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Instrukcja bezpieczenstwa,
uzytkowania i konserwagiji

OSTRZEZENIE

0 Nalezy starannie przeczyta¢ niniejsza instrukcje przed wykonywaniem pracy na
urzadzeniu. Ninigjsza instrukcja dostarcza gtownych informacji wymaganych w celu
g@ udanej | bezpiecznej instalacji, oraz uruchomienia, obstugi i konserwacji urzadzenia.
Instrukcja ta stanowi integrang cze$¢ urzadzenia a zatem musi by¢ bezpiecznie
zachowana, az do ostatniego demontazu urzadzenia.

Producent uzyt jezyka wioskiego jako oficjalnego dla niniejszej instrukcji. Nie bedzie odpowiadat
za tlumaczenia na Inne jezyki, ktdre nie bedg zgodne z oryginalng trescia.

Ninigjsza instrukcja oddaje stan urzadzenia zaraz po jego dostarczeniu. Nie moze by¢ uznawana za
nieodpowiednia, je$li pozniej zostang wprowadzone modyfikacje spowodowane nowymi
rozwigzaniami.

DZIAL SERWISU POSPRZEDAZOWEGO WELDLINE (www.weldline-alw.com) jest do Parstwa
dyspozycji, by uzyska¢ odpowiedzi na pytania dotyczace zakupu, uzytkowania, regulacji urzadzenia i
jego akcesoriow

INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

ZAPOBIEGANIE OPARZENIOM
W trakcie pracy urzadzenia, czesci podlegajacece obrébce i pewne
komponenty pistoletu dozujacego moga by¢ bardzo nagrzane (temperatury
powyzej 180°C).
Nalezy stosowa¢ odpowiednie rekawice ochronne przy obrébce czesci i stosowaniu
pistoletu. Nalezy powziaé te same $rodki ostroznosci przy zdejmowaniu podktadek i
komponentow

S

ROZTWORY ELEKTROLITU

Korzystanie z urzadzenia wymaga zastosowania roztwérow elektrolitu, ktére moga D Cl D
podraznia¢ skore i oczy. 13A 13B  13C 13D

By unikna¢ bezposredniego kontaktu z tymi produktami, nalezy stosowaé
$rodki ochrony i nosi¢ rekawice, okulary ochronne i specjalng odziez przy

razie kazda gwarancja straci waznosc) i nie miesza¢ tych produktéw z innymi. 194
Przechowywa¢ te elektrolity w bezpiecznym miejscu i w ich oryginalnych
pojemnikach. 208
Jesli dojdzie do przypadkowego kontaktu z oczami lub skéra, lub w
przypadku potknigcia, nalezy przestrzega¢ instrukcji zamieszczonej na 21A D
d
R“ [ C
N

korzystaniu z urzadzenia.
Nie stosowa¢ produktéw innych niz wymienione w tej instrukcji (w przeciwnym @
©

arkuszach bezpieczeristwa produktu.

Kopie arkuszy bezpieczeristwa dla roztworéw elektrolitu mozna zaméwi¢ na B
stronie: WELDLINE (www.weldIne-alw.com or www.safety-welding.com)

TOKSYCZNE OPARY

Nalezy powzia¢ niezbedne $rodki ostroznosci, by zapobiec narazeniu operatora i )

o0s6b znajdujacych sie w poblizu toksycznych oparéw, ktére moga by¢ \j‘)—-—\
wytwarzane w trakcie obrobki. -
Urzadzenie nie jest wyposazone w mechanizm usuwajacy gazy; nalezy stosowac
urzadzenie wylacznie wraz z odpowiednim takim urzadzeniem do usuwania gazu w
odpowiednich warunkach roboczych.

PORAZENIE PRADEM =
Kazde porazenie pradem jest potencjalnie $miertelne. Nie stosowa¢ urzadzenia w mokrych M) 5

obszarach. Nigdy nie dotyka¢ czesci pod napieciem. Jezeli poczujecie nawet delikatne
porazenie nalezy natychmiast zatrzyma¢ urzadzenie i nie uzywac¢ go do czasu, kiedy problem
zostanie zidentyfikowany i zazegnany przez wykwalififikowany personel. Bada¢ czesto kabel
zasilajgcy i wymienia¢ go natychmiast, jesli ostona zabezpieczajaca jest uszkodzona lub
peknigta. Czynnosci konserwacyjne nalezy przeprowadza¢ wytacznie po odigczeniu
jednostki od zasilania. Konserwacji czesci elektrycznych moze dokonywaé wytacznie C €
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Urzadzenie jest wyprodukowane zgodnie z normami bezpieczenstwa

wykwalifikowany i upowazniony personel. C /Produkowa
Wspdlnoty Europejskiej i posiada CE.

