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INSTRUKCJA OBStUGI

Spis tresei:
1. Ogolne zasady bezpieczenstwa
2. Dane techniczne
3. Instalacja i uzytkowanie
4. Wstep do zgrzewania tukowego
5. Konserwacja i rozwigzywanie problemow

URZADZENIE DO ZGRZEWANIA KOLKOW METALOWYCH, PRZEZNACZONE DO UZYTKU DOMOWEGO | PROFESJONALNEGO.

UWAGA! W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “zgrzewarka” w okresleniu zrodta pradu.

1. Ogolne zasady bezpieczeristwa

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania spawarki, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach
zwigzanych z procesami zgrzewania udarowego, odpowiednich $rodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych. (Odwotaj sie réwniez do
norm ,PN-EN ISO 14555:2004 Spawanie — tukowe przypawanie kotkow metalowych” oraz "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czg$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie").

ﬁ - Unikac bezposrednich kontaktow z obwodem zgrzewania; w niektorych okolicznosciach napigcie jatowe wytwarzane przez generator
moze by¢ niebezpieczne.
- Podfaczanie przewodow obwodu zgrzewania, operacje majace na celu kontrolg oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu
zgrzewarki i odtaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wymiang zuzytych elementow uchwytu roboczego nalezy wytaczy¢ zgrzewarke i odtaczy¢ zasilanie.
- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz przepisami bezpieczenistwa i higieny pracy.
- Zrédio nalezy podtaczy¢ wytacznie do ukladu zasilania wyposazonego w uziemiony przewod neutralny.
- Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego.
- Nie uzywac zgrzewarki w $rodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas padajacego deszczu.
- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacjq lub poluzowanymi potaczeniami.

. - Nie zgrzewac do pojemnikdw, kontenerow lub przewodow rurowych, kiore zawierajq lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje

fatwopalne.

- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikow chlorowanych do materiatow czystych i nie przechowywa¢ w ich poblizu.

- Nie zgrzewa¢ do zbiornikéw pod ci$nieniem.
- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancie tatwopalne (np. drewno, papier, szmaty, itp.).
- Upewnic sig, czy w obszarze tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajduja sie odpowiednie $Srodki stuzace do usuwania
oparow roboczych; nalezy systematycznie sprawdzac, aby ocenic granice dziatania tych oparow, w zaleznosci od ich sktadu, stgZenia i czasu
trwania samego procesu zgrzewania.

- Zastosowat odpowiedniq izolacjg elektryczna pomigdzy elektroda, obrabianym przedmiotem i
@ @ A@@ ewentualnymi uziemionymi cze$ciami metalowymi, ktére znajduja sie w poblizu (sq dostepne). W

tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz

stosowac pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomocg odpowiednich szkiet przyciemnianych z filtrem UV,
zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych. Nosi¢ odpowiednia ognioodporng odziez ochronng, unikajac narazenia na

dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie
w poblizu tuku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.



- Przeptywajacy prad spawania moze powodowa¢ powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
zgrzewania. Pola elektromagnetyczne moga naktadac sig na
funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty
tlenowe, protezy metalowe, itp.). Nalezy zastosowa¢ odpowiednie
$Srodki ochronne w stosunku do 0s6b stosujacych te urzadzenia. Na
przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktdrej uzywana jest zgrzewarka. Niniejsze urzadzenie spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wyfacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z
podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym. Operator musi stosowac sig
do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody robocze mozliwie jak najblizej siebie.

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

- Nie owijaj nigdy przewoddow roboczych wokot ciata.

- Nie zgrzewaj podczas przebywania w zasiegu obwodu zgrzewania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej strony ciafa.
- Podtacz przewdd powrotny pradu zgrzewania do przypawanego przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do zfacza.

Nie zgrzewaj w poblizu zgrzewarki, nie siadaj lub nie opieraj sig 0 nig podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 200mm).

- Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu zgrzewania.

