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Welds cleaning equipment by Lincoln Electric

IS U N° 8695-8954 Rev.1
Creation date : 12/2014

Safety, Use and
Maintenance Instructions

ATTENTION

0 Be sure to read the instructions in this manual before use. This manual provides
the information necessary for the installation, startup, use and maintenance of the
machine in conditions of safety. The instructions are part of the machine and must

be carefully preserved during the entire life of the latter.

1. SAFETY 2. MACHINE FEATURES
This machine is made in compliance with EU standards for safety and is 12:, Macmlne Components 12. Torch
CE certfied. - Power Cable :
2. Main power switch 13. Torch support
3. Ground cable socket 14, Torch holder
.T.;]L Saf?;y]{ gea;. ires th " | rotecti ’ t such as: 4. Cable torch - power supply socket 15. Dispensing pump button
J ; utsetq g,lmac ine requires the use of personal protective equipment such as: 5. Electrochemical mode selector 16. Mounting Screws
: S“; €c g’e Ioves, 6. Current type selector 17. Graphite pad holder:
. Ra ety togg e?‘ b f air filtrati " 7. System power LED 17.a. TIG standard insert 90°
espirator (in the absence of air filration system). 8. Carrying andle 17.b. TIG narrow insert 90°
BURN HAZARDS 9. Ground cable 18. Cleaning Tip
During operation, parts subject to treatment and some components of the torch 10. Torch power cable 18.a.TIG bonding tip 90° 5
can reach high temperatures (above 180 °C). 11. Electrolyte solution: 18.b. TIG narrow bonding tip 90
11.a. Cleaning solution (Neutral solution) 19. Cleaning/Polishing brush
Protective gloves must be used for handling parts and for the use of the torch. The 11.b. Polishing solution (Brill solution) 20. Neutralizer - cleaning solution Inox-L
same precautions must be used for the withdrawal of pads and their supports.
Xl ELECTROLYSIS SOLUTIONS [g
The operation of the machine requires the use of electrolyte
solutions, corrosive and irritant products for eyes and skin. A
It is necessary to use protective gears such as gloves, safety 11
l:l goggles and protective garments during use of these products to
N7 &f’ prevent the risk of contact.

Do not use products other than those specified in this manual
(not doing so, will void any warranty) and donot mix these
products with other products. Keep products in a safe place and
in their original container.

C- Corrosif

In case of accidental contact with eyes or skin and/or if swallowed, ensure to follow
the instructions on the product safety data sheets.
The safety data sheet for the electrolyte solution can be found at: www.weldline.eu.

FUMES HAZARD

Processing operations can emit toxic fumes; observe the necessary

precautions to prevent risk of exposure of the operator and other people
nearby.

In the absence of a air filtration system, operator must use a respirator with appropriate

filter, suitable for the electrolyte used (FFP2, FFP1...).
© FFP2 (Brill solution) ¢ FFP1 (Neutral solution)

ELECTRICAL SHOCK
Any electric shock can be life threatening. Do not use the machine in a humid
place. Do not touch live components. At the slightest sensation of electric
shock,immediately turn off the machine and do not reuse until a qualified
technician has resolved the anomaly. Frequently check the power cable and if it shows
signs of damage or abrasions in the sheath, replace it inmediately. Perform maintenance
operations only after disconnecting the machine from its power supply. Maintenance
of electrical parts must be performed only by qualified and authorized personnel.
Use only original spare parts.

[ uvﬂcLEflﬁ
1

1.2. Protective equipment

Thermal Protection: The machine is equipped with @ mechanism which intervenes in the event
of accidental overheating. When the thermal protection switch engages, the machine ceases to
operate. Machine operation is restored automatically, after the temperature returns to within
normal range.

Short-circuits protection: The machine is equipped with a protection system against short-
circuit that may occur between the pad support and the workpiece.

www.weldline.eu
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2.2. Field of Use

The machine is designed and produced to perform, on stainless steel parts, the following operations:
 Cleaning oxides and burns following welding and cutting operations;

 Polishing welds;

e Electrochemical etching (option).

Attention : Do not use the machine on steels that are particularly sensitive to electrolyte solutions
(for example steel AISI 430) on which these may result in the formation of white rings. If in
doubt, perform a pre-test.

Lincoln Electric Europe shall be relieved from any liability in case of misuse of the machine, for
example:

e misuse by untrained personnel;

 use contrary to applicable operating standards;

 improper install;

o faults from the use of wrong power;
e faults from lack of maintenance;

* unauthorized modification;

e use of non-original spare parts;

o the use of products not approved by

Lincoln Electric Europe;
o total or partial non-compliance with

instructions;

 any other improper use.

2.3. Technical specifications

Model OPTICLEAN Il

Insulation class P23 Machine weight (empty) 7kg

Supply voltage 230V /1Ph Power 450 W

Noise level <10 dB (A) Dimensions 300 x 230 x 240 mm
Frequency 50/60 Hz Electrode voltage 10/30V AC/DC

2.4. Moving and storage of the machine

For transportation, the machine is equipped with a handle (8) on the upper part.
The machine must be kept in a safe place and away from moisture to prevent possible damage
to the internal.

2.5. Standard delivery configuration

Nr. 1 machine OPTICLEAN Il Nr. 1 TIG standard insert 90° (17a)

Nr. 1 instruction manual Nr. 1 TIG narrow insert 90° (17b)

Nr. 1 torch (12) Nr. 1 TIG bonding tip 90° (18a)

Nr. 1 torch support (13) Nr. 1 TIG narrow bonding tip 90° (18b)

Nr. 1 torch holder (14) Nr. 1 cleaning / Polishing brush (19)

Nr. 1 ground cable (9) Nr. 1 cleaning solution (Soft solution) (11a)

Nr. 1 torche power cable (10) Nr. 1 polishing solution (Brill solution) (11b)

Nr. 1 allen wrench 2.5 mm Nr. 1 neutralizer - cleaning solution Inox-L 500 ml (20)

3. Installing pad holders and brush

1. Using the 2.5 mm Allen wrench, loosen the set screw (16) on the torch (12).
2. Place the insert / Brush (17/19) on the torch (12) and re-tighten the screw (16) (Fig. G1 -
Fig. G2 - Fig. G5).

Attention: the brush (19) once installed, is ready to go. Then you need to install the cleaning
tip (18) before using the graphite inserts (17).

>

G1 G2 (optional) G3 G4 (optional)

G5 G6 G7 G8

G9 G10 (optional) G11 G
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NOTE : Correct use of cleaning/polishing brush
The carbon fibers (bristles) should extend 15 mm.

When the first fibers become worn, cut the PTFE J
spiral by 15 mm. T

4. Tips Installation
The tips are made with special materials, resistant to acids and high temperatures.
* TIG Bond tip (18a/18b/18c/18d)

To install, put the pad (18) on the support (17) (Fig. G3).

* Bond tip (18e)
Place the pad (18e) on the graphite support (17) so that it is well covered (Fig. G3).

5. Use of electrolytic solutions

Attention: make sure to use the proper electrolytic solution for the desired treatment:
* Neutral solution (11a): for scouring acid-free welds
© Brill solution (11b): for scouring and polishing welds

1. Unscrew the cap from the tube (11) and remove the protective film.
2. Place the tube (11) on the torch (12) and secure it by screwing the ring on it (Fig. G6).

6. Cleaning / polishing welds

6.1. Mode selection (Selection button - 5)
Turn the button (5) to the desired function:

AC etching welds with buffer.

DC polishing welds with buffer.

etching welds with the brush.
f The brush is ideal for hard to reach areas with the buffers, such as interior
angles.

Combinations to follow:

Scouring — Support (17) + TIG Bond tip (18) + Neutral/Brill solution (11 a/b)
— Brush (19) + Neutral/Brill solution (11 a/b)

Polishing — Support (17) + TIG Bond tip (18) + Brill solution (11b)
— Brush (19) + Brill solution (11b)

6.2. Current adjustment (power knob - 6)

o Refinishing and polishing with inserts and pads (17/18)

On OPTICLEAN II one can adjust the current according to different needs; by increasing the
electric current increases the working speed of the machine.

If we have to work with a high current, to avoid damaging the work-piece and avoid damaging
the pads, it is advisable to first perform tests on samples.

* Refinishing and polishing welds with the brush (19)

When the knob (5) is on the "brush" position, (19) the electric current is already set and thus
impossible to be changed by operator. it is advisable that all stripping welds operations be
performed in this position.

For polishing with the brush (19) position the knob (5) on the DC position, and successively
adjust the current according to the operator's needs.

6.3. Power supply

Before powering up, make sure:

o the power supply is grounded;

o that the power supply line is of adequate for the power load of the machine;

e to have a surge protection device, in case of overloads and short-circuits;

e to have an automatic switch-off device connected to the common ground, to prevent the risk
of indirect contact;

e that electric cables, plugs and sockets of the machine, are in good condition.

Electrical connection procedure.

1. Connect one end of the torch power cable (10) to the connector on the torch (12) and the other
end of the power cable to the socket (4) located on the front of the machine. (Fig. G7).

2. Insert the plug of the ground cable (9) into the yellow socket (3).

3. Connect the ground cable clamp (9) to the work-piece.

4. Plug in power cable (1) into the socket (consistent with existing safety and regulatory
standards - take into account the voltage of the machine, which is indicated in the technical
data affixed to the front of the unit).

5. Turn on the machine using the main switch (2).

6.4. Stripping / Polishing process

1. Press the button (15) on the torch (12) to pump, the liquid in the tube (11) on the pad / brush
(18/19). After each press wait 2/3 seconds before pressing it again to allow the proper
operation of the pumping system.
On first use, repeat 4-5 times this operation.

www.weldline.eu
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2. Start scouring / polishing by placing the pad / brush (18/19) moistened with the electrolyte
solution (11) in contact with the solder to treat. Treat welding by exerting pressure until scoured
/ polished. (Fig. G8 - G9 Fig.).

Attention: polishing requires a greater quantity of electrolytic solution compared to scouring.

Attention: the pad / brush (18/19) must always be soaked in electrolyte solution (11); change
the pad / brush (18/19) when showing signs of breaks or burns).

Never put the support of the torch (17) without the pad (18) in contact with the
metal.

Attention: Correct use of scouring brush:

During stripping, hold the brush in a perpendicular position relative to the
weld and always soaked in electrolytic solution.

6.4. At the end of scouring / polishing
1. Put the torch (12) on its support (13).
2. Disconnect the grounding cable clamp (9) from the workpiece.

VERY IMPORTANT (for best results)

3. Remove excess solution from the cleaned part to avoid rings caused by the electrolyte
solution.

4. Spray the surface with Clean-Inox-L solution (20) to fully neutralize any residual electrolyte
solution (Fig. G11).

5. Clean the surface using a microfiber cloth, dampened with clean water.

6. Wipe the surface dry with a dry microfiber cloth.

6.5. Switching the machine off

1. Set the main switch (2) to "0" (OFF) position.

2. Disconnect the device plug (1) from the power outlet.
3. Perform maintenance on the machine (paragraph 8).

7. Electrochemical Marking

In addition to the functions of stripping and polishing, the machine also has the electrochemical
marking function on stainless steel (red zone). This function allows printing instantly on the
metal (stainless steel) any logo. The electrochemical principle is based on electrolysis with non-
corrosive or irritant neutral solutions. It is possible to get darker and clear marking by
placing the processing selector (5) on the AC alternating current position (black line) or a clearer
and lighter EDM marking treatment by setting switch to position DC (white line).

Attention: to perform marking, you need a labeling kit and a screen frame (custom made
graphic based on customer specifications).
The labeling kit and screen printing frames are sold directly by Lincoln Electric Europe.

Labeling kit components (W000271936)

Nr.1 Handle (21) Nr. 1 Electrolyte marking solution 100 ml (26)
Nr.1  Allen wrench 2.5 mm Nr. 1 Electrolyte erosion solution 100 ml (27)
Nr.1 Marking uspport (23a) Nr.1 Small torch power cable (10)

Nr. 20 Marking pens (24a) Nr. 1 Small torch holder (13)

Marking Erosion
AC

7.1. Silkscreen frame (28)

To perform marking it's necessary to use a silk screen (28)
(custom made graphic under customer specifications). The stencil
can be purchased directly from Lincoln Electric Europe and it can
be made in different sizes. Standard dimensions range from a
minimum of 25 x 15 mm to a maximum of 257 x 170 mm. A marking screen, used in compliance
with all the instructions given below, allows the production of almost 500 markings.

For more information, contact: Lincoln Electric Europe (www.weldline.eu).

7.2. Installing the marking graphite support (23)
1. Slightly loosen the fastening post (22) on the handle (21) using the 2.5 mm Allen wrench.

2. Place the insert (23) on the handle (21) and tighten the fastening post (22) with the 2.5 mm
Allen key (Fig. H1).

2D
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H4

7.3. Installing marking pens (24)
1. Placing the marking felt (24) on the graphite insert (23) so that it is well covered.

Attention: incorrect installation of the marking felt (24) may have the following effects:
« short circuit by contact between the exposed graphite insert (23) and the part to be marked.

o deterioration of the silk screen (28) by contact between the screen and a uncovered corner
of the graphite insert (23).

2. Attach the marking felt (24) on the graphite insert (23) with the ring (25) (Fig. H2).

7.4. Function mode Selection (selection knob - 5)

Turn the knob (5) on the function relating to the type of marking needed (red zone):
Black line (AC): for a darker and obvious marking (marking with electrolyte - 26).
White line (DC): for clearer and light labeling (with erosion electrolyte - 27).

7.5. Electrical connection
With machine is unplugged from power:

1. Plug one end of the torch power cable (10) to the connector of the torch (21) and the other
end of the power cable to the socket (4) located in the front of the device. (Fig. H3).

2. Plug the ground cable (9) into the yellow socket (3).

3. Connect the ground cable clamp (9) to workpiece.

4.Plug in power cable (1) into the socket (consistent with existing safety and regulatory
standards - take into account the voltage of the machine, which is indicated in the technical
data affixed to the front of the unit).

7.6. Marking operations

ATTENTION: To obtain a good labeling result when using a new screen, it is advisable to
do some testing

1. Place the screen printing stencil (28) on the part to be marked.

2. Moisten the marking felt (24) with a few drops of electrolyte solution (26/27) (Fig. H4).

Attention: In case of markings in series (up to a maximum of 15), it is not necessary to
moisten the felt each time (24).

3. Turn on the machine: switch (2) to "I" (ON).

4. Pass marking felt (24) moistened with electrolyte solution (26/27) on the screen printing
stencil (28), making sure not to pass over the edges to prevent damage to the stainless steel
surface (Fig. H5).

Never place the pen on the steel without first turning off the machine; in this case, the
marking process will continue which will damage the work-piece.

7.7. At the end of marking

1. Replace the handle (21) on its support (13).

2. Turn off the machine: switch (2) to "0" (OFF).

3. Remove the ground cable clamp (9) from the workpiece.

4. Remove the screen printing stencil (28) from the workpiece.
5. Disconnect the device plug (1) from the power outlet.

VERY IMPORTANT (for best results)

6. Spray the surface with Clean-Inox-L solution (20) to fully neutralize any residual electrolyte
solution (Fig. G11).

7. Clean the surface using a microfiber cloth, dampened with clean water.
8. Wipe the surface dry with a dry microfiber cloth.

9. Rinse the screen-printing frame (stencil) (28) under running water to prevent the formation
of crystallization on its surface.

www.weldline.eu
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8. Maintenance

Attention: before any maintenance operation, it is necessary to disconnect the machine from
the power.

8.1. Routine maintenance

* Check the degree of wear of the components of the device and the need the change; Only use
OEM spare parts and accessories.

 Check the condition of all electrical components to ensure their functioning properly.

At the end of each use, clean the machine thoroughly:

* Remove the pad/brush (18/24/ 19) to avoid that, by evaporating, the electrolytic solution
becomes encrusted on the torch insert (17/23). When the buffer/brush (18/24/19) is worn or
if it shows traces of burns, replace with a new one. If the buffer/brush (18/24/ 19) is still
usable, rinse under water.

© Once cold, clean the insert (17/23) under the water to prevent the formation of deposits.

Attention: Lincoln Electric Europe assumes no responsibility for the use of unauthorized parts.
8.2. Extraordinary maintenance

Extraordinary maintenance shall in principle be entrusted to Lincoln Electric Europe qualified
technicians or authorized service centers.

Attention: Any warranty offered by Lincoln Electric Europe shall be voided if the machine is
disassembled, repaired or modified by unauthorized personnel or service center.

0D
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9. Elimination and Disposal
Caution: It is crucial to ensure the protection of the environment.

PACKAGING: the packaging is considered urban waste and may be disposed of as such (first
class dumps) with no risk to humans or the environment.

WORN PADS: worn pads are special waste for disposal, in compliance with the standards
existing in your country.

MACHINERY AND OBSOLETE EQUIPMENT:
Machinery and obsolete equipment are hazardous waste to be disposed by taking
into account the category to which they belong. Under Directive EC 2002/96 for
electrical and electronic equipment (WEEE), during disposal of these, the user has to
sort the electrical and electronic components and deliver them to an authorized
collection center or return the equipment to the seller against the purchase of new equipment.

USED LIQUID SOLUTIONS: during the treatment process (stripping and polishing), liquid solution
is used on heavy metals: spent fluids must be considered special waste for disposal in
accordance with the regulations in force in the country where the machine is used.

Ordering guide Options
Description Diagram label | Quantity | Reference Num. Description Quantity Reference
Machine OPTICLEAN Il including: A 1 W000382322
Pad holder 1 On request
Torch assembly 12 1 W000275260 .I a
| 1 Wi 751
Ground cable 9 000375139 Pad W 1 O e
Torch power cable 10 1 W000375141
Torch support 13 1 W000382323 Pad holder -_ﬂ 1 On request
Torch support extension 14 1 W000382325
Allen Wrench - 1 W000382326 Pad D 1 On request
Standard insert 17A 1 W000382571
Standard tip 18A 10 W000272348 i"@
Narrow insert 178 1 W000382572 Pad holder \o 1 W000382327
Narrow tip 18B 10 W000272351
Carbon-fiber brush 19 1 W000382329 Pad (:3 O 1 W000382238
Solution "Neutral Bomar" 100 ml 11A 20 W000272038
Solution "Brill Bomar" 100 ml 11B 20 W000272347
Neutralizer-solution Clean-Inox-L 20 6 W000274842
Labeling kit: B 1 W000271936
Black marking solution 26 1 W000272041
White marking solution 27 1 W000382573
Marking support 23A 1 W000272039
Marking pen 24A 20 W000272040

Lincoln Electric Europe S.L. c/o, Balmes, 89 - 8° 22, 08008 Barcelona, SPAIN

@

www.weldline.eu
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Sada pro ¢isténi svart by Lincoln Electric

I SU N° 8695-’8954 Rev.1
Datum vyroby: 12/2014
Bezpecnostni

pokyny, pokyny k
pouziti a udrzbeé

UPOZORNENI
0 Pred pouzitim si urcité prectéte pokyny uvedené v tomto navodu k
obsluze. Tato pfirucka poskytuje informace potfebné pro instalaci,
;Q uvedeni do provozu, pouZiti a idrZbu pfistroje v bezpe&nych podminkach.
Pokyny jsou soucasti pfistroje a musi byt peclivé uchovany béhem celého
Zivota az do konce.

1. BEZPECNOST 2, POPIS PRISTROJE
Tento pfistroj je vyroben v souladu s normami EU pro bezpecnost 21. 39“935“ pristroje »
a je certifikovan normou CE. 1. Napdjeci kabel 12. Hofak
2. Hlavni vypina¢ 13. podpéra horaku
11. hranné pr vni pomiick 3. nguvka pro kabg! uzemnéni 14. Drzadlo hoféku
Oc a ‘e p acp po uc, y | e . 4. Zasuvka pro napajeni 15. Tlagitko distribu¢ni pumpy
Pouzivani pfistroje vyzaduje pouZziti osobnich ochrannych prostredkd, jako jsou: kabelového hofaku 16. Zavity pro montaz
: g"hfa’]”e rfk,at‘)’ oo 5. Volié elektrochemického rezimu 17. Drzak grafitové podiozky:
ezpecnostni bryle, .. e ) . 6. Voli¢ typu proudu 17.a. TIG standardni vlozka 90 °
* Respirator (v pfipadé nepfitomnosti zafizeni pro filtraci vzduchu). 7. LED kontrolka napajen 17b.TIG Gzka viozka 90°
o 8. Rukojet 18. Cistici $pitka
RIZIKO POPALENI o 9. Kabel uzemnni 18.a. TIG lepici $pi¢ka 90°
Béhem provozu, mohou upravované dily a nékteré soucasti horaku 10. Kabel pro napajeni hotaku 18.b. TIG (izka lepici $picka 90°
dosahnout vysokych teplot (nad 180 °C). 11. Elektrolyticky roztok: 19. gistici/lestici karta&
Pro manipulaci s dily a pro pouziti hofaku je nutno pouzit ochranné rukavice. 11.a. Cistici roztok (roztok Neutral) 20. Neutralizacni pripravek - Cistici
Stejna opatieni musi byt pouzita pro odejmuti podloZek a jejich nosicu. 11.b. lestici roztok (roztok Brill) roztok Inox-L
Xi ELEKTROLYTICKE ROZTOKY 6
Provoz pfistroje vyzaduje pouzivani elektrolytickych ;Q
roztok{, které jsou Ziravé a drazdi o¢i a pokozku.
Abyste predesli riziku kontaktu, je pro manipulaci s
- témito vyrobky nutné pouzit ochranné pomticky, jako A 11
\(’a NG rukavice, ochranné bryle a ochranny odév.
AYY -‘.

Nepouzivejte jiné produkty nez ty, které jsou uvedeny v
manudlu (pokud tak neucinite, zaniké veskera zaruka) a
nekombinujte tyto produkty s ostatnimi. Uchovavejte
produkty na bezpec¢ném misté a v jejich plvodnim
baleni.

C- Corrosif

V pfipadé nechténého kontaktu s ogima nebo kiizi a pfi poziti urychlené
nasledujte pokyny na seznamu bezpecénostnich opatieni pfi zasazeni
nebezpecnymi kapalinami.

Tento seznam naleznete na adrese: www.weldline.eu.

NEBEZPECi VDECHNUTi VYPARU
Jednotlivé procedury mohou vydavat toxické vypary, prozkoumejte
potiebna opatfeni, abyste zabranili riziku vystaveni pracovnika a

ostatnich lidi okolo témto vypardm.
Pokud neni k dispozici systém pro filtraci vzduchu, pracovnik musi pouzivat
respiracni rousku s prislusnym filtrem vhodnym pro pouzity elektrolyticky
roztok (FFP2, FFP1...).
¢ FFP2 (roztok Brill) ¢ FFP1 (roztok Neutral)

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM
Kazdy uraz elektrickym proudem mizZe byt Zivotu nebezpecny.

Nepouzivejte pfistroj ve vinkém prostedi. Nedotykejte se ¢asti pod

napétim. Pfi sebemensim podezfeni na Uraz elektrickym proudem
okamZité vypnéte pfistroj a znovu jej nezapinejte, dokud tuto anomalii neproSetfi
kvalifikovany technik.
Opakované zkontrolujte napajeci kabel, a pokud vykazuje pfiznaky poskozeni nebo
odreni v oblasti izolace, okamZité jej vymérite. Udrzbu pfistroje provadéjte pouze
po jeho vypojeni ze sité. Udrzba elektrickych sou¢asti musi byt provadéna pouze
kvalifikovanou a povéfenou osobou. PouZivejte pouze originalni nahradni dily.

1.2. Ochranné pomticky

Tepelna ochrana: P¥istroj je vybaven mechanismem, ktery zasahne v pfipadé nahlého
prehrati. Je-li aktivovan spina¢ proti prehfati, pfistroj prestane pracovat. Provoz
piistroje je automaticky obnoven poté, co se teplota vrati do bézného rozmezi.
Ochrana proti zkratu: Pristroj je vybaven ochrannym systémem proti zkratu, ktery
mUzZe nastat mezi podporou podlozky a obrabénym kusem.

www.weldline.eu
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2.2. Oblasti pouziti
Pfistroj je navrzen a vyroben pro provadéni nasledujicich operaci na sou¢astkach z
nerezové oceli:
« Cisténi oxidd a pripalenin provazejici svarovani a fezani;
o Lesténi svarenych ¢asti;
 Elektrochemickeé leptani (volitelné).
Upozornéni: Nepouzivejte na druhy oceli, které jsou obzvlasté citlivé na
elektrolytické roztoky (napfiklad druh AISI 430), u kterych tyto roztoky mohou
zpUsobit vytvareni bilych krouzkl. Méate-li pochybnosti, provedte predbézny test.

Spole¢nost Lincoln Electric Europe nenese zadnou odpovédnost za chybné pouziti

pristroje, napfiklad:

® zneuziti nevySkolenym personalem;  pouziti neoriginalnich nahradnich

® pouziti v rozporu s platnymi dild;
provoznimi normami; e pouziti produktd neschvalenych

® nespravna instalace; spole¢nosti Lincoln Electric Europe;

¢ chyby vzniklé pouzitim $patného e celkové nebo ¢aste€né nedodrzeni
druhu elektrické energie; pokynd;

o chyby z nedostatku udrzby; e jakékoliv jiné nespravné pouziti.

* neopravnénd modifikace;

2.3. Technické udaje

Model OPTICLEAN Il| | Hmotnost piistroje .

Kryti P23 (v préazdném stavu) 9
Napajeci napéti | 230V /1 Ph | | Pfikon 450 W
Hluénost <10 dB (A) Rozméry 300 x 230 x 240 mm
Frekvence 50/60 Hz Elektrické napéti 10/30V AC/DC

2.4. Prenaseni a skladovani pristroje

Pfistroj je k transportu vybaven rukojeti (8) umisténou na jeho horni ¢asti.

Pfistroj musi byt uchovavan na bezpe€ném misté a mimo dosah vihkosti, aby bylo
zabranéno poskozeni vnitiku.

2.5. Standardni konfigurace dodavky

1 ks piistroj OPTICLEAN I 1 ks standardni vlozka TIG 90° (17a)

1 ks névod k pouziti 1 ks standardni Uzka viozka TIG 90° (17b)

1 ks horak (12) 1 ks lepici $pic¢ka TIG 90° (18a)

1 ks podpéra hotaku (13) 1 ks lepici $picka Uzka TIG 90° (18b)

1 ks drzak hofaku (14) 1 ks Cistici / lestici $tétec (19)

1 ks uzemnovaci kabel (9) 1 ks ¢istici roztok (roztok Soft) (11a)

1 ks napdjeci kabel hofaku (10) 1 ks lestici roztok (roztok Brill) (11b)

1 ks imbusovy kli€¢ 2,5 mm 1 ks neutraliza¢né - Cistici roztok Inox-L 500 ml (20)

3. Instalace drzadel podlozky a kartace

1. Pomoci utahovaciho allenova klice 2,5 mm povolte nastaveny Sroub (16) na
horaku (12).

2. Umistéte vlozku / $tétec (17 / 19) k horaku (12) a znovu upevnéte Sroub (16)
(obr. G1 - obr. G2 - obr. G5).

Upozornéni: jakmile jednou nainstalujete Stétec (19), je pfipraven k pouziti. Pak
musite pfed pouZitim grafitovych vlozek (17) nainstalovat Cistici hrot (18).

2

G1 G2 (volitelné) G3 G4 (volitelné)

G5 G6 G7 G8

G9 G10 (volitelné) G11 G
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POZNAMKA: spravné pouziti &isticiho/lesticiho
Stétce Uhlikova viakna ($tétiny) by mély dosahovat
délky 15 mm. KdyZ dojde k opotfebovani prvnich

vlaken, sestfihnéte spirdlu PTFE na délku 15 mm. —e

4. Instalace zakonéeni
Zakonceni jsou vyrobena ze specialnich materiall odolnych viéi kyselindm a
vysokym teplotam.
¢ lepici zakonéeni typu TIG (18a/18b/18c/18d)
Pro instalaci polozte podlozku (18) na podpéru (17) (obr. G3).
¢ lepici zakonéeni (18¢)
Umistéte podlozku (18e) na grafitovou podpéru (17) tak, aby byla dobfe zakryta (obr. G3).

5. Pouziti elektrolytickych roztoku

Upozornéni: ujistéte se, Ze pouzivate spravny elektrolyticky roztok pro
pozadovany tkon:
¢ Roztok Neutral (11a): pro odmastovani nekyselych svard
® Roztok Brill (11b): pro odmastovani a lesténi svar

1. OdSroubujte uzavér tuby (11) a odstrarite ochranny film.
2. Umistéte tubu (11) na hofak (12) a zajistéte ji utazenim krouzku (obr. G6).

6. Cisténi/lesténi svaru
6.1. Volba rezimu (Tlagitko pro vybér - 5)
Otocte tlacitkem (5) na poZzadovanou funkci:
AC leptani svar(i pufrem.
DC lesténi svarli pufrem.

leptani svardl pomoci $tétce.
f Stétec je idealni pro pufrem tézko dosazitelné plochy, jako napfiklad
vnitini dhly.
Doporucené kombinace:

Odmastovani — Podpéra (17) + lepici zakongeni typu TIG (18) + roztok Neutral
/Brill (11 a/ b)

— Stétec (19) + roztok Neutral/Brill (11 a / b)
— Podpéra (17) + lepici zakoné&eni typu TIG (18) + roztok Brill (11b)
— Stétec (19) + roztok Brill (11b)

Lesténi

6.2. Nastaveni proudu (tlagitko napajeni - 6)

¢ Opétovna uprava povrchu a lesténi pomoci vliozek a podlozek (17/18)

U pfistroje OPTICLEAN Il Ize nastavit proud v zavislosti na rliznych potfebach;
zvy$enim elektrického proudu je zvySovana pracovni rychlost pfistroje.

Mame-li pracovat s vysokym proudem, je vhodné nejprve provést testy na vzorcich,
aby nedoslo k poskozeni obrabénych predméti a k poskozeni podlozky.

¢ Opétovna Uprava a lesténi svard pomoci §tétce (19)

Kdyz je tlacitko (5) v pozici ,Stétec”, (19) elektricky proud je jiz nastaven, a proto
nem(ize byt jiz zménén pracovnikem. Je zadouci, aby v&echny ukony pro obnazeni
svarQ byly provadény v této poloze.

Pro lesténi pomoci $tétce (19) posurite tlacitko (5) na pozici DC a postupné nastavte
proud podle potieb pracovnika.

6.3. Napajeni

Pred napajenim se ujistéte, Ze:

* je zdroj napéjeni uzemnény;

® napdjeci vedeni je dostacujici pro napdjeci zatizeni pfistroje;

e mate ochranu proti prepéti v pfipadé pretizeni sité a zkratu;

® méte zafizeni pro automatické vypinani pfipojené k obecnému uzemnéni, abyste
zabranili riziku nepfimého kontaktu;

o elektrické kabely, zastrcky a zasuvky pfistroje jsou v dobrém stavu.

Postup elektrického pfipojeni.

. Pripojte jeden konec napéjeciho kabelu horaku (10) ke konektoru horéku (12) a
dalsi konec napéjeciho kabelu do zasuvky (4) umisténé naproti pfistroji. (obr. G7).

2. Zasunite zastréku uzemnovaciho kabelu (9) do Zluté zasuvky (3).

Pripojte svorku uzemiovaciho kabelu (9) k obrabénému predmétu.

. Zapojte napéjeci kabel (1) do zasuvky (v souladu s existujicimi bezpe¢nostnimi a
regulanimi standardy - berte v potaz napéti pfistroje, které je uvedeno v
technickych udajich pfipevnénych na pfedni strané jednotky).

5. Zapnéte pfistroj pomoci hlavniho vypinace (2).

—_

>

6.4. Proces odstrarovani necistot / lesténi

1. Stisknéte tlacitko (15) na hofdku (12) a nacerpejte kapalinu v tubé (11) na
podlozku / $tétec (18/19). Po kazdém stisknuti tlacitka vyckejte 2/3 sekundy pred
opétovnym stiskem a umoznéte tak fadny provoz cerpaciho systému. P¥i prvnim
pouziti, opakujte tuto ¢innost 4-5krat.

www.weldline.eu
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2. Za¢néte odmastovani / lesténi umisténim podlozky / Stétce (18/19) navihéeného
elektrolytickym roztokem (11) v kontaktu s oSetfovanou pajkou. OSetfete letovanou ¢ast
vyvijenim tlaku az do odmasténi / vyleténi. (obr. G8 - obr. G9.).

Upozornéni: lesténi vyZaduje vétsi mnozstvi elektrolytického roztoku v porovnani
s odmastovanim.

Upozornéni: podlozka / Stétec (18/19) musi byt vzdy namocen v elektrolytickém
roztoku (11); v pripadé, ze podlozka / Stétec (18/19) vykazuje zndmky olamani Ci
popaleni, provedte vymeénu).

Nikdy nedavejte podpéru horaku (17) bez podlozky (18) do styku s kovem.

Upozornéni: Spravné pouziti odmastovaciho $tétce:
Béhem odstrariovani necistot drzte Stétec kolmo k svaru a vZdy
jej méjte namoceny v elektrolytickém roztoku.

6.4. Na konci odmastovani / lesténi
1. Polozte hotak (12) na podpéru (13).
2. Odpojte svorku uzemnovaciho kabelu (9) od svafeného predmétu.

VELMI DULEZITE (pro dosazeni nejlepsich vysledka)

3. Odstrante prebytecny roztok z povrchu vycisténé ¢asti, abyste zabranili tvorbé
krouzki zplsobené roztokem elektrolytu.

4. Postiikejte povrch Cisticim roztokem Inox-L (20) pro plnou neutralizaci
jakychkoli zbytk{ elektrolytického roztoku (Obr. G11).

5. Vycistéte povrch pomoci hadfiku z mikrovldkna navih€eného v &isté vodeé.

6. Otfete povrch do sucha suchym hadfikem z mikrovlakna.

6.5. Vypinani pristroje

1. Nastavte hlavni spina¢ (2) do pozice ,,0“ (OFF - VYPNUTO).
2. Vypojte zastréku zafizeni (1) ze zasuvky.

3. Provedte Udrzbu pfistroje (paragraf 8).

7. Elektrochemické znacéeni

Kromé& funkci odstrafiovani necistot a leSténi ma pfistroj jesté funkci
elektrochemického znaceni nerezové oceli (Cervena zona). Tato funkce umozniuje
okamzité vytisknout jakékoli logo na kov (nerezovou ocel). Princip elektrochemického
znaceni je zalozen na elektrolyze bez pouziti Ziravych nebo drazdivych roztoku.
MuzZete také docilit tmavsiho a bezbarvého znaceni, a to umisténim volice zpracovani
(5) na pozici stfidavého proudu AC (Cernd linie) nebo jasnéjsiho a svétlejsSiho EDM
znaceni, a to nastavenim spinace na pozici stejnosmérného proudu DC (bila linie).

Upozornéni: k provedeni znaceni potrebujete soupravu na vyrobu znaéeni a
ram pro sitotisk (zakazkova grafika vyrobena dle pozadavki zakaznika).

Sadu pro znaceni a sitotiskové ramy Ize koupit pfimo od spole¢nosti Lincoln
Electric Europe.

Soucastky sady pro znac¢eni (W000271936)

1 ks rukojet (21) 1 ks elektrolyticky roztok pro znackovani 100 ml (26)
1 ks imbusovy kli¢ 2,5 mm 1 ks elektrolyticky obruSovaci roztok 100 ml (27)

1 ks znaCkovaci podpéra (23a) 1 ks maly napajeci kabel pro hofak (10)

1 ks 20 znackovacich per (24a) 1 ks maly drzak horaku (13)

Znackovani Obrusovani
DC

7.1. Sitotiskovy ram (28)

K provadéni znackovani je nutné pouzit sitotiskovy ram (28)
(grafiku vyrobenou na zakazku podle pfani zakaznika).
Sablonu je mozno zakoupit pfimo u spole¢nosti Lincoln
Electric Europe a mlZe byt vyrobena v rlznych
velikostech.Standardni rozméry se pohybuiji od minimalné 25 x 15 mm do maximalné 257
x 170 mm. Znackovaci rdm, ktery je pouzivan v souladu se vSemi nize uvedenymi pokyny,
umoziuje vyrobu téméF 500 znacek. Vice informaci ziskate zde: Lincoln Electric Europe
(www.weldline.eu).

7.2. Instalace grafitové znackovaci podpéry (23)

1. Pomoci 2,5 mm imbusového kli¢e mirné povolte upevriovaci ty¢ (22) na rukojeti
@1).

2. Umistéte vlozku (23) na rukojet (21) a dotahnéte upeviiovaci ty¢ (22) pomoci 2,5 mm
imbusového kli¢e (obr. H1).
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7.3. Instalace znackovacich per (24)
1. Umistéte znaCkovaci plst (24) na grafitovou viozku (23) tak, aby byla dobfe zakryta.

Upozornéni: nespravna instalace znackovaci plsti (24) méize mit tyto nasledky:

o zkrat kontaktem mezi exponovanou grafitovou viozkou (23) a ¢asti, které ma byt
oznacena.

e zhorSeni sitotisku (28) kontaktem mezi obrazovkou a nekrytym rohem grafitové
vlozky (23).

2. Pripevnéte znackovaci plst (24) na grafitovou vloZku (23) s prstencem (25) (obr. H2).

7.4. Rezim Vybér (knoflik - 5)

Otocte knoflikem (5) k funkei vztahuijici se k potfebnému typu znaceni (Eervena zéna):
Cerna linie (AC): pro tmavéi a napadné znageni (znadeni elektrolytem - 26).

Bila linie (DC): pro jasnéjSi nebo svétlejsi znaéeni (pomoci obru$ovaciho
elektrolytu - 27).

7.5. Elektrické pripojeni

Pokud je pfistroj odpojen od elektfiny:

1. Zapojte jeden konec napéjeciho kabelu hofaku (10) ke konektoru horéku (21) a dalsi
konec napéjeciho kabelu pfipojte k zasuvce (4) umisténé v predni ¢asti zafizeni.
(obr. H3).

2. Zapojte uzemnovaci kabel (9) do Zluté zasuvky (3).

3. Pripojte svorku uzemnovaciho kabelu (9) k obrabénému predmétu.

4. Zapojte napéjeci kabel (1) do zasuvky (v souladu s existujicimi bezpe¢nostnimi a
regulaénimi standardy - berte v potaz napéti pfistroje, které je uvedeno v technickych
udajich pfipevnénych na predni strané jednotky).

7.6. Operace znaceni

UPOZORNENI: Pro ziskani dobrych vysledk( pfi znageni za pouziti nového

sitotiskového ramu je doporuceno provést nejprve testovani

1. Umistéte sitotiskovou Sablonu (28) na stranu, kterd méa byt oznacena.

2. Navih¢ete znackovaci plst (24) nékolika kapkami elektrolytického roztoku (26/27)
(obr. H4).

Upozornéni: Pfi znackovani v sériich (maximalné do 15 kust), neni nutné pokazdé
vih¢it plst (24).

