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Bardzo dziekujemy i gratulujemy udanego zakupu.

W trosce o wysokg jakos¢ oferowanych przez naszag firme produktéw oddajemy w Panstwa rece urzgdzenie, ktdére wyprodukowane zostato
W oparciu o najnowsze rozwigzania technologiczne w zakresie metod spawania. W trosce o bezpieczehnstwo uzytkowania oraz dbatosé
o prawidtowe wykorzystanie potencjatu urzgdzenia serdecznie prosimy o szczegotowe zapoznanie sie z niniejszg instrukcjg obstugi.
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Przed przystgpieniem do eksploatacji niniejszego urzadzenia przeczytaj catg instrukcje ze zrozumieniem i zachowaj
ja do przysztego uzytku
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I ZASADY BEZPIECZENSTWA, OPIS SYMBOLI

Nalezy bezwzglednie zapoznac sie z ponizszymi oznaczeniami oraz zasadami bezpieczeistwa w celu ochrony zdrowia i zycia
wtasnego oraz innych oséb.

‘ E% Przeczytaj instrukcje przed uruchomieniem urzadzenia. Uzywaj wylacznie oryginalnego wyposazenia dostarczonego przez
. producenta.

Uzywaj atestowanych oston twarzy oraz tarcz spawalniczych. Zawsze uzywaj odziezy ochronnej przeznaczonej dla spawaczy.
Odpryski metalu moga uszkodzi¢ oczy. Zawsze korzystaj z okularéw ochronnych.

Gazy i opary moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia. Podczas procesu spawania wydobywajq sie gazy i opary spawalnicze.
Wdychanie tych substancji moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

Ubierz odziez ochronna zabezpieczajgca cate ciato.

Uzywaj maski spawalniczej z odpowiednim stopniem zaciemnienia filtra.

Szkodliwe promieniowanie.

Wysoka temperatura.

Trzymaj gtowe z dala od dymodw i oparéw spawalniczych.

BB B e

Szkodliwe promieniowanie od tuku spawalniczego.
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1. DEKLARACIA zGODNOSCI WE

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE C €

LY800H/2018FC

Jednostka Notyfikowana 0196
Ostatnie 2 cyfry roku w ktérym naniesiono znak CE: 18

Nazwa i adres

FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek,
ul. Stefanskiego 29,
61-415 Poznan

oswiadcza, ze wyroby:

Nazwa PRZY£BICA SAMOSCIEMNIAJACA

Typ/model: LY8OOH (CZSM 3037)

Poziom zaciemnienia: 4/5-9/13
Klasa optyczna: 1

Rozmiar filtra : 133x114mm
Pole widzenia: 100x93

Waga przytbicy: 595g

spetnia wymogi nastepujacych norm i norm zharmonizowanych:

DIN EN 379:2009-07 Ochrona indywidualna oczu — Automatyczne filtry spawalnicze

89/686/EEC Wyposazenie ochrony indywidualnej

Niniejsza deklaracja zgodnosci jest podstawg do oznakowania wyrobu znakiem c €

Deklaracja ta odnosi sie wylgcznie do urzgdzenia w stanie, w jakim zostato wprowadzone do obrotu i nie obejmuje czesci skladowych
dodanych przez uzytkownika koncowego lub przeprowadzonych przez niego pézniejszych dziatan.

Osoba upowazniona do przygotowania i przechowywania dokumentacji technicznej: Zenon Swietek.

Zenon Swietek

Poznan, 22.06.2018 FHW. >> FACHOWIEC <«
www.fachowiec.com Misjsce i data wystawienia: Zenon $wigtek
Wiascieiel

A s
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http://www.fachowiec.com/

1l. PRZEZNACZENIE

Przytbice spawalnicze samosciemniajgce przeznaczone sg do zapewnienia ochrony oczu i twarzy przed iskrami,
odpryskami i szkodliwym promieniowaniem powstatym w normalnych warunkach spawania.