Nalezy zawsze uzywac oryginalnych czesci zamiennych.

www.weldline-alw.com AIR LIQUIDE
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1. WLASCIWOSCI URZADZENIA

1.1. Zastosowanie

Urzadzenie zostato zaprojektowane i wyprodukowane w celu wykonywania nastgpujacych
czynnosci na czesciach ze stali nierdzewnej:

 Oczyszczania z tlenkow i wypalen powstatych po spawaniu i cieciu

* Polerowania spoin (opcja)

* Znakowania elektrochemicznego (opcja)

Ostrzezenie: Nie stosowa¢ urzadzenia z roztworami elektrolitow na szczegélnie wrazliwych
gatunkach stali (np. AISI 430), poniewaz moga wystapi¢ biate plamy. W przypadku watpliwosci,
wykona¢ wstepny test lub skontaktowa¢ sie z posprzedazowym dziatem obstugi klienta
WELDLINE (www.weldline-alw.com)

1.2. Dane techniczne

Model OPTICLEAN
Klasa izolacji 1P23
Napiecie zasilania Zob. panel przedni
Poziom szumu <10dB (A)
Czestotliwose 50/60Hz
Waga 45 kg

Moc 300W
Wymiary urzadzenia 280 x 210 x 135 mm
Napiecie elektrody 10/30V AC/DC

1.3. Czesci urzadzenia (Rys. A)
1. Kabel zasilania urzadzenia

2. Wytacznik/Wiacznik

3. Gniazdo uziemienia

13. Podkfadki czyszczace:
13.A. Waska podkfadka 90° Soft Bond
13.B. Podktadka 90° Soft Bond
4, Gniazdo kabla zasilajacego pistoletu dozujacego 13.C. Podktadka 60° Soft Bond
5. Pokretto do wyboru rodzaju funkcii 13.D. Waska podktadka 60° Soft
6. Lampka (ON) wskazujgca wiaczenie urzgdzenia Bond
7. Raczka 14. Plastikowa rurka
8. Kabel uziemiajacy 15. Przycisk pompowania ptynu
9. Kabel zasilajacy pistoletu dozujacego 16. Sruba zabezpieczajaca
10. Pistolet dozujacy 17. Wkiadka czyszczaca ze stali
11. Roztwér elektrolitu: nierdzewnej:
11.A. Roztwor czyszczacy 17.A. Waska wkfadka 90°

(obojetny Opticlean) 17B. Standardowa wkfadka 90°
11.B. Roztwér czyszczacy 17.C. Standardowa wktadka 60°
(tagodny Opticlean) 17.D. Waska wktadka 60°

12. Uchwyt na pistolet dozujacy 18. Zacisk podkfadki

1.4. Urzadzenie zabezpieczajace

Ochrona termiczna

Urzadzenie jest chronione przez specjalnie umieszczony mechanizm, ktéry uruchamia sie, kiedy
regulator przypadkowo sie przegrzeje. Kiedy ten mechanizm sie uruchomi, urzadzenie
automatycznie zostaje wytaczone. Rozpoczyna na nowo prace, kiedy temperatura wréci do
normalnego poziomu

Zabezpieczenie przed zwarciem

Urzadzenie jest wyposazone w mechanizm zabezpieczajacy przed zwarciami, ktore moga wystapic
pomiedzy wktadka wpasowang w pistolet dozujacy a obrabiang czescia. W niektorych rzadkich
przypadkach przy pracy z maksymalnym napieciem (30V - Pozycja: Neutralna), urzadzenie moze
uruchamia¢ system zabezpieczenia przed zwarciami. Gdy tak sig stanie, zalecana jest praca z
nizszym napieciem.

