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Urządzenie jest wyprodukowane zgodnie z normami bezpieczeństwa
Wspólnoty Europejskiej i posiada CE.

OSTRZEŻENIE 
Należy starannie przeczytać niniejszą instrukcję przed wykonywaniem pracy na

urządzeniu. Niniejsza instrukcja dostarcza głównych informacji wymaganych w celu
udanej I bezpiecznej instalacji, oraz uruchomienia, obsługi i konserwacji urządzenia.
Instrukcja ta stanowi integraną część urządzenia a zatem musi być bezpiecznie

zachowana, aż do ostatniego demontażu urządzenia.

Producent użył języka włoskiego jako oficjalnego dla niniejszej instrukcji. Nie będzie odpowiadał
za tłumaczenia na Inne języki, które nie będą zgodne z oryginalną treścią.

Niniejsza instrukcja oddaje stan urządzenia zaraz po jego dostarczeniu. Nie może być uznawana za
nieodpowiednią, jeśli później zostaną wprowadzone modyfikacje spowodowane nowymi
rozwiązaniami.

DZIAŁ SERWISU POSPRZEDAŻOWEGO WELDLINE (www.weldline-alw.com) jest do Państwa
dyspozycji, by uzyskać odpowiedzi na pytania dotyczące zakupu, uzytkowania, regulacji urządzenia i
jego akcesoriów

INSTRUKCJE BEZPIECZEŃSTWA

ZAPOBIEGANIE OPARZENIOM

W trakcie pracy urządzenia, częsci podlegającece obróbce i pewne
komponenty pistoletu dozującego mogą być bardzo nagrzane (temperatury
powyżej 180°C).

Należy stosować odpowiednie rękawice ochronne przy obróbce części i stosowaniu

pistoletu. Należy powziąć te same środki ostrożności przy zdejmowaniu podkładek i
komponentów

ROZTWORY ELEKTROLITU

Korzystanie z urządzenia wymaga zastosowania roztwórów elektrolitu, które mogą
podrażniać skórę i oczy.

By uniknąć bezpośredniego kontaktu z tymi produktami, należy stosować

środki ochrony i nosić rękawice, okulary ochronne i specjalną odzież przy

korzystaniu z urządzenia.

Nie stosować produktów innych niż wymienione w tej instrukcji (w przeciwnym
razie każda gwarancja straci ważność) i nie mieszać tych produktów z innymi.
Przechowywać te elektrolity w bezpiecznym miejscu i w ich oryginalnych
pojemnikach.

Jeśli dojdzie do przypadkowego kontaktu z oczami lub skórą, lub w

przypadku połknięcia, należy przestrzegać instrukcji zamieszczonej na

arkuszach bezpieczeństwa produktu.

Kopię arkuszy bezpieczeństwa dla roztworów elektrolitu można zamówić na
stronie: WELDLINE (www.weldlne-alw.com or www.safety-welding.com)

TOKSYCZNE OPARY

Należy powziąć niezbędne środki ostrożności, by zapobiec narażeniu operatora i
osób znajdujących się w pobliżu toksycznych oparów, które mogą być
wytwarzane w trakcie obróbki.

Urządzenie nie jest wyposażone w mechanizm usuwający gazy; należy stosować

urządzenie wyłącznie wraz z odpowiednim takim urządzeniem do usuwania gazu w

odpowiednich warunkach roboczych.

PORAŻENIE PRĄDEM

Każde porażenie prądem jest potencjalnie śmiertelne. Nie stosować urządzenia w mokrych
obszarach. Nigdy nie dotykać części pod napięciem. Jeżeli poczujecie nawet delikatne
porażenie należy natychmiast zatrzymać urządzenie i nie używać go do czasu, kiedy problem
zostanie zidentyfikowany i zażegnany przez wykwalififikowany personel. Badać często kabel
zasilający i wymieniać go natychmiast, jeśli osłona zabezpieczająca jest uszkodzona lub
pęknięta. Czynności konserwacyjne należy przeprowadzać wyłącznie po odłączeniu

jednostki od zasilania. Konserwacji części elektrycznych może dokonywać wyłącznie
wykwalifikowany i upoważniony personel.
Należy zawsze używać oryginalnych części zamiennych.

 

Wyprodukowano we Włoszech Nr seryjny Rok produkcji
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1. WŁAŚCIWOŚCI URZĄDZENIA
1.1. Zastosowanie 
Urządzenie zostało zaprojektowane i wyprodukowane w celu wykonywania następujących
czynności na częściach ze stali nierdzewnej:
• Oczyszczania z tlenków i wypaleń powstałych po spawaniu i cięciu
• Polerowania spoin (opcja)
• Znakowania elektrochemicznego (opcja)

Ostrzeżenie: Nie stosować urządzenia z roztworami elektrolitów na szczególnie wrażliwych
gatunkach stali (np. AISI 430), ponieważ mogą wystąpić białe plamy. W przypadku wątpliwości,
wykonać wstępny test lub skontaktować się z posprzedażowym działem obsługi klienta
WELDLINE (www.weldline-alw.com)

1.2. Dane techniczne

Model OPTICLEAN 

Klasa izolacji IP23

Napięcie zasilania Zob. panel przedni

Poziom szumu <10 dB (A)

Częstotliwość 50/60Hz

Waga 4,5 kg

Moc 300W

Wymiary urządzenia 280 x 210 x 135 mm

Napięcie elektrody 10/30V AC/DC 

1.3. Części urządzenia (Rys. A)
1. Kabel zasilania urządzenia
2. Wyłącznik/Włącznik
3. Gniazdo uziemienia
4. Gniazdo kabla zasilającego pistoletu dozującego
5. Pokrętło do wyboru rodzaju funkcji
6. Lampka (ON) wskazująca włączenie urządzenia
7. Rączka
8. Kabel uziemiający
9. Kabel zasilający pistoletu dozującego
10. Pistolet dozujący
11. Roztwór elektrolitu:

11.A. Roztwór czyszczący
(obojętny Opticlean)

11.B. Roztwór czyszczący
(łagodny Opticlean)

12. Uchwyt na pistolet dozujący

1.4. Urządzenie zabezpieczające
Ochrona termiczna

Urządzenie jest chronione przez specjalnie umieszczony mechanizm, który uruchamia się, kiedy
regulator przypadkowo się przegrzeje. Kiedy ten mechanizm się uruchomi, urządzenie
automatycznie zostaje wyłączone. Rozpoczyna na nowo pracę, kiedy temperatura wróci do
normalnego poziomu

Zabezpieczenie przed zwarciem

Urządzenie jest wyposażone w mechanizm zabezpieczający przed zwarciami, które mogą wystąpić
pomiędzy wkładką wpasowaną w pistolet dozujący a obrabianą częścią. W niektórych rzadkich
przypadkach przy pracy z maksymalnym napięciem (30V – Pozycja: Neutralna), urządzenie może
uruchamiać system zabezpieczenia przed zwarciami. Gdy tak się stanie, zalecana jest praca z
niższym napięciem.

1.5. Obchodzenie się z i przechowywanie urządzenia
Urządzenie jest wyposażone w rączkę do przenoszenia (7) na jego górnej powierzchni. Należy
sprawdzić wymiary i wagę urządzenia (podpunkt 1.2). Musi być przechowywane w suchym,
osłonionym obszarze w celu ochrony zwłaszcza jego wewnętrznych części elektrycznych.

1.6. Wyposażenie
Nr. 1  Urządzenie OPTICLEAN 
Nr. 1  Instrukcja
Nr. 1  Pistolet dozujący (10)
Nr. 1  Uchwyt na pistolet dozujący (12)
Nr. 1  Kabel zasilający pistoletu (9)
Nr. 1  Kabel uziemiający (8)
Nr. 1  Plastikowa rurka(14)
Nr. 1  Zacisk podkładki (18)
Nr. 1  2.5mm klucz Allena
Nr. 1  Pasek na ramię
Nr. 1  Wąska wkładka czyszcząca 90°

ze stali nierdzewnej (17A)
Nr. 1  Standardowa wkładka czyszcząca 90°

ze stali nierdzewnej (17B)

2. CZYSZCZENIE SPOIN
2.1. Wkładki ze stali nierdzewnej do czyszczenia spoin (17)
1. Częściowo odkręcić śrubę zabezpieczającą (16) umieszczoną na pistolecie dozującym (10), za

pomocą klucza Allena 2.5mm.
2. Wpasować wkładkę (17) w pistolet dozujący (10) i dokręcić śrubę zabezpieczającą (16) (Rys. D).
3. Zamontować plastikową rurkę (14), wymaganą do odsączania roztworu elektrolitu, w pistolecie

dozującym (10) wkładając ją do wgłębienia do tego przeznaczonego.

2.2. Instalacja podkładek czyszczących Soft Bond (13)
1. Częściowo odkręcić śrubę zabezpieczającą (16) umieszczoną na pistolecie dozującym (10)

stosując 2.5mm klucz Allena i umieścić zacisk podkładki (18) pomiędzy wkładką a końcówką
korpusu, po przeciwległej stronie plastikowej rurki (14).

2. Przymocować wkładkę (17) i zacisk podkładki (18) dokręcając śrubę zabezpieczającą (16) przy
użyciu klucza Allena 2.5mm.

3. Użyć siły, by zgiąć zacisk (18) i wsunąć podkładkę (13) na wkładkę (17).
4. Puścić zacisk (18) tak, by docisnął podkładkę (13) do wkładki (17).

2.3. Instalacja roztworów elektrolitu (11)

Ostrzeżenie: Należy powziąć odpowiednie środki ostrożności, takie jak włożenie rękawic

i okularów ochronnych (→ normy bezpieczeństwa).
• Obojętny Opticlean (11A) → roztwór obojętny – dla najdelikatniejszych rodzajów stali.
• Soft Opticlean (11B) → roztwór drażniący (H3PO4 > 20%) – szybszy i bardziej agresywny.

1. Odkręcić nakrętkę z rurki (11) i zdjąć folię ochronną umieszczoną pod spodem.
2. Uważając, by jej nie obrócić, umieścić rurkę (11) na pistolecie dozującym (10) i zamocować ją

dociskając uszczelkę.

2.4. Wybieranie rodzaju funkcji (przycisk nr 5)
Przekręcić pokrętło (5) wybierając pożądaną funkcję:
OBOJĘTNY: Czyszczenie obojętnym roztworem Opticlean (11A).
SOFT: Czyszczenie roztworem Soft Opticlean (11B).

2.5. Podłączanie do sieci elektrycznej
Przed podłączeniem do sieci elektrycznej, należy sprawdzić następujące kwestie: zasilanie w górę
musi być zaopatrzone w przewód ochronny (uziemiający); przekrój kabla zasilania elektrycznego
musi mieć prawidłową grubość dla mocy urządzenia; urządzenie przeciw-przepięciowe musi być
zainstalowane umożliwiając ochronę przed przeciążeniami i zwarciami; urządzenie automatycznego
odcięcia zasilania musi być zainstalowane i skoordynowane z typem systemu uziemienia w celu
ochrony przed pośrednim kontaktem; kable elektryczne, gniazda i wtyczki na urządzeniu muszą być
w dobrym stanie.

Następnie podłączyć urządzenie do sieci elektrycznej, 
1. Podłączyć jeden koniec kabla zasilającego pistoletu dozującego (9) do gniazda (4)

umieszczonego z przodu urządzenia a drugi koniec do złącza pistoletu dozującego (10).
2. Włożyć wtyczkę kabla uziemiającego (8) do gniazda (3) znajdującego się z przodu urządzenia.
3. Podłączyć końcówkę kabla uziemiającego (8) do części the ze spoiną, która ma być oczyszczona

lub polerowana.
4. Włożyć wtyczkę kabla zasilającego urządzenia (1) do gniazda zasilania, zgodnie z

obowiązującymi normami zapobiegania wypadkom i po sprawdzeniu napięcia podanego w
specyfikacjach technicznych przymocowanych z tyłu urządzenia.

5. Włączyć urządzenie wciskając włącznik (2).

2.6. Czynności związane z czyszczeniem
1. Wcisnąć przycisk (15) umieszczony na pistolecie dozującym (10) w celu naniesienia płynu (11)
zawartego w rurce na podkładkę (13) (Rys.I). Po wciśnięciu, odczekać za każdym razem 2-3
sekundy przed ponownym wciśnięciem, by zapewnić prawidłowe działanie sytemu pompowania.
Podczas stosowania po raz pierwszy, należy powtórzyć czynność 4-5 razy.
2. Rozpocząć czyszczenie stykając podkładkę (13) nasączoną roztworem elektrolitu (11) ze spoiną,
która ma być oczyszczana. Przesuwać podkładkę po spoinie stosując wystarczający nacisk i
powtarzać czynność aż spoina będzie czysta. (Rys. J).

Ostrzeżenie: Podkładka (13) musi być zawsze nasączona roztworem elektrolitu (11) w celu
wydłużenia jej żywotności (wymieniać podkładkę -13- kiedy tylko widoczne są wyraźne
pęknięcia lub wypalenia). Nigdy nie dopuszczać do kontaktu pomiędzy spoiną i metalową
wkładką (17) pistoletu dozującego, jeśli podkładka czyszcząca (13) nie jest zamontowana.

2.7. Po czyszczeniu
1. Wymienić pistolet (10) na jego uchwycie (12).
2. Odłączyć końcówkę kabla uziemiającego (8) od oczyszczanej części.

BARDZO WAŻNE: Należy starannie spłukać resztki elektrolitu z krawędzi czyszczonej

lub polerowanej spoiny używając wody i gąbki lub wilgotnej szmatki. Jeśli się tego nie

zrobi, pojawią się białe plany po kilku godzinach spowodowane przyleganiem tych

resztek do powierzchni i będzie konieczne kolejne czyszczenie, by je usunąć (Rys. K).

2.8. Wyłączanie
1. Przełączenie włącznika mocy (2) do pozycji “O” (OFF).
2. Odłączyć wtyczkę kabla zasilania urządzenia (1) od gniazda zasilania.
3. Przeprowadzać prace czynności konserwacyjne na urządzeniu (Paragraf 7).

13. Podkładki czyszczące:
13.A. Wąska podkładka 90° Soft Bond
13.B. Podkładka 90° Soft Bond
13.C. Podkładka 60° Soft Bond
13.D. Wąska podkładka 60° Soft
Bond

14. Plastikowa rurka
15. Przycisk pompowania płynu
16. Śruba zabezpieczająca
17. Wkładka czyszcząca ze stali

nierdzewnej:
17.A. Wąska wkładka 90°
17.B. Standardowa wkładka 90°
17.C. Standardowa wkładka 60°
17.D. Wąska wkładka 60°

18. Zacisk podkładki

Nr. 1  Standardowa wkładka czyszcząca 60° ze stali
nierdzewnej (17C)

Nr. 1  Wąska wkładka czyszcząca 60°
ze stali nierdzewnej (17D)

Nr. 5  Wąskie podkładki czyszczące 90° Soft Bond
(13A)

Nr. 5  Podkładki czyszczące 90° Soft Bond (13B)
Nr. 5  Podkładki czyszczące 60° Soft Bond (13C)
Nr. 5  Wąskie podkładki czyszczące 60° Soft Bond

(13D)
Nr. 1  Roztwór czyszczący obojętny Opticlean

(100ml) (11A)
Nr. 1  Roztwór czyszczący

Soft Opticlean (100ml) (11B)
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Urządzenie do czyszczenia spoin

PL



3. FUNKCJA POLEROWANIA (opcja)

Funkcja polerowania wymaga zastosowania specjalnego „Zestawu do czyszczenia”,

zawierającego roztwór elektrolitu, wkładki i podkładki przeznaczone do tego.
By zakupić “Zestaw do polerowania”, kontaktujcie się z: WELDLINE (www.weldline-
alw.com). W celu uzyskania dalszych informacji, proszę kontaktować się z posprzedażowym
działem działem Obsługi Klienta WELDLINE (www.weldline-alw.com).

„Zestaw do polerowania” (Rys. B) obejmuje:

Nr. 1  Standardową grafitową wkładkę do polerowania (19A)
Nr. 1  Wąską grafitową wkładkę do polerowania (19B)
Nr. 1  Standardową uszczelkę teflonową (20A)
Nr. 1  Wąską uszczelkę teflonową (20B)
Nr. 5  Podkładki Brill Bond (21A)
Nr. 5  Wąskie podkładki Brill Bond (21B)
Nr. 1  Roztwór do polerowania - Brill Opticlean (100ml) (22)

3.1. Instalacja grafitowych wkładek do polerowania (19)
1. Częściowo odkręcić śrubę zabezpieczającą (19) umieszczoną na pistolecie dozującym (8)

stosując 2.5mm klucz Allena (dostarczony). 
2. Umieścić wkładkę (19) w pistolecie dozującym (10) i dokręcić śrubę zabezpieczającą (16) (Rys. E).

NB: Plastikowa rurka (14) jest już zamontowana w grafitowej wkładkce (19). Umieścić rurkę (14)
we wgłębieniu znajdującym się na pistolecie dozującym (10) (Rys. E).

3.2. Instlacja podkładek brill bond (21)

Ostrzeżenie: Sprawdzić, czy podkładki są bezpiecznie przymocowane do wkładek (Rys. B).

1. Włożyć teflonową uszczelkę (20) do obudowy na uchwycie pistoletu dozującego (12) (Rys. F).
2. Umieścić podkładkę Brill Bond (21) na uszczelce teflonowej (20) (Rys. G).
3. Umieścić końcówkę pistoletu dozującego na środku podkładki (21) i docisnąć, by grafitowa

wkładka (19) i podkładka (21) były włożone i zablokowane w uszczelce teflonowej (20) powyżej.
Wyjąć pistolet dozujący (10) z uchwytu (12) (Rys. H).

3.3. Instalacja roztworów elektrolitu (22)

Ostrzeżenie: Należy powziąć odpowiednie środki ostrożności, tj. włożyć rękawice i

okulary ochronne (strona 5).

1. Odkręcić nakrętkę z rurki (22) i zdjąć folię ochronną umieszczoną pod spodem
2. Uważając, by jej nie obrócić, umieścić rurkę (22) na pistolecie dozującym (10) i zamocować ją

dociskając uszczelkę.

3.4. Wybieranie rodzaju funkcji
Przekręcić pokrętło (5) wybierając pożądaną funkcję - BRILL: polerowanie z użyciem Brill Opticlean (22).

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

3.6. Czynności związane z polerowaniem
1. Wcisnąć przycisk (15) umieszczony na pistolecie dozującym (10) w celu naniesienia płynu

zawartego w rurce (22) na podkładkę (21) (Rys.I). Po wciśnięciu, odczekać za każdym razem 2-3
sekundy przed ponownym wciśnięciem, by zapewnić prawidłowe działanie sytemu pompowania.
Podczas stosowania po raz pierwszy, należy powtórzyć czynność 4-5 razy.

2. Rozpocząć polerowanie stykając podkładkę (21) nasączoną roztworem elektrolitu (22) ze spoiną,
która ma być polerowana. Przesuwać podkładkę po spoinie stosując silny nacisk i powtarzać
czynność aż spoina będzie wypolerowana. (Rys. J). 

Ostrzeżenie: Podkładka (21) musi być zawsze nasączona roztworem elektrolitu (22) w celu
wydłużenia jej żywotności (wymieniać podkładkę -21- kiedy tylko widoczne są wyraźne pęknięcia
lub wypalenia). Nigdy nie dopuszczać do kontaktu pomiędzy spoiną i metalową wkładką (19)

pistoletu dozującego, jeśli podkładka czyszcząca (21) nie jest zamontowana.

3.7. Po polerowaniu
1. Wymienić pistolet (10) na jego uchwycie (12).
2. Odłączyć końcówkę kabla uziemiającego (8) od oczyszczanej części.

BARDZO WAŻNE: Należy starannie spłukać resztki elektrolitu z krawędzi czyszczonej lub

polerowanej spoiny używając wody i gąbki lub wilgotnej szmatki. Jeśli się tego nie zrobi,

pojawią się białe plany po kilku godzinach spowodowane przyleganiem tych resztek do

powierzchni i będzie konieczne kolejne czyszczenie, by je usunąć (Rys. K).

3.8. Wyłączanie
1. Przełączenie włącznika mocy (2) do pozycji “O” (OFF).
2. Odłączyć wtyczkę kabla zasilania urządzenia (1) od gniazda zasilania.
3. Przeprowadzać prace konserwacyjne na urządzeniu (Paragraf 5.1).

4. FUNKCJA ZNAKOWANIA ELEKTROCHEMICZNEGO (opcja)
Jako dodatek do czyszczenia i polerowania, urządzenie wyposażone jest również w funkcję funkcję

znakowania elektrochemicznego (Mark).dla stali nierdzewnej. Za pomocą tej funkcijii, można
natychmiast wydrukować dowolne logo na metalu (stali nierdzewnej). Urządzenie dokonuje
stabilizowanego trwale niezmywalnego utleniania stali nierdzewnej. Proces elektrochemiczny jest
oparty o elektrolizę obojętnej cieczy (która nie jest żrąca ani drażniąca).

NB: Funkcja znakowania wymaga:
• „Zestawu do znakowania”, zawierającego roztwór elektrolitu, wkładki i filce specjalnie

zaprojektowane dla tej funkcji
• płyty sitodrukowej, wyprodukowanej zgodnie ze specjalnym projektem klienta.

Zestaw do znakowania i płyty sitodrukowe można zakupić bezpośrednio ze strony

WELDLINE (www.weldline-alw.com).
By uzyskać dalsze informacje, proszę kontaktować się z z posprzedażowym działem obsługi 

klienta WELDLINE (www.weldline-alw.com).

Zestaw do znakowania (Rys. C) obejmuje: 

Nr. 1  Elektrolit do znakowania (100ml) (23)
Nr. 1  Rączkę (26)
Nr. 1  Grafitową wkładkę znakującą (27)
Nr. 5  Uszczelki (pierścienie uszczelniające) O-ring (28)
Nr. 20  Filce znakujące (24)
Nr. 1  Płytę sitodrukową AIR LIQUIDE (próbka testowa) (29)

4.1. Montaż grafitowych wkładek znakujących (27)
1. Częściowo odkręcić śrubę zabezpieczającą (25) umieszczoną na rączce (26) stosując klucz

Allena 2.5mm.
2. Umieścić wkładkę (27) w rączce (26) i dokręcić śrubę zabezpieczającą (25).

4.2. Montaż filców znakujących (24)
1. Umieścić filc znakujący (24) na grafitowej wkładce (27), upewniając się, że w pełni ją pokrywa.
2. Przymocować filc znakujący (24) do wkładki grafitowej (27) stosując uszczelki O-ring (28) (w

zestawie).

Ostrzeżenie: jeśli filc znakujący (24) nie jest prawidłowo zamontowany, może dojść do
poniższych sytuacji:
• Zwarcie spowodowane kontaktem pomiędzy odsłoniętą wkładką grafitową (27) a częścią,

która ma być znakowana.
• Płyta sitodrukowa (29) może się złamać, na skutek kontaktu pomiędzy płytą a rogiem

odsłoniętej wkładki grafitowej (27).

4.3. Wybieranie rodzaju funkcji
Przekręcić pokrętło (3) wybierając pożądaną funkcję - MARK: znakowanie elektrochemiczne za
pomocą Zestawu znakującego.

4.4. Podłączanie do sieci elektrycznej
Zob. “Podłączanie do sieci elektrycznej”, podpunkt 2.5 na stronie 7.
Przy wyłączonym urządzeniu: włącznik (2) w pozycji “O” (OFF)
1. Podłączyć jeden koniec kabla (9) zasilającego pistoletu dozującego do gniazda (4)

umieszczonego z przodu urządzenia, a drugi koniec do złącza na rączce (26).
2. Podłączyć wtyczkę kabla uziemiającego (8) do gniazda (3) znajdującego się z przodu urządzenia.
3. Podłączyć końcówkę kabla uziemiającego (8) do części, która ma być znakowana.

4. Podłączyć wtyczkę kabla zasilającego urządzenia (1) do gniazda, zgodnie z obowiązującymi
normami zapobiegania wypadkom i po sprawdzeniu napięcia podanego w specyfikacjach
technicznych przymocowanych z tyłu urządzenia.

4.5. Czynności związane ze znakowaniem
1. Umieścić płytę sitodrukową (29) na części, która ma być znakowana.
2. Nanieść kilka kropel roztworu elektrolitu (23) na filc znakujący (24).

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

3. AUruchomić urządzenie: włącznik (2) do pozycji “I” (ON).
4. Przesuwać filc znakujący (24) nasączony roztworem elektrolitu (23) po płycie sitodrukowej (29),

uważając by nie przekroczyć krawędzi, co będzie prowadzić do uszkodzenia powierzchni stali
nierdzewnej (Rys. L).

4.6. Po znakowaniu
1. Wymienić rączkę (26) na jej uchwycie (9).
2. Odłączyć końcówkę kabla uziemiającego (8) od części poddanej obróbce.

BARDZO WAŻNE: Nigdy nie umieszczać „pióra” na stali przed wyłączeniem urządzenia,

inaczej proces znakowania będzie kontynuowany, uszkadzając metal. Zdjąć płytę

sitodrukową (29) i oczyścić metal, który był znakowany, za pomocą zwilżonej gąbki

(Rys. K).

4.7. Wyłączanie
1. Przełączyć włącznik mocy (2) do pozycji “O” (OFF)
2. Odłączyć wtyczkę kabla zasilania urządzenia (1) od gniazda zasilania.
3. Przeprowadzać zwykłe prace czynności konserwacyjne na urządzeniu (Paragraf 7).
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5. KONSERWACJA

Ostrzeżenie: Należy odłączyć urządzenie od zasilania przed czynnościami konserwacyjnymi.

5.1. Zwykła konserwacja

Przed każdym cyklem pracy

• Zbadać części urządzenia pod kątem zużycia i wymienić je, jeśli to konieczne; należy używać tylko
oryginalnych akcesoriów i częsci zamiennych.

• Zbadać stan wyposażenia elektrycznego i ocenić jego niezawodność operacyjną.

Po każdym cyklu pracy, oczyścić urządzenie:
• Zdjąć podkładkę (13/21/24), aby zapobiec jakimkolwiek śladom roztworu elektrolitu pozostającym

na wkładce (17/19/27) na skutek parowania. Podkładka (13/21/24) musi być wymieniona na nową
za każdym razem, kiedy jest zużyta lub przepalona. Jeśli podkładka (13/21/24) nie wymaga
wymiany, przepłukać ją wodą.

• Kiedy wkładka (17/19/27) ostygnie, oczyścić ją wodą, by zapobiec tworzeniu się osadów
kamienia.

Ostrzeżenie: WELDLINE nie będzie odpowiedzialna w przypadku użycia części
nieoryginalnych.

5.2. Szczególna konserwacja
Szczególne czynności konserwacyjne są generalnie przeprowadzane przez specjalistyczny
personel WELDLINE lub jego autoryzowane centra.

Ostrzeżenie: Gwarancja WELDLINE straci ważność, jeśli produkt będzie rozmontowany,
naprawiany lub modyfikowany przez osobę nieautoryzowaną.

6. USUWANIE I ZŁOMOWANIE
Ostrzeżenie: Ochrona środowiska musi być zawsze priorytetem.

Pakowanie

Pakowanie przebiega podobnie jak w przypadku odpadów miejskich i można je umieszczać w
składowiskach odpadów miejskich (składowiska pierwszej kategorii) bez stwarzania zagrożenia dla
człowieka lub środowiska.

Zużyte podkładki

Są to specjalne odpady i muszą być składowane zgodnie ze stosowną obowiązującą normą.

Zużyte urządzenia i narzędzia

Są to szczególne odpady, dla których procedury wybrakowania różnią się w zależności
od typu. Zgodnie z Dyrektywą WE-2002/96 w sprawie zużytego sprzętu elektrycznego i
elektronicznego (WEEE), kiedy użytkownik chce pozbyć się sprzętu, musi odłączyć
części elektryczne i elektroniczne i oddać je do autoryzowanego punktu odbioru lub

zwrócić je do sprzedawcy bez odłączania ich od wyposażenia, podczas dokonywania nowego
zakupu.

Odpady płynne

W trakcie obróbki (czyszczenie i polerowanie), metale ciężkie osadzają się w stosowanej cieczy.
Odpady płynne muszą zatem być traktowane jako odpady szczególne i usuwane zgodnie ze
stosowną obowiązującą normą w kraju zastosowania.

7. DEKLARACJA ZGODNOŚCI: CE - ROHS
WELDLINE  oświadcza, że elektryczne urządzenie do czyszczenia jest zgodne z poniższymi
dyrektywami:

• Dyrektywą maszynową 98/37/WE  i jej kolejnymi poprawkami
• Dyrektywą dotyczącą niskiego napięcia 2006/95/WE
• Dyrektywą kompatybilności elektromagnetycznej 2004/108/WE

I poniższymi normami zharmonizowanymi:
DIN EN ISO 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 ograniczeń dla stosowania
sześciu określonych substancji niebezpiecznych (kadmu, rtęci, ołowiu, chromu
sześciowartościowego, polibromowanych bifenyli - PBBs,  oraz polibromowanego
eteru difenylowego - PBDE) w urządzeniach elektrycznych i elektronicznych
sprzedawanych na terenie UE.

CZĘŚCI ZAMIENNE

Poz. Opis Kod / Kod nr

19 B Elément étroit en graphiteWąska wkładka grafitowa W000272028

19 A Standardowa wkładka grafitowa W000272030

21 B Wąska podkładka brill bond W000272034

21 A Podkładka Tampon brill bond W000272036

20 B Wąska uszczelka teflonowa W000272035

20 A Standardowa uszczelka teflonowa W000272037

11 A Roztwór obojętny Opticlean 100 ml W000272038

11 B Roztwór Soft Opticlean 100 ml W000272346

22 Roztwór Brill Opticlean W000272347

27 Grafitowa wkładka znakująca W000272039

24 Filcowa wkładka znakująca W000272040

23 Elektrolit znakujący 100 ml stal nierdzewna W000272041

13 B Standardowa podkładka bond 90° W000272348

13 C Standardowa podkładka bond 60° W000272349

13 A Wąska podkładka soft bond 90° W000272351

13 D Wąska podkładka soft bond 60° W000272352

17 A Wąska wkładka Inox 90° W000272354

17 D Wąska wkładka Inox 60° W000272355

17 B Standardowa wkładka Inox 90° W000272356

17 C Standardowa wkładka Inox 60° W000272357
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