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OPTICLEAN Ii

Urzadzenie do czyszczenia spoin spawalniczych

Nr 8695-8954 Wer. 1
Data utworzenia: 12/2014

ISU

Instrukcja
Bezpieczenstwa
Obstugi | Konserwacj

UWAGA
0 Przed uzyciem nalezy zapozna¢ si¢ z instrukcjami w tym podreczniku. Ta
instrukcja zawiera informacie niezbedne do instalacji, uruchomienia, uzytkowania
;Q i konserwaciji urzadzenia w warunkach bezpieczenstwa. Instrukcja jest czescig
maszyny i musi by¢ zachowana przez caty okresu eksploatacji urzadzenia.

1. BEZPIECZENSTWO

C€

1.1. Urzadzenia zabezpieczajace

W trakcie pracy z urzadzeniem nalezy stosowaé osobiste wyposazenie ochronne, takie jak:
* Rekawice ochronne,

¢ Okulary ochronne,

¢ Maska oddechowa (w przypadku braku systemu filtracji powietrza).

Ta maszyna wykonana jest zgodnie z normami bezpieczeristwa
UE i ma certyfikat CE.

ZAGROZENIE POPARZENIEM
W trakcie pracy czesci poddane obrébce i niektore komponenty palnika
moga osiagnaé wysokie temperatury (powyzej 180°C).

Do obstugi czesci i w trakcie pracy z palnikiem nalezy uzywacé rekawic ochronnych.
W celu wycofania podktadek i ich wspornikéw nalezy stosowa¢ takie same $rodki

ostrozno$ci.
i ROZTWORY DO ELEKTROLIZY
x @ Do eksploataciji urzadzenia wymagane jest uzycie roztworéw
elektrolitow, produktéw zracych i draznigcych dla oczu i skory.
Podczas korzystania z tych produktéw nalezy stosowac
$rodki zabezpieczajace, takie jak rekawiczki, okulary
- ochronne i odziez ochronna, aby unikna¢ ryzyka kontaktu.
‘\? N @ Nie uzywa¢ produktéw innych niz okreSlone w tym
_* podreczniku (niezastosowanie si¢ do tego wymogu

©- Corosif spowoduje utrate gwarancji) i nie miesza¢ tych produktow
z innymi produktami.
Produkty przechowywaé w bezpiecznym miejscu i oryginalnym

pojemniku.
W razie przypadkowego kontaktu z oczami lub skérg i/lub po potknigciu nalezy
postepowac zgodnie z instrukcjami podanymi w kartach charakterystyki produktow.
Karta charakterystyki roztworu elektrolitu jest dostepna pod adresem: www.weldline.eu.

NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW
W trakcie operaciji przetwarzania moga by¢ wydzielane toksyczne opary;
nalezy przestrzega¢ niezbednych $rodkéw ostroznosci, aby zapobiec

ryzyku narazenia operatora i innych oséb w poblizu.

W przypadku braku systemu filtracji powietrza, operator musi stosowa¢ maske
oddechowg z odpowiednim filtrem, dobranym prawidiowo do stosowanego
elektrolitu (FFP2, FFP1, itd.)

* FFP2 (roztwor Brill) ¢ FFP1 (roztwor neutralny)

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM
Kazde porazenie pradem elektrycznym moze zagraza¢ zyciu. Nie uzywaé

urzadzenia w wilgotnym miejscu. Nie dotyka¢ komponentéw pod napigciem.

Przy najlzejszym odczuciu porazenia pradem, natychmiast wytaczyé
maszyne i nie uzywac ponownie, dopoki wykwalifikowany pracownik techniczny nie usunie
anomalii. Czesto sprawdzaé kabel zasilajacy i natychmiast wymienic, jesli wykazuje oznaki
uszkodzenia lub przetarcia powtoki. Czynnosci konserwacyjne nalezy wykonywac tylko
po odigczeniu urzadzenia od zrédta zasilania. Konserwacja czesci elektrycznych moze
by¢ wykonywana wytacznie przez wykwalifikowany i upowazniony personel.
Uzywacé tylko oryginalnych czesci zamiennych.

1.2. Wyposazenie ochronne

Zabezpieczenie termiczne: Maszyna wyposazona jest w mechanizm reagujacy w razie
przypadkowego przegrzania. Po zadziataniu zabezpieczenia termicznego urzadzenie przestaje
dziafa¢. Praca urzadzenia zostaje przywrécona automatycznie po przywréceniu temperatury
do normalnego zakresu.