3. Zapnéte pfistroj: spina¢ (2) do polohy ,I“ (ON - ZAPNUTO).

4. Polozte znackovaci plst (24) navihéenou elektrolytickym roztokem (26/27) na
sitotiskovou $ablonu (28) a ujistéte se, zda nepresahuje pres okraje a tak nemize
poskodit povrch nerezové oceli (obr. H5).

Nikdy neumistujte pero na ocel bez pfedchoziho vypnuti pfistroje; znackovaci
proces by pokracoval dale, coz by poskodilo obrabény predmét.

7.7. Na konci znackovani

1. Premistéte rukojet (21) na jeji podpéru (13).

2. Vypnéte pfistroj: prepnéte z funkce (2) na funkci ,,0“ (OFF - VYPNUTO).
3. Odstrarite svorku uzemnovaciho kabelu (9) z obrabéného predmétu.

4. Odeberte sitotiskovou Sablonu (28) z povrchu obrabéného predmétu.
5. Vypojte zastréku zafizeni (1) ze zasuvky.

VELMI DULEZITE (pro dosaZeni nejlepsich vysledki)
6. Postiikejte povrch Eisticim roztokem Inox-L (20) pro plnou neutralizaci
jakychkoli zbytkl elektrolytického roztoku (obr. G11).

7. VygGistéte povrch pomoci hadfiku z mikrovldkna navihéeného v Cisté vodé.

8. Otrete povrch do sucha suchym hadfikem z mikrovldkna.

9. Oplachnéte sitotiskovy ram (nebo Sablonu) (28) pod tekouci vodou, abyste
zabranili vzniku krystalkdl na povrchu.

www.weldline.eu
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8. Udrzba

Upozornéni: pred provadénim jakékoli Udrzby je nutné vypojit pfistroj ze sité
elektrického vedeni.

8.1. Bézna udrzba

* Zkontrolujte stupen opotfebeni komponent zafizeni a potfebu vymény; pouZivejte
pouze originalni nahradni dily a pfislusenstvi.

¢ Zkontrolujte stav vSech elektrickych soucasti, abyste se ujistili, zda funguiji spravné.

Na konci kazdého pouZiti peclivé vycistéte pfistroj.

¢ Odstrarite podlozku / karta¢ (18/24/19), abyste zabranili enkrustaci viozky horaku
vlivem odparovani elektrolytického roztoku (17/23). Kdyz je pufr / Stétec (18/24/19)
opotfebovany nebo vykazuje stopy spaleni, vyménte jej za novy. Pokud je pufr /
Stétec (18/24/ 19) stale pouzitelny, oplachnéte jej vodou.

® Po vystydnuti vycistéte viozku (17/23) vodou a zabrarite tak vytvareni usazenin.
Upozornéni: Spolecnost Lincoln Electric Europe nenese zadnou odpovédnost za
pouzivani neoriginalnich soucastek.

8.2. Mimoradna udrzba

Mimoradnou Udrzbu mdzete v zasadé svéfit kvalifikovanym technikdm spoleénosti

Lincoln Electric Europe nebo ovéfenym servisnim centrdim.

Upozornéni: Jakakoli zaruka poskytnuta spole¢nosti Lincoln Electric Europe je
neplatna, pokud je pfistroj rozebran, opravovan nebo modifikovan neopravnénou
osobou nebo servisnim stfediskem.

Pravodce objednanim
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9. Odstranéni a likvidace
Upozornéni: Je velmi ddlezité, aby byla zajisténa ochrana Zivotniho prostredi.

OBALY: obaly jsou povazovany za komunalni odpad a mohou byt odstrariovany jako
takové (prvni tfidy skladek) bez rizika pro ¢lovéka nebo Zivotni prostredi.

POUZITE PODLOZKY: pouzité podlozky jsou povazovany za zvlastni odpad k
likvidaci provadéné v souladu se standardy existujicimi ve vasi zemi.

STROJNi SOUCASTKY A ZASTARALE ZARIZENi:
Strojni soucastky a zastaralé vybaveni jsou nebezpeény odpad, ktery je
tfeba zlikvidovat dle prislusné kategorie. Podle smérnice ES 2002/96 o
elektrickych a elektronickych vybavenich (OEEZ) musi uzivatel pfi likvidaci
téchto zafizeni roztfidit elektrické a elektronické komponenty a dorucit je
do autorizovaného sbérného strediska nebo takové zafizeni vratit prodejci vyménou
za nové.

POUZITE KAPALNE ROZTOKY: b&hem procedur (odizolovani a leéténi) je kapalny
roztok pouzivan na tézké kovy: pouzité kapaliny je nutno povaZovat za nebezpecny
odpad ur€eny k likvidaci v souladu s predpisy platnymi v zemi, kde je pfistroj pouzivan.

Volitelné polozky

Popis Sohgtr}:::(icky' Mnozstvi Ref. ¢.

Pristroj OPTICLEAN Il véetné: A 1 W000382322
Sestava hotéaku 12 1 W000275260
Kabel uzemnéni 9 1 W000375139
Kabel pro napajeni horaku 10 1 W000375141
Podpéra horéku 13 1 W000382323
Prodlouzena podpéra hofaku 14 1 W000382325
Imbusovy kli¢ - 1 W000382326
Standardni viozka 17A 1 W000382571
Standardni zakonceni 18A 10 W000272348
Uzka viozka 17B 1 W000382572
Uzké zakongeni 18B 10 W000272351
Stétec s uhlikovymi viakny 19 1 W000382329
Roztok ,Neutral Bomar“ 100 ml 1A 20 W000272038
Roztok ,,Brill Bomar“ 100 ml 11B 20 W000272347
Neutralizaéni roztok Clean-Inox-L 20 6 W000274842
Znackovaci sada: B 1 W000271936
Roztok pro ¢erné znackovani 26 1 W000272041
Roztok pro bilé znaCkovani 27 1 W000382573
Znackovaci podpéra 23A 1 W000272039
Znackovaci pero 24A 20 W000272040

Lincoln Electric Europe S.L. c/o, Balmes, 89 - 8° 22, 08008 Barcelona, SPAIN

@

Popis Mnozstvi Odkazy
Drzak podiozky 1 Na vyziadanie
Podlozka D 1 Na vyZiadanie

Drzék podlozky Na vyZiadanie

A
!

Podlozka 1 Na vyZiadanie
N,
@R
Drzéak podlozky \% 1 W000382327
Podlozka 0 1 W000382238

www.weldline.eu
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BE OPTICLEAN I WELDURS-

Gerat zum Reinigen von SchweiBnahten by Lincoln Electric

I SU Nr. 8695-8954 Rev.1
Erstellungsdatum: 12/2014
Anleitungen fur die

Sicherheit, die Benutzung
und die Wartung

ACHTUNG

0 Lesen Sie vor Gebrauch des Geréts unbedingt die Anleitungen dieses Handbuchs
aufmerksam durch. Dieses Handbuch liefert die notwendigen Informationen fiir die
;Q Installation, die Inbetriebnahme, die Nutzung und die Instandhaltung der Maschine
unter Sicherheitsbedingungen. Das Handbuch ist integrierender Teil der Maschine und

muss wahrend deren gesamter Lebensdauer sorgfaltig aufbewahrt werden.

1. SICHERHEIT 2. MERKMALE DER MASCHINE
Die Maschine wurde in Einhaltung der EU-Vorschriften beziiglich der 2.1. Bauteile der Maschine
Sicherheit gebaut und trégt das CE-Zertifikat. 1. Stromkabel der Maschine 12. Brenner
2. Hauptschalter 13. Brennerhalterung
1.1. Vorrichtungen fiir den personlichen Schutz 3. Steckplatz fiir Massekabel 14, Verlangerung fiir Brennerhalterung
Der Einsatz der Maschine verlangt die Benutzung von personlicher Schutzausriistung (PSA) wie etwa: 4. Steckplatz fiir Brennerstromkabel 15. Pumpenknopf
e das Tragen von geeigneten Schutzhandschuhen, 5. Wﬁlhlschalter fgr Arbeitstyp 16. Befestigungsschraube
o das Tragen von Schutzbrillen, 6. Wahischalter fiir Stromtyp 17. Halter fiir Graphittampon:
o das Tragen einer Filtermaske (wenn kein Rauchabsaugungssystem vorhanden ist). 7. Anzeigelampchen Gerat unter Spannung 17.a. Standard-TIG-Einsatz 90°
- 8. Griff 17.b. Schmaler TIG-Einsatz 90°
VERHUTUNGSMASSNAHMEN GEGEN VERBRENNUNGEN 9. Massekabel 18. Beiztampon:
Beim Betrieb der Vorrichtung kdnnen die Stiicke, die der Behandlung unterzogen 10. Brennerstromkabel 18.a. Tampon TIG Bond 90°
werden, sowie bestimmte Bauteile des Brenners hohe Temperaturen erreichen 11. Elektrolytische Losung: 18.b. Schmaler Tampon TIG Bond 90°
(tiber 180° C). 11.a. Beizlésung (Neutrale Losung) 19. Pinsel zum Reinigen/Polieren
Fiir die Handhabung der Stiicke und fiir die Benutzung des Brenners miissen daher 11.b. Polierlésung (Brill-Losung) 20. Neutralisierende Flissigkeit Clean-Inox-L
Schutzhandschuhe benutzt werden. Die gleichen VorsichtsmaBnahmen miissen auch
beim Entfernen der Tampons und ihrer Halterungen ergriffen werden. e
[Xi ELEKTROLYTISCHE LOSUNGEN Q
Der Betrieb der Maschine erfordert die Verwendung von elektrolytischen
Losungen, die dtzende Produkte sind und Reizungen von Augen
und Haut verursachen kénnen. A
Bei der Verwendung dieser Produkte ist die Benutzung von 11
= Schutzvorrichtungen wie Handschuhen und Sicherheitsbrillen,
\\? N sowie von Schutzkleidung notwendig, um das Risiko einer
- “ Beriihrung zu vermeiden.

©- Corosit Es dirfen keine anderen als die in diesem Handbuch

angegebenen Produkte verwendet werden (andernfalls verfallt
jede Garantie) und diese Produkte diirfen nicht mit anderen
Produkten gemischt werden. Bewahren Sie die Produkte an
einem sicheren Ort in ihrem Originalbehalter auf.

Im Fall einer zufélligen Beriihrung mit den Augen oder mit der Haut und im Fall von Verschlucken

halten Sie bitte die Anweisungen auf den Sicherheitsdatenbléttern der Produkte ein.

Das Sicherheitsdatenblatt der elektrolytischen Losung kann angefordert werden bei:

www.weldline.eu.

GIFTIGE DAMPFE
Bei den Behandlungsvorgéngen konnen giftige Ddmpfe freigesetzt werden: Die
notwendigen SicherheitsmaBnahmen sind einzuhalten, um Aussetzungsrisiken

fiir den Bediener und andere in der N&he anwesende Personen zu vermeiden.
Wenn es unmdglich ist, mit einem Rauchabsaugsystem zu arbeiten, muss eine fiir
das verwendete Elektrolyt geeignete Filtermaske benutzt werden (FFP2, FFP1...).
o FFP2 (Brill-Losung) ¢ FFP1 (Neutrale Losung)

ELEKTRISCHE ENTLADUNGEN
Alle elektrischen Entladungen sind potenziell todlich. Benutzen Sie die Maschine

nicht an einem feuchten Ort. Beriihren Sie nie Bauteile, die unter Strom stehen.

Schalten Sie bei der kleinsten Empfindung einer elektrischen Entladung sofort
die Maschine aus und verwenden Sie sie erst, nachdem ein qualifizierter Techniker die
Anomalie behoben hat. Kontrollieren Sie das Stromkabel haufig und tauschen Sie es, falls
es Beschadigungen aufweist, oder an der Hiille Abriebspuren zeigt, unverziiglich aus.
Fiihren Sie die Wartungsarbeiten unbedingt erst aus, nachdem Sie die Maschine von
ihrer Stromversorgung getrennt haben. Mit der Wartung der elektrischen Teile darf nur
qualifizierte und fiir diese Arbeiten befugtes Personal beauftragt werden.
Verwenden Sie ausschlieBlich Originalersatzteile.

1.2. Schutzvorrichtungen

Thermoschutz: Die Maschine ist mit einer Vorrichtung ausgestattet, die im Fall einer zufélligen
Uberhitzung ausgeldst wird. Wenn der Thermoschutz ausgeldst wird, funktioniert die Maschine
nicht mehr. Die Wiederaufnahme des Betriebs erfolgt automatisch, wenn die Temperatur den
Normalwert wieder erreicht hat.

Schutz vor Kurzschliissen: Die Maschine ist mit einer Schutzvorrichtung vor Kurzschliissen
ausgestattet, die zwischen der Pufferhalterung und dem bearbeiteten Werkstiick auftreten kénnen.

www.weldline.eu
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2.2. Anwendungsgebiet

Die Maschine wurde zur Durchfiihrung von folgenden Arbeiten an Werkstiicken aus rostfreiem
Stahl geplant und gebaut:

* Abbeizen von Oxiden und Brandspuren nach SchweiB- und Schneidearbeiten;

* Polieren von SchweiBnéhten;

 Elektrochemische Markierung (Option).

Achtung: Die Maschine nicht an Stahlen benutzen, die fiir elektrolytische Losungen besonders
empfindlich sind (z.B. Stahl AISI 4309, da diese auf ihnen zur Bildung von weiBen Aureolen filhren
konnen. Sollte der geringste Zweifel bestehen, muss vorher ein Test durchgefiihrt werden.

Lincoln Electric Europe lehnt jede Haftung fiir eine schlechte Benutzung der Maschine ab, wie
beispielsweise:

e schlechte Benutzung durch ungeschultes Personal; e Verwendung von Fliissigkeiten, die nicht von
e Benutzung entgegen den geltenden Normen; Lincoln Electric Europe empfohlen sind;
 Schlechte Installation;  Vollkommene oder teilweise

© Unzuléngliche Stromversorgung; Nichteinhaltung der Anweisungen;

© Mangelnde Wartung; ¢ Jede andere schlechte, unsachgemaBe

 Unbefugte Anderungen oder Eingriffe; Benutzung.

 \lerwendung von nicht originalen Ersatzteilen;

2.3. Technische Merkmale
Modell OPTICLEAN Il
Isolationsklasse P23 Materialgewicht (leer) 7kg
Versorgungsspannung | 230V /1 Ph Leistung 450 W
Schallpegel <10 dB (A) Abmessungen des Gerats | 300 x 230 x 240 mm
Frequenz 50/60 Hz Eletrodenspannung 10/30V AC/DC

2.4. Ortsverlagerung und Lagerung der Maschine

Fiir den Transport ist die Maschine am oberen Teil mit einem Griff (8) versehen.
Die Maschine muss an einem sicheren und vor Feuchtigkeit geschiitzten Ort aufbewahrt werden,
damit keine Gefahr einer Beschddigung der innen gelegenen elektrischen Bauteile besteht.

2.5. Gelieferte Ausstattung

1 Maschine OPTICLEAN Il
1 Benutzerhandbuch

1 Halterung fiir Graphitpuffer 90° (17a)

1 Halterung fiir schmalen Graphitpuffer 90° (17b)
1 Brenner (12) 1 Tampon TIG Bond 90° (18a)

1 Brennerhalterung (13) 1 Schmaler Tampon TIG Bond 90° (18b)

1 Verlangerung fiir die Brennerhalterung (14) 1 Pinsel zum Reinigen/Polieren Brush (19)

1 Massekabel (9) 1 Beizldsung (Soft solution) (11a)

1 Brenner-Stromkabel (10) 1 Polierldsung (Brill-Lésung) (11b)

1 Inbusschliissel 2,5 mm 1 Neutralisierende Fliissigkeit Clean-Inox-L 500 ml (20)

3. Installation der Pufferhalterungen und des Pinsels

1. Die Befestigungsschraube (16) am Brenner (12) mit dem Inbusschliissel 2,5 mm etwas lockern.
2. Den Einsatz/den Pinsel (17/19) am Brenner (12) aufsetzen und den Befestigungsstift (16)
festziehen (Abb. G1 - Abb. G2 - Abb. G5).

Achtung: Sobald der Pinsel (19) installiert ist, dagegen miissen die Tampons (18) zuerst installiert
werden, bevor man die Halterungen (17) benutzen kann.

G1 G2 (optional) G3

G9 G10 (optional) G11 G

2D
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HINWEIS: Korrekte Benutzung des Beizpinsels

Die Karbonfasern (Borsten) miissen maximal um 15 mm
vorstehen. Wenn die ersten Fasern verbraucht sind, die
PTFE um 15 mm kiirzen. —e

4. Installation der Tampons
Die Tampons sind mithilfe von speziellen Materialien hergestellt, die gegen Séuren und hohe
Temperaturen besténdig sind.
* Tampon TIG Bond (18a/18b/18¢/18d)
Zum Installieren den Tampon (18) in die Halterung (17) einsetzen (Abb. G3).
* Tampon Bond (18e)
Den Tampon (18g) in die Graphithalterung (17e€) so einsetzen, dass er ganz abgedeckt ist (Abb. G3).

5. Verwendung der elektrolytischen Lésungen

Achtung: Vergewissern Sie sich, dass Sie die elektrolytische Losung verwenden, die der
beabsichtigten Bearbeitung entspricht:
o Neutrale Losung (11a): séurefreies Abbeizen von SchweiBnahten
o Brill-Losung (11b): Abbeizen und Polieren von SchweiBnéhten

1. Den Deckel der Tube (11) abschrauben und die darunter gelegene Schutzfolie entfernen.
2. Darauf achten, die Tube (11) nicht auf den Kopf zu stellen, und sie auf dem Brenner (12)
platzieren und mithilfe des Rings festschrauben (Abb. G6).

6. Abbeizen / Polieren von SchweiBnihten

6.1. Auswahl der Bearbeitung (Knopf Bearbeitungen - 5)
Den Knopf (5) auf die gewiinschte Funktion stellen:

AG fiir das Abbeizen von SchweiBnéhten mit Tampon.
DC fiir das Polieren von SchweiBndhten mit Tampon.

Fiir das Abbeizen von SchweiBndhten mit dem BRUSH-Pinsel.
/ Der Pinsel ist ideal fiir Stellen, die mit den Tampons schwer zugénglich sind, wie
z.B. Innenwinkel.

Einzuhaltende Kombinationen:
Abbeizen — Halterung (17) + Tampon TIG Bond (18) + Neutrale/Brill-Losung (11 a/b)
— Pinsel (19) + Neutrale/Brill-Lésung (11 a/b)
Polieren — Halterung (17) + Tampon TIG Bond (18) + Brill-Ldsung (11b)
— Pinsel (19) + Brill-Losung (11b)

6.2. Stromregelung (Knopf Strom - 6)

 Abbeizen und Polieren mit Einsétzen und Tampons (17/18)

Am OPTICLEAN Il 1asst sich der Strom entsprechend den verschiedenen Notwendigkeiten regeln.
Durch Erhdhen der Stromstérke wird die Arbeitsgeschwindigkeit der Maschine erhoht.

Wenn man mit einem hohen Strom arbeiten muss, ist es, um nicht das zu bearbeitende
Werkstiick und die Tampons zu beschadigen, ratsam, vorher Tests an Mustern durchzufiihren.

o Abbeizen und Polieren mit dem BRUSH-Pinsel (19)

Wenn mit dem Knopf (5) auf Position ,,Pinsel“ (19) gearbeitet wird, ist die Stromstérke bereits
fix und kann vom Bediener daher nicht gedndert werden. Es wird angeraten, alle Abbeizarbeiten
an SchweiBnéhten in dieser Position durchzufiihren.

Damit man das Polieren mit dem Pinsel (19) durchfiihren kann, muss man den Drehknopf (5) auf die
Stellung DC stellen und dann die Stromstérke je nach den Bediirfnissen des Bedieners einstellen.

6.3. Stromversorgung

Vergewissern Sie sich vor dem AnschlieBen an das Stromnetz iiber Folgendes:

 Dass der davor liegende Stromkreis mit einem Schutzschalter (Erdung) ausgestattet ist;

e Dass die elektrische Versorgungsleitung angesichts der Leistung der Vorrichtung einen
geniigenden Querschnitt hat;

« Dass eine Schutzvorrichtung gegen Uberspannungen aufgrund von Uberlastungen und gegen
Kurzschliisse vorhanden ist;

 Dass die automatische Trennvorrichtung fiir Strome in Verbindung mit der Erdung vorhanden
ist, um Gefahren von indirekten Kontakten zu verhindern;

e Dass die Stromkabel, die Steckdosen und die Stecker der Vorrichtung in gutem Zustand sind.

Dann kann der Stromanschluss vorgenommen werden.

1. Ein Ende des Brennerstromkabels (10) am Steckplatz des Brenners (12) und das andere Ende
des Stromkabels am Steckplatz (4) an der Vorderseite der Vorrichtung anschlieBen (Abb. G7).

2. Den Stecker des Massekabels (9) am gelben Steckplatz (3) anstecken.

3. Die Klemme des Massekabels (9) an das Werkstiick anschlieBen, auf dem sich die
SchweiBnaht befindet, die abgebeizt / poliert werden soll.

4. Den Stecker des Stromkabels der Vorrichtung (1) in die Stromsteckdose einstecken (diese
muss den geltenden Vorschriften und den Sicherheitsvorschriften entsprechen, wobei die in
den technischen Daten auf der Gerétplakette an der Vorderseite des Gerdtes angegebene
Spannung zu beriicksichtigen ist).

5. Die Maschine mithilfe des Hauptschalters (2) einschalten.

6.4. Abbeiz-/Polierarbeiten

1. Auf den Knopf (15) des Brenners (12) driicken, damit die in der Tube (11) enthaltene Flissigkeit
auf den Tampon/Pinsel (18/19) flieBt. Nach jedem Knopfdruck 2-3 Sekunden warten, bevor
man erneut driickt, damit das Pumpsystem gut funktionieren kann.
Diesen Vorgang bei der ersten Benutzung 4 bis 5 Mal wiederholen.

www.weldline.eu
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2. Mit dem Abbeizen/Polieren beginnen, indem Sie den mit der elektrolytischen Losung (11)
befeuchteten Tampon/Pinsel (18/19) in Beriihrung mit der zu behandelnden SchweiBnaht
bringen. Die SchweiBnaht unter Ausiibung eines starken Drucks bearbeiten bis sie
abgebeizt/poliert ist. (Abb. G8 — Abb. G9).

Achtung: Das Polieren braucht im Vergleich zum Abbeizen eine groBere Menge an
elektrolytischer Losung.

Achtung: Der Tampon/Pinsel (18/19) muss immer mit elektrolytischer Losung (11) befeuchtet
sein; Der Tampon/Pinsel (18/19) muss ausgewechselt werden, wenn er sehr ausgepréagte
Spuren von Bruchstellen oder Verbrennungen hat.

Die Halterung des Brenners (17) nie ohne Tampon (18) in Beriihrung mit dem Metall bringen.

Achtung: Korrekte Benutzung des Beizpinsels:

Beim Abbeizen den Pinsel im rechten Winkel zur SchweiBnaht halten und darauf
achten, dass er immer gut mit elektrolytischer Ldsung befeuchtet ist.

6.4. Zu Ende des Abbeizens/Polierens
1. Den Brenner (12) wieder in seine Halterung (13) einsetzen.
2. Die Klemme des Massekabels (9) vom bearbeiteten Werkstiick abnehmen.

SEHR WICHTIG (fiir ein optimales Ergebnis)

3. Uberschiissige Losung vom gereinigten Werkstiick abwischen, um die Bildung von Aureolen
durch die elektrolytische Losung zu vermeiden.

4. Auf die Oberflache die Ldsung Clean-Inox-L (20) zerstéuben, um eventuelle Riicksténde der
elektrolytischen Losung zu neutralisieren (Abb. G11).

5. Die Oberflache mit einem mit sauberem Wasser befeuchteten Mikrofasertuch abwischen.

6. Dann die Oberflache mit einem trockenen Mikrofasertuch abtrocknen.

6.5. Stopp der Vorrichtung

1. Den Hauptschalter (2) auf die Stellung ,,0“ (AUS) stellen.
2. Den Stecker der Vorrichtung (1) aus der Steckdose ziehen.
3. Die Wartung der Vorrichtung (Paragraph 8) vornehmen.

7. Elektrochemische Markierung

Neben den Funktionen des Abbeizens und Polierens verfiigt die Maschine auch {iber die Funktion
elektrochemische Markierung auf Edelstahl (rote Zone). Mit dieser Funktion kann man auf das
Metall (Edelstahl) sofort jedes Logo aufdrucken. Das elektrochemische Prinzip beruht auf der
Elektrolyse von neutralen Fliissigkeiten, die weder dtzend, noch reizend sind. Eine dunklere
und besser sichtbare Markierung erhalt man, indem man den Bearbeitungswéhlschalter (5) auf
Wechselstrom (schwarzer Strich) stellt, oder wenn man eine hellere und leichtere Markierung
durch Elektroerosion erhalten will, stellt man den Wéhischalter auf Gleichstrom (weiBer Strich).

Achtung: Zum Ausfiihren der Markierung braucht man ein Markierungs-Kit und einen
Siebdruckraster (der nach der graphischen Angabe des Kunden hergestellt werden kann).
Das Markierungs-Kit und die Siebdruckraster werden von Lincoln Electric Europe direkt verkauft.

Bestandteile des ,,Markierungs-Kits* (W000271936)

1 Griff (21) 1 Flaschchen Markierelektrolyt 100 ml (26)
1 Inbusschliissel 2,5mm Fléschchen Erosionselektrolyt 100 ml (27)
1 Markierungshalterung (23a) Stromkabel fiir kleinen Brenner (10)

20 Markierfilzstifte (24a) Halterung fiir kleinen Brenner (13)

—_

24a

Erosion
DC

Markierung
AC

7.1. Siebdruckraster (28)

Zur Ausfiihrung der Markierung muss ein Siebdruckraster (28)
verwendet werden (der auf graphische Angabe des Kunden
hergestellt werden kann). Die Schablone kann direkt von Lincoln
Electric Europe bezogen und in verschiedenen Abmessungen
hergestellt werden. Die Standardabmessungen reichen von einem Minimum von 25 x 15 mm
bis zu maximal 257 x 170 mm. Ein Markierraster, der in Einhaltung aller nachstehend
gegebenen Angaben benutzt wird, gestattet die Herstellung von an die 500 Markierungen.
Fiir weitere Informationen wenden Sie sich an: Lincoln Electric Europe (www.weldline.eu).

7.2. Installation der Markierungs-Graphithalterung (23)
1. Die Befestigungsschraube (22) am Griff (21) mit dem Inbusschliissel 2,5 mm etwas lockern.

2. Den Einsatz (23) auf dem Griff (21) platzieren und den Befestigungsstift (22) mit dem
Inbusschliissel 2,5 mm festziehen (Abb. H1).
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H1 H2 H3 H4

7.3. Installation der Markierfilzstifte (24)
1. Den Markierfilzstift (24) auf dem Graphiteinsatz (23) so platzieren, dass er gut bedeckt ist.

Achtung: Eine schlechte Installation des Markierfilzstifts (24) kann folgende Auswirkungen haben:

® Kurzschluss durch Beriihrung des nicht abgedeckten Graphiteinsatzes (23) mit dem zu
markierenden Werkstiick.

© Beschédigung des Siebdruckrasters (28) durch Beriihrung des Rasters mit einer nicht
abgedeckten Ecke des Graphiteinsatzes (23).

2. Den Markierfilzstift (24) auf dem Graphiteinsatz (23) mithilfe des Ringes (25) befestigen (Abb. H2).

7.4. Auswahl der Bearbeitung (Knopf Bearbeitungen - 5)

Den Knopf (5) auf die Funktion fiir den gewiinschten Markierungstyp (rote Zone) stellen:
Schwarzer Strich (AC): fir eine dunklere und sichtbarere Markierung (mit Markierungselektrolyt
- 26).

WeiBer Strich (DC): fiir eine hellere und leichtere Markierung (mit Erosionselektrolyt - 27).

7.5. Elektrische Anschliisse
Wenn die Maschine nicht angeschlossen ist:

1. Ein Ende des Brennerstromkabels (10) am Steckplatz des Brenners (21) und das andere Ende
des Stromkabels am Steckplatz (4) an der Vorderseite des Geréts anschlieBen (Abb. H3).

2. Den Stecker des Massekabels (9) am gelben Steckplatz (3) anstecken.

3. Die Klemme des Massekabels (9) am Werkstiick, das markiert werden soll, anschlieBen.

4. Den Stecker des Stromkabels der Vorrichtung (1) in die Stromsteckdose einstecken (diese
muss den geltenden Vorschriften und den Sicherheitsvorschriften entsprechen, wobei die in
den technischen Daten auf der Gerétplakette an der Vorderseite des Gerdtes angegebene
Spannung zu beriicksichtigen ist).

7.6. Markierungsvorgénge

ACHTUNG: Fiir ein gutes Markierungsergebnis mit einem neuen Raster wird angeraten,
einige Tests durchzufiihren.

1. Den Siebdruckraster (28) auf das zu markierende Werkstiick auflegen.
2. Den Markierfilzstift (24) mit ein paar Tropfen Elektrolytlosung (26/27) benetzen (Abb. H4).

Achtung: Im Fall von Markierungen in Serie (bis hdchstens 15) ist es nicht notwendig, den
Filzstift (24) jedes Mal zu befeuchten.

3. Die Maschine einschalten: Hauptschalter (2) auf ,1* (AN).

4. Den mit Elektrolytlésung (26/27) befeuchteten Markierfilzstift (24) {iber den Siebdruckraster
(28) fiilhren und dabei darauf achten, nicht tber die Rénder hinaus zu fahren, um nicht die
Edelstahlflache zu beschadigen (Abb. H5).

Den Stift nie auf dem Stahl ablegen, ohne vorher die Maschine auszuschalten, da sonst
der Markiervorgang fortgesetzt und das Werkstiick beschadigt werden wiirde.

7.7. Zu Ende des Markierens

1. Den Griff (21) wieder in seine Halterung (13) einsetzen.

2. Den Hauptschalter (2) auf die Stellung ,,0“ (AUS) stellen.

3. Die Klemme des Massekabels (9) vom markierten Werkstiick abnehmen.
4. Den Siebdruckraster (28) vom markierten Werkstiick entfernen.

5. Den Stecker des Geréts (1) aus der Steckdose ziehen.

SEHR WICHTIG (fiir ein optimales Ergebnis)

6. Auf die Oberfléche die Losung Clean-Inox-L (20) zerstduben, um eventuelle Elektrolytriicksténde
zu neutralisieren (Abb. G11).

7. Die Oberflache mit einem mit sauberem Wasser befeuchteten Mikrofasertuch abwischen.
8. Dann die Oberflache mit einem trockenen Mikrofasertuch abtrocknen.

9. Den Siebdruckraster (Schablone) (28) unter flieBendem Wasser abspiilen, um die Bildung
von Kristallen auf seiner Oberfldche zu vermeiden.

www.weldline.eu
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8. Wartung

Achtung: Vor jeder Wartungsarbeit muss die Maschine vom Stromnetz getrennt werden.

8.1. Laufende Wartung

e Den Grad der Abnutzung der Bestandteile des Gerédts Uberpriifen und diese bei Bedarf
auswechseln; AusschlieBlich nur Originalersatzteile und -zubehdre verwenden.

e Den Zustand aller elektrischen Bauteile (berpriifen und sich vergewissern, dass sie gut
funktionieren.

Nach jeder Benutzung des Geréts muss die Maschine gereinigt werden:

* Den Tampon/Pinsel (18/24/19) entfernen, um zu vermeiden, dass sich die elektrolytische Losung
durch Verdampfen auf dem Einsatz (17/23) des Brenners verkrustet. Wenn der Tampon/Pinsel
(18/24/19) abgenutzt ist, oder er Brandspuren aufweist, muss er durch einen neuen ersetzt
werden. Wenn der Tampon/Pinsel (18/24/19) noch verwendbar ist, muss er unter flieBendem
Wasser abgespiilt werden.

 Sobald der Einsatz (17/23) abgekihlt ist, wird er unter flieBendem Wasser gereinigt, um die
Bildung von Verkrustungen zu vermeiden.

Achtung: Lincoln Electric Europe iibernimmt keinerlei Haftung im Fall der Verwendung von
nicht erlaubten Ersatzteilen.

8.2. AuBerordentliche Wartung
Mit den auBerordentlichen Wartungsarbeiten diirfen prinzipiell nur die qualifizierten Techniker
von Lincoln Electric Europe oder von ihr autorisierte Kundendienstzentren beauftragt werden.

Achtung: Die von Lincoln Electric Europe geleistete Garantie ist nicht mehr giltig, falls die
Maschine durch dafiir unbefugtes Personal zerlegt, repariert, oder verandert wird.

0D
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9. AuBerdienststellung und Entsorgung
Achtung: Der Umweltschutz muss unbedingt eingehalten werden.

VERPACKUNGEN: Die Verpackungen sind an den Hausmiill angepasst und kénnen wie dieser
entsorgt werden (Abfélle erster Kategorie), ohne dass Menschen oder die Umwelt geféhrdet sind.

GEBRAUCHTE TAMPONS: Die gebrauchten Tampons sind Sondermiill, der in Einhaltung der
geltenden Vorschriften zu entsorgen ist.

VERALTETE MASCHINEN UND GERATE:
Veraltete Maschinen und Gerate sind Sondermiill, der unter Beriicksichtigung der
Kategorie, zu der sie gehdren, zu entsorgen ist. GemaB der Richtlinie 2002/96/EG, die
fiir Elektro- und elektronische Altgeréte (RAEE) anzuwenden ist, muss der Benutzer
fir die Entsorgung die elektrischen und elektronischen Bauteile sortieren und sie
einer zugelassenen Sammelstelle (Wertstoffhof) zufiihren, oder die Gerdte dem Verkaufer gegen
Kauf eines neuen Gerates zuriickgeben.

GEBRAUCHTE FLUSSIGKEITEN: Bei der Bearbeitung (Abbeizen und Polieren) lagern sich in der
verwendeten Fliissigkeit Schwermetalle ab: auch die gebrauchten Fliissigkeiten miissen als
Sondermiill betrachtet werden und sind in Einhaltung der im dem Land, in dem die Maschine
benutzt wird, geltenden Vorschriften zu entsorgen.

Zum Bestellen Optionen
Bezeichnung Ke;:iz(;i::‘l:l:;ng Menge Referenznr. Bezeichnung Menge Referenznr.
Maschine OPTICLEAN Il bestehend aus: A 1 W000382322 Tamponhalterung 1 Auf Anfrage
Kompletter Brenner 12 1 W000275260
Massekabel 9 1 W000375139 Tampon 1 Auf Anfrage
Brennerstromkabel 10 1 W000375141
Brennerhalterung 13 1 W000382323 Tamponhalterung 1 Auf Anfrage
Verldngerung Brennerhalterung 14 1 W000382325
Inbusschliissel - 1 W000382326 Tampon 1 Auf Anfrage
Standard-Tamponhalterung 17A 1 W000382571
Standard-Tampon 18A 10 W000272348 Tamponhalterung 1 W000382327
Schmale Tamponhalterung 17B 1 W000382572
Schmaler Tampon 18B 10 W000272351
Karbonpinsel 19 1 W000382329 Tampon 1 W000382238
Lésung ,,Neutral Bomar® 100 ml 11A 20 W000272038
Lésung ,,Brill Bomar“ 100 ml 11B 20 W000272347
Neutralisierende Fliissigkeit Clean-Inox-L 20 6 W000274842
Markierungs-Kit bestehend aus: B 1 W000271936
Schwarze Markierfllissigkeit 26 1 W000272041
WeiBe Markierfliissigkeit 27 1 W000382573
Markierungsunterlage 23A 1 W000272039
Markierungstampon 24A 20 W000272040

Lincoln Electric Europe S.L. c/o, Balmes, 89 - 8° 22, 08008 Barcelona, SPAIN

@

www.weldline.eu



ISUM OPTICLEAN II-ES__ 16/03/2018 09:21 Pagei @ ‘

=3 OPTICLEAN I WELDURS-

Equipo para la limpieza de soldaduras by Lincoln Electric

I SU N.° 8695-8954 B,ev. 1
Fecha de creaciéon: 12/2014
Instrucciones

de seguridad, uso y
mantenimiento

ATENCION
0 Lea atentamente las instrucciones del presente manual antes de utilizar el
equipo. Este manual proporciona la informacién necesaria para la instalacion, la
;Q puesta en marcha, el uso y el mantenimiento de la maquina en condiciones de
seguridad. El manual es parte integrante de la maquina y debe conservarse con
cuidado durante toda la vida dtil de la misma.

1. SEGURIDAD 2. CARACTERISTICAS DE LA Mi\QUINA
2.1. Componentes de la maquina

C € La méquina ha sido construida en conformidad con las normas comunitarias

en materia de seguridad y cuenta con el certificado CE. 1. Cable de alimentacion de la maquina 12. Antorcha
2. Interruptor general 13. Soporte de la antorcha
1.1. Equipos para la proteccion individual. 3. Toma para el cable de masa 14. Alargador para el soporte de la antorcha
El empleo de la maquina requiere el uso de equipos de proteccion individual tales como: 4. Toma para el _cable de allmentacmn de la antorcha 15. Botqn de b".mb.e."
Iy 5. Selector de tipo de trabajo 16. Tornillo de fijacion
® guantes de proteccion adecuados, . N . "
o gafas de proteccion 6. Selector de tipo de corriente 17. Soporte del tampon de grafito:
* mascara filtrante (si no hay sistema de aspiracion de humos). ; :ag:f;gor de dispositivo bajo tension Bﬁ E:g;g gg :222:2:22 -Tr:g gz:?::;; gg:
PREVENCION DE QUEMADURAS 9. Cable de masa 18. Tampon de decapado:
Durante el funcionamiento del dispositivo, las partes sometidas al tratamiento 10. Cable de alimentacién para antorcha 18.a. Tampn TIG Bond 90°
y determinados componentes de la antorcha pueden alcanzar temperaturas 11. Solucidn electrolitica: 18.b. Tampon TIG Bond estrecho 90°
elevadas (superiores a 180 °C). 11.a. Solucion de decapado (Neutral solution)  19. Pincel para la limpieza y el abrillantado
Los guantes de proteccion deben utilizarse para manipular las piezas y para utilizar 11.b. Solucién de abrillantado (Brill solution)  20. Liquido neutralizador Clean-Inox-L
la antorcha. Estas mismas precauciones deben ser respetadas para retirar los tampones y e
sus soportes. IL
Xi SOLUCIONES ELECTROLITICAS
El funcionamiento de la maquina requiere el uso de soluciones
electroliticas, productos corrosivos e irritantes para los ojos y A
la piel. 11
Es necesario utilizar equipos de proteccion como guantes y
qut gafas de seguridad, asi como ropa de proteccion durante
N la manipulacién de estos productos para prevenir el riesgo
__ﬁ de contacto.

