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OPTICLEAN II WELD e

Pristroj na Cistenie zvarov by Lincoln Electric

ISU c":., 8695-8954 Rev. 1
Datum vytvorenia: 12/2014
Pokyny pre
bezpecénost,
prevadzku a udrzbu

UPOZORNENIE

0 Pred pouzitim si pozorne precitajte pokyny v tomto navode na
obsluhu. Tato priru¢ka obsahuje informécie potrebné pre montaz,
;Q uvedenie do prevadzky, prevadzku a Udrzbu pristroja s reSpektovanim
bezpeénostnych podmienok. Prirucka je neoddelitelnou sucastou

pristroja a musi byt starostlivo uchovavana po celt dobu jeho Zivotnosti.

-

- Corrosif

1. BEZPECNOST 2, VLASTNOSTI PRISTROJA
Pristroj bol zhotoveny v stlade s bezpe¢nostnymi predpismi 21 K,‘?"!P‘,’"e“t,y p,"Stroja |
Spologenstva a je certifikovany oznagenim CE. ; ﬁ?a?/arsc\:/lyﬁr?:é pristroja :g gov",akk hordk
. . Drziak horaka
1.1. Osobné ochranné prostriedky 3. Zasuvka pre uzemnovaci vodi¢ 14, PredIZovacka pre drziak horaka
T ) o A L , , ) 4. Zasuvka pre napajaci kabel horaka 15. Tlac¢idlo erpania
Pre pouZivanie zariadenia je potrebné mat k dispozicii tieto osobné ochranné prostriedky: 5.Voli& typu pracovného rezimu 16. Upevitovacia skrutka
: Vhﬁd”e 9°hkra|’,‘”e rukavice, 6. Voli& typu pradu 17, Grafitovy drziak vankusika:
ochranne okuliare, N L 7. Kontrolka zariadenia pod napatim 17a. Vlozka TIG $tandard 90°
o filtracn masku (v nepritomnosti systému na odsavanie dymov). 8. Rukovit 17b. Viozka TIG (izka 90°
. . 9. Uzemnovaci vodi¢ 18. Vankusik na morenie:
PREVENCIA PROTI POPALENINAM 10. Napajaci kabel horéka 18.a. Vankusik TIG Bond 90°
Pocas prevadzky zariadenia mozu opracovavané kusy a niektoré 11. Elektrolyticky roztok: 18.b. Vankusik TIG Bond tzky 90°
sUcasti horaka dosahovat vysoké teploty (nad 180°C). 11.a. Roztok na morenie (Roztok Neutral) 19. Stetec na Gistenie/lestenie
Pre manipulaciu s kusmi a prevadzkovanie horaka je potrebné pouzivat 11.b. Roztok na letenie (Roztok Brill) 20. Neutraliza¢na kvapalina Clean-Inox-L
ochranné rukavice. Rovnaké opatrenia sa musia dodrZziavat pre odstrariovanie
vankusikov a prislusnych drziakov. e
i ELEKTROLYTICKE ROZTOKY @
Prevadzka pristroja si vyzaduje pouzitie roztokov
elektrolytov, Zieravych a drazdivych pre oci a kozu. A
Pri pouzivani tychto vyrobkov je nutné nosit ochranné 1
prostriedky, ako su rukavice a ochranné okuliare, ako aj
; ochranné odevy, aby sa zabranilo akémukolvek
Ry kontaktu.
-

Nepouzivajte vyrobky odlisné od tych, ktoré su
uvedené v tomto navode na obsluhu (nereSpektovanie
vedie k strate zaruky) a nemieSajte tieto vyrobky s
ostatnymi. Skladujte vyrobky na bezpe¢nom mieste v
origindlnom baleni.

V pripade nahodného kontaktu s oc¢ami alebo pokozkou a pri poziti
postupujte podl'a pokynov na bezpeénostnych listoch vyrobkov.
Bezpecnostny list (MSDS) elektrolytického roztoku mozno ziskat na adrese:
www.weldline.eu.

TOXICKE VYPARY
Operécie spracovania mézu uvoltiovat toxické vypary; dodrziavajte
nevyhnutné bezpec€nostné opatrenia, aby sa zabranilo riziku

expozicie obsluhy a dal$ich os6b v okoli.

AK nie je mozné pracovat so systémom na odsavanie dymov, musite nosit
filtraéné masky vhodné pre pouzivany elektrolyt (FFP2, FFP1 ...).
¢ FFP2 (Roztok Birill) ¢ FFP1 (Roztok Neutral)

ELEKTRICKE VYBOJE
VSetky elektrické vyboje st potencialne fatalne. Nepouzivajte pristroj

[ uvrmsfuﬁ
1

L

vo vlhkom prostredi. Nikdy sa nedotykajte Casti pod napatim. Pri

najmenSom vnimani zasahu elektrickym prddom pristroj okamzite
vypnite a nepouzivajte ho, az kym kvalifikovany technik nevyriesi anomaliu.
Casto kontrolujte napajaci kabel a v pripade poskodenia alebo $krabancov na
oplasteni ho ihned’ vymerite. Vykonavajte idrzbu aZ po odpojeni pristroja od
prisluSného zdroja energie. Udrzba elektrickych &asti musi byt zverena len
kvalifikovanému persondlu, ktory je opravneny vykonavat takéto zasahy.
Pouzivajte iba originalne nahradné diely.

1.2. Ochranné zariadenie

Tepelna ochrana: pristroj je vybaveny zariadenim, ktoré zasahuje v pripade
nahodného prehriatia. Ked' tepelna ochrana zasiahne, pristroj sa zastavi. Obnovenie
prevadzky je automatické, ked' sa teplota vrati na norméaine hodnoty.

Ochrana proti skratom: pristroj je vybaveny ochranou proti skratom, ktoré mézu
byt generované medzi drziakom vankusika a opracovavanym kusom.

www.weldline.eu
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2.2. Oblast pouzitia

Pristroj bol navrhnuty a skonstruovany pre vykonavanie nasledujicich operécii na
obrobkoch z nerezovej ocele:

* morenie oxidov a spalenin, vzniknutych v désledku zvarania a rezania;

 |estenie zvarov;

o elektrochemické znacenie (volitefna moznost).

Upozornenie: nepouzivajte pristroj na ocele obzvlast citlivé na roztoky
elektrolytov (napr. ocel’ AISI 430), na ktorych tieto roztoky mézu sposobit tvorbu
bielych Smuh. Pri najmen$ej pochybnosti vykonajte predbezné skusky.

Spolo¢nost Lincoln Electric Europe neprebera Ziadnu zodpovednost v pripade

nespravneho pouzitia pristroja, ako napriklad:

® nespravne pouZzitie zo strany  pouzitie neoriginalnych nahradnych
nezaskolenych pracovnikov; dielov;

® pouZitie v rozpore s platnymi predpismi; e pouZitie kvapalin nestanovenych

® chybna montaz; spolo¢nostou Lincoln Electric Europe;

¢ poruchy v napéajani; e celkové alebo Ciasto¢né nedodrziavanie

¢ nedostato¢na udrzba; pokynov;

® neopravnené zmeny alebo zasahy; ¢ akékolvek iné nespravne pouzitie.

2.3. Technické vlastnosti

Model OPTICLEAN II Hm’otnosf pristroja 7kg
Izolagn4 trieda IP23 (prazdny)

Napéjacie napatie| 230V /1 Ph | | Vykon 450 W

Hluk <10 dB (A) Rozmery pristroja 300 x 230 x 240 mm
Frekvencia 50/60 Hz Napatie elektrody 10/30V AC/DC

2.4. Preprava a skladovanie pristroja

Pre prepravu je pristroj vybaveny rukovatou (8) v hornej Casti.

Pristroj musi byt uchovévany na bezpe¢nom a suchom mieste, aby nedos$lo k
poskodeniu vnutornych elektrickych stciastok.

2.5. Obsah dodavky

1 pristroj OPTICLEAN Il 1 grafitovy drziak Gzkeho vankusika 90°

1 navod na obsluhu (17a)

1 horak (12) 1 vankusik TIG Bond 90° (18a)

1 drziak horaka (13) 1 vankusik TIG Bond tzky 90° (18b)

1 predlzovacka pre drziak horaka (14) 1 Stetec na Cistenie/leStenie BRUSH (19)

1 uzemnovaci vodic¢ (9) 1 roztok na morenie (Roztok Soft) (11a)

1 napéjaci kabel horaka (10) 1 roztok na lestenie (Roztok Brill) (11b)

1 imbusovy kl'G¢ 2,5 mm 1 neutralizaéna kvapalina Clean-Inox-L

1 grafitovy drziak vankusika 90° (17a) 500 ml (20)

3. Montaz drziakov vankusika a Stetca

1. Zl'ahka povolte upevnovaciu skrutku (16) na horaku (12) pomocou imbusového
klfaca 2,5 mm.

2. Umiestnite vlozku/Stetec (17/19) na horak (12) a utiahnite zaistovaci kolik (16) (Obr.
G1 - Obr. G2 - Obr. G5).

Upozornenie: Stetec (19) je po montazi pripraveny na pouZzitie, zatial ¢o pred
pouzitim drziakov (17) je potrebné namontovat vankusiky (18).

<& <2
(volitel'na (volitel'na
G1 G2 moznost) G3 G4 moznost)
G5 G6 G7 G8
(volitel'na
G9 G10 moznost) G11 G
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POZNAMKA: Spravne pouzitie $tetca na morenie
Vlakna (Stetiny) z uhlika musia vycnievat max.
15mm. Ked' sU prvé vlakna opotrebované, odrezte J
Spiralu PTFE o 15mm. t

4. Montaz vankuasikov
Tieto vankusiky su vyrobené zo $pecialnych materidlov, odolnych voci kyselinam a
vysokym teplotam.
¢ Vankusik TIG Bond (18a/18b/18c/18d)
Pre montaz umiestnite vankusik (18) na drziak (17) (Obr. G3).
¢ Vankusik Bond (18¢)
Umiestnite vankusik (18e) na drziak z grafitu (17¢€) tak, aby bol dobre zakryty (Obr. G3).

5. Pouzitie elektrolytickych roztokov

Upozornenie: uistite sa, Ze elektrolyticky roztok zodpoveda pozadovanému
opracovaniu:
® Roztok Neutral (11a): morenie zvarov bez kyseliny
* Roztok Brill (11b): morenie a lestenie zvarov

1. Odskrutkujte uzaver hadice (11) a odstrarte ochrannu féliu pod nim.
2. Davajte pozor na to, aby ste ju neobratili, umiestnite hadicu (11) na horak (12) a
zaskrutkujte pdsobenim na kruzok (Obr. G6).

6. Morenie/lestenie zvarov

6.1. Vol'ba upravy (tlagidlo Uprav - 5)

Prepnite tlacidlo (5) na pozadovanu funkciu:
AC pre morenie zvarov s vankusikom.
DC pre eStenie zvarov s vankusikom.

pre morenie zvarov so Stetcom BRUSH.
/ Stetec je idedlny pre oblasti tazko dostupné s vankusikmi, ako napriklad
vnutorné uhly.

Kombindcie, ktoré treba dodrziavat:

Morenie — Drziak (17) + Vankusik TIG Bond (18) + Roztok Neutral/Brill (11 a/b)
— Stetec (19) + Roztok Neutral/Brill (11 a/b)

Lestenie — Drziak (17) + Vankusik TIG Bond (18) + Roztok Brill (11b)
— Stetec (19) + Roztok Brill (11b)

6.2. Regulacia prudu (tlagidio pradu - 6)

* Morenie a lestenie s vlozkami a vankusikmi (17/18)

Na OPTICLEAN Il je mozné nastavit prdd podla réznych poZziadaviek; zvySenim
elektrického prudu sa zvySuje pracovna rychlost stroja.

Ak musite pracovat s vysokym pridom, aby nedoslo k poskodeniu opracovavaného
kusu a aby sa zabranilo poSkodeniu vankusikov, odport¢a sa vykonat predbeznu
skusku na niektorych vzorkach.

* Morenie a leStenie so Stetcom BRUSH (19)
Ak pracuijete s tlacidlom (5) v polohe "Stetec" (19), elektricky prdd je uz prednastaveny,
a preto ho operator nemdze zmenit. V tejto polohe sa odporica vykonat vsetky

operacie morenia zvarov.

Ak chcete vykonat lestenie so stetcom (19), musite nastavit gombik (5) do polohy DC
a potom upravit prud pod/a vlastnych potrieb.

6.3. Elektrické napajanie

Pred prevedenim elektrického pripojenia skontrolujte, ¢i:

 napéjaci obvod pred pristrojom je vybaveny ochrannym vodi¢om (uzemnenie);

¢ vedenie napajacieho zdroja ma dostatocny prierez s prihliadnutim na napéjanie
zariadenia;

® je pritomné ochranné zariadenie proti prepatiu v dosledku pretazenia a skratov;

e je pritomné zariadenie na automatické prerusSenie prudov pripojenych k
uzemnovaciemu vodi€u, aby sa zabranilo riziku nepriamych kontaktov;

o elektrické kable, konektory a zastréky zariadenia su v dobrom stave.

AZ potom vykonajte elektrické pripojenie.

. Pripojte jeden koniec napajacieho kabla horaka (10) ku konektoru horaka (12) a
druhy koniec napéjacieho kabla do zasuvky (4) umiestnenej na prednej strane
zariadenia. (Obr. G7).

2. Pripojte konektor uzemrovacieho vodic¢a (9) do Zltej zasuvky (3).

3. Pripojte svorku uzemnovacieho vodi¢a (9) na kus so zvarom, uréenym k

moreniu/lesteniu.

4. Pripojte napéjaci kabel zariadenia (1) do prudovej zasuvky (musi byt v stlade s
platnymi normami a bezpe€nostnymi predpismi; zohladnite napatie uvedené v
technickych Udajoch na prednej strane pristroja).

5. Spustite pristroj pdsobenim na hlavny vypinac (2).

—_

6.4. Operacie morenia/lestenia

1. Stlacte tlacidlo (15) horaka (12), aby na vankusik/Stetec (18/19) prudila kvapalina
obsiahnutd v hadici (11). Po kazdom stladeni pockajte 2 az 3 sekundy pred
opéatovnym stlacenim tlacidla, aby sa umoznilo spravne fungovanie erpacieho
systému. Pri prvom pouziti zopakujte tento postup 4 alebo 5 krat.

www.weldline.eu
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2. Zacnite proceduru morenia/leStenia umiestnenim vankusika/Stetca (18/19), navihéenym
v roztoku elektrolytu (11) do kontaktu so zvarom, ktory ma byt opracovany. Opracuvaijte
zvar vyvijanim silného tlaku, az kym nebude moreny/lesteny. (Obr. G8 - Obr. G9).

Upozornenie: leStenie vyZaduje vacsie mnozstvo elektrolytického roztoku nez
morenie.

Upozornenie: vankUsik/Stetec (18/19) musi byt vzdy ponoreny v roztoku elektrolytu
(11); vymerite vankusik/Stetec (18/19), ked vykazuju vyrazné stopy poskodenia
alebo spalenia).

Nikdy nedavajte drziak horaka (17) bez vankusika (18) do kontaktu s kovom.

Upozornenie: spravne pouzitie Stetca na morenie:

Pocas operacii morenia drzte Stetec kolmo na zvar a vZdy dobre
namoceny do roztoku elektrolytu.

6.4. Na konci morenia/lestenia
1. Umiestnite horak (12) spat na jeho drziak (13).
2. Odpojte svorku uzemrovacieho vodi¢a (9) z opracovaného kusu.

VELMI DOLEZITE (pre optimalny vysledok)

3. Odstrante prebytok roztoku z Cistého kusu, aby sa zabranilo tvorbe Smuh
pbsobenim elektrolytického roztoku.

4. Nastriekajte na povrch roztok Clean-Inox-L (20) k neutralizacii eventualnych
zbytkov elektrolytického roztoku (Obr. G11).

5. Pretrite povrch handri¢kou z mikrovlakna namocenou v Gistej vode.

6. Osuste povrch suchou handri¢kou z mikrovlékna.

6.5. Zastavenie pristroja

1. Prepnite hlavny vypina¢ (2) do polohy “O” (OFF).
2. Vytiahnite zastrcku zariadenia (1) zo zasuvky.

3. PristUpte k udrzbe zariadenia (odstavec 8).

7. Elektrochemické znac¢enie

Okrem funkcii morenia a leStenia méa pristroj tiez funkciu elektrochemického
znacenia nerezovej ocele (Cervena zona). Tato funkcia umoZiuje okamzite vytlacit
na kov (nerezovu ocel) akékolvek logo. Elektrochemicky princip je zaloZeny na
elektrolyze neutralnych, nezieravych a nedrazdivych kvapalin. Pre dosiahnutie
tmavsieho a vyraznejSieho znacéenia umiestnite voli¢ Upravy (5) do polohy
striedavého pradu (Cierna ciara) alebo, pre svetlejSie a jemnejSie znacenie
elektroerdziou umiestnite voli¢ Upravy do polohy jednosmerného pradu (biela iara).

Upozornenie: pre vykonanie znacenia potrebujete sadu pre znacenie a
sietotladové platno (realizovatelné podla grafickej indikécie klienta).

Sadu pre znaéenie a sietotlaéové platna predava priamo spoloénost Lincoln
Electric Europe.

Komponenty “sady pre zna¢enie” (W000271936)
1

rukovat (21) 1 flada elektrolytu pre znacenie 100 ml (26)
1 imbusovy kltd¢ 2,5 mm 1 flada elektrolytu pre eréziu 100 ml (27)
1 drziak pre znacenie (23a) 1 napajaci kdbel malého horaka (10)
20 plsti pre znacenie (24a) 1 drziak malého horéka (13)

Erézia
DC

Znacenie

7.1. Sabléna pre sietotlaé (28)

Pre znacenie je potrebné pouzivat Sablonu pre sietotlad
(28) (realizovatelna podla grafickej indikacie klienta).
Stencil moézete zakupit priamo u spolo¢nosti Lincoln
Electric Europe a moéze byt realizovany v rdznych
velkostiach. Standardné rozmery sa pohybuji od minimalne 25 x 15 mm do
maximéalne 257 x 170 mm. Sabléna pre znagenie, pouzivand podla nasledujicich
pokynov, umoznuje vykonat asi 500 znaceni. Pre dalSie informacie sa obratte na:
Lincoln Electric Europe (www.weldline.eu).

7.2. Montaz grafitového drziaka pre znacenie (23)

1. Zlahka povolte zaistovaci kolik (22) na rukovati (21) pomocou imbusového kltca
2,5 mm.

2. Umiestnite vlozku (23) na rukovati (21) a utiahnite zaistovaci kolik (22) imbusovym
kld€om 2,5 mm (Obr. H1).

2D
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H1 H2 H3 H4

7.3. Montaz plsti pre znacenie (24)
1. Umiestnite plst pre znaCenie (24) na grafitovl viozku (23) tak, aby bola dobre zakryta.

Upozornenie: nespravna montaz plsti pre znacenie (24) méze sposobit nasledujlice:

o skrat v désledku kontaktu medzi odkrytou grafitovou viozkou (23) a kusom, ktory
ma byt oznaceny.

® opotrebovanie $ablony pre sietotlac (28) v dosledku kontaktu medzi $ablénou a
odkrytym uhlom grafitovej viozky (23).

2. Pripevnite plst pre znacenie (24) na grafitovt viozku (23) pomocou kruzku (25) (Obr. H2).

7.4. Volba Upravy (tlacidlo dprav - 5)

Umiestnite tlacidlo (5) na funkciu odpovedajucu typu pozadovaného znaenia
(Gervena zéna):

Cierna ¢iara (AC): pre tmavsie a vyraznejsie znagenie (s elektrolytom pre znagenie - 26).
Biela ¢iara (DC): pre svetlejSie a jemnejSie znacenie (s elektrolytom pre eréziu - 27).

7.5. Elektrické pripojenie

Ked' je pristroj odpojeny:

. Pripojte jeden koniec napéjacieho kabla horéka (10) ku konektoru horéka (21) a
druhy koniec napdjacieho kabla do zasuvky (4) umiestnenej na prednej strane
zariadenia. (Obr. H3).

. Pripojte konektor uzemrovacieho vodi¢a (9) do Zltej zasuvky (3).

Pripojte svorku uzemnovacieho vodi¢a (9) ku kusu, uréenému na znacenie.

. Pripojte napéjaci kabel zariadenia (1) do prudovej zasuvky (musi byt v stlade s
platnymi normami a bezpe€nostnymi predpismi; zohladnite napatie uvedené v
technickych udajoch na prednej strane pristroja).

—_

AW

7.6. Operacie znacenia

UPOZORNENIE: Ak chcete ziskat dobry vysledok znaéenia s novou $ablénou
pre sietfotlaé, odporuéame vykonat niekolko skusok.

1. Umiestnite $ablénu pre sietotla¢ (28) na kus, uréeny k oznaceniu.

2. Navih¢ite plst pre znaCenie (24) niekolkymi kvapkami elektrolytického roztoku
(26/27) (Obr. H4).

Upozornenie: V pripade znaGenie v sérii (aZ do maximalne 15) nie je nutné plst
zakazdym navlhcit (24).

3. Spustite pristroj: hlavny vypina¢ (2) na “I” (ON).

4. Prejdite plstou pre znaCenie (24), namocenou v elektrolytickom roztoku (26/27) po

Sabléne pre sietotla¢ (28), pricom dbajte na to, aby ste neprekrocili okraje a
neposkodili povrch z nerezovej ocele (obr. H5).

Nikdy neklad’te stylus na ocel’ bez predchadzajuceho vypnutia zariadenia; v
takom pripade by proces znacenia pokracoval a poskodil obrobok.

7.7. Na konci znacenia

1. Umiestnite spat rukovat (21) na drziak (13).

2. Prepnite hlavny vypina¢ (2) do polohy “O” (OFF).

3. Odpojte svorku uzemrovacieho vodi¢a (9) z oznaceného kusu.
4. Odstrarite $ablonu pre sietotlac (28) s ozna¢eného kusu.

5. Odpojte konektor pristroja (1) z elektrickej siete.

VELMI DOLEZITE (pre optimalny vysledok)

6. Nastriekajte na povrch roztok Clean-Inox-L (20) k neutralizacii eventualnych
zbytkov elektrolytického roztoku (Obr. H6).

7. Pretrite povrch handri¢kou z mikrovlakna namocenou v Cistej vode.
8. Osuste povrch suchou handri¢kou z mikrovlakna.

9. Oplachnite $ablénu pre sietotlac (stencil) (28) s vodou, aby sa zabranilo tvorbe
krystalizacie na povrchu.

www.weldline.eu
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8. Udrzba

Upozornenie: pred vykonavanim akéhokolvek tdrzbarskeho zésahu odpojte pristroj
od elektrickej siete.

8.1. Bezna udrzba

o Skontrolujte stav opotrebovania komponentov pristroja a v pripade potreby ich
vymerite; pouzivajte iba originalne nahradné diely a prislusenstvo.

 Skontrolujte stav vSetkych elektrickych komponentov a ich spravnu funkénost.

Po kazdom pouZiti pristupte k vycisteniu pristroja:

¢ Odstrante vankusik/Stetec (18/24/19), aby sa zabranilo tomu, Ze odparenim
elektrolyticky roztok prilne na viozke (17/23) horadka. Ak je vankusik/Stetec
(18/24/19) opotrebovany, alebo st na hom stopy spélenia, vymerite ho za novy. Ak
je vankusik/Stetec (18/24/19) stale pouzitelny, oplachnite ho vodou.

¢ Akonahle sa ochladi, vyg€istite vlozku (17/23) s vodou, aby sa zabranilo tvorbe
vodného kamena.

Upozornenie: Spolo¢nost Lincoln Electric Europe neprebera ziadnu zodpovednost
v pripade pouzitia neschvalenych kusov.

8.2. Mimoriadna udrzba
Operéacie mimoriadnej Udrzby musia byt spravidla zverené kvalifikovanym technikom
spolo¢nosti Lincoln Electric Europe alebo autorizovanym servisnym strediskam.

Upozornenie: Izaruka poskytnuté spolo¢nostou Lincoln Electric Europe prepada
v pripade, ze pristroj bol rozobrany, opravovany alebo modifikovany osobami,
neopravnenymi vykonavat takéto zasahy.

Ak chcete objednat

0D
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9. Likvidacia a zoSrotovanie
Upozornenie: je nevyhnutné chranit Zivotné prostredie.

OBALY: obaly st odpady, podobné komunalnemu odpadu a mézu byt zneskodnené
ako taky (skladky prvej kategorie) bez nebezpeenstva pre Cloveka a Zivotné
prostredie.

OPOTREBOVANE VANKUSIKY: opotrebované vankusiky su $pecialny odpad,
ktory musi byt zlikvidovany v sulade s platnymi predpismi.

ZASTARANE STROJE A ZARIADENIA:
Zastarané stroje a zariadenia predstavuju nebezpeény odpad, ur¢eny na
zoSrotovanie s prihliadnutim na prislusnt kategériu. V sulade so
smernicou 2002/96/ES, ktora sa tyka elektrickych a elektronickych
zariadeni (RAEE), v Case likvidacie tychto zariadeni musi uZivatel vybrat
elektrické a elektronické komponenty a odovzdat ich do autorizovaného zberného
strediska, alebo vratit predajcovi pri ndkupe nového pristroja.

VYCERPANE KVAPALINY: podas Upravy (morenie a leStenie) sa v pouzivanych
kvapalindch ukladaju tazké kovy; aj vy&erpané kvapaliny musia byt povazované za
$pecialny odpad a musia byt zlikvidované v sulade s predpismi platnymi v krajine
pouzitia pristroja.

Volite'né moznosti

Popis Rifggggéana' Mnozstvo Kod

Pristroj OPTICLEAN Il zahffia: A 1 W000382322
Kompletny horak 12 1 W000275260
Uzemnovaci vodi¢ 9 1 W000375139
Napajaci kabel horaka 10 1 W000375141
Drziak horaka 13 1 W000382323
Predlzovacka pre drziak horaka 14 1 W000382325
Imbusovy klu¢ - 1 W000382326
Drziak pre $tandardny vankusik 17A 1 W000382571
Standardny vankusik 18A 10 W000272348
Drziak pre Uzky vankusik 17B 1 W000382572
Uzky vankusik 18B 10 W000272351
Uhlikovy Stetec 19 1 W000382329
Roztok "Neutral Bomar" 100 ml 11A 20 W000272038
Roztok "Brill Bomar" 100 ml 11B 20 W000272347
Neutraliza¢na kvapalina Clean-Inox-L. 20 6 W000274842
Sada pre znacenie zahfia: B 1 W000271936
Kvapalina pre znacenie - ¢ierna 26 1 W000272041
Kvapalina pre znacenie - biela 27 1 W000382573
Drziak pre znaGenie 23A 1 W000272039
Vankusik pre znacenie 24A 20 W000272040

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

@

Popis Mnozstvo Kaéd
Drziak vankusika 1 Na vyziadanie
Vankusik D 1 Na vyziadanie

&
!

Drziak vankusika Na vyZiadanie

Vankusik 1 Na vyziadanie
N,
@R
Drziak vankusika \% 1 W000382327
Vankusik 0 1 W000382238

www.weldline.eu
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