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UWAGA!
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1. OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania urzadzenia, jak rowniez poinformowany o zagrozeniach
zwigzanych z procesami spawania tukowego, odpowiednich Srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych. (Odwotaj sie réwniez do normy "EN
60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie").

- Unika¢ bezpoS$rednich kontaktow z obwodem spawania; w niektorych okoliczno$ciach napigcie jatowe wytwarzane przez generator moze
by¢ niebezpieczne.
- Podtaczanie przewodow spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wyfaczeniu
urzadzenia i odtaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wymiang zuzytych elementow uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢ urzadzenie i odtaczyC zasilanie.
- Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
- Urzadzenie nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewdd neutralny.
- Upewnic sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego.
- Nie uzywac zrodta w Srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas padajacego deszczu.
- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacjq lub poluzowanymi potaczeniami.

- Nie stosowac rozpuszczalnikow chlorowanych do materiatow czystych i nie przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawa¢ zbiornikéw pod cisnieniem.
- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancie tatwopalne (np. drewno, papier, szmaty, itp.).
- Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajdujq sie odpowiednie Srodki stuzace do usuwania oparow
spawalniczych; nalezy systematycznie sprawdzag, aby oceni¢ granice dziatania oparow spawalniczych w zalezno$ci od ich sktadu, stezenia i czasu
trwania samego procesu spawania.
- Przechowywaé butle z dala od zrodet ciepta i chroni¢ przed bezpos$rednim dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

- Zastosowa¢ odpowiednig izolacje elektryczng pomiedzy elektroda, obrabianym przedmiotem i
@ @ @ ewentualnymi uziemionymi czeSciami metalowymi, ktore znajduja sie w poblizu (s3 dostepne). W tym
celu nalezy nosic rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz

stosowac pomosty lub chodniki izolacyjne.

@ - Nie spawa¢ pojemnikdw, kontenerdw lub przewodow rurowych, ktore zawieraja lub zawieraty ciekte lub gazowe substancie tatwopalne.
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- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet przyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych. Nosi¢ odpowiednig ognioodporng odziez ochronng, unikajac narazenia na dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego,
wytwarzanego przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne 0soby znajdujace sie w poblizu tuku za pomocg oston lub zaston nie odbijajacych.

- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
spawania. Pola elektromagnetyczne mogq naktadac sie na
funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty
tlenowe, protezy metalowe, itp.). Nalezy zastosowa¢ odpowiednie $rodki
ochronne w stosunku do 0sob stosujacych te urzadzenia. Na przyktad
zakaz dostepu do strefy, w ktorej uzywane jest urzadzenie. Niniejsza maszyna spetnia wymagania standardu technicznego produktu przeznaczonego
do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z podstawowymi wymogami
dotyczacymi ekspozyciji cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym. Operator musi stosowaé sie do nastepujacych zalecen,
umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutow znajdowaty sie mozliwie najdalej od obwodu spawania.

- Nie owijaj nigdy przewodow spawalniczych wokot ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaty sie z tej samej strony ciata.

- Podtacz przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

Nie spawaj w poblizu urzadzenia, nie siadaj lub nie opieraj sie 0 nig podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegto$¢: 200mm).

- Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=200mm

A /A /*\ DODATKOWEWE $RODKI OSTROZNOSC!
- OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatow fatwopalnych lub wybuchowych.

NALEZY zapobiegawczo poddawac ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywac zawsze w obecnosci innych osob przeszkolonych do
interwencji w przypadku awarii. MUSZA by¢ stosowane techniczne $rodki zabezpieczajace opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9:
Sprzet do spawania tukowego. Czes$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sig nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkow zastosowania

platform bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wiekszg iloScig zrodet na jednym
przedmiocie lub kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawac niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma roznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o warto$ci mogacej osiaga¢ podwojng warto$¢ graniczng dopuszczalng. DoSwiadczony
koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem odpowiednich Srodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zostac zastosowane
odpowiednie $rodki ochrony, jak podano w pkt 7.9 normy0” EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie.”

POZOSTALE ZAGROZENIA

A - WYWROCENIE: ustawi¢ maszyne na rownej powierzchni, o no$nosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym wypadku (np. pochyfa
posadzka, niespoista itp... ) istnieje niebezpieczenstwo wywrocenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie Zrodfa do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodow

rurowych instalacji wodnej).

- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako Srodka do zawieszenia urzadzenia.

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowac zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy urzadzenia

podajnicy drutu elektrodowego.

- Zachowac ostrozno$¢ podczas wymiany rolek, zaktadania drutu, konserwacji podajnika rolkowego w komorze.

NALEZY WYKONYWAC PO WYtACZENIU URZADZENIA | ODEACZENIU ZASILANIA!

WAZNE! Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy odda¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywa europejska 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz

zastosowaniem jej w stosunku do prawa krajowego, zuzyte urzadzenia tego typu nalezy odda¢ do zaktadu utylizacji odpadéw.
. W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informacji o odpowiednich punktach zbiérki odpadéw.
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2. DANE TECHNICZNE

Tab. 1. Parametry zrodta spawalniczego

Model

Parametry

EXPERT WELD CLEAN 2100 Pro2

Napiecie zasilania [V]

1~230+10%

Czestotliwosc¢ [Hz] 50/60
Pobor mocy w stanie
bezczynnosci [W] 2
Znamionowy prad wejsciowy [A] 10
Znamionowa moc [kW] 2.3
Sprawnos¢ wew. urzadzenia [%] 81
Napiecie jalowe [V] 26
Intensywnosé czyszczenia 100+2100

Klasa izolacji H

Stopnien ochrony IP21S
Chilodzenie AF

Waga [kg] 6.2
Zabezpieczenie sieci zasilajacej C16

Modele podobne

*Cykl pracy wskazuje czas, w ciagu ktdrego zrodto moze wytworzy¢ odpowiednig ilo$¢ pradu bez przeciazenia. Wyrazany w % na podstawie cyklu 10
minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy). JeSli nastapi przegrzanie, czujnik termiczny wytaczy napiecie wyjsciowe i uniemozliwi
dalsze spawanie, wentylator bedzie kontynuowat prace aby schtodzi¢ urzadzenie. Odczekaj 15 minut az urzadzenie schtodzi sie. Zmniejsz warto$¢
pradu lub ogranicz cykle pracy urzadzenia.




3. INSTALACJA | UZYTKOWANIE

3.1. PODSTAWOWE OPERACJE

UWAGA! NIEWEASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie zrodta do jakiejkolwiek pracy innej niz przewidzianej jest niebezpieczne!

ZAGROZENIE! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODEACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY URZADZENIE JEST WYtACZONE
ORAZ NIEPODPIETE POD ZASILANIE! PODYACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ PERSONEL
DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY!

Przygotowanie
Rozpakowac urzadzenie spawalnicze i zamontowac niepodtaczone czeSci znajdujace sie w opakowaniu.

Sposéb podnoszenia urzadzenia
Wszystkie urzadzenia nalezy podnosi¢ za pomocg specjalnego uchwytu lub pasa znajdujacego sie w wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla danego
modelu.

Umieszczenie urzadzenia

UWAGA! Wyznaczy¢ miejsce instalacji urzadzenia w taki sposob, aby w poblizu otworu wejsciowego i wyjsciowego powietrza chtodzacego nie
znajdowaly sie zadne przeszkody (przeptyw wymuszony przez wentylator, jezeli wystepuje). Rownoczes$nie nalezy upewnic sie, czy nie zasysany jest
pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnosc, itp.

Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokot Zrodfa.

WAZNE! Ustawi¢ maszyne na pfaskiej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej dla ciezaru, aby uniknaé wywracenia lub przesuniecia.

Podfaczenie do sieci zasilajacej:

» Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzic, czy dane umieszczone na tabliczce znamionowej zrodfa
odpowiadajg napieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu instalacii

» Urzadzenie nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym

+ Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem, nalezy stosowa¢ wytaczniki nadmiarowo-pradowe typu C dla urzadzen jednofazowych i
trojfazowych

» W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania obowiazkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy urzadzenie spawalnicze moze
zosta¢ do niej podtaczone (jezeli to konieczne nalezy skonsultowaé sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia)

Wiyczka i gniazdo sieciowe

Urzadzenie zasilane napieciem 230V jest wyposazone fabrycznie w przewdd zasilania i wtyczke zasilajaca.

Moze zosta¢ podtaczony do gniazda elektrycznego wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik. Odpowiedni zacisk uziemiajacy
powinien by¢ podtaczony do przewodu uziemiajacego (kolor zotto-zielony) linii zasilania.

UWAGA! NIEPRZESTRZEGANIE WYZEJ OPISANYCH ZASAD MOZE SPOWODOWAC NIESKUTECZNE DZIALANIE UKEADU ZABEZPIECZENIA, ZA
KTORE PRODUCENT NIE PONOSI ODPOWIEDZIALNOSCI!




3.2. PANEL PRZEDNI I TYLNY

1 — ostona panelu

2 — gniazdo USB

3 — panel przedni z ekranem LCD

4 — gniazdo uchwytu roboczego

5 — gniazdo uchwytu masowego

6 — przycisk wtacz/wytacz (ON/OFF)
7 — przewdd zasilajacy

UCHWYTY ROBOCZE

A

Rys. 1. Przod oraz tyt urzadzenia

Rys. 2. Uchwyty robocze:
A — uchwyt do czyszczenia spoin z wymiennym pedzlem, B — zacisk masowy




3.3. PODLACZENIE DO PRACY

Na poczatku nalezy wkreci¢ gwint odpowiedniej kofcowki (np. pedzla) do gniazda uchwytu roboczego. Wtyk pradowy uchwytu roboczego nalezy
wpia¢ do gniazda roboczego (rys.1 pkt 4) oraz uchwyt masowy do gniazda masowego (rys.1 pkt 5). Zacisk przewodu masowego zamyka obwod i
powinien by¢ przypiety w miarg bliskiej, ale bezkolizyjnej odlegtosci od obszaru roboczego (w przypadku wigkszej lub zbyt bliskiej odlegto$ci istnieje
mozliwo$¢ przypadkowego odpigcia zacisku!). Nalezy pamietac, aby obszar roboczy przewodzit prad, jesli zacisk nie bedzie przypiety bezposrednio
do czyszczonego detalu.

Nastepnie podtaczy¢ wtyczke zasilajaca przewodu zasilajacego (rys.1 pkt 7) do sieci zasilajace] jednofazowej (230V, 50Hz) i wiaczy¢ zrodto
przyciskiem ON/OFF (rys.1 pkt 6).

Po wykonanych krokach urzadzenie jest gotowe do pracy.

4. PANEL STEROWANIA

4.1, PANEL GLOWNY

'\‘;;Sjwns'h,
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Strength Wave Voltage

Rys. 3. Panel przedni EXPERT WELD CLEAN 2100 Pro2

1 - przycisk JOB

2 — przycisk SETTING

3 — gniazdo USB

Umozliwia zapisanie/wczytanie programow z zewnetrznego nosnika.

4 — przycisk funkcyjny lewy (LK)

Klawisz przypisany jest do znajdujacej sie na nim funkcji HOME (przypisany piktogram ,domka” - pulpit wyboru metody). Pojedyncze weisniecie —
przejscie do pulpitu wyboru metody procesu (NORMAL lub SMART).

5 — przycisk funkcyjny prawy (PK)

Klawisz przypisany jest do znajdujacej sie na nim funkcji BACK (przypisany piktogram ,strzatki” - powr6t) oraz funkcji dodatkowych.
Pojedyncze weisniecie — powrdt do poprzedniego ekranu

6 — potencjometr

Reguluje oraz zatwierdza wigkszo$¢ funkcii.
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Pulpit ustawien SETTING
Przed przystapieniem do pracy, mozna wiaczy¢ pulpit ustawien urzadzenia, aby dostosowac niektore funkcje dla swojej wygody uzytkowania. Aby
wej$¢ do pulpitu SETTING, nalezy wcisnac przycisk zebatki (rys. 3 pkt 2). Za pomocq pokretta wybiera sie odpowiednie ustawienia. Ruch pokretta
lewo/prawo w menu to wybor odpowiedniej funkcji, pojedyncze weisnigcie to wybor pod$wietlonej funkcji. Wyjscie z wyboru funkcji po ponownym,
pojedynczym weisnieciu pokretta.

@ Languages

:0: Brightness

® Backlight Time
$# Fan

A

Beeper

Setting

1:.05
6/12
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? -~ -
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/|\

2000

Rys. 4. Pulpit ustawien (SETTING)

Dokfadna rozpiska funkcji:
Languages — wybor jezyka
Brightness — poziom jasno$ci wyswietlacza
Backlight Time — dtugos¢ ,czuwania”, jest to czas, po ktorym zgasnie
wySwietlacz
Fan — tryb wyswietlacza:
e NORMAL - tryb ciagtego dziatania
e SMART - tryb pétpasywny

Pulpit wyboru trybu czyszczenia

Beeper — ustawienie poziomu gtosnosci wysSwietlacza

Clock — ustawienie daty

Information — informacje dot. oprogramowania

Factory Reset — przywrdcenie ustawien fabrycznych

Program Update — mozliwa modernizacja oprogramowania do
nowszej wersji (jesli dostepna)

Po dokonaniu odpowiednich wybordw na karcie ustawien, mozna przejS¢ do wyboru trybu czyszczenia. Przejscie do pulpitu wyboru nastepuje po
weisnieciu lewego przycisku funkcyjnego LK. Ruch pokretta lewo/prawo umozliwia wybdr trybu, natomiast weisniecie zatwierdza wybor.

Dostepne sg nastepujace tryby: NORMAL oraz SMART.

4:03

SMART BRUSH ACIDIC DC
MODE
e
_~| NORMAL

9
(]

“+| SMART

6/12/2000

£

Rys. 5. Pulpit wyboru metody spawania




4.2. PULPIT NORMAL
Na gtownym pulpicie wySwietlacza w trybie NORMAL, wystepuja wszystkie niezbedne parametry. Gtownym parametrem jest intensywnos$c¢
czyszczenia i jest ona regulowana za pomoca pokretta, zaraz po uruchomieniu pulpitu trybu. Doktadne informacje co do rozmieszczonych funkgii,
zostaty opisane pod rys. 6.
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Rys. 6. Gtéwny pulpit trybu NORMAL

1. Kafelki informacyjne
WysSwietlane sg informacje, takie jak (idac od lewej):
e wybrany tryb
e wybrany rodzaj pradu
e wybrana ,fala” pradu (opisane dalej pod rys. 7)
2. Informacije
WysSwietlana jest data oraz godzina.
3. Gtéwny parametr — intensywno$¢ czyszczenia (Strength)
Warto$¢ ,intensywno$ci czyszczenia”, wraz z graficznym wskazaniem wartosci. Regulacja poprzez ruch pokretta lewo/prawo.
4.  Gtéwny parametr — wskazanie napigcia
Wskazuje napiecie robocze w danym momencie. Nie mozna regulowac.
5. Parametry dodatkowe
Wskazuje dodatkowe opcje do modyfikacji. Widnieje funkcja Wave oraz Voltage.
e Wave — wybdr fali pradu
o \oltage — wskazanie napigcia roboczego, dla ustawionej intensywnosci czyszczenia (nie mozna regulowac)
6. Piktogram ,domka”
Przypisane do lewego przycisku funkcyjnego. Umozliwia powrdt do pulpitu gtéwnego wyboru trybu czyszczenia.
7. Piktogram pokretta
8.  Piktogram ,strzatki”
Przypisane do prawego przycisku funkcyjnego. Umozliwia powrét do poprzedniego pulpitu.
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Rys. 7. Podglad pulpitu z wyborem fali pradu Wave
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W trybie NORMAL wystepuje funkcja Wave, ktdra umozliwia wybor ,fali” pradowej, w zalezno$ci od rodzaju pradu. Jesli wybranym rodzajem bedzie
prad staty (DC), charakterystyka jest rowniez stata. Jesli wybranym pradem bedzie prad przemienny (AC), wowczas rozroznia sig 3 rodzaje fali:

e Normal (umiarkowana fala)

e Plus (intensywna fala)

e Gentle (delikatna fala)

4.3. PULPIT SMART
W odréznieniu od trybu NORMAL, tryb SMART charakteryzuje sie dodatkowymi planszami doboru podstawowych czynnikow procesu czyszczenia
elektrochemicznego. Po kolei beda pojawiac sie plansze doboru, na podstawie ktorych zrodto ustawi wartoSci oraz granice tych wartosci
(intensywnos¢ czyszczenia oraz napiecie).
Dodatkowo, jesli na danej planszy przypadkowo zostanie wybrany btedny parametr, mozna do niego wraci¢ weiskajac przycisk przypisany do strzatki
na panelu sterowania (rys. 6 pkt 8).

Etapy wyboru - plansze Smart
Wszelkie ustawienia podstawowych parametrow na planszach Smart, ustawiane sg przez pokretto. Obrot pokretta to zmiana parametru, weisniecie to
zatwierdzenie parametru i przejScie do kolejnej karty.

[/—/;] [T] 4:03

SMART BRUSH ACIDIC DC 6/12/2000
MODE
&
! —~ | NORMAL

0

Rys. 8. Plansza wyboru trybu SMART
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ART BRUSH ACIDIC D( 6/12/2000

9 BRUSH HEAD
/4

J

2\ | COPPER

M

W pierwszym etapie dokonuje sie wyboru rodzaju koncowki.
Zaimplementowane s koncowki:

. BRUSH

. COPPER

Rys. 9. Plansza pierwsza -
[ 5 » D | A 4:09

SMART BRUSH ACIDIC DC 6/12/2000
CLEANOUT FLUID

Druga plansza tyczy sig wyboru trybu czyszczacego. of | NEUTRAL

1%
Zaimplementowane sg rodzaje: G o ACIDIC
«  NEUTRAL (w trybie ACDC)

«  ACIDIC (w trybie DC)

)/

Rys. 10. Plansza druga

‘\ /1 * D | e 3:30

SMART BRUSH ACIDIC DC 9/12/2000
& | Strength. (% | Voltage

\

A :

0o 1200 19.3.

Rys. 11. Gtowny pulpit trybu SMART

Gtowny panel trybu SMART jest bardzo zblizony do trybu NORMAL. Zasadnicza roznica jest ,synergiczne ustawienie” parametrow czyszczenia.
Urzadzenie na podstawie wczesniej wprowadzonych wytycznych automatycznie dopasuje warto$¢ intensywnosci oraz jej graniczne wartosci,

a takze umozliwi wybdr tylko okres$lonego rodzaju pradu/fali. Wybor fali wystepuje tutaj pod nazwa Style (zamiast Wave).

Kazda zmiana bedzie widoczna na gornym pasku, w postaci kafelkow informacyjnych (podobnie jak na rys.6 pkt 1).

Jesli ktora$ z wytycznych zostanie btednie ustawiona, przyciskiem funkcyjnym prawym (rys. 3 pkt 4) mozna powrdci¢ do ostatniej planszy wyboru.

WAZNE! Dla podniesienia wydajnosci procesu, po kazdym czyszczeniu zaleca sig usunaé nadmiar elektrolitu. W tym celu nalezy przetrzeé
powierzchnig robocza sucha szmatka. Na koniec przeczy$ci¢ nowg szmatkq oraz ptynem neutralizujacym powierzchnie robocza.

UWAGA! Szmatka nasaczona elektrolitem jest odpadem niebezpiecznym. Nie wolno jej wyrzuca¢ do kosza na $mieci! Nalezy zapozna¢ sig z lokalnymi
zasadami dotyczacymi utylizacji odpadow niebezpiecznych!
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4.4, PANEL JOB

wej$¢ do pulpitu JOB, nalezy wcisnac przycisk folderu (rys. 3 pkt 1).

Urzadzenie posiada rozbudowany system zapisywania oraz wczytywania parametrow pracy. Poza standardowym zapisem i odczytem, zrodto
umozliwia takze wystanie oraz odebranie zapisanych parametréw z zewnetrznego no$nika pamieci. Dodatkowo mozna usuwa¢ niechciane zapisy. Aby

22:28
JOB 2000/3/8
SAVE IMPORT LOAD
pro—— —
: i,
= |Ili
=
EXPORT All DELETE All DELETE
O o X ©)
I

Rys. 12. Gtowny panel JOB

Rozpiska poszczegdlnych funkcji, ktore wystepuja w menu JOB:
SAVE - zapis programu

IMPORT — wgranie programu (na zewnetrzny nosnik)

LOAD - wczytanie programu

pokretto.

Elektrochemiczne czyszczenie spoin jest procesem obrobki
powierzchniowej polegajacym na lokalnym, kontrolowanym
oddziatywaniu pradu elektrycznego i elektrolitu na obszar spoiny
oraz strefe wptywu ciepta. Proces ten wykorzystuje sie przede
wszystkim do odbudowy wierzchniej warstwy pasywnej (zawierajacej
chrom), bedacej istotnym elementem stali nierdzewnej, a takze do
usuniecia niepozadanych przypalen i zanieczyszczen. Przywraca
pierwotny blask i potysk detalom ze stali nierdzewnej (spawanym
gtéwnie w metodzie TIG).

Gtowne zalety stosowania procesu elektrochemicznego:

- jest procesem szybkim i tatwym

- jest procesem bezpiecznym, bez wydzielania trujacych gazow
- jest procesem bardzo wydajnym

- jest procesem mnigj ,inwazyjnym”, od obrobki mechanicznej

JOB-SAVE
S

% Wave AC
o Style Gentle
% Strength 110
i Pump OFF
<& Gun BRUSH
] liauid NEUTRA

A @ A

Rys. 13. Panel zapisu JOB-SAVE

EXPORT ALL — wysytanie wszystkich programow (na zewnetrzny
no$nik)

DELETE ALL — usuniecie wszystkich programoéw

DELETE — usunigcie wybranego programu

W trybie zapisu nalezy wybra¢ NEW JOB (NOWY ZAPIS). Wowczas wyskoczy panel klawiatury, gdzie nalezy wpisa¢ nazwe dla zapisywanego
programu. Zapisanie tych parametréw nastepuje po wcisnieciu pokrgtta (rys. 3 pkt 6).
Podczas wezytywania na karcie JOB-LOAD, bedzie widoczny na spisie zapisany program. Wyboru programu do wczytania dokonuije sig przez

5. WSTEP DO ELEKTROCHEMICZNEGO CZYSZCZENIA

L \-

- gwint koncowki

silikonowa ostona

4
\ ara wodna

odio \ S

- \ B, wiosie pedzla
\_— Y elektrolit
N spom?

~ .
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Rys. 13. Schemat czyszczenia elektrochemicznego

Ze wzgledu na wymienione zalety, a przede wszystkim na zabezpieczenie materiatu stalowego przed korodowaniem, 6w proces wykorzystuje sie
gtownie w przemysle spozywczym, farmaceutycznym, konstrukcyjnym podwyzszonego ryzyka czy serwisowym przy montazach w terenie.




Ze wzgledow technicznych, w procesie elektrochemicznego czyszczenia wykorzystuje sie gtownie prad staty DC, rzadko przemienny AC. Prad staly
zapewnia odpowiednig precyzje i kontrole materiatu oraz zapewnia niezbedng pasywacje powierzchni obrabianego detalu.

W procesie czyszczenia wykorzystywane sa odpowiednie koncowki, ktére musza przewodzi¢ prad, by¢ odporne chemicznie na dziatanie kwasow

i jednocze$nie nie pozostawia¢ zanieczyszczen na powierzchni. Stosowane sg gtéwnie pedzle z wiosiem grafitowym (niekiedy z dodatkiem osnowy
polimerowej) oraz taSmy/maty wykonane z wkokniny polimerowej lub wiokna szklanego. W zalezno$ci od potrzeby technologicznej, wykorzystanie

pedzla czy taSmy ma identyczny ,mianownik” (czyszczenie elektrochemiczne), ale zgota inne ,liczebniki”. Ponizej graficzne rozroznienie koncowek.

DC

pedzel tasma

- lokalny proces punktowy - powierzchniowy proces liniowy
- szybszy praca - rownomierna, dtuzsza praca

- bardziej intensywny proces - mniej intensywny proces

- wyzsza gestosc¢ pradu - nizsza gestosc¢ pradu

- bardziej "dynamiczne" dziatanie - wieksza powtarzalnos¢ procesu

Rys. 14. Poréwnanie pedzla do taSmy

6. KONSERWACJA | UZYTKOWANIE

Prawidtowe oraz bezpieczne dziatanie zrodta warunkuja regularne przeglady techniczne. Postepujac zgodnie z ponizszymi instrukcjami oraz przy
zachowaniu podstawowych przepiséw BHP caty proces powinien przebiec poprawnie i bezpiecznie.

OSTRZEZENIE! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJI URZADZENIA SPAWALNICZEGO NALEZY DWUKROTNIE UPEWNIC SIE, ZE
NIE JEST PODLACZONE DO SIECI ZASILAJACEJ! W przypadku wyfaczenia zrodfa zaraz po wykonanej pracy, nalezy odczeka¢ 5+10min w
celu ostygniecia wnetrza maszyny.

RUTYNOWA KONSERWACJA — operacje rutynowej konserwacji moga by¢ wykonywane przez operatora

Uchwyt roboczy:

- Unika¢ opierania uchwytu i przewodu na goracych przedmiotach; moze to powodowac stopienie sie materiatow izolacyjnych,
czyniac je tym samym bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia oraz prawidtowe zamontowanie czesci uchwytow (izolacja, przewody, zaciski)
- Okresowo sprawdzaé peknigcia i wyszczerbienia uchwytow

- Sprawdzac¢ okresowo koncowki robocze, czy nie sq zabrudzone elektrolitem

- Sprawdza¢ okresowo, czy wtokna nie sg skrocone lub zdeformowane

- Mocno wyeksploatowane koncowki nalezy niezwtocznie wymienic

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnafrz urzadzenia moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym

przez bezpo$redni kontakt z czeSciami znajdujacymi sie pod napigciem lub/i moga one powodowaé uszkodzenia wynikajace z
bezposredniego kontaktu z cze$ciami znajdujacymi sie w ruchu.
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- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze urzadzenia i
usuwac kurz osadzajacy wewnatrz, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (maks. 10 bar)

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je ewentualnie oczySci¢ bardzo miekkg szczoteczkq
lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podfaczenia elektryczne sa odpowiednio zaci$niete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady
uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji, nalezy ponownie zamontowac panele urzadzenia, dokrecajac do konca Sruby zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania, podczas gdy zrodto jest otwarte.

NADZWYCZAJNA KONSERWACGJA — operacje nadzwyczajnej konserwaciji powinny by¢ wykonywane wytacznie przez personel doswiadczony lub
wykwalifikowany w zakresie elektryczno-mechanicznym

Uzytkowanie i diagnoza prostych usterek

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO
SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego nalezy

odczeka¢ na naturalne schtodzenie urzadzenia; sprawdzi¢ ewentualnie funkcjonowanie wentylatora.

- na wyjsciu urzadzenia nie nastapito zwarcie: usunac usterke.

- obwdd spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie
zawiera materiatow izolacyjnych (np. farby)

- Zawsze W procesie czyszczenia jest dodawany elektrolit na koncéwke robocza

BADEK
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Producent/Importer: Serwis:
Firma wielobranzowa BADEK ul. Parkowa 17B
ul. Parkowa 17B 50-080 Mokronos Dolny

55-080 Mokronos Dolny
NIP: PL 882-180-46-37
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GWARANCJA

1) Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Gwarancja nie obejmuje czesci
eksploatacyjnych podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki, uchwyty spawalnicze i ich czesci.

2)  Producent zapewnia bezptatng naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad fabrycznych.

3) Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w ciggu 14 dni od daty dostarczenia do serwisu. Czas naprawy nie moze
przekroczy¢ 30 dni.

4)  Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian konstrukcyjnych, oraz niewta$ciwego
uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

5) Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewtasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia, jego niewfasciwej obstugi
i konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - moga by¢ usunigte wytacznie na koszt Uzytkownika.

6) Jezeli w/w przyczyny spowodowaty trwate zmiany jakosciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci waznosc.

7)  Naprawa urzadzenia wykonana w okresie gwarancyjnym przez 0soby nieuprawnione przez producenta, uniewaznia gwarancje.

8) Gwarancja nie obejmuje strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9) Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpisow, jak réwniez z poprawkami i skreSleniami dokonanymi przez osoby

nieupowaznione.
10) W sprawach nieuregulowanych niniejszymi Warunkami Gwarancji, maja zastosowanie przepisy Kodeksu Cywilnego.

Data zgtoszenia Data wydania Wykonane czynnosci Potwierdzenie serwisu




