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OPIS URZADZENIA
Model:

Numer urzgdzenia:
Rok:

sprawdzone przez:

ENPRVAFASTC
& ¥ IVE&R § GmbH
Neusser Strasse 106

D - 41363 Jiichen

Tel .: +49 (0) 21 65/87 28 - 0

Faks: +49 (0) 21 65/87 28 - 28

www.bymat.de / www.bymat.com
info@bymat.de

Osoby kontaktowe:

Biuro sprzedazy / zaméwienia szablondéw:
Pani Beate Hoenen

Tel .: +49 (0) 21 65/87 28 -0

email: info@bymat.de

Technika:
Produkcja
Tel .: +49 (0) 21 65/87 28 -17
email: produktion@bymat.de

Rachunkowos¢:

Pani Ella Wirtz

Tel .: +49 (0) 21 65/87 28 -15
email: buchhaltung@bymat.de

Sprzedaz:

Pan Ralf Joncker

Tel .: +49 (0) 172/790 65 95
email: r.joncker@bymat.de

Sprzedaz za granica:
Pan Marcus Laumen
Tel.: +49 (0) 172 /972 00 91
email: m.laumen@bymat.de

Dyrektor Zarzgdzajacy

Pan Bjérn Byhahn

Tel .: +49 (0) 174/321 99 44
email: b.byhahn@bymat.de




FUNKCJE / DANE TECHNICZNE:

Czyszczenie X X
Czyszczenie pedzlem X X
Polerowanie X X
Polerowanie pedzlem X X
Oznakowanie ciemne X X
Oznakowanie jasne X X
Galwanizacja X X

State napiecie

Bezstopniowa regulacja

> 4-26V 4-26V
napiecia
Dane ogdine
Wymiary W x H x L

ymiary W X H X 164x305x385* 164x305x385*
(w mm *bez kabla)
Waga (Kg) 108 o8

Moc 3216 VA 1608 VA



Instrukcja obstugi Bymat 7024 RS

Uruchomienie
Podtaczenie urzadzenia:

Podigczamy kabel sieciowy jednostki czyszczgco-sygnalizacyjnej do odpowiedniego zrédta zasilania i
wigczamy urzadzenie za pomoca wigcznika/wytgcznika na tylnym panelu. Na ekranie pojawia sie
menu startowe. Obracamy pokretto, aby uzyska¢ dostep do zgdanego programu. Naciskamy pokretto,
aby potwierdzi¢ wybrany program.

Podigczamy czarny przewdd masowy do czarnego gniazdka przytgczeniowego z przodu urzgdzenia i
podigczamy stempel reczny do drugiego konca przewodu masowego za pomocg zamka
bagnetowego. Oraz podigczamy czerwony przewdéd masowy do czerwonego gniazdka
przytgczeniowego z przodu maszyny i przyktadamy mase do obrabianego przedmiotu

zewnetrznych! (Prosze zwréci¢ uwage na nasze warunki gwaranc;ji).

iif Zwracamy uwage, ze do czyszczonego elementu nie wolno przyktada¢ zadnych napigé
if Nie nalezy uzywac¢ urzadzenia w pomieszczeniach wilgotnych i chroni¢ je przed
wilgocia i bryzgami wody!

Czyszczenie za pomocga stempla weglowego

Aby usung¢ warstwe tlenowg, ustawiamy urzgdzenie na Czyszczenie. Naciskamy pokretto, aby wejs¢
do programu. Ustawiamy napiecie na 24 V. Uzywamy paska filcowego do czyszczenia Ilub
polerowania dotgczonego do zestawu. Mocujemy pasek z O-ringiem do dostarczonego stempla
recznego.

ﬁ Aby unikna¢ zwaré¢, przy dluzszym uzytkowaniu nalezy odpowiednio wczesnie
wymienié¢ filc czyszczacy lub polerujacy.

Podigczamy stempel do czarnego gniazdka na urzgdzeniu BYMAT 7024 RS czarnym przewodem
masowym. Oznaczony na czerwono kabel masowy musi mie¢ kontakt z obrabianym przedmiotem.
Napetniamy troche odpowiedniego elektrolitu (elektrolit A dla jasnych warstw tlenkowych) do
dostarczonego pojemnika z szerokg szyjkg i zanurzamy stempel. Przesuwamy stempel po warstwie
oksydu, az do jej usuniecia. W przypadku czyszczenia za pomocg stempla, na cyfrowym ekranie
powinno pojawi¢ sie napiecie 24 V. Ustawiamy w menu pozycje na Czyszczenie, obracajgc pokretto.
Naciskamy pokretto, aby potwierdzié.

A Przy dtuzszej pracy stempel moze sie zbytnio nagrzaé¢. Zalecamy chtodzi¢ w kapieli
wodnej lub dotgczyé¢ drugi stempel.