- Corrosif

No utilice productos diferentes de los indicados en este manual
(en caso contrario, la garantia quedaria anulada de inmediato) ni
mezcle estos productos con otros productos. Conserve los
productos en un lugar seguro y en su recipiente original.

En caso de contacto accidental con los ojos o con la piel, o en caso de ingestion,
respete las instrucciones referidas en las fichas de seguridad de los productos.

La ficha de seguridad de la solucion electrolitica puede solicitarla a: www.weldline.eu.

VAPORES TOXICOS
@ Las operaciones de tratamiento pueden generar vapores toxicos; respete las

debidas precauciones para evitar los riesgos de exposicion del operador y de
otras personas presentes en los alrededores.
Si no es posible trabajar con un sistema de aspiracion de humos, hay que utilizar una
mascarilla filtrante adecuada para el electrolito utilizado (FFP2, FFP1...).
© FFP2 (Brill solution) ¢ FFP1 (Neutral solution)

DESCARGAS ELECTRICAS

Todas las descargas eléctricas son potencialmente mortales. No utilice la

maquina en un lugar himedo. Nunca toque los componentes bajo tension. A

la menor sensacion de descarga eléctrica, apague la maquina inmediatamente
y no vuelva a utilizarla antes de que un técnico cualificado haya resuelto la anomalia.
Controle periédicamente el cable de alimentacion y, si presenta dafios o abrasiones en la
funda, sustittyalo de inmediato. Realice las operaciones de mantenimiento tras haber
desconectado la maquina de su fuente de alimentacion eléctrica. El mantenimiento de
las partes eléctricas de ser realizado Unica y exclusivamente por personal cualificado y
autorizado para dicha operacion.
Utilice solo repuestos originales.

[ uvnmz?ﬁ
1

1.2. Dispositivo de proteccion

Proteccion térmica: la maquina dispone de un dispositivo que interviene en caso de sobrecalenta-
miento accidental. Cuando la proteccion térmica interviene, la maquina deja de funcionar. El
restablecimiento del funcionamiento es automatico cuando la temperatura recupera el valor normal.
Proteccion contra los cortocircuitos: la maquina esta equipada con una proteccion contra los 18
cortocircuitos que pueden producirse entre el soporte de tampon y la pieza tratada.

www.weldline.eu
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2.2. Campo de uso

La méaquina ha sido proyectada y construida para realizar en las piezas de acero inoxidable las
siguientes operaciones:

* decapado de oxidos y de abrasiones tras las operaciones de soldadura y de corte;

o abrillantado de soldaduras;

e marcado electroquimico (opcion).

Atencién: no utilice la maquina en aceros muy sensibles a las soluciones electroliticas (por
ejemplo, el acero AISI 430) en los cuales estas Ultimas pueden dar lugar a la formacion de
cercos blancos. Si tiene dudas, realice una prueba previa.

Lincoln Electric Europe no asume ninguna responsabilidad en caso de un uso andmalo de la
maquina, por ejemplo:

® uso incorrecto por parte de personal no formado;
© uso contrario a las normas aplicables;

« instalacion incorrecta;

o fallos en la alimentacion;

e falta de mantenimiento;

* modificaciones o intervenciones no autorizadas;

e uso de repuestos no originales;

e uso de fluidos no recomendados por
Lincoln Electric Europe;

e incumplimiento total o parcial de las
instrucciones;

e cualquier otro uso inapropiado.

2.3. Caracteristicas técnicas

Modelo OPTICLEAN Il

Clase de aislamiento P23 Peso de la maquina (sin carga) 7 kg
Tension de alimentacion | 230V /1 Ph | | Potencia 450 W

Ruido <10 dB (A) Dimensiones de la maquina | 300 x 230 x 240 mm
Frecuencia 50/60 Hz Tension del electrodo 10/30 VAC/DC

2.4. Desplazamiento y almacenamiento de la maquina

Para el transporte, la méquina dispone de un asa (empufiadura) (8) en la parte superior.

La maquina debe ser conservada en un lugar seguro y protegida de la humedad para evitar
dafios en los componentes eléctricos presentes en su interior.

2.5. Equipo suministrado 1 soporte para el tampén de grafito 90° (17a)

1 méquina OPTICLEAN Il 1 soporte para el tampén estrecho de grafito 90°
1 manual de uso (17b)

1 antorcha (12) 1 tampon TIG Bond 90° (18a)

1 soporte para la antorcha (13) 1 tampdn TIG Bond estrecho 90° (18b)

1 alargador para el soporte de la antorcha (14) 1 pincel para limpieza/abrillantado Brush (19)

1 cable de masa (9) 1 solucion de decapado (Soft solution) (11a)

1 cable de alimentacion para la antorcha (10) 1 solucion de abrillantado (Brill solution) (11b)

1 llave Allen de 2,5 mm 1 liquido neutralizador Clean-Inox-L 500 ml (20)

3. Instalacion de los soportes de tampén y del pincel

1. Afloje ligeramente el tornillo de fijacion (16) presente en la antorcha (12) utilizando la llave
Allen de 2,5 mm.

2. Coloque la pieza de insercion (accesorio)/pincel (17/19) en la antorcha (12) y apriete el
pasador de sujecion (16) (Fig. G1 -Fig. G2 — Fig. G5).

Atencion: el pincel (19), una vez instalado, ya esta listo; después, hay que montar los
tampones (18) antes de utilizar los soportes (17).

<&

G1 G2 (opcional) G3 G4 (opcional)

G5 G6 G7 G8

G9 G10 (opcional) G11 G
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NOTA: Uso correcto del pincel de decapado

Las fibras de carbono deben superar los 15 mm como
maximo. Cuando las primeras fibras se desgasten, corte J
la espiral de PTFE 15 mm. 1

4, Instalacion de los tampones
Los tampones se realizan con materiales especiales, resistentes a los écidos y a las altas
temperaturas.
o Tampon TIG Bond (18a/18b/18c/18d)
Para la instalacion, ponga el tampon (18) en el soporte (17) (Fig. G3).
e Tampon Bond (18e)
Coloque el tampdn (18e) en el soporte de grafito (17¢) de tal forma que quede
perfectamente cubierto (Fig. G3).

5. Uso de las soluciones electroliticas

Atencion: asegurese de que la solucion electrolitica sea la adecuada para el tratamiento
deseado:
 Neutral solution (11a): decapado de soldaduras sin acido
o Brill solution (11b): decapado y abrillantado de soldaduras

1. Desenrosque el tapdn del tubo (11) y retire la pelicula de proteccion situada en la parte inferior.
2. Procurando no girarlo, coloque el tubo (11) en la antorcha (12) y atornillelo con la ayuda de
la brida de sujecion (Fig. G6).

6. Decapado/abrillantado de soldaduras

6.1. Seleccion del tratamiento (boton de tratamientos - 5)
Site el botén (5) en la funcién deseada:

AC para el decapado de soldaduras con tampon.

DC para el abrillantado de soldaduras con tampon.

Para el decapado de soldaduras con el pincel BRUSH.
El pincel es ideal para las zonas dificiles de alcanzar con los tampones como,
por ejemplo, las esquinas interiores.

Combinaciones que deben respetarse:
Decapado — Soporte (17) + Tampon TIG Bond (18) + Neutral/Brill solution (11 a/b)
— Pincel (19) + Neutral/Brill solution (11 a/h)
Abrillantado — Soporte (17) + Tampén TIG Bond (18) + Brill solution (11b)
— Pincel (19) + Brill solution (11b)

6.2. Regulacion de la corriente (boton de corriente - 6)

* Decapado y abrillantado con accesorios de insercion y tampones (17/18)

En OPTICLEAN Il es posible regular la corriente en funcién de las diferentes necesidades;
al aumentar la corriente eléctrica, se aumenta la velocidad de trabajo de la méaquina.

Si se trabaja con una corriente elevada, para no estropear la pieza que debe tratarse y para
evitar estropear los tampones, es recomendable realizar previamente pruebas con muestras.

¢ Decapado y abrillantado con el pincel BRUSH (19)

Situando el boton (5) en la posicion “pincel” (19) la corriente eléctrica queda fija y, por tanto,
el operador no puede cambiarla. Se aconseja realizar las operaciones de decapado en esta
posicién.

Para poder efectuar el abrillantado con el pincel (19), hay que situar el selector (5) en la posicién
DC y después regular la corriente seguin las necesidades del operador.

6.3. Alimentacion eléctrica

Antes de proceder a la conexion eléctrica, asegtirese de:

e que el circuito de alimentacion en el tramo superior disponga de un conductor de proteccion (tierra);

e que la linea de alimentacion eléctrica tenga una seccion suficiente para la potencia del
dispositivo;

e que haya un dispositivo de proteccion contra las sobretensiones debidas a las sobrecargas y
los cortocircuitos;

e que haya un dispositivo de seccionamiento automético de las corrientes de puesta a tierra
para evitar los riesgos de contactos indirectos;

e que los cables eléctricos, las tomas y los enchufes del dispositivo estén en buen estado.

Seguidamente, realice la conexion eléctrica.

1. Conecte un extremo del cable de alimentacion de la antorcha (10) al conector de la antorcha (12)
y el otro extremo del cable a la toma (4) situados en la parte frontal del dispositivo. (Fig. G7).

2. Introduzca el enchufe del cable de masa (9) en la toma amarilla (3).

3. Conecte las pinzas del cable de masa (9) a la pieza donde se encuentra la soldadura
que debe ser decapada/abrillantada.

4. Introduzca la enchufe del cable de alimentacion del dispositivo (1) en la toma de corriente
(seguin las normas en vigor y la normativa de seguridad - tenga en cuenta el voltaje indicado
en la placa de datos técnicos fijada en la parte frontal del aparato).

5. Encienda la méaquina interviniendo en el interruptor principal (2).

6.4. Operaciones de decapado/abrillantado

1. Presione el boton (15) de la antorcha (12) para que el liquido presente en el tubo (11) fluya
por el tampoén/pincel (18/19). Cada vez que presione, espere 2/3 segundos antes de presionar
el boton de nuevo para permitir que el sistema de bombeo funcione correctamente.
Cuando utilice por primera vez la maquina, repita entre 4 y 5 veces esta operacion.

www.weldline.eu
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2. Inicie el decapado/abrillantado colocando el tampén/pincel (18/19) humidificado con la solucion
electrolitica (11) en contacto con la soldadura que debe tratar. Trate la soldadura ejerciendo una
fuerte presion hasta que quede decapada/pulida. (Fig. G8 — Fig. G9).

Atencion: el abrillantado necesita una mayor cantidad de solucion electrolitica en comparacion
con el decapado.

Atencion: el tampon/pincel (18/19) siempre debe estar humedecido con la solucion electrolitica
(11); cambie el tampon/pincel (18/19) cuando presente sefiales muy acentuadas de rotura o
de abrasiones).

Nunca ponga el soporte de la antorcha (17) sin tampdn (18) en contacto con el metal.

Atencion: Uso correcto del pincel de decapado:

Durante la operacion de decapado, mantenga el pincel en posicion
perpendicular respecto de la soldadura y siempre perfectamente
empapado con la solucion electrolitica.

6.4. Al finalizar la operacion de decapado/abrillantado
1. Vuelva a colocar la antorcha (12) en su soporte (13).
2. Desconecte el borne del cable de masa (9) de la pieza tratada.

MUY IMPORTANTE (para un resultado dptimo)

3. Elimine el excedente de solucion de la pieza limpiada, para evitar los halos debidos a la
solucion electrolitica.

4. Pulverice la superficie con la solucién Clean-Inox-L (20) para neutralizar los eventuales
residuos de solucion electrolitica (Fig. G11).

5. Pase por la superficie un pafio de microfibra humedecido con agua limpia.

6. Seque la superficie con un pafio de microfibra seco.

6.5. Parada del dispositivo

1. Sitde el interruptor principal (2) en la posicion “0” (OFF).

2. Extraiga el enchufe del dispositivo (1) de la toma de alimentacion.
3. Realice el mantenimiento del dispositivo (apartado 8).

7. Marcado electroquimico

Ademés de las funciones de decapado y abrillantado, la maquina dispone asimismo de la
funcion de marcado electroquimico del acero inoxidable (zona roja). Esta funcién permite
imprimir instantdneamente en el metal (acero inoxidable) cualquier logotipo. EI principio
electroquimico se basa en la electrolisis de liquidos neutros no corrosivos ni irritantes. Es
posible obtener un marcado mas oscuro y evidente situando el selector de tratamiento (5) en
la posicion de corriente alterna (linea negra), o bien un marcado de electroerosién mas claro y
ligero situando el selector de tratamiento en la posicion de corriente continua (linea blanca).

Atencion: para realizar el marcado, es necesario un kit de marcado y una trama de
serigrafia (a partir de la indicacion escrita del cliente).

Lincoln Electric Europe vende directamente el kit de marcado y las tramas de
serigrafia.

Elementos del “kit de marcado” (W000271936)

1 Mango (21) 1 Frasco de electrolito para marcado 100 ml (26)

1 llave Allen de 2,5 mm 1 Frasco de electrolito para erosion 100 ml (27)

1 Soporte de marcado (23a) 1 Cable de alimentacion para antorcha pequefa (10)
20 Fieltros de marcado (24a) 1 Soporte para antorcha pequefia (13)

24a

Marcado Erosion
AC DC

7.1. Pantalla serigrafica (28)

Para realizar el marcado, hay que utilizar una pantalla serigrafica
(28) (a partir de la indicacion escrita del cliente). La plantilla
(pantalla) puede comprarse directamente en Lincoln Electric
Europe y puede realizarse en diferentes dimensiones. Las
dimensiones estandar oscilan entre un minimo de 25 x 15 mm y un méaximo de 257 x 170 mm.
Una pantalla de marcado utilizada respetando todas las indicaciones referidas mas abajo, permite
realizar unos 500 marcados aproximadamente. Para mas informacion, péngase en contacto con:
Lincoln Electric Europe (www.weldline.eu).

7.2. Instalacion del soporte de marcado de grafito (23)

1. Desatornille ligeramente el pasador de sujecion (22) montado en el mango (21) utilizando una
llave Allen de 2,5 mm.

2. Coloque la pieza de insercion (23) en el mango (21) y apriete el pasador de sujecion (22) con
la llave Allen de 2,5 mm (Fig. H1).

2D
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H1 H2 H3 H4

7.3. Instalacion de los fieltros de marcado (24)

1. Coloque el fieltro de marcado (24) en la pieza de insercion de grafito (23) de tal forma que
quede perfectamente cubierto.

Atencion: una instalacion incorrecta del fieltro de marcado (24) puede tener las siguientes

consecuencias:

o cortocircuito debido al contacto entre la pieza de insercion de grafito (23) descubierta y la
pieza que debe marcarse.

 deterioro de la pantalla de serigrafia (28) debido al contacto entre la pantalla y una esquina
descubierta de la pieza de insercion de grafito (23).

2. Fije el fieltro de marcado (24) en la pieza de insercion de grafito (23) con la ayuda del anillo (25)
(Fig. H2).

7.4. Seleccion del tratamiento (boton de tratamientos - 5)

Situe el boton (5) en la funcién correspondiente al tipo de marcado deseado (zona roja):
Linea negra (AC): para un marcado mas oscuro y evidente (con electrolito de marcado - 26).
Linea blanca (DC): para un marcado mas claro y ligero (con electrolito de erosion - 27).

7.5. Conexion eléctrica

Cuando la maquina esta desconectada:

1. Conecte un extremo del cable de alimentacion de la antorcha (10) al conector de la antorcha
(21) y el otro extremo del cable de alimentacion a la toma (4) situada en la parte frontal del
aparato. (Fig. H3).

2. Introduzca el enchufe del cable de masa (9) en la toma amarilla (3).

3. Conecte las pinzas del cable de masa (9) en la pieza que debe marcarse.

4. Introduzca la enchufe del cable de alimentacion del dispositivo (1) en la toma de corriente
(segun las normas en vigor y la normativa de seguridad - tenga en cuenta el voltaje indicado
en la placa de datos técnicos fijada en la parte frontal del aparato).

7.6. Operaciones de marcado

ATENCION: Para obtener un buen resultado de marcado con una nueva pantalla, se
aconseja realizar algunas pruebas.

1. Coloque la pantalla de serigrafia (28) en la pieza que debe marcar.

2. Humedezca el fieltro de marcado (24) con unas gotas de solucion electrolitica (26/27) (Fig. H4).

Atencion: En caso de marcados en serie (hasta un maximo de 15), no es necesario
humidificar cada vez el fieltro (24).

3. Encienda la méquina: interruptor principal (2) en la posicion “I” (ON).

4. Pase el fieltro de marcado (24) humedecido con la solucion electrolitica (26/27) por la pantalla
de serigrafia (28) evitando no sobrepasar los bordes para no estropear la superficie de acero
inoxidable (Fig. H5).

Nunca coloque el punzon en el acero sin haber apagado previamente la maquina; de
hacerlo, el proceso de marcado proseguira y estropeara la pieza.

7.7. Al final del proceso de marcado

1. Vuelva a colocar en su sitio el mango (21), esto es, en su soporte (13).
2. Sitde el interruptor principal (2) en la posicién “0” (OFF).

3. Desenganche las pinzas del cable de masa (9) de la pieza de marcada
4. Quite la pantalla serigrafica (28) de la pieza marcada.

5. Extraiga el enchufe del aparato (1) de la red de alimentacion eléctrica.

MUY IMPORTANTE (para un resultado 6ptimo)

6. Pulverice la superficie con la solucién Clean-Inox-L (20) para neutralizar los eventuales
residuos de electrolito (Fig. H6).

7. Pase por la superficie un pafio de microfibra humedecido con agua limpia.

8. Seque la superficie con un pafio de microfibra seco.

9. Enjuague la pantalla serigrafica (plantilla) (28) con agua corriente para evitar que se formen
cristalizaciones en su superficie.

www.weldline.eu
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8. Mantenimiento

Atencion: antes de realizar una operacion de mantenimiento, hay que desconectar la maquina
de la red de alimentacion eléctrica.

8.1. Mantenimiento ordinario

 Controle el grado de desgaste de los componentes del aparato y, si es necesario, cambielos;
utilice dnica y exclusivamente repuestos y accesorios originales.

 Controle el estado de todos los componentes eléctricos y asegurese de que funcionen
correctamente.

Tras cada uso del aparato, limpie la maquina:

 Retire el tampdn/pincel (18/24/19) para evitar que, por evaporacion, la solucion electrolitica
se incruste en la pieza de insercion (17/23) de la antorcha. Cuando el tampdn/pincel
(18/24/19) esté gastado o cuando presente restos de abrasiones, sustittiyalo por uno nuevo.
Si el tampon/pincel (18/24/19) aln puede utilizarse, enjuaguelo con agua corriente.

* Una vez fria, limpie la pieza de insercién (17/23) con agua para prevenir que se formen
incrustaciones.

Atencion: Lincoln Electric Europe no asume ninguna responsabilidad si el cliente utiliza
piezas no autorizadas.

8.2. Mantenimiento extraordinario

Las operaciones de mantenimiento extraordinario deben encargarse, en principio, a los técnicos
cualificados de Lincoln Electric Europe, o bien a los centros de asistencia acordados.

Atencion: la garantia concedida por Lincoln Electric Europe dejara de tener validez si la
maquina es desmontada, reparada o modificada por personal no autorizado.

Para realizar un pedido
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9. Eliminacion y desguace
Atencion: Es obligatorio proteger el medio ambiente.

EMBALAJES: los embalajes se consideran residuos urbanos y pueden eliminarse como tales
(vertederos de primera categoria) sin peligro para el hombre ni para el medio ambiente.

TAMPONES USADOS: los tampones usados son residuos especiales que deben eliminarse
respetando las normas en vigor.

MAQUINAS Y APARATOS 0BSOLETOS
Las maquinas y los aparatos obsoletos son residuos especiales que deben eliminarse
y desguazarse teniendo en cuenta la categoria a la que pertenecen. En conformidad
con la directiva CE-2002/96 aplicable a los aparatos eléctricos y electronicos (RAEE),
en el momento de la eliminacion de estos Ultimos, el usuario debe separar los
componentes eléctricos y electronicos, y enviarlos a un centro de recogida selectiva, o bien
entregarlos al vendedor cuando compre un aparato nuevo similar.

LiQUIDOS USADOS: durante el tratamiento (decapado y abrillantado), en el liquido utilizado se
depositan metales pesados, por lo que los liquidos usados deben considerarse residuos
especiales y eliminarse respetando la normativa vigente en el pais donde se utiliza la maquina.

Denominacion d:el}(g::ﬁieémna Cantidad | Referencia
Maquina OPTICLEAN Il que incluye: A 1 W000382322
Antorcha completa 12 1 W000275260
Cable de masa 9 1 W000375139
Cable de alimentacion 10 1 W000375141
Soporte de antorcha 13 1 W000382323
Alargador del soporte de antorcha 14 1 W000382325
Llave Allen - 1 W000382326
Soporte de tampon estandar 17A 1 W000382571
Tampon estandar 18A 10 W000272348
Soporte de tampon estrecho 17B 1 W000382572
Tampon estrecho 18B 10 W000272351
Pincel de carbono 19 1 W000382329
Solucién "Neutral Bomar" 100 ml 11A 20 W000272038
Solucién "Brill Bomar" 100 ml 11B 20 W000272347
Liquido neutralizador Clean-Inox-L 20 6 W000274842
Kit de marcado que incluye: B 1 W000271936
Liquido para marcado negro 26 1 W000272041
Liquido para marcado blanco 27 1 W000382573
Soporte de marcado 23A 1 W000272039
Tampon para marcado 24A 20 W000272040

Lincoln Electric Europe S.L. c/o, Balmes, 89 - 8° 22, 08008 Barcelona, SPAIN

@

Opciones
Denominacion Cantidad Referencia
i A peticion
Soporte de tampn .I ! derl)cliente
q A peticion
Tampon 07 ! del cliente
Soporte de tampon 1 é\e?iﬂm
, A peticion
IEI£e0 D L del cliente
Ny 8
Soporte de tampon \{/o 1 W000382327
Tampon 0 1 W000382238

www.weldline.eu
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OPTICLEAN II WELD e

Hitsaussaumojen puhdistuslaite

ISU N° 8695-8954 Tark. 1
Laatimispaivamaara: 12/2014
Turvallisuutta,

kayttoa ja huoltoa
koskevat ohjeet

by Lincoln Electric

Valmistettu
ltaliassa

0 Lue tdmédn oppaan ohjeet huolellisesti ennen kéyttéa. Tama opas antaa

tarvittavat tiedot laitteen asennusta, kéyttoonottoa, kayttda ja huoltoa varten,

;Q turvallisuusvaatimuksia noudattaen. Opas on laitteen téydentava osa ja sitd on
séilytettava huolella koko laitteen kdyttidn ajan.

1. TURVALLISUUS 2. LAITTEEN OMINAISUUDET
c € Laite on valmistettu EU:n turvallisuutta koskevien standardien mukaisesti 2.1. Laitteen osat
jassilld on CE-merkintd. 1. Laitteen virtajohto 12. Poltin
- L. 2. Paakatkaisija 13. Polttimen pidike
1.1. Henkilénsuojaimet 3. Pistorasia maadoitusjohdolle 14. Polttimen pitimen jatkokappale
Laitteen kdyttdmiseksi on tarpeen kédyttéd seuraavia henkilénsuojaimia: 4. Pistorasia polttimen virtajohdolle 15. Pumppauspainike
 sopivat suojahanskat, 5. Tyotyypin valitsin 16. Kiinnitysruuvi
e suojalasit, 6. Virtatyypin valitsin 17. Tulpan grafiittipidike
 suodattava kasvosuojain (jos tilassa ei ole savuimuria). 7. Laitteen virran merkkivalo 17.a. Standardi TIG-liitin 90°
8. Kahva 17.b. Kapea TIG-liitin 90°
PALOVAMMOJEN EHKAISY 9. Maadoitusjohto 18. Peittaustuppo:
Laitteen kéyton aikana, kasiteltavét kappaleet ja jotkut polttimen osat voivat 10. Polttimen virtajohto 18.a. TIG Bond-tuppo 90°
kuumeta korkeisiin [ampétiloihin (yli 180 °C). 11. Elektrolyyttiliuos: . 18.b. Kapea TIG Bond-tuppo 90°
Kappaleiden liikuttamisen ja polttimen kéyton aikana on kéytettiva suojahanskoja. Ma Fé(‘e_::tausll_luos (‘I;lgll:tlrgl—lluos) ;g ;”hd's:,usf/ k||||otushé1|r]a el
Samoja varotoimia on noudatettava tuppoja ja niiden pidikkeit irrotettaessa. 11.b. Kiillotusliuos (Brill-liuos) e - Neutralisoiva neste Clean-Inox-

X ELEKTROLYYTTILIUOKSET IL

Laitteen kdyttdminen vaatii elektrolyyttiliuosten kdyttod, jotka
ovat silmid ja ihoa sydvyttavid ja drsyttavid aineita. A
Ndiden tuotteiden k&yton aikana on tarpeen kéyttad
henkilénsuojaimia, kuten hanskoja ja suojalaseja, sekd
suojavaatteita kosketusriskin vélttdmiseksi.

Al kayta muita kuin téssd oppaassa ilmoitettuja tuotteita
(seurauksena takuun mitdtdinti), &lak& sekoita néita tuotteita
muihin aineisiin. Sdilytd tuotteita turvallisessa paikassa
alkuperdisessa pakkauksessaan.

0

2.
B
o

- Corrosif

Jos ainetta padsee vahingossa kosketuksiin silmien tai ihon kanssa, ja
nielemistapauksissa, noudata tuotteiden kayttoturvallisuustiedotteissa annettuja
ohjeita.

Elektrolyyttiliuoksen kéyttoturvallisuustiedote voidaan pyytéa osoitteesta: www.weldline.eu.

MYRKYLLISET HOYRYT
Késittelytoimenpiteet voivat paéstda ilmaan myrkyllisid hoyryjd; noudata
tarvittavia varotoimia kéyttdjdn ja muiden lahelld oleskelevien henkildiden
altistumisen valttdmiseksi.
Jos ei ole mahdollista kdyttdd savuimurijarjestelmad, on otettava kayttoon
suodattava kasvosuojain, joka sopii kéytettavélle elektrolyytille (FFP2, FFP1...).
© FFP2 (Brill-liuos) e FFP1 (Neutral-liuos)

SAHKOISKUT

Kaikki sdhkoiskut voivat olla kuolettavia. Ald kéytd laitetta kosteassa

ympéristossd. Ald koskaan koske jénnitteen alaisia osia. Havaitessasi

vahdisenkin sahkon purkauman, sammuta laite vélittdmasti ja ota se kéyttoon,
vasta kun péteva teknikko on selvittdnyt héirion. Tarkista virtajohto sadnndllisesti ja
havaitessasi siind vammoja tai hiertymid tupen kohdalla, vaihda se vélittomasti. Tee
huoltotoimet vasta sen jdlkeen, kun olet irrottanut laitteen siihen liittyvasta
virransyotosta. Séhkoisten osien huolto on annettava ainoastaan patevdn ja ndihin
toimenpiteisiin valtuutetun henkiloston tehtévaksi. Kayté vain alkuperaisid varaosia.

1.2. Turvalaite

Lampdsuojain: kone on varustettu laitteella, joka kytkeytyy péélle vahingollisen
ylikuumentumisen tapauksessa. Kun I&mpdsuojain laukeaa, koneen toiminta pyséhtyy. Toiminta
palautuu automaattisesti, kun Idmpétila palaa normaaliarvoihin.

Suojaus oikosulkuja vastaan: laite on varustettu suojauksella oikosulkuja vastaan, joita voi
aiheutua tulpan pidikkeen ja késiteltdvan kappaleen valilla.

www.weldline.eu
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2.2. Kayttotarkoitus

Laite on suunniteltu ja valmistettu suorittamaan ruostumattomille terdskappaleille seuraavia
operaatioita:

« hitsauksen ja leikkauksen jélkeisten happojen ja palamiskohtien peittaus;

« hitsaussaumojen Kiillotus;

 sahkokemiallinen merkinté (liséosa).

Huomio: &1 kéyté laitetta elektrolyyttiliuoksille erityisen herkésti reagoivalle terékselle (esim.
AISI 430 terds), joihin ndmé& viimeksi mainitut voivat aiheuttaa valkoisia Idikkid. Vahankin
epaselvissa tapauksissa suorita ennakkotesti.

Lincoln Electric Europe ei ota mitddn vastuuta laitteen vadrinkéyttotapauksista, esimerkiksi:
 vadrinkdytto kouluttamattoman henkildston taholta; e ei alkuperdisten varaosien kaytto;
 sovellettavien maérdysten vastainen kaytto; * liuosten kaytt, joita Lincoln Electric
 vadrin tehty asennus; Europe ei ole hyvaksynyt;

* virransyottohiriot;  ohjeiden taydellinen tai osittainen
 huollon laiminlydnti; laiminlydnti;

e yaltuuttamattomat muutokset tai toimenpiteet; o miké tahansa muu vaarinkaytto.

2.3. Tekniset ominaisuudet

Malli OPTICLEAN Il

Eristysluokitus P23 Laitteen paino (tyhjand) 7kg
Syéttojannite 230V/1Ph Teho 450 W

Melu <10dB (A) Laitteen mitat 300 x 230 x 240 mm
Taajuus 50/60 Hz Elektrodin jannite 10/30VAC/DC

2.4. Laitteen siirtdminen ja varastointi

Kuljetusta varten laite on varustettu kahvalla (8), joka sijaitsee sen yldosassa.
Laitetta on séilytettava turvallisessa ja kosteudelta suojatussa paikassa, jotta valtetddn sisdisten
elektronisten osien vahingoittuminen.

2.5. Toimituksen sisélto

kpl OPTICLEAN Il laite

kpl kéyttdopas

kpl poltin (12)

kpl polttimen pidike (13)

kpl polttimen pidikkeen jatkokappale (14)
kpl maadoitusjohto (9)

kpl polttimen virtajohto (10)

kpl 2,5 mm kuusiokoloavain

—_

kpl tulpan grafiittipidike 90° (17a)

kpl tulpan kapea grafiittipidike 90° (17b)

kpl TIG Bond-tuppo 90° (18a)

kpl kapea TIG Bond-tuppo 90° (18b)

kpl puhdistus-/kiillotusharja Brush (19)

kpl peittausliuos (Soft-liuos) (11a)

kpl Kiillotusliuos (Brill-liuos) (11b)

kpl neutralisoiva neste Clean-Inox-L 500 ml (20)

—_
R G Y

3. Tulpan pidikkeiden ja harjan asentaminen

1. Loyséé hieman polttimessa (12) olevaa kiinnitysruuvia (16) kéyttdmélld 2,5 mm kuusiokoloavainta.
2. Aseta liitin/harja (17/19) polttimeen (12) ja sulje kiinnitystappi (16) (Kuva G1 - Kuva G2 - Kuva G5).

Huomio: harja (19) on asentamisen jélkeen heti valmis kéyttdon, mutta tupot on asennettava
paikalleen ennen kuin pidikkeité (17) voi kayttaa.

>

G1 G2 (lisdosa) G3 G4 (lisdosa)

G5 G6 G7 G8

G9 G10 (liséosa) Gi1 G

2D
WELDLINE"
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HUOM: Peittausharjan oikeaoppinen kayttd
Hiilikuitujen (harjakset) on tultava ulos enintaan 15 mm.
Kun ensimmaiset kuidut on kulutettu, leikkaa PTFE spiraalia

15 mm. ¢

4. Tuppojen asentaminen

Tupot on valmistettu erityismateriaalista, jotka kestévat happoja ja korkeita lampdtiloja.
* TIG Bond-tuppo (18a/18b/18¢/18d)

Asentamista varten aseta tuppo (18) pidikkeeseen (17) (Kuva G3).
* Bond-tuppo (18e)

Aseta tuppo (18e) grafiittipidikkeeseen (17e) niin ettd se on hyvin peitossa (Kuva G3).

5. Elektrolyyttiliuosten kaytto

Huomio: varmista etté elektrolyyttiliuos vastaa tehtavaa toimenpidetta:
 Neutral-liuos (11a): hitsaussaumojen peittaus ilman happoa
© Brill-liuos (11b): hitsaussaumojen peittaus ja Kiillotus

1. Avaa putken (11) korkki ja poista alla oleva suojakalvo.
2. Varoen ké&dntdmasta sitd ylosalaisin, aseta putki (119 polttimeen (12) ja kiinnitd se holkin
avulla (Kuva G6).

6. Hitsaussaumojen peittaus / kiillotus

6.1. Kasittelyn valinta (késittelymenetelmien painike - 5)
Aseta painike (5) halutun toiminnon kohdalle:

AC hitsaussaumojen peittaukseen tupolla.

DC hitsaussaumojen kiillottamiseen tupolla.

hitsaussaumojen peittaukseen BRUSH-harjalla.
/ Harja sopii erityisesti vaikeapaasyisiin paikkoihin, joihin tupolla ei paase, kuten
sisdkulmat.

Noudatettavat yhdistelmaét:

Peittaus — Pidike (17) + TIG Bond-tuppo (18) + Neutral/Brill -liuos (11 a/b)
— Harja (19) + Neutral/Brill -liuos (11 a/b)

Kiillotus — Pidike (17) + TIG Bond-tuppo (18) + Brill -liuos (11b)
— Harja (19) + Brill-liuos (11b)

6.2. Virran sdato (virtapainike - 6)

o Peittaus ja Kiillotus liittimilla ja tupoilla (17/18)

OPTICLEAN I laitteessa virtaa on mahdollista sdatda eri vaatimusten mukaan; lisdamalla
sdhkdvirtaa laitteen tyonopeus kasvaa.

Jos on tarpeen tydskennelld korkealla virralla, valttdaksesi késiteltdvan kappaleen pilaaminen ja
tuppojen vahingoittuminen, suosittelemme suorittamaan ennakkotestin koekappaleisiin.

o Peittaus ja kiillotus BRUSH-harjalla (19)

Jos tydskentelet painikkeen (5) ollessa asennossa "harja" (19), séhkdvirta on jo méaritetty ja
kayttdjd ei ndin voi muuttaa sitd. Suosittelemme suorittamaan tdssd asennossa kaikki
hitsaussaumojen peittaustoimet.

Harjalla (19) Kiillottamista varten nuppi (5) on asetettava asentoon DC, minké jélkeen virtaa
voidaan saétéa kayttajén vaatimusten mukaisesti.

6.3. Sdhkonsyotto

Ennen sahkdliitantdjen tekemistd tarkista etta:

e alkupaan virtapiiri on varustettu suojajohtimella (maadoitus);

o sdhkonsyottolinjan halkaisija on riittdvé laitteen tehoon ndhden;

 on olemassa suojalaite ylikuormituksesta ja oikosuluista aiheutuvia ylijannitteita vastaan;

* on olemassa maadoitukseen liitetyn virran automaattinen katkaisija epasuorien kosketusten
valttamiseksi;

o |aitteen sdhkojohdot, pistorasiat ja pistokkeet ovat hyvdssa kunnossa.

Taman jélkeen tee séhkdliitidnnat.

1. Liitd polttimen (10) virtajohdon toinen paa polttimen liittimeen (12) ja virtajohdon toinen paa
pistorasiaan (4), joka sijaitsee laitteen edessa. (Kuva G7).

2. Aseta maadoitusjohdon pistoke (9) keltaiseen pistorasiaan (3).

3. Liitd maadoitusjohdon (9) liitin kappaleeseen, jossa peitattava/kiillotettava
hitsaussauma on.

4. Aseta laitteen (1) virtajohdon pistoke pistorasiaan (joka on voimassa olevien
turvallisuusméardysten mukainen; ota huomioon laitteen etuosassa teknisissé tiedoissa
annettu jannite).

5. Kéynnistd laite padkatkaisijasta (2).

6.4. Peittaus-/Kkiillotustoimenpiteet

1. Paina polttimen (12) painiketta (15) putkessa (11) olevan nesteen juoksuttamiseksi
tuppoon/harjaan (18/19). Jokaisen painalluksen jdlkeen odota 2-3 sekuntia ennen uutta
painallusta pumppausjérjestelmén oikeaoppisen toiminnan sallimiseksi.

Ensimmaiselld kdyttokerralla toista tdméa toimenpide 4 tai 5 kertaa.

www.weldline.eu
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2. Aloita peittaus/Kiillotus asettamalla elektrolyyttiliuoksella (11) kostutettu tuppo/harja (18/19)
kosketukseen kasiteltdvdn hitsaussauman kanssa. Kasittele hitsaussauma painamalla
voimakkaasti kunnes sauma néyttaa peitatulta/kiillotetulta. (Kuva G8 - Kuva G9).

Huomio: kiillotus vaatii suuremman maérén elektrolyyttiliuosta peittaukseen néhden.

Huomio: tuppo/harja (18/19) on oltava aina kostutettu elektrolyyttiliuoksella (11); vaihda
tuppo/harja (18/19), kun siind nakyy selvid rikkoutumia tai palamiskohtia).
Alé koskaan laita polttimen pidiketté (17) ilman tuppoa (18) kosketukseen metallin kanssa.

Huomio: peittausharjan oikeaoppinen kaytto:
Pidé harjaa peittaustoimenpiteen aikana kohtisuorassa asennossa
hitsaussaumaan nédhden ja aina hyvin kostutettuna elektrolyyttiliuoksella.

6.4. Peittaus-/Kiillotustoimenpiteen lopuksi

1. Aseta poltin (12) omaan pidikkeeseensé (13).
2. Irrota maadoitusjohdon (9) liitin késitellystd kappaleesta.

ERITTAIN TARKEAA (optimaalisen tuloksen saamiseksi)

3. Poista ylim&drdinen liuos puhtaasta kappaleesta vélttdaksesi elektrolyyttiliuoksesta aiheutuvia
laikkid.

4. Suihkuta pinnalle Clean-Inox-L liuosta (20) neutralisoidaksesi tdysin mahdolliset
elektrolyyttiliuoksen jdanteet (Kuva G11).

5. Pyyhi pinta puhtaaseen veteen kastetulla mikrokuituliinalla.

6. Kuivaa pinta kuivalla mikrokuituliinalla.

6.5. Laitteen sammuttaminen

1. K&anna paakatkaisija (2) asentoon "0" (OFF).
2. Irrota laitteen (1) pistoke pistorasiasta.

3. Huolla laite (kappale 8).

7. Siahkokemiallinen merkinta

Peittaus- ja Kiillotustoimintojen liséksi laitteessa on myds toiminto ruostumattoman terdksen
sahkokemiallista merkintda punainen alue) varten. Tdmén toiminnon avulla metalliin
(ruostumaton terds) voidaan painaa mika tahansa logo nopeasti. Séhkokemiallinen periaate
perustuu neutraalien, ei sydvyttdvien tai drsyttdvien nesteiden elektrolyysiin. Saadaksesi
tummemman tai selvemman merkinnédn, aseta késittelytyypin valitsin (5) vaihtovirran
kohdalle (musta viiva), tai kipinatydstolld himmeampéaa ja kevyempaa merkintda varten aseta
késittelyn valitsin tasavirran kohdalle (valkoinen viiva).