Zabronione jest uzytkowanie przytbic samosciemniajgcych jako srodki ochrony osobistej podczas proceséw spawania
i ciecia gazowego, spawania i ciecia laserowego.

Zabronione jest uzytkowanie przytbic samosciemniajacych do innych celéw niz zapewnianie ochrony oczu i twarzy
przed iskrami, odpryskami i szkodliwym promieniowanie powstatym w normalnych warunkach.

V. ZASADA DZIALANIA FILTRA SPAWALNICZEGO SAMOSCIEMNIAJACEGO

Samosciemniajacy filtr spawalniczy, w ktéry wyposazona jest przytbica dziata automatycznie, przetaczajac sie ze stanu
rozjasnionego do zaciemnionego lub odwrotnie.

Przejécie w stan zaciemniony zachodzi w chwili pojawienia sie tuku spawalniczego. Przejscie w stan rozjasniony zachodzi
po wygasnieciu tuku spawalniczego.

V. ZASADY BEZPIECZNEGO UZYTKOWANIA

Przed uzyciem przytbicy samosciemniajacej nalezy bezwzglednie zapoznac sie z niniejszg instrukcjg obstugi. Nalezy
przestrzega¢ zasad BHP panujacych w zaktadzie pracy. W przypadku stwierdzenia jakichkolwiek nieprawidtowosci
w funkcjonowaniu przytbicy, watpliwosci dotyczacych jej prawidtowego uzycia, nalezy zgtosi¢ to przetozonemu
lub skontaktowaé sie z lokalnym autoryzowanym serwisem.

N

12.
13.
14.

Zabronione jest uzytkowanie przytbicy niezgodne z przeznaczeniem.

Przed kazdym przystgpieniem do pracy nalezy dokona¢ oceny sprawnosci technicznej przytbicy samosciemniajacej.
W zaleznosci od procesu spawalniczego do jakiego przystepuje uzytkownik, dobra¢ odpowiedni stopien
przyciemnienia filtra.

W przypadku stwierdzenia jakichkolwiek nieprawidtowosci w funkcjonowaniu przytbicy. W szczegdlnosci
niepoprawnego dziatania filtra samosciemniajgcego ( Na przyktad: brak zaciemnienia filtra, zbyt pdine
zaciemnienie, zbyt wczesne rozjasnienie), uszkodzenia korpusu przytbicy itp. nalezy przerwac prace i zgtosié
problem do przetozonego.

Przytbica nie zabezpiecza przed urzgdzeniami wybuchowymi lub zrgcymi cieczami

Nie wolno ktas¢ przytbicy oraz filtra samosciemniajgcego na goracej powierzchni

Chronic filtr przed cieczami lub brudem. Unika¢ kontaktu z wodg lub nadmierna wilgocig

Regularnie wymienia¢ ochronng szybe przednig. Uzywaé oryginalnych szyb.

Regularnie czysci¢ powierzchnie filtréw, nie uzywac silnych roztwordéw czyszczacych.

. Czujniki i ogniwa stoneczne zachowywaé zawsze w czystosci.
. Zabronione jest dokonywanie jakichkolwiek modyfikacji w budowie filtra lub przytbicy. Nie uzywac czesci

zamiennych innych, niz te dostarczone przez autoryzowany serwis. Nieautoryzowane modyfikacje i czesci zamienne
spowodujg utrate gwarancji oraz narazg operatora na ryzyko obrazen ciata.

Zabronione jest otwieranie i manipulowanie przy filtrze Sciemniajgcym.

Uzywac w temperaturze: - 5°C do +50°C

Przechowywac¢ w temperaturze: -20°C do +70°C

A OSTRZEZENIE A

Uzytkownik musi przesta¢ uzywacé przytbicy samosciemniajacej, jezeli nie mozna rozwigza¢ wyzej
wymienionych problemoéw. Skontaktowac sie ze sprzedawca sprzetu lub autoryzowanym serwisem.
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V1. BUDOWA | DANE TECHNICZNE

Samosciemniajgca przytbica spawalnicza zbudowana jest z trzech podstawowych modutéow: korpusu przytbicy
wykonanego z tworzywa, zespotu zawiasowego z nagtowiem oraz filtra samosciemniajacego.

