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I. WPROWADZENIE

Urzadzenie SITPAC 240/1 PIROTEC jakosci materiatow zastosowanych do jej wytworzenia, znakomicie sprawdza sie
zaréwno w profesjonalnych jak i amatorskich pracach. Niewielka i lekka konstrukcja oraz wysoka

wydajno$¢ pracy urzgdzenia a takze mozliwos¢ zastosowania tradycyjnej metody spawania (MMA) i spawania TIG zapewnia
dobre i tatwe spawanie materiatéw z stali niskostopowych, niskoweglowych itp. Opcja przecinania blach przecinarka
plazmowa zwieksza uzyteczno$¢ urzadzenia. Opcje ANTI STICK, HOT START, ARC FORCE znacznie podnoszg komfort pracy.

Il. DEKLARACJE ZGODNOSCI C E

Deklarujemy, ze produkt:
urzadzenie spawalnicze — spawarka inwertorowa
SITPAC 240/1 PIROTEC

Spetnia wymagania dyrektyw: niskonapieciowg 2006/95/EC i elektromagnetyczng 2004/108/EC.

Urzadzenie jest zgodne z normami:

EN 60974-1:2012; EN 60974-10:2007; EN 55011:2009+A1:2010;
EN 61000-3-11: 2000; EN 61000-3-12:2011

"HARDER" Sp.z 0.0.
PREZES ZADU,

r Jaruszewski



I1l. DANE TECHNICZNE | STANDARDOWE WYPOSAZENIE SITPAC 240/1 PIROTEC

PARAMETRY:

Model: SITPAC 240/1 PIROTEC

Faza, napiecie i czestotliwos¢ pradu zasilania

1, 230V (+ 10%) 50/60Hz

Zabezpieczenie i wtyk
dla pradu wyjsciowego 12 < 100A

Bezpiecznik 16A, wtyczka 16A (na wyposazeniu)

Zabezpieczenie i wtyk
dla pradu wyjsciowego 12 >100A

Bezpiecznik 25A; wtyczka 32A (p. str. 7 WSKAZOWKI
UZYTKOWANIA)

Pobd6r mocy [KVA] 6
Strata biegu jatowego [W] 40
Cykl pracy [%] 60
Wspolczynik mocy 0,73
Wydajnosé [%] 85
Klasa iozlacji F
Stopien ochrony P21
Waga [kg] 9

Rozmiar [cm]

43,2x20,4x30,2

MMA (zajarzenie | TIG (zajarzenie
Dane dla poszczegdinych funkgji: tuku - | tuku PLAZMA

kontaktowe) automatyczne)
Natezenie pradu wejsciowego [A] 26.4 34 31
Regulacja natezenia pradu roboczego [A] 10-160 10-160 15-40
Napiecie jatowe [V] 62 62 260
Napiecie robocze [V] 16 26 96
Wew. Srednica palnika [mm] - - 1,2
Cisnienie powietrza [Mpal] - - 0,4
Przeptyw gazu |/min) - 2,5 80
Grubos¢ przecinanego materiatu [mm] - - 1-12

Wyposazenie standardowe: maska i szczotka spawalnicze, 1.8m przewdd uchwytu elektrody, 1,3m przewdd
klemy masy, 4m przewdd TIG, 5m, koncéwki i dysze do uchwytu TIG, przewdd przecinarki plazmowej,

odwadniacz, waz cisnieniowy 195cm

UWAGA! Elektrody wolframowe oraz butla z gazem i reduktor nie znajduja sie w wyposazeniu

standardowym




IV.OPIS URZADZENIA, SYMBOLI | OZNACZEN - SITPAC 240/1 PIROTEC

43
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9

10

11

4 rAlA I

Dla TIG: przetagcznik czasu wyptywania GAZU POST GAZ
Pokretto regulacji natezenia pradu spawania

Kontrolka termika

Kontrolka zasilania

Wtacznik gtéwny

Przytgcze klemy masy

Przytacze uchwytu TIG/PLAZMA

Przytgcze sterowania powietrzem

Przytgcze uchwytu elektrody (MMA)

Skala regulacji natezenia pradu spawania dla MMA/TIG

Skala regulacji natezenia pradu dla PLAZMA

1. Urzadzenie jest wyposazone w wentylator.

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

3. Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wilgocia.