- Minimalna odlegto$¢ d=200mm

A A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE ZGRZEWANIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatow tatwopalnych 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 $rodki zabezpieczajace opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN
60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".
Szczegoty dotyczace samego procesu zgrzewania tukowego mozna znalez¢ w normie ,PN-EN ISO 14555:2004 Spawanie — tukowe
przypawanie kotkow metalowych”.
- ZABRANIA SIE, spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ROBOCZYMI ZGRZEWARKI: podczas pracy z wigksza iloscia zgrzewarek na jednym przedmiocie lub na
kilku przedmiotach pofaczonych elektrycznie moze powstawaé niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma réznymi uchwytami
elektrody lub uchwytami spawalniczymi,
0 wartosci mogacej osiaga¢ podwojng warto$¢ graniczng dopuszczalna. Dowiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem
odpowiednich $rodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane odpowiednie $rodki ochrony, jak podano w
punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".

POZOSTALE ZAGROZENIA
- WYWROCENIE: ustawié zgrzewarke na rownej powierzchni, o no$nosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym wypadku (np.
pochyta posadzka, niespoista itp... ) istnieje niebezpieczenstwo wywrdcenia urzadzenia.
- NIEWEASCIWE UZYWANIE: uzywanie zgrzewarki do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne
- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako $rodka do zawieszenia zgrzewarki.
- Podczas pracy zgrzewania nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na dionie. Rodzaj wykonywanych czynnosci nie eliminuje catkowicie sytuacii
zgniecenia dioni. Nie wktada¢ migdzy elektrode a obszar roboczy dtoni, nie dotykac trzpieni podczas pracy.
- Zabronione jest dotykanie gotymi rekami obszaru roboczego podczas pracy i zaraz po.

WAZNE! Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy oddaé do odpowiedniego zaktadu utylizacji odpadow!
ﬁ Zgodnie z dyrektywa europejska 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego sprzgtu elekirycznego i elektronicznego (WEEE) oraz
mmmm  Zastosowaniem jej w stosunku do prawa krajowego, zuzyte urzadzenia tego typu nalezy oddac do zaktadu utylizacji odpadow.

W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informacji o odpowiednich punktach zbiorki odpadow.



2. Dane techniczne

Hodel ZGRZEWARKA ICW-2500
Parametry
Napiecie zasilania [V] 1~230+10%
Czestotliwosc¢ [Hz] 50/60
Pobér mocy w stanie
bezczynnosci [W] 10
Sprawnos¢ [%] 85
Czas zgrzewania [ms] 143
Napiecie tuku [V] 0+180
Maks. energia zgrzewania [Ws] 2500
Pojemnos¢ kondensatorow [uF] 99000
Wydajnos¢:
10+20
llos¢ ztaczy/min
Klasa izolacji H
Stopnien ochrony IP21S
Waga [kg] 14.5
C16

Zabezpieczenie sieci zasilajacej

Modele podobne




3. Instalacja i uzytkowanie

UWAGA! NIEWEASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie zgrzewarki do jakiejkolwiek pracy innej niz przewidzianej (przypawanie kotkow
metalowych) jest niebezpieczne!

ZAGROZENIE! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODEACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY ZGRZEWARKA JEST
WYLACZONA ORAZ NIEPODPIETA POD ZASILANIE! PODEACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY!

Przygotowanie
Rozpakowa¢ urzadzenie spawalnicze i zamontowac niepodtaczone czesci znajdujace sie w opakowaniu.

Spos6b podnoszenia zgrzewarki
Wszystkie urzadzenia nalezy podnosi¢ za pomocq specjalnego uchwytu lub pasa znajdujacego sie w wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla
danego modelu.

Umieszczenie zgrzewarki

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

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

WAZNE! Ustawi¢ urzadzenie na plaskiej powierzchni o no$nosci odpowiedniej dla cigzaru, aby uniknaé wywrécenia lub przesuniecia.

Podtaczenie do sieci zasilajacej:

« Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy dane umieszczone na tabliczce znamionowej zrodta
odpowiadaja napigciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w migjscu instalacji

« Urzadzenie nalezy podtaczy¢ wyfacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym

« Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac wytaczniki réznicowopradowe 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 skonsultowac sig z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia)

Wtyczka 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 z6tto-zielony) linii zasilania.