DANE TECHNICZNE / KOD CZSM 3037

Typ filtra LYS800OH

Rozmiar kasety filtra 133mmx114mmx9mm

Aktywne pole widzenia 93mmx100mm

Stan transparentny (tryb ,,rozjasniony”) DIN 3,5

Poziom zaciemnienia (tryb ,przyciemniony”) DIN 4/5 - DIN 9/13

Czas przetaczenia 1/25000 s

Regulacja czutosci Ptynna regulacja

Ustawienia czasu zwtoki przejscia w tryb 0,1sdo1,0s

,rozjasniony”

Zrédto zasilania Bateria litowa &
fotoogniwo

Pojemnos¢ baterii litowej 1200 mAh

Temperatura pracy -5°C do +55°C

llo$¢ sensoréw 4

Materiat z jakiego wykonana jest maska PA/NYLON

Masa 595¢g

Wymiary wewnetrznej szyby ochronnej 97mmx105mmx1mm

Wymiary zewnetrznej szyby ochronnej 125mmx107mmx1mm
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VII.

INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

Przytbica jest dostarczana w stanie zmontowanym i gotowym do uzycia. Jednak przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy
wykonac¢ nastepujace czynnosci:
1. Przeczytac ze zrozumieniem zafgczong instrukcje obstugi.
2. Sprawdzi¢ stan techniczny przytbicy.
3. Dokonad regulacji nagtowia z zespotem zawiasowym, aby byta optymalnie dopasowania do gtowy uzytkownika.
4. Dokonac¢ odpowiednich ustawien czutosci, czasu zwtoki oraz poziomu zaciemnienia filtra spawalniczego.

REGULACJA DOPASOWANIA PRZYtBICY (REGULACIJA OPASKI).

Obwdd catkowity opaski na gtowe operatora mozna zwiekszac lub zmniejsza¢, poprzez pokretto znajdujace sie w tylnej
czesci opaski. Prawidtowe ustawienie obwodu opaski, jest wtedy gdy przytbica spawalnicza nie spada z gtowy operatora, a
opaska nie powoduje nadmiernego ucisku.

Zbyt wysokie umiejscowienie przytbicy na glowie operatora moze powodowac spadanie maski, zbyt niskie
umiejscowienie przytbicy moze powodowaé niewygode w uzytkowaniu. Optymalne umiejscowienie przytbicy na gtowie
operatora, mozna ustawi¢ poprzez opaske ,W”, mieszczaca sie w gérnej czesci nagtowia.

Nalezy sprawdzi¢ dopasowanie opaski na gtowe podnoszac i opuszczajac kilkukrotnie przytbice, kiedy znajduje sie na
gtowie. Jezeli opaska jest prawidtowo wyregulowana, przytbica powinna trzymac sie stabilnie gtowy operatora. W przypadku
stwierdzenia nieprawidtowosci, ponownie wyregulowac opaske.

REGULACJA ODLEGLOSCI POMIEDZY PRZYtBICA, A TWARZA OPERATORA.

Krok 1:

Odkreci¢ nakretke mocujacg zespotu nawiasowego (Zobacz "T"), aby
wyregulowa¢ odlegtos¢ pomiedzy przytbica a twarzg w pozycji
opuszczonej.

Krok 2:

Poluzowa¢ nakretke zabezpieczajaca po drugiej stronie przytbicy
i przesungc przytbice blizej lub dalej od twarzy. (Zobacz regulacje "Z" na)
Wazne jest, aby znajdowaty sie w rownej odlegtosci od szyby przedniej,
gdyz w przeciwnym razie efekt zaciemniania moze by¢ nierdwnomierny.
Krok 3:

Dokreci¢ nakretki zabezpieczajgce po zakonczeniu regulacji.

Jezeli kat nachylenia maski nie jest odpowiedni dla operatora, moze
dokonac jego regulacji.