Jednofazowe inwertorowe urzadzenie spawalnicze

Spawanie reczne tukowe MMA — elektrodami otulonymi

Spawanie reczne TIG — elektroda wolframowg w ostonie gazu obojetnego

Reczne ciecie plazmowe

Zasilanie: prad jednofazowy, czestotliwo$é pragdu 50/60Hz

Prad staty (DC)

Maksymalne napiecie prgdu jatowego (obwdd spawania otwarty) [V]
Napiecie znamionowe pradu spawania [V]

Urzadzenie odpowiednie do spawania w sSrodowisku o podwyzszonym
zagrozeniu porazeniem elektrycznym



X Cykl pracy — szczegdty p. str.7 pkt. 6, str. 8 pkt. 7
Natezenie wtdrne pradu spawania [A]

|2
U Napiecie wtdrne pradu spawania [V]
2
Najwyzsze znamionowe natezenie pradu spawania [A]
I1max
Znamionowe natezenie pobieranego pradu [A]
1eff

Normy: Sprzet do spawania tukowego i jego badania w
EN 60974-1:2005  eksploatadi
EN 60974-4:2007

V. ZASADY BEZPIECZENSTWA

1. Spawarke mozna uruchomié i uzywac tylko po doktadnym przeczytaniu z niniejszej instrukcji obstugi.
Uzytkownik i inne osoby znajdujgce sie poblizu miejsca, w ktorym wykonuje sie prace spawalnicze musza
znaé 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 gwarangji.
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 ponowi odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku nieuprawnionych zmian.
4, Spawarka nie moze by¢ uzywana do rozmrazania zamarznietych rur.
5. Nie wolno uzytkowac urzgdzenia 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 rownej powierzchni; nie wolno stawia¢ urzadzenia
w poblizu zrédta ciepta.
7. Otwory wentylacyjne urzadzenie nie moga by¢ zastoniete podczas pracy. Minimalna odlegtos¢ Scianki
urzadzenia od np. $ciany nie powinna by¢é mniejsza niz 50cm. Podczas pracy urzadzenia 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
A UWAGA! Ewentualne przedtuzenie przewodu zasilajgcego moze by¢ wykonane tylko przewodem 3 zytowym
(tj. z Zzyta ochronng PE zé6tto-zielong), o przekroju zyt wiekszym od 2,5 mm’. Niespetnienie tych warunkow
moze spowodowac nieprawidtowq 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 urzgdzenia 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 wytacznikiem
przeciwporazeniowym.
13. W przypadku nawet matych anomalii systemu elektrycznego nalezy natychmiast odtgczy¢ urzadzenie
od sieci zasilania.
14. Nie wolno wykonywaé zadnych czynnosci zwigzanych z konserwacjg, jesli urzadzenie jest wtgczone
i podtaczone do sieci zasilania.



15. Nie wolno uzytkowac urzadzenia w miejscach, w ktérych panuje wilgoé.

16. Nie wolno uzytkowac 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 Slady zuzycia nalezy niezwtocznie je wymienic
na nowe w autoryzowanym serwisie. Do czasu wymiany przewodu/przewoddw nie wolno uzywad urzadzenia.
18. Przewody robocze (uchwytu elektrody i klemy masy) nalezy zamontowac przed podtgczeniem spawarki
do sieci zasilania.

19. Podczas pracy nalezy nosié¢ ubranie robocze i rekawice o dobrych wtasciwosciach izolacyjnych, oraz obuwie
z podeszwa zabezpieczajaca 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¢  spawanych powierzchni oraz elementéw znajdujacych 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¢ urzadzenia ciggnac je za przewdd zasilania, przewody spawalnicze lub przewdd
plazmy.

