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SPRZET SPAWALNICZY NA MIARE DZISIEJSZYCH POTRZEB

Dziekujemy Panstwu za zakup naszego produktu!

Dokonaliscie Panstwo trafnego wyboru. Procesy spawania i ciecia plazmowego,
prowadzone sq w ciezkich warunkach, wystawiajac sprzet spawalniczy niejed-
nokrotnie na ekstremalng prébe wytrzymatosci. Tylko sprzet wysokiej jakosci
moze zapewni¢ odpowiednia niezawodnosc i wydajnos¢ przy prowadzeniu
w/w procesow. | takie wlasnie sq produkty SPARTUS® - przede wszystkim
niezawodne i trwate, ale réwniez wszechstronne. Wnikliwie wstuchujemy sie
w potrzeby klientéw, stqd w naszej ofercie znajduje sie tak bogaty asortyment.
Ale dobry produkt to nie wszystko, rownie wazna jest opieka serwisowa.
| tutaj mozemy Panstwa zapewnic, ze dzieki temu, ze wybraliscie Panstwo
produkty SPARTUS®, nie musicie sie¢ martwic o ewentualng opieke serwisowa.
Nasz wykwalifikowany serwis jest zawsze do Waszej dyspozycji. Jeszcze raz
dziekujemy za powierzone nam zaufanie i zapraszamy Was do zapoznania
sie z nasza ofertg na stronie www.spartus.pl lub bezposrednio u lokalnego
dystrybutora produktéw SPARTUS®.

opgja dostepna tylko na terenie Polski

* 801060 101

(ZYNNA w dni robocze 8.00 - 16.00 info@spartus.pl
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WAZNE!

Przed przystqpieniem do korzystania z przytbicy, przeczytaj instrukcje obstugi w catosci,
ze zrozumieniem. Zachowayj instrukcje do szybkiego odniesienia sie do niej w razie
potrzeby. Zwroé szczegdlng uwage na instrukcje bezpieczeristwa przewidziane dla Twojej
ochrony. W przypadku niezrozumienia ktéregokolwiek z punktow instrukgji, skontaktuj
sie ze swoim dostawcq lub przetozonym.
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1. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

Spawanie tukowe i ciecie plazmowe to procesy, ktére moga stwarzac zagrozenie dla operatora
i 0s6b znajdujacych sie w poblizu. Operator i jego najblizsze otoczenie wystawieni sg miedzy
innymi na ryzyko zagrozenia pozarem, wybuchem, porazenia pragdem elektrycznym, oparzenia,
a takze ryzyko poniesienia obrazert w wyniku kontaktu z ruchomymi cze$ciami urzadzenia. Po
zapewnieniu odpowiednich srodkédw ochrony, spawanie elektryczne i ciecie plazmowe to procesy
stosunkowo bezpieczne. Z uwagi na to, kluczowe podczas przeprowadzania prac spawalniczych
jest bezwzgledne stosowanie sie do panujacych zasad BHP. Ponizsze informacje, nie zwalniaja
operatora z obowiazku przestrzegania zasad BHP obowiazujacych w zaktadzie.

Przy wykonywaniu prac spawalniczych, nalezy stosowac sie réwniez do wymagarn BHP zawartych
w aktualnych wersjach aktéw prawnych, do ktérych naleza miedzy innymi:
+ Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy podczas wykonywania rob6t budowlanych
(Dz. U. 2003, Nr 47, poz. 401) — Rozdziat 16
« Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczenstwa
i higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz. U. z 2000 r. Nr 40, poz. 470)
« Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 23 grudnia 2003
w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy produkgcji i magazynowaniu gazéw,
napetnianiu zbiornikdw gazami oraz uzywaniu i magazynowaniu karbidu
(Dz. U. 2004 nr 7 poz. 59)
+ Rozporzadzenie Ministra Spraw Wewnetrznych i Administracji z dnia 7 czerwca 2010 .
w sprawie ochrony przeciwpozarowej budynkéw, innych obiektéw budowlanych
i terenoéw (Dz. U. 2010 nr 109 poz. 719)
« oraz wszelkich nowych rozporzadzen.

obstugiwac, konserwowac i naprawiac urzqdzenie. Dla operatoréw (uzytkownikow) i ich
® przetozonych niezbedne jest posiadanie odpowiednich szkolen i kwalifikacji: z zakresu
bezpiecznego uzytkowania sprzetu; nt. prowadzonych procesow; nt. procedur awaryjnych.