Regulacji kata nachylenia maski dokonuje sie poprzez zmiany
potfozenia sworznia.

Krok 1:

Poluzowac nakretki mocujgce nagtowie.

Krok 2:

Dokona¢ zmiany ustawienia kata nachylenia, poprzez zmiane potozenia
sworznia w jednym z otworéw mocujgcych. Wazne! Sworznie powinny
by¢ ustawione wzgledem siebie symetrycznie.

Krok 3:

Dokreci¢ nakretki mocujgce.

Prawidtowy kat nachylenia przytbicy, zabezpiecza przed dostawaniem
sie odpryskow i promieniowania, w kierunku od brody operatora.



REGULACJA PARAMETROW PRACY PRZYLBICY

VIII.

W O®m>N
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Przed rozpoczeciem korzystania z przytbicy nalezy ustawic tryb pracy
w ktérym ma by¢ uzywana:

GRIND — szlifowanie

CUT — ciecie plazmowe

WELD - spawanie

Wybra¢ poziom zaciemnienia odpowiedni dla danego procesu spawania,
korzystajgc z "Tabeli doboru pozioméw zaciemnienia". Przekrecic¢
pokretto zaciemnienia SHADE znajdujgce sie z boku przytbicy
i ustawi¢ na odpowiednim numerze zastony sciemniajgcej.

USTAWIENIA CZULOSCI (SENSITIVITY):

W warunkach normalnego spawania, czutos¢ powinna by¢ zawsze
ustawiona na wartos¢ maksymalng (przekreci¢ pokretto skrajnie w prawg
strone). W wyjatkowych sytuacjach np. podczas spawania w bardzo
naswietlonym miejscu, mozna zmniejszy¢ czutos¢ maski.

USTAWIENIA CZASU ZWtOKI (DELAY):

Po zakonczeniu procesu spawania, okno przytbicy zmienia
sie automatycznie z ciemnego na jasne, ale dopiero po uptywie
ustawionego czasu zwtoki przez uzytkownika. Czas zwtoki kompensuje
efekt poswiaty powstaty na elemencie spawanym. Ustawienie
minimalnej wartos¢ (przekreci¢ pokretto skrajnie w prawg strone),
maksymalnej (przekreci¢ pokretto skrajnie w lewg strone)

PROBLEMY | SRODKI ZARADCZE

Nieregularne zaciemnianie

Opaska na gtowe zostata ustawiona nieprawidtowo i wystepuje nieréwna odlegtos¢ od oczu do szyby filtra (Zmienic

ustawienie opaski na gtowe, aby zmniejszy¢ réznice odlegtosci od filtra).

Filtr samo$ciemniajacy nie zaciemnia sie lub wystepuje migotanie.

Szyba przednia jest zabrudzona lub uszkodzona (wymienic).

Czujniki sg zabrudzone (wyczysci¢ powierzchnie czujnikéw).

Prad spawania jest zbyt niski (przestawic przetacznik czutosci do potozenia "HI").

Wolna reakcja
Temperatura robocza jest zbyt niska (nie uzywaé przytbicy w temperaturze ponizej -5°C).

Staba widocznosé

Szyba przednia / wewnetrzna i/lub filtr s zabrudzone (wymienié szyby).

Oswietlenie otoczenia jest niewystarczajgce.

Numer zastony Sciemniajgcej jest nieprawidtowo nastawiony (przestawi¢ numer zastony $ciemniajgcej)

Przytbica zsuwa sie z glowy
Opaska na gtowe nie jest wyregulowana prawidtowo (wyregulowad opaske).
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IX.