25. Wszelkie czynnosci zwigzane z instalacjg, konserwacjg i naprawg urzadzenia powinny przeprowadzaé
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 osdb postronnych. Zaleca sie stosowanie odpowiednich masek i respiratoréw.

& 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.

AUWAGA! tuk spawalniczy/plazma szkodliwie oddziatuje na oczy i skére — zagrozenie

uszkodzeniem wzroku i poparzeniem

29. Podczas pracy nie nalezy patrze¢ na $wiatto wytwarzane przez tuk/plazme — moze to spowodowal
uszkodzenie wzroku. Ponadto powstajgce podczas spawania/ciecia odpryski mogg skaleczy¢ i/lub poparzyé
twarz i dtonie. Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy = zabezpieczyé oczy i twarz maskag spawalniczg
wyposazong w szybke o odpowiednio wysokim filtrze. Podczas pracy nalezy nosi¢ odpowiednie rekawice
spawalnicze oraz odpowiednia 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, ktdre 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.

VI. 1 OGOLNE WSKAZOWKI UZYTKOWANIA

Urzadzenie nalezy ustawi¢ na ptaskiej, stabilnej powierzchni w miejscu o dobrej wentylacji. Nie wolno
pozostawial inwertera na diugi czas w petnym storicu. 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¢ otworéw 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, wartos$é pradu spawania nie moze by¢ wyzsza niz 100A. Dla pragdu spawania
0 wyzszej wartosci nalezy zastosowac wtyczke 3p+n+e 32A (zdjecie 2).

UWAGA! Wymiana wtyczki 16A na 32A i/lub przewodu zasilania moze byé wykonana wytacznie przez
wykwalifikowanego elektryka posiadajgcego odpowiednie uprawnienia.

@ @

zdjecie 1 zdjecie 2

BEZPIECZNIK LUB WYtACZNIK AUTOMATYCZNY SIECI ZASILANIA

Dla nizej podanych wartosci pradu 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
zaktoceniu, ponadto moze nie zadziata¢ zabezpieczenie wewnetrzne co moze doprowadzi¢ do uszkodzenia
urzadzenia oraz stworzyc zagrozenie dla zdrowia i Zzycia uzytkownika spawarki.

UWAGA! Poszczegodlne funkcje urzgdzenia — tj. spawanie metodg MMA, metodg TIG
lub ciecie plazmg s3 inicjowanie automatycznie po podigczeniu odpowiednich dla
danej funkcji przewodéw roboczych.

VI.2 WSKAZOWKI UZYTKOWANIA SPAWANIE MMA (elektroda otulong) - SITPAC 240/1
PIROTEC

& UWAGA! Podczas wstepnej pracy z urzagdzeniem zazwyczaj trudno osiggnac 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 przerwaé prace i poczekaé
az urzadzenie ochtodzi sie (kontrolka termika zgasnie).

& UWAGA! Nie wolno zmieniaé wybranego poziomu pradu spawania i jednoczes$nie spawac - aby poprawié
regulacje nalezy przerwac prace.

UWAGA! Podczas spawania metodg MMA wolno zmienia¢ wybrany poziom nateienia pradu spawania tylko
po przerwaniu pracy (nie mozna regulowac natezenia w trakcie spawania)

Zamocowac przewdd klemy masy do szybkoztacza na przednim panelu (p. str.3 schemat panelu przedniego
poz. 6) a nastepnie przymocowac kleme masy do spawanej powierzchni

1. Zamocowac¢ przewdd uchwytu elektrody do szybkoztgcza na przednim panelu (p. str.3 schemat panelu
przedniego poz.9) i umiesci¢ wybrang elektrode w uchwycie.

2.Wtgczyé urzadzenie — ustawié przetgcznik w pozycji ‘ON’/"Wt’ (p. str. 3 schemat panelu przedniego poz. 5)

3. Po wiaczeniu urzadzenia powinna zapali¢ sie z6tta lampka — kontrolka zasilania na przednim panelu (p. str.3
schemat panelu przedniego poz. 4).