1.5. Obchodzenie sie z i przechowywanie urzadzenia

Urzadzenie jest wyposazone w raczke do przenoszenia (7) na jego gornej powierzchni. Nalezy
sprawdzi¢ wymiary i wage urzadzenia (podpunkt 1.2). Musi by¢ przechowywane w suchym,
osfonionym obszarze w celu ochrony zwtaszcza jego wewnetrznych czesci elektrycznych.

1.6. Wyposazenie

Nr. 1 Urzadzenie OPTICLEAN
Nr. 1 Instrukcja

Nr. 1 Pistolet dozujacy (10)

Nr. 1 Standardowa wktadka czyszczaca 60° ze stali
nierdzewnej (17C)

Nr. 1 Waska wktadka czyszczgca 60°

Nr. 1 Uchwyt na pistolet dozujacy (12) ze stali nierdzewnej (17D)

Nr. 1 Kabel zasilajacy pistoletu (9) Nr. 5 Waskie podktadki czyszczace 90° Soft Bond

Nr. 1 Kabel uziemiajacy (8) (13A)

Nr. 1 Plastikowa rurka(14) Nr. 5 Podktadki czyszczace 90° Soft Bond (13B)

Nr. 1 Zacisk podktadki (18) Nr. 5 Podkfadki czyszczace 60° Soft Bond (13C)

Nr. 1 2.5mm klucz Allena Nr. 5 Waskie podktadki czyszczace 60° Soft Bond

Nr. 1 Pasek na ramie (13D)

Nr. 1 Waska wktadka czyszczaca 90° Nr. 1 Roztwér czyszczacy obojetny Opticlean

ze stali nierdzewnej (17A) (100ml) (11A)

Standardowa wktadka czyszczaca 90°  Nr. 1 Roztwér czyszczacy

ze stali nierdzewnej (17B) Soft Opticlean (100ml) (11B)

Nr.

—
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2. CZYSZCZENIE SPOIN

2.1. Wkiadki ze stali nierdzewnej do czyszczenia spoin (17)

1. Cze$ciowo odkreci¢ Srube zabezpieczajaca (16) umieszczong na pistolecie dozujacym (10), za
pomocg klucza Allena 2.5mm.

2. Wpasowaé wktadke (17) w pistolet dozujacy (10) i dokreci¢ $rube zabezpieczajaca (16) (Rys. D).

3. Zamontowa¢ plastikowa rurke (14), wymagana do odsaczania roztworu elektrolitu, w pistolecie
dozujacym (10) wktadajac ja do wgtebienia do tego przeznaczonego.

2.2. Instalacja podktadek czyszczacych Soft Bond (13)

1. CzgSciowo odkreci¢ $rube zabezpieczajacg (16) umieszczong na pistolecie dozujacym (10)
stosujac 2.5mm klucz Allena i umiesci¢ zacisk podktadki (18) pomiedzy wktadka a koricéwka
korpusu, po przeciwlegtej stronie plastikowej rurki (14).

2. Przymocowa¢ wkfadke (17) i zacisk podkiadki (18) dokrecajac $rube zabezpieczajacy (16) przy
uzyciu klucza Allena 2.5mm.

3. Uzy¢ sity, by zgia¢ zacisk (18) i wsuna¢ podktadke (13) na wktadke (17).

4. Pusci¢ zacisk (18) tak, by docisnat podktadke (13) do wktadki (17).

2.3. Instalacja roztworéw elektrolitu (11)

Ostrzezenie: Nalezy powzia¢ odpowiednie $rodki ostroznosci, takie jak wozenie rekawic
i okularéw ochronnych (- normy bezpieczenstwa).

* Obojetny Opticlean (11A) -~ roztwor obojetny - dla najdelikatniejszych rodzajow stali.

¢ Soft Opticlean (11B) - roztwér draznigcy (H3PO4 > 20%) - szybszy i bardziej agresywny.

1. Odkreci¢ nakretke z rurki (11) i zdja¢ folie ochronng umieszczong pod spodem.
2. Uwazajac, by jej nie obréci¢, umiesci¢ rurke (11) na pistolecie dozujgcym (10) i zamocowaé ja
dociskajac uszczelke.

2.4, Wybieranie rodzaju funkcji (przycisk nr 5)
Przekreci¢ pokretto (5) wybierajac pozadang funkcie:
OBOJETNY: Czyszczenie obojetnym roztworem Opticlean (11A).
SOFT: Czyszczenie roztworem Soft Opticlean (11B).