TABELA DOBORU POZIOMOW ZACIEMNIENIA

Rekomendowane stopnie przyciemnienia dla okreslonej metody spawalniczej i wartosci pradu spawania. Dobor stopnia

przyciemnienia filtra majg rowniez wptyw:

rodzaj metalu rodzimego.

stopien oswietlenia (wartosci podane w tabeli s3 odpowiednie dla usrednionych warunkow pracy, przy ktérych odlegtos¢
oczu operatora od jeziorka spawalniczego wynosi ok. 50cm, a $rednie natezenie oswietlenia wynosi ok. 100 Ix).
ustawienie operatora wzgledem ptomienia lub tuku elektrycznego. W zaleznosci od tego czy spawacz pochyla sie nad
spawanym przedmiotem (sprawdz tabele na opakowaniu) lub pracuje z wyciggnietymi rekoma (tabela ponizej), moze by¢
potrzebna zmiana co najmniej o jeden stopien zaciemnienia.

czynnik ludzki (wartosci podane w tabeli s3 odpowiednie dla operatoréw o normalnym wzroku. Osoby z wadami wzroku
powinny dobra¢ wartos¢ stopnia zaciemnienia wg. indywidualnych potrzeb, stosujac na przemian kolejne wieksze lub
mniejsze stopnie zaciemniania).

dla prac wykonywanych na wolnym powietrzu w silnym Swietle stonecznym, zalecane jest zwiekszenie stopnia
zaciemniania o co najmniej jeden.

W zaleznosci od warunkéw w jakich odbywa sie proces spawania, moze zaistnie¢ konieczno$¢ zwiekszenia/zmniejszenia stopnia
przyciemnienia.

METODA SPAWANIA PRAD SPAWANIA [A]

10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

MIG (LEKKIE STOPY)

CIECIE PLAZMA
MMA spawanie tfukowe elektrodg otulong
MAG spawanie tukowe elektrodg topliwg w ostonie gazéw aktywnych
TIG spawanie tukowe elektrodg nietopliwg w ostonie gazéw obojetnych
MIG spawanie tukowe elektrodg topliwg w ostonie gazéw obojetnych
MIG (LEKKIE STOPY) spawanie fukowe elektroda topliwg metali lekkich w ostonie gazéw obojetnych
SAW spawanie fukiem krytym
CIECIE PLAZMA ciecie materiatéw tukiem plazmowym
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X. KONSERWACIA

Regularnie i starannie nalezy dokonywaé prac konserwacyjnych przytbicy. Pozwoli to na zachowanie maski w dobrym stanie
technicznym. Wymiany i instalacji wktadu filtrujgcego, powinien dokonywac¢ wykwalifikowany i przeszkolony personel.

Wymiany szyby przedniej, dokonywac regularnie lub w przypadku jej uszkodzenia (pekniecia, rysy, zabrudzenie, wzery). Wtozy¢ palec
lub kciuk do zagtebienia w dolnej krawedzi okna i wyginac¢ okno w gdre dopdki nie zostanie uwolnione z jednej krawedzi.

Wymiana baterii zasilajacej

XI. EKOLOGIA

Nie wyrzucaj sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami !

Zgodnie z DYREKTYWA PARLAMENTU EUROPEJSKIEGO | RADY 2012/19/UE z dnia 4 lipca 2012 r. w sprawie zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego (WEEE) i jej zastosowaniem w $wietle przepisdw krajowych, zuzyty sprzet elektryczny podlega osobnej
zbidrce i powinien trafi¢ do zaktadow recyklingu, zapewniajacych przetwarzanie w sposéb przyjazny dla srodowiska. Jako wtasciciel
urzadzen powiniene$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie zbidrki od naszego lokalnego przedstawiciela. Stosujac

sie do tych wytycznych chronisz Srodowisko i zdrowie cztowieka!

W zwiazku z powyiszym firma FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek dostosowata sie do wymogéw w/w przepiséw i zostata
zarejestrowana w rejestrze Gtéwnego Inspektora Ochrony Srodowiska pod numerem : E0007441WZ oraz podpisata umowe ze spétka
CCR REWEEE Organizacja Odzysku Sprzetu Elektrycznego i Elektronicznego S.A. z siedzibg w Warszawie, ul. Przejazd 4/49 (obecnie CCR
RELECTRA). Firmie tej powierzono wykonywanie obowigzkéw cigzacych na FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek w zakresie odbioru
zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego.