Huomio: merkinndn tekemiseen tarvitaan merkintisarja ja silkkipainokangas
(valmistettavissa asiakkaan graafisten ohjeiden mukaan).

Merkintésarja ja silkkipainokankaat ovat ostettavissa suoraan Lincoln Electric Europe
ilta.

"Merkintésarjan" osat (W000271936)

1 kpl kahva (21) 1 kpl elektrolyyttipullo merkint&a varten 100 ml (26)
1 kpl 2,5 mm kuusiokoloavain 1 kpl elektrolyyttipullo sydvytysta varten 100 ml (27)
1 kpl pidike merkint&d varten (23a) 1 kpl pienen polttimen virtajohto (10)

20  kpl merkintdhuopia (24a) 1 kpl pienen polttimen pidike (13)

Merkinta Syovytys
AC DC

26 27

7.1. Silkkipainomalli (28)

Merkinnén tekemiseen on kaytettdvéd silkkipainomallia (28)
(valmistettavissa asiakkaan graafisten ohjeiden mukaan). Sapluuna
voidaan ostaa suoraan Lincoln Electric Europe:lta ja sitd
valmistetaan eri mitoissa. Perusmitat vaihtelevan minimi 25 x 15 mm
mitasta maksimiin 257 x 170 mm. Merkintdmallilla, kéytettdessa kaikkien seuraavien ohjeiden
mukaisesti, voidaan tehdé noin 500 merkintéa. Lisétietoja varten katso: Lincoln Electric Europe
(www.weldline.eu).

7.2. Grafiittipidikkeen asentaminen merkintaa varten (23)

1.Loysda hieman kahvassa (21) olevaa Kkiinnitystappia (22) kdyttdmélld 2,5 mm
kuusiokoloavainta.

2. Aseta litin (23) kahvaan (21) ja sulje kiinnitystappi (22) 2,5 mm kuusiokoloavaimella (Kuva H1).

2D
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H4

7.3. Huopien asentaminen merkintaa varten (24)
1. Aseta merkintdhuopa (24) grafiittiliittimeen (23) niin etta se jaa hyvin peittoon.
Huomio: merkintdhuovan (24) vaérin tehty asennus voi aiheuttaa seuraavaa:
e oikosulku johtuen paljaan grafiittiliittimen (23) ja merkittdvdn kappaleen vélisesta
kosketuksesta.
@ silkkipainomallin (28) kuluminen johtuen mallin ja grafiittiliittimen (23) paljaan kulman
vélisestd kosketuksesta.

2. Kiinnitd merkintahuopa (24) grafiittiliittimeen (23) renkaan (25) avulla (Kuva H2).

7.4. Kasittelyn valinta (késittelyn valintapainike - 5)

Aseta painike (5) halutun merkintatyypin kohdalle (punainen alue):

Musta viiva (AC): tummempaa ja selvempaa merkintaa varten (elektrolyytilla merkintda varten - 26).
Valkoinen viiva (DC): himme&dmpéad ja kevyempéd merkintéd varten (elektrolyytilld sydvytystd
varten - 27).

7.5. Séhkoliitannat

Kun laite on kytketty irti:

1. Liitd polttimen (10) virtajohdon toinen paa polttimen liittimeen (21) ja virtajohdon toinen paa
pistorasiaan (4), joka sijaitsee laitteen edessa. (Kuva H3).

2. Aseta maadoitusjohdon pistoke (9) keltaiseen pistorasiaan (3).

3. Liita maadoitusjohdon liitin (9) merkittavaan kappaleeseen.

4. Aseta laitteen (1) virtajohdon pistoke pistorasiaan (joka on voimassa olevien
turvallisuusméardysten mukainen; ota huomioon laitteen etuosassa teknisisséd tiedoissa
annettu jannite).

7.6. Merkintitoimenpiteet

HUOMIO: Hyvan merkintdtuloksen saamiseksi uudella mallilla suosittelemme tekeméaén
joitakin testeja.

1. Aseta silkkipainomalli (28) merkittavélle kappaleelle.

2. Kostuta merkint&huopa (24) muutamalla tipalla elektrolyyttiliuosta (26/27) (Kuva H4).

Huomio: Sarjamerkinnan tapauksessa (enintddn 15) huopaa (24) ei tarvitse kostuttaa
jokaisella kerralla.

3. Kéynnisté laite: padkatkaisija (2) kohtaan "I" (ON).
4. Vie elektrolyyttiliuokseen (26/27) kostutettu merkintahuopa (24) silkkipainomallille (28) varoen
ylittdméasté reunoja, jotta et vahingoita ruostumattoman teréksen pintaa (Kuva H5).

Al4 koskaan nojaa pensselid terikselle ennen kuin olet sammuttanut laitteen; tissi
tapauksessa merkintétoiminto jatkuisi vahingoittaen kappaletta.

7.7. Merkinnén lopuksi

1. Aseta kahva (21) takaisin pidikkeeseen (13).

2. Kaanna paakatkaisija (2) asentoon "0" (OFF).

3. Irrota maadoitusjohdon (9) liitin merkitystd kappaleesta.
4. Poista silkkipainomalli (28) merkitystd kappaleesta.

5. Irrota laitteen (1) pistoke séhkoverkosta.

ERITTAIN TARKEAA (optimaalisen tuloksen saamiseksi)

6. Suihkuta pinnalle Clean-Inox-L liuosta (20) neutralisoidaksesi téysin mahdolliset
elektrolyyttiliuoksen jaanteet (Kuva H6).

7. Pyyhi pinta puhtaaseen veteen kastetulla mikrokuituliinalla.

8. Kuivaa pinta kuivalla mikrokuituliinalla.

9. Huuhtele silkkipainomalli (sapluuna) (28) juoksevalla vedelld vélttaéksesi kiteiden
muodostumista pintaan.

www.weldline.eu
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Huomio: ennen mitdén huoltotoimia laite on kytkettava irti sahkoverkosta.

8.1. Saanndllinen huolto

e Tarkista laitteen osien kunto ja vaihda ne tarvittaessa; kéyté ainoastaan alkuperéisid vara- ja
lisdosia.

o Tarkista kaikkien séhkdisten osien kunto ja varmista niiden toiminta.

Aina laitteiston kdytdn jélkeen puhdista laite:

e |rrota tuppo/harja (18/24/19) vélttadksesi ettd elektrolyyttiliuosta padsee haihtumalla
polttimen liittimeen (17/23). Kun tuppo/harja (18/24/19) on kulunut tai siind on palamisjalkia,
vaihda se uuteen. Jos tuppo/harja (18/24/19) on vield kéyttokelpoinen, huuhtele se vedella.

 Kun liitin (17/23) on jaahtynyt, puhdista se vedelld kovettumien estamiseksi.

Huomio: Lincoln Electric Europe ei ota mitadn vastuuta valtuuttamattomien osien kéyton
tapauksissa.

8.2. Ennakoimaton huolto
Ennakoimattoman huollon toimenpiteet on méardysten mukaisesti annettava patevien Lincoln
Electric Europein teknikoiden tai valtuutettujen huoltopalveluiden tehtavéksi.

Huomio: Lincoln Electric Europein myontdma takuu mitatdidaan, jos laite on asennettu, tai sitd
on korjattu tai muokattu néihin toimenpiteisiin valtuuttamattoman henkildston toimesta.
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9. Havittiminen ja romutus
Huomio: on ehdottoman térkeda kunnioittaa ymparistoa.

PAKKAUKSET: pakkaukset vastaavat kotitalousjdtteité ja voidaan hévittaé sellaisena (ensimmadisen
luokan jétteet) ilman vaaraa ihmiselle tai ympéristélle.

KULUNEET TUPOT: kuluneet tupot ovat ongelmajétetta ja ne on hévitettdvé voimassa olevien
lakien mukaisesti.

VANHENTUNEET KONEET JA LAITTEET:
Vanhentuneet koneet ja laitteistot ovat ongelmajatettd, jotka on romutettava oman
jateluokkansa mukaisesti. Séhko- ja elektroniikkalaiteromusta (WEEE) annetun
E CE-2002/96 direktiivin mukaisesti, ndiden laitteiden havittdmisen hetkelld kayttdjan
on eroteltava sdhkoiset ja elektroniset osat ja toimitettava ne valtuutettuun
kerdyspisteeseen tai palautettava laitteet niiden myyjalle uuden laitteiston ostohetkelld.

KAYTETYT NESTEET: Kasittelyjen (peittaus ja kiillotus) aikana kéytettyihin nesteisiin kertyy
raskasmetalleja; myds néitd kdytettyjd nesteitd on késiteltdvd ongelmajatteend, jotka on
havitettdva laitteen kdyttomaassa voimassa olevien méardysten mukaisesti.

Tilausta varten Lisdvarusteet

Kuvaus Viitekaavio Maéra Koodi Kuvaus Maara Koodi

OPTICLEAN Il laite siséltaa: A 1 W000382322 . o
- Tuponpidike 1 Pyynnosta

Téydellinen poltin 12 1 W000275260

Maadoitusjohto 9 1 W000375139 o

Tuppo 1 Pyynnésta

Polttimen virtajohto 10 1 W000375141

Polttimen pidike 13 1 W000382323 Tuponpidike 1 Pyynnisti

Polttimen pitimen jatkokappale 14 1 W000382325

Kuusiokoloavain - 1 W000382326 Tuppo 1 Pyynnista

Tupon peruspidike 17A 1 W000382571

Perustuppo 18A 10 W000272348

Kapea tuponpidike 178 1 W000382572 Tuponpidike 1 W000382327

Kapea tuppo 18B 10 W000272351

"Neutral Bomar" liuos 100 ml 1A 20 W000272038

"Brill Bomar" liuos 100 ml 11B 20 W000272347

Neutralisoiva neste Clean-Inox-L 20 6 W000274842

Merkintésarja siséltaé: B 1 W000271936

Neste mustaa merkintda varten 26 1 W000272041

Neste valkoista merkintaa varten 27 1 W000382573

Merkintépidike 23A 1 W000272039

Tuppo merkintad varten 24A 20 W000272040

Lincoln Electric Europe S.L. c/o, Balmes, 89 - 8° 22, 08008 Barcelona, SPAIN

@
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Equipement pour le nettoyage des soudures by Lincoln Electric

I SU N° 8695-89,54. Rev.1
Date de création : 12/2014
Instructions pour
la Sécurité, I’'Utilisation
et la Maintenance

ATTENTION

0 Veiller a lire attentivement les instructions du présent manuel avant
utilisation. Le présent manuel fournit les informations nécessaires a I'installation,
;Q a la mise en marche, a I'utilisation et & I'entretien de la machine dans des conditions
de sécurité. Le manuel fait partie intégrante de la machine et doit étre conservé
soigneusement pendant toute la durée de vie de cette derniére.

1. SECURITE 2. CARACTERISTIQUES DE LA MACHINE
C € La machine est réalisée dans le respect des normes communautaires flagganglg;ﬁg:z:& Ilg n'gacgﬂéne 12. Torche
en matiere de sécurité et est certifiée CE. . .
2. Interrupteur principal 13. Support torche
1.1. Dispositifs pour la protection individuelle 3. Prise pour cable de masse 14. Rallonge pour le support torche
, ) ) . A B 4. Prise pour céble alimentation torche 15. Bouton de pompage
L'emploi de la machine demande I'utilisation des équipements de protection individuelle tels que : 5. Selecteur de type de travail 16. Vis de fixation
: po:tt ge Fa:_]"ttst de dprotrer,;tlo? e:]daptes, 6. Sélecteur de type de courant 17. Support de tampon en graphite:
port de juneties de p otection, N N , 7. Voyant dispositif sous tension 17.a. Insert TIG standard 90°
e masque filtrant (en I'absence de systéme d’aspiration de fumées). 8. Poignée 17.b. Insert TIG étroit 90°
PREVENTIONS DES BRULURES 9. Cable de mgsse ) 18. Tampon de décapage :
Durant le fonctionnement du dispositif, les pieces soumises au traitement et :? gcaylbulﬁo?] aé:;;?pgl";tt'm;the }gz Emggz Plg ggzg 2?;)1 90°
certains composants de la torche peuvent atteindre des températures élevées ' L . - I
(supélrieuresg 180 °C). peuv : peratu v 11.a. Solution de dec_apage (Ngutral splutlon) 19. Pinceau pour nettoyage/polissage
Des gants de protection doivent étre utilisés pour la manipulation des piéces et pour 11.b. Solution de polissage (Brill solution) 20. Liquide neutralisant Clean-Inox-L
I'utilisation de la torche. Les mémes précautions doivent étre respectées pour le retrait e
des tampons et de leurs supports. Q
Xi SOLUTIONS ELECTROLYTIQUES
Le fonctionnement de la machine requiert I'utilisation de
solutions électrolytiques, produits corrosifs et irritants pour les A
yeux et pour la peau. 1
- Il est nécessaire de faire usage de dispositifs de protection tels
(a & que gants et lunettes de sécurité ainsi que vétements de
7 protection durant I'utilisation de ces produits pour prévenir le
mim |
| M —" risque de contact.

C- Corrosif

Ne pas utiliser de produits autres que ceux indiqués dans le
présent manuel (dans le cas contraire, toute garantie sera
annulée) et ne pas mélanger ces produits a d'autres produits.
Conserver les produits en lieu sir dans leur récipient d'origine.
En cas de contact accidentel avec les yeux ou avec la peau et en cas d'ingestion,
veiller a respecter les instructions figurant dans les fiches de sécurité des produits.
La fiche de sécurité de la solution électrolytique peut étre demandé a: www.weldline.eu.

VAPEURS TOXIQUES
Les opérations de traitement peuvent dégager des vapeurs toxiques ;
respecter les précautions nécessaires pour prévenir les risques d'exposition

de I'opérateur et autres personnes présentes a proximité.
Dans I'impossibilité de pouvoir travailler avec un systéme d’aspiration des fumée, on
doit utiliser un masque filtrant adapté a I’électrolyte utilisé (FFP2, FFP1...).
© FFP2 (Brill solution) ¢ FFP1 (Neutral solution)

DECHARGES ELECTRIQUES
Toutes les décharges électriques sont potentiellement mortelles. Ne pas

[ uvnmz?ﬁ
1

©w

utiliser la machine dans un endroit humide. Ne jamais toucher des

composants sous tension. A la moindre sensation de décharge électrique,
éteindre immédiatement la machine et ne pas la réutiliser avant qu'un technicien qualifié
n‘ait résolu I'anomalie. Contréler fréquemment le céble d'alimentation et dans le cas ou il
présenterait des dommages ou des abrasions au niveau de la gaine, le changer sans
attendre. Effectuer les opérations d'entretien uniquement aprés avoir débranché la
machine de son alimentation électrique. L'entretien des parties électriques doit étre
confié uniquement a un personnel qualifié et autorisé a cet effet.
Utiliser uniquement des pieces détachées d'origine.

1.2. Dispositif de protection

Protection thermique : la machine est équipée d’un dispositif qui intervient en cas de surchauffe
accidentelle. Quand la protection thermique intervient la machine cesse de fonctionner. Le
rétablissement du fonctionnement est automatique quand la température revient a la normale.
Protection contre les court-circuits : la machine est équipée d'un protection contre les court-
circuits qui peuvent se produire entre le support de tampon et la piéce traitée.

www.weldline.eu
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2.2. Champ d'utilisation

La machine est congue et réalisée pour effectuer sur des piéces en acier inoxydable les
opérations suivantes :

 décapage des oxydes et des brllures suite a des opérations de soudure et de coupe ;

* polissage des soudures ;

* marquage électrochimique (option).

Attention : ne pas utiliser la machine sur des aciers particulierement sensibles aux solutions
électrolytiques (par exemple I'acier AISI 430) sur lesquels ces derniéres peuvent donner lieu a
la formation d'auréoles blanches. Au moindre doute, effectuer un test préalable.

Lincoln Electric Europe est déchargé de toute responsabilité en cas de mauvaise utilisation de
la machine, par exemple :

* mauvaise utilisation par un personnel non formé ; e utilisation de pieces détachées non d'origine ;
e utilisation contraire aux normes applicables ; e I'utilisation de fluides non-recommandés par
* mauvaise installation ; Lincoln Electric Europe ;

 défauts d'alimentation ;  non-respect total ou partiel des instructions ;
o défaut d'entretien ; e tout autre mauvaise utilisation impropre.

* modifications ou interventions non autorisées ;

2.3. Caractéristiques techniques

Modele OPTICLEAN II

Classe d'isolation 1P23 Poid matériel (a vide) 7 kg
Tension d’alimentation| 230V /1 Ph Puissance 450 W

Bruit <10 dB (A) Dimensions matériel 300 x 230 x 240 mm
Fréquence 50/60 Hz Tension électrode 10/30 V AC/DC

2.4. Déplacement et stockage de la machine

Pour le transport, la machine est dotée d'une poignée (8) sur la partie supérieure.

La machine doit étre conservée en lieu sir et a I'abri de I'humidité pour ne pas risquer
d'endommager les composants électriques internes.

2.5. Equipement livré Nr.1 support tampon en graphite 90° (17a)

Nr. 1 machine OPTICLEAN II Nr. 1 support tampon étroit en graphite 90° (17b)
Nr. 1 manuel d'utilisation Nr. 1 tampon TIG Bond 90° (18a)

Nr. 1 torche (12) Nr. 1 tampon TIG Bond étroit 90° (18b)

Nr. 1 support torche (13) Nr. 1 pinceau pour nettoyage/polissage Brush (19)
Nr. 1 rallonge pour le support torche (14)  Nr.1 solution de décapage (Soft solution) (11a)
Nr.1 céble de masse (9) Nr. 1 solution de polissage (Brill solution) (11b)

Nr. 1 cable d'alimentation torche (10) Nr. 1 liquide neutralisant Clean-Inox-L 500 ml (20)

Nr. 1 clé Allen de 2,5 mm

3. Installation des supports de tampon et du pinceau

1. Dévisser légérement la vis de fixation (16) présente sur la torche (12) en utilisant la clé Allen
de 2,5 mm.

2. Placer I'insert /pinceau (17/19) sur la torche (12) et serrer le pion de fixation (16) (Fig. G1 -
Fig. G2 - Fig. G5).

Attention : le pinceau (19) une fois installé est déja prét alors qu'il faut installer les tampons
(18) avant d’utiliser les supports (17).

G1 G2 (en option) G3 G4 (en option)

G9 G10 (en option) | | G11 G
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NOTE : Utilisation correcte du pinceau de décapage

Les fibres (poils) en carbone doivent dépasser de 15 mm
maximum. Lorsque les premiéres fibres sont épuisées,
couper la spirale de PTFE de 15 mm. —e

4. Installation des tampons
Les tampons sont réalisés a I'aide de matériaux spéciaux, résistants aux acides et aux hautes
températures.
* Tampon TIG Bond (18a/18b/18c/18d)
Pour les installer, mettre le tampon (18) sur le support (17) (Fig. G3).
o Tampon Bond (18¢)
Placer le tampon (18e) sur le support en graphite (17€) de telle sorte qu'il soit bien
recouvert (Fig. G3).

5. Usage des solutions électrolytiques

Attention : s'assurer que la solution électrolytique correspondant au traitement voulu :
 Neutral solution (11a) : décapage des soudures sans acide
o Brill solution (11b) : décapage et polissage des soudures

1. Dévisser le bouchon du tube (11) et retirer la pellicule de protection située au-dessous.
2. En veillant a ne pas le retourner, placer le tube (11) sur la torche (12) et le visser a I'aide de
la bague (Fig. G6).

6. Décapage / polissage des soudures

6.1. Sélection du traitement (bouton traitements - 5)
Placer le bouton (5) sur la fonction voulue :

AC pour le décapage des soudures avec tampon.
DC pour le polissage des soudures avec tampon.

pour le décapage des soudures avec le pinceau BRUSH.
/ Le pinceau est idéal pour les zones difficiles a atteindre avec les les tampons
comme, par exemple les angles intérieurs.

Combinaisons a respecter :

Décapage — Support (17) + Tampon TIG Bond (18) + Neutral/Brill solution (11 a/b)
— Pinceau (19) + Neutral/Brill solution (11 a/b)

Polissage — Support (17) + Tampon TIG Bond (18) + Brill solution (11b)
— Pinceau (19) + Brill solution (11b)

6.2. Réglage du courant (bouton courant - 6)

» Décapage et polissage avec inserts et tampons (17/18)

Sur OPTICLEAN Il on peut régler le courant selon les diverses nécessités ; en augmentant le
courant électrique on augmente la vitesse de travail de la machine.

Si on doit travailler avec un courant élevé, pour ne pas abimer la piéce a traiter et pour éviter
d’abimer les tampons, il est conseillé d’effectuer au préalable des tests sur des échantillons.

* Décapage et polissage avec le pinceau BRUSH (19)

En travaillant avec le bouton (5) sur la position “pinceau” (19) le courant électrique est deja figé
et donc impossible a varier par I'opérateur. Dans cette position on conseille, d’effectuer toutes
les opérations de décapage des soudures.

Pour pouvoir effectuer le polissage avec le pinceau (19) on doit positionner le pommeau (5) sur
la position DC et successivement régler le courant selon les besoins de I'opérateur.

6.3. Alimentation électrique

Avant de procéder au branchement électrique, s'assurer :

e que le circuit d'alimentation en amont est doté d'un conducteur de protection (terre) ;

e que la ligne d'alimentation électrique est d'une section suffisante compte tenu de la puissance
du dispositif ;

o qu'est présent un dispositif de protection contre les surtensions dues aux surcharges et
courts-circuits ;

e qu'est présent le dispositif de coupure automatique des courants reliés a la mise a la terre
pour prévenir les risques de contacts indirects ;

e que les cables électriques, les prises et les fiches du dispositif sont en bon état.

Procéder ensuite au branchement électrique.

1. Brancher une extrémité du cable d'alimentation de la torche (10) au connecteur de la torche
(12) et I'autre extrémité du cable d'alimentation a la prise (4) situées sur la partie frontale du
dispositif. (Fig. G7).

2. Introduire la fiche du cable de masse (9) dans la prise jaune (3).

3. Brancher la pince du cable de masse (9) a la piéce sur laquelle se trouve la soudure a
décaper/polir.

4. Introduire la fiche du cable d'alimentation du dispositif (1) dans la prise de courant (conforme
aux normes en vigueur et a la réglementation de sécurité - tenir compte du voltage indiqué
dans les données techniques apposées sur la partie frontale de I'appareil).

5. Allumer la machine a I'aide de I'interrupteur principal (2).

6.4. Opérations de décapage/polissage

1. Appuyer sur le bouton (15) de la torche (12) pour que s'écoule sur le tampon/ pinceau (18/19)
le liquide présent dans le tube (11). Aprés chaque pression, attendre 2/3 secondes avant
d'appuyer a nouveau de fagon a permettre le bon fonctionnement du systéme de pompage.
A la premiére utilisation, répéter 4 a 5 fois cette opération.

www.weldline.eu
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2. Entamer le décapage/polissage en placant le tampon/pinceau (18/19) humidifié avec la
solution électrolytique (11) au contact de la soudure a traiter. Traiter la soudure en exercant une
forte pression jusqu'a ce qu'elle soit décapée/polie. (Fig. G8 — Fig. G9).

Attention : le polissage nécessite une quantité supérieure de solution électrolytique comparé
au décapage.

Attention : le tampon/pinceau (18/19) doit toujours étre imbibé de solution électrolytique (11) ;
changer le tampon/pinceau (18/19) quand il présente des traces trés marquées de ruptures
ou de briilures).

Ne jamais mettre le support de la torche (17) sans tampon (18) au contact du métal.

Attention : Utilisation correcte du pinceau de décapage :
Pendant le décapage, tenir le pinceau en position perpendiculaire par rapport a
la soudure et toujours bien imbibé de solution électrolytique.

6.4. A la fin du décapage/polissage
1. Replacer la torche (12) sur son support (13).
2. Débrancher la borne du cable de masse (9) de la piece traitée.

TRES IMPORTANT (pour un résultat optimal)

3. Enlever I'excédent de solution de la piéce nettoyée, pour éviter les auréoles dues a la
solution électrolytique.

4. Pulvériser sur la surface la solution Clean-Inox-L (20) afin de bien neutraliser les éventuels
résidus de solution électrolytique (Fig. G11).

5. Passer, sur la surface, un tissu en microfibre imbibé avec de I'eau propre.

6. Essuyer la surface avec un tissu en microfibre sec.

6.5. Arrét du dispositif

1. Placer I'interrupteur principal (2) sur la position “0” (OFF).

2. Débrancher la fiche du dispositif (1) de la prise d'alimentation.
3. Procéder a I'entretien du dispositif (paragraphe 8).

7. Marquage électrochimique

Outre les fonctions de décapage et de polissage, la machine dispose également de la fonction
de marquage électrochimique sur acier inox (zone rouge). Cette fonction permet d'imprimer
instantanément sur le métal (acier inox) tout logo. Le principe électrochimique repose sur
I'électrolyse de liquides neutres non corrosifs ni irritants. Il est possible d'obtenir un
marquage plus foncé et évident en placant le sélecteur de traitement (5) sur la position du
courant alternatif (ligne noire) ou bien un marquage d'électroérosion plus clair et léger en
plagant sélecteur de traitement sur la position de courant continu (ligne blanche).

Attention: pour effectuer le marquage, il faut un kit de marquage et une trame
sérigraphique (réalisable sur indication graphique du client).

Le kit de marquage et les trames sérigraphiques sont vendus directement par Lincoln
Electric Europe.

Eléments du “kit de marquage” (W000271936)

Nr. 1 Poignée (21) Nr. 1 Flacon d'électrolyte de marquage 100 ml (26)
Nr.1  Clé Allen de 2,5mm Nr. 1 Flacon d'électrolyte d’érosion 100 ml (27)
Nr.1  Support marquage (23a) Nr. 1 Cable d'alimentation petite torche (10)

Nr.20 Feutres de marquage (24a) Nr. 1 Support petite torche (13)

Erosion

Marquage
AC DC

7.1. Ecran sérigraphique (28)

Pour effectuer le marquage il est nécessaire d’utiliser un écran
sérigraphique (28) (réalisable sur indication graphique du client).
Le pochoir peut étre acheté directement chez Lincoln Electric
Europe et il peut étre réalisé en différentes dimensions. Les
dimensions standard varient d’un minimum de 25 x 15 mm & un maximum de 257 x 170 mm.
Un écran de marquage utilisé dans le respect de toutes les indications indiquées ci-dessous
permet la réalisation de - & peu prés - 500 marquages.Pour d’autres informations, contactez :
Lincoln Electric Europe - www.weldline.eu.

7.2. Installation du support en graphite de marquage (23)

1. Dévisser légerement le pion de fixation (22) présent sur la poignée (21) en utilisant la clé Allen
de 2,5 mm.

2. Placer I'insert (23) sur la poignée (21) et serrer le pion de fixation (22) avec la clé Allen de
2,5 mm (Fig. H1).
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7.3. Installation des feutres de marquage (24)

1. Placer le feutre de marquage (24) sur l'insert en graphite (23) de telle sorte qu'il soit bien
recouvert.

Attention : la mauvaise installation du feutre de marquage (24) peut avoir les effets suivants :

 court-circuit par contact entre I'insert en graphite (23) découvert et la piéce a marquer.

 détérioration de I'écran de sérigraphie (28) par contact entre I'écran et un angle découvert
de I'insert en graphite (23).

2. Fixer le feutre de marquage (24) sur I'insert en graphite (23) a I'aide de I'anneau (25) (Fig. H2).

7.4. Sélection du traitement (bouton traitements - 5)

Placer le bouton (5) sur la fonction relative au type de marquage voulu (zone rouge) :

Ligne noire (AC) : pour un marquage plus foncé et évident (avec électrolyte de marquage - 26).
Ligne blanche (DC) : pour un marquage plus clair et Iéger (avec électrolyte d’érosion - 27).

7.5. Branchement électrique

Lorsque la machine est débranchée :

1. Brancher une extrémité du cable d'alimentation de la torche (10) au connecteur de la torche
(21) et I'autre extrémité du cable d'alimentation a la prise (4) située sur la partie frontale de
I'appareil. (Fig. H3).

2. Introduire la fiche du cable de masse (9) dans la prise jaune (3).

3. Brancher la pince du cable de masse (9) sur la piéce a marquer.

4. Introduire la fiche du céble d'alimentation du dispositif (1) dans la prise de courant (conforme
aux normes en vigueur et a la réglementation de sécurité - tenir compte du voltage indiqué
dans les données techniques apposées sur la partie frontale de I'appareil).

7.6. Opérations de marquage

ATTENTION : Pour obtenir un bon résultat de marquage avec un nouvel écran, il est

conseillé de faire quelques essais

1. Placer I'écran de sérigraphie (28) sur la piece a marquer.

2. Humidifier le feutre de marquage (24) de quelques gouttes de solution électrolytique (26/27)
(Fig. H4).

Attention : En cas de marquages en série (jusqu'a un maximum de 15), il n'est pas
nécessaire d'humidifier a chaque fois le feutre (24).

3. Allumer la machine : interrupteur principal (2) sur “I” (ON).

4. Passer le feutre de marquage (24) humidifié de solution électrolytique (26/27) sur I'écran de
sérigraphie (28) en veillant a ne pas dépasser les bords pour ne pas endommager la surface
en acier inox (Fig. H5).

Ne jamais poser le stylet sur I'acier sans avoir préalablement éteint la machine ; dans
ce cas, le processus de marquage continuerait et endommagerait la piéce.

7.7. A la fin du marquage

1. Remettre en place la poignée (21) sur son support (13).

2. Placer I'interrupteur principal (2) sur la position “0” (OFF).

3. Débrancher la pince du cable de masse (9) de la piece marquée.

4. Enlever I'écran de sérigraphie (28) de la piece marquée.

5. Débrancher la fiche de I'appareil (1) du secteur d'alimentation électrique.

TRES IMPORTANT (pour un résultat optimal)

6. Pulvériser sur la surface la solution Clean-Inox-L (20), pour bien neutraliser les éventuels
résidus d’électrolyte (Fig. H6).

7. Passer sur la surface un tissu en microfibre imbibé d’eau propre.

8. Essuyer la surface avec un tissu en microfibre sec.

9. Rincer I'écran de sérigraphie (pochoir) (28) a I'eau courante pour éviter la formation des
cristallisations sur sa surface.

www.weldline.eu
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8. Entretien

Attention : avant toute opération d'entretien, il est nécessaire de débrancher la machine du
secteur d'alimentation électrique.

8.1. Entretien courant
 Controler le degré d'usure des composants de I'appareil et au besoin les changer ; utiliser
exclusivement des piéces détachées et des accessoires d'origine.
 Controler I'état de tous les composants électriques et s'assurer de leur bon fonctionnement.
A la fin de chaque utilisation de I'appareil, procéder au nettoyage de la machine :
 Retirer le tampon/pinceau (18/24/19) pour éviter que, par évaporation, la solution électrolytique
ne s'incruste sur I'insert (17/23) de la torche. Quand le tampon/pinceau (18/24/19) est usé ou
quand il présente des traces de brdlures, le remplacer par un neuf. Si le tampon/pinceau
(18/24/19) est encore utilisable, le rincer sous I'eau.
 Une fois froid, nettoyer I'insert (17/23) sous I'eau pour prévenir la formation d'incrustations.
Attention : Lincoln Electric Europe n'assume aucune responsabilité en cas d'utilisation de
pieces non autorisées.

8.2. Entretien exceptionnel
Les opérations d'entretien exceptionnelles doivent en principe étre confiées aux techniciens
qualifiés de Lincoln Electric Europe ou aux centres d'assistance agréés.

Attention : la garantie accordée par Lincoln Electric Europe n'est plus applicable dans le cas
ol la machine démontée, réparée ou modifiée par un personnel non autorisé a cet effet.

9. Elimination et mise au rebhut
Attention : il est impératif de veiller a la protection de I'environnement.

EMBALLAGES : les emballages sont assimilés aux déchets urbains et peuvent étre éliminés
comme tels (décharges de premiere catégorie) sans danger ni pour I'homme ni pour
I'environnement.

TAMPONS USES : les tampons usés sont des déchets spéciaux & éliminer dans le respect des
normes en vigueur.

MACHINES ET APPAREILLAGES OBSOLETES :
Les machines et appareillages obsoletes sont des déchets spéciaux a mettre au
rebut en tenant compte de la catégorie a laquelle ils appartiennent. Conformément a
la directive CE-2002/96 applicables aux appareillages électriques et électroniques
(RAEE), a I'occasion de I'élimination de ces derniers, I'utilisateur doit trier les
composants électriques et électroniques et les remettre a un centre de collecte agréé ou bien
remettre les appareillages au vendeur contre I'achat d'un appareillage neuf.

LIQUIDES USES : durant le traitement (décapage et polissage), dans le liquide utilisé des métaux
lourds se déposent : aussi les liquides usés doivent étre considérés comme des déchets
spéciaux a éliminer dans le respect de la réglementation en vigueur dans le pays ol la machine
est utilisée.

Pour commander Options

Désignation Repére schéma | Quantité Référence Désignation Quantité Référence
Machine OPTICLEAN Il comprenant : A 1 W000382322

Torche compléte 12 1 W000275260 Support de tampon ! Sur demande
Cable de masse 9 1 W000375139 Tampon E ] Sur demande
Cable alimentation torche 10 1 W000375141

Support de torche 13 1 W000382323 Support de tampon 1 Sur demande
Extension support de torche 14 1 W000382325

Clé allen - 1 W000382326 Tampon 1 ST BT
Support de tampon standard 17A 1 W000382571

Tampon standard 18A 10 W000272348

Support de tampon étroit 178 1 W000382572 Support de tampon 1 W000382327
Tampon étroit 18B 10 W000272351

Pinceau carbone 19 1 W000382329 Tampon 1 W000382238
Solution "Neutral Bomar" 100 ml 1A 20 W000272038

Solution "Brill Bomar" 100 ml 11B 20 W000272347

Liquide neutralisant Clean-Inox-L 20 6 W000274842

Kit de marquage comprenant : B 1 W000271936

Liquide pour marquage noir 26 1 W000272041

Liquide pour marquage blanc 27 1 W000382573

Support marquage 23A 1 W000272039

Tampon pour marquage 24A 20 W000272040

Lincoln Electric Europe S.L. c/o, Balmes, 89 - 8° 22, 08008 Barcelona, SPAIN

@
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Apparecchiatura per la pulizia delle saldature by Lincoln Electric

I SU N° 869.5-8954_1 Rev. 1
Data di creazione: 12/2014
Istruzioni per

la sicurezza, |'utilizzo
e la manutenzione

ATTENZIONE

0 Prima dell'utilizzo, leggere attentamente le istruzioni del presente manuale.
Il presente manuale fornisce le informazioni necessarie al montaggio, la messa in
;Q funzione, I'utilizzo e la manutenzione della macchina, rispettando le condizioni di
sicurezza. Il manuale ¢ parte integrante della macchina e deve essere conservato

con cura per tutta la durata di quest'ultima.

1. SICUREZZA 2. CARATTERISTICHE DELLA MACCHINA
La macchina é stata realizzata in conformita alle norme comunitarie in 2.1. component! della maccn.ma .
Mmateria dilsicurezza ed|elcertificatal CE; 1. Cavo di alimentazione della macchina 12. Torcia
2. Interruttore principale 13. Supporto torcia
1.1. Dispositivi di protezione individuale 3. Presa per _iI cavo d? massa ) 14. Prolunga per il supporto torcia
Per utilizzare la macchina & necessario disporre dei seguenti dispositivi di protezione individuale: 4. Presa per il cavo di alimentazione torcia 15. Pulsante di pompaggio
et i reterone dore P 9 P p : 5. Selettore del tipo di lavoro 16. Vite di fissaggio
: gcchiali d? oo e 6. Selettore del tipo di corrente 17. Supporto tampone in grafite:
e maschera f[ijltrante (iny assenza di sistema di aspirazione dei fumi) 7. Spia dispositivo sotto tensione 17.a. Inserto TIG standard 90°
p . 8. Impugnatura 17.b. Inserto TIG stretto 90°
PREVENZIONE DELLE USTIONI 9. Cavo di massa 18. Tampone di decapaggio:
Durante il funzionamento del dispositivo, i pezzi sottoposti al trattamento e 10. Cavo .d' allmentaglgne torcia 18.a. Tampone TG Bond 90° o
alcuni componenti della torcia possono raggiungere temperature elevate 11. Soluzione elettrolitica: . ) 18.b. Tampone TIG Bond stretto 90
(superiori a 180°C). 11.a. Soluz!one d! deqapagglo (Solqzmne Neutral) 19. P_enn_ello per pql|2|a/IuC|datura
11.b. Soluzione di lucidatura (Soluzione Brill) 20. Liquido neutralizzante Clean-Inox-L

Per la movimentazione dei pezzi e per I'utilizzo della torcia, & necessario utilizzare
guanti di protezione. Le stesse precauzioni devono essere rispettate per la rimozione dei e
tamponi e dei relativi supporti.

SOLUZIONI ELETTROLITICHE Q

Il funzionamento della macchina richiede I'uso di soluzioni
elettrolitiche, prodotti corrosivi e irritanti per gli occhi e per A
la pelle. 11

@ Durante I'utilizzo di questi prodotti, & necessario indossare

dispositivi di protezione, come guanti e occhiali di sicurezza,
nonché indumenti di protezione per prevenire il rischio di
e contatto.
Non utilizzare prodotti diversi da quelli indicati nel presente
manuale (pena la decadenza della garanzia) e non miscelare
questi prodotti ad altri. Conservare i prodotti in un luogo sicuro
nel rispettivo contenitore originale.
In caso di contatto accidentale con gli occhi o la pelle e in caso di ingestione,
rispettare le istruzioni riportate sulle schede di sicurezza dei prodotti.
La scheda di sicurezza della soluzione elettrolitica pud essere richiesta a: www.weldline.eu.

VAPORI TOSSICI

Le operazioni di trattamento possono rilasciare vapori tossici; rispettare le
precauzioni necessarie per prevenire i rischi di esposizione dell'operatore e
delle altre persone presenti nelle vicinanze.

Qualora non fosse possibile lavorare con un sistema di aspirazione dei fumi, é ; ‘ umms”ii‘ﬁ
necessario utilizzare una maschera filtrante idonea all'elettrolita usato (FFP2, FFP1...). f ( l
© FFP2 (Soluzione Brill) ¢ FFP1 (Soluzione Neutral)

SCARICHE ELETTRICHE

Tutte le scariche elettriche sono potenzialmente mortali. Non utilizzare la

macchina in ambiente umido. Non toccare mai i componenti sotto tensione.