2.5. Podtaczanie do sieci elektrycznej

Przed podiaczeniem do sieci elektrycznej, nalezy sprawdzi¢ nastgpujace kwestie: zasilanie w gore

musi by¢ zaopatrzone w przewod ochronny (uziemiajacy); przekroj kabla zasilania elektrycznego

musi mie¢ prawidtowa grubo$¢ dla mocy urzadzenia; urzadzenie przeciw-przepigciowe musi by¢
zainstalowane umozliwiajgc ochrone przed przeciazeniami i zwarciami; urzgdzenie automatycznego
odciecia zasilania musi by¢ zainstalowane i skoordynowane z typem systemu uziemienia w celu
ochrony przed posrednim kontaktem; kable elektryczne, gniazda i wtyczki na urzadzeniu musza by¢

w dobrym stanie.

Nastepnie podfgczyc urzadzenie do sieci elektrycznej,

1. Podtaczy¢ jeden koniec kabla zasilajacego pistoletu dozujacego (9) do gniazda (4)
umieszczonego z przodu urzadzenia a drugi koniec do zlacza pistoletu dozujgcego (10).

2. Whozy¢ wtyczke kabla uziemiajacego (8) do gniazda (3) znajdujacego sie z przodu urzadzenia.

3. Podfaczy¢ koricowke kabla uziemiajacego (8) do czesci the ze spoina, ktéra ma by¢ oczyszczona
lub polerowana.

4. Wtozy¢ wtyczke kabla zasilajgcego urzadzenia (1) do gniazda zasilania, zgodnie z
obowigzujacymi normami zapobiegania wypadkom i po sprawdzeniu napigcia podanego w
specyfikacjach technicznych przymocowanych z tytu urzadzenia.

5. Wiaczy¢ urzadzenie weiskajac wiacznik (2).

2.6. Czynno$ci zwigzane z czyszczeniem

1. Weisnag¢ przycisk (15) umieszczony na pistolecie dozujacym (10) w celu naniesienia ptynu (11)
zawartego w rurce na podktadke (13) (Rys.l). Po wcisnigciu, odczeka¢ za kazdym razem 2-3
sekundy przed ponownym wcinieciem, by zapewni¢ prawidtowe dziatanie sytemu pompowania.
Podczas stosowania po raz pierwszy, nalezy powtérzy¢ czynno$é 4-5 razy.

2. Rozpoczaé czyszczenie stykajac podktadke (13) nasaczong roztworem elektrolitu (11) ze spoing,
ktéra ma by¢ oczyszczana. Przesuwa¢ podktadke po spoinie stosujac wystarczajacy nacisk i
powtarza¢ czynno$¢ az spoina bedzie czysta. (Rys. J).

Ostrzezenie: Podkfadka (13) musi by¢ zawsze nasgczona roztworem elektrolitu (11) w celu
wydtuzenia jej zywotnosci (wymieniaé podktadke -13- kiedy tylko widoczne sg wyrazne
pekniecia lub wypalenia). Nigdy nie dopuszcza¢ do kontaktu pomiedzy spoing i metalowa
wkiadka (17) pistoletu dozujgcego, jesli podkiadka czyszczaca (13) nie jest zamontowana.

2.7. Po czyszczeniu
1. Wymieni¢ pistolet (10) na jego uchwycie (12).
2. Odtaczy¢ koncowke kabla uziemiajacego (8) od oczyszczanej czesci.

BARDZO WAZNE: Nalezy starannie sptukaé resztki elektrolitu z krawedzi czyszczonej
lub polerowanej spoiny uzywajac wody i gabki lub wilgotnej szmatki. Je$li si¢ tego nie
zrobi, pojawia si¢ biate plany po kilku godzinach spowodowane przyleganiem tych
resztek do powierzchni i bedzie konieczne kolejne czyszczenie, by je usunaé (Rys. K).

2.8. Wylaczanie

1. Przetaczenie wtacznika mocy (2) do pozycji “O” (OFF).

2. Odtaczy¢ wtyczke kabla zasilania urzadzenia (1) od gniazda zasilania.

3. Przeprowadza¢ prace czynnosci konserwacyjne na urzadzeniu (Paragraf 7).

AIR LIQUIDE
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3. FUNKCJA POLEROWANIA (opcja)

Funkcja polerowania wymaga zastosowania specjalnego ,Zestawu do czyszczenia”,
zawierajacego roztwor elektrolitu, wktadki i podktadki przeznaczone do tego.