Zabezpieczenie przed zwarciem: Urzadzenie jest wyposazone w system zabezpieczajacy
przed zwarciem, ktére moze wystapi¢ migdzy wspornikiem podkfadki a obrabianym
przedmiotem.

2. CECHY URZADZENIA

2.1. Komponenty urzadzenia
1. Kabel zasilajgcy
2. Gtéwny wytacznik zasilania
3. Gniazdo przewodu uziemiajacego
4. Kabel palnika — gniazdo przewodu zasilajacego
5. Wybor trybu elektrochemicznego
6. Wybor trybu pradowego
7. Dioda LED zasilania systemu
8. Kat przenoszenia
9. Przewod uziemiajacy
10. Kabel zasilajacy palnika
11. Roztwor elektrolitu:
11.a. Roztwér czyszczacy (roztwdr Neutral)
11.b. Roztwoér do polerowania (roztwor Brill)
12. Palnik
13. Wspornik palnika e
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14. Uchwyt palnika
15. Przycisk pompy dozujacej
16. Sruby mocujace
17. Uchwyt podktadki grafitowe;:
17a. Standardowa wktadka
TIG 90°
17b. Waska wkfadka TIG 90°
18. KoAcdwka czyszczaca:
18.a. Koncdwka taczaca TIG 90°
18.b. Waska koncoéwka
faczaca TIG 90°
19. Szczotka do czyszczenia /
polerowania
20. Neutralizator - roztwér
czyszczacy Inox-L

www.weldline.eu
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2.2. Zakres stosowania

Maszyna zostata zaprojektowana i wyprodukowana w celu wykonywania na elementach
ze stali nierdzewnej nastepujacych operaciji:

¢ Oczyszczanie z tlenkdw i zgorzelin po spawaniu i cigciu;

 Polerowanie spoin spawalniczych

¢ Trawienie elektrochemiczne (opcjonalnie).

Uwaga: Nie wolno stosowaé urzadzenia w przypadku stali, ktdre s szczegdlnie wrazliwe
na roztwory elektrolitow (na przyktad stal AlSI 430), na ktérych moga powstawa¢ biate
pierScieniowe $lady. W razie watpliwosci nalezy wykonaé wstepny test.

Firma Lincoln Electric Europe jest zwolniona z wszelkiej odpowiedzialno$ci w przypadku

niewtasciwego uzycia urzadzenia, na przykfad:

* niewtasciwe uzycie przez * btedy z powodu braku konserwacii;
nieprzeszkolony personel; ¢ nieautoryzowana modyfikacja;

 uzycie niezgodnie z obowigzujacymi  uzycie nieoryginalnych czesci zamiennych;
normami dotyczacymi eksploatacii; e uzycie produktéw niezatwierdzonych

¢ niewfasciwa instalacja; przez Lincoln Electric Europe;

* btedy wynikajace z zastosowania o catkowite lub czesciowe nieprzestrzeganie
niewfasciwej mocy; instrukii;

* kazde inne niewtasciwe uzycie.
2.3. Dane techniczne

Model OPTICLEAN Il | | Masa urzadzenia 7kg

Klasa izolagji IP23 (bustego)

Napiecie zasilania | 230V /1 Ph Moc 450 W
Poziom hatasu <10dB (A) Wymiary 300 x 230 x 240 mm
Czestotliwos¢ 50/60 Hz Napigcie elektrody 10/30V AC/DC

2.4. Przenoszenie i przechowywanie urzadzenia

Dla celéw transportu urzadzenie jest wyposazone w uchwyt (8) na gérnej czesci.
Urzadzenie nalezy przechowywa¢ w bezpiecznym miejscu, z dala od wilgoci, aby
zapobiec ewentualnym uszkodzeniom wewnetrznym.