Alla minima percezione di scarica elettrica, spegnere immediatamente la
macchina e non riutilizzarla prima che un tecnico qualificato abbia risolto I'anomalia.
Controllare frequentemente il cavo di alimentazione e nel caso in cui presenti danni o
abrasioni a livello della guaina, sostituirlo immediatamente. Effettuare le operazioni di
manutenzione esclusivamente dopo aver scollegato la macchina dalla relativa
alimentazione elettrica. La manutenzione delle parti elettriche deve essere affidata
esclusivamente a personale qualificato e autorizzato a tali interventi.
Utilizzare esclusivamente ricambi originali.

\\:7

1.2. Dispositivo di protezione

Protezione termica: la macchina é dotata di un dispositivo che interviene in caso di surriscaldamento
accidentale. Quando la protezione termica interviene, la macchina interrompe il funzionamento.
Il ripristino del funzionamento & automatico quando la temperatura ritorna ai valori normali.
Protezione contro i cortocircuiti: la macchina é dotata di protezione contro i cortocircuiti che
possono generarsi tra il supporto tampone e il pezzo trattato.

www.weldline.eu
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2.2. Campo di applicazione

La macchina ¢ stata ideata e realizzata per effettuare su pezzi in acciaio inossidabile le seguenti
operazioni:

 decapaggio degli ossidi e delle bruciature a seguito delle operazioni di saldatura e di taglio;
* |ucidatura delle saldature;

e marcatura elettrochimica (opzione).

Attenzione: non utilizzare la macchina su acciai particolarmente sensibili alle soluzioni
elettrolitiche (per esempio I'acciaio AlSI 430), sui quali queste ultime potrebbero causare la
formazione di aloni bianchi. Al minimo dubbio, effettuare un test preliminare.

Lincoln Electric Europe non si assume alcuna responsabilita in caso di utilizzo improprio della

macchina, per esempio:

e utilizzo improprio da parte di personale non
addestrato;

e tilizzo contrario alle norme applicabili;

* montaggio errato;

o difetti di alimentazione;

© mancata manutenzione;

* modifiche o interventi non autorizzati;

o utilizzo di ricambi non originali;

e utilizzo di liquidi non prescritti da Lincoln
Electric Europe;

* mancato rispetto totale o parziale delle
istruzioni;

e qualsiasi altro utilizzo improprio.

2.3. Caratteristiche tecniche

Modello OPTICLEAN Il

Classe di isolamento P23 Peso apparecchiatura (a vuoto) 7 kg
Tensione di alimentazione| 230V /1 Ph| | Potenza 450 W
Rumore <10 dB (A) | | Dimensioni apparecchiatura 300 x 230 x 240 mm
Frequenza 50/60 Hz Tensione elettrodo 10/30 VAC/DC

2.4. Spostamento e stoccaggio della macchina

Per il trasporto, la macchina é dotata di un'impugnatura (8) sulla parte superiore.
La macchina deve essere conservata in un luogo sicuro e al riparo dall'umidita, per non rischiare
di danneggiare i componenti elettrici interni.

2.5. Contenuto della fornitura

N. 1 macchina OPTICLEAN Il N. 1 supporto tampone in grafite 90° (17a)

N.1 manuale d'uso N. 1 supporto tampone stretto in grafite 90° (17b)
N. 1 torcia (12) N. 1 tampone TIG Bond 90° (18a)

N. 1 supporto torcia (13) N. 1 tampone TIG Bond stretto 90° (18b)

N. 1 prolunga per il supporto torcia (14)  N.1 pennello per pulizia/lucidatura Brush (19)

N. 1 cavo di massa (9) N. 1 soluzione di decapaggio (Soluzione Soft) (11a)
N. 1 cavo di alimentazione torcia (10) N. 1 soluzione di lucidatura (Soluzione Brill) (11b)

N. 1 chiave Allen da 2,5 mm N. 1 liquido neutralizzante Clean-Inox-L 500 ml (20)

3. Montaggio dei supporti tampone e del pennello

1. Allentare leggermente la vite di fissaggio (16) presente sulla torcia (12) utilizzando la chiave
Allen da 2,5 mm.

2. Posizionare l'inserto/il pennello (17/19) sulla torcia (12) e serrare il perno di fissaggio (16)
(Fig. G1 — Fig. G2 — Fig. G5).

Attenzione: il pennello (19), una volta installato, & gia pronto per I'uso mentre, prima di
utilizzare i supporti (17), occorre installare i tamponi (18).

<&

G1 G2 (opzionale) G3 G4 (opzionale)

G5 G6 G7 G8

G9 G10 (opzionale) | | G11 G
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NOTA: Utilizzo corretto del pennello di decapaggio

Le fibre (setole) in carbonio devono sporgere di 15 mm
max. Quando le prime fibre sono consumate, tagliare la J
spirale di PTFE di 15 mm. 1

4. Montaggio dei tamponi

| tamponi sono realizzati con materiali speciali, resistenti agli acidi e alle alte temperature.

o Tampone TIG Bond (18a/18b/18¢/18d)
Per il montaggio, posizionare il tampone (18) sul supporto (17) (Fig. G3).

e Tampone Bond (18¢)
Posizionare il tampone (18e) sul supporto in grafite (17e) in modo tale che sia ben ricoperto
(Fig. G3).

5. Uso delle soluzioni elettrolitiche

Attenzione: accertarsi che la soluzione elettrolitica corrisponda corrisponda al trattamento
desiderato:
e Soluzione Neutral (11a): decapaggio delle saldature senza acido
e Soluzione Brill (11b): decapaggio e lucidatura delle saldature

1. Svitare il tappo del tubo (11) e rimuovere la pellicola di protezione sottostante.
2. Prestando attenzione a non capovolgerlo, posizionare il tubo (11) sulla torcia (12) e avvitarlo
agendo sulla ghiera (Fig. G6).

6. Decapaggio / lucidatura delle saldature

6.1. Selezione del trattamento (pulsante trattamenti - 5)
Posizionare il pulsante (5) sulla funzione desiderata:

AC per il decapaggio delle saldature con tampone.
DC per la lucidatura delle saldature con tampone.

per il decapaggio delle saldature con il pennello BRUSH.
/ Il pennello & ideale per le zone difficili da raggiungere con i tamponi come, per
esempio, gli angoli interni.

Combinazioni da rispettare:
Decapaggio — Supporto (17) + Tampone TIG Bond (18) + Soluzione Neutral/Brill (11 a/b)
— Pennello (19) + Soluzione Neutral/Brill (11 a/b)
Lucidatura— Supporto (17) + Tampone TIG Bond (18) + Soluzione Brill (11b)
— Pennello (19) + Soluzione Brill (11b)

6.2. Regolazione della corrente (pulsante corrente - 6)

* Decapaggio e lucidatura con inserti e tamponi (17/18)

Su OPTICLEAN Il & possibile regolare la corrente secondo le diverse esigenze; aumentando la
corrente elettrica, si aumenta la velocita di lavoro della macchina.

Se si deve lavorare con una corrente elevata, per non rovinare il pezzo da trattare e per evitare
di danneggiare i tamponi, si consiglia di effettuare un test preliminare su alcuni campioni.

* Decapaggio e lucidatura con il pennello BRUSH (19)

Se si lavora con il pulsante (5) sulla posizione “pennello” (19), la corrente elettrica e gia fissata
e quindi non puo essere modificata dall'operatore. In questa posizione si consiglia di effettuare
tutte le operazioni di decapaggio delle saldature.

Per poter effettuare la lucidatura con il pennello (19), occorre posizionare la manopola (5) sulla
posizione DC e successivamente regolare la corrente secondo le esigenze dell'operatore.

6.3. Alimentazione elettrica

Prima di procedere all'allacciamento elettrico, verificare che:

o il circuito di alimentazione a monte sia dotato di un conduttore di protezione (terra);

e |a linea di alimentazione elettrica sia di sezione sufficiente tenendo conto della potenza del
dispositivo;

e sia presente un dispositivo di protezione dalle sovratensioni dovute a sovraccarichi e
cortocircuiti;

o sia presente il dispositivo di interruzione automatica delle correnti collegate alla messa a terra
per prevenire rischi di contatti indiretti;

e j cavi elettrici, le prese e le spine del dispositivo siano in buono stato.

In seguito, procedere all'allacciamento elettrico.

1. Collegare un'estremita del cavo di alimentazione della torcia (10) al connettore della torcia
(12) e I'altra estremita del cavo di alimentazione alla presa (4) situata sulla parte anteriore del
dispositivo. (Fig. G7).

2. Inserire la spina del cavo di massa (9) nella presa gialla (3).

3. Collegare il morsetto del cavo di massa (9) al pezzo su cui si trova la saldatura da
decapare/lucidare.

4. Inserire la spina del cavo di alimentazione del dispositivo (1) nella presa di corrente (conforme
alle norme in vigore e alla normativa di sicurezza; tenere conto del voltaggio indicato nei dati
tecnici riportati sulla parte anteriore dell'apparecchio).

5. Awviare la macchina agendo sull'interruttore principale (2).

6.4. Operazioni di decapaggio/lucidatura

1. Premere il pulsante (15) della torcia (12) per far scorrere sul tampone/pennello (18/19) il
liquido contenuto nel tubo (11). Dopo ogni pressione, attendere 2/3 secondi prima di premere
nuovamente, in modo da consentire il corretto funzionamento del sistema di pompaggio.
Al primo utilizzo, ripetere questa operazione 4 o 5 volte.

www.weldline.eu
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2. Awiare l'operazione di decapaggio/lucidatura posizionando il tampone/pennello (18/19)
inumidito con la soluzione elettrolitica (11) a contatto con la saldatura da trattare. Trattare la
saldatura esercitando una forte pressione finché non risulta decapata/lucidata. (Fig. G8 — Fig. G9).

Attenzione: la lucidatura richiede una quantita maggiore di soluzione elettrolitica rispetto al
decapaggio.

Attenzione: il tampone/pennello (18/19) deve essere sempre imbevuto di soluzione elettrolitica
(11); sostituire il tampone/pennello (18/19) quando presenta tracce molto evidenti di rotture o
bruciature).

Non mettere mai il supporto della torcia (17) senza tampone (18) a contatto con il metallo.

Attenzione: utilizzo corretto del pennello di decapaggio:
Durante I'operazione di decapaggio, tenere il pennello in posizione perpendicolare
rispetto alla saldatura e sempre ben imbevuto di soluzione elettrolitica.

6.4. Al termine dell'operazione di decapaggio/lucidatura

1. Riposizionare la torcia (12) sul relativo supporto (13).
2. Scollegare il morsetto del cavo di massa (9) dal pezzo trattato.

MOLTO IMPORTANTE (per un risultato ottimale)

3. Rimuovere la soluzione in eccesso dal pezzo pulito per evitare la formazione di aloni dovuti
alla soluzione elettrolitica.

4. Spruzzare sulla superficie la soluzione Clean-Inox-L (20) per neutralizzare a fondo gli
eventuali residui di soluzione elettrolitica (Fig. G11).

5. Passare sulla superficie un panno in microfibra inumidito con acqua pulita.

6. Asciugare la superficie con un panno in microfibra asciutto.

6.5. Arresto del dispositivo

1. Portare I'interruttore principale (2) sulla posizione “0” (OFF).

2. Scollegare la spina del dispositivo (1) dalla presa di alimentazione.
3. Procedere alla manutenzione del dispositivo (paragrafo 8).

7. Marcatura elettrochimica

Oltre alle funzioni di decapaggio e lucidatura, la macchina dispone anche della funzione di
marcatura elettrochimica su acciaio inox (zona rossa). Questa funzione permette di stampare
all'istante sul metallo (acciaio inox) qualsiasi logo. Il principio elettrochimico si basa sull'elettrolisi
di liquidi neutri non corrosivi né irritanti. Per ottenere una marcatura piu scura ed evidente,
posizionare il selettore di trattamento (5) sulla posizione di corrente alternata (linea nera) oppure,
per una marcatura di elettroerosione, piu chiara e leggera, posizionare il selettore di trattamento
sulla posizione di corrente continua (linea bianca).

Attenzione: per effettuare la marcatura, & necessario un kit per marcatura e una tela
serigrafica (realizzabile su indicazione grafica del cliente).

Il kit per marcatura e le tele serigrafiche sono vendute direttamente da Lincoln Electric
Europe.

Componenti del “kit per marcatura” (W000271936)

N.1  impugnatura (21) N. 1 flacone di elettrolita per marcatura 100 ml (26)
N.1  chiave Allen da 2,5 mm N. 1 flacone di elettrolita per erosione 100 ml (27)
N.1  supporto per marcatura (23a)  N.1 cavo di alimentazione torcia piccola (10)

N. 20 feltri per marcatura (24a) N. 1 supporto torcia piccola (13)

Erosione
DC
27

Marcatura
AC

3
26

7.1. Schermo serigrafico (28)

Per effettuare la marcatura, occorre utilizzare uno schermo
serigrafico (28) (realizzabile su indicazione grafica del cliente). Lo
stencil pud essere acquistato direttamente da Lincoln Electric
Europe e puo essere realizzato in misure diverse. Le dimensioni
standard variano da un minimo di 25 x 15 mm a un massimo di 257 x 170 mm. Uno schermo
per marcatura, utilizzato nel rispetto di tutte le indicazioni seguenti, consente di realizzare circa
500 marcature.

Per altre informazioni, rivolgersi a: Lincoln Electric Europe (www.weldline.eu).

7.2. Installazione del supporto in grafite per marcatura (23)
1. Allentare leggermente il perno di fissaggio (22) presente sull'impugnatura (21) servendosi della
chiave Allen da 2,5 mm.

2. Posizionare I'inserto (23) sull'impugnatura (21) e serrare il perno di fissaggio (22) con la chiave
Allen da 2,5 mm (Fig. H1).
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7.3. Montaggio dei feltri per marcatura (24)

1. Posizionare il feltro per marcatura (24) sull'inserto in grafite (23) in modo che sia ben
ricoperto.

Attenzione: I'errato montaggio del feltro per marcatura (24) pud causare quanto segue:

 cortocircuito per contatto tra I'inserto in grafite (23) scoperto e il pezzo da marcare.

e deterioramento dello schermo per serigrafia (28) per contatto tra lo schermo e un angolo
scoperto dell'inserto in grafite (23).

2. Fissare il feltro per marcatura (24) sull'inserto in grafite (23) per mezzo dell'anello (25) (Fig. H2).

7.4. Selezione del trattamento (pulsante trattamenti - 5)

Posizionare il pulsante (5) sulla funzione relativa al tipo di marcatura desiderata (zona rossa):
Linea nera (AC): per una marcatura pil scura ed evidente (con elettrolita per marcatura - 26).
Linea bianca (DC): per una marcatura pit chiara e leggera (con elettrolita per erosione - 27).

7.5. Allacciamento elettrico

Quando la macchina é scollegata:

1. Collegare un'estremita del cavo di alimentazione della torcia (10) al connettore della torcia
(21) e I'altra estremita del cavo di alimentazione alla presa (4) situata sulla parte anteriore del
dispositivo. (Fig. H3).

2. Inserire la spina del cavo di massa (9) nella presa gialla (3).

3. Collegare il morsetto del cavo di massa (9) al pezzo da marcare.

4. Inserire la spina del cavo di alimentazione del dispositivo (1) nella presa di corrente (conforme
alle norme in vigore e alla normativa di sicurezza; tenere conto del voltaggio indicato nei dati
tecnici riportati sulla parte anteriore dell'apparecchio).

7.6. Operazioni di marcatura

ATTENZIONE: Per ottenere un buon risultato di marcatura con un nuovo schermo, si
consiglia di effettuare alcune prove

1. Posizionare lo schermo per serigrafia (28) sul pezzo da marcare.

2. Inumidire il feltro per marcatura (24) con qualche goccia di soluzione elettrolitica (26/27)
(Fig. H4).

Attenzione: In caso di marcature in serie (fino a un massimo di 15), non & necessario
inumidire ogni volta il feltro (24).

3. Awviare la macchina: interruttore principale (2) su “I” (ON).

4. Passare il feltro per marcatura (24) inumidito di soluzione elettrolitica (26/27) sullo schermo per
serigrafia (28) prestando attenzione a non superare i bordi per non danneggiare la superficie in
acciaio inox (Fig. H5).

Non appoggiare mai il pennino sull'acciaio senza aver preventivamente spento la
macchina; in tal caso, il processo di marcatura continuerebbe, danneggiando il pezzo.

7.7. Al termine della marcatura

1. Riposizionare I'impugnatura (21) sul supporto (13).

2. Portare l'interruttore principale (2) sulla posizione “0” (OFF).

3. Scollegare il morsetto del cavo di massa (9) dal pezzo marcato.

4. Rimuovere lo schermo per serigrafia (28) dal pezzo marcato.

5. Scollegare la spina dell'apparecchio (1) dalla rete di alimentazione elettrica.

MOLTO IMPORTANTE (per un risultato ottimale)

6. Spruzzare sulla superficie la soluzione Clean-Inox-L (20) per neutralizzare a fondo gli
eventuali residui di soluzione elettrolitica (Fig. H6).

7. Passare sulla superficie un panno in microfibra inumidito con acqua pulita.
8. Asciugare la superficie con un panno in microfibra asciutto.

9. Sciacquare lo schermo per serigrafia (stencil) (28) con acqua corrente per evitare la
formazione di cristallizzazioni sulla superficie.

www.weldline.eu
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8. Manutenzione

Attenzione: prima di qualsiasi intervento di manutenzione, & necessario scollegare la macchina
dalla rete di alimentazione elettrica.

8.1. Manutenzione ordinaria

 Controllare il livello di usura dei componenti dell'apparecchio e sostituirli all'occorrenza; utilizzare
esclusivamente ricambi e accessori originali.

* Controllare lo stato di tutti i componenti elettrici e verificarne il corretto funzionamento.

Al termine di ogni utilizzo dell'apparecchio, procedere alla pulizia della macchina:

* Rimuovere il tampone/pennello (18/24/19) per evitare che, evaporando, la soluzione elettrolitica
aderisca sull'inserto (17/23) della torcia. Quando il tampone/pennello (18/24/19) é usurato o
quando presenta tracce di bruciature, sostituirlo con uno nuovo. Se il tampone/pennello
(18/24/19) & ancora utilizzabile, sciacquarlo con acqua.

 Una volta raffreddato, pulire I'inserto (17/23) con acqua per evitare la formazione di incrostazioni.

Attenzione: Lincoln Electric Europe non si assume alcuna responsabilita in caso di utilizzo di
pezzi non autorizzati.

8.2. Manutenzione straordinaria
Le operazioni di manutenzione straordinaria devono essere di norma affidate a tecnici qualificati
di Lincoln Electric Europe o a centri di assistenza autorizzati.

Attenzione: La garanzia concessa da Lincoln Electric Europe decade nel caso in cui la macchina
sia stata smontata, riparata 0 modificata da personale non autorizzato a tali interventi.

0D
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9. Smaltimento e rottamazione
Attenzione: E indispensabile rispettare I'ambiente.

IMBALLAGGI: Gli imballaggi sono rifiuti assimilabili agli urbani e possono essere smaltiti come
tali (discariche di prima categoria) senza pericolo per I'uomo e per I'ambiente.

TAMPONI USURATI: | tamponi usurati sono rifiuti speciali da smaltire nel rispetto delle norme in
vigore.

MACCHINE E APPARECCHIATURE OBSOLETE:
Le macchine e le apparecchiature obsolete sono rifiuti speciali da destinare alla
rottamazione tenendo conto della rispettiva categoria di appartenenza. In conformita
alla direttiva CE-2002/96 applicabile alle apparecchiature elettriche ed elettroniche
(RAEE), al momento dello smaltimento di queste ultime, I'utilizzatore deve selezionare
i componenti elettrici ed elettronici e conferirli presso un centro di raccolta autorizzato oppure
riconsegnare le apparecchiature al venditore a fronte dell'acquisto di un'apparecchiatura nuova.

LIQUIDI ESAUSTI: Durante il trattamento (decapaggio e lucidatura), nei liquidi utilizzati si
depositano metalli pesanti; anche i liquidi esausti devono essere considerati come rifiuti speciali
da smaltire nel rispetto della normativa in vigore nel paese di utilizzo della macchina.

Per ordinare Opzioni
Descrizione ﬁg:'?m:nltjti) Quantita Codice Descrizione Quantita Codice
Macchina OPTICLEAN Il comprendente: A 1 W000382322 Supporto tampone 1 A richiesta
Torcia completa 12 1 W000275260
Cavo di massa 9 1 W000375139 Tampone Qj 1 A richiesta
Cavo di alimentazione torcia 10 1 W000375141
Supporto torcia 13 1 W000382323 Supporto tampone 1 Aichiesta
Prolunga supporto torcia 14 1 000382325
Chiave Allen - 1 W000382326 Tampone Qj 1 Arichiesta
Supporto tampone standard 17A 1 W000382571
Tampone standard 18A 10 W000272348 S i"@
upporto tampone 1 W000382327
Supporto tampone stretto 17B 1 W000382572 \o
Tampone stretto 18B 10 W000272351
Pennello in carbonio 19 1 W000382329 Tampone 0 ! UL LB
Soluzione "Neutral Bomar" 100 ml 11A 20 W000272038
Soluzione "Brill Bomar" 100 ml 11B 20 W000272347
Liquido neutralizzante Clean-Inox-L 20 6 W000274842
Kit per marcatura comprendente: B 1 W000271936
Liquido per marcatura nero 26 1 W000272041
Liquido per marcatura bianco 27 1 W000382573
Supporto per marcatura 23A 1 W000272039
Tampone per marcatura 24A 20 W000272040

Lincoln Electric Europe S.L. c/o, Balmes, 89 - 8° 22, 08008 Barcelona, SPAIN
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OPTICLEAN II WELD e

Uitrusting om soldeerwerk schoon te maken by Lincoln Electric

I SU M Nr. 8695-8954 Rev.1
Aanmaakdatum: 12/2014
Instructies voor de
veiligheid, het gebruik
en het onderhoud

OPGELET

0 De instructies in deze handleiding aandachtig lezen vdor het gebruik. Deze
handleiding biedt de nodige informatie voor de installatie, de inwerkingstelling, het
;Q gebruik en het onderhoud van de machine in veilige omstandigheden. De handleiding
maakt integraal deel uit van de machine en moet tijdens de hele levensduur van de

machine zorgvuldig worden bewaard.

1. VEILIGHEID 2. KENMERKEN VAN DE MAGHINE
De machine is gebouwd in naleving van de communautaire 2.1 o,nderdele" van de !“ac'"“e
veiligheidsnormen en is EG-gecertificeerd. 1. Voedingskabel van de machine 12. Toorts
2. Hoofdschakelaar 13. Steun voor de toorts
1.1. Persoonlijke beschermingsmiddelen 3. Aansluiting voor massakabel 14. Verlengstuk voor de steun van de toorts
0m de machine te gebruiken moet u de volgende persoonlijke beschermingsmiddelen dragen: 4. Aansluiting voor voedingskabel van de toorts 15. Pompknop
« geschikte beschermende handschoenen : 5. Keuzeschakelaar werktype 16. Bevestigingsschroef
« veiligheidsbri ’ 6. Keuzeschake!aar stroomtype . 17. Buffersteun in grafiet:
« filterend masker (indien er geen rookgasafmiigeysteem aanwezig is) 7. Controlelampje toestel onder spanning 17.a. Inzetstuk TIG standaard 90°
) 8. Handgreep 17.b. Inzetstuk TIG recht 90°
BRANDWONDENPREVENTIE 9. Massakabel 18. Afbijtbuffer:
Tijdens de werking van het toestel kunnen de stukken die aan de behandeling 10. Voedingskabel van de toorts 18.a. Buffer TIG Bond 90° .
worden onderworpen en bepaalde onderdelen van de toorts zeer heet worden 11. Elekirolytische oplossing: ) 18.b. Buffer TIG Bond recht 90
(meer dan 180 °C). 11.a. Afbijtoplossing (Neutral solution) 19. Penseel voor reiniging/polijsten
Draag beschermende handschoenen om de stukken te hanteren en om de toorts te 11.b. Polijstoplossing (Brill solution) 20. Neutraliserende vloeistof Clean-Inox-L
gebruiken. Pas dezelfde voorzorgsmaatregelen toe om de buffers en hun steunen weg te nemen. e
Xi ELEKTROLYTISCHE OPLOSSINGEN IL
De werking van de machine vereist het gebruik van elektrolytische
oplossingen; dit zijn corrosieve producten die irriterend zijn voor de
ogen en voor de huid. A
Het is noodzakelijk om beschermingsmiddelen te dragen, zoals 11
l:s handschoenen en een veiligheidsbril, alsook beschermende kledij
NeZ N tijdens het gebruik van deze producten, om elk risico voor contact
- te vermijden.

C- Corrosif

Gebruik geen andere producten dan de producten aangegeven
in deze handleiding (anders vervalt iedere vorm van garantie) en
meng deze producten niet met andere producten. Bewaar deze
producten op een veilige plaats in hun oorspronkelijke verpakking.
Bij toevallig contact met de ogen of met de huid, en in geval van inslikken moet u de
instructies op de veiligheidsfiches van het product volgen.

U kunt de veiligheidsfiche van de elektrolytische oplossing aanvragen bij: www.weldline.eu.

GIFTIGE DAMPEN
Tijdens de werkzaamheden voor de behandeling kunnen giftige dampen vrijkomen;
respecteer de nodige voorzorgsmaatregelen om risico's voor ontploffing te

voorkomen voor de bediener en voor andere personen die in de buurt zijn.
Indien het niet mogelijk is om met een rookgasafzuigsysteem te werken, dient u een
filterend masker te dragen dat geschikt is voor het gebruikte elektrolyt (FFP2, FFP1...).
o FFP2 (Brill solution) ¢ FFP1 (Neutral solution)

ELEKTRISCHE ONTLADINGEN
Alle elektrische ontladingen zijn potentieel dodelijk. De machine niet op een

vochtige plaats gebruiken. Onderdelen onder spanning nooit aanraken. Bij het

minste gevoel van elektrische ontlading moet u de machine onmiddellijk
uitschakelen en die niet opnieuw gebruiken tot een gekwalificeerde elektricien het probleem
heeft opgelost. Controleer de voedingskabel regelmatig. Indien deze kabel beschadigingen
of wrijving vertoont ter hoogte van de kabelhuls, moet u die onmiddellijk vervangen. Voer
onderhoudsinterventies enkel uit nadat de machine van de elektrische voeding is
losgekoppeld. Het onderhoud van elektrische onderdelen mag uitsluitend worden toevertrouwd
aan gekwalificeerd personeel dat hiervoor bevoegd is.
Gebruik uitsluitend oorspronkelijke reserveonderdelen.

1.2. Beschermvoorziening

Thermische beveiliging: de machine is uitgerust met een beveiliging die in werking treedt in
geval van onopzettelijke oververhitting. Wanneer de thermische beveiliging in werking treedt,
werkt de machine niet meer. De werking wordt automatisch hersteld wanneer de temperatuur
terug binnen de normale waarden komt.

Bescherming tegen kortsluitingen: De machine is uitgerust met een bescherming tegen
kortsluitingen die zich kunnen voordoen tussen de buffersteun en het behandelde stuk.

www.weldline.eu
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2.2. Toepassingsgebied

De machine is ontworpen en gebouwd om de volgende bewerkingen uit te voeren op stukken
in roestvrij staal:

« afbijten van oxides en brandvlekken na het uitvoeren van soldeerwerk en snijbrandwerk;

* polijsten van soldeerwerk;

 elektrochemische markering (optie).

Aandacht: de machine niet gebruiken op staalplaten die bijzonder gevoelig zijn voor
elektrolytische oplossingen (bijvoorbeeld staal AlSI 430) waarop deze oplossingen de vorming
van witte kringen kunnen veroorzaken. Voor eerst een test vooraf uit bij de minste twijfel.

Lincoln Electric Europe is vrijgesteld van alle verantwoordelijkheid bij verkeerd gebruik van de

machine, bijvoorbeeld:

 verkeerd gebruik door niet-opgeleid personeel; e gebruik van vloeistoffen die niet

 gebruik dat indruist tegen de normen die van aanbevolen zijn door Lincoln Electric
toepassing zijn; Europe ;

o foutieve installatie; * volledig of gedeeltelijk veronachtzamen

© gebrekkige voeding; van de instructies;

 gebrekkig onderhoud; e alle andere vormen van verkeerd,

 wijzigingen of interventies die niet toegestaan zijn;  oneigenlijk gebruik.

 gebruik van niet-originele reserveonderdelen;

2.3. Technische kenmerken

Model OPTICLEAN Il

Isolatieklasse P23 Gewicht van het toestel (leeg) 7 kg
Voedingsspanning | 230V /1 Ph Vermogen 450 W
Lawaai <10 dB (A) Afmetingen van het toestel 300 x 230 x 240 mm
Frequentie 50/60 Hz Spanning elektrode 10/30 VAC/DC

2.4, Verplaatsing en opslag van de machine

De machine is voorzien van een handgreep (8) bovenaan om te verplaatsen.
De machine moet opgeborgen worden op een veilige plaats, beschut tegen vocht zodat de interne
elektrische onderdelen geen schade oplopen.

2.5. Geleverde uitrusting

1 machine OPTICLEAN Il 1 buffersteun in grafiet 90° (17a)

1 gebruikshandleiding 1 rechte buffersteun in grafiet 90° (17b)

1 toorts (12) 1 buffer TIG Bond 90° (18a)

1 steun voor toorts (13) 1 buffer TIG Bond recht 90° (18b)

1 verlengstuk voor de steun van de toorts (14) 1 penseel om te reinigen/polijsten Brush (19)

1 massakabel (9) 1 afbijtoplossing (Soft solution) (11a)

1 voedingskabel voor de toorts (10) 1 polijstoplossing (Brill solution) (11b)

1 stiftsleutel 2,5 mm 1 neutraliserende vioeistof Clean-Inox-L 500 ml (20)

3. Installatie van de buffersteunen en van het penseel

1. Draai de bevestigingsschroef (16) op de toorts (12) lichtjes los met behulp van de stiftsleutel
van 2,5 mm.

2. Plaats het inzetstuk/penseel (17/19) op de toorts (12) en haal de bevestigingspin aan (16)
(Afb. G1 - Afb. G2 - Afh. G5).

Aandacht: wanneer het penseel (19) eenmaal geinstalleerd is, is die klaar; maar u moet de buffers
(18) installeren vooraleer de steunen (17) te gebruiken.

>

G1 G2 (optie) G3 G4 (optie)

G5 G6 G7 G8

G9 G10 (optie) Gi1 G
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OPMERKING: Correct gebruik van het penseel voor afbijten
De koolstofvezels (haren) moeten meer dan 15 mm
maximum lang zijn. Wanneer de eerste vezels opgebruikt J
zijn, moet u de PTFE-spiraal 15 mm afsnijden. 1

4, Installatie van de buffers
De buffers zijn vervaardigd uit speciale materialen die bestand zijn tegen zuren en hoge temperaturen.
o Buffer TIG Bond (18a/18b/18c/18d)
Voor de installatie plaatst u de buffer (18) op de steun (17) (Afb. G3).
 Buffer Bond (18e)
Plaats de buffer (18e) op de steun in grafiet (17e) zodat die goed bedekt is (Afb. G3).

5. Gebruik van elektrolytische oplossingen

Aandacht: controleer of de elektrolytische oplossing overeenkomt met de gewenste
behandeling:
e Neutral solution (11a): afbijten van soldeerwerk zonder zuur
o Brill solution (11b): afbijten en polijsten van soldeerwerk

1. Schroef de dop van de tube (11) los en verwijder het beschermvlies dat eronder zit.
2. Plaats de tube (11) op de toorts (12) terwijl u ervoor zorgt die niet om te keren; schroef de
tube aan met behulp van de ring (Afh. G6).

6. Afhijten / polijsten van soldeerwerk

6.1. Selectie van de behandeling (knop behandelingen - 5)
Stel de knop (5) op de gewenste functie:

AC voor het afbijten van soldeerwerk met buffer.
DG voor het polijsten van soldeerwerk met buffer.

voor het afbijten van het soldeerwerk met het penseel BRUSH.
Het penseel is ideaal voor zones die met de buffers moeilijk te bereiken zijn,
zoals binnenhoeken.

Te respecteren combinaties:

Afbijten — Steun (17) + Buffer TIG Bond (18) + Neutral/Brill solution (11 a/b)
— Penseel (19) + Neutral/Brill solution (11 a/b)

Polijsten — Steun (17) + Buffer TIG Bond (18) + Brill solution (11b)
— Penseel (19) + Brill solution (11b)

6.2. De stroom regelen (knop stroom - 6)

 Afbijten en polijsten met inzetstukken en buffers (17/18)

Op de OPTICLEAN Il kan de stroom worden geregeld volgens de verschillende noodwendigheden;
door de elektrische stroom te verhogen, wordt de werksnelheid van de machine verhoogd.
Indien met een hoge stroom moet worden gewerkt, is het aanbevolen om op voorhand enkele
testen op proefmateriaal uit te voeren om het te behandelen stuk niet te beschadigen en om
schade aan de buffers te vermijden.

o Afbijten en polijsten met het penseel BRUSH (19)

Wanneer u met de knop (5) op de stand “penseel” (19) werkt, is de elektrische stroom al ingesteld
en kan niet door de bediener worden aangepast. Het is aanbevolen om alle handelingen voor het
afbijten van soldeerwerk in deze stand uit te voeren.

Om het polijsten met het penseel (19) te kunnen uitvoeren, moet u de knop (5) op de stand DC
zetten en vervolgens de stroom regelen volgens de behoeften van de bediener.

6.3. Elektrische voeding

Vooraleer op het elektriciteitsnet aan te sluiten, moet u controleren:

e of het voorgeschakelde voedingscircuit voorzien is van een beschermgeleider (aarding);

e of de doorsnede van de elektrische voedingslijn geschikt is, rekening houdend met het
vermogen van het toestel;

e of er een beveiliging aanwezig is tegen te hoge spanning te wijten aan overbelasting en
kortsluitingen;

o of een automatische stroomafsluiter aanwezig is, verbonden met de aarding, om risico voor
onrechtstreeks contact te vermijden;

o of de elektrische kabels, de aansluitingen en de stekkers van het toestel in goede staat zijn.

Voer daarna de aansluiting op het elektriciteitsnet uit.

1. Sluit een uiteinde van de voedingskabel van de toorts (10) aan op de connector van de toorts
(12) en het andere uiteinde van de voedingskabel op de aansluiting (4) aan de voorkant van
het toestel. (Afb. G7).

2. Steek de stekker van de massakabel (9) in de gele aansluiting (3).

3. Zet de klem van de massakabel (9) vast op het stuk waarop het soldeerwerk zit dat u
moet afbijten/polijsten.

4. Steek de stekker van de voedingskabel van het toestel (1) in het stopcontact (in overeenstemming
met de geldende normen en de veiligheidsvoorschriften - houd rekening met de aangegeven
spanning in de technische gegevens die aan de voorkant van het toestel zijn aangebracht).

5. Zet de machine aan via de hoofdschakelaar (2).

6.4. Werkzaamheden voor afbijten/polijsten

1. Druk op de knop (15) van de toorts (12) zodat de vloeistof die in de tube(11) zit op de
buffer/het penseel (18/19) stroomt. Na elke druk op de knop moet u 2/3 seconden wachten
vooraleer opnieuw te drukken, zodat het pompsysteem correct kan werken.
Bij het eerste gebruik moet u deze handeling 4 tot 5 keer herhalen.

www.weldline.eu
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2. Begin met het afbijten/polijsten door de buffer/het penseel (18/19) bevochtigd met de elektrolytische
oplossing (11) in contact te brengen met het te behandelen soldeerwerk. Behandel het soldeerwerk
door een stevige druk uit te oefenen, tot het soldeerwerk schoongemaakt/gepolijst is. (Afb. G8 - Afh. G9).

Aandacht: om te polijsten is een grotere hoeveelheid elektrolytische oplossing nodig in
vergelijking met het afbijten.

Aandacht: de buffer/het penseel (18/19) moet altijd met elektrolytische oplossing (11) doordrenkt
zijn; vervang de buffer/het penseel (18/19) wanneer er zeer duidelijke sporen zijn van breuken
of brandvlekken.

De steun van de toorts (17) zonder buffer (18) nooit met metaal in contact brengen.

Aandacht: Correct gebruik van het penseel voor afbijten:

Tijdens het afbijten moet u het penseel loodrecht houden ten opzichte van
het soldeerwerk en altijd goed doordrenkt met elektrolytische oplossing.

6.4. Op het einde van het afbijten/polijsten
1. Plaats de toorts (12) opnieuw op zijn steun (13).
2. Neem de klem van de massakabel (9) weg die op het behandelde stuk zit.

ZEER BELANGRIJK (voor een optimaal resultaat)

3. Neem overtollige oplossing weg op het schoongemaakte stuk, om te vermijden dat er kringen
ontstaan door de inwerking van de elektrolytische oplossing.

4. Verstuif de oplossing Clean-Inox-L (20) op het opperviak om eventuele resten van
elektrolytische oplossing te neutraliseren (Afb. G11).

5. Wrijf over het opperviak met een microvezeldoek die met zuiver water is bevochtigd.

6. Veeg het oppervlak af met een droge microvezeldoek.

6.5. Het toestel stoppen

1. Zet de hoofdschakelaar (2) op de stand “0” (OFF).

2. Haal de stekker van het toestel (1) uit het stopcontact.
3. Voer het onderhoud van het toestel uit (paragraaf 8).

7. Elektrochemische markering

Naast het afbijten en polijsten beschikt de machine eveneens over een functie elektrochemisch
markeren op roestvrij staal (rode zone). Met deze functie kunt u eender welk logo rechtstreeks
op het metaal (roestvrij staal) aanbrengen. Het elektrochemische principe berust op de elektrolyse
van neutrale vloeistoffen die niet corrosief en niet irriterend zijn. Om een diepere en
duidelijkere markering te verkrijgen, stelt u de keuzeschakelaar voor de werkwijze (5) op de
stand van de wisselstroom (zwarte lijn); voor een helderdere en lichtere elekiro-erosie
markering stelt u de keuzeschakelaar voor de werkwijze op gelijkstroom (witte lijn).

Aandacht: om de markering uit te voeren, heeft u een markeerkit en een zeefdrukraster
nodig (deze kunnen vervaardigd worden volgens de grafische aanduiding van de klant).

De markeerkit en de zeefdrukrasters worden rechtstreeks door Lincoln Electric Europe
verkocht.

Elementen van de “markeerkit” (W000271936))
1

handgreep (21) 1 flacon met merkeerelektrolyt 100 ml (26)
1 stiftsleutel 2,5mm 1 flacon met erosie-elektrolyt 100 ml (27)
1 markeersteun (23a) 1 voedingskabel voor de kleine toorts (10)
20 markeervilties (24a) 1 steun voor de Kleine toorts (13)

Markering AC
(wisselstroom)

Erosie DC
(gelijkstroom)

7.1. Zeefdrukscherm (28)

Om de markering uit te voeren, moet u een zeefdrukscherm (28)
gebruiken (wordt vervaardigd volgens de grafische aanduiding van de
klant). Het sjabloon kan rechtstreeks bij Lincoln Electric Europe
worden gekocht. Dit sjabloon kan in verschillende afmetingen
worden gemaakt. Standaardafmetingen variéren van minimum 25 x 15 mm tot maximum 257
x 170 mm. Een markeerscherm dat gebruikt wordt in naleving van alle onderstaande
aanwijzingen kan gebruikt worden om ongeveer 500 markeringen uit te voeren. Indien u meer
info wenst, neemt u contact op met: Lincoln Electric Europe (www.weldline.eu).

