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LISTA CZESCI

1.Korpus urzadzenia

2 Pulpit sterowniczy

2 Kontrola spawania

4 Sza‘ka bezpiecznikowa

5.Wylacznik glowny

6.Wylacznik czasowy

7.Sprezyna dociskowa

8.Nakretka regulacyjna

2.Segment mocujgcy
10.Plytka
11.5zczeka gorna
12.Sprezyna szczeki gornej
12.Uchwyt gumy silikonowej
14.Gorna tasma teflonowa
15.Plyta robocza

18.Plytka mocujaca tasmy teflonowej

17.Dolna tasma teflonowa
18.Nosnik piyty roboczej

DIAGRAM

18.Zacisk koricowy+obudowa plastikowa
20.Drazek do tasmy teflonowej
21.Zacisk tasmy teflonowsj

22 Cieglo gome

23 Cieglo

24 Pedal nozny

25 Dolna blacha osionowa
28.Nozka gumowa

27 Przekaznik

28 Rurka stojaka

28 Kabel

30.Zestaw laczacy

31 . Wytgcznik koncowy

32 Zacisk

33.0bejma kabla

34 Obudowa fransformatora
35.Zawias szczeki gomej
38.Transformator

37 Podstawa z pedalem
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BEZPIECZENSTWO PRACY

OSTRZEZENIE: Przy uzywaniu tego urzadzenia mialy by byé zawsze zapewnione podstawowe warunki
bezpieczenstwa, aby zapobiec ewentualnemu ryzyku zranienia obslugi maszyny czy tez uszkodzenia urzadzenia.

PRZED UZYCIEM URZADZENIA PROSZE UWAZNIE PRZECZYTAC TE INSTRUKCJE OBSLUGH!

+ Przechowywaé poza zasiegiem os6b nieuprawnionych
Jedynie obsluga, kidra byla zaznajomiona z wszystkimi wskazowkami dotyczacymi pracy zurzadzeniem wg tej
instrukcji moze pracowac z 13 maszyna.

+ Stosujcie urzadzenie jedynie w odpowiedni sposéb
Uzywac¢ maszyne jedynie do celdw. dla ktdrych byta skonstruowana. tzn. do spawania PE, PP, POF i innych
typow folii.

* Nigdy nie wigczaé maszyny na prézno. W przypadku niedotrzymania dojdzie douszkodzenia lub
zniszczenia maszyny. Nigdy nie wkladaé pod szczeki spawajace innych przedmiotdw niz zalecane folie
do pakowania.

¢ Przy pracy z maszyn3a uzywac odpowiednie srodki ochrony
(rekawice ochronne, okulary ochronne, ewentualnie ochraniacz stuchu).

+ Odlgczac urzadzenie
Przed czyszczeniem, regularmg konserwaciji albo dzialalnoscia serwisowa odlaczyé maszyne z sieci.

+ Zawsze dawac naprawia¢ maszyne jedynie w autoryzowanym osrodku serwisowym
Naprawa moze by¢ wykonana jedynie przez kwalifikowanego pracownika, kiory stosuje oryginalne czesci
zamienne. Za szkody i defekty powstale wskutek niefachowe] naprawy nie ponosi winy producent ani
sprzedawca.

+ Starannie konserwowaé urzqdzeme
Odpomedmo czyscié i konserwowad maszyne, aby zapewni¢ dobra i bezpieczng eksploatacje. Dokladnie
stosowac instrukcje smarowania maszyny i wymiany podstawowyd'u czesci. Urzadzenie regularnie kontrolowac.
W przypadku stwierdzenia uszkodzenia prosze skontaktowad sie z producentem lub sprzedawca, ktdry zapewni
wymiane. Do czyszczenia nie stosowac wody ani pary.

+ Stosowaé jedynie odpowiednie zasilanie elektryczne i kabel zasilajacy
Przed podisczeniem maszyny do sieci skontrolowaé, czy napiecie w sieci ma 230V/50Hz. Do podlaczenia
stosowac kabel o odpowiednim przekroju.

+ Umieszczenie maszyny
Nie magazynowa¢ maszyny na zewnairz. Nie stosowac maszyny w poblizu wody albo w srodowisku zapylonym.

¢ Ostroznie zbliza¢ sie do maszyny
Powierzchnie maszyny w pobllzu planszet spawajqcyeh 53 gorjce - uwaga! Nuebezpleuenstwo oparzema'
W czasie pakowama nie wkiadac rak ani innych czesci ciala miedzy szczeki spawajace. Planszety spawajace sa
przy spawaniu pod napigciem!
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1) Wsunagé rurki stojaka do podstawy i zabezpieczy¢ je krotka Sruba.

2) Z pomocy diugich Srub przymocowaé korpus szczek spawajacych do rurk
stojaka.