2.5. Standardowa konfiguracja dostawy

Nr. 1 urzadzenie OPTICLEAN I Nr. 1 uchwyt palnika (14)

Nr. 1 Standardowa wkfadka TIG 90° (17a) Nr. 1 szczotka do czyszczenia / polerowania (19)
Nr. 1 instrukcja obstugi Nr. 1 przewod uziemiajacy (9)

Nr. 1 Waska wktadka TIG 90° (17b) Nr. 1 roztwér czyszczacy (roztwor Soft) (11a)

Nr. 1 palnik (12) Nr. 1 kabel zasilajacy palnik (10)

Nr. 1 Koncoéwka taczaca TIG 90° (18a) Nr. 1 roztwér do polerowania (roztwor Brill) (11b)
Nr. 1 wspornik palnika (13) Nr. 1 klucz imbusowy 2,5 mm

Nr. 1 Waska koricéwka taczaca Nr. 1 neutralizator - roztwér czyszczacy

TIG 90° (18b) Inox-L 500 ml (20)

3. Instalowanie uchwytéw podktadki i szczotki

1. Za pomocag klucza imbusowego 2,5 mm poluzowa¢ $rube ustalajaca (16) na palniku
(12).

2. Umiesci¢ wktadke / szczotke (17/19) na palniku (12) i ponownie dokreci¢ $rube (16)
(rys. G1 - rys. G2 - rys. G5).

Uwaga: raz zainstalowana szczotka (19) jest gotowa do uzycia. Nastgpnie nalezy
zainstalowa¢ koricédwke czyszczaca (18) przed uzyciem wktadek grafitowych (17).

<& <

G1 G2 (opcjonalnie) G3 G4 (opcjonalnie)
G5 G6 G7 G8

G9 G10 (opcjonalnie)| | G11 G
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UWAGA: Prawidiowe uzycie szczotki do
czyszczenia / polerowania. Wiokna weglowe
(szczecinki) powinny wystawa¢ o 15 mm. Gdy
pierwsze witdkna ulegna zuzyciu, odciagé spirale —e

PTFE 0 15 mm.

4. Wskazoéwki dotyczace instalacji
Koncowki sg wykonane ze specjalnych materiatow, odpornych na kwasy i wysokie
temperatury.
¢ Konncéwka TIG Bond (18a/18b/18c/18d)
Aby zainstalowaé, nalezy umiesci¢ podktadke (18) na wsporniku (17) (rys. G3).
* Konicowka Bond (18e) Umiesci¢ podktadke (18€) na grafitowym wsporniku, (17) tak aby
go catkowicie ostonita (rys. G3).

5. Zastosowanie roztworow elektrolitycznych

Uwaga: upewnié¢ sig, ze uzywany jest wiasciwy roztwor elektrolityczny do
wymaganej obrobki:
* Roztwdr obojetny (11a): do czyszczenia spoin bezkwasowych
® Roztwér Brill (11b): do czyszczenia i polerowania spoin spawalniczych

1. Odkreci¢ korek z tuby (11) i zdja¢ folie ochronna.
2. Umiescic rurke (11) na palniku (12) i zabezpieczy¢ ja, nakrecajac na nig pierscien (Rys. G6).

6. Czyszczenie / polerowanie spoin spawalniczych

6.1. Wybor trybu (Przycisk wyboru - 5)

Ustawi¢ przycisk (5) na wymagana funkcje:
AC trawienie spoin spawalniczych z uzyciem bufora.
DC polerowanie spoin spawalniczych z uzyciem bufora.

trawienie spoin spawalniczych z uzyciem szczotki.
Szczotka nadaje sie doskonale do miejsc trudno dostepnych z uzyciem
buforéw, jak np. katy wewnetrzne.

Kombinacje do wykonania:

Czyszczenie — Wspornik (17) + Koricéwka TIG Bond (18) + Roztwér neutralny/Brill (11 a/b)
— Szczotka (19) + Roztwor neutralny/Brill (11 a/b)

Polerowanie — Wspornik (17) + Koncéwka TIG Bond (18) + Roztwér Brill (11b)
— Szczotka (19) + Roztwor Brill (11b)

6.2. Regulacja pradu (pokretto zasilania - 6)

¢ Odswiezanie i polerowanie z uzyciem wktadéw i podktadek (17/18)

Urzadzenie OPTICLEAN Il zapewnia mozliwo$¢ regulacji pradu zgodnie z réznymi
potrzebami; ze wzrostem pradu elektrycznego zwieksza sie predkos$é robocza maszyny.
W przypadku pracy z wysokimi wartosciami pradu zaleca sie najpierw wykonac testy na
prébkach, aby uniknaé uszkodzenia przedmiotu obrabianego i wktadek.

¢ Odswiezanie i polerowanie spawéw za pomocg szczotki (19)

Gdy pokretto (5) znajduje sie w pozycji ,szczotka”, (19) prad elektryczny jest juz
ustawiony i nie moze by¢ zmieniony przez operatora. Wskazane jest, aby wszystkie
operacje usuwania warstwy zanieczyszczen ze spoin spawalniczych byty wykonywane w
tej pozyciji.