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

Panel przedni

Panel przedni, gdzie:

1 — wySwietlacz napiecia tuku,

\ 2 — potencjometr regulacji napigcia,
NORIACEMER Dodatkowo trzy diody informacyjne:
CHARGE - przygotowanie do pracy

| C W 2 5 0 0 READY — gotowos¢ do pracy

WELDING - podczas pracy

3 — gniazda zgrzewarki (od lewej):

. gniazdo sterujace uchwytu roboczego
1. gniazdo pradowe uchwytu roboczego
1l gniazdo pradowe kleszczy uziemiajacych

@) | a0
: L)




Kleszcze masowe

Elektrody do kotkéw/trzpieni



Podfaczenie do pracy

Na starcie nalezy podtaczy¢ przewody uchwytu roboczego oraz kleszczy msaowych do odpowiednich gniazd na panelu przednim. Wityk
pradowy uchwytu roboczego wpia¢ i dokreci¢ w gniezdzie (Panel przeani pkt. 3 gniazdo /1), nastepnie wiyk sterujacy do gniazda sterujacego
(Panel przedni pki. 3 gniazdo /) oraz wiyk Kleszczy do ostatniego gniazda (Panel przedni pkt. 3 gniazdo /ll). Szczeki zacisna¢ na materiale
roboczym, w miare bliskiej ale bezkolizyjnej odlegto$ci od wykonywanej operacji przypawania (w przypadku wigkszej lub zbyt bliskiej
odlegtosci istnieje mozliwo$c przypadkowego odpigcia zacisku!). Nastepnie upewni sie, e w elektrodzie uchwytu roboczego jest
zamontowany odpowiedni sworzen/kotek. Sprawdzi¢ poprawnos¢ ztozenia (elektroda powinna by¢ dokrecona w gtowicy uchwytu na tyle, aby
nie wypadata i wystawata poza krawedz nakretki szeSciokatnej). W dalszej kolejnosci podtaczy¢ wtyczke zasilajacq do sieci zasilajacej (230V,
50Hz) i whaczy¢ zgrzewarke przyciskiem ON/OFF. Za pomocq pokretfa ustawi¢ odpowiednia warto$¢ napigcia, potrzebna do pracy.

Po wykonanych krokach urzadzenie jest przygotowane do pracy.

UWAGA! Znajdujace sie pod potencjometrem diody sygnalizacyjne okreslaja stan gotowosci do pracy. Operacjg przypawania nalezy
wykonywac tylko, gdy zaswieci sig dioda READY.

UWAGA! Migajaca dioda CHARGE podczas $wiecenia diody READY oznacza stan podtrzymania kondensatoréw w gotowosci do pracy.
UWAGA! Warto$¢ napiecia na wyswietlaczu pomiedzy kolejnymi probami moze sig nieco roznic. Jest to spowodowane ciagtym
roztadowywaniem i ponownym fadowaniem kondensatorow.

Pozycja robocza

1. Nakretka dociskowa pistoletu
2. Skala docisku

3. Ostonka izolacyjna

4. Kly stabilizujace

5. Nakretka glowicy pistoletu

6. Kleszcze masowe

7. Elektroda z wiozonym
trzpieniem/kotkiem

8. Blacha robocza

Pistolet powinien by¢
skierowany prostopadle do
podtoza roboczego. Nastgpnie
docisna¢ z pomoca wtasnych
sit pistolet do blachy, aby
wszystkie kly oraz kotek stykaty
sig z nig i weisnaé przycisk.

Regulacja docisku

A. Skala 1+10

Mechanizm zawierajacy sprezyne dociskowa.

Warto$¢ 1 bedaca na skali po lewej stronie, oznacza
najwigkszy docisk.

Warto$¢ 10 bedaca na skali po prawej stronie, oznacza
najmniejszy docisk.

B. Nakretka

Reguluje poziom nacisku elektrody z kotkiem do
podfoza roboczego. Ruch prawoskretny zwigksza
docisk, natomiast lewoskretny zmniejsza docisk.