Zuzyty sprzet mozna rowniez dostarczaé bezposrednio do siedziby firmy FACHOWIEC.
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KARTA GWARANCYJNA

(Wystawiona dla sprzedazy po 25 Grudnia 2014 )

WAZNE !

Oddajemy w Panstwa rece profesjonalny produkt przeznaczony do obstugi wytacznie przez osoby przeszkolone
i z odpowiednimi kwalifikacjami.

Kazde urzadzenie, produkt, maszyna przed dystrybucjg przechodzi wstepng kontrole jakosci w naszej Firmie. Przed
rozpoczeciem pracy z urzadzeniem, prosze bardzo uwaznie zapoznac sie z dotaczong instrukcja obstugi w celu
prawidtowego rozruchu i zapoznania sie z wymaganiami dla sprzetu!

UWAGA - AWARIA!

Przed wystaniem sprzetu skorzystaj z naszego CENTRUM OBStUGI SERWISOWEJ http://pomoc.fachowiec.com, ktére
umozliwia wsparcie techniczne, kontakt naszego serwisu z Pafistwem i automatyczng pomoc w odbiorze przesytki !!!

NAZWA SPRZETU PRZYtBICA SPAWALNICZA SAMOSCIEMNIAJACA

TYP/ MODEL

NR FABRYCZNY/HOLOGRAM

DATA SPRZEDAZY

UWAGI

PODPIS SPRZEDAWCY

OGOLNE WARUNKI GWARANCJI

1.

10.

11.

12.

Gwarantem jakoSci urzgdzenia jako producent, importer i dystrybutor jest: FACHOWIEC Firma Handlowa Wielobranzowa Zenon
Swietek z siedzibg Polska Poznan ul. Stefariskiego 29, tel.: +48/ 61 66-15-151

Gwarant oswiadcza, ze objety niniejsza karta gwarancyjng przedmiot gwarancji zostat wydany wolny od wad i wykonany jest
zgodnie z obowigzujagcymi normami.

Gwarancja obejmuje zasiegiem terytorium Rzeczypospolitej Polskiej. Nasze produkty zakupione zagranica nalezy dostarczy¢
do serwisu w Polsce.

Firma Fachowiec ponosi odpowiedzialno$¢ za wady fizyczne, produkcyjne i materiatowe tkwigce w urzadzeniu przez okres:
12 miesiecy.

W przypadku nabycia produktu przez osoby fizyczne do uzytku niezwigzanego z prowadzong dziatalnoscig majg zastosowanie
aktualne przepisy ustawy: Dziennik ustaw Dz. U. 2014 poz.827 (stan na dzieri 25 czerwca 2014 r.) obowigzujacg od 25.12.2014r.
Gwarancja na sprzedany towar nie wyfacza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien kupujacego wynikajacych z przepiséw
o rekojmi za wady rzeczy sprzedane;j.

Ujawnione w okresie gwarancji wady zostang usuniete w czasie nie dtuzszym niz 14 dni, liczac od daty dostarczenia reklamowanego
urzgdzenia do Serwisu Importera.

Reklamowane w ramach gwarancji urzadzenie winno by¢ dostarczone do Sprzedawcy wraz z petnym wyposazeniem standardowym,
czyste i — jedli urzadzenie posiada - z czytelng tabliczkg znamionowa.

Reklamowane urzadzenie nalezy odesta¢ w odpowiednio zapakowanym kartonie, zabezpieczone przed uszkodzeniem
w transporcie, nalezy oznaczy¢ o ile wymaga ,gdra — dét” lub ,, ostroznie szkto”.

Firma FACHOWIEC nie przyjmuje przesytek reklamacyjnych i zwrotéw wysytanych na adres Firmy za pobraniem!

Dokument gwarancyjny jest wazny, jesli posiada prawidtowo wypetnione wpisy dotyczgce: daty sprzedazy, nazwe sprzedanego
urzadzenia , piecze¢ i podpis sprzedawcy, a Klient kwituje go podpisem.