W celu polerowania z uzyciem szczotki (19) nalezy ustawic pokretto (5) w pozycji DC i
stopniowo dostosowac prad odpowiednio do potrzeb operatora.

6.3. Zasilanie

Przed wigczeniem zasilania nalezy upewnic sie, ze:

e zasilacz jest uziemiony;

¢ linia zasilajaca jest odpowiednia do obciazenia sitowego urzadzenia;

e zainstalowane jest zabezpieczenie przeciwprzepieciowe, na wypadek przeciazen i
zwarg;

e zainstalowane jest automatyczne urzadzenie wylaczajace podtgczone do wspodinej

masy, aby zapobiec ryzyku posredniego kontaktu;

e kable elektryczne, wtyczki i gniazda urzadzenia sg w dobrym stanie.

Procedura podfaczenia elektrycznego.

. Podtaczyé jeden koniec kabla zasilajacego palnika (10) do ztacza w palniku (12), a
drugi koniec kabla zasilajagcego do gniazda (4) znajdujacego sie z przodu urzadzenia.
(Rys. G7).

. Wiozy¢ wtyczke przewodu uziemiajacego (9) do zoéttego gniazda (3).

. Podiaczy¢ zacisk przewodu uziemiajacego (9) do przedmiotu obrabianego.

. Podtaczy¢ kabel zasilajgcy (1) do gniazda (zgodnie z obowigzujacymi normami
bezpieczenstwa i przepisami prawnymi — uwzgledni¢ napiecie urzadzenia, ktére jest
wskazane w danych technicznych umieszczonych z przodu urzadzenia).

. Wiaczy¢é urzadzenie za pomoca wytacznika gtéwnego (2).

-y
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6.4. Proces usuwania warstwy zanieczyszczen / polerowania

1. Nacisna¢ przycisk (15) na palniku (12), aby pompowac ptyn z rury (11) na podktadke /
szczotkg (18/19). Po kazdym nacisnigciu nalezy odczeka¢ 2/3 sekundy przed
ponownym nacisnigciem, aby umozliwi¢ prawidtowe dziatanie uktadu pompujacego.
W trakcie pierwszego uzycia nalezy powtérzy¢ 4-5 razy te czynnosé.

www.weldline.eu
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2. Rozpocza¢ czyszczenie / polerowanie, umieszczajac podktadke / szczotke (18/19) zwilzong
roztworem elektrolitu (1) w styku z lutowiem w celu obrébki. Wykonaé obrébke spoiny
spawalniczej przez wywieranie nacisku, az do oczyszczenia / wypolerowania.(Rys. G8 - G9 Rys.).

Uwaga: polerowanie wymaga wiekszej ilosci roztworu elektrolitu w poréwnaniu do
czyszczenia.

Uwaga: podktadke / szczotke (18/19) nalezy zawsze namoczy¢ w roztworze elektrolitu (11);
wymieni¢ podktadke / szczotke (18/19), gdy wykazuje oznaki peknie¢ lub przypaler).
Nie umieszczaé wspornika palnika (17) bez podkiadki (18) w styku z metalem.

Uwaga: Prawidtowe uzycie szczotki do czyszczenia:

W trakcie procesu usuwania warstwy zanieczyszczeri nalezy trzymac
szczotke prostopadle wzgledem spoiny i szczotka zawsze musi by¢
nasgczona roztworem elektrolitycznym.

6.4. Na zakonczenie czyszczenia / polerowania
1. Umiesci¢ palnik (12) na wsporniku (13).
2. Odtaczy¢ zacisk przewodu uziemiajacego (9) od przedmiotu obrabianego.

BARDZO WAZNE (aby uzyskaé najlepsze rezultaty)

3. Usuna¢ nadmiar roztworu z oczyszczonej czesci, aby uniknaé¢ tworzenia $ladéw
pierscieniowych spowodowanych przez roztwér elektrolitu.

4. Spryska¢ powierzchnig roztworem Clean-Inox-L (20), aby catkowicie zneutralizowa¢
pozostato$ci roztworu elektrolitu (Rys. G11).