C. Elektroda
Za pomocg gwintowanego sworznia reguluje sig takze
docisk wiozonego trzpienia/kotka.




4. Wstep do zgrzewania tukowego

Proces zgrzewania tukowego kotkow, nazywany tez czesto tukowym przypawaniem, jest procesem taczenia elementow metalowych (w postaci
kotkow/sworzni/elektrod) do metalowego podtoza. W jego trakcie powstaje krotkotrwaty tuk spawalniczy, dzigki ktéremu wydziela sig
odpowiednia ilo$¢ ciepta migdzy koricéwkq kotka a powierzchnig zgrzewanego materiatu. Wydzielone ciepto powoduje uplastycznienie
materiatu (powstaje jeziorko spawalnicze) a odpowiedni docisk powoduje natychmiastowe ztaczenie kotka z powierzchnia zgrzewana. Cata
operacja odbywa sie w bardzo krotkim przedziale czasowym, zwykle wynoszacym od 0,001s do 0,003s. Rozroznia sig kilka rodzajow procesow
zgrzewania tukowego. Jednym z nich jest ostrzowe zajarzenie tuku przy pomocy kondensatoréw. Proces ten nazywany jest czgsto
przypawaniem kondensatorowym (CD). Element roboczy w postaci kotka na jednym z koficw posiada kotnierz oraz specjalnie wykonane
ostrze umieszone w osi kotka. Najcze$ciej z powierzchnig ptaska, gwintowang badz cylindryczng, jednakze mozna takze spotkac inne koncowki
(np. wielokatne). Zgrzewanie odbywa sig bez dodatkowej ostony gazowej a caty proces mozna opisac za pomoca trzech etapow.

|. Powierzchnia kotka jest stykana do materiatu roboczego lub utrzymywana w okre$lonej, niewielkiej odlegtosci.
II. W drugiej fazie nastepuje wytadowanie baterii kondensatorow, przez co powstaje krétkotrwaly fuk spawalniczy.
III. W trakcie trwania tuku bad? zaraz po, kotek dociskany jest w kierunku podtoza roboczego i pozostaje w skrzepnigtym metalu.

W omawianym procesie mozna wyréznic kilka cech, ktore opisuja proces zgrzewania kondensatorowego. Sq to miedzy innymi: bardzo krotki
czas procesu, szczytowe natezenie pradu dochodzace do wartosci nawet 3000A czy mozliwos$¢ pracy bez ostony gazowej. Zgrzewanie
kondensatorowe pozwala na przypawanie trzpieni do materiatow takich jak stal niskostopowa/wysokostopowa, stal czarna, stal nierdzewna czy
stopy aluminium. Przed przystapieniem do procesu zgrzewania nalezy pamigtac, aby powierzchnia robocza byta jak najdoktadniej oczyszczona
z wszelkich smarow, olejow, opitkw, zanieczyszczen powierzchniowych itp. Zakres $rednicy kotka, jaki moze zostac tutaj wykorzystany
znajduje sig w przedziale 3+10mm. Niezwykle istotnym czynnikiem jest takze grubo$¢ materiatu, do ktérego kotek bedzie przypawany. Jako, ze
zgrzewanie kondensatorowe nalezy do procesow z wykorzystaniem fuku elektrycznego, zawsze bedzie wystepowata strefa wptywu ciepfa. Aby
wyeliminowa¢ lub zredukowa¢ do minimum przypalenia materiatu roboczego, nalezy trzymac sig zasady: grubo$¢ materiatu, do ktérego
przypawany bedzie kotek powinna wynosi¢ minimum 1/104 (gdzie ¢ to $rednica kotka), ale nie mniej niz 0.5mm.

Tabela doboru napiecia przypawania w zaleznosci od wykorzystanego kotka aluminiowego

Wielko$¢ kotka Warto$¢ napiecia
M3 8ov
M4 100V
M5 140V
M6 150V
M8 180V

UWAGA! W zaleznosci od rodzaju podtoza roboczego podane w tabeli wartosci moga ulec zmianie. Dla stali niestopowych warto$ci napigcia
beda nieco nizsze, w stosunku do stopow aluminium czy miedzi.



5. Konserwacja i uzytkowanie

Prawidtowe oraz bezpieczne dziatanie Zrodta warunkuja regulare 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 wytaczenia zgrzewarki zaraz po wykonanej pracy, nalezy
odczekac 5+10min w celu ostygnigcia wnetrza maszyny.

