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UWAGI DLA UZYTKOWNIKOW \

¢ Niniejsza instrukcja szczegbétowo przedstawia sposéb uzytkowania,
srodki ostroznosci oraz kwestie zwigzane z uzytkowaniem produktu.
Przed rozpoczeciem korzystania z urzqgdzenia nalezy uwaznie
przeczytac instrukcje, aby w petni wykorzystac jego mozliwosci.

¢ Nie uzywadj urzqgdzenia w srodowisku tatwopalnym lub wybuchowym.

e Zuzytej baterii (wymienionej w urzqdzeniu) ani zuzytego urzgdzenia
nie wolno wyrzuca¢ razem z odpadami komunalnymi. Utylizuj je
zgodnie z odpowiednimi przepisami krajowymi lub lokalnymi.

e W przypadku jakichkolwiek probleméw z jakoscig urzgdzenia lub
pytan dotyczgcych jego uzytkowania skontaktuj sie z biurem obstugi
klienta Elektroweb lub z producentem FNIRSI. Rozwigzemy Twodj
problem tak szybko, jak to mozliwe.

1.SRODKI OSTROZNOSCI \

* Przed uzyciem produktu nalezy zapoznac¢ sie z niniejszq instrukcjg oraz
informacjami dotyczgcymi bezpieczenstwa. Uzytkownik powinien w
petni rozumie¢ zasady dziatania urzgdzenia i postepowaé zgodnie z
odpowiednimi wytycznymi.

* Nie uzywqj tego produktu w srodowisku tatwopalnym lub
wybuchowym, poniewaz moze to powodowaé powstawanie iskier, aw
konsekwencji pozar lub wybuch pytu czy dymu.

* Podczas zgrzewania punktowego z koncowki elektrody mogg
wydobywac sie iskry; zwréé szczegolng uwage na odpowiednie srodki
ochrony.

X Oswiadczenie specjalne: Firma nie ponosi odpowiedzialnosci prawnej za
jakiekolwiek skutki uboczne lub nastepstwa wynikajgce z niepoprawnego
uzytkowania tego produktu.



2. SRODKI OSTROZNOSCI \

e Nie naciskaj zbyt mocno tasmy niklowej podczas zgrzewaniq,
poniewaz moze to powodowac¢ tzw. ,fatszywe” zgrzewy, a same
tqczenia nie bedqg trwate. Prawidtowa metoda polega na lekkim
docisnieciu tasmy niklowej, aby dobrze przylegata do powierzchni
baterii.

e Jesli napiecie baterii jest zbyt niskie, moze to prowadzi¢ do stabej
jakosci zgrzewow, a nawet do niepowodzenia w procesie zgrzewania.
Przed rozpoczeciem zgrzewania nalezy w petni natadowac baterie.

* Nie zaleca sie zgrzewania w trakcie tadowania baterii, poniewaz
tatwo moze to uszkodzi¢ uktad tadowania.

e Piéro lutownicze po wielokrotnym uzyciu tatwo pokrywa sie czarnym
tlenkiem. Przed dalszym uzytkowaniem nalezy je oczysci¢
(wypolerowac) papierem sciernym.

3. WPROWADZENIE \

Przenosna, reczna zgrzewarka punktowa to wydajne, wygodne i tatwe do
przenoszenia urzqdzenie do zgrzewania punktowego. Zastosowano w niej
technologie podwdéjnego impulsu zgrzewania punktowego, co zapewnia
stabilniejsze i mocniejsze zgrzewy. Dodatkowo urzgdzenie moze petnic¢
funkcje power banku.
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4. INTERFEJS \
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5. USTAWIENIA \

* Impuls wstepny (Preheat Pulse): Krétko podgrzewa elektrode do z
gory ustalonej temperatury przed zgrzewaniem punktowym.
(Domyslnie najlepsza wartos¢ to 2 ms).