Naprawa gwarancyjna nie obejmuje czynnosci przewidzianych w instrukcji obstugi, do wykonania ktdérych zobowigzany jest
uzytkownik we witasnym zakresie i na wiasny koszt, jak np. uruchomienie urzadzenia, konserwacja, wymiana baterii, oraz innych
materiatéw eksploatacyjnych.

Wymieniony wadliwy sprzet i czesci stajg sie wtasnosciag Gwaranta.

ODMOWA PRZYJECIA REKLAMACII:
Gwarant moze odmdwic przyjecia reklamacji w przypadku :

stwierdzenie uzytkowania urzgdzenia niezgodnie z przeznaczeniem i instrukcjg obstugi,
dostarczenia urzgdzenia brudnego, bez osprzetu standardowego, bez tabliczki znamionowej i plomby lub hologramu
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e stwierdzenia przyczyny usterki innej niz wada materiatowa badz produkcyjna tkwigca w urzadzeniu,
e wady formalnej zwigzanej z dokumentami sprzedazy, jak niewypetniona karta gwarancyjna, brak dowodu zakupu.

GWARANCIA NIE SA OBJETE:

1.

o v ke wnN

® N

9.

10.
11.
12.

13.

Czesci, ktdre przy zgodnej z zaleceniami eksploatacji podlegaja naturalnemu zuzyciu przed uptywem okresu gwarancji, takie jak: uchwyty
spawalnicze, uchwyty masowe, dysze, palniki, baterie, paski, filtry, oleje, elektrody, uszczelki, o-ringi oraz inne elementy zwigzane
bezposrednio z eksploatacjg.

Wady powstate w wyniku uszkodzern mechanicznych, termicznych lub chemicznych urzadzenia i wyposazenia.

Uszkodzenia powstate z powodu niewtasciwego transportu i magazynowania,

Uszkodzenia zwigzane z pracg w zbyt niskiej lub zbyt wysokiej temperaturze,

Uszkodzenia spowodowane wadliwg instalacjg elektryczng Uzytkownika, zalaniem lub zawilgoceniem podzespotdw elektrycznych woda,
Nieprawidtowe podtgczenie do zrddta zasilania (np. zta biegunowosé, zte napiecie 230 lub 400V, brak faz lub zbyt luzno zacisniete
przewody przytaczeniowe),

Uszkodzenia spowodowane przecigzeniem urzadzenia, przegrzanie,

Zte ustawienie parametréow spawania, ingerencja w panel sterujacy sprezarek srubowych,

Zte dobranie parametrdéw cisnienia zasilajacego do pracy urzadzenia,

Uszkodzenia zwigzane z brakiem zalecanych czynnosci konserwacyjnych, zawartych  w instrukcji,

Czyszczenie z uzyciem zbyt wysokiego cisnienia lub agresywnych srodkéw chemicznych,

Uszkodzenia spowodowane zbyt mocnym dokreceniem lub niedokrecaniem elementéw powodujace uszkodzenia przytaczy lub nadmierng
przepustowosc (pistolety lakiernicze),

Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem.

UTRATA GWARANCII NASTEPUJE

o vk wNPE

Utrata gwarancji nastepuje w przypadku:
nieprzestrzegania instrukcji obstugi,

niewtasciwej eksploatacji,

przecigzenia maszyny,

pracy bez srodkdw smarujgcych,
demontazu przez osoby nieupowaznione,
zerwania hologramow.

ADRES SERWISU
FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek 60-169 Poznan ul Grunwaldzka 390 tel.: +48/ 61 66-18-152
e-mail: serwis@fachowiec.com

Wazne:
W przypadku nieuzasadnionej reklamacji zgtaszajacy zostanie obcigzony kosztami transportu i przegladu zgodnie z cennikiem serwisu.

NAPRAWY GWARANCYJNE:

Data Data R e Pieczed i podpis serwisu

przyjecia wydania
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