By zakupi¢ “Zestaw do polerowania”, kontaktujcie si¢ zz WELDLINE (www.weldline-
alw.com). W celu uzyskania dalszych informacii, prosze kontaktowa¢ sie z posprzedazowym
dziatem dziatem Obstugi Klienta WELDLINE (www.weldline-alw.com).

wZestaw do polerowania” (Rys. B) obejmuje:

Nr. 1 Standardowa grafitowg wktadke do polerowania (19A)
Nr. 1 Waska grafitowa wktadke do polerowania (19B)

Nr. 1 Standardowa uszczelke teflonowa (20A)

Nr. 1 Waska uszczelke teflonowa (20B)

Nr. 5 Podkfadki Brill Bond (21A)

Nr. 5 Waskie podktadki Brill Bond (21B)

Nr. 1 Roztwér do polerowania - Brill Opticlean (100ml) (22)

3.1. Instalacja grafitowych wktadek do polerowania (19)

1. Czesciowo odkreci¢ $rube zabezpieczajaca (19) umieszczong na pistolecie dozujgcym (8)
stosujac 2.5mm klucz Allena (dostarczony).

2. Umiesci¢ wktadke (19) w pistolecie dozujacym (10) i dokreci¢ $rube zabezpieczajaca (16) (Rys. E).

NB: Plastikowa rurka (14) jest juz zamontowana w grafitowej wktadkce (19). Umiescic rurke (14)
we wgfebieniu znajdujacym sie na pistolecie dozujacym (10) (Rys. E).

3.2. Instlacja podktadek brill bond (21)
Ostrzezenie: Sprawdzic, czy podkladki sa bezpiecznie przymocowane do wktadek (Rys. B).

1. Wiozy¢ teflonowg uszczelke (20) do obudowy na uchwycie pistoletu dozujacego (12) (Rys. F).

2. Umiesci¢ podktadke Brill Bond (21) na uszczelce teflonowej (20) (Rys. G).

3. Umiesci¢ koncowke pistoletu dozujacego na $rodku podktadki (21) i docisnaé, by grafitowa
wktadka (19) i podktadka (21) byty wiozone i zablokowane w uszczelce teflonowej (20) powyzej.
Wyja¢ pistolet dozujacy (10) z uchwytu (12) (Rys. H).

3.3. Instalacja roztworow elektrolitu (22)

Ostrzezenie: Nalezy powzig¢ odpowiednie $rodki ostroznosci, tj. wlozy¢ rekawice i
okulary ochronne (strona 5).

1. Odkreci¢ nakretke z rurki (22) i zdja¢ folie ochronng umieszczong pod spodem
2. Uwazajac, by jej nie obroci¢, umiesci¢ rurke (22) na pistolecie dozujacym (10) i zamocowaé ja
dociskajac uszczelke.

3.4. Wybieranie rodzaju funkcji
Przekreci¢ pokretto (5) wybierajac pozadana funkcje - BRILL: polerowanie z uzyciem Brill Opticlean (22).

3.5. Podtaczanie do sieci elektrycznej
Zob. “Podtgczanie do sieci elektrycznej”, podpunkt 2.5 na stronie 7.

3.6. Czynnosci zwigzane z polerowaniem

1. Wcisnaé przycisk (15) umieszczony na pistolecie dozujacym (10) w celu naniesienia ptynu
zawartego w rurce (22) na podktadke (21) (Rys.l). Po wcisnigciu, odczekaé za kazdym razem 2-3
sekundy przed ponownym wcisnieciem, by zapewni¢ prawidtowe dziatanie sytemu pompowania.
Podczas stosowania po raz pierwszy, nalezy powtdrzy¢ czynno$¢ 4-5 razy.

2. Rozpoczaé polerowanie stykajac podktadke (21) nasaczong roztworem elektrolitu (22) ze spoina,
ktéra ma by¢ polerowana. Przesuwaé podktadke po spoinie stosujac silny nacisk i powtarza¢
czynno$¢ az spoina bedzie wypolerowana. (Rys. J).