5. Oczysci¢ powierzchnie za pomoca $ciereczki z mikrofibry, zwilzonej czysta woda.

6. Wytrze¢ powierzchnig do sucha za pomocg suchej $ciereczki z mikrofibry.

6.5. Wylaczanie urzadzenia

1. Ustawi¢ gtéwny wytacznik (2) w pozycji ,O0” (WYL.).

2. Odtaczy¢ wtyczke urzadzenia (1) od gniazda elektrycznego.
3. Wykona¢ konserwacje urzadzenia (punkt 8).

7. Znakowanie elektrochemiczne

Oprécz funkcji usuwania warstwy zanieczyszczen i polerowania, maszyna ma réwniez funkcje
znakowania elektrochemicznego na stali nierdzewnej (czerwona strefa). Funkcja ta umozliwia
natychmiastowe drukowanie na metalu (stali nierdzewnej) dowolnego znaku logo. Zasada
znakowania elektrochemicznego jest oparta na procesie elektrolizy z uzyciem roztworéw
neutralnych, nie wykazujacych dziatania korozyjnego ani draznigcego. Mozliwe jest uzyskanie
ciemniejszego i wyraznego oznakowania przez ustawienie przetacznika wyboru procesu (5) na
pozycji pradu przemiennego zmiennopradowego (czarna linia) lub wyrazniejszego i jasniejszego
znakowania EDM przez ustawienie przefacznika na pozyciji DC (biata linia).

Uwaga: aby wykonaé znakowanie, potrzebny jest zestaw do etykietowania i ramka
do sitodruku (grafika na zaméwienie zgodnie ze specyfikacjami klienta).

Zestaw etykiet i ramki do sitodruku sa sprzedawane bezposrednio przez Lincoln
Electric Europe.

Elementy zestawu do etykietowania (W000271936)

Nr. 1 Uchwyt (21) Nr. 1 Roztwor elektrolitu do znakowania 100 ml (26)
Nr. 1 Klucz imbusowy 2,5 mm Nr. 1 Roztwér elektrolitu do trawienia 100 ml (27)
Nr. 1 Wspornik do znakowania (23a) ~ Nr. 1 Kabel zasilajgcy maty palnik (10)

Nr. 20 Koricowka znakujgca (24a) Nr. 1 Uchwyt matego palnika (13)

Znakowanie Trawienie

7.1. Rama do sitodruku (28)

Do wykonania oznaczen konieczne jest uzycie ramy do
sitodruku (28) (grafika na zaméwienie wedtug specyfikacji
klienta). Wzornik mozna kupi¢ bezposrednio od Lincoln Electric
Europe i moze by¢ on wykonany w réznych rozmiarach.
Standardowe wymiary wahaja sie od minimum 25 x 15 mm do maksymalnie 257 x 170 mm.
Ekran znakujgcy, stosowany zgodnie ze wszystkimi instrukcjami podanymi ponizej,
umozliwia wykonanie prawie 500 oznaczen. Aby uzyska¢ wiecej informacji, nalezy sie
skontaktowaé pod adresem: Lincoln Electric Europe (www.weldline.eu).

7.2. Instalowanie grafitowego wspornika do znakowania (23)

1. Stupek mocujacy (22) nalezy lekko poluzowa¢ na uchwycie (21) za pomocg klucza
imbusowego 2,5 mm.

2. Umiesci¢ wktadke (23) na uchwycie (21) i dokreci¢ stupek mocujacy (22) za pomoca
klucza imbusowego 2,5 mm (rys. H1).
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7.3. Instalowanie koncéwek znakujacych (24)
1. Umieszczanie filcu do znakowania (24) na wktadce grafitowej (23), tak byta catkiem przykryta.

Uwaga: niepoprawna instalacja filcu do znakowania (24) moze spowodowac:

 zwarcie na skutek styku migdzy odstonigta wktadka grafitowa (23) i oznaczang czescia.

® pogorszenie sitodruku (28) na skutek styku miedzy ekranem i nieostonietym narozem
wkiadki grafitowej (23).

2. Zamocowag filc do znakowania (24) na grafitowej wktadce (23) za pomoca pierscienia
(25) (rys. H2).

7.4. Funkcja wyboru trybu (pokretto wyboru - 5)
Ustawi¢ pokretto (5) w pozycji funkcji zwigzanej z rodzajem potrzebnego oznaczenia
(czerwona strefa):

Czarna linia (AC): aby uzyska¢ ciemniejsze i wyrazne oznakowanie (0znaczenie z uzyciem
elektrolitu - 26).