7.2. Installatie van de steun in grafiet voor markering (23)

1. Schroef de bevestigingspin (22) op de handgreep (21) lichtjes los met behulp van de
stiftsleutel van 2,5 mm.

2. Plaats het inzetstuk (23) op de handgreep (21) en haal de bevestigingspin (22) aan met de
stiftsleutel van 2,5 mm (Afb. H1).
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7.3. Installatie van de markeerviltjes (24)
1. Plaats het markeerviltje (24) op het inzetstuk in grafiet (23) zodat die goed bedekt is.

Aandacht: een niet goed uitgevoerde installatie van het markeerviltje (24) kan de volgende

gevolgen hebben:

* kortsluiting wegens contact tussen het ontblote inzetstuk in grafiet (23) en het te markeren
werkstuk.

e aantasting van het zeefdrukscherm (28) wegens contact van het scherm en een ontblote
hoek van het inzetstuk in grafiet (23).

2. Zet het markeerviltie (24) vast op het inzetstuk in grafiet (23) met behulp van de ring (25) (Afb. H2).

7.4. Selectie van de behandeling (knop behandelingen - 5)

Zet de knop (5) op de functie die overeenkomt met het gewenste markeertype (rode zone):
Zwarte lijn (AC = wisselstroom): voor een diepere, duidelijkere markering (met markeerelektrolyt
- 26).

Witte lijn (DC = gelijkstroom): voor een helderdere, lichtere markering (met erosie-elektrolyt - 27).

7.5. Elektrische aansluiting
Wanneer de machine losgekoppeld is:

1. Sluit een uiteinde van de voedingskabel van de toorts (10) aan op de connector van de toorts
(21) en het andere uiteinde van de voedingskabel op de aansluiting (4) aan de voorkant van
het toestel. (Afb. H3).

2. Steek de stekker van de massakabel (9) in de gele aansluiting (3).
3. Zet de klem van de massakabel (9) vast op het te markeren werkstuk.

4. Steek de stekker van de voedingskabel van het toestel (1) in het stopcontact (in overeenstemming
met de geldende normen en de veiligheidsvoorschriften - houd rekening met de aangegeven
spanning in de technische gegevens die aan de voorkant van het toestel zijn aangebracht).

7.6. Handelingen om te markeren

AANDACHT: Om een goed markeerresultaat met een nieuw scherm te verkrijgen, is het
aanbevolen om eerste enkele testen uit te voeren.

1. Plaats het zeefdrukscherm (28) op het te markeren werkstuk.
2. Bevochtig het markeerviltje (24) met enkele druppels elektrolytische oplossing (26/27) (Afb. H4).

Aandacht: Indien seriéle markeringen (tot maximum 15 na elkaar) worden uitgevoerd, is het
niet nodig om het viltje (24) telkens te bevochtigen.

3. Zet de machine aan: hoofdschakelaar (2) op “I” (ON).

4. Ga met het markeerviltje (24) bevochtigd met de elektrolytische oplossing (26/27) over het
zeefdrukscherm (28); let er daarbij op dat u niet over de randen gaat om het opperviak in
roestvrij staal niet te beschadigen (Afb. H5).

Laat de naald nooit op het staal neer zonder eerst de machine uit te schakelen; anders
gaat het markeerproces verder en wordt het werkstuk beschadigd.

7.7. Op het einde van het markeren

1. Zet de handgreep (21) terug op zijn plaats op zijn steun (13).

2. Zet de hoofdschakelaar (2) op de stand “0” (OFF).

3. Haal de klem van de massakabel (9) van het gemarkeerde werkstuk.
4. Neem het zeefdrukscherm (28) weg van het gemarkeerde werkstuk.
5. Haal de stekker van het toestel (1) uit het stopcontact.

ZEER BELANGRIJK (voor een optimaal resultaat)

6. Verstuif de oplossing Clean-Inox-L (20) op het opperviak om eventuele resten van elektrolyt
te neutraliseren (Afb. H6).

7. Wrijf over het opperviak met een microvezeldoek die met zuiver water is bevochtigd.
8. Veeg het oppervlak af met een droge microvezeldoek.

9. Spoel het zeefdrukscherm (sjabloon) (28) onder stromend water af om te vermijden dat er
zich kristallisatie op het opperviak vormt.

www.weldline.eu
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8. Onderhoud

Aandacht: vooraleer onderhoudsinterventies uit te voeren, moet u de stekker van de machine
uit het stopcontact halen.

8.1. Elektrisch onderhoud

 Controleer de slijtage van de onderdelen van het toestel, vervang ze indien nodig. Gebruik
uitsluitend oorspronkelijke reserveonderdelen en accessoires.

 Controleer de staat van alle elektrische onderdelen en controleer of ze correct werken.

Na elk gebruik van het toestel moet u de machine reinigen:

 \erwijder de buffer/het penseel (18/24/19) om te vermijden dat de elektrolytische oplossing
door verdamping aanslag gaat vormen op het inzetstuk (17/23) van de toorts. Wanneer de
buffer/het penseel (18/24/19) versleten is of sporen van brandvlekken vertoont, moet u die
door een nieuwe vervangen. Indien de buffer/het penseel (18/24/19) nog bruikbaar is, spoelt
u die onder stromend water af.

* Wanneer het inzetstuk (17/23) afgekoeld is, moet u doe onder stromend water reinigen om
vorming van aanslag te vermijden.

Aandacht: Lincoln Electric Europe acht zich niet verantwoordelijk inden niet-toegestane
stukken worden gebruikt.

8.2. Buitengewoon onderhoud

In principe moeten buitengewone onderhoudswerkzaamheden aan gekwalificeerd technici van
Lincoln Electric Europe of aan de erkende assistentiecentra worden toevertrouwd.

Aandacht: de garantie die door Lincoln Electric Europe is toegekend, vervalt indien de
machine gedemonteerd, gerepareerd of gewijzigd wordt door personeel dat hiervoor geen
toestemming werd verleend.

9. Afdanking en verwijdering
Aandacht: Het is verplicht om de voorschriften voor milieubehoud na te leven

VERPAKKINGEN: de verpakkingen vallen onder huishoudelijk afval en mogen als dusdanig
worden verwijderd (stortplaatsen van eerste categorie) zonder gevaar voor de mens noch voor
het milieu.

GEBRUIKTE BUFFERS: de gebruikte buffers vallen onder speciale afvalstoffen die verwijderd
moeten worden in naleving van de geldende normen.

VEROUDERDE MACHINES EN APPARATEN:
verouderde machines en apparaten vallen onder speciale afvalstoffen die afgedankt
moeten worden, rekening houdend met de categorie waartoe ze behoren. In
overeenstemming met de richtlijn EG-2002/96 die van toepassing is op elektrische
en elektronische apparaten (AEEA), moet de gebruiker bij de afdanking van deze
apparaten de elektrische en elektronische onderdelen sorteren en ze naar een erkend centrum
voor gescheiden inzameling brengen, ofwel de toestellen afgeven aan de verkoper bij aankoop
van een nieuw apparaat.

GEBRUIKTE VLOEISTOFFEN: tijdens de behandeling (afbijten en polijsten) worden zware
metalen in de gebruikte vloeistof afgezet: de gebruikte vioeistoffen moeten daarom eveneens
als speciale afvalstoffen worden beschouwd, die verwijderd moeten worden in naleving van de
geldende voorschriften in het land waar de machine wordt gebruikt.

Om te hestellen Opties
Benaming Positsi:::?:ntie HoeveelheialBReferentie. Benaming Hoeveelheid Referentie
Machine OPTICLEAN Il voorzien van: A 1 W000382322 Steun voor buffer 1 Op aanvraag
Volledige toorts 12 1 W000275260
Massakabel 9 1 W000375139 Buffer Oj 1 Op aanvraag
Voedingskabel toorts 10 1 W000375141
Steun voor de toorts 13 1 W000382323 Steun voor buffer 1 Op aanvraag
Verlengstuk steun voor de toorts 14 1 W000382325
Stiftsleutel - 1 W000382326 Buffer Qj 1 Op aanvraag
Steun standaard steun 17A 1 W000382571
Standaard buffer 18A 10 W000272348 i"%’
Steun voor buffer 1 W000382327
Steun rechte buffer 17B 1 W000382572 \o
Rechte buffer 18B 10 W000272351
Koolstof penseel 19 1 000382329 Buffer 0 1 W000382238
Oplossing "Neutral Bomar" 100 ml 11A 20 W000272038
Oplossing "Brill Bomar" 100 ml 11B 20 W000272347
Neutraliserende vloeistof Clean-Inox-L 20 6 W000274842
Markeerkit voorzien van: B 1 W000271936
Zwarte markeervloeistof 26 1 W000272041
Witte markeervloeistof 27 1 W000382573
Steun markering 23A 1 W000272039
Buffer voor markering 24A 20 W000272040

Lincoln Electric Europe S.L. c/o, Balmes, 89 - 8° 22, 08008 Barcelona, SPAIN
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OPTICLEAN Ii

Urzadzenie do czyszczenia spoin spawalniczych

Nr 8695-8954 Wer. 1
Data utworzenia: 12/2014

ISU

Instrukcja
Bezpieczenstwa
Obstugi | Konserwacj

UWAGA
0 Przed uzyciem nalezy zapozna¢ si¢ z instrukcjami w tym podreczniku. Ta
instrukcja zawiera informacie niezbedne do instalacji, uruchomienia, uzytkowania
;Q i konserwaciji urzadzenia w warunkach bezpieczenstwa. Instrukcja jest czescig
maszyny i musi by¢ zachowana przez caty okresu eksploatacji urzadzenia.

1. BEZPIECZENSTWO

C€

1.1. Urzadzenia zabezpieczajace

W trakcie pracy z urzadzeniem nalezy stosowaé osobiste wyposazenie ochronne, takie jak:
* Rekawice ochronne,

¢ Okulary ochronne,

¢ Maska oddechowa (w przypadku braku systemu filtracji powietrza).

Ta maszyna wykonana jest zgodnie z normami bezpieczeristwa
UE i ma certyfikat CE.

ZAGROZENIE POPARZENIEM
W trakcie pracy czesci poddane obrébce i niektore komponenty palnika
moga osiagnaé wysokie temperatury (powyzej 180°C).

Do obstugi czesci i w trakcie pracy z palnikiem nalezy uzywacé rekawic ochronnych.
W celu wycofania podktadek i ich wspornikéw nalezy stosowa¢ takie same $rodki

ostrozno$ci.
i ROZTWORY DO ELEKTROLIZY
x @ Do eksploataciji urzadzenia wymagane jest uzycie roztworéw
elektrolitow, produktéw zracych i draznigcych dla oczu i skory.
Podczas korzystania z tych produktéw nalezy stosowac
$rodki zabezpieczajace, takie jak rekawiczki, okulary
- ochronne i odziez ochronna, aby unikna¢ ryzyka kontaktu.
‘\? N @ Nie uzywa¢ produktéw innych niz okreSlone w tym
_* podreczniku (niezastosowanie si¢ do tego wymogu

©- Corosif spowoduje utrate gwarancji) i nie miesza¢ tych produktow
z innymi produktami.
Produkty przechowywaé w bezpiecznym miejscu i oryginalnym

pojemniku.
W razie przypadkowego kontaktu z oczami lub skérg i/lub po potknigciu nalezy
postepowac zgodnie z instrukcjami podanymi w kartach charakterystyki produktow.
Karta charakterystyki roztworu elektrolitu jest dostepna pod adresem: www.weldline.eu.

NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW
W trakcie operaciji przetwarzania moga by¢ wydzielane toksyczne opary;
nalezy przestrzega¢ niezbednych $rodkéw ostroznosci, aby zapobiec

ryzyku narazenia operatora i innych oséb w poblizu.

W przypadku braku systemu filtracji powietrza, operator musi stosowa¢ maske
oddechowg z odpowiednim filtrem, dobranym prawidiowo do stosowanego
elektrolitu (FFP2, FFP1, itd.)

* FFP2 (roztwor Brill) ¢ FFP1 (roztwor neutralny)

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM
Kazde porazenie pradem elektrycznym moze zagraza¢ zyciu. Nie uzywaé

urzadzenia w wilgotnym miejscu. Nie dotyka¢ komponentéw pod napigciem.

Przy najlzejszym odczuciu porazenia pradem, natychmiast wytaczyé
maszyne i nie uzywac ponownie, dopoki wykwalifikowany pracownik techniczny nie usunie
anomalii. Czesto sprawdzaé kabel zasilajacy i natychmiast wymienic, jesli wykazuje oznaki
uszkodzenia lub przetarcia powtoki. Czynnosci konserwacyjne nalezy wykonywac tylko
po odigczeniu urzadzenia od zrédta zasilania. Konserwacja czesci elektrycznych moze
by¢ wykonywana wytacznie przez wykwalifikowany i upowazniony personel.
Uzywacé tylko oryginalnych czesci zamiennych.

1.2. Wyposazenie ochronne

Zabezpieczenie termiczne: Maszyna wyposazona jest w mechanizm reagujacy w razie
przypadkowego przegrzania. Po zadziataniu zabezpieczenia termicznego urzadzenie przestaje
dziafa¢. Praca urzadzenia zostaje przywrécona automatycznie po przywréceniu temperatury
do normalnego zakresu.

Zabezpieczenie przed zwarciem: Urzadzenie jest wyposazone w system zabezpieczajacy
przed zwarciem, ktére moze wystapi¢ migdzy wspornikiem podkfadki a obrabianym
przedmiotem.

2. CECHY URZADZENIA

2.1. Komponenty urzadzenia
1. Kabel zasilajgcy
2. Gtéwny wytacznik zasilania
3. Gniazdo przewodu uziemiajacego
4. Kabel palnika — gniazdo przewodu zasilajacego
5. Wybor trybu elektrochemicznego
6. Wybor trybu pradowego
7. Dioda LED zasilania systemu
8. Kat przenoszenia
9. Przewod uziemiajacy
10. Kabel zasilajacy palnika
11. Roztwor elektrolitu:
11.a. Roztwér czyszczacy (roztwdr Neutral)
11.b. Roztwoér do polerowania (roztwor Brill)
12. Palnik
13. Wspornik palnika e
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14. Uchwyt palnika
15. Przycisk pompy dozujacej
16. Sruby mocujace
17. Uchwyt podktadki grafitowe;:
17a. Standardowa wktadka
TIG 90°
17b. Waska wkfadka TIG 90°
18. KoAcdwka czyszczaca:
18.a. Koncdwka taczaca TIG 90°
18.b. Waska koncoéwka
faczaca TIG 90°
19. Szczotka do czyszczenia /
polerowania
20. Neutralizator - roztwér
czyszczacy Inox-L

www.weldline.eu
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2.2. Zakres stosowania

Maszyna zostata zaprojektowana i wyprodukowana w celu wykonywania na elementach
ze stali nierdzewnej nastepujacych operaciji:

¢ Oczyszczanie z tlenkdw i zgorzelin po spawaniu i cigciu;

 Polerowanie spoin spawalniczych

¢ Trawienie elektrochemiczne (opcjonalnie).

Uwaga: Nie wolno stosowaé urzadzenia w przypadku stali, ktdre s szczegdlnie wrazliwe
na roztwory elektrolitow (na przyktad stal AlSI 430), na ktérych moga powstawa¢ biate
pierScieniowe $lady. W razie watpliwosci nalezy wykonaé wstepny test.

Firma Lincoln Electric Europe jest zwolniona z wszelkiej odpowiedzialno$ci w przypadku

niewtasciwego uzycia urzadzenia, na przykfad:

* niewtasciwe uzycie przez * btedy z powodu braku konserwacii;
nieprzeszkolony personel; ¢ nieautoryzowana modyfikacja;

 uzycie niezgodnie z obowigzujacymi  uzycie nieoryginalnych czesci zamiennych;
normami dotyczacymi eksploatacii; e uzycie produktéw niezatwierdzonych

¢ niewfasciwa instalacja; przez Lincoln Electric Europe;

* btedy wynikajace z zastosowania o catkowite lub czesciowe nieprzestrzeganie
niewfasciwej mocy; instrukii;

* kazde inne niewtasciwe uzycie.
2.3. Dane techniczne

Model OPTICLEAN Il | | Masa urzadzenia 7kg

Klasa izolagji IP23 (bustego)

Napiecie zasilania | 230V /1 Ph Moc 450 W
Poziom hatasu <10dB (A) Wymiary 300 x 230 x 240 mm
Czestotliwos¢ 50/60 Hz Napigcie elektrody 10/30V AC/DC

2.4. Przenoszenie i przechowywanie urzadzenia

Dla celéw transportu urzadzenie jest wyposazone w uchwyt (8) na gérnej czesci.
Urzadzenie nalezy przechowywa¢ w bezpiecznym miejscu, z dala od wilgoci, aby
zapobiec ewentualnym uszkodzeniom wewnetrznym.

2.5. Standardowa konfiguracja dostawy

Nr. 1 urzadzenie OPTICLEAN I Nr. 1 uchwyt palnika (14)

Nr. 1 Standardowa wkfadka TIG 90° (17a) Nr. 1 szczotka do czyszczenia / polerowania (19)
Nr. 1 instrukcja obstugi Nr. 1 przewod uziemiajacy (9)

Nr. 1 Waska wktadka TIG 90° (17b) Nr. 1 roztwér czyszczacy (roztwor Soft) (11a)

Nr. 1 palnik (12) Nr. 1 kabel zasilajacy palnik (10)

Nr. 1 Koncoéwka taczaca TIG 90° (18a) Nr. 1 roztwér do polerowania (roztwor Brill) (11b)
Nr. 1 wspornik palnika (13) Nr. 1 klucz imbusowy 2,5 mm

Nr. 1 Waska koricéwka taczaca Nr. 1 neutralizator - roztwér czyszczacy

TIG 90° (18b) Inox-L 500 ml (20)

3. Instalowanie uchwytéw podktadki i szczotki

1. Za pomocag klucza imbusowego 2,5 mm poluzowa¢ $rube ustalajaca (16) na palniku
(12).

2. Umiesci¢ wktadke / szczotke (17/19) na palniku (12) i ponownie dokreci¢ $rube (16)
(rys. G1 - rys. G2 - rys. G5).

Uwaga: raz zainstalowana szczotka (19) jest gotowa do uzycia. Nastgpnie nalezy
zainstalowa¢ koricédwke czyszczaca (18) przed uzyciem wktadek grafitowych (17).

<& <

G1 G2 (opcjonalnie) G3 G4 (opcjonalnie)
G5 G6 G7 G8

G9 G10 (opcjonalnie)| | G11 G
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UWAGA: Prawidiowe uzycie szczotki do
czyszczenia / polerowania. Wiokna weglowe
(szczecinki) powinny wystawa¢ o 15 mm. Gdy
pierwsze witdkna ulegna zuzyciu, odciagé spirale —e

PTFE 0 15 mm.

4. Wskazoéwki dotyczace instalacji
Koncowki sg wykonane ze specjalnych materiatow, odpornych na kwasy i wysokie
temperatury.
¢ Konncéwka TIG Bond (18a/18b/18c/18d)
Aby zainstalowaé, nalezy umiesci¢ podktadke (18) na wsporniku (17) (rys. G3).
* Konicowka Bond (18e) Umiesci¢ podktadke (18€) na grafitowym wsporniku, (17) tak aby
go catkowicie ostonita (rys. G3).

5. Zastosowanie roztworow elektrolitycznych

Uwaga: upewnié¢ sig, ze uzywany jest wiasciwy roztwor elektrolityczny do
wymaganej obrobki:
* Roztwdr obojetny (11a): do czyszczenia spoin bezkwasowych
® Roztwér Brill (11b): do czyszczenia i polerowania spoin spawalniczych

1. Odkreci¢ korek z tuby (11) i zdja¢ folie ochronna.
2. Umiescic rurke (11) na palniku (12) i zabezpieczy¢ ja, nakrecajac na nig pierscien (Rys. G6).

6. Czyszczenie / polerowanie spoin spawalniczych

6.1. Wybor trybu (Przycisk wyboru - 5)

Ustawi¢ przycisk (5) na wymagana funkcje:
AC trawienie spoin spawalniczych z uzyciem bufora.
DC polerowanie spoin spawalniczych z uzyciem bufora.

trawienie spoin spawalniczych z uzyciem szczotki.
Szczotka nadaje sie doskonale do miejsc trudno dostepnych z uzyciem
buforéw, jak np. katy wewnetrzne.

Kombinacje do wykonania:

Czyszczenie — Wspornik (17) + Koricéwka TIG Bond (18) + Roztwér neutralny/Brill (11 a/b)
— Szczotka (19) + Roztwor neutralny/Brill (11 a/b)

Polerowanie — Wspornik (17) + Koncéwka TIG Bond (18) + Roztwér Brill (11b)
— Szczotka (19) + Roztwor Brill (11b)

6.2. Regulacja pradu (pokretto zasilania - 6)

¢ Odswiezanie i polerowanie z uzyciem wktadéw i podktadek (17/18)

Urzadzenie OPTICLEAN Il zapewnia mozliwo$¢ regulacji pradu zgodnie z réznymi
potrzebami; ze wzrostem pradu elektrycznego zwieksza sie predkos$é robocza maszyny.
W przypadku pracy z wysokimi wartosciami pradu zaleca sie najpierw wykonac testy na
prébkach, aby uniknaé uszkodzenia przedmiotu obrabianego i wktadek.

¢ Odswiezanie i polerowanie spawéw za pomocg szczotki (19)

Gdy pokretto (5) znajduje sie w pozycji ,szczotka”, (19) prad elektryczny jest juz
ustawiony i nie moze by¢ zmieniony przez operatora. Wskazane jest, aby wszystkie
operacje usuwania warstwy zanieczyszczen ze spoin spawalniczych byty wykonywane w
tej pozyciji.

W celu polerowania z uzyciem szczotki (19) nalezy ustawic pokretto (5) w pozycji DC i
stopniowo dostosowac prad odpowiednio do potrzeb operatora.

6.3. Zasilanie

Przed wigczeniem zasilania nalezy upewnic sie, ze:

e zasilacz jest uziemiony;

¢ linia zasilajaca jest odpowiednia do obciazenia sitowego urzadzenia;

e zainstalowane jest zabezpieczenie przeciwprzepieciowe, na wypadek przeciazen i
zwarg;

e zainstalowane jest automatyczne urzadzenie wylaczajace podtgczone do wspodinej

masy, aby zapobiec ryzyku posredniego kontaktu;

e kable elektryczne, wtyczki i gniazda urzadzenia sg w dobrym stanie.

Procedura podfaczenia elektrycznego.

. Podtaczyé jeden koniec kabla zasilajacego palnika (10) do ztacza w palniku (12), a
drugi koniec kabla zasilajagcego do gniazda (4) znajdujacego sie z przodu urzadzenia.
(Rys. G7).

. Wiozy¢ wtyczke przewodu uziemiajacego (9) do zoéttego gniazda (3).

. Podiaczy¢ zacisk przewodu uziemiajacego (9) do przedmiotu obrabianego.

. Podtaczy¢ kabel zasilajgcy (1) do gniazda (zgodnie z obowigzujacymi normami
bezpieczenstwa i przepisami prawnymi — uwzgledni¢ napiecie urzadzenia, ktére jest
wskazane w danych technicznych umieszczonych z przodu urzadzenia).

. Wiaczy¢é urzadzenie za pomoca wytacznika gtéwnego (2).

-y
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6.4. Proces usuwania warstwy zanieczyszczen / polerowania

1. Nacisna¢ przycisk (15) na palniku (12), aby pompowac ptyn z rury (11) na podktadke /
szczotkg (18/19). Po kazdym nacisnigciu nalezy odczeka¢ 2/3 sekundy przed
ponownym nacisnigciem, aby umozliwi¢ prawidtowe dziatanie uktadu pompujacego.
W trakcie pierwszego uzycia nalezy powtérzy¢ 4-5 razy te czynnosé.

www.weldline.eu
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2. Rozpocza¢ czyszczenie / polerowanie, umieszczajac podktadke / szczotke (18/19) zwilzong
roztworem elektrolitu (1) w styku z lutowiem w celu obrébki. Wykonaé obrébke spoiny
spawalniczej przez wywieranie nacisku, az do oczyszczenia / wypolerowania.(Rys. G8 - G9 Rys.).

Uwaga: polerowanie wymaga wiekszej ilosci roztworu elektrolitu w poréwnaniu do
czyszczenia.

Uwaga: podktadke / szczotke (18/19) nalezy zawsze namoczy¢ w roztworze elektrolitu (11);
wymieni¢ podktadke / szczotke (18/19), gdy wykazuje oznaki peknie¢ lub przypaler).
Nie umieszczaé wspornika palnika (17) bez podkiadki (18) w styku z metalem.

Uwaga: Prawidtowe uzycie szczotki do czyszczenia:

W trakcie procesu usuwania warstwy zanieczyszczeri nalezy trzymac
szczotke prostopadle wzgledem spoiny i szczotka zawsze musi by¢
nasgczona roztworem elektrolitycznym.

6.4. Na zakonczenie czyszczenia / polerowania
1. Umiesci¢ palnik (12) na wsporniku (13).
2. Odtaczy¢ zacisk przewodu uziemiajacego (9) od przedmiotu obrabianego.

BARDZO WAZNE (aby uzyskaé najlepsze rezultaty)

3. Usuna¢ nadmiar roztworu z oczyszczonej czesci, aby uniknaé¢ tworzenia $ladéw
pierscieniowych spowodowanych przez roztwér elektrolitu.

4. Spryska¢ powierzchnig roztworem Clean-Inox-L (20), aby catkowicie zneutralizowa¢
pozostato$ci roztworu elektrolitu (Rys. G11).

5. Oczysci¢ powierzchnie za pomoca $ciereczki z mikrofibry, zwilzonej czysta woda.

6. Wytrze¢ powierzchnig do sucha za pomocg suchej $ciereczki z mikrofibry.

6.5. Wylaczanie urzadzenia

1. Ustawi¢ gtéwny wytacznik (2) w pozycji ,O0” (WYL.).

2. Odtaczy¢ wtyczke urzadzenia (1) od gniazda elektrycznego.
3. Wykona¢ konserwacje urzadzenia (punkt 8).

7. Znakowanie elektrochemiczne

Oprécz funkcji usuwania warstwy zanieczyszczen i polerowania, maszyna ma réwniez funkcje
znakowania elektrochemicznego na stali nierdzewnej (czerwona strefa). Funkcja ta umozliwia
natychmiastowe drukowanie na metalu (stali nierdzewnej) dowolnego znaku logo. Zasada
znakowania elektrochemicznego jest oparta na procesie elektrolizy z uzyciem roztworéw
neutralnych, nie wykazujacych dziatania korozyjnego ani draznigcego. Mozliwe jest uzyskanie
ciemniejszego i wyraznego oznakowania przez ustawienie przetacznika wyboru procesu (5) na
pozycji pradu przemiennego zmiennopradowego (czarna linia) lub wyrazniejszego i jasniejszego
znakowania EDM przez ustawienie przefacznika na pozyciji DC (biata linia).

Uwaga: aby wykonaé znakowanie, potrzebny jest zestaw do etykietowania i ramka
do sitodruku (grafika na zaméwienie zgodnie ze specyfikacjami klienta).

Zestaw etykiet i ramki do sitodruku sa sprzedawane bezposrednio przez Lincoln
Electric Europe.

Elementy zestawu do etykietowania (W000271936)

Nr. 1 Uchwyt (21) Nr. 1 Roztwor elektrolitu do znakowania 100 ml (26)
Nr. 1 Klucz imbusowy 2,5 mm Nr. 1 Roztwér elektrolitu do trawienia 100 ml (27)
Nr. 1 Wspornik do znakowania (23a) ~ Nr. 1 Kabel zasilajgcy maty palnik (10)

Nr. 20 Koricowka znakujgca (24a) Nr. 1 Uchwyt matego palnika (13)

Znakowanie Trawienie

7.1. Rama do sitodruku (28)

Do wykonania oznaczen konieczne jest uzycie ramy do
sitodruku (28) (grafika na zaméwienie wedtug specyfikacji
klienta). Wzornik mozna kupi¢ bezposrednio od Lincoln Electric
Europe i moze by¢ on wykonany w réznych rozmiarach.
Standardowe wymiary wahaja sie od minimum 25 x 15 mm do maksymalnie 257 x 170 mm.
Ekran znakujgcy, stosowany zgodnie ze wszystkimi instrukcjami podanymi ponizej,
umozliwia wykonanie prawie 500 oznaczen. Aby uzyska¢ wiecej informacji, nalezy sie
skontaktowaé pod adresem: Lincoln Electric Europe (www.weldline.eu).

7.2. Instalowanie grafitowego wspornika do znakowania (23)

1. Stupek mocujacy (22) nalezy lekko poluzowa¢ na uchwycie (21) za pomocg klucza
imbusowego 2,5 mm.

2. Umiesci¢ wktadke (23) na uchwycie (21) i dokreci¢ stupek mocujacy (22) za pomoca
klucza imbusowego 2,5 mm (rys. H1).
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7.3. Instalowanie koncéwek znakujacych (24)
1. Umieszczanie filcu do znakowania (24) na wktadce grafitowej (23), tak byta catkiem przykryta.

Uwaga: niepoprawna instalacja filcu do znakowania (24) moze spowodowac:

 zwarcie na skutek styku migdzy odstonigta wktadka grafitowa (23) i oznaczang czescia.

® pogorszenie sitodruku (28) na skutek styku miedzy ekranem i nieostonietym narozem
wkiadki grafitowej (23).

2. Zamocowag filc do znakowania (24) na grafitowej wktadce (23) za pomoca pierscienia
(25) (rys. H2).

7.4. Funkcja wyboru trybu (pokretto wyboru - 5)
Ustawi¢ pokretto (5) w pozycji funkcji zwigzanej z rodzajem potrzebnego oznaczenia
(czerwona strefa):

Czarna linia (AC): aby uzyska¢ ciemniejsze i wyrazne oznakowanie (0znaczenie z uzyciem
elektrolitu - 26).

Biata linia (DC): dla wyrazniejszego i jasniejszego oznakowania (z roztworem elektrolitu
do trawienia - 27).

7.5. Przylacze elektryczne

Gdy urzadzenie jest odtagczone od zasilania:

. Podtaczy¢ jeden koniec kabla zasilajacego palnika (10) do ztacza w palniku (21), a drugi
koniec kabla zasilajacego do gniazda (4) znajdujgcego sie z przodu urzadzenia. (rys. H3).

. Podtaczy¢ wtyczke przewodu uziemiajgcego (9) do zéttego gniazda (3).

. Podiaczy¢ zacisk przewodu uziemiajacego (9) do przedmiotu obrabianego.

. Podtaczy¢ kabel zasilajgcy (1) do gniazda (zgodnie z obowigzujgcymi normami
bezpieczenstwa i przepisami prawnymi - uwzgledni¢ napiecie urzadzenia, ktére jest
wskazane w danych technicznych umieszczonych z przodu urzadzenia).

—
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7.6. Operacje znakowania

UWAGA: Aby uzyskac¢ dobry wynik etykietowania podczas uzycia nowego ekranu,
zaleca si¢ wykonanie okreslonych testow.

1. Umiesci¢ wzornik do sitodruku (28) na znakowanej czesci.

2. Zwilzy¢ filc do znakowania (24) kilkoma kroplami roztworu elektrolitu (26/27) (rys. H4).

Uwaga: W przypadku oznaczeh w seriach (maksymalnie do 15) nie jest konieczne
nawilzanie filcu za kazdym razem (24).

3. Wigczy¢ urzadzenie: przetacznik (2) w potozenie ,,I” (WL.).

4. Umiesci¢ filc do znakowania (24) zwilzony roztworem elektrolitu (26/27) na wzorniku
do sitodruku (28), uwazajac, aby nie przekroczyé krawedzi i aby nie uszkodzi¢
powierzchni stali nierdzewnej (rys. H5).

Nie nalezy umieszcza¢ koncowki do znakowania na stali bez uprzedniego
wylaczenia urzadzenia; w takim przypadku proces znakowania bedzie
kontynuowany, co spowoduje uszkodzenie przedmiotu obrabianego.

7.7. Na zakonczenie znakowania

1. Wymieni¢ uchwyt (21) na wsporniku (13).

2. Wytaczy¢ urzadzenie: przetacznik (2) w potozenie ,0” (WYL.).

3. Odftaczy¢ zacisk przewodu uziemiajacego (9) od przedmiotu obrabianego.
4. Zdja¢ wzornik do sitodruku (28) z przedmiotu obrabianego.

5. Odtaczy¢ wtyczke urzadzenia (1) od gniazda elektrycznego.

BARDZO WAZNE (aby uzyskaé najlepsze rezultaty)

6. Spryska¢ powierzchnig roztworem Clean-Inox-L (20), aby catkowicie zneutralizowa¢
pozostatosci roztworu elektrolitu (rys. G11).

7. Oczysci¢ powierzchnie za pomoca $ciereczki z mikrofibry, zwilzonej czysta woda.

8. Wytrze¢ powierzchnie do sucha za pomoca suchej $ciereczki z mikrofibry.

9. Optuka¢ rame do sitodruku (wzornik) (28) pod biezacg woda, aby zapobiec tworzeniu
sie krysztatéw na jej powierzchni.

www.weldline.eu
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8. Konserwacja

Uwaga: przed czynno$ciami konserwacyjnymi konieczne jest odtaczenie urzadzenia
od zasilania.

8.1. Konserwacja rutynowa

* Sprawdzi¢ stopien zuzycia komponentéw urzadzenia i potrzebg wymiany; Uzywac¢ tylko
oryginalnych czesci zamiennych i akcesoriow

® Sprawdzi¢ stan wszystkich komponentéw elektrycznych, aby upewni¢ sie, ze dziataja
prawidtowo.

Po kazdym uzyciu doktadnie oczyscic¢ urzadzenie:

¢ Zdemontowa¢ podktadke / szczotke (18/24/19), aby unikna¢ odparowania, roztworu
elektrolitycznego, co powoduje powstawanie $ladéw na wktadce palnika (17/23). Gdy
bufor / szczotka (18/24/19) ulegnie zuzyciu lub jesli widoczne sg $lady przypalen, nalezy
wymieni¢ ten komponent na nowy. Jesli bufor / szczotka (18/24/19) nadal nadaje sie do
uzytku, nalezy sptukac ten komponent woda.

¢ Po schtodzeniu oczysci¢ wktadke (17/23) pod woda, aby zapobiec tworzeniu sig osadéw.

Uwaga: Firma Lincoln Electric Europe nie ponosi zadnej odpowiedzialno$ci w przypadku
uzycia nieautoryzowanych czesci.

8.2. Konserwacja nadzwyczajna
Konserwacja nadzwyczajna z zasady jest powierzona wykwalifikowanym pracownikom
technicznym Lincoln Electric Europe lub autoryzowanemu centrum serwisowemu.

Uwaga: Kazda gwarancja oferowana przez Lincoln Electric Europe zostanie
uniewazniona, jesli urzadzenie zostanie rozmontowane, naprawione lub zmodyfikowane
przez nieautoryzowany personel lub centrum serwisowe.

0D
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9. Likwidacja i utylizacja
Przestroga: Bardzo wazne jest zapewnienie ochrony $rodowiska.

OPAKOWANIE: opakowanie jest uznawane za odpady komunalne i jako takie moze by¢
usuwane (sktadowisko odpadoéw klasy pierwszej) bez ryzyka dla ludzi i $rodowiska.

ZUZYTE PODKLADKI: zuzyte podktadki s odpadami specjalnymi do utylizacji zgodnie
z normami obowigzujgcymi w kraju, w ktérym maszyna jest uzywana.

PRZESTARZALE URZADZENIA | WYPOSAZENIE:
Przestarzate urzadzenia i wyposazenie sa odpadami niebezpiecznymi, ktére
nalezy usuna¢ z uwzglednieniem kategorii, do ktdrej naleza. Zgodnie z dyrektywa
WE 2002/96 dotyczaca sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE), w
przypadku usuwania tego rodzaju odpadéw uzytkownik musi sortowaé
komponenty elektryczne i elektroniczne i dostarczy¢ je do autoryzowanego punktu zbidrki
lub zwréci¢ sprzet sprzedajacemu w zamian za zakup nowego sprzetu.

UZYWANE ROZTWORY CIEKLE: podczas procesu obrobki (usuwania warstwy
zanieczyszczen i polerowania), roztwor ciekty jest stosowany na metalach cigzkich:
zuzyte ptyny nalezy uznaé¢ za odpady specjalne do utylizacji zgodnie z przepisami
obowigzujacymi w kraju, w ktérym maszyna jest uzywana.

Zalecenia dotyczace zamawiania Opcje
Opis Oszr;lit:'zlgaije llogé Nr ref. Opis llosé Odn. poz.
Urzadzenie OPTICLEAN I, zawierajace: A 1 W000382322 Uchwyt podktadki | 1 Na zaméwienie
Zespét palnika 12 1 W000275260
Przewdd uziemiajacy 9 1 W000375139 Podkfadka Oj 1 Na zaméwienie
Kabel zasilajacy palnik 10 1 W000375141
Wspornik palnika 13 1 W000382323 Uchwyt podkiadki Q- 1 Na zaméwienie
Przedtuzenie wspornika palnika 14 1 W000382325
Klucz imbusowy - 1 W000382326 Podkiadke 1 Na zamowienie
Standardowa wkfadka 17A 1 W000382571
N
Standardowa koficéwka 18A 10 W000272348 Uchwyt podkiadki \@ 1 W000382327
Waska wktadka 17B 1 W000382572 \o
Waska koficdwka 18B 10 W000272351
Szczotka z wioknem weglowym 19 1| woo0382329 Podkiadke C 0 i RUUCIE s
Roztwér ,Neutral Bomar” 100 ml 11A 20 W000272038 i
Roztwér ,,Brill Bomar” 100 ml 11B 20 W000272347
Roztwdr neutralizatora Clean-Inox-L 20 6 W000274842
Zestaw do znakowania: B 1 W000271936
Roztwér do znakowania czarny 26 1 W000272041
Roztwér do znakowania biaty 27 1 W000382573
Wspornik do znakowania 23A 1 W000272039
Koncéwka znakujaca 24A 20 W000272040

Lincoln Electric Europe S.L. c/o, Balmes, 89 - 8° 22, 08008 Barcelona, SPAIN
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OPTICLEAN II WELD e

Equipamento para a limpeza de soldaduras by Lincoln Electric

I SU N° 8695-8_954~ Rev. 1
Data de criacao: 12/2014
InstrucOes para a
seguranca, a utilizacao
e a manutencao

ATENGAO
0 Antes de utilizar, leia atentamente as instrucdes do presente manual. O presente
manual fornece as informagdes necessérias para a montagem, a colocagdo em
;Q funcionamento, a utilizagdo e a manutengdo da maquina, de acordo com as condigdes
de seguranca. 0 manual ¢ parte integrante da maquina e deve ser conservado com
cuidado durante toda a sua vida Util.