Ostrzezenie: Podkfadka (21) musi by¢ zawsze nasaczona roztworem elektrolitu (22) w celu
wydtuzenia jej zywotnosci (wymienia¢ podktadke -21- kiedy tylko widoczne sg wyrazne pekniecia
lub wypalenia). Nigdy nie dopuszcza¢ do kontaktu pomigdzy spoing i metalowa wktadka (19)
pistoletu dozujacego, jesli podkiadka czyszczaca (21) nie jest zamontowana.

3.7. Po polerowaniu
1. Wymieni¢ pistolet (10) na jego uchwycie (12).
2. Odtaczy¢ koricowke kabla uziemiajacego (8) od oczyszczanej czesci.

BARDZO WAZNE: Nalezy starannie splukaé resztki elektrolitu z krawedzi czyszczonej lub
polerowanej spoiny uzywajac wody i gabki lub wilgotnej szmatki. Jesli si¢ tego nie zrobi,
pojawia sie biate plany po kilku godzinach spowodowane przyleganiem tych resztek do
powierzchni i bedzie konieczne kolejne czyszczenie, by je usunaé (Rys. K).

3.8. Wytaczanie

1. Przetaczenie wiacznika mocy (2) do pozyciji “O” (OFF).

2. Odtaczy¢ wtyczke kabla zasilania urzadzenia (1) od gniazda zasilania.
3. Przeprowadza¢ prace konserwacyjne na urzadzeniu (Paragraf 5.1).

www.weldline-alw.com
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4. FUNKCJA ZNAKOWANIA ELEKTROCHEMICZNEGO (opcja)

Jako dodatek do czyszczenia i polerowania, urzadzenie wyposazone jest réwniez w funkcje funkcje
znakowania elektrochemicznego (Mark).dla stali nierdzewnej. Za pomoca tej funkcijii, mozna
natychmiast wydrukowa¢ dowolne logo na metalu (stali nierdzewnej). Urzadzenie dokonuje
stabilizowanego trwale niezmywalnego utleniania stali nierdzewnej. Proces elektrochemiczny jest
oparty o elektrolize obojetnej cieczy (ktora nie jest zraca ani drazniaca).
NB: Funkcja znakowania wymaga:
¢ Zestawu do znakowania”, zawierajacego roztwér elektrolitu, wktadki i filce specjalnie
zaprojektowane dla tej funkcji
* plyty sitodrukowej, wyprodukowanej zgodnie ze specjalnym projektem Klienta.
Zestaw do znakowania i plyty sitodrukowe mozna zakupi¢ bezposrednio ze strony
WELDLINE (www.weldline-alw.com).
By uzyska¢ dalsze informacije, prosze kontaktowa¢ sie z z posprzedazowym dziatem obstugi
klienta WELDLINE (www.weldline-alw.com).

Zestaw do znakowania (Rys. C) obejmuje:

Nr. 1 Elektrolit do znakowania (100ml) (23)

Nr. 1 Raczke (26)

Nr. 1 Grafitowa wktadke znakujaca (27)

Nr. 5 Uszczelki (piercienie uszczelniajace) O-ring (28)

Nr. 20 Filce znakujace (24)

Nr. 1 Plyte sitodrukowa AIR LIQUIDE (prébka testowa) (29)

4.1. Montaz grafitowych wktadek znakujacych (27)

1. Cze$ciowo odkreci¢ $rube zabezpieczajaca (25) umieszczong na raczce (26) stosujac klucz
Allena 2.5mm.

2. Umiesci¢ wktadke (27) w raczce (26) i dokreci¢ $rube zabezpieczajaca (25).

4.2. Montaz filcow znakujacych (24)

1. Umiesci¢ filc znakujacy (24) na grafitowej wktadce (27), upewniajac sig, ze w petni ja pokrywa.

2. Przymocowac¢ filc znakujacy (24) do wkfadki grafitowej (27) stosujac uszczelki O-ring (28) (w
zestawie).

Ostrzezenie: jesli filc znakujacy (24) nie jest prawidlowo zamontowany, moze doj$¢ do

ponizszych sytuacii:

 Zwarcie spowodowane kontaktem pomigdzy odstonigta wktadka grafitowg (27) a czescia,
ktéra ma by¢ znakowana.

¢ Pyta sitodrukowa (29) moze sie zlamaé, na skutek kontaktu pomiedzy ptyta a rogiem
odstonietej wktadki grafitowej (27).