' Tylko profesjonalnie przeszkolony i wykwalifikowany personel moze zainstalowac,

1.1 PROMIENIOWANIE LUKU MOZE BYC NIEBEZPIECZNE

W trosce o jak najwieksze bezpieczenstwo uzytkownikédw, przypominamy zasady ograniczenia
zagrozen wynikajacych z emitowanego promieniowania przez tuk spawalniczy.

E
tuk spawalniczy generuje:

- promieniowanie ultrafioletowe (moze uszkodzic¢ skdre i oczy),

- $wiatto widzialne (moze oslepic lub uposledzi¢ widzenie),

« promieniowanie podczerwone (moze uszkodzic¢ skére i oczy).

Promieniowanie tuku spawalniczego moze oddziatywac bezposrednio lub odbijac sie od
gtadkich powierzchni metalowych badz kolorowych przedmiotéw.

|
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1.1.1 Ochrona oczu i twarzy

- Nalezy uzywac tarczy/przytbicy spawalniczej z odpowiednim filtrem dla ochrony twarzy
i oczu przed iskrami i promieniowaniem tuku spawalniczego.

« Tarcza/przytbica powinna zapewni¢ ochrone oczu i twarzy, przed urazem —
spowodowanym latajacymi czasteczkami i innymi ciatami takimi jak: odpryski
spawalnicze, zuzel itp.

- Tarcza/przytbica spawalnicza, powinna by¢ wykonana zgodnie z obowigzujacymi
normami.

1.1.2. Ochrona ciata
Ciato powinno by¢ chronione za pomoca odpowiedniej odziezy ochronnej zgodnie
z obowiazujacymi normami.

+ Stosowac odpowiednia odziez ochronng wykonang z wytrzymatego materiatu
ognioodpornego, w celu zapewnienia odpowiedniej ochrony skory.

+ Zastosowanie ochrony karku moze by¢ konieczne w celu ochrony przed odbitym
promieniowaniem.

1.1.3. Ochrona oséb w sasiedztwie tuku spawalniczego

« Chroni¢ pozostaty personel znajdujacy sie w poblizu przed negatywnym skutkiem
promieniowania tuku i odpryskami spawalniczymi. Ostrzec ich o niebezpieczenstwie
wynikajacym z ekspozycji na dziatanie tuku spawalniczego.

+ W sasiedztwie miejsca, gdzie prowadzony jest proces, nalezy stosowac specjalne
antyrefleksyjne zastony lub ekrany, w celu odizolowania oséb postronnych od
promieniowania tuku. Stosowa¢ w widocznym miejscu ostrzezenie, np. symbol ochrony
oczu - ,nalezy zapoznac sie z niebezpieczeristwem promieniowania optycznego fuku.”

« Pomocnik spawacza, réwniez powinien by¢ zaopatrzony w odpowiednia odziez ochronna.

1.2 SYMBOLE UZYTE W DALSZEJ CZESCI INSTRUKCJI

I I Tymi symbolami oznaczone sg miejsca, w ktérych zawarta jest wazna informacja.
L N J

2. ZGODNOSC ZE STANDARDAMI

Przytbica spawalnicza SPARTUS® Pro 901X jest zgodna z odno$nymi wymaganiami unijnego
prawodawstwa harmonizacyjnego:

Dyrektywa 2016/425/UE PPE  Srodki ochrony indywidualnej
oraz z wymaganiami norm zharmonizowanych:

EN 175 Ochronaindywidualna - Srodki ochrony oczu i twarzy stosowane podczas
spawania i w procesach pokrewnych

EN 379 Ochronaindywidualna oczu — Automatyczne filtry spawalnicze

Na produkcie naniesiono oznakowanie CE.