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

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, spowodowanym
przez bezposredni kontakt z czeSciami znajdujacymi sig pod napigciem lub/i mogq one powodowaé uszkodzenia wynikajace z
bezposredniego kontakiu z czgSciami znajdujacymi sig w ruchu.

- Przy okazji nalezy sprawdzic, czy podtaczenia elektryczne sa odpowiednio zacisnigte, a na okablowaniach nie wystepuja $lady

uszkodzen izolacji.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA - operacje nadzwyczajnej konserwacji powinny by¢ wykonywane wytacznie przez personel do$wiadczony
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:

- Warto$¢ napiecia, regulowanego przez potencjometr odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanego kotka.

- Podczas gdy wytacznik gtowny znajduje sie w pozycji "ON", zapali sie odpowiednia lampka; w przeciwnym wypadku

usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sig z6tty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego (w takim przypadku nalezy pozostawi¢ urzadzenie
WEACZONE i odczekac, az urzadzenie schtodzi sig do odpowiedniej temperatury).

- Sprawdzi¢, czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego nalezy

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

- Skontrolowag, czy na wyjsciu nie nastapito zwarcie: usuna¢ usterke.

- Skontrolowac, czy obwod jest podtaczony prawidiowo, a szczegolnie czy kleszcze przewodow masowych s rzeczywiscie podtaczone do
przedmiotu i nie zawieraja materiatow izolacyjnych (np. farby).

Tabela podstawowych problemow

Problem Przyczyna Proponowane rozwiazanie

- wymieni¢ przycisk lub pistolet
- wymieni¢ wtyczke sterujaca lub caty
przewad sterujacy

- uszkodzony spust pistoletu

Urzadzenie przestato pracowa - uszkodzona wtyczka lub przewod sterujacy

- wymieni¢ przycisk lub pistolet

- Uszkodzony spust pistoletu - wpia¢ wtyczke lub wymienic, jesli jest

Przycisk w uchwycie nie dziafa - niepodpieta lub uszkodzona wtyczka sterujaca

uszkodzona
- zwiekszy¢ warto$¢ napiecia
- zbyt niska warto$¢ napigcia w stosunku do uzytego | - upewni¢ sie, ze przewdd uziemiajacy jest
kotka dobrze i stabilnie podpiety
Zbyt stabe przypawanie - zbyt luzne podtaczenie przewodu masowego - sprawdzi¢ stan sieci zasilajacej
- problem z sieciq zasilajacq - oczyscit ptaszczyzne robocza z wszelkich
- niedoktadnie przygotowana powierzchnia robocza niepozadanych czynnikéw zew. (kurz,

opitki, smary, oleje, kleje itp.)

- zmniejszy¢ warto$¢ napiecia
- oczySci ptaszczyzne robocza z wszelkich
niepozadanych czynnikéw zew. (kurz,
opitki, smary, oleje, kleje itp.)

- Zbyt wysoka warto$¢ napiecia w stosunku do
uzytego kotka
- niedokfadnie przygotowana powierzchnia robocza

Zbyt mocne przypawanie
(wystepuja duze przepalenia)
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BADEK

Powered by IDEAL

Producent/Importer:

Firma wielobranzowa BADEK Serwis:

ul. Parkowa 17B ul. Parkowa 17B

55-080 Mokronos Dolny 50-080 Mokronos Dolny

NIP: PL 882-180-46-37

Kontakt:

tel. (+48) 71723 02 21 Kontakt z serwisem:

tel. (+48) 71723 02 22 Tel. (+48) 71723 02 26
tel. (+48) 71723 02 23

e-mail: badek@badek.pl e-mail: serwis@badek.pl
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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 ciagu 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 niewtasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

5)  Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewtasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia, jego niewtasciwej
obstugi i konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - moga by¢ usuniete wyfacznie 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 obejmuije strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9)  Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpisow, jak réwniez z poprawkami i skre$leniami dokonanymi
przez osoby nieupowaznione.

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

Data zaKupu:........coveieii

Numer fabryczny urzadzenia:..................coooeieviennn

Data zgtoszenia | Data wydania Wykonane czynnosci

Potwierdzenie
serwisu