1. SEGURANGA 2. CARACTERISTICAS DA MAQUINA
A magquina foi realizada em conformidade com as normas comunitarias 2.1. COmpqnente§ da ",'aquma
em matéria de seguranca e possui o certificado CE. 1. Cabo de ahmgnt_agao da méquina 12. Tocha
2. Interruptor principal 13. Suporte da tocha
: S0 i 3. Tomada para o cabo de massa 14, Extens@o para o suporte da tocha
;e;:z; Lﬁ?l;la:rp : rTéZ:;l:séﬂgcgsrs:tr;g(:;ng;: Is(::;rlltes equipamentos de protecao individual: 4. Tomaca para o cabo de alimentagdo da tocha 15. Botdo de bombeamento
« luvas de protego adequadas ¢ : 5. Seletor do t!po de trabalho 16. Parafuso de fixag_éo
« Gculos de protecao ' 6. Sel_etor do tlpq de corrente y ) 17. Suporte do tampéo em grafite:
o méscara filtrante (s‘e o howver sistoma de aspirago de fumos) 7. Indicador luminoso de dispositivo sob tensdo 17.a. Inserto TIG padronizado 90°
: 8. Pega 17.b. Inserto TIG estreito 90°
PREVENCAO DE QUEIMADURAS 9. Cabo de massa 18. Tampéo de decapagem:
Durante o funcionamento do dispositivo, as pecas submetidas ao tratamento 10. Cabo fje ahmer}t’agao da tocha 18a. Tamp'fzo TG Bond 900. o
e alguns componentes da tocha podem atingir temperaturas elevadas 11. Solugéo eletrolitica: ; 18.0. Tampdo TIG Bond esreito 90
(superiores a 180°C). 11.a Soluge}o de deqapagem (Solu_gao Neutral) 19. P!ncgl para Ilm_peza/pollmento
11.b. Solugéo de polimento (Solug&o Brill) 20. Liquido neutralizante Clean-Inox-L

Para a movimentacdo das pecas e para a utilizacdo da tocha, é necessario utilizar
luvas de protecao. As mesmas precaucdes devem ser adotadas para a remogao dos tampdes e
e dos respetivos suportes.

Xi SOLUGOES ELETROLITICAS
0 funcionamento da mdaquina requer a utilizacao de solugdes
eletroliticas, produtos corrosivos e irritantes para os olhos e para A
a pele. 11
q @
N

Durante a utilizagdo destes produtos é necessario usar
P L equi_pamentos de prozegéo tais como Iu_vas de seguranca e
Ao & vestimentas de protecéo para prevenir o risco de contacto.
— Néo utilizar produtos diferentes dos indicados noﬂpresente manual
(caso contrario a garantia perde a validade) e ndo misturar estes
produtos com outros.
Conservar os produtos em um local seguro, no respetivo
recipiente original.
Em caso de contacto acidental com os olhos ou a pele e em caso de ingestao, seguir
as instrugdes apresentadas nas fichas de seguranga dos produtos.
A ficha de seguranca da solugéo eletrolitica pode ser solicitada a: www.weldline.eu.

VAPORES TOXICOS
As operagdes de tratamento podem exalar vapores toxicos; adotar as precaugdes
necessarias para prevenir os riscos de exposicao do operador e das outras

pessoas presentes nos arredores.
Se nao for possivel trabalhar com um sistema de aspiracao de fumos, sera necessario
utilizar uma mascara filtrante adequada ao eletrélito utilizado (FFP2, FFP1...).
o FFP2 (Solugao Brill)  « FFP1 (Solugéo Neutral)

DESCARGAS ELETRICAS

Todas as descargas elétricas sdo potencialmente mortais. Ndo utilizar a

maguina em ambiente hdmido. Nunca tocar os componentes sob tenséo.

Assim que perceber qualquer descarga elétrica, desligar imediatamente a
maquina e ndo reutiliza-la antes do problema ser resolvido por um técnico especializado.
Controlar frequentemente o cabo de alimentacéo e, se apresentar danos ou abrasdes na bainha,
substitui-lo imediatamente. Fazer operacdes de manutengao exclusivamente depois de ter
desligado a maquina da alimentacao elétrica. A manutencdo das partes elétricas deve ser
realizada exclusivamente por pessoal qualificado e autorizado para essas intervencdes.
Utilizar exclusivamente pecas de reposicéo originais.

1.2. Dispositivo de protecao

Protegdo térmica: a maquina é dotada de um dispositivo que intervém em caso de
sobreaquecimento acidental. Quando a protecéo térmica intervém, a maquina interrompe o
funcionamento. O restabelecimento do funcionamento é automatico quando a temperatura
assume novamente valores normais.

Protecéo contra curtos-circuitos: a maquina é dotada de protecao contra curtos-circuitos que
podem surgir entre o suporte tamp@o e a peca tratada.

www.weldline.eu
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2.2. Campo de aplicacéao

A méquina foi concebida e realizada para efetuar em pecas de ago inoxidavel as seguintes
operagdes:

 decapagem dos 6xidos e das queimaduras apés operagdes de soldadura e corte;
 polimento das soldaduras;

© marcacéo eletroquimica (op¢ao).

Atencdo: ndo utilizar a maquina em acos particularmente sensiveis as solugdes eletroliticas
(por exemplo: aco AlSI 430), sobre os quais estas Ultimas podem causar a formagéo de
nddoas brancas. Se surgirem duvidas, fazer um teste preliminar.

A Lincoln Electric Europe exime-se de toda e qualquer responsabilidade por utilizagdo impropria
da maquina, por exemplo:

o utilizagdo improprio por pessoal néo treinado;
o utilizagdo contréria as normas aplicaveis;

* montagem incorreta;

e defeitos de alimentagéo;

o falta de manutencao;

* modificagfes ou intervencdes ndo autorizadas;

e utilizagéo de pecas sobressalentes nédo
originais;

o utilizagéo de liquidos néo prescritos pela
Lincoln Electric Europe;

e descumprimento total ou parcial das
instrugdes;

e qualquer outra utilizagdo impropria.

2.3. Caracteristicas técnicas

Modelo : OPTICLEAN II Peso do equipamento Tk

Classe de isolamento P23 (sem carga) Y
Tens&o de alimentagdo | 230V /1 Ph| | Poténcia 450 W

Ruido <10 dB (A) Dimensdes do equipamento | 300 x 230 x 240 mm
Frequéncia 50/60 Hz Tensdo do elétrodo 10/30 VAC/DC

2.4. Deslocamento e armazenamento da maquina

Para o transporte, a méquina é dotada de uma pega (8) na parte superior.
A méaquina deve ser conservada em um local seguro e protegido contra humidade para ndo
haver risco de danificar os componentes elétricos internos.

2.5. Conteudo do fornecimento

1 magquina OPTICLEAN II 1 suporte do tampao de grafite 90° (17a)

1 manual de uso 1 suporte do tampéo estreito de grafite 90° (17b)
1 tocha (12) 1 tampao TIG Bond 90° (18a)

1 suporte da tocha (13) 1 tampao TIG Bond estreito 90° (18b)

1 extenséo para o suporte da tocha (14) 1 pincel para limpeza/polimento Brush (19)

1 cabo de massa (9) 1 solugdo de decapagem (Solucao Soft) (11a)

1 cabo de alimentac&o da tocha (10) 1 solugéo de polimento (Solugéo Brill) (11b)

1 chave Allen de 2,5 mm 1 liquido neutralizante Clean-Inox-L 500 ml (20)

3. Montagem dos suportes do tampao e do pincel

1. Afrouxar ligeiramente o parafuso de fixacdo (16) presente na tocha (12) utilizando a chave
Allen de 2,5 mm.

2. Posicionar o inserto/o pincel (17/19) na tocha (12) e apertar o pino de fixagdo (16) (Fig. G1 —
Fig. G2 - Fig. G5).

Atencdo: o pincel (19), depois de ser instalado, ja pode ser utilizado, porém, antes de utilizar
os suportes (17), é necessario instalar os tampdes (18).

s >2

G1 G2 (opcional) G3 G4 (opcional)

G5 G6 G7 G8

G9 G10 (opcional) G11 G
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NOTA: Utilizagao correta do pincel de decapagem

As fibras (cerdas) de carbono devem ser salientes em no
maximo 15 mm. Quando as primeiras fibras estiverem J
desagastadas, cortar a espiral de PTFE em 15 mm. 1

4. Montagem dos tampdes
0s tampdes sao realizados com materiais especiais, resistentes aos cidos e as altas temperaturas.
o Tampao TIG Bond (18a/18b/18¢/18d)
Para a montagem, posicionar o tampao (18) no suporte (17) (Fig. G3).
e Tampao Bond (18e)
Posicionar o tampao (18e) no suporte de grafite (17€) de modo que fique bem encoberto
(Fig. G3).

5. Uso das solucdes eletroliticas

Atencéo: verificar se a solucao eletrolitica corresponde ao tratamento pretendido:
* Solugdo Neutral (11a): decapagem das soldaduras sem écido
 Solugéo Brill (11b): decapagem e polimento das soldaduras

1. Desaparafusar a tampa do tubo (11) e remover a pelicula de protegéo abaixo.
2. Tomando cuidado para ndo inverter a sua posicao, posicionar o tubo (11) na tocha (12) e
aparafusa-lo atuando no anel (Fig. G6).

6. Decapagem / polimento das soldaduras

6.1. Selecéo do tratamento (botfo tratamentos - 5)
Posicionar o botao (5) na funcao pretendida:

AC para a decapagem das soldaduras com tampao.
DC para o polimento das soldaduras com tampao.

para a decapagem das soldaduras com pincel BRUSH.
0 pincel é ideal para as zonas dificeis de alcancar com os tampées, tais como os
cantos internos.

Combinagdes que devem ser respeitadas:
Decapagem — Suporte (17) + Tamp&o TIG Bond (18) + Solugéo Neutral/Brill (11 a/b)
— Pincel (19) + Soluc&o Neutral/Brill (11 a/b)
Polimento — Suporte (17) + Tamp&o TIG Bond (18) + Soluc&o Brill (11b)
— Pincel (19) + Solugéo Brill (11b)

6.2. Regulagao da corrente (botdo corrente - 6)

¢ Decapagem e polimento com insertos e tampdes (17/18)

Em OPTICLEAN Il é possivel regular a corrente conforme as varias exigéncias; aumentando a
corrente elétrica, aumenta-se a velocidade de trabalho da maquina.

Quando é necessario trabalhar com uma corrente elevada, para nao danificar a peca que recebe
o tratamento nem os tampdes, é aconselhavel fazer um teste preliminar em algumas amostras.

¢ Decapagem e polimento com pincel BRUSH (19)

Quando o trabalho é feito com o botdo (5) na posicdo “pincel” (19), a corrente elétrica ja é
definida e, por isso, ndo pode ser modificada pelo operador. Nessa posigéo é aconselhavel fazer
todas as operacdes de decapagem das soldaduras.

Para poder fazer o polimento com o pincel (19), é necessario colocar o manipulo (5) na posicao
DC e, sucessivamente, regular a corrente de acordo com as exigéncias do operador.

6.3. Alimentacéo elétrica

Antes de fazer a ligagdo elétrica, verificar se:

® 0 circuito de alimentagéo a montante é dotado de um condutor de protecéo (terra);

¢ a linha de alimentac&o elétrica possui sec¢ao suficiente em relacao a poténcia do dispositivo;

e existe um dispositivo de protegdo contra sobretensdes devidas a sobrecargas e curtos-
circuitos;

o existe um dispositivo de interrupgéo automatica das correntes ligadas ao sistema de terra
para prevenir riscos de contactos indiretos;

e 0s cabos elétricos, as tomadas e as fichas do dispositivo estao em bom estado.

Em seguida, fazer a ligagao elétrica.

1. Ligar uma extremidade do cabo de alimentacéo da tocha (10) ao conector da tocha (12) e a
outra extremidade do cabo de alimentagdo na tomada (4) situada na parte dianteira do
dispositivo. (Fig. G7).

2. Inserir a ficha do cabo de massa (9) na tomada amarela (3).

3. Ligar o grampo do cabo de massa (9) a peca na qual se encontra a soldadura que deve
ser decapada/polida.

4. Inserir a ficha do cabo de alimentago do dispositivo (1) na tomada de corrente (conforme as
normas em vigor e a normativa seguranga; considerar a voltagem indicada nos dados
técnicos referidos na parte dianteira do aparelho).

5. Ativar a maquina atuando no interruptor principal (2).

6.4. Operacodes de decapagem/polimento

1. Pressionar o botdo (15) da tocha (12) para fazer com que escorra no tampao/pincel (18/19) o
liquido contido no tubo (11). Apds cada pressao, aguardar 2 ou 3 segundos antes de pressionar
novamente para permitir o correto funcionamento do sistema de bombeamento.
Ao utilizar pela primeira vez, repetir esta operagao 4 ou 5 vezes.

www.weldline.eu



ISUM OPTICLEAN II-PT__ 16/03/2018 09:26 Page3

2. Iniciar a operagdo de decapagem/polimento posicionando o tampéo/pincel (18/19)
humedecido com a solugao eletrolitica (11) em contacto com a soldadura a ser tratada. Tratar a
soldadura exercendo uma forte pressdo até ficar decapada/polida. (Fig. G8 — Fig. G9).

Atencdo: o polimento requer uma quantidade maior de solucdo eletrolitica em relacdo a
decapagem.

Atencdo: o tampdo/pincel (18/19) deve estar sempre embebido de solucdo eletrolitica (11);
substituir o tampao/pincel (18/19) quando apresentar sinais muito evidentes de ruturas ou
queimaduras).

Nunca colocar o suporte da tocha (17) sem tampao (18) em contacto com o metal.

Atencao: utilizacao correta do pincel de decapagem:

Durante a operagdo de decapagem, manter o pincel em posicéo perpendicular em
relagdo a soldadura e sempre suficientemente embebido de solugdo eletrolitica.

6.4. No fim da operacéao de decapagem/polimento
1. Recolocar a tocha (12) no respetivo suporte (13).
2. Desconectar o grampo do cabo de massa (9) da peca tratada.

MUITO IMPORTANTE (para um resultado ideal)

3. Remover a solugéo em excesso da peca limpa para evitar a formagao de nédoas causadas
pela solugdo eletrolitica.

4. Borrifar na superficie a solugdo Clean-Inox-L (20) para neutralizar profundamente os
eventuais residuos de solugao eletrolitica (Fig. G11).

5. Passar na superficie um pano de microfibra humedecido com &gua limpa.

6. Secar a superficie com um pano de microfibra seco.

6.5. Parada do dispositivo

1. Colocar o interruptor principal (2) na posigéo “0” (OFF).

2. Desconectar a ficha do dispositivo (1) da tomada de alimentagao.
3. Fazer a manutenc&o do dispositivo (paragrafo 8).

7. Marcacao eletroquimica

Além das funcdes de decapagem e polimento, a maquina dispde também da funcéo de marcacao
eletroquimica em aco inox (zona vermelha). Esta funcao permite gravar instantaneamente em
metal (aco inox) qualquer logétipo. O principio eletroquimico baseia-se na eletrdlise de liquidos
neutros nao corrosivos nem irritantes. Para obter uma marcagao mais escura e evidente,
colocar o seletor de tratamento (5) na posicéo de corrente alternada (linha preta) ou entéo, para
uma marcagao de eletroeroséo, mais clara e ténue, colocar o seletor de tratamento na posicao
de corrente continua (linha branca).

Atencdo: para realizar a marcacao € necessario um kit de marcacao e uma tela serigrafica
(que pode ser realizada mediante indicacdo gréfica do cliente).

0 kit para marcagao e as telas serigraficas sao vendidas diretamente pela Lincoln
Electric Europe.

Componentes do “kit para marcagao” (W000271936)

1 pega (21) 1 frasco de eletrélito para marcagao 100 ml (26)
1 chave Allen de 2,5 mm 1 frasco de eletrdlito para erosdo 100 ml (27)

1 suporte para marcagdo (23a) 1 cabo de alimentacdo da tocha pequena (10)
20 feltros para marcagao (24a) 1 suporte da tocha pequena (13)

Marcagao Erosao
AC C

7.1. Tela serigrafica (28)

Para fazer a marcagao, é necessario utilizar uma tela serigrafica
(28) (que pode ser realizada mediante indicagdo grafica do
cliente). O esténcil pode ser adquirido diretamente na Lincoln
Electric Europe e pode ser realizado em vérias medidas. As
dimensdes padronizadas variam de um minimo de 25 x 15 mm a um maximo de 257 x 170 mm.
Uma tela para marcacéo, utilizada de acordo com todas as indicacbes abaixo, permite realizar
aproximadamente 500 marcacoes.

Para mais informagdes, contactar: Lincoln Electric Europe (www.weldline.eu).

7.2. Instalacéo do suporte de grafite para marcagao (23)

1. Afrouxar ligeiramente o pino de fixagéo (22) presente na pega (21) utilizando a chave Allen de
2,5 mm.

2. Posicionar o inserto (23) na pega (21) e apertar o pino de fixagdo (22) com a chave Allen de
2,5 mm (Fig. H1).

2D
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7.3. Montagem dos feltros para marcagéo (24)
1. Posicionar o feltro para marcagéo (24) no inserto de grafite (23) para que fique bem encoberto.

Atencéo: a montagem errada do feltro para marcagéo (24) pode causar o seguinte:

« curto-circuito por contacto entre o inserto em grafite (23) descoberto e a peca a ser marcada.

« deterioracdo da tela de serigrafia (28) por contacto entre a tela e um canto descoberto do
inserto de grafite (23).

2. Fixar o feltro para marcagéo (24) no inserto de grafite (23) através do anel (25) (Fig. H2).

7.4. Selecéo do tratamento (botfo tratamentos - 5)

Colocar o botéo (5) na funcéo correspondente ao tipo de marcacéo pretendida (zona vermelha):
Linha preta (AC): para uma marcagéo mais escura e evidente (com eletrdlito para marcacao - 26).
Linha branca (DC): para uma marcagdo mais clara e ténue (com eletrélito para eroséo - 27)

7.5. Ligacao elétrica

Quando a maquina é desconectada:

1. Ligar uma extremidade do cabo de alimentagéo da tocha (10) ao conector da tocha (21) e a
outra extremidade do cabo de alimentagdo na tomada (4) situada na parte dianteira do
dispositivo. (Fig. H3).

2. Inserir a ficha do cabo de massa (9) na tomada amarela (3).

3. Ligar o grampo do cabo de massa (9) a peca que deve ser marcada.

4. Inserir a ficha do cabo de alimentagao do dispositivo (1) na tomada de corrente (conforme as
normas em vigor e a normativa seguranca; considerar a voltagem indicada nos dados técnicos
referidos na parte dianteira do aparelho).

7.6. Operacdes de marcacgao

ATENGAO: Para obter um bom resultado de marcagdo com uma tela nova, é aconselhavel
fazer alguns testes.

1. Posicionar a tela para serigrafia (28) sobre a peca que deve ser marcada.

2. Humedecer o feltro para marcagdo (24) com algumas gotas de solugdo eletrolitica (26/27)
(Fig. H4).

Atencéo: Em caso de marcacdes em série (até o maximo de 15), ndo € necessario humedecer
todas as vezes o feltro (24).

3. Ativar a maquina: interruptor principal (2) na posigdo “I” (ON).

4. Passar o feltro para marcagao (24) humedecido com solugéo eletrolitica (26/27) na tela para
serigrafia (28) prestando atencéo para ndo ultrapassar as bordas para ndo danificar a
superficie de ago inox (Fig. H5).

Nunca apoiar o pincel sobre o aco inox antes de desligar a maquina; se assim fosse,
o processo de marcacao continuaria e danificaria a peca.

7.7. No fim da marcacéo

1. Recolocar a pega (21) no suporte (13).

2. Colocar o interruptor principal (2) na posigéo “0” (OFF).

3. Desconectar o grampo do cabo de massa (9) da peca marcada.
4. Remover a tela de serigrafia (28) da peca marcada.

5. Desligar a ficha do aparelho (1) da rede de alimentagéo elétrica.

MUITO IMPORTANTE (para um resultado ideal)

6. Borrifar na superficie a solugdo Clean-Inox-L (20) para neutralizar profundamente os
eventuais residuos de solugéo eletrolitica (Fig. H6).

7. Passar na superficie um pano de microfibra humedecido com &gua limpa.

8. Secar a superficie com um pano de microfibra seco.

9. Enxaguar a tela para serigrafia (esténcil) (28) com agua corrente para evitar a formagéo de
cristalizagOes na superficie.

www.weldline.eu
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8. Manutencao

Atencao: antes de qualquer intervencao, € necessario desconectar a maquina da rede de
alimentacéo elétrica.

8.1. Manutencao ordinaria

 Controlar o nivel de desgaste dos componentes do aparelho e substitui-los se for necessario;
utilizar exclusivamente pecas sobressalentes originais.

 Controlar o estado de todos os componentes elétricos e verificar o seu correto funcionamento.

No fim de qualquer utilizagdo do aparelho, limpar a maquina:

* Remover o tamp@o/pincel (18/24/19) para evitar que, ao evaporar, ocorra adesdo da solucao
eletrolitica no inserto (17/23) da tocha. Quando o tamp&o/pincel (18/24/19) estiver desgastado
ou quando apresentar sinais de queimaduras, substitui-lo por um novo. Se o tampao/pincel
(18/24/19) ainda puder ser utilizado, enxagua-lo com agua.

 Quando estiver frio, limpar o inserto (17/23) com agua para evitar a formag&o de incrustagdes.

Atencao: A Lincoln Electric Europe exime-se de toda e qualquer responsabilidade por utilizagdo
de pecas nao autorizadas.

8.2. Manutencao extraordinaria
As operagdes de manutencdo extraordindria devem ser regularmente realizadas por técnicos
qualificados da Lincoln Electric Europe ou por centros de assisténcia autorizados.

Atencdo: A garantia concedida pela Lincoln Electric Europe perde a validade se a maquina
for desmontada, reparada ou modificada por pessoal nao autorizado para realizar essas
intervencdes.

9. Eliminacéo e destruicao
Atencao: é indispensavel respeitar o ambiente.

EMBALAGENS: as embalagens sdo residuos assimilaveis aos residuos urbanos e podem ser
eliminadas desse modo (em aterros sanitérios de primeira categoria) sem perigo para o ser humano
e para o ambiente.

TAMPOES DESGASTADOS: os tampdes desgastados sdo residuos especiais e devem ser
eliminados de acordo com as normas em vigor.

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS OBSOLETOS:
As maquinas e os equipamentos obsoletos sdo residuos especiais e devem ser
destinados a destruicio de acordo com a categoria & qual pertencem. Em
conformidade com a diretiva CE-2002/96 aplicavel aos equipamentos elétricos e
eletronicos (REEE), quando eles tiverem que ser eliminados, o utilizador devera
selecionar os componentes elétricos e eletronicos e envia-los a um centro de recolha autorizado
ou devolver os equipamentos ao vendedor ao adquirir um equipamento novo.

LiQUIDOS USADOS: durante o tratamento (decapagem e polimento), nos liquidos utilizados
acumulam-se metais pesados; os liquidos usados também devem ser considerados residuos
especiais e eliminados de acordo com a norma em vigor no pais de utilizagdo da maquina.

Para encomendar Opcoes
Descrigdo Ersgfg(rag:li ige Quantidade Codigo Descrigao Quantidade Cadigo
Méquina OPTICLEAN Il que compreende: A 1 W000382322 Suporte tampéo 1 s'\:ﬁcdlltaag;
Tocha completa 12 1 W000275260 -
Cabo de massa 9 1 W000375139 Tampao 07 1 s'zll?;';ggeo
Cabo de alimentagéo da tocha 10 1 W000375141 -
Suporte da tocha 13 1 W000382323 Suporte tampéo 1 s“gﬁgltzgtz?\eo
Extenséo do suporte da tocha 14 1 W000382325 -
Chave Allen - 1 W000382326 Tampéo 1 S“fﬁf,;igfo
Suporte tampao padronizado 17A 1 W000382571
Tampdo padronizado 18A 10 W000272348 Suporte tampéo 1 W000382327
Suporte tampao estreito 17B 1 W000382572
Tampao estreito 18B 10 W000272351
Pincel de carbono 19 1 W000382329 Tampéo 0 pigsaz2s
Soluc&o "Neutral Bomar" 100 ml 11A 20 W000272038
Solug&o "Brill Bomar" 100 ml 11B 20 W000272347
Liquido neutralizante Clean-Inox-L 20 6 W000274842
Kit para marcagéo que compreende: B 1 W000271936
Liquido para marcagao preto 26 1 W000272041
Liquido para marcagao branco 27 1 W000382573
Suporte para marcagéo 23A 1 W000272039
Tampéo para marcagao 24A 20 W000272040

Lincoln Electric Europe S.L. c/o, Balmes, 89 - 8° 22, 08008 Barcelona, SPAIN

@
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Aparat pentru curatarea sudurilor by Lincoln Electric

I SU N° 8695:8954 Rev.1
Data crearii: 12/2014
Instructiuni de
siguranta, utilizare
si intretinere

ATENTIE

Cititi cu atentie instructiunile din acest manual inainte de utilizare. Acest

0 manual oferd informatiile necesare pentru instalarea, punerea in functiune,

Q; utilizarea si intretinerea aparatului in conditii de sigurantd. Manualul este parte
integrantd a aparatului si trebuie pastrat cu grija pe durata de viatéd a acestuia.

1. SIGURANTA 2, CARACTERISTICILE APARATULUI
Aparatul este realizat conform prevederilor normelor comunitare in 2.1. Compqnentele aparatului .
domeniul sigurantei si este certificat CE. 1. Gablu d‘f alimentare 12.Torta ;
T 2. Intrerupator principal 13. Suport torta
1.1. Echipamente individuale de protectie 3. Prizé pentru cablul de masa 14. Prelungitor pentru suportul tortei
in timpul utilizérii aparatului, este obligatorie utilizarea echipamentelor individuale de protectie: g grllza pentru dce:plul dde e}hmentare atortel 15. Buton de pompare
o utilizati manusi de protectie adecvate - Selector modalitate de luoru 16. Surub de fixare
P i N ’ 6. Selector tip de curent 17. Suport tampon din grafit:
o utilizati ochelari de protectie, 7. Indicator luminos dispozitiv sub tensiune 17.a. Insertie TIG standard 90°
* masca filtrantd (in lipsa unui sistem de aspiratie a fumului). 8. Maner 17b. InseriieTIG ingustd 90°
PREVENIREA ARSURILOR 9. Cablu de masa 18. Tampon de curtare:
in timpul functionarii dispozitivului, componentele supuse tratamentului si 10. Cablu de alimentare a tortei 18.a. Tampon TIG Bond 90° R
anumite componente ale tortei pot atinge temperaturi ridicate (mai mari de 11. Solutie electrolitica: ) 18.b. Tampon TIG Bond ingust 90
180 °C). 11.a. Solutie de curatare (Neutral solution) 19. Perie de curatare/lustruire
Utilizati manusi de protectie in timpul manipulirii pieselor si a utilizarii tortei. 11.b. Solutie de lustruire (Brill solution) 20. Lichid de neutralizare Clean-Inox-L
Respectati aceleasi precautii si pentru inldturarea tampoanelor si a suporturilor acestora. e
SOLUTII ELECTROLITICE Ig
Pentru utilizarea aparatului este necesara utilizarea de solutii

electrolitice care sunt corozive si iritante pentru ochi si piele.
Utilizati dispozitive de protectie precum manusi, ochelari si A

Xi’ ! @
m imbracéminte de protectie in timpul utilizdrii acestor produse, 11

-\ pentru a preveni riscul de contact.

\\JP N Nu utilizati produse diferite de cele indicate in acest manual (in

L] ﬁ caz contrar, garantia va fi anulatd) si nu amestecati aceste

G- Gomost produse cu altele. Pastrati aceste produse la loc sigur, in
recipientul original.
in caz de contact accidental cu ochii sau pielea sau in caz
de ingestie, respectati instructiunile din fisele de siguranta
ale produselor.

Fisa de sigurantd a solutiei electrolitice poate fi solicitata: www.weldline.eu.

VAPORITOXICI
Tn timpul operatiunilor de tratament pot fi degajati vapori toxici; respectati
precautiile necesare pentru prevenirea riscului de expunere pentru operator
si alte persoane prezente in apropiere.

in cazul in care nu este posibil s lucrati intr-un mediu previzut cu sistem de
aspiratie a vaporilor, utilizati o masca filtranta potrivita tipului de electrolit utilizat
(FFP2, FFP1...).

* FFP2 (Brill solution)  * FFP1 (Neutral solution)

DESCARCARI ELECTRICE

Toate descarcérile electrice sunt potential mortale. Nu utilizati masina intr-un

mediu umed. Nu atingeti niciodata componentele aflate sub tensiune. La

cea mai mica senzatie de descércare electrica, opriti imediat masina si nu o
utilizati inainte ca un tehnician calificat sa fi reparat defectul. Controlati frecvent cablul
de alimentare, iar in cazul in care este deteriorat sau prezintd urme de abraziune la
nivelul mantalei, inlocuiti-| imediat. Efectuati operatiunile de intretinere numai dupa
deconectarea masinii de la sursa de alimentare cu energie electrica. Intretinerea
componentelor electrice trebuie efectuatd numai de personal calificat si autorizat in
acest scop.
Utilizati numai piese de schimb originale.

[ uvrmsfuﬁ
11

1.2. Dispozitive de protectie

Protectie termica: aparatul este prevazut cu un dispozitiv care este activat in caz de
supraincalzire accidentald. Cand dispozitivul termic de protectie este activat, functionarea
maginii este intreruptd. Restabilirea functiondrii se face automat cand temperatura atinge
valoarea normala.

Protectie impotriva scurtcircuitului: masina este prevazuta cu un dispozitiv de protectie
impotriva scurtcircuitului care poate avea loc intre suportul pentru tampon si piesa tratata.

www.weldline.eu
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2.2. Domeniul de utilizare

Aparatul a fost proiectat si realizat pentru a efectua operatiunile descrise in continuare, asupra
pieselor din otel inoxidabil:

e curatarea oxizilor si a arsurilor rezultate in urma operatiunilor de sudare si taiere;

® |ustruirea sudurilor;

 marcare electrochimica (optional).

Atentie: nu utilizati aparatul pentru componente din otel deosebit de sensibile la solutiile
electrolitice (de exemplu otel AISI 430) deoarece se pot forma pete de culoare alba. Pentru
a nlatura orice dubiu, efectuati un test inainte de utilizare.

Lincoln Electric Europe nu isi asuma responsabilitatea in cazul utilizérii necorespunzatoare a

aparatului, de exemplu:

o utilizarea necorespunzatoare de cétre
personal neinstruit;

o utilizarea neconforma cu normele aplicabile;

¢ instalarea gresita;

o defecte de alimentare;

¢ lipsa intretinerii;

» modificari sau interventii neautorizate;

o ytilizarea pieselor de schimb neoriginale;

o utilizarea lichidelor nerecomandate de
Lincoln Electric Europe;

* nerespectarea totala sau partiala a
instructiunilor;

o orice alt mod de utilizare necorespunzétor.

2.3. Caracteristici tehnice

Model OPTICLEAN Il

Clasa de izolatie 1P23 Greutate echipament (gol) 7 kg
Tensiunea de alimentare| 230V /1 Ph | | Putere 450 W
Zgomot <10 dB (A) Dimensiuni echipament | 300 x 230 x 240 mm
Frecventa 50/60 Hz Tensiune electrod 10/30V AC/DC

2.4.Transportul si depozitarea maginii

Pentru a facilita transportul, aparatul este prevazut cu un maner (8) aflat in partea superioara.
Aparatul trebuie péstrat la loc sigur si ferit de umiditate pentru a proteja componentele
electrice din interior.

2.5. Echipamentul livrat

1 buc. aparat OPTICLEAN II 1 buc. suport tampon ingust din grafit 90° (17b)
1 buc. manual de utilizare 1 buc. tamponTIG Bond 90° (18a)

1 buc. torta (12) 1 buc. tampon TIG Bond ingust 90° (18b)

1 buc. suport torta (13) 1 buc. perie pentru curatare/lustruire Brush (19)
1 buc. extensie pentru suportul tortei (14) 1 buc. solutie de curatare (Soft solution) (11a)

1 buc. cablu de masa (9) 1 buc. solutie de lustruire (Brill solution) (11b)
1buc. cablu de alimentare a tortei (10) 1 buc. lichid de neutralizare Clean-Inox-L 500 ml
1 buc. cheie hexagonald de 2,5 mm (20)

1 buc. suport tampon din grafit 90° (17a)

3. Instalarea suporturilor tampon si a periei
1. Slabiti usor surubul de fixare (16) aflat pe tortd (12) cu ajutorul cheii hexagonale de 2,5 mm.
2. Introduceti insertia/peria (17/19) pe torté (12) si strangeti stiftul de fixare (16) (Fig. G1 - Fig.
G2 - Fig. G5).
Atentie: dupa instalare, peria este deja pregatitd de functionare (19), asadar, instalati
tampoanele (18) inainte de a utiliza suporturile (17).

e

G1 G2 (optional) G3

G9 G10 (optional) G11 G
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NOTA: Utilizarea corect a periei de curatare

Fibrele (perii) din carbon trebuie sd iasa in afara cu
maxim 15 mm. Dupa ce primele fibre s-au epuizat, téiati J
spirala de PTFE cu 15 mm. 1

4. Instalarea tampoanelor
Tampoanele sunt fabricate din materiale speciale, rezistente la acizi si la temperaturi inalte.
¢ TamponTIG Bond (18a/18b/18¢/18d)
Pentru a-l instala, asezati tamponul (18) pe suport (17) (Fig. G3).
¢ Tampon Bond (18¢)
Asezati tamponul (18e) pe suportul din grafit (17¢) astfel incét s& fie bine acoperit (Fig. G3).

5. Utilizarea solutiilor electrolitice

Atentie: asigurati-vé ca solutia electrolitica sa fie potrivitd tratamentului dorit:
¢ Neutral solution (11a) [Solutie neutra]: curatarea sudurilor féra acid
* Byill solution (11a) [Solutie de lustruire]: curatarea si lustruirea sudurilor

1. Desfaceti capacul furtunului (11) si inlaturati stratul de protectie aflat deasupra.
2. Acordand atentie sa nu il rasuciti, asezati furtunului (11) pe torta (12) si strangeti-l cu ajutorul
inelului (Fig. G6).

6. Curatarea/lustruirea sudurilor

6.1. Selectarea tratamentului (buton de selectare a tratamentului - 5)
Duceti butonul (5) in dreptul functiei dorite:

AC pentru curatarea sudurilor cu ajutorul tamponului.
DC pentru lustruirea sudurilor cu ajutorul tamponului.

pentru curatarea sudurilor cu ajutorul periei BRUSH.
Peria este ideala pentru curatarea zonelor dificil de atins cu ajutorul
tampoanelor, cum sunt colturile interioare.

Combinatii care trebuie respectate:

Curdtare — Suport (17) + Tampon TIG Bond (18) + Neutral/Brill solution (11 a/b)
— Perie (19) + Neutral/Brill solution (11 a/b)

Lustruire — Suport (17) + Tampon TIG Bond (18) + Brill solution (11b)
— Perie (19) + Brill solution (11b)

6.2. Reglarea curentului curentului (buton selectare curent - 6)

¢ Curatarea si lustruirea cu insertii si tampoane (17/18)

Curentul de functionare al OPTICLEAN Il poate fi reglat in functie de necesitéti: prin méarirea
valorii curentului electric, creste viteza de lucru a masinii.

Daca trebuie sa lucrati cu curent cu valori inalte, pentru a evita deteriorarea piesei si a
tamponului, se recomanda testarea pe un esantion inainte de prelucrarea efectiva.

¢ Curatarea si lustruirea cu peria BRUSH (19)

Daca butonul (5) este in pozitie ,perie” (19), curentul electric de alimentare este deja setat,
asadar nu poate fi modificat de catre operator. Recomandam alegerea acestei modalitati
pentru efectuarea operatiunilor de curatare a sudurilor.

Pentru a efectua lustruirea piesei cu ajutorul periei (19), duceti selectorul (5) in pozitia DC si
apoi reglati curentul in functie de necesitati.

6.3. Alimentarea cu energie electrica

Inainte de conectarea aparatului Ia sursa de alimentare cu energie electrica, verificati:

* ca circuitul de alimentare din amonte s fie dotat cu conductor de protectie (impdmantare);

e ca linia de alimentare cu energie electrica sa aiba sectiunea suficienta, tinand cont de
puterea dispozitivului;

* sd fie prevédzut un dispozitiv de protectie impotriva supratensiunii datorate suprasarcinilor si
scurtcircuitelor;

o sd fie prevdzut un separator automat al curentilor legati la impdmantare pentru a preveni
riscul de contact indirect;

o cablurile electrice, prizele si stecherele care trebuie s fie in bune conditii.

Conectati apoi aparatul la sursa de alimentare cu energie electrica.

. Conectati o extremitate a cablului de alimentare al tortei (10) la conectorul tortei (12) si
cealaltd extremitate a cablului de alimentare la priza (4) situatd in partea din fatd a
dispozitivului. (Fig. G7).

. Introduceti stecherul cablului de masa (9) in priza galbena (3).

. Conectati borna cablului de masé (9) la piesa pe care de afla sudura care trebuie

curatata/lustruita.

Introduceti stecherul cablului de alimentare a aparatului (1) in priza de curent (conforma

normelor in vigoare si normelor de siguranta - tineti cont de voltajul indicat pe placuta cu

date tehnice aplicata in partea din fata a aparatului).

5. Apédsati intrerupdtorul principal (2) pentru a porni aparatul.

—

w

Ea

6.4. Operatiuni de curatare/lustruire

1. Apasati butonul (15) tortei (12) pentru ca lichidul aflat pe furtun (11) sa curgd pe
tampon/perie (18/19). Dupa fiecare apasare, asteptati 2/3 secunde inainte de a ap&sa din
nou, pentru a permite buna functionare a sistemului de pompare. La prima utilizare,
repetati de 4 - 5 ori aceasta operatiune.

www.weldline.eu
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2. Incepeti operatiunea de curétare/lustruire, asezand tamponul (18/19) umexzit cu solutie
electrolitica (11) in contact cu suprafata sudata care urmeaza sa fie tratata. Exercitati forta
asupra sudurii pand cand aceasta este curatd/lustruita. (Fig. G8 - Fig. G9).

Atentie: pentru operatiunea de lustruire este necesara o cantitate de solutie electrolitica
mai mare comparativ cu curatarea.