I 3
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3. OPIS OGOLNY

Przytbica spawalnicza SPARTUS® Pro 901X zaprojektowana zostata w celu ochrony oczu i twarzy
spawacza przed szkodliwym promieniowaniem i odpryskami spawalniczymi podczas spawania:
TIG, MIG/MAG, MMA. Dodatkowo posiada funkcje szlifowania.

Automatyczny filtr spawalniczy posiada najwyzsza klase optyczna 1/1/1/1, co w potaczeniu
z duzym polem widzenia 100 x 65mm zapewnia idealng widocznos¢. Wbudowane 4 nowoczesne
sensory gwarantujg najwyzsza czutosc filtra. Filtr posiada regulacje: stopnia zaciemnienia, czasu
rozjasniania, czutosci oraz funkcje TEST.

Przytbica posiada modut automatycznego podnoszenia filtra spawalniczego. Zapewnia to
zwiekszenie pola widzenia do 165 x 72mm, przy zachowaniu ochrony oczu przez zewnetrzna
szybke ochronna.

3.1 PRZEZNACZENIE

Automatyczna przytbica spawalnicza SPARTUS® 901X przeznaczona jest do zapewnienia
ochrony twarzy i oczu spawacza, przed iskrami i odpryskami spawalniczymi oraz szkodliwym
promieniowaniem powstatymi w normalnych warunkach:

+ Spawania elektroda topliwg w ostonie gazéw aktywnych i obojetnych MIG/MAG.

« Spawania elektroda nietopliwa w ostonie gazéw obojetnych TIG.

» Spawania elektrodg otulong MMA.

Przytbica spawalnicza SPARTUS® 901X moze by¢ réwniez stosowana do ochrony oczu i twarzy
spawacza podczas szlifowania elementéw wykonanych z metalu.

Zabronione jest uzytkowanie przytbicy SPARTUS® do ochrony oczu i twarzy w trakcie
' spawania i ciecia gazowego, spawania i ciecia laserowego. Przytbica nie zabezpiecza
®  przed urzgdzeniami wybuchowymi lub zrqcymi cieczami. Zabronione jest stosowanie
niezgodnie z przeznaczeniem.

4. DANETECHNICZNE

4.1 PRACA, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Warunki podczas pracy, przechowywania i transportu

Temperatura otoczenia podczas pracy od -5°C do +50°C
Temperatura przechowywania i transportu od -20°C do +70°C
Przechowywac i transportowac w opakowaniu chronigcym przed mechanicznym
e uszkodzeniem przytbicy. Nie przechowywacd i nie transportowac, gdy zdjete sq
wewnetrzne lub zewnetrzne ostony filtra.
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4.2 PARAMETRY TECHNICZNE PRZYLBIC SPARTUS® Pro 901X
SPARTUS® Pro 901X
Zastosowanie spawanie tukowe: MMA, TIG, MIG/MAG, szlifowanie

DANE TECHNICZNE FILTRA PRZYLBICY

Typ filtra spawalniczego

automatyczny, z recznym ustawianiem stopnia ochrony
Liczba sensoréw 4

opuszczony filtr: 100 x 65mm

Wymi la widzeni
ymiar pola widzenia podniesiony filtr: 165 x 72mm

Wymiary filtra

Stopien ochrony w stanie jasnym
Stopien ochrony w stanie ciemnym
Stopien ochrony przed UV/IR

Czas zaciemniania

Czas rozjasniania

Regulacja czutosci filtra

Zasilanie filtra

Klasa optyczna

Klasa rozproszenia $wiatta

Klasa wspétczynnika
przepuszczania Swiatta

Klasa zaleznosci wspétczynnika
przepuszczenia $wiatta od kata

Funkcja test dziatania filtra

Funkcja szlifowania

POZOSTALE DANE

122 x 125 x9mm
DIN 4
DIN4-8lubDIN9-13
doDIN 16
1/20 000s
0.2s-1.0s
ptynna
ogniwa stoneczne, bateria
1
1