3) Wg rysunku przymocowaé cieglo z haczykiem do szczeki dociskowe
szczeki  spawajacej). Dolne cieglc

(na spodniej stronie  korpusu
przeciagnac przez pedal i przymocowaé de ciegla gomego.
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4) Przymocowaé nosnik do plyty roboczej

5) Przymocowac do nosnika w wymaganej wysokosci piyte robocza
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Po komplefnym zmontowaniu wzadzenia | podigczeniu go, za pomocy kabla, do sieci elekirycznej (230V/50Hz),
postepowac wg nastepujacych krokow:

1) wyregulowaé, za pomoca nakretki, cieglo (poz. 23) tak, aby docisk obu szczek byt staly

2) wiaczyé wylacznik gldwny (poz. 5) do potozenia ON.

3) wyregulowac wytacznik czasowy (poz. 8) wg grubosci foli przeznaczonej do spawania. Przy stosowaniu
grubszej folii wydluzyé czas spawania za pomoca wylacznika czasowego. UWAGA! Zaczynac u najnizszych
wartosci | pomatu, stopniowo podnosié temperature az do osiagniecia wymaganej jakosci spoiny.

4) Umiescic folie przeznaczong do spawania miedzy szczeki. Noga nacisnaé pedal (poz. 24), kidry docisnie gorng
szczeke do dolnej. Spawanie przebiega jedynie wiedy, gdy éwieci dioda (poz. 3). Gdy dioda zgasnie,
pozostawic jeszcze przez ca 1 - 2 sekundy szczeki przycisniete do siebie, aby folia nie lepila si¢ na gume
silikonowa. W przypadku, Ze dojdzie do przetopienia spoiny, obnizy¢ temperature

5) jesli spoina nie jest wykonana dobrze, podniesé temperature

8) po nastawieniu czasu spawania nie trzeba resetowac urzadzenia, nastawienie pozostanie state

7) jesli nie pracuje sie ze spawarka, wylaczyc wylacznik gidwny do potozenia OFF.

Ze wzgledow bezpieczenistwa nigdy nie wkiadaé rgk ani innych czesci ciala
miedzy gorna i dolna szczeke spawajacy!!!

KONSERWACJA | CZYSZCZENIE

e zawsze utrzymywaé czysta powierzchnig spawania. Przylepione resziki folii obnizajs zywotnosé planszety
spawajgcej, teflonu i gumy silikonowej.

¢ nigdy nie usuwaé zanieczyszczen wilgotna tkanina — do czyszczenia stosowad jedynie sucha szorstka tkaning

wszelki podarty teflon usunaé rownoczesnie, inaczej w aparacie moglo by wystapic zwarcie iulegt by on

uszkodzeniu. Zawsze przy wymianie planszet spawajacych wymienié rownoczesnie gomga (ewent. i dolng)

tkanine teflonowa.

do wymiany stosowat jedynie czesci oryginalne

jesli guma silikonowa jest zuzyta albo uszkodzona, obrécié j albo wymienié

przy naprawie aparaiu odiaczyc go od sieci elekirycznej

celem podniesienia zywotnosci tasmy teflonowej i réwnoczesnego usunigcia nalepiania sie folii

konieczne jest regularny oprysk dolnej gumy silikonowej i tasmy teflonowej olejem silikonowym

Ostrzezenie!!!
Nastawienie zbyt wysokiej wartosci czasu spawania obniza zywotnosé tasmy teflonowej, planszety
spawajjcej jak i calego urzadzenia.

CHARAKTERYSTYKA
Szczeki spawajace sluza do spawania PE, PP, POF i innych typdw folii. Ten typ jest odpowiedni do pracy z matymi

mocami pakujacymi. Szczeka spawajaca jest zacpatrzona w planszety kanthalowe dla zespawania woreczkow
i workow foliowych.

Pr:maby techniczne FI600 - 073040 FI605 - 073041
stgmalna diugosc spoiny 600 mm 500 mm
zerokosc spoiny 2 mm 5 mm
ii 0.12mm 0.2mm
0-2s 0-2s
S40W 1500W
220V /50 Hz 220V /50 Hz
28.0 kg 30.0 kg

Urzadzenie nie wymaga specjalnej kwalifikacji obslugi. Informacje konieczne przy pracy z urzgdzeniem
dotyczace bezpieczenstwa pracy zawiera ta instrukcja.
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WYMIANA PLANSZETY SPAWAJACEJ
Qdiaczyc aparat z sieci!

uwolnic¢ tasme teflonows i wyjac ja

usungé uszkodzong planszete spawajaca z mechanzmu naciggu
jeden koniec nowej planszety umocowac do mechanizmu naciagu
drugi koniec planszety umocowac $ruba tak, aby byt napiety i rowny
umocowac tasme teflonowq przez planszate spawajaca
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CZESCI ZAMIENNE | SERWIS

Za material szybkiego zuzycia uwaza sie nastepujace czesci zamienne:
Planszete spawajaca

¢ Goma (dolna) tasme teflonowg
¢ Silikon

¢ Bezpiecznik 10A
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