4. Ustawic przy pomocy pokretta regulacji natezenia pradu spawania wybrany poziom (p. str. 3 schemat panelu
przedniego poz. 2).

5. Zblizy¢ elektrode do spawanego materiatu, zajarzyc tuk i przystgpic¢ do pracy.

UWAGA! Podczas wstepnej pracy z urzadzeniem zazwyczaj trudno osiggnac¢ zadowalajacy spaw
poniewaz zaréwno elektroda i koncéwka s3g zimne.

UWAGA! Jesli urzadzenie nagrzeje sie nadmiernie zataczy sie automatycznie termostat (zapali sie
czerwona lampka na przednim panelu) a urzadzenie nie bedzie dziatac. W takim przypadku nalezy
przerwac prace i przed jej wznowieniem poczekac az lampka zgasnie.

6. Nalezy przestrzegac podanych w tabliczce znamionowej danych technicznych cykli pracy. Cykl pracy
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urzadzenia jest to procentowy podziat 10 minutowego cyklu, przez ktéry mozna spawaé maksymalnym
znamionowym pradem spawania. Dla spawania MMA przy najwyzszym natezeniu pradu cykl pracy wynosi 40%,
€O 0znacza, ze czas pracy wynosi 4 minuty, po czym musi nastgpi¢ 6 minutowa przerwa.

7. Po zakonczeniu pracy nalezy odsungc elektrode od spawanej powierzchni, wytgczy¢ urzadzenie — przetgczyé
wtgcznik gtéwny na przednim panelu do poz. ‘OFF' /"WYY’, odtgczy¢ przewdd zasilania z sieci a nastepnie

odtgczy¢ przewody robocze.

8. Oczyscic spawane powierzchnie przy pomocy szczotki i mtotka spawalniczych.

Dobor srednicy elektrody i pragdu spawania dla metody MMA (tabela pogladowa — podane parametry mogaq sie réznic
zaleznie od specyfiki aktualnie wykonywanej pracy spawalniczej)

Zakres pradu spawania [A]

Zalecana $rednica elektrody [®, mm]

Grubos¢ spawanego materiatu [mm)]

50-100 1.0-1.6-2.0 1.0-2.0
100-150 2.0-2.5-3.2 2.0-4.0
150-200 2.5-3.2-4.0 4.0-8.0

VI. 3 SPAWANIE METODA TIG — SITPAC 240/1 - INSTALACJA BUTLI Z GAZEM

UWAGA! Butla i reduktor gazu nie wchodzg w sktad zestawu!

> >

UWAGA! Butla z gazem i jej zawor nie moga byc¢ uszkodzone!

1. 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. Zainstalowac butle z gazem — butla powinna zawsze znajdowac sie pozycji pionowej i by¢ mocno
zamocowana. Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze zakrecic zawér butli z gazem.
2. Dla wiekszosci typdw reduktorow stosuje sie nastepujacy sposdb postepowania: - odsungé sie
i na chwile odkrecié¢ zawér butli.

- pokretto regulacji cisnienia zakreci¢ do oporu
- zamontowac reduktor na butli i dokreci¢ mocno nakretke na zaworze butli

V1.4 SPAWANIE METODA TIG DC (elektroda wolframowg)- SITPAC 240/1 PIROTEC

1. Zamocowa¢ butle z gazem i przewdd uchwytu TIG do szybkoztgczy — przewdd roboczy do ztacza na przednim
panelu (p. str. 3 schemat panelu przedniego poz. 7), butle z gazem do krdéca znajdujgcego sie w dolnej czesci
tylnego panelu urzadzenia. Zamocowac elektrode wolframowa w uchwycie.

2. Zamocowac przewdd klemy masy do szybkoztgcza na przednim panelu (p. str.3 schemat panelu przedniego
poz. 6) a nastepnie przymocowac kleme masy do spawanej powierzchni.