1

Materiat, z jakiego wykonana
jest przytbica

Odpornosé¢ mechaniczna
Nagtowie
Waga

Regulacja

poliamid (PA, Nylon)
Fwg.EN 175
zregulacja
5409

zewnetrzna

Optymalne parametry przytbice osiagaja w temperaturze 15-25°C (RT).
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4.3 UZYTE OZNACZENIA

4.3.1 Automatyczny filtr spawalniczy SPARTUS® Pro 901X

Oznaczenie filtra: 4/4-8/9-13 ART 1/1/1/1 EN 379

4 Numer stanu jasnego
/4 Numer najjasniejszego stanu ciemnego (zakres )
-8 Numer stanu najciemniejszego (zakres I)
/9 Numer najjasniejszego stanu ciemnego (zakres Il)
-13 Numer stanu najciemniejszego (zakres Il)
ART  Znak identyfikacyjny
1 Klasa optyczna
/1 Klasa rozproszenia swiatta
/1 Klasa odchylenia wspétczynnika przepuszczania $wiatta
/1 Klasa zaleznosci wspotczynnika przepuszczenia Swiatta od kata

EN 379 Numer zastosowanej normy

4.3.2 Przylbica SPARTUS®

Oznaczenie:EN 175 F

EN 175 Numer normy

F Wytrzymato$¢ mechaniczna: srednia energia uderzenia

5. OBSLUGA | UZYTKOWANIE

i

OSTRZEZENIE!

Przytbica spawalnicza SPARTUS® przeznaczona jest do zastosowarn profesjonalnych

i przemystowych. Obstugi i uzytkowania przytbicy moze dokonywac wytqcznie odpowiednio
wykwalifikowany fachowy personel.

Osoba wykwalifikowana (def.)

Osoba, ktéra zdobyta odpowiednie wyksztatcenie techniczne, odbyta szkolenia i/lub zdobyta
doswiadczenie umozliwiajqce dostrzeganie ryzyka i unikanie zagrozeri podczas uzytkowania
produktu (IEC 60204-1).

5.1 OPIS BUDOWY

UWAGA!
Zabronione jest dokonywanie jakichkolwiek samodzielnych modyfikacji w budowie filtra

spawalniczego i/lub innych elementach sktadowych przytbicy spawalniczej SPARTUS®.

°|
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5.1.1 Filtr spawalniczy

Przetacznik trybu pracy
Regulacja stopnia zaciemnienia
Regulacja czasu rozjasniania
Regulacja czutosci

Przycisk testu sprawnosci filtra

Gniazdo baterii CR2450 3V

CIGIOIOIOIONS)

Ostona wewnetrzna filtra

5.1.2 Przylbica spawalnicza SPARTUS®

©

—

Przytbica spawalnicza

@ Zewnetrzna szybka ochronna
Nakretka mocujaca nagtowie
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5.1.3 Nagtowie przytbicy SPARTUS® Pro 901X

@E@EEE

u

@é

;

@

Potnik (tasma wyscielajgca) Tasma opasujaca gtowe (tyt)

Podkfadka regulacji kata nachylenia
(lewa/prawa)

Pas gdrny z regulacja wysokosci

Tasma opasujaca gtowe (front) )
Sruba montazowa (lewa/prawa)
Pas tylny (potyliczny)
. . Wspornik nagtowia (lewy/prawy)
Pokretto regulacji obwodu nagtowia

®EReE 6 @

Mechanizm regulacji odlegtosci przytbicy

UZYTKOWANIE PRZYLBICY SPAWALNICZEJ SPARTUS®

OSTRZEZENIE!

Zarysowane lub uszkodzone szybki ochronne powinny by¢ wymienione.

Czujniki filtra spawalniczego nalezy utrzymywac w czystosci. Zabronione jest ich
zastanianie.