4.3. Wybieranie rodzaju funkcji
Przekreci¢ pokretto (3) wybierajac pozadana funkcje - MARK: znakowanie elektrochemiczne za
pomoca Zestawu znakujacego.

4.4, Podtgczanie do sieci elektrycznej

Zob. “Podtaczanie do sieci elektrycznej”, podpunkt 2.5 na stronie 7.

Przy wytaczonym urzadzeniu: wtacznik (2) w pozycji “O” (OFF)

1. Podtaczy¢ jeden koniec kabla (9) zasilajgcego pistoletu dozujacego do gniazda (4)
umieszczonego z przodu urzadzenia, a drugi koniec do ztacza na raczce (26).

2. Podfaczy¢ wtyczke kabla uziemiajacego (8) do gniazda (3) znajdujgcego sie z przodu urzadzenia.

3. Podiaczy¢ koncoéwke kabla uziemiajacego (8) do czesci, ktéra ma by¢ znakowana.

4. Podfaczyé wtyczke kabla zasilajacego urzadzenia (1) do gniazda, zgodnie z obowigzujacymi

normami zapobiegania wypadkom i po sprawdzeniu napiecia podanego w specyfikacjach

technicznych przymocowanych z tytu urzadzenia.

4.5. Czynnosci zwigzane ze znakowaniem
1. Umiesci¢ ptyte sitodrukowa (29) na cze$ci, ktéra ma by¢ znakowana.
2. Nanie$¢ kilka kropel roztworu elektrolitu (23) na filc znakujacy (24).

NB: Przy znakowaniu serii elementéw (maks. 15), nie jest konieczne kazdorazowe nanoszenie
roztworu na filc (24).

3. AUruchomi¢ urzadzenie: wigcznik (2) do pozycji “I” (ON).

4. Przesuwac filc znakujacy (24) nasaczony roztworem elektrolitu (23) po ptycie sitodrukowej (29),
uwazajac by nie przekroczy¢ krawedzi, co bedzie prowadzi¢ do uszkodzenia powierzchni stali
nierdzewnej (Rys. L).

4.6. Po znakowaniu
1. Wymieni¢ raczke (26) na jej uchwycie (9).
2. Odtaczy¢ koncowke kabla uziemiajacego (8) od czgsci poddanej obrobce.

BARDZO WAZNE: Nigdy nie umieszczaé ,piéra” na stali przed wylaczeniem urzadzenia,
inaczej proces znakowania bedzie kontynuowany, uszkadzajagc metal. Zdja¢ ptyte
sitodrukowa (29) i oczysci¢ metal, ktory byt znakowany, za pomoca zwilzonej gabki
(Rys. K).

4.7. Wytaczanie

1. Przefaczyé wigcznik mocy (2) do pozycji “0” (OFF)

2. Odtaczy¢ wtyczke kabla zasilania urzadzenia (1) od gniazda zasilania.

3. Przeprowadza¢ zwykte prace czynnosci konserwacyjne na urzadzeniu (Paragraf 7).
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5. KONSERWACJA

Ostrzezenie: Nalezy odtaczy¢ urzadzenie od zasilania przed czynno$ciami konserwacyjnymi.

5.1. Zwykta konserwacja

Przed kazdym cyklem pracy

¢ Zbadac czesci urzadzenia pod katem zuzycia i wymienic je, jesli to konieczne; nalezy uzywac tylko
oryginalnych akcesoriéw i czesci zamiennych.

¢ Zbadac stan wyposazenia elektrycznego i oceni¢ jego niezawodno$¢ operacyjna.

Po kazdym cyklu pracy, oczysci¢ urzadzenie:

¢ Zdja¢ podktadke (13/21/24), aby zapobiec jakimkolwiek sladom roztworu elektrolitu pozostajacym
na wktadce (17/19/27) na skutek parowania. Podktadka (13/21/24) musi byé wymieniona na nowa
za kazdym razem, kiedy jest zuzyta lub przepalona. Jesli podkiadka (13/21/24) nie wymaga
wymiany, przeptukac ja woda.

¢ Kiedy wkfadka (17/19/27) ostygnie, oczysci¢ ja woda, by zapobiec tworzeniu si¢ osadéw
kamienia.

Ostrzezenie: WELDLINE nie bedzie odpowiedzialna w przypadku uzycia czesci
nieoryginalnych.