3. Witaczy¢ urzadzenie — ustawic przetacznik gtdéwny w pozycji ‘ON’ (p. str. 3 schemat panelu przedniego

poz. 5). Po witgczeniu urzadzenia powinna zapali¢ sie z6tta lampka na przednim panelu — kontrolka zasilania

na przednim panelu (p. str.3 schemat panelu przedniego poz. 4).

4. Ustawic przy pomocy pokretta znajdujgcego sie na przednim panelu Ustawié¢ przy pomocy pokretta regulacji
natezenia pradu spawania wybrany poziom (p. str. 3 schemat panelu przedniego poz. 2)

5. Przy pomocy przycisku na przednim panelu urzgdzenia (p. str.3 schemat panelu przedniego poz. 1) ustawié
czas POST-GAS - funkcja ta zapewnia doptyw gazu po zakonczeniu pracy przy fragmencie spawu ktory ma by¢
zabezpieczone przed utlenieniem.

6. Zblizy¢ elektroda wolframowga umieszczong w uchwycie TIG na odlegtos¢ 1-4mm do spawanej powierzchni,
przycisng¢ przycisk znajdujacy sie na uchwycie TIG — powinien zajarzy¢ sie tuk spawalniczy, przystgpi¢ do pracy.
7. Nalezy przestrzegac podanych w tabliczce znamionowej danych technicznych cykli pracy. Cykl pracy
urzadzenia jest to procentowy podziat 10 minutowego cyklu, przez ktdry mozna spawac¢ maksymalnym
znamionowym pradem spawania. Dla spawania TIG przy najwyzszym natezeniu pradu cykl pracy wynosi 60%, co
oznacza, ze €zas pracy wynosi 6 minut, po czym musi nastgpi¢ 4 minutowa przerwa.

8. Po zakoniczeniu pracy nalezy odsung¢ elektrode od spawanej powierzchni, odczekac az gaz przestanie
wyptywac z uchwytu, wytaczy¢ urzagdzenie (przetgcznikiem na przednim panelu - p. str.3 schemat panelu
przedniego poz. 5) i odtgczy¢ przewdd zasilania z sieci.

9. Oczysci¢ spawane powierzchnie przy pomocy szczotki i mtotka spawalniczych.



Dobor srednicy elektrody, pradu spawania i dyszy gazowej do grubosci materiatu dla metody TIG.

Dobor srednicy elektrody, pragdu spawania i dyszy gazowej do grubosci materiatu dla metody TIG i TIG PULSE -podane
parametry mogg sie réznic¢ zaleznie od specyfiki aktualnie wykonywanej pracy spawalniczej).

Zakres natezenia pradu spawania [A] Srednica elektrody [mm] Grubos¢ spawanego materiatu [mm)]
10+50 0.5 0,5+1,0
20+80 1.0 1,0+1,5
50+160 1.6 1,5+3,0
110+250 2.4 3,0+5

A UWAGA! Jesli urzagdzenie nagrzeje sie nadmiernie zatgczy sie automatycznie termostat (zapali sie czerwona
lampka na przednim panelu) a urzadzenie nie bedzie dziata¢. W takim przypadku nalezy przerwa¢ prace
i przed jej wznowieniem poczeka¢ az lampka zgasnie.