UWAGA! Przed pierwszym uzyciem

(lub pierwszym uzyciem po przerwie w pracy) przytbicy spawalniczej nalezy
sprawdzic jej stan techniczny oraz funkcjonowanie filtra spawalniczego, przy uzyciu
przycisku , TES T”@ Nalezy réwniez sprawdzié, czy stopienr ochrony @ w stanie
zaciemnionym jest ddpowiedni do przeprowadzanych prac oraz wiqczony jest
odpowiedni tryb pracy @

Zabronione jest spawanie, 'gdy przetqcznik @ znajduje sie w pozycji ,GRIND".

|
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5.2.1 Zasada dziatania automatycznego filtra spawalniczego z recznym ustawianiem
stopnia ochrony

Automatyczny filtr spawalniczy przechodzi automatycznie ze stanu rozjasnionego do
zaciemnionego w momencie inicjacji tuku spawalniczego. W stanie jasnym przytbica zapewnia
stopien ochrony DIN 3.5. Wartos¢ przyciemnienia dla stanu przyciemnionego (w czasie ekspozycji
na tuk spawalniczy) zawiera sie 2 zakresach DIN 4 - DIN 8 oraz DIN 9 - DIN 13. Wartos$¢ DIN dla
stanu przyciemnionego wybierana jest recznie przez operatora. Przejscie w stan rozjasniony
nastepuje po wygasnieciu tuku spawalniczego.

5.2.2 Zasada dzialania automatycznego filtra spawalniczego z recznym ustawianiem
stopnia ochrony

Regulacji stopnia przyciemnienia dokonuje sie przy pomocy pokretfa @ Uzytkownik moze
wybra¢ pomiedzy wartosciami DIN 4 do DIN 8 lub DIN 9 do DIN 13, w zaleznosci od wybranej
pozycji przetacznika @:

a)4-8

b)9-13

b

5.2.3 Regulacja czulosci i czasu rozjasniania filtra

Czutoéc filtra odpowiada za reakcje filtra spawalniczego na zmiany $wiatta. Przed kazdym uzyciem
nalezy ustawi¢ jej wartos¢ na maksimum. W pomieszczeniach nastonecznionych lub z wieloma
Zrédfami $wiatta moze by¢ konieczne zmniejszenie czutosci filtra.

Ustawienie dla maksymalnej wartosci czutosci filtra: Pokretto @ SENSITIVITY: HIGH.

Czas rozjasniania filtra, to czas w jakim filtr przechodzi z ustawionej wartosci stanu zaciemnionego,
w rozjasniony DIN 4. Zalecana jest najwieksza wartos$¢ czasu rozjasniania.

Ustawienie dla maksymalnej dtugosci czasu rozjasniania: Prze%qcznik@ DELAY w pozycji: LONG.

5.2.4 Regulacja dopasowania nagtowia

Zbyt luzne nagtowie moze powodowac nadmierne spadanie przytbicy z glowy operatora,
natomiast zbyt ciasne nagtowie moze powodowac nadmierny ucisk gtowy, a w konsekwencji
znaczny dyskomfort. Regulacji obwodu tasmy opasujacej glowe dokonuje sie za pomoca
pokretfa regulacji (15).

Nagtowie nie powinno nadmiernie opadac na twarz operatora. Regulacje gtebokosci dopasowania
przytbicy dokonuje sie za pomoca pasa gérnego @

I9
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5.2.5 Regulacja odlegtosci miedzy przytbica i twarza operatora

W przypadku, gdy przestrzen miedzy twarza spawacza, a korpusem przytbicy jest zbyt mata,
nalezy dokonac¢ zmiany ustawien odlegtosci. Nagtowie posiada 3 stopnie regulacji odlegtosci
korpusu przytbicy od twarzy spawacza. Aby dokonac¢ zmiany potozenia mechanizmu @ nalezy
zwolnic trzpien blokujacy i ustawi¢ odlegtos¢ na odpowiedni poziom. Symetrycznie dla strony
lewej i prawe;j.

5.2.6 Regulacja kata opuszczenia przytbicy

Nieodpowiedni kat nachylenia moze powodowa¢ dyskomfort
podczas pracy lub powodowac przemieszczanie sie przytbicy na
gtowie operatora przy pochylaniu gtowy.