Atentie: tamponul/peria (18/19) trebuie sa fie intotdeauna imbibate cu solutie electrolitica
(11); Inlocuiti tamponul/peria (18/19) in cazul in care prezintd urme foarte evidente de
deteriorare sau arsuri).

Nu asezati niciodata suportul tortei (17) fara tampon (18) in contact cu metalul.

Atentie: Utilizarea corecta a periei de curatare:
In timpul operatiunii de curétare, tineti peria in pozitie perpendiculara faté
de sudurd si asigurati-vd sa fie bine imbibatd cu solutie electrolitica.

6.4. La incheierea operatiunii de curatare/lustruire
1. Asezati la loc torta (12) in suport (13).
2. Decuplati borna cablului de masa (9) de la piesa tratata.

FOARTE IMPORTANT (pentru un rezultat optim)

3. Inldturati solutia in exces de pe piesa tratatd pentru a evita formarea de pete datorate
solutiei electrolitice.

4. Pulverizati pe suprafata tratata solutia Clean-Inox-L (20) pentru a neutraliza eventuale
reziduuri de solutie electrolitica (Fig. G11).

5. Curdtati suprafata cu o laveta din microfibre umezita cu apa curata.

6. Uscati suprafata cu o laveta din microfibre uscata.

6.5. Oprirea aparatului

1. Duceti butonul principal (2) in pozitia “O” (OFF).

2. Scoateti stecherul aparatului (1) din priza de alimentare.
3. Efectuati intretinerea aparatului (paragraful 8).

7. Marcarea electrochimica

Pe langd functiile de curatare si lustruire, masina este prevazutd cu functia de marcare
electrochimica a otelului inox (zona rosie). Aceasta functie permite imprimarea imediata
pe metal (otel inox) a oricérei sigle. Principiul electrochimic se bazeaza pe electroliza
lichidelor neutre necorozive, neiritante. Pentru obtinerea unor marcaje mai groase si
evidente duceti selectorul modalitétii de tratament (5) in pozitia curent alternativ (linia neagra);
pentru obtinerea unui marcaj prin electroeroziune mai deschis la culoare gi mai putin
evident, duceti selectorul in pozitia de curent continuu (linia alba).

Atentie: pentru a efectua marcarea, este necesar s fiti in posesia unui kit de marcare
si a unui sablon serigrafic (realizat in functie de exigentele grafice ale clientului).

Kitul pentru marcare si sabloanele serigrafice sunt vandute direct de Lincoln Electric
Europe.

Componentele ,kit-ului de marcare” (W000271936)

1 buc. Maner (21) 1 buc. Flacon cu electrolit de marcare 100 ml (26)
1buc. Cheie hexagonald de 2,5mm 1 buc. Flacon cu electrolit de eroziune 100 ml (27)
1 buc. Suport de marcare (23a) 1 buc. Cablu de alimentare a tortei mici (10)

20 buc. Fetruri de marcare (24a) 1 buc. Suport tortd micd (13)

B

Marcare Eroziune
AC DC

7.1. Sablon serigrafic (28)

Pentru a efectua marcarea trebuie sa utilizati sablonul serigrafic
(28) (realizat in functie de exigentele grafice ale clientului).
Sablonul poate fi achizitionat direct de la Lincoln Electric Europe
si poate fi realizat in diferite dimensiuni. Dimensiunile standard
variazd de la minim 25 x 15 mm la maxim 257 x 170 mm. Sablonul de marcare utilizat conform
instructiunilor permite realizarea a aproximativ 500 de marcaje.

Pentru mai multe informatii contactati: Lincoln Electric Europe (www.weldline.eu).

7.2. Instalarea suportului din grafit pentru marcare (23)

1. Slabiti usor stiftul de fixare (22) aflat pe méner (21) cu ajutorul cheii hexagonale de 2,5 mm.

2. Asezati insertia (23) pe méner (21) si strangeti stiftul de fixare (22) cu ajutorul cheii hexagonale
de 2,5 mm (Fig. H1).
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7.3. Instalarea fetrurilor de marcare (24)
1. Asezati fetrul (24) pe insertia din grafit (17¢) astfel incat sa fie bine acoperita.

Atentie: instalarea incorectd a fetrului de marcare (24) poate avea urméatoarele efecte:

e scurtcircuit din cauza contactului dintre insertia din grafit (23) descoperita si piesa care
urmeaza sa fie marcata.

¢ deteriorarea sablonului de serigrafie (28) din cauza contactului dintre sablon si un colt
descoperit al insertiei din grafit (23).

2. Fixati fetrul de marcare (24) pe insertia din grafit (23) cu ajutorul inelului (25) (Fig. H2).

7.4. Selectarea tratamentului (buton de selectare a tratamentului - 5)
Duceti butonul (5) in dreptul functiei de marcare doritd (zona rosie):
Linia neagra (AC): pentru un marcaj inchis la culoare si evident (cu electrolit de marcare - 26).

Linia alba (DC): pentru un marcaj deschis la culoare si putin evident (cu electrolit de eroziune
-27).

7.5. Conectarea la sursa de alimentare cu energie electrica

Cénd magsina este deconectata:

. Conectati o extremitate a cablului de alimentare al tortei (10) la conectorul tortei (21) si
cealaltd extremitate a cablului de alimentare la priza (4) situatd in partea din fatd a
aparatului. (Fig. H3).

. Introduceti stecherul cablului de masa (9) in priza galbena (3).

. Cuplati borna cablului de masa (9) la piesa care urmeaza sa fie marcata.

Introduceti stecherul cablului de alimentare a aparatului (1) in priza de curent (conforma

normelor in vigoare si normelor de siguranta - tineti cont de voltajul indicat pe placuta cu

date tehnice aplicata in partea din fata a aparatului).

—_

~ N

7.6. Operatiunile de marcare

ATENTIE: Pentru a obtine bune rezultate de marcare céand utilizati un nou sablon, se
recomanda sa faceti cateva incercari.

1. Asezati sablonul (28) pe piesa care urmeazd sa fie marcata.
2. Umexziti fetrul de marcare (24) cu céteva picaturi de solutie electrolitica (26/27) (Fig. H4).

Atentie: In cazul marcajelor in serie (pana la maxim 15), nu trebuie s& umeziti fetrul de
fiecare data (24).

3. Porniti aparatul: intrerupétor principal (2) in pozitia “I” (ON).
4. Treceti fetrul de marcare (24) umezit cu solutie electrolitica (26/27) peste sablon (28) fiind
atenti sa nu depasiti marginile pentru a nu deteriora suprafata din otel inox (Fig. H5).

Nu asezati niciodata dispozitivul de marcare pe otel inainte de a opri aparatul; in acest
caz, dat fiind procesul de marcare in curs, piesa ar fi deteriorata.

7.7. La incheierea operatiunii de marcare

1. Puneti manerul la loc (21) in suportul sdu (13).

2. Duceti butonul principal (2) in pozitia “O” (OFF).

3. Decuplati borna cablului de masa (9) de la piesa marcata.
4. Tnléturat,i sablonul (28) de pe piesa care marcata.

5. Scoateti stecherul aparatului (1) din priza de alimentare.

FOARTE IMPORTANT (pentru un rezultat optim)

6. Pulverizati pe suprafata tratatd solutia Clean-Inox-L (20) pentru a neutraliza eventuale
reziduuri de solutie electroliticd (Fig. H6).

7. Curétati suprafata cu o laveta din microfibre umezita cu apa curata.
8. Uscati suprafata cu o laveta din microfibre uscata.

9. Clatiti sablonul (28) cu apa de la robinet pentru a preveni formarea cristalizarilor pe
suprafata.

www.weldline.eu
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8. intretinere

Atentie: inainte de efectuarea operatiunilor de intretinere, decuplati aparatul de la sursa de
alimentare cu energie electrica.

8.1. Intretinerea ordinara

o Verificati nivelul de uzura al componentelor aparatului si inlocuiti-le daca este cazul; utilizati
numai piese de schimb si accesorii originale.

o Verificati conditiile tuturor componentelor electrice si asigurati-va ca acestea functioneazé
corect.

Dupa fiecare utilizare a aparatului, curatati-I:

* Demontati tamponul/peria (18/24/19) pentru a evita incrustarea solutiei electrolitice, din
cauza evaporarii, pe insertia (17/23) tortei. Cand tamponul/peria (18/24/19) sunt uzate sau
cand prezintd urme de arsuri, inlocuiti-le cu dispozitive noi. Dacd tamponul/peria (18/24/19)
mai pot fi utilizate, clatiti-le sub jet de apa curata.

* Dupa racire, curatati insertia (17/23) sub un jet de apa pentru a preveni formarea incrustatiilor.

Atentie: Lincoln Electric Europe nu isi asuma responsabilitatea in cazul utilizarii pieselor
neautorizate.

8.2. Intretinerea extraordinara
Operatiunile de intretinere extraordinara trebuie efectuate de tehnicieni calificati din partea
Lincoln Electric Europe sau centrelor de asistentd autorizate.

Atentie: garantia acordatd de Lincoln Electric Europe nu este acordatd in cazul in care
aparatul este demontat, reparat sau modificat de personal neautorizat in acest scop.
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9. Scoaterea definitiva din uz si eliminare
Atentie: este obligatorie respectarea mediului inconjurétor.

AMBALAJE: ambalajele sunt considerate deseuri urbane, asadar pot fi eliminate ca atare
(statii de deseuri de categoria intai) si nu reprezinta un pericol nici pentru om, nici pentru
mediul inconjurator.

TAMPOANE UZATE: tampoanele uzate sunt considerate deseuri speciale si trebuie eliminate
conform normelor in vigoare.

MASINI $I APARATE VECHI:
Masinile si aparatele vechi sunt considerate deseuri speciale si trebuie eliminate in
functie de categoria careia apartin. Conform prevederilor directivei CE-2002/96
aplicabile aparaturilor electrice si electronice (RAEE), in momentul eliminarii,
utilizatorul trebuie sa separe componentele electrice si electronice care trebuie
apoi predate unui centru de colectare autorizat. Altd solutie este predarea acestora
vénzétorului in momentul achizitiondrii unui aparat nou.

LICHIDE UZATE: in timpul tratamentelor (curatare si lustruire), in lichidele utilizate se depun
metale grele: astfel, aceste lichide trebuie considerate a fi deseuri speciale si trebuie eliminate
conform normelor in vigoare in tara de utilizare a aparatului.

Pentru a comanda Optiuni

Denumire iﬁ(;f:;gin;é Cantitate Referinta Denumire Cantitate Referinta
Aparat OPTICLEAN Il alcatuit din: A 1 W000382322 Suport tampon .I 1 La cerere
Torta completa 12 1 W000275260

Cablu de masa 9 1 W000375139 Tampon 1 La cerere
Cablu de alimentare a tortei 10 1 W000375141

Suport torta 13 1 W000382323 Suport tampon 1 La cerere
Extensie suport torta 14 1 W000382325

Cheie hexagonal - 1 W000382326 Tampon 1 La cerere
Suport tampon standard 17A 1 W000382571

Tampon standard 18A 10 W000272348 Suport tampon 1 W000382327
Suport tampon fngust 17B 1 W000382572

Tampon ingust 18B 10 W000272351

Perie cu fibre din carbon 19 1 W000382329 llampon L \W000382238
Solutie "Neutral Bomar" 100 ml 1A 20 W000272038

Solutie "Brill Bomar" 100 ml 1B 20 W000272347

Lichid de neutralizare Clean-Inox-L 20 6 W000274842

Kit de marcare alcatuit din: B 1 W000271936

Lichid de marcare negru 26 1 W000272041

Lichid de marcare alb 27 1 W000382573

Suport de marcare 23A 1 W000272039

Tampon de marcare 24A 20 W000272040

Lincoln Electric Europe S.L. c/o, Balmes, 89 - 8° 22, 08008 Barcelona, SPAIN
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Pristroj na Cistenie zvarov by Lincoln Electric

ISU c":., 8695-8954 Rev. 1
Datum vytvorenia: 12/2014
Pokyny pre
bezpecénost,
prevadzku a udrzbu

UPOZORNENIE

0 Pred pouzitim si pozorne precitajte pokyny v tomto navode na
obsluhu. Tato priru¢ka obsahuje informécie potrebné pre montaz,
;Q uvedenie do prevadzky, prevadzku a Udrzbu pristroja s reSpektovanim
bezpeénostnych podmienok. Prirucka je neoddelitelnou sucastou

pristroja a musi byt starostlivo uchovavana po celt dobu jeho Zivotnosti.

-

- Corrosif

1. BEZPECNOST 2, VLASTNOSTI PRISTROJA
Pristroj bol zhotoveny v stlade s bezpe¢nostnymi predpismi 21 K,‘?"!P‘,’"e“t,y p,"Stroja |
Spologenstva a je certifikovany oznagenim CE. ; ﬁ?a?/arsc\:/lyﬁr?:é pristroja :g gov",akk hordk
. . Drziak horaka
1.1. Osobné ochranné prostriedky 3. Zasuvka pre uzemnovaci vodi¢ 14, PredIZovacka pre drziak horaka
T ) o A L , , ) 4. Zasuvka pre napajaci kabel horaka 15. Tlac¢idlo erpania
Pre pouZivanie zariadenia je potrebné mat k dispozicii tieto osobné ochranné prostriedky: 5.Voli& typu pracovného rezimu 16. Upevitovacia skrutka
: Vhﬁd”e 9°hkra|’,‘”e rukavice, 6. Voli& typu pradu 17, Grafitovy drziak vankusika:
ochranne okuliare, N L 7. Kontrolka zariadenia pod napatim 17a. Vlozka TIG $tandard 90°
o filtracn masku (v nepritomnosti systému na odsavanie dymov). 8. Rukovit 17b. Viozka TIG (izka 90°
. . 9. Uzemnovaci vodi¢ 18. Vankusik na morenie:
PREVENCIA PROTI POPALENINAM 10. Napajaci kabel horéka 18.a. Vankusik TIG Bond 90°
Pocas prevadzky zariadenia mozu opracovavané kusy a niektoré 11. Elektrolyticky roztok: 18.b. Vankusik TIG Bond tzky 90°
sUcasti horaka dosahovat vysoké teploty (nad 180°C). 11.a. Roztok na morenie (Roztok Neutral) 19. Stetec na Gistenie/lestenie
Pre manipulaciu s kusmi a prevadzkovanie horaka je potrebné pouzivat 11.b. Roztok na letenie (Roztok Brill) 20. Neutraliza¢na kvapalina Clean-Inox-L
ochranné rukavice. Rovnaké opatrenia sa musia dodrZziavat pre odstrariovanie
vankusikov a prislusnych drziakov. e
i ELEKTROLYTICKE ROZTOKY @
Prevadzka pristroja si vyzaduje pouzitie roztokov
elektrolytov, Zieravych a drazdivych pre oci a kozu. A
Pri pouzivani tychto vyrobkov je nutné nosit ochranné 1
prostriedky, ako su rukavice a ochranné okuliare, ako aj
; ochranné odevy, aby sa zabranilo akémukolvek
Ry kontaktu.
-

Nepouzivajte vyrobky odlisné od tych, ktoré su
uvedené v tomto navode na obsluhu (nereSpektovanie
vedie k strate zaruky) a nemieSajte tieto vyrobky s
ostatnymi. Skladujte vyrobky na bezpe¢nom mieste v
origindlnom baleni.

V pripade nahodného kontaktu s oc¢ami alebo pokozkou a pri poziti
postupujte podl'a pokynov na bezpeénostnych listoch vyrobkov.
Bezpecnostny list (MSDS) elektrolytického roztoku mozno ziskat na adrese:
www.weldline.eu.

TOXICKE VYPARY
Operécie spracovania mézu uvoltiovat toxické vypary; dodrziavajte
nevyhnutné bezpec€nostné opatrenia, aby sa zabranilo riziku

expozicie obsluhy a dal$ich os6b v okoli.

AK nie je mozné pracovat so systémom na odsavanie dymov, musite nosit
filtraéné masky vhodné pre pouzivany elektrolyt (FFP2, FFP1 ...).
¢ FFP2 (Roztok Birill) ¢ FFP1 (Roztok Neutral)

ELEKTRICKE VYBOJE
VSetky elektrické vyboje st potencialne fatalne. Nepouzivajte pristroj

[ uvrmsfuﬁ
1

L

vo vlhkom prostredi. Nikdy sa nedotykajte Casti pod napatim. Pri

najmenSom vnimani zasahu elektrickym prddom pristroj okamzite
vypnite a nepouzivajte ho, az kym kvalifikovany technik nevyriesi anomaliu.
Casto kontrolujte napajaci kabel a v pripade poskodenia alebo $krabancov na
oplasteni ho ihned’ vymerite. Vykonavajte idrzbu aZ po odpojeni pristroja od
prisluSného zdroja energie. Udrzba elektrickych &asti musi byt zverena len
kvalifikovanému persondlu, ktory je opravneny vykonavat takéto zasahy.
Pouzivajte iba originalne nahradné diely.

1.2. Ochranné zariadenie

Tepelna ochrana: pristroj je vybaveny zariadenim, ktoré zasahuje v pripade
nahodného prehriatia. Ked' tepelna ochrana zasiahne, pristroj sa zastavi. Obnovenie
prevadzky je automatické, ked' sa teplota vrati na norméaine hodnoty.

Ochrana proti skratom: pristroj je vybaveny ochranou proti skratom, ktoré mézu
byt generované medzi drziakom vankusika a opracovavanym kusom.

www.weldline.eu



ISUM OPTICLEAN II-SK__ 16/03/2018 09:27 Page2

2.2. Oblast pouzitia

Pristroj bol navrhnuty a skonstruovany pre vykonavanie nasledujicich operécii na
obrobkoch z nerezovej ocele:

* morenie oxidov a spalenin, vzniknutych v désledku zvarania a rezania;

 |estenie zvarov;

o elektrochemické znacenie (volitefna moznost).

Upozornenie: nepouzivajte pristroj na ocele obzvlast citlivé na roztoky
elektrolytov (napr. ocel’ AISI 430), na ktorych tieto roztoky mézu sposobit tvorbu
bielych Smuh. Pri najmen$ej pochybnosti vykonajte predbezné skusky.

Spolo¢nost Lincoln Electric Europe neprebera Ziadnu zodpovednost v pripade

nespravneho pouzitia pristroja, ako napriklad:

® nespravne pouZzitie zo strany  pouzitie neoriginalnych nahradnych
nezaskolenych pracovnikov; dielov;

® pouZitie v rozpore s platnymi predpismi; e pouZitie kvapalin nestanovenych

® chybna montaz; spolo¢nostou Lincoln Electric Europe;

¢ poruchy v napéajani; e celkové alebo Ciasto¢né nedodrziavanie

¢ nedostato¢na udrzba; pokynov;

® neopravnené zmeny alebo zasahy; ¢ akékolvek iné nespravne pouzitie.

2.3. Technické vlastnosti

Model OPTICLEAN II Hm’otnosf pristroja 7kg
Izolagn4 trieda IP23 (prazdny)

Napéjacie napatie| 230V /1 Ph | | Vykon 450 W

Hluk <10 dB (A) Rozmery pristroja 300 x 230 x 240 mm
Frekvencia 50/60 Hz Napatie elektrody 10/30V AC/DC

2.4. Preprava a skladovanie pristroja

Pre prepravu je pristroj vybaveny rukovatou (8) v hornej Casti.

Pristroj musi byt uchovévany na bezpe¢nom a suchom mieste, aby nedos$lo k
poskodeniu vnutornych elektrickych stciastok.

2.5. Obsah dodavky

1 pristroj OPTICLEAN Il 1 grafitovy drziak Gzkeho vankusika 90°

1 navod na obsluhu (17a)

1 horak (12) 1 vankusik TIG Bond 90° (18a)

1 drziak horaka (13) 1 vankusik TIG Bond tzky 90° (18b)

1 predlzovacka pre drziak horaka (14) 1 Stetec na Cistenie/leStenie BRUSH (19)

1 uzemnovaci vodic¢ (9) 1 roztok na morenie (Roztok Soft) (11a)

1 napéjaci kabel horaka (10) 1 roztok na lestenie (Roztok Brill) (11b)

1 imbusovy kl'G¢ 2,5 mm 1 neutralizaéna kvapalina Clean-Inox-L

1 grafitovy drziak vankusika 90° (17a) 500 ml (20)

3. Montaz drziakov vankusika a Stetca

1. Zl'ahka povolte upevnovaciu skrutku (16) na horaku (12) pomocou imbusového
klfaca 2,5 mm.

2. Umiestnite vlozku/Stetec (17/19) na horak (12) a utiahnite zaistovaci kolik (16) (Obr.
G1 - Obr. G2 - Obr. G5).

Upozornenie: Stetec (19) je po montazi pripraveny na pouZzitie, zatial ¢o pred
pouzitim drziakov (17) je potrebné namontovat vankusiky (18).

<& <2
(volitel'na (volitel'na
G1 G2 moznost) G3 G4 moznost)
G5 G6 G7 G8
(volitel'na
G9 G10 moznost) G11 G
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POZNAMKA: Spravne pouzitie $tetca na morenie
Vlakna (Stetiny) z uhlika musia vycnievat max.
15mm. Ked' sU prvé vlakna opotrebované, odrezte J
Spiralu PTFE o 15mm. t

4. Montaz vankuasikov
Tieto vankusiky su vyrobené zo $pecialnych materidlov, odolnych voci kyselinam a
vysokym teplotam.
¢ Vankusik TIG Bond (18a/18b/18c/18d)
Pre montaz umiestnite vankusik (18) na drziak (17) (Obr. G3).
¢ Vankusik Bond (18¢)
Umiestnite vankusik (18e) na drziak z grafitu (17¢€) tak, aby bol dobre zakryty (Obr. G3).

5. Pouzitie elektrolytickych roztokov

Upozornenie: uistite sa, Ze elektrolyticky roztok zodpoveda pozadovanému
opracovaniu:
® Roztok Neutral (11a): morenie zvarov bez kyseliny
* Roztok Brill (11b): morenie a lestenie zvarov

1. Odskrutkujte uzaver hadice (11) a odstrarte ochrannu féliu pod nim.
2. Davajte pozor na to, aby ste ju neobratili, umiestnite hadicu (11) na horak (12) a
zaskrutkujte pdsobenim na kruzok (Obr. G6).

6. Morenie/lestenie zvarov

6.1. Vol'ba upravy (tlagidlo Uprav - 5)

Prepnite tlacidlo (5) na pozadovanu funkciu:
AC pre morenie zvarov s vankusikom.
DC pre eStenie zvarov s vankusikom.

pre morenie zvarov so Stetcom BRUSH.
/ Stetec je idedlny pre oblasti tazko dostupné s vankusikmi, ako napriklad
vnutorné uhly.

Kombindcie, ktoré treba dodrziavat:

Morenie — Drziak (17) + Vankusik TIG Bond (18) + Roztok Neutral/Brill (11 a/b)
— Stetec (19) + Roztok Neutral/Brill (11 a/b)

Lestenie — Drziak (17) + Vankusik TIG Bond (18) + Roztok Brill (11b)
— Stetec (19) + Roztok Brill (11b)

6.2. Regulacia prudu (tlagidio pradu - 6)

* Morenie a lestenie s vlozkami a vankusikmi (17/18)

Na OPTICLEAN Il je mozné nastavit prdd podla réznych poZziadaviek; zvySenim
elektrického prudu sa zvySuje pracovna rychlost stroja.

Ak musite pracovat s vysokym pridom, aby nedoslo k poskodeniu opracovavaného
kusu a aby sa zabranilo poSkodeniu vankusikov, odport¢a sa vykonat predbeznu
skusku na niektorych vzorkach.

* Morenie a leStenie so Stetcom BRUSH (19)
Ak pracuijete s tlacidlom (5) v polohe "Stetec" (19), elektricky prdd je uz prednastaveny,
a preto ho operator nemdze zmenit. V tejto polohe sa odporica vykonat vsetky

operacie morenia zvarov.

Ak chcete vykonat lestenie so stetcom (19), musite nastavit gombik (5) do polohy DC
a potom upravit prud pod/a vlastnych potrieb.

6.3. Elektrické napajanie

Pred prevedenim elektrického pripojenia skontrolujte, ¢i:

 napéjaci obvod pred pristrojom je vybaveny ochrannym vodi¢om (uzemnenie);

¢ vedenie napajacieho zdroja ma dostatocny prierez s prihliadnutim na napéjanie
zariadenia;

® je pritomné ochranné zariadenie proti prepatiu v dosledku pretazenia a skratov;

e je pritomné zariadenie na automatické prerusSenie prudov pripojenych k
uzemnovaciemu vodi€u, aby sa zabranilo riziku nepriamych kontaktov;

o elektrické kable, konektory a zastréky zariadenia su v dobrom stave.

AZ potom vykonajte elektrické pripojenie.

. Pripojte jeden koniec napajacieho kabla horaka (10) ku konektoru horaka (12) a
druhy koniec napéjacieho kabla do zasuvky (4) umiestnenej na prednej strane
zariadenia. (Obr. G7).

2. Pripojte konektor uzemrovacieho vodic¢a (9) do Zltej zasuvky (3).

3. Pripojte svorku uzemnovacieho vodi¢a (9) na kus so zvarom, uréenym k

moreniu/lesteniu.

4. Pripojte napéjaci kabel zariadenia (1) do prudovej zasuvky (musi byt v stlade s
platnymi normami a bezpe€nostnymi predpismi; zohladnite napatie uvedené v
technickych Udajoch na prednej strane pristroja).

5. Spustite pristroj pdsobenim na hlavny vypinac (2).

—_

6.4. Operacie morenia/lestenia

1. Stlacte tlacidlo (15) horaka (12), aby na vankusik/Stetec (18/19) prudila kvapalina
obsiahnutd v hadici (11). Po kazdom stladeni pockajte 2 az 3 sekundy pred
opéatovnym stlacenim tlacidla, aby sa umoznilo spravne fungovanie erpacieho
systému. Pri prvom pouziti zopakujte tento postup 4 alebo 5 krat.

www.weldline.eu
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2. Zacnite proceduru morenia/leStenia umiestnenim vankusika/Stetca (18/19), navihéenym
v roztoku elektrolytu (11) do kontaktu so zvarom, ktory ma byt opracovany. Opracuvaijte
zvar vyvijanim silného tlaku, az kym nebude moreny/lesteny. (Obr. G8 - Obr. G9).

Upozornenie: leStenie vyZaduje vacsie mnozstvo elektrolytického roztoku nez
morenie.

Upozornenie: vankUsik/Stetec (18/19) musi byt vzdy ponoreny v roztoku elektrolytu
(11); vymerite vankusik/Stetec (18/19), ked vykazuju vyrazné stopy poskodenia
alebo spalenia).

Nikdy nedavajte drziak horaka (17) bez vankusika (18) do kontaktu s kovom.

Upozornenie: spravne pouzitie Stetca na morenie:

Pocas operacii morenia drzte Stetec kolmo na zvar a vZdy dobre
namoceny do roztoku elektrolytu.

6.4. Na konci morenia/lestenia
1. Umiestnite horak (12) spat na jeho drziak (13).
2. Odpojte svorku uzemrovacieho vodi¢a (9) z opracovaného kusu.

VELMI DOLEZITE (pre optimalny vysledok)

3. Odstrante prebytok roztoku z Cistého kusu, aby sa zabranilo tvorbe Smuh
pbsobenim elektrolytického roztoku.

4. Nastriekajte na povrch roztok Clean-Inox-L (20) k neutralizacii eventualnych
zbytkov elektrolytického roztoku (Obr. G11).

5. Pretrite povrch handri¢kou z mikrovlakna namocenou v Gistej vode.

6. Osuste povrch suchou handri¢kou z mikrovlékna.

6.5. Zastavenie pristroja

1. Prepnite hlavny vypina¢ (2) do polohy “O” (OFF).
2. Vytiahnite zastrcku zariadenia (1) zo zasuvky.

3. PristUpte k udrzbe zariadenia (odstavec 8).

7. Elektrochemické znac¢enie

Okrem funkcii morenia a leStenia méa pristroj tiez funkciu elektrochemického
znacenia nerezovej ocele (Cervena zona). Tato funkcia umoZiuje okamzite vytlacit
na kov (nerezovu ocel) akékolvek logo. Elektrochemicky princip je zaloZeny na
elektrolyze neutralnych, nezieravych a nedrazdivych kvapalin. Pre dosiahnutie
tmavsieho a vyraznejSieho znacéenia umiestnite voli¢ Upravy (5) do polohy
striedavého pradu (Cierna ciara) alebo, pre svetlejSie a jemnejSie znacenie
elektroerdziou umiestnite voli¢ Upravy do polohy jednosmerného pradu (biela iara).

Upozornenie: pre vykonanie znacenia potrebujete sadu pre znacenie a
sietotladové platno (realizovatelné podla grafickej indikécie klienta).

Sadu pre znaéenie a sietotlaéové platna predava priamo spoloénost Lincoln
Electric Europe.

Komponenty “sady pre zna¢enie” (W000271936)
1

rukovat (21) 1 flada elektrolytu pre znacenie 100 ml (26)
1 imbusovy kltd¢ 2,5 mm 1 flada elektrolytu pre eréziu 100 ml (27)
1 drziak pre znacenie (23a) 1 napajaci kdbel malého horaka (10)
20 plsti pre znacenie (24a) 1 drziak malého horéka (13)

Erézia
DC

Znacenie

7.1. Sabléna pre sietotlaé (28)

Pre znacenie je potrebné pouzivat Sablonu pre sietotlad
(28) (realizovatelna podla grafickej indikacie klienta).
Stencil moézete zakupit priamo u spolo¢nosti Lincoln
Electric Europe a moéze byt realizovany v rdznych
velkostiach. Standardné rozmery sa pohybuji od minimalne 25 x 15 mm do
maximéalne 257 x 170 mm. Sabléna pre znagenie, pouzivand podla nasledujicich
pokynov, umoznuje vykonat asi 500 znaceni. Pre dalSie informacie sa obratte na:
Lincoln Electric Europe (www.weldline.eu).

7.2. Montaz grafitového drziaka pre znacenie (23)

1. Zlahka povolte zaistovaci kolik (22) na rukovati (21) pomocou imbusového kltca
2,5 mm.

2. Umiestnite vlozku (23) na rukovati (21) a utiahnite zaistovaci kolik (22) imbusovym
kld€om 2,5 mm (Obr. H1).
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7.3. Montaz plsti pre znacenie (24)
1. Umiestnite plst pre znaCenie (24) na grafitovl viozku (23) tak, aby bola dobre zakryta.

Upozornenie: nespravna montaz plsti pre znacenie (24) méze sposobit nasledujlice:

o skrat v désledku kontaktu medzi odkrytou grafitovou viozkou (23) a kusom, ktory
ma byt oznaceny.

® opotrebovanie $ablony pre sietotlac (28) v dosledku kontaktu medzi $ablénou a
odkrytym uhlom grafitovej viozky (23).

2. Pripevnite plst pre znacenie (24) na grafitovt viozku (23) pomocou kruzku (25) (Obr. H2).

7.4. Volba Upravy (tlacidlo dprav - 5)

Umiestnite tlacidlo (5) na funkciu odpovedajucu typu pozadovaného znaenia
(Gervena zéna):

Cierna ¢iara (AC): pre tmavsie a vyraznejsie znagenie (s elektrolytom pre znagenie - 26).
Biela ¢iara (DC): pre svetlejSie a jemnejSie znacenie (s elektrolytom pre eréziu - 27).

7.5. Elektrické pripojenie

Ked' je pristroj odpojeny:

. Pripojte jeden koniec napéjacieho kabla horéka (10) ku konektoru horéka (21) a
druhy koniec napdjacieho kabla do zasuvky (4) umiestnenej na prednej strane
zariadenia. (Obr. H3).

. Pripojte konektor uzemrovacieho vodi¢a (9) do Zltej zasuvky (3).

Pripojte svorku uzemnovacieho vodi¢a (9) ku kusu, uréenému na znacenie.

. Pripojte napéjaci kabel zariadenia (1) do prudovej zasuvky (musi byt v stlade s
platnymi normami a bezpe€nostnymi predpismi; zohladnite napatie uvedené v
technickych udajoch na prednej strane pristroja).

—_

AW

7.6. Operacie znacenia

UPOZORNENIE: Ak chcete ziskat dobry vysledok znaéenia s novou $ablénou
pre sietfotlaé, odporuéame vykonat niekolko skusok.

1. Umiestnite $ablénu pre sietotla¢ (28) na kus, uréeny k oznaceniu.

2. Navih¢ite plst pre znaCenie (24) niekolkymi kvapkami elektrolytického roztoku
(26/27) (Obr. H4).

Upozornenie: V pripade znaGenie v sérii (aZ do maximalne 15) nie je nutné plst
zakazdym navlhcit (24).

3. Spustite pristroj: hlavny vypina¢ (2) na “I” (ON).

4. Prejdite plstou pre znaCenie (24), namocenou v elektrolytickom roztoku (26/27) po

Sabléne pre sietotla¢ (28), pricom dbajte na to, aby ste neprekrocili okraje a
neposkodili povrch z nerezovej ocele (obr. H5).

Nikdy neklad’te stylus na ocel’ bez predchadzajuceho vypnutia zariadenia; v
takom pripade by proces znacenia pokracoval a poskodil obrobok.

7.7. Na konci znacenia

1. Umiestnite spat rukovat (21) na drziak (13).

2. Prepnite hlavny vypina¢ (2) do polohy “O” (OFF).

3. Odpojte svorku uzemrovacieho vodi¢a (9) z oznaceného kusu.
4. Odstrarite $ablonu pre sietotlac (28) s ozna¢eného kusu.

5. Odpojte konektor pristroja (1) z elektrickej siete.

VELMI DOLEZITE (pre optimalny vysledok)

6. Nastriekajte na povrch roztok Clean-Inox-L (20) k neutralizacii eventualnych
zbytkov elektrolytického roztoku (Obr. H6).

7. Pretrite povrch handri¢kou z mikrovlakna namocenou v Cistej vode.
8. Osuste povrch suchou handri¢kou z mikrovlakna.

9. Oplachnite $ablénu pre sietotlac (stencil) (28) s vodou, aby sa zabranilo tvorbe
krystalizacie na povrchu.

www.weldline.eu
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8. Udrzba

Upozornenie: pred vykonavanim akéhokolvek tdrzbarskeho zésahu odpojte pristroj
od elektrickej siete.

8.1. Bezna udrzba

o Skontrolujte stav opotrebovania komponentov pristroja a v pripade potreby ich
vymerite; pouzivajte iba originalne nahradné diely a prislusenstvo.

 Skontrolujte stav vSetkych elektrickych komponentov a ich spravnu funkénost.

Po kazdom pouZiti pristupte k vycisteniu pristroja:

¢ Odstrante vankusik/Stetec (18/24/19), aby sa zabranilo tomu, Ze odparenim
elektrolyticky roztok prilne na viozke (17/23) horadka. Ak je vankusik/Stetec
(18/24/19) opotrebovany, alebo st na hom stopy spélenia, vymerite ho za novy. Ak
je vankusik/Stetec (18/24/19) stale pouzitelny, oplachnite ho vodou.

¢ Akonahle sa ochladi, vyg€istite vlozku (17/23) s vodou, aby sa zabranilo tvorbe
vodného kamena.

Upozornenie: Spolo¢nost Lincoln Electric Europe neprebera ziadnu zodpovednost
v pripade pouzitia neschvalenych kusov.

8.2. Mimoriadna udrzba
Operéacie mimoriadnej Udrzby musia byt spravidla zverené kvalifikovanym technikom
spolo¢nosti Lincoln Electric Europe alebo autorizovanym servisnym strediskam.

Upozornenie: Izaruka poskytnuté spolo¢nostou Lincoln Electric Europe prepada
v pripade, ze pristroj bol rozobrany, opravovany alebo modifikovany osobami,
neopravnenymi vykonavat takéto zasahy.

Ak chcete objednat

0D
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9. Likvidacia a zoSrotovanie
Upozornenie: je nevyhnutné chranit Zivotné prostredie.

OBALY: obaly st odpady, podobné komunalnemu odpadu a mézu byt zneskodnené
ako taky (skladky prvej kategorie) bez nebezpeenstva pre Cloveka a Zivotné
prostredie.

OPOTREBOVANE VANKUSIKY: opotrebované vankusiky su $pecialny odpad,
ktory musi byt zlikvidovany v sulade s platnymi predpismi.

ZASTARANE STROJE A ZARIADENIA:
Zastarané stroje a zariadenia predstavuju nebezpeény odpad, ur¢eny na
zoSrotovanie s prihliadnutim na prislusnt kategériu. V sulade so
smernicou 2002/96/ES, ktora sa tyka elektrickych a elektronickych
zariadeni (RAEE), v Case likvidacie tychto zariadeni musi uZivatel vybrat
elektrické a elektronické komponenty a odovzdat ich do autorizovaného zberného
strediska, alebo vratit predajcovi pri ndkupe nového pristroja.

VYCERPANE KVAPALINY: podas Upravy (morenie a leStenie) sa v pouzivanych
kvapalindch ukladaju tazké kovy; aj vy&erpané kvapaliny musia byt povazované za
$pecialny odpad a musia byt zlikvidované v sulade s predpismi platnymi v krajine
pouzitia pristroja.

Volite'né moznosti

Popis Rifggggéana' Mnozstvo Kod

Pristroj OPTICLEAN Il zahffia: A 1 W000382322
Kompletny horak 12 1 W000275260
Uzemnovaci vodi¢ 9 1 W000375139
Napajaci kabel horaka 10 1 W000375141
Drziak horaka 13 1 W000382323
Predlzovacka pre drziak horaka 14 1 W000382325
Imbusovy klu¢ - 1 W000382326
Drziak pre $tandardny vankusik 17A 1 W000382571
Standardny vankusik 18A 10 W000272348
Drziak pre Uzky vankusik 17B 1 W000382572
Uzky vankusik 18B 10 W000272351
Uhlikovy Stetec 19 1 W000382329
Roztok "Neutral Bomar" 100 ml 11A 20 W000272038
Roztok "Brill Bomar" 100 ml 11B 20 W000272347
Neutraliza¢na kvapalina Clean-Inox-L. 20 6 W000274842
Sada pre znacenie zahfia: B 1 W000271936
Kvapalina pre znacenie - ¢ierna 26 1 W000272041
Kvapalina pre znacenie - biela 27 1 W000382573
Drziak pre znaGenie 23A 1 W000272039
Vankusik pre znacenie 24A 20 W000272040

Lincoln Electric Europe S.L. c/o, Balmes, 89 - 8° 22, 08008 Barcelona, SPAIN

@

Popis Mnozstvo Kaéd
Drziak vankusika 1 Na vyziadanie
Vankusik D 1 Na vyziadanie

A
!

Drziak vankusika Na vyZiadanie

Vankusik 1 Na vyziadanie
N,
@R
Drziak vankusika \% 1 W000382327
Vankusik 0 1 W000382238
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