IMPULSOWE
SZCZEKI ZGRZEWAJACE

HIGOO nr kat.073047, 073048

(HC600, HISOOIP - nr kat.073049)

Instrukcja obstugi
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CHARAKTERYSTYKA

Szczeki zgrzewajace stuzg do zgrzewania PE, PP, POF i innych typow foli. Ten typ jest
odpowiedni dla wydziatéw o matej zdolnosci pakowania.

Szczeka zgrzewajgca moze byé wyposaZona w:

a) kanthalowa krawedz do zgrzewania torebek i workow foliowych. Szeroko$é spoiny 2 mm,
spoina jest wodoszczelna i nieprzepuszczajgca powietrze

b) kanthalowy drut do rownoczesnego zgrzewania i odcinania folii

Szczeka zgrzewajaca jest wyposazona w elektroniczng kontrole zgrzewania. Zainstalowany

glowny wytacznik oraz bezpiecznik ponosza bezpieczenstwo urzadzenia. W gornej czesci ostony
jest umieszczony uchwyt do fatwiejszego przenoszenia.

Parametry techniczne:

maksymalna diugosé spoiny 600 mm

szerokost spoiny 2 mm (dla szczeki z krawedzig zgrzewajaca)
1 mm (dla szczeki z drutem zgrzewajacym)

odlegiosé od stotu roboczego 28 mm

czas zgrzewania 0-2s

moc zainstalowana 800 W

napigcie zasilania 220V /50 Hz

ciezar 8,6 kg

Okragly drut zgrzewajgcy umozliwia zgrzewanie wiqcznie rownoczesnego odciecia folii.

Urzadzenie nie wymaga szczegolnej kwalifikacji obsiugi. Niniejsza instrukcja zawiera niezbedne
informacje o pracy z maszyng oraz bezpieczenstwo podczas pracy z maszyna.

TRYB PRACY

1) skontrolowaé, czy napigcie w sieci wynosi 220 V/SO Hz i jezeli tak, to wigczyé kabel
do gniazdka

2) przelaczyt gidwny wytacznik w polozenie 1

3) wyregulowaé wigcznik czasowy wediug grubosci folii przeznaczonej do zgrzewania. Jezeli
zostanie uzyta grubsza folia, czas zgrzewania nalezy przediuzy¢ przy pomocy wigcznika
czasowego. Umiescic folie przeznaczona do zgrzewania miedzy szczeki. Chwycié uchwyt
gomej szczeki i docisnaé go w dot do dolnej szczeki. Zgrzewanie przebiega tylko wiedy, kiedy
pali sie dioda (poz. 15). Kiedy dioda zgasnie, to przez 1 - 2 sekundy nalezy jeszcze
pozostawié szczeki Scidniete ku sobie, Zeby folia nie przykleita sie do silikonowej gumy.

4) jezeli dojdzie do przegrzania spoiny, nalezy obnizy¢ temperature

5) jezeli spoina nie jest wykonana dostatecznie, temperature podniesé

6) jezeli zostal nastawiony czas zgrzewania, nie trzeba przyrzadu resetowac, nastawienie
pozostanie niezmienne

7) jezeli zgrzewarka nie pracuje, nie trzeba jej odigczaé od sieci, wystarczy wytaczyc gtowny
wylacznik w potozenie 0. (Jezeli szczeka znajduje sie w gérmym polozeniu, przyrzad nie
pracuje — jego zuzycie jest znikome.)



KONSERWACJA | CZYSZCZENIE

powierzchnie zgrzewajgca zawsze utrzymywac czysta. Przeklejone resztki folii obnizajg
Zzywoinos$c drutu zgrzewajacego, tefionu i gumy silikonowej.

nigdy nie usuwaé zanieczyszczen wilgotng tkaning — do czyszczenia uzywaé tylko suchej, nieco
szorstkiej tkaniny.

caly porwany teflon usunaé za jednym razem, inaczej przyrzad mogtby doznaé zwarcia
i uszkodzi¢ sig. Przy wymianie drutu zgrzewajacego zawsze wymieni¢ takze gorng (ewent.
takze dolng) tkaning teflonowa.

do wymiany elementdw uzywac tylko oryginalnych czesci.

o ile guma silikonowa jest zuzyta lub uszkodzona, trzeba ja odwrécic lub wymienic.

w czasie naprawy przyrzadu nalezy go odiaczy¢ od sieci elektrycznej

w celu podniesienia zywotnosci tasmy teflonowej i przy tym usuniecia przyklejania sie
folii nalezy regularnie natryskiwa¢ dolna gume silikonowa i taSme teflonowq olejem
silikonowym.

TYLKO DLA TYPU Z NOZEM ODCINAJACYM — wymiana noza odcinajacego:

przesunat néz w kierunku szczeliny kolo uchwytu szczeki. Podniest konik ($lizgacz) do gdry
iwyja¢ go. Poluzowac srube i wyjaé noz. Wiozy¢ nowy noz, dokrecié srube i ponownie zalozyt
konik (zgodnie ze strzatkg).

Uwaga!!!
Nastawienie czasu zgrzewania na zbyt wysokie wartosci obniza zywotnosc tasmy
teflonowej, krawedzi (drutu) zgrzewajacej, ale takze calego urzadzenia.

OPIS CZESCI
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Bezpiecznik

Giowny wytacznik

Uchwyt szczeki

Dolny silikon

Ptyta podstawy

Nastawienie czasu zgrzewania

Krawedz zgrzewajaca (drut)

Tasma teflonowa

Zamocowanie drutu

Zgrzewajacego

10 Podkiadka

11 Szczeka zgrzewajaca

12 Sprezyna szczeki

13 Cslona

14 Uchwyt

15 Dioda sygnalizujaca
zgrzewanie 16

16 Sprezyna drutu zgrzewajacego

17 Podporka szczeki

18 Gumowe nozki

WYMIANA KRAWEDZI ZGRZEWAJACEJ (DRUTU)
Odtaczyé przyrzad od sieci!

1

. zwolni¢ teflonows i wyjac ja

2. usung¢ uszkodzony drut zgrzewajacy (krawgdz) z mechanizmu napinajgcego
3. jeden koniec nowego drutu zamocowaé w mechaniZmie napinajgcym (patrz rysunek)



4. drugi koniec drutu zamocowac srubg tak, Zeby byt naprezony i prosty
5. umiescic tagme teflonowa na drucie zgreewajacym (Krawsdzi)
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CZESCI ZAMIENNE | SERWIS

Za materiat eksplostacyjny 23 uwazane nastepujace czesci Zamienns:

Drut zgrzewajacy (krawedz)
Gorma (dolna) tasma teflonowa
EBezpiecznik 10 A

Dolry silikon

Producent przygotowal dla Panstwa komplety biezacych czesci zamiennych. Wigcej informacyi
udzieli Pansteu dystrybutor.

BEZPIECZENSTWO PRACY

OSTRZEZENIE: Przy uzyciu tego urzadzenia powinny zawsze byé zapswnions podstawowe
srodki bezpieczenstwa, Zeby zapobiec ewenfualnemu skaleczeniu obstugi maszyny  czy
uszkodzenia maszyny.

UWAZNIE PRZECZYTAJ NINIEJSZA INSTRUKCJE OBSLUGI PRZED UZYCIEM MASZYNY!

Fawsze utrzymuj powierzchnie robocza w czystosci. Nieporzadek na powisrzchni roboczej
mozZe byt przyczyng skaleczenia.

Zawsze rozwaz mozliwe konsekwencje wplywu Srodowiska podczas procesu roboczego,
Mie naraza] urzadzenia na deszez czy wilgotne srodowisko. Podczas pracy ZawszZe uZywaj
dostatecznego oswistlenia.

Do czyszczenia nie uzywaj wody ani pary.

Przechowuj poza zasiegiem niepowolanych osob.

Tylko obastuga maszyny, kidra jest zapoznana z wazelkimi wskazdwkami dla pracy £ maszyng
zgodnie z ninigjsza instrukcja moze pracowad z ta maszyna.

Urzadzenia ufywac tylko we wiasciwy sposob: Maszyny ufywat wyiacznie do celdw,
dla ktorych zostata skonstruowana.



* Uzywac tylko zaleconych czesci zamiennych oraz urzgdzen dodatkowych: Przy uZyciu
czesci innych niz zalecone narazasz sie na niebezpieczenstwo uszkodzenia maszyny czy
skaleczenia cziowieka.

+ Nigdy nie wlaczaj maszyny na prozno. W razie niedotrzymania dochodzi do uszkodzenia
czy zniszczenia maszyny. Nigdy nie wkiadaj Zadnych innych przedmiotéw po szczeke
zarzewajacq oprocz zaleconych folii opakunkowych.

* Zawsze przekazuj maszyne do naprawy tylko autoryzowanemu osrodkowi serwisowemu.
Naprawa moze zostac wykonana tylko przez wykwalifikowanego pracownika. Za powstate

szkody iusterki spowodowane niefachowsa ingerencjq producent ani dystrybutor nie ponosi
zadnej odpowiedzialnosci.

ORIENTACYJNA TABLICA NASTAWIENIA CZASU ZGRZEWANIA (obowiazuje dla
krawedzi zgrzewajacych)

Wskaznik | Folia polietylenowa (PE) Folia polipropylenowa (PP) lub inna folia
jaca iej tem zqrzewania
1 do 0,06 mm
2 do 0,10 mm
3 do 0,15 mm
4 do 0,20 mm do 0,03 mm
5 do 0,04 mm
6 do 0,06 mm
7 do 0,08 mm

ZASTOSOWANIE NINIEJSZEJ INSTRUKCJI DLA MODELU HI800IP

Ninigjsza instrukcie mozna takze zastosowat dla modelu HIS00IP z nastepujacymi réznicami:

Parametry techniczne:

Maksymalna szerokos¢ spoiny 800 mm
moc zainstalowana S00W
ciezar 14 kg

Urzadzenie jest standardowo wyposazone we wbudowana rozwijarke folii oraz uchwyt na pistolet
gorgcego powietrza.