Regulacji kata nachylenia mozna dokonac za pomoca podkfadki
regulacji kata nachylenia @ Kat nachylenia przytbicy powinien by¢
ustawiony na identyczng warto$¢ dla strony lewej i prawe;j.

5.2.7 System podnoszenia automatycznego filtra spawalniczego

Przytbica SPARTUS® Pro 901X zostata
zaprojektowana i wyposazona w specjalny
mechanizm podnoszenia i opuszczania
filtra spawalniczego. Podczas jego
podniesienia srodek ciezkosci przytbicy
jest nizszy i zbiega sie ze $rodkiem
ciezkosci gtowy. Zmniejsza to zmeczenie
szyi spawacza podnoszac znaczaco jego
komfort pracy. Zwieksza sie réwniez pole
widzenia - 165x72mm, a oczy spawacza
zabezpieczone s3 szybka ochronna.

Uwaga! Dzwignia powinna by¢ ustawiana jednoczesnie dwiema rekami - w gére (podczas podnoszenia)
i w dét (podczas opuszczaniay).

5.2.8 Funkcja szlifowania

Przytbice SPARTUS® Pro 901X posiadaja funkcje szlifowania. W celu wiaczenia funkgji szlifowania
nalezy ustawic¢ przetgcznik w pozycji GRIND.

W modelu SPARTUS® Pro 901X mozliwe jest réwniez podniesienie specjalnymi dzwigniami
automatycznego filtru spawalniczego. Uzyskujemy wieksze pole widzenia - 165x72mm przy
zachowaniu bezpieczenstwa ochrony oczu przez zamontowang zewnetrzna szybke ochronna.

6. KONSERWACJA

Prace konserwacyjne i naprawcze, mogq by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany personel,
ﬂ z odpowiednimi uprawnieniami. Regularne przeprowadzanie prac konserwacyjnych, zapewni
odpowiedniq zywotnos¢ i bezproblemowe funkcjonowanie przytbicy.

Codziennie (przed kazdym uzyciem):

- Dokonywac ogledzin zewnetrznych przytbicy, pokretel, filtra spawalniczego.

+ Sprawdzi¢ poprawnos$¢ dziatania filtra spawalniczego za pomoca funkgji TEST @

- Dokona¢ ogledzin stanu technicznego ostony zewnetrznej i wewnetrznej. Zuzyte lub

IH
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uszkodzone ostony nalezy wymienic¢ na nowe.
- Dokonac ogledzin stanu technicznego fotoczujnikéw.
Przynajmniej raz w miesigcu:
+ Dokona¢ ogledzin opaski przeciwpotnej (potnika). Zuzyta opaske nalezy wymieni¢ na nowa.
Raz w roku:
« Nalezy wysta¢ urzadzenie do autoryzowanego serwisu na przeglad okresowy.
« Wymienic¢ baterie zasilajaca filtr spawalniczy.

6.1 WYMIANA OSLON FILTRA SPAWALNICZEGO

Regularna wymiana oston filtra spawalniczego jest niezbedna do prawidtowej pracy przytbicy.
Nadmiernie zuzyte lub uszkodzone ostony filtra, nalezy wymieni¢ na nowe.

6.1.1 Wymiana zewnetrznej szybki ochronnej

Krok 1: Odbezpiecz zatrzask po obu stronach szybki.

Krok 2: Wyjmij zuzyta szybke ochronna.

Krok 3: Zamontuj fabrycznie nowa szybke ochronng, wciskajac ja w odpowiednie zatrzaski po
obu stronach przytbicy.

6.1.2 Wymiana wewnetrznej szybki ochronnej SPARTUS® Pro 901X

Krok 1: Odkrec¢ sruby mocujgce uchwyt ostony filtra @ @ i odbezpiecz go.
Krok 2: Wymien zuzyta lub uszkodzona wewnetrzna szybke ochronng

na fabrycznie nowa.
Krok 3: Zat6z i zabezpiecz uchwyt ostony filtra Srubami mocujgcymi.
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6.2 WYMIANA BATERII W PRZYLBICY
Nalezy stosowac baterie litowe CR2450 3V.