Biata linia (DC): dla wyrazniejszego i jasniejszego oznakowania (z roztworem elektrolitu
do trawienia - 27).

7.5. Przylacze elektryczne

Gdy urzadzenie jest odtagczone od zasilania:

. Podtaczy¢ jeden koniec kabla zasilajacego palnika (10) do ztacza w palniku (21), a drugi
koniec kabla zasilajacego do gniazda (4) znajdujgcego sie z przodu urzadzenia. (rys. H3).

. Podtaczy¢ wtyczke przewodu uziemiajgcego (9) do zéttego gniazda (3).

. Podiaczy¢ zacisk przewodu uziemiajacego (9) do przedmiotu obrabianego.

. Podtaczy¢ kabel zasilajgcy (1) do gniazda (zgodnie z obowigzujgcymi normami
bezpieczenstwa i przepisami prawnymi - uwzgledni¢ napiecie urzadzenia, ktére jest
wskazane w danych technicznych umieszczonych z przodu urzadzenia).

—
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7.6. Operacje znakowania

UWAGA: Aby uzyskac¢ dobry wynik etykietowania podczas uzycia nowego ekranu,
zaleca si¢ wykonanie okreslonych testow.

1. Umiesci¢ wzornik do sitodruku (28) na znakowanej czesci.

2. Zwilzy¢ filc do znakowania (24) kilkoma kroplami roztworu elektrolitu (26/27) (rys. H4).

Uwaga: W przypadku oznaczeh w seriach (maksymalnie do 15) nie jest konieczne
nawilzanie filcu za kazdym razem (24).

3. Wigczy¢ urzadzenie: przetacznik (2) w potozenie ,,I” (WL.).

4. Umiesci¢ filc do znakowania (24) zwilzony roztworem elektrolitu (26/27) na wzorniku
do sitodruku (28), uwazajac, aby nie przekroczyé krawedzi i aby nie uszkodzi¢
powierzchni stali nierdzewnej (rys. H5).

Nie nalezy umieszcza¢ koncowki do znakowania na stali bez uprzedniego
wylaczenia urzadzenia; w takim przypadku proces znakowania bedzie
kontynuowany, co spowoduje uszkodzenie przedmiotu obrabianego.

7.7. Na zakonczenie znakowania

1. Wymieni¢ uchwyt (21) na wsporniku (13).

2. Wytaczy¢ urzadzenie: przetacznik (2) w potozenie ,0” (WYL.).

3. Odftaczy¢ zacisk przewodu uziemiajacego (9) od przedmiotu obrabianego.
4. Zdja¢ wzornik do sitodruku (28) z przedmiotu obrabianego.

5. Odtaczy¢ wtyczke urzadzenia (1) od gniazda elektrycznego.

BARDZO WAZNE (aby uzyskaé najlepsze rezultaty)

6. Spryska¢ powierzchnig roztworem Clean-Inox-L (20), aby catkowicie zneutralizowa¢
pozostatosci roztworu elektrolitu (rys. G11).

7. Oczysci¢ powierzchnie za pomoca $ciereczki z mikrofibry, zwilzonej czysta woda.

8. Wytrze¢ powierzchnie do sucha za pomoca suchej $ciereczki z mikrofibry.

9. Optuka¢ rame do sitodruku (wzornik) (28) pod biezacg woda, aby zapobiec tworzeniu
sie krysztatéw na jej powierzchni.

www.weldline.eu
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8. Konserwacja

Uwaga: przed czynno$ciami konserwacyjnymi konieczne jest odtaczenie urzadzenia
od zasilania.

8.1. Konserwacja rutynowa

* Sprawdzi¢ stopien zuzycia komponentéw urzadzenia i potrzebg wymiany; Uzywac¢ tylko
oryginalnych czesci zamiennych i akcesoriow

® Sprawdzi¢ stan wszystkich komponentéw elektrycznych, aby upewni¢ sie, ze dziataja
prawidtowo.

Po kazdym uzyciu doktadnie oczyscic¢ urzadzenie:

¢ Zdemontowa¢ podktadke / szczotke (18/24/19), aby unikna¢ odparowania, roztworu
elektrolitycznego, co powoduje powstawanie $ladéw na wktadce palnika (17/23). Gdy
bufor / szczotka (18/24/19) ulegnie zuzyciu lub jesli widoczne sg $lady przypalen, nalezy
wymieni¢ ten komponent na nowy. Jesli bufor / szczotka (18/24/19) nadal nadaje sie do
uzytku, nalezy sptukac ten komponent woda.

¢ Po schtodzeniu oczysci¢ wktadke (17/23) pod woda, aby zapobiec tworzeniu sig osadéw.

Uwaga: Firma Lincoln Electric Europe nie ponosi zadnej odpowiedzialno$ci w przypadku
uzycia nieautoryzowanych czesci.

8.2. Konserwacja nadzwyczajna
Konserwacja nadzwyczajna z zasady jest powierzona wykwalifikowanym pracownikom
technicznym Lincoln Electric Europe lub autoryzowanemu centrum serwisowemu.

Uwaga: Kazda gwarancja oferowana przez Lincoln Electric Europe zostanie
uniewazniona, jesli urzadzenie zostanie rozmontowane, naprawione lub zmodyfikowane
przez nieautoryzowany personel lub centrum serwisowe.

0D
WELDLINE"

by Lincoln Electric

9. Likwidacja i utylizacja
Przestroga: Bardzo wazne jest zapewnienie ochrony $rodowiska.

OPAKOWANIE: opakowanie jest uznawane za odpady komunalne i jako takie moze by¢
usuwane (sktadowisko odpadoéw klasy pierwszej) bez ryzyka dla ludzi i $rodowiska.

ZUZYTE PODKLADKI: zuzyte podktadki s odpadami specjalnymi do utylizacji zgodnie
z normami obowigzujgcymi w kraju, w ktérym maszyna jest uzywana.

PRZESTARZALE URZADZENIA | WYPOSAZENIE:
Przestarzate urzadzenia i wyposazenie sa odpadami niebezpiecznymi, ktére
nalezy usuna¢ z uwzglednieniem kategorii, do ktdrej naleza. Zgodnie z dyrektywa
WE 2002/96 dotyczaca sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE), w
przypadku usuwania tego rodzaju odpadéw uzytkownik musi sortowaé
komponenty elektryczne i elektroniczne i dostarczy¢ je do autoryzowanego punktu zbidrki
lub zwréci¢ sprzet sprzedajacemu w zamian za zakup nowego sprzetu.

UZYWANE ROZTWORY CIEKLE: podczas procesu obrobki (usuwania warstwy
zanieczyszczen i polerowania), roztwor ciekty jest stosowany na metalach cigzkich:
zuzyte ptyny nalezy uznaé¢ za odpady specjalne do utylizacji zgodnie z przepisami
obowigzujacymi w kraju, w ktérym maszyna jest uzywana.

Zalecenia dotyczace zamawiania Opcje
Opis Oszr;lit:'zlgaije llogé Nr ref. Opis llosé Odn. poz.
Urzadzenie OPTICLEAN I, zawierajace: A 1 W000382322 Uchwyt podktadki | 1 Na zaméwienie
Zespét palnika 12 1 W000275260
Przewdd uziemiajacy 9 1 W000375139 Podkfadka Oj 1 Na zaméwienie
Kabel zasilajacy palnik 10 1 W000375141
Wspornik palnika 13 1 W000382323 Uchwyt podkiadki Q- 1 Na zaméwienie
Przedtuzenie wspornika palnika 14 1 W000382325
Klucz imbusowy - 1 W000382326 Podkiadke 1 Na zamowienie
Standardowa wkfadka 17A 1 W000382571
N
Standardowa koficéwka 18A 10 W000272348 Uchwyt podkiadki \@ 1 W000382327
Waska wktadka 17B 1 W000382572 \o
Waska koficdwka 18B 10 W000272351
Szczotka z wioknem weglowym 19 1| woo0382329 Podkiadke C 0 i RUUCIE s
Roztwér ,Neutral Bomar” 100 ml 11A 20 W000272038 i
Roztwér ,,Brill Bomar” 100 ml 11B 20 W000272347
Roztwdr neutralizatora Clean-Inox-L 20 6 W000274842
Zestaw do znakowania: B 1 W000271936
Roztwér do znakowania czarny 26 1 W000272041
Roztwér do znakowania biaty 27 1 W000382573
Wspornik do znakowania 23A 1 W000272039
Koncéwka znakujaca 24A 20 W000272040

Lincoln Electric Europe S.L. c/o, Balmes, 89 - 8° 22, 08008 Barcelona, SPAIN

@
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