A UWAGA! Nie wolno zmienia¢ wybranego poziomu pradu spawania i jednoczesnie spawac - aby poprawic
regulacje nalezy przerwac prace.
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1. Odwadniacz nalezy zamocowac za pomocg srub i naktadki na panelu tylnym tak jak pokazano
na powyzszym rysunku.
2. Podtaczy¢ kompresor do odwadniacza do ztgcza wlotu powietrza przy pomocy koncéwek
3. Podtaczy¢ wezyk z koricowka (w zestawie) odwadniacza do krééca przytaczeniowego
4. Zamocowac przewdd roboczy do ztgcza na panelu przednim (p. str. 3 schemat panelu przedniego p. 7).
5. Zamocowac przewdd klemy masy do ztgcza na panelu przednim (p. str. 3 schemat panelu przedniego
poz. 6) a kleme na materiale przeznaczonym do ciecia,
6. Wiaczy¢ urzadzenie — ustawic przetacznik gtéwny w pozycji ‘ON’ (p. str. 3 schemat panelu przedniego
poz. 5). Po wtaczeniu urzgdzenia powinna zapali¢ sie z6tta lampka na przednim panelu — kontrolka zasilania
na przednim panelu (p. str.3schemat panelu przedniego poz. 4).
— kiedy stychac dziatajacy wentylator oznacza to, ze urzadzenie gotowe jest do pracy. Otworzy¢ zawor lub
regulacje przeptywu powietrza, wyregulowac poziom cisnienia i przeptywu powietrza (gazu) tak aby byty
dostosowane do typu pracy. Nalezy unies¢ pokretto regulatora cis$nienia (p. rysunek wyzej) i ustawic
ci$nienie do wybranej pozycji (miernik wskazuje warto$¢ w Kg) nastepnie przycisng¢ pokretto z powrotem.
7. Po wecisnieciu przycisku na uchwycie zawdr elektromagnetyczny zaczyna dziataé, stychac zajarzenie tuku
a jednoczesnie powietrze (minimalne cisnienie ok. 3 Bar) zaczyna naptywac do uchwytu.

&UWAGA! Nieréwne ciecie jest najczesciej wynikiem zbyt stabego ci$nienia powietrza.
8. Ustawi¢ poziom natezenia pragdu odpowiedni dla grubosci przecinanej blachy przy pomocy pokretta na
panelu przednim (p. str.3 schemat panelu przedniego poz. 11).
9. Zblizy¢ palnik do blachy. Przycisngé przetacznik na uchwycie i zajarzyc tuk, dzwiek zajarzonego tuku bedzie
styszalny, odsungé palnik od blachy - ciecie mozna zaczgé¢. Utrzymywac odlegtos¢ ok. Imm miedzy palnikiem
a i przecinang blacha.
10. Po zakoniczeniu pracy odsung¢ palnik o cietej powierzchni i wytgczy¢ urzadzenie, odtgczy¢ przewod
zasilania i odtgczy¢ kleme masy od cietej powierzchni.
UWAGA! Nie wolno zmienia¢ wybranego poziomu natezenia pradu ciecia i jednoczesnie cig¢ - aby poprawic

regulacje nalezy przerwac prace.



Vil. KONSERWACIA, MAGAZYNOWANIE, TRANSPORT

UWAGA! Wszelkie czynnosci zwigzane z konserwacjg lub naprawa urzadzenia wolno przeprowadzaé tylko
po uprzednim wytgczeniu spawarki i odtagczeniu jej od sieci zasilania.

KONSERWACIJA: Przed kazdym przystgpieniem do pracy nalezy sprawdzi¢ stan przewodu zasilania i przewoddéw
roboczych — jesli ktorys 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 dfuzszej przerwie w uzytkowaniu urzadzenia nalezy je oczyscic¢ a nastepnie
umiesci¢ w suchym i ostonietym miejscu zabezpieczonym przed wilgocig z dala od Zrdédet ciepta. Do miejsca
sktadowania nie mogg mie¢ dostepu dzieci i/lub zwierzeta.

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

Przy przenoszeniu spawarki w inne miejsce nalezy odfaczy¢ przewody robocze i przenie$¢ spawarke za pomoca
uchwytu — nie wolno przemieszcza¢ urzgdzenia ciggnac za przewdd zasilania.

VIIl. MOZLIWE PRZYCZYNY USTEREK | SPOSOBY ICH USUWANIA

USTERKA MOZLIWA PRZYCZYNA | JEJ ROZWIAZANIE

Wytacznik nie jest 1) Zepsuty wytgcznik - nalezy skontaktowac sige serwisem
pbodswietlony, nie dziata
Wwentylator, urzadzenie
hie spawa

P) Zte podtagczenie do sieci zasilania - nalezy wytgczy ¢
Lirzadzenie oraz sprawdzi¢ i zamontowa¢ zamocowac¢ odpowiednio
rzewod

1) Podtgczono do sieci ponizej 230V - sprawdzi¢ i podtgczy ¢
urzadzenie do sieci o wtasciwy ch parametrach

2) Ewentualnie zastosowany przedtuzacz jest zbyt diugi i/lub
cienki - nalezy wytaczy ¢ urzadzenie oraz sprawdzi¢ i zastosowaé
Wytacznik jest  [Jprzediuzacz o odpowiednich parametrach; wytaczy ¢ urzadzenie
podswietlony, nie dziataln, 2.3 min. i wiaczy ¢ je ponownie.

Wwentylator (lub dziata
hieregularnie),
lirzadzenie nie spawa [3) Zte podigczenie do sieci zasilania - nalezy wytgczy ¢
urzgdzenie oraz sprawdzi¢ i zamocowaé¢ odpowiednio przewdd

) Wiaczanie i wy fgczanie urzadzenia w krétkim czasie powoduje
Lhwilowg przerwe; nalezy wytaczy ¢ spawarke i odczekaé 2-3
min.

Wytacznik nie jest

podswietiony, 1) Sprawdzi¢ czy wszy stkie przewody sg wtasciwie zamocowane

wentylator nie dziata, - jesli nie nalezy wytgczy ¢ urzadzenie i poprawi¢ zamocowanie
nie stycha¢ zajarzenia
tuku 2) Zepsuty uchwyt - nalezy skontaktowaé sie z serwisem

1) Sprawdzi¢ czy przewdd uchwytu ie jest uszkodzony - jesli tak
| ampka zabezpieczenia nalezy skontaktowac sie z serwisem

ermicznego nie jest D)
Wiaczona, stychaé
zajarzenie tuku ale
urzadzenie nie spawa

Wy tgczy ¢ urzadzenie i sprawdzi¢ czy klema masy jest
Wtasciwie podtgczona lub czy przewdd klemy masy nie jest
Eniszczony - nalezy podtgczy ¢ wiasciwie kleme lub, jesli jej
przewdd jest uszkodzony skontaktowaé sie z serwisem lub, jesli
ej przewdd jest uszkodzony skontaktowaé sie z serwisem

| ampka zabezpieczenia 1) Koncowka uchwy tu jest zniszczona - nalezy wytaczy ¢

ermicznego_ nie jest . urzgdzenie oczy $ci¢ koncoéwke lub wy mieni¢ na nowg
Wiaczona, nie stychaé

ajarzenie tuku ale P) Przetacznik jest zniszczony - nalezy skontaktowac sie z
urzadzenie spawa perwisem

| ampka zabezpieczenia 1) Zatgczyt sie termik - nalezy przerwac prace i poczeka¢ az
ermicznego jest urzgdzenie ochtodzi sig; prace mozna wznowi¢ kiedy lampka
Wiaczona, urzadzenie zgasnie ochfodzi sig; prace mozna wznowi¢ kiedy lampka
Epawa [zgasnie

UWAGA! W przypadku stwierdzenia usterek innych niz wymieniono lub jesli nie mozna usung¢ 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 wytacznie oryginalnych czesci zamiennych.
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IX. UTYLIZACJA SPRZETU ELEKTRYCZNEGO | ELEKTRONICZNEGO

Symbol przekreslonego kosza oznacza zakaz umieszczania zuzytego sprzetu facznie z innymi

odpadami.
1. Wszelki sprzet elektryczny i elektroniczny powinien byc¢ 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.
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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 Szczegdétowe warunki Gwarancji znalez¢ mozna
na stronie www.harder.com.pl, w przypadku ewentualnej reklamacji zapraszamy na te samg strone,
umieszczono w niej przydatne informacje. Karty gwarancje sg takze wydawane przez poszczegolne 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 zfozenia
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. Jesli zgtoszenie nie
dotyczy akcesoriow roboczych (przewody robocze, maska) prosimy nie dofacza¢ tych elementéw
do reklamowanego urzadzenia.
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