e Gtowny impuls (Main pulse): Podczas procesu zgrzewania
punktowego urzgdzenie wyprowadza krétki impuls o wysokiej energii,
aby wygenerowac¢ wystarczajqgcq ilos¢ ciepta do zgrzewania, a
jednoczesnie zapobiec przegrzewaniu elektrody i nadmiernemu
przeptywowi prgdu, ktéry mégtby spowodowacé przepalenie lub
stopienie materiatu. (W zaleznosci od sytuacji nalezy dostosowacé
wielkos¢ gtownego impulsu; jesli bedzie zbyt duzy, moze przetopic¢
materiat ,na wylot”, a jesli zbyt maty - nie zapewni wystarczajgco
trwatego zgrzewu).

e Czas przerwy (Interval time): Aby unikngé zbyt dtugiego procesu
cieplnego, przegrzania elektrody i zbyt wczesnego oddzielenia ztqcza,
konieczne jest ustawienie odstepu czasowego miedzy kolejnymi
impulsami zgrzewania punktowego. Zapewnia to odpowiedniq
skutecznosc¢ i jakos¢ zgrzewu. (Na nieréwnej powierzchni, po
zmiekczeniu materiatu impulsem wstepnym, zbyt krétki odstep
czasowy moze spowodowag, ze tasma niklowa nie bedzie sie dobrze
przykleja¢ do powierzchni baterii).

¢ Liczba punktow potgczenia (Number of connection points): Funkcja
stuzy do wzmocnienia potqczen lutowniczych. Po przytozeniu piéra
lutowniczego urzqgdzenie wykona N zgrzewow ciggiem. Domysina
wartos¢ to 1. W przypadku zgrzewania grubych tasm niklowych
mozna dostosowac liczbe punktéw, aby wzmocni¢ ztgcza lutownicze,
lecz nie mozna w ten sposéb przekroczy¢é maksymalnej grubosci
materiatu, jakg urzgdzenie jest w stanie zgrzac.



6. OPIS PRZYCISKOW \
Przycisk Kroétkie wcisnigcie Dtugie wcisniecie
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7.DIODY SYGNALIZACYJNE

e Dioda niebieska: W trybie
roztadowania ,,power banku” dioda
Swieci $wiattem ciggtym, gdy bateria
jest w petni natadowana, a miga,
gdy poziom natadowania baterii jest

niski.

e Dioda zielona: Podczas tadowania ,,power banku” dioda miga. Gdy

bateria zostanie catkowicie natadowana, dioda éwieci §wiattem

ciggtym.




8 . PARAMETRY \

Pojemnos¢ 5000mAh
Ladowanie 5V/2.1A
Roztadowywanie 5V/2.1A
Materiaty do Tasma niklowa, blacha stalowa (zelazna), blacha ze
zgrzewania stali nierdzewnej
Grubosé zgrfewanego 0.1-0.25 mm
materiatu
Maksymalny Prqd 1200A
zgrzewania
Zakres ustawien 4-stopniowa regulacja zestawu impulsow

9. KONSERWACJA \

* Nie demontuj czeSci urzgdzenia ani nie modyfikuj go bez
odpowiedniego upowaznienia. Nieprofesjonalny demontaz moze
spowodowac¢ uszkodzenie urzqgdzenia. W razie uszkodzenia prosimy o
kontakt z lokalnym sprzedawcg.

* Nie wyrzucaj tego produktu wraz z odpadami komunalnymi. Zuzyte
urzqdzenia i podzespoty nalezy utylizowa¢ zgodnie z obowigzujgcymi
przepisami lokalnymi.



9. KONTAKT

Importer i dystrybutor:

Elektroweb Sp. z 0.0.
ul. Matobqgdzka 143
42-500 Bedzin, Polska
NIP: 6292497558

e-mail: bok@elektroweb.pl
tel.: +48 732223376
web: elektroweb.pl

Producent:

Shenzhen FNIRSI Technology Co., LTD.
West of Building C, Weida Industrial Park,
Dalang Street, Longhua District, Shenzhen,
Guangdong

e-mail: fnirsiofficial@gmail.com
tel. +8613536884686