Czyszczenie za pomoca pedzla

Aby usung¢ warstwe oksydacyjna, ustawiamy urzgdzenie na Czyszczenie (pedzlem). Naciskamy
pokretto, aby wejs¢ do programu. Ustawiamy napiecie na 4-12 V. Podtgczymy szczotke do czarnego
gniazda BYMAT 7024 RS za pomocg czarnego przewodu masowego. Oznaczony na czerwono
przewéd masowy musi mie¢ kontakt do przedmiotu obrabianego. Napetniamy niewielkg ilos¢
odpowiedniego elektrolitu (elektrolit A dla jasnych warstw tlenkowych) do dostarczonego pojemnika z
szerokg szyjka i zanurzamy w nim pedzel. Przeciggamy pedzlem po warstwie tlenku, az do jej
usuniecia. Do czyszczenia szczotkg, cyfrowym ekranie powinno pojawi¢ sie napiecie 4 - 12 V.
Ustawiamy pozycje na Czyszczenie (pedzlem) w menu, obracajgc pokretto. Naciskamy pokretto, aby
potwierdzic.

i} Przy dtuzszej pracy pedzel moze sie zbytnio nagrzaé. Zalecamy chilodzié¢ w kapieli
wodnej lub dolaczy¢ drugi pedzel.



Porady do optymalnego czyszczenia
Pedzel BYMAT jest doskonaty do czyszczenia trudno dostepnych miejsc. Krotka szczotka ma
wiekszg moc, dtuzsza jest lepsza do czyszczenia wiekszych powierzchni.

Aby unikna¢ zwaré, nalezy wymieni¢ szczotke na czas.

Stosowanie srodkéw chemicznych moze prowadzi¢ do zagrozen. Podczas pracy z
chemikaliami nalezy obowigzkowo nosi¢ maske, kwasoodporny fartuch, szczelne
okulary ochronne oraz kwasoodporne rekawice.

Prosze zapoznac¢ sie z kartami charakterystyki poszczegoéinych elektrolitow.

> >o)

Elektropolerowanie za pomoca stempla weglowego

Aby polerowa¢ stale VA, uzywamy wytgcznie paska filcu do polerowania dostarczonego Ilub
profesjonalnego filcu do polerowania.
Mocujemy pasek z O-ringiem do oznaczonego stempla recznego.

if Aby unikngé zwaré, przy dituzszym uzytkowaniu nalezy odpowiednio wczesnie
wymienic¢ filc polerski/profesjonalny filc polerski.

Podtaczamy stempel do czarnego gniazdka na urzadzeniu BYMAT 7024 RS czarnym przewodem
masowym. Oznaczony na czerwono kabel masowy musi mie¢ kontakt z obrabianym przedmiotem.
Napetniamy matg ilos¢ dotgczonego Elektrolitu C lub Elektrolitu C Plus do pojemnika z szerokg
szyjkg, i zanurzamy stempel. Przesuwamy stemplem kilka razy po powierzchni, ktéra ma byc¢
wypolerowana. Do polerowania na cyfrowym ekranie powinno pojawi¢ sie napiecie 26 V. Ustawiamy
w menu pozycje na Polerowanie, obracajgc pokretto. Naciskamy pokretto, aby potwierdzié.

Stosowanie srodkéw chemicznych moze prowadzi¢ do zagrozen. Podczas pracy z
chemikaliami nalezy obowigzkowo nosi¢ maske, kwasoodporny fartuch, szczelne
okulary ochronne oraz kwasoodporne rekawice.

Prosze zapozna¢ sie z kartami charakterystyki poszczegélnych elektrolitéow.

ii Przy dluzszej pracy stempel moze sie zbytnio nagrzaé. Zalecamy chtodzi¢ w kapieli
wodnej lub dotaczyé¢ drugi stempel.

Elektropolerowanie za pomocga pedzla

Do polerowania stali VA nalezy uzy¢ dostarczonego pedzla.
A Aby unikng¢ zwaré, wymieniamy szczotke na czas.

Podtgczamy stempel czarnym przewodem masowym do czarnego gniazdka na urzgdzeniu.
Oznaczony na czerwono kabel masowy musi mie¢ kontakt z obrabianym przedmiotem. Napetniamy
matg ilos¢ dotgczonego Elektrolitu C lub Elektrolitu C Plus do pojemnika z szerokg szyjka, i
zanurzamy pedzel. Przesuwamy pedzlem kilka razy po powierzchni, ktéra ma byé wypolerowana. Do
polerowania na cyfrowym ekranie powinno pojawi¢ si¢ napiecie 4-12 V. Ustawiamy w menu pozycje
na Polerowanie, obracajgc pokretto. Naciskamy pokretto, aby potwierdzic.

Stosowanie srodkéw chemicznych moze prowadzi¢ do zagrozen. Podczas pracy z
A chemikaliami nalezy obowigzkowo nosi¢ maske, kwasoodporny fartuch, szczelne
okulary ochronne oraz kwasoodporne rekawice.Prosze zapoznaé si¢ z kartami
charakterystyki poszczegdlnych elektrolitow.
A Przy dtuzszej pracy stempel moze sie zbytnio nagrzaé¢. Zalecamy chtodzi¢ w kapieli
wodnej lub dotgczyé¢ drugi stempel.



Oznakowanie jasne i ciemne

Podtaczamy Stempel do czarnego gniazdka z przodu urzadzenia za pomocg czarnego przewodu
uziemiajgcego dostarczonego w zestawie. Przewdd uziemiajgcy oznaczony kolorem czerwonym musi
by¢ podtagczony do przedmiotu obrabianego. Stempel reczny nalezy podtgczy¢ do czarnego przewodu
uziemiajgcego. W trakcie oznakowania, ekran cyfrowy powinien pokazywaé 12 V. Zmieniamy
odpowiednio przetgcznik obrotowy. Przetgcznik obrotowy powinien byé ustawiony w pozycji Sign
dark / Sign light. Ostroznie i réownomiernie zwilzamy filc znakowy odpowiednim elektrolitem (np.
elektrolit ET do znakowania ciemnego 1.4301 lub elektrolit EC do znakowania 1.4016).

Do jasnego znakowania (podobnego do grawerowania) nalezy uzy¢é naszego elektrolitu EN.
Nastepnie umieszczamy szablon do znakowania na obrabianym przedmiocie i naciskamy stempel
reczny pionowo od gory, calg jego powierzchnig réwnomiernie na szablon. Proces znakowania jest
zakonczony po ok. 2 - 4 sekundach.

Usuwamy elektrolit z catej powierzchni metalu i zneutralizujemy powierzchnie szmatkg nasgczong w
Neutralyt.

Napis jest utrwalony za pomocg srodka konserwujgcego.

Wyniki podpisywania réznig sie w zaleznosci od materiatu. Aby uzyska¢ najlepsze wyniki znakowania,
konieczne jest przetestowanie réznych elektrolitéw przy réznych ustawieniach prgdu w zaleznosci od
stopu metalu i powierzchni. (Uwaga: Przy wyzszych pradach zmniejsza sie zywotnos$¢ szablonu
znakujgcego).

Wskazéwki dotyczgce obchodzenia sie z szablonami

Kazdy elektrolit zawiera sole. Szablony mogg sie zapcha¢ tymi solami.

Dlatego po kazdym znakowaniu nalezy oczysci¢ i wyptuka¢ szablony duzg iloscig czystej
wody.

Stosowanie srodkéw chemicznych moze prowadzi¢ do zagrozen. Podczas pracy z
chemikaliami nalezy obowigzkowo nosi¢ maske, kwasoodporny fartuch, szczelne
okulary ochronne oraz kwasoodporne rekawice.

Prosze zapozna¢ sie z kartami charakterystyki poszczegélnych elektrolitéow.

Galwanizacja

Do galwanizowania, ztocenia, chromowania itp. uzywamy wytacznie paska filcu dostarczonego.
Mocujemy filc do dotgczonego do stempla recznego. Ustawiamy przetgcznik obrotowy na
galwanizacje. Naciskamy przetgcznik, aby potwierdzi¢ program.

Podtaczamy stempel do czarnego gniazdka z przodu urzgdzenia za pomoca dostarczonego czarnego
kabla uziemiajgcego. Podigczamy czerwony przewdd uziemiajgcy do czerwonego gniazdka z przodu
urzgdzenia i zaktadamy zacisk uziemiajgcy na element. Zwilzamy filc odpowiednim elektrolitem
(Informacje o specjalnych elektrolitach znajdujg sie w dostarczonym cenniku) i kilkakrotnie
przesuwamy pedzlem po powierzchni do galwanizacji.

Prosimy o zapoznanie sie z zaleceniem dotyczgcym odpowiedniego napiecia na zatgczonej karcie
danych technicznych. Na Przyktad: ztocenie, elektrolit GG, napiecie 8 V. Cynkowanie, elektrolit GZ,
napiecie 12-14 V.

Stosowanie srodkéw chemicznych moze prowadzi¢ do zagrozen. Podczas pracy z
ii chemikaliami nalezy obowigzkowo nosi¢ maske, kwasoodporny fartuch, szczelne

okulary ochronne oraz kwasoodporne rekawice.

Prosze zapozna¢ sie z kartami charakterystyki poszczegolnych elektrolitow.

Do elektrochemicznego osadzania metali polecamy nasz podrecznik ECME z instrukcjg
bezpieczenstwa i przyktadami zastosowan.



Instrukcja obstugi Bymat 6024 RS

Uruchomienie
Podtaczenie urzadzenia:

Podigczamy kabel sieciowy jednostki czyszczgco-sygnalizacyjnej do odpowiedniego zrédta zasilania i
wigczamy urzadzenie za pomoca wigcznika/wytgcznika na tylnym panelu. Na ekranie pojawia sie
menu startowe. Obracamy pokretto, aby uzyska¢ dostep do zgdanego programu. Naciskamy pokretto,
aby potwierdzi¢ wybrany program.

Podigczamy czarny przewdd masowy do czarnego gniazdka przytgczeniowego z przodu urzgdzenia i
podigczamy stempel reczny do drugiego konca przewodu masowego za pomocg zamka
bagnetowego. Oraz podigczamy czerwony przewdéd masowy do czerwonego gniazdka
przytgczeniowego z przodu maszyny i przyktadamy mase do obrabianego przedmiotu

zewnetrznych! (Prosze zwréci¢ uwage na nasze warunki gwaranc;ji).

iif Zwracamy uwage, ze do czyszczonego elementu nie wolno przyktada¢ zadnych napigé
if Nie nalezy uzywac¢ urzadzenia w pomieszczeniach wilgotnych i chroni¢ je przed
wilgocia i bryzgami wody!

Czyszczenie za pomocga stempla weglowego

Aby usung¢ warstwe tlenowg, ustawiamy urzgdzenie na Czyszczenie. Naciskamy pokretto, aby wejs¢
do programu. Ustawiamy napiecie na 24 V. Uzywamy paska filcowego do czyszczenia Ilub
polerowania dotgczonego do zestawu. Mocujemy pasek z O-ringiem do dostarczonego stempla
recznego.

ﬁ Aby unikna¢ zwaré¢, przy dluzszym uzytkowaniu nalezy odpowiednio wczesnie
wymienié¢ filc czyszczacy lub polerujacy.

Podigczamy stempel do czarnego gniazdka na urzgdzeniu BYMAT 7024 RS czarnym przewodem
masowym. Oznaczony na czerwono kabel masowy musi mie¢ kontakt z obrabianym przedmiotem.
Napetniamy troche odpowiedniego elektrolitu (elektrolit A dla jasnych warstw tlenkowych) do
dostarczonego pojemnika z szerokg szyjkg i zanurzamy stempel. Przesuwamy stempel po warstwie
oksydu, az do jej usuniecia. W przypadku czyszczenia za pomocg stempla, na cyfrowym ekranie
powinno pojawi¢ sie napiecie 24 V. Ustawiamy w menu pozycje na Czyszczenie, obracajgc pokretto.
Naciskamy pokretto, aby potwierdzié.

A Przy dtuzszej pracy stempel moze sie zbytnio nagrzaé¢. Zalecamy chtodzi¢ w kapieli
wodnej lub dotgczyé¢ drugi stempel.

Czyszczenie za pomoca pedzla

Aby usung¢ warstwe oksydacyjna, ustawiamy urzgdzenie na Czyszczenie (pedzlem). Naciskamy
pokretto, aby wejs¢ do programu. Ustawiamy napiecie na 4-12 V. Podtgczymy szczotke do czarnego
gniazda BYMAT 7024 RS za pomocg czarnego przewodu masowego. Oznaczony na czerwono
przewéd masowy musi mie¢ kontakt do przedmiotu obrabianego. Napetniamy niewielkg ilos¢
odpowiedniego elektrolitu (elektrolit A dla jasnych warstw tlenkowych) do dostarczonego pojemnika z
szerokg szyjka i zanurzamy w nim pedzel. Przeciggamy pedzlem po warstwie tlenku, az do jej
usuniecia. Do czyszczenia szczotkg, cyfrowym ekranie powinno pojawi¢ sie napiecie 4 - 12 V.
Ustawiamy pozycje na Czyszczenie (pedzlem) w menu, obracajgc pokretto. Naciskamy pokretto, aby
potwierdzic.

Przy dtuzszej pracy pedzel moze sie zbytnio nagrzaé. Zalecamy chilodzié¢ w kapieli
wodnej lub dolaczy¢ drugi pedzel.

Porady do optymalnego czyszczenia
@ Pedzel BYMAT jest doskonaty do czyszczenia trudno dostepnych miejsc. Krotka szczotka ma
wiekszg moc, dtuzsza jest lepsza do czyszczenia wiekszych powierzchni.



Aby unikna¢ zwaré, nalezy wymieni¢ szczotke na czas.

chemikaliami nalezy obowigzkowo nosi¢ maske, kwasoodporny fartuch, szczelne
okulary ochronne oraz kwasoodporne rekawice.
Prosze zapