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Typ C V2.0

Zgrzewarka impulsowa
Instrukcja obstugi

Przed rozpoczeciem korzystania z urzgdzenia nalezy
doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi!
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1.1.

1.2.

Wprowadzenie

Ta niezwykle fatwa w obstudze stotowa zgrzewarka impulsowa jest
niezbedng pomocg we wszystkich pracach wymagajgcych uzycia
foliowych opakowan czy tez podczas segregowania przedmiotéw na
potkach magazynowych. Urzgdzenie jest przeznaczone do wykonywania
foliowych woreczkow lub zamykania gotowych torebek z zapakowanymi
produktami.

Aby unikngé szkéd i wypadkéow spowodowanych
A niewlasciwym stosowaniem, niniejsza zgrzewarka moze by¢
uzytkowana  wylacznie przez osoby odpowiednio
przeszkolone do jej obstugi, ktére przed rozpoczeciem pracy
przeczytaly i zrozumialy instrukcje obstugi urzadzenia.

Charakterystyka robocza zgrzewarki

Typy zgrzewanych folii: PE-LD, PE-HD, PP, PCV, BOPP.

Maksymalna grubos¢ folii: 10-200 pm

Dtugos¢ zgrzewu (w zaleznosci od modelu urzadzenia): 220, 320, 420,
620 mm

Szerokos¢ zgrzewu (wszystkie modele urzadzenia) 2,5 mm

Grubos¢ zgrzewanej folii moze zaleze¢ od rodzaju materiatu folii. W
kazdym przypadku zaleca sie wykonanie zgrzewania prébnego materiatu.

Oznaczenie identyfikacyjne urzadzenia

Kontaktujgc sie z dziatem obstugi klienta producenta lub dystrybutora w
sprawach dotyczgcych produktu, nalezy poda¢ typ i numer seryjny
urzadzenia, ktére znajdujg sie na tabliczce znamionowej (rysunek 1) z
tytu urzgdzenia.

Litera ,C” w oznaczeniu typu oznacza, ze obudowa urzgdzenia jest
malowana proszkowo (na kolor pomaranczowy); litery ,CI” oznaczajg
obudowe anodyzowana (w kolorze szarym) z elementami mocujgcymi ze
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2.1.

stali nierdzewnej. Liczby po oznaczeniu typu oznaczajg maksymalng
dtugos¢ zgrzewu.
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Rysunek 1. Tabliczka znamionowa

Przygotowanie urzadzenia do pracy

Transport i ustawianie urzadzenia

Podczas transportu i montazu ostroznie obchodzi¢ sie z urzadzeniem.

Ostroznie wyjgé zgrzewarke z kartonowego opakowania.

Po rozpakowaniu zaleca sie umieszczenie zgrzewarki na stole
roboczym.
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2.2.

3.1.

Warunki uzytkowania

Urzadzenie powinno by¢ uzytkowane i przechowywane w suchym
pomieszczeniu z dobrg wentylacjg, z dala od materiatéw tatwopalnych,
gazow i innych substanciji wybuchowych.

Zalecane warunki otoczenia:

Temperatura: od +5°C do +40°C
Wilgotno$¢ wzgledna: od 30% do 90%

Opis techniczny

Budowa

Rysunek 2. Budowa zgrzewarki

1 — Gtéwny kabel zasilajgcy 8 — Guma silikonowa

Z uziemieniem 9 — Listwa zgrzewajgca
2 — Sworzen zawiasu (drut zgrzewajacy z
3 — Ramie dociskowe gorng i dolng tasma
4 — Zespot tnacy teflonowg)
5 — Uchwyt 10 — Dioda LED
6 — Nakfadka przednia 11 — Pokretto regulaciji
(magnetyczna) 12 — Ostona przednia
7 — Oznaczenie typu 13 — Korpus zgrzewarki
urzadzenia 14 — Ostona tylna
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5.1.

5.2.

Dziatanie

Po podtgczeniu do pradu, lecz przed przystgpieniem do zgrzewania,
nalezy ustawi¢ czas zgrzewania. Trzymajgc za uchwyt, docisngé¢ ramie
dociskowe do folii i przytrzymaé, az uptynie czas zgrzewania (podczas
zgrzewania dioda LED $wieci sie na czerwono), plus dodatkowo przez 1-
2 sekundy, az do ostygniecia folii. Nalezy ucig¢ folie, a nastepnie unies¢
ramie dociskowe do potozenia poczatkowego.

A W celu prawidtowej obstugi urzadzenia nalezy przeczytaé
i zrozumie¢ cala instrukcje.

Regulacja i obstuga urzadzenia

Czynnosci wstepne

Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewni¢ sie, ze urzgdzenie jest w
nalezytym stanie technicznym.

A Nie uzywacé urzadzenia, jesli wtyczka zasilajaca,
przewody lub inne czesci sg uszkodzone.
Niebezpieczenstwo porazenia pragdem!

Podtaczanie do zasilania elektrycznego

Przed podtgczeniem urzadzenia do pradu nalezy upewni¢ sie, ze
napiecie sieciowe jest zgodne z wartoscig napiecia podang na tabliczce
znamionowej (zob. rysunek 1) z tylu urzadzenia, a uziemienie spetnia
wymagania dotyczgce bezpieczenstwa. W przypadku jakichkolwiek
watpliwosci nalezy zwrécic sie do lokalnego dostawcy energii
elektrycznej.
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Rysunek 3. Wtyczka elektryczna z uziemieniem

NALEZY STOSOWAC SIE DO PRZEPISOW BEZPIECZENSTWA
OBOWIAZUJACYCH W MIEJSCU PRACY. NIGDY NIE UZYWAC
URZADZENIA BEZ ODPOWIEDNIEGO UZIEMIENIA.

Regulacja

Po podtgczeniu do elektrycznej sieci zasilajgcej urzgdzenie jest gotowe
do pracy. Zapalona na z6tto dioda LED oznacza stan gotowosci do pracy.
(Rysunek 4 ,,a”).

Prawidtowy czas zgrzewania powinien by¢ ustawiony odpowiednio do
typu i szerokosci uzywanej folii. Przed wykonaniem prébnego zgrzewania
nalezy ustawi¢ pokretto do regulacji czasu zgrzewania (rysunek 4 ,,b”)
na najnizszg wartos¢ (1). Nalezy wtozy¢ folie pomiedzy ramie dociskowe
a listwe zgrzewajgca. Opusci¢ ramie dociskowe i, caty czas dociskajac je
do folii, odczeka¢ do =zakonczenia czasu zgrzewania. Podczas
zgrzewania kolor diody LED (rysunek 4 ,a”) zmienia sie z z6itego na
czerwony. Aby uzyskac¢ prawidtowy zgrzew, zaleca sie przytrzymanie
docisnietego ramienia jeszcze przez kilka sekund po zakohczeniu
zgrzewania, poniewaz docisk zapewnia szybsze schtodzenie zgrzewu i
jego wysokg wytrzymatosé. Po ostygnieciu nalezy unie$¢ ramie, trzymajac
uchwyt. Zgrzew jest gotowy.
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Rysunek 4. Regulacja czasu zgrzewania

Jesli jakos¢ zgrzewanej folii nie jest satysfakcjonujgca lub opakowanie
nie jest prawidtowo zamkniete, nalezy za pomocg pokretta regulacji
(rysunek ,,4”) zwiekszy¢ czas zgrzewania.

Zgrzewanie prébne nalezy przeprowadzaé przy najnizszym ustawieniu
czasu. W razie potrzeby mozna stopniowo je zwiekszac. Zgrzewanie w
temperaturze wyzszej niz jest to konieczne moze prowadzi¢ do szybszego
zuzywania sie czesci zgrzewarki i nadmiernego topienia materiatu
opakowaniowego.

A Nigdy nie wykonywa¢ zgrzewania bez folii.

Uzywanie noza odcinajgcego

Ze wzgledow bezpieczenstwa no6z jest cofany do potozenia
poczgtkowego przez wbudowang sprezyne. W trakcie zgrzewania nalezy
docisng¢ no6z do folii i obcigé jg, przesuwajgc nozem w przdd i tyh
Wykorzystujagc néz, mozliwe jest wykonywanie workow z rekawa
foliowego.
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Uwaga: Aby uzyskac najlepsze efekty przecinania, nalezy docisngc
rekojes¢ noza w srodku zgrzewanej folii i przesungc¢ go w przéd i w tyt.
Pozwala to unikng¢ rozrywania folii przy bocznych krawedziach.
(Rysunek 5).

Rysunek 5. Prawidlowy sposob przecinania

Nigdy nie nalezy naciska¢ rekojesci noza, gdy ramie
dociskowe jest uniesione, poniewaz ostry néz moze
spowodowacé obrazenia ciata. Przed kazdym uzyciem nalezy
sprawdzi¢, czy néz jest w dobrym stanie i znajduje sie w
prawidlowym potozeniu.
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Parametry robocze urzgdzenia i ograniczenia podczas
uzytkowania

Dane techniczne

Diugosé Makr?;/mal Diugos Wymiary Masa

Typ zgrzewu .. | € ciecia | urzadzenia netto
[mm] sze_n_-okosc [mm] [mm] [kg]

folii [mm)]

C-220 220 200 200 433x100x175 | 3,10
C-320 320 300 300 533x100x175 | 3,60
C-420 420 400 400 633x100x175 | 4,05
C-620 620 600 600 833x100x175 | 4,95
Cl-220 220 200 200 433x100x175 | 3,05
CI-320 320 300 300 533x100x175 | 3,55
Cl-420 420 400 400 633x100x175 | 4,00
CI-620 620 600 600 833x100x175 | 4,90

Podczas prawidtowego uzytkowania drut grzewczy rozgrzewa sie do
temperatury 125°C.

Niedozwolone materiaty do pakowania

Aby unikng¢ statego zagrozenia dla operatora i zgrzewarki, zabronione
jest pakowanie nastepujgcych materiatow:

produktéw wilgotnych, cieczy, materiatdw palnych oraz wszelkich
innych materialdbw niewymienionych tutaj, ktére mogg stanowié
zagrozenie dla zdrowia operatoréw lub bezpiecznego uzytkowania
urzadzenia.

Zasady bezpieczenstwa

Nigdy nie nalezy dotyka¢é drutu zgrzewajacego
bezposrednio po zgrzewaniu. Niebezpieczenstwo
pozaru.

W przypadku pekniecia drutu zgrzewajacego urzadzenie
musi zosta¢ odtagczone od sieci elektrycznej. Pekniety
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PRZED

A
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drut zgrzewajacy nalezy wymieni¢. Niebezpieczenstwo
porazenia pradem.

Nalezy upewnié¢ sie, ze urzadzenie jest prawidiowo
ustawione na stole roboczym. Niebezpieczenstwo
wypadku.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzié¢, czy néz jest w
dobrym stanie i znajduje sie w prawidtowym potozeniu.
Niebezpieczenstwo wypadku.

Nie uzytkowa¢ urzadzenia w wilgotnych warunkach, nie

polewa¢ ani nie zanurza¢é go w wodzie.
Niebezpieczenstwo porazenia pragdem.

Regularnie sprawdzaé¢ stan przewodu zasilajacego i
wtyczki. Niebezpieczenstwo porazenia pradem.

Konserwacja urzadzenia

> .
@Eey ROZPOCZECIEM JAKICHKOLWIEK CZYNNOSCI

OD ZASILANIA!

8.1.

KONSERWACYJNYCH NALEZY ODLACZYC URZADZENIE

Czyszczenie

Urzgdzenie nie wymaga specjalnych zabiegéw czyszczenia. Zaleca sie
usuwanie pozostatosci folii z ramienia dociskowego i gumy silikonowej,
aby zapobiec ich zapaleniu sie. Do czyszczenia uzywaé szmatki zwilzonej
wodg. Nie nalezy uzywaé $rodkow czyszczacych zawierajgcych
rozpuszczalniki.

A
A

Przed rozpoczeciem czyszczenia nalezy odigczy¢
wtyczke przewodu od sieci elektrycznej.
Niebezpieczenstwo porazenia pragdem.

Podczas czyszczenia nalezy uwaza¢ na ostry noz
wbudowany w ramieniu dociskowym.
Niebezpieczenstwo wypadku.

11
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Podczas czyszczenia nie nalezy uzywaé¢ zadnych
narzedzi ani rozpuszczalnikéw, ktére mogtyby uszkodzi¢
teflonowe tasmy i gume silikonowa.

8.2. Wymiana zuzytych czesci

Przy wymianie jakichkolwiek elementéw nalezy uzywaé
tylko oryginalnych czesci zamiennych firmy HACONA.
Uzycie nieoryginalnych czesci skutkuje utratg gwaranciji.

8.2.1. Sposo6b wymiany tasm teflonowych i drutu zgrzewajacego

Zuzyte, nadpalone tasmy teflonowe nalezy bezzwlocznie wymienic¢, aby
zapewni¢ bezpieczng eksploatacje urzadzenia.

g{)ﬁ/

/

[/

@4//
/

Rysunek 6. Sposéb wymiany tasm teflonowych i drutu zgrzewajacego

12
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8.2.2.

Nalezy usungé gorng tasme teflonowg (rysunek 6 ,,1”), a nastepnie
odkrecié sruby mocujace na koncach listwy zgrzewajgcej (rysunek 6 ,,2”).
Zdja¢ nakfadki ochronne napinaczy drutu zgrzewajgcego (rysunek 6 ,,3”),
a nastepnie, pociggajgc za drut zgrzewajacy (rysunek 6 ,,4”), wyja¢ go
ostroznie z korpusu zgrzewarki. Usung¢ tasme teflonowg (rysunek 6 ,,5”)
przymocowang do korpusu urzgdzenia.

Wyciaé dolny pasek samoprzylepnej tasmy teflonowej
A (rysunek 6 ,,5”) dluzszy o 4 mm z kazdej strony niz wynosi

dtugos¢ aluminiowego profilu korpusu zgrzewarki, aby

zabezpieczy¢ przed zwarciem elektrycznym.

A Stosowac tylko oryginalne czesci zamienne HACONA.

Powierzchnia drutu zgrzewajacego (rysunek 6 ,,4”) nie

& moze by¢ przyklejona tasma. Drut musi mie¢ mozliwos¢
swobodnego przesuwania sie¢ pod gérng tasma
teflonowa. Gérny pasek tasmy teflonowej nie posiada
kleju na catej swej diugosci.

Uwaga: Podczas wymiany tasmy teflonowej nalezy sprawdzic, czy
tasma teflonowa pod drutem zgrzewajgcym jest w dobrym stanie.
Podczas wymiany drutu zgrzewajgcego zalecane jest zatoZzenie pokrywy
ochronnej tylnego napinacza drutu.

Sposéb wymiany gumy silikonowej

Nalezy wyciggng¢ uszkodzong lub nadpalong gume silikonowg (profil)
z ramienia dociskowego i zatozy¢ nowg gume silikonowa (rysunek 7).

ﬁ Gume silikonowg mozna w tatwy sposéb wsuna¢ w profil.

Podczas wsuwania gumy silikonowej nalezy zwrécié
uwage na kierunek ustawienia jej profilu. Patrzac od
strony otwarcia ramienia dociskowego, ustawienie
profilu powinno wyglada¢ jak na rysunku  (rysunek 7).

13
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NIEBEZPIECZENSTWO WYPADKU.

ﬁ Podczas wymiany gumy silikonowej nalezy zachowaé
ostroznosé¢, aby unikngé skaleczenia o ostry néz
wbudowany w ramie dociskowe (rysunek 7).

Rysunek 7. Sposéb wymiany gumy silikonowej.

Nalezy uzywac¢ tylko oryginalnych czes$ci zamiennych
HACONA.

14
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8.2.3. Sposo6b wymiany noza

Aby wymienic¢ tepy lub uszkodzony néz, nalezy unie$¢ ramie dociskowe
i wcisngc¢ rekojes¢ zespotu tngcego. Wyciggngc néz z obudowy, uzywajac
szczypiec (rysunek 8). Wymieni¢ n6z na nowy.

1.

Rysunek 8. Spos6b wymiany noza

A Niebezpieczenstwo skaleczenia.
0 Podczas pracy nalezy zawsze mie¢ natozone rekawice
_ ochronne.

Nalezy uzywa¢ tylko oryginalnych czesci zamiennych
HACONA.

15
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Sposéb wymiany zespotu thacego

Zuzyty lub uszkodzony zespdt tngcy nalezy wymieni¢. Nalezy zdjgé
przednig naktadke ramienia dociskowego umieszczong na czole profilu
ramienia (rysunek 9, a/l). Poluzowaé s$ruby mocujgce uchwyt, a
nastepnie wyjg¢ uchwyt (rysunek 9, a/2). Odkreci¢ catkowicie $ruby
mocujgce w ramieniu dociskowym (rysunek 9, b/3). Wyja¢ rozpérke z
dwoch profili aluminiowych (rysunek 9, b/4). Wyciggng¢ zespodt tnacy
(rysunek 9, c/5).

Po wymianie zespotu tngcego nalezy zmontowac¢ z powrotem ramie
dociskowe, wykonujgc podane powyzej czynnosci w odwrotnej kolejnosci.

Uwaga:

Zawsze zamocowac przednig nakfadke, gdyz w przeciwnym razie
urzgdzenie nie bedzie dziatac!

Rysunek 9. Sposéb wymiany zespotu tnagcego

A Nalezy uzywa¢ tylko oryginalnych czesci zamiennych
HACONA.

ANiebezpieczeﬁstwo skaleczenia.
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Podczas pracy nalezy zawsze mie¢ natozone rekawice
ochronne.

8.3. Obwéd elektryczny

Rysunek 10. Obwéd elektryczny

Lista czesci:
1 — Panel sterujgcy

17
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8.5.
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2 — Gtéwny kabel zasilajacy 5 — Drut zgrzewajacy
Z uziemieniem 6 — Transformator

3 — Bezpiecznik (2,5 A) bezpieczenstwa

4 — Przelgcznik (czujnik

Halla)

Dane techniczne:

Typ Napiecie znamioocnow znaI:iaocilow
transformatora | pierwotne/wtérne a y
C-220/CI-220 230/10 vV 135 W 0,60 A
C-320/CI320 230/15V 175 W 0,80 A
C-420/CI-420 230/19 V 220 W 1,00 A
C-620/CI-620 230/27 V 320 W 1,45 A

Moc elektryczna kazdej zgrzewarki w stanie bezczynnosci jest mniejsza
niz8 W.

Klasa ochrony przeciwporazeniowej: Pierwsza

Stopien ochrony IP: IP20

Demontaz obudowy urzadzenia
Naprawy i regulacja wewnetrznych czesci urzadzenia
A moga byé wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowanego specjaliste.
Przed demontazem obudowy nalezy zawsze odiaczyé¢
urzadzenie od sieci elektrycznej.

Sposéb wymiany bezpiecznika

Bezpiecznik znajduje sie na panelu sterujgcym wbudowanym w
przedniej pokrywie (rysunek 2 ,,12”) urzadzenia. Przed demontazem
obudowy nalezy zawsze przestrzegaé podanych powyzej instrukc;ji.
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Rysunek 11. Sposéb wymiany bezpiecznika

8.6. Czesci eksploatacyjne

1 — Guma silikonowa 4 — Dolna tasma teflonowa
2 — Gorna tasma teflonowa 5 — Zespot tngcy
3 — Drut zgrzewajacy 6 — Ostrze tnace

——
=

s N6

L

Rysunek 12. Czesci eksploatacyjne
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Utylizacja odpadow

Zakupiony produkt moze zawiera¢ czesci traktowane jak odpady
niebezpieczne. W zwigzku z tym nie nalezy usuwac urzadzenia razem z
odpadami  komunalnymi, poniewaz moze to spowodowac
zanieczyszczenie srodowiska. Czesci skladowe niniejszego produktu
podlegajg selektywnej zbidrce odpaddw.

Po dokonaniu oceny wszystkie odpady nalezy posegregowac, wywiezg,
poddac recyklingowi lub utylizacji zgodnie z obowigzujgcymi przepisami
W miejscu uzytkowania.

Rozwigzywanie probleméw

Urzgdzenie nie zgrzewa i dioda LED nie
swieci sie na zo6tto lub czerwono.

» Sprawdzi¢, czy urzadzenie jest
podtgczone do sieci 0 napieciu
zasilania 230 V i czy sie¢ jest pod
napieciem.

» Panel sterujgcy jest uszkodzony.

Urzadzenie nie zgrzewa. Dioda LED
Swieci sie na zoto, lecz po opuszczeniu
ramienia dociskowego nie zmienia koloru
na czerwony.

» Upewnic sie, ze ramie jest dociskane z
odpowiednig sitg (nie dociskaé ramienia
w bok).

» Sprawdzi¢, czy na uchwycie
zamocowana jest przednia nasadka i
wewnatrz niej znajduje sie magnes.

» Panel sterujacy jest uszkodzony.

Urzadzenie nie zgrzewa. Dioda LED
Swieci sie prawidiowo (kolor
z06tty/czerwony zmieniajg sie podczas
pracy).

» Odigczy¢ natychmiast urzgdzenie od
zasilania. Sprawdzi¢ stan drutu
zgrzewajgcego, tasm teflonowych i
transformatora.

Jakos$c¢ zgrzewania nie jest
satysfakcjonujgca.

* Zmieni¢ czas zgrzewania pokretlem
regulacji (czas zgrzewania nalezy
zwiekszac proporcjonalnie do
szerokosci folii).

» Odczekaé¢ az materiat po zgrzewaniu
sie schtodzi (1-2 sek.). Czas
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chtodzenia nalezy zwigkszac
proporcjonalnie do czasu zgrzewania.

Ramie dociskowe ma luz boczny.

+» Dokreci¢ sworznie zawiasowe.

Po podtgczeniu do sieci zasilajgcej drut
zgrzewajgcy zaczyna natychmiast sie
nagrzewac.

* Panel sterujacy jest uszkodzony.
Odfaczyé natychmiast urzgdzenie od
zasilania i skontaktowac sie z punktem
serwisowym.
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10.

10.1.

10.2.
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Gwarancja

Gwarancja

Gwarancja jest wazna przez 12 miesiecy od daty zakupu. Gwarancja
jest wazna tylko po okazaniu dowodu zakupu.

Warunki gwarancji

Gwarancja obejmuje wady materiatowe oraz wymiane lub naprawe
czesci posiadajgcych wady produkcyjne. Wymiana Ilub naprawa
wadliwych czesci jest wykonywana w siedzibie producenta lub jego
oficjalnego dystrybutora. Koszty transportu sg zawsze ponoszone przez
klienta.

Przed transportem urzadzenie musi zosta¢ umieszczone w oryginalnym
opakowaniu wraz z elementami zabezpieczajgcymi (rysunek 13). W
przypadku braku oryginalnego opakowania dopuszczalne jest
zapakowanie urzgdzenia w inny sposéb zapewniajgcy wtasciwg ochrone.
Wszelkie uszkodzenia powstate podczas transportu nie sg objete
gwarancja.

A Naprawy objete gwarancja moga by¢ wykonywane wytacznie
przez producenta lub jego przedstawiciela.

Gwarancja traci waznos¢:

— jesli oryginalny dowdd zakupu nie moze by¢ przedstawiony;

— jesli obudowa urzgdzenia zostata w nieuzasadniony sposéb
zdemontowana bez uprzedniej zgody;

— jesli urzadzenie zostato naprawione przy uzyciu nieoryginalnych
czesci;

— jesli urzadzenie nie zostato prawidtowo przygotowane do pracy,
zostalo  podigczone do niewtasciwego zrédia  zasilania
elektrycznego, byto uzytkowane lub konserwowane w sposob inny
niz podany w instrukcji obstugi lub bylo celowo zaniedbane lub
uszkodzone;
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—jesli w urzadzeniu wprowadzono zmiany konstrukcyjne bez
uprzedniej pisemnej zgody producenta;

— jesli urzadzenie byto uzytkowane w nieprawidtowy sposéb;

— jesli urzadzenie nie jest w posiadaniu pierwszego nabywcy.
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urzadzenia

k 13. Prawidtowy sposéb pakowania

Rysune
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Zgodnie z odnosnymi przepisami producent nie ponosi jakiejkolwiek
odpowiedzialnosci za obrazenia ciata i szkody mienia wynikajgce z
nieprawidtowego przygotowania urzgdzenia do pracy, nieprawidiowego
podigczenia do zrodia zasilania elektrycznego lub podigczenia do zrédta
zasilania nieposiadajgcego uziemienia, obstugi urzadzenia przez
operatora nieposiadajgcego odpowiedniego przeszkolenia, demontazu
obudowy urzadzenia bez upowaznienia, dokonania zmian w urzadzeniu
lub jego nieprawidtowej obstugi.

Producent zastrzega sobie prawo do dokonywania technicznych lub
funkcjonalnych zmian wynikajgcych z rozwoju produktéw bez
uprzedniego powiadomienia

Gwarancja nie obejmuje czesci eksploatacyjnych
A podlegajacych naturalnemu zuzyciu podczas pracy
opisanych w rozdziale 8.2.

Uszkodzony przewodd elektryczny i wtyczka moga byé
wymienione  wylacznie przez  producenta lub
upowazniony punkt serwisowy.

>

A Urzadzenie moze byé naprawiane wytacznie przy uzyciu
specjalnych narzedzi.
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11. Czesci zamienne / czesci eksploatacyjne
Numer zaméwieniowy
_ Typ
Lp. Opis C-220 C-320 C-420 C-620 C-820 | w metrach
CI-220 CI-320 Cl-420 Cl-620 Cl-820
1 |Guma HA 004-453 |HA 004-454 |HA 004-455 |HA 004-456 |HA 004-457 [HA 000-427
silikonowa
Gorna tasma
2 |eflonowa HA 000-578
Zestaw drutu
3 |zgrzewajacego |HA 001-334 |HA 001-335 |HA 001-336 |HA 001-337 |HA 005-252 -
%
Dolna tasma
4 | eflonowa HA 000-606
5 [Zespot tnacy HA 000-420 lub HA 004-352 -
6 [Ostrze. HA 000-414 (6 szt./urzadzenie) ;
odcinajace
Transformator
7 bezpieczenstwa HA 004-750 |HA 004-671 |HA 004-928 |HA 004-929 |HA 004-260 -
g |Panel HA 000-814 ;

sterowania
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Naktadka
9 |przednia HA 003-308 -
(magnetyczna)

* Zestaw drutu zgrzewajgcego zawiera drut zgrzewajgcy oraz gérng i dolng
tasme teflonowa.

12. Deklaracja zgodnosci WE:
Niniejszym HACONA Kift.

>4 Ujszasz utca 45/B, ,T”-building
H-1165 Budapeszt,
WEGRY
+36 (1) 401-3030
+36 (1) 401-3031
@ mail@hacona.com
(®  www.hacona.com
deklaruje z pethg odpowiedzialnoscig, Ze nastepujgca zgrzewarka
impulsowa
TYP:

NUmMer seryjny:  ..oooovveiiiiiieieenn,

jest zgodna z postanowieniami nastepujgcych norm i ich p6zniejszych
zmian:

2006/42/WE Dyrektywa maszynowa 98/37/WE

2006/95/WE Dyrektywa niskonapieciowa

2004/108/WE Dyrektywa w sprawie kompatybilnosci
elektromagnetycznej

i odwiadcza, ze zastosowano nastepujgce normy:

PN-EN ISO 12100-1:2003. Bezpieczenstwo maszyn. Pojecia
podstawowe, ogodlne zasady projektowania. Cze$¢ 1: Podstawowa
terminologia, metodologia

PN-EN ISO 12100-2:2003. BezpieczehAstwo maszyn. Pojecia
podstawowe, ogodlne zasady projektowania. Czese 2: Zasady
techniczne

27



mailto:mail@hacona.com
http://www.hacona.com/

haczena

PN-EN  60204-1:2006. Bezpieczenstwo maszyn. Wyposazenie

elektryczne maszyn.

Budapeszt, .................. Lajos Nagy

mgr inz. mechanik
Dyrektor zarzgdzajgcy
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