5.2. Szczegdlna konserwacja
Szczegdlne czynnosci konserwacyjne sa generalnie przeprowadzane przez specjalistyczny
personel WELDLINE lub jego autoryzowane centra.

Ostrzezenie: Gwarancja WELDLINE straci waznos¢, jesli produkt bedzie rozmontowany,
naprawiany lub modyfikowany przez osobe nieautoryzowana.

CZESCI ZAMIENNE
Poz. Opis Kod / Kod nr
19B Elément étroit en graphiteWaska wktadka grafitowa W000272028
19A Standardowa wkfadka grafitowa W000272030
21B Waska podktadka brill bond W000272034
21A Podktadka Tampon brill bond W000272036
20B Waska uszczelka teflonowa W000272035
20A Standardowa uszczelka teflonowa W000272037
1A Roztwor obojetny Opticlean 100 ml W000272038
1B Roztwér Soft Opticlean 100 ml W000272346
22 Roztwdr Brill Opticlean W000272347
27 Grafitowa wkiadka znakujgca W000272039
24 Filcowa wktadka znakujaca W000272040
23 Elektrolit znakujacy 100 ml stal nierdzewna W000272041
13B Standardowa podkfadka bond 90° W000272348
13C Standardowa podkfadka bond 60° W000272349
13A Waska podktadka soft bond 90° W000272351
13D Waska podktadka soft bond 60° W000272352
17A Waska wktadka Inox 90° W000272354
17D Waska wktadka Inox 60° W000272355
17B Standardowa wkfadka Inox 90° W000272356
17C Standardowa wktadka Inox 60° W000272357

www.weldline-alw.com
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6. USUWANIE | ZLOMOWANIE
Ostrzezenie: Ochrona $rodowiska musi by¢ zawsze priorytetem.

Pakowanie

Pakowanie przebiega podobnie jak w przypadku odpadéw miejskich i mozna je umieszcza¢ w
sktadowiskach odpadéw miejskich (sktadowiska pierwszej kategorii) bez stwarzania zagrozenia dla
czlowieka lub $rodowiska.

Zuzyte podktadki
Sa to specjalne odpady | musza by¢ sktadowane zgodnie ze stosowng obowiazujacg norma.

Zuzyte urzadzenia i narzedzia
Sag to szczegolne odpady, dla ktérych procedury wybrakowania réznig sie w zaleznosci
od typu. Zgodnie z Dyrektywa WE-2002/96 w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego (WEEE), kiedy uzytkownik chce pozby¢ sie sprzetu, musi odtgczy¢
czesci elektryczne i elektroniczne i oddac je do autoryzowanego punktu odbioru lub
zwréci¢ je do sprzedawcy bez odtaczania ich od wyposazenia, podczas dokonywania nowego
zakupu.

Odpady ptynne

W trakcie obrébki (czyszczenie i polerowanie), metale ciezkie osadzajg sie w stosowanej cieczy.
Odpady pftynne musza zatem by¢ traktowane jako odpady szczegélne i usuwane zgodnie ze
stosowng obowiazujaca norma w kraju zastosowania.

7. DEKLARACJA ZGODNOSCI: CE - ROHS

WELDLINE o$wiadcza, ze elektryczne urzadzenie do czyszczenia jest zgodne z ponizszymi
dyrektywami:
© Dyrektywa maszynowg 98/37/WE i jej kolejnymi poprawkami
C €  Dyrektywa dotyczaca niskiego napiecia 2006/95/WE
 Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej 2004/108/WE
| ponizszymi normami zharmonizowanymi:
DIN EN 1SO 12100-1, DIN EN ISO 12100-2, DIN EN 60204-1, EN 55011, DIN EN 61000-6-4, DIN EN
61000-6-2, EN 61000-4-2, EN 61000-4-4.
® Dyrektywa 2002/95/WE (Dyrektywa RoHS ) - dotyczy ograniczen dla stosowania
N\ szedciu okreslonych substancji niebezpiecznych (kadmu, rteci, ofowiu, chromu
k E szeSciowartosciowego, polibromowanych bifenyli - PBBs, oraz polibromowanego
cont® eteru difenylowego - PBDE) w urzadzeniach elektrycznych i elektronicznych
sprzedawanych na terenie UE.
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