6.3 CZYSZCZENIE

Regularnie czys¢ powierzchnie filtra delikatng szmatka z mikrofibry lub innego
materiatu z delikatnym wtéknem do czyszczenia ekranéw. Nie zanurzac
w wodzie i nie spryskiwac bezposrednio ptynami.

7. WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH

UWAGA!
I Nalezy stosowac tylko oryginalne czesci zamienne przytbicy, dostarczone przez autoryzowany
punkt sprzedazy SPARTUS® lub autoryzowany serwis. Nieautoryzowane modyfikacje i czesci
@  zamienne narazajq uzytkownika na ryzyko obrazen.

A
G— E
—8B D
— |
\ ‘
D
A Przytbica spawalnicza (korpus) E Ostona zewnetrzna filtra
B Filtr spawalniczy F Ostona wewnetrzna filtra
C Nagtowie przytbicy G Regulacja zewnetrzna filtra
D Pokretto mocujace nagtowie
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8. OCHRONA SRODOWISKA

Produktu nie wolno wyrzucac¢ do zwyktego pojemnika na odpady. Zabronione
jest catkowicie wyrzucanie sprzetu elektrycznego lub elektronicznego z symbolem
przekreslonego kosza. Zgodnie z dyrektywa WEEE (Dyrektywa 2012/19/UE)
obowiazujaca w Unii Europejskiej nalezy produkty te objac¢ utylizacja zgodna z
— |Okalnymi przepisami.
Informujemy, ze zgodnie z przepisami kazdy towar obarczony jest kosztami gospodarowania
odpadami (KGO) zgodnie ze stawka w danym roku.

9. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Nie wszystkie problemy z funkcjonowaniem urzqdzenia Swiadczq o jego awarii. MoZesz samodzielnie
0 przeprowadzi¢ analize w poszukiwaniu prawdopodobnej usterki. W przypadku jakichkolwiek wqtpliwosci
nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem produktéw SPARTUS® lub autoryzowanym serwisem.

0 W okresie gwarancyjnym wszelkich napraw dokonuje autoryzowany serwis. Wykonywanie napraw
przez osoby nieuprawnione, powoduje utrate gwarancji.

PRZYtBICA

Uszkodzona lub zabrudzona przednia szybka ochronna

Zabrudzone fotoczujniki

Uszkodzony filtr automatyczny

Zuzyta bateria

Ustawiona zbyt niska czutos¢ filtra (patrz pkt 5.2.3)

Uszkodzona lub zabrudzona przednia/tylna szybka ochronna
Ustawiony nieprawidtowy stopien ochrony (patrz pkt 5.2.2)

Filtr nie zaciemnia sie
lub wystepuje migotanie

Staba widocznos¢

Zbyt niska temperatura otoczenia
Zuzyta bateria

Wolna reakcja filtra

Przytbica spada z gtowy Nieprawidtowo wyregulowane nagtowie

Jesli urzqdzenie nadal nie dziata prawidtowo, zwro¢ sie o pomoc do Infolinii Technicznej 801 060 101.
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Proste rozwiqzania i atrakcyjna cena - to cechy
urzqdzen z serii SPARTUS® Easy. Nasze urzqdzenia
zaprojektowane zostaty z myslq o tatwej obstudze
i ergonomii podczas pracy.

EASY

Mistrzowskie potqczenie wysokiej jakosci wykonania,
doskonatych parametréw i ergonomii - to cechy urzg-
dzen z serii SPARTUS® Master, ktore stworzone zostaly
zmyslq o wymagajqcych pracach spawalniczych.

G

Precyzja, funkcjonalnosc, doskonate parametry
i odpornos¢ na wysokie obcigzenia - to cechy
przemystowej serii urzqgdzer SPARTUS® Pro. Seria
ta sktada sie ze specjalistycznych rozwiqzan, ktére
zadowolq nawet najbardziej wymagajqcych.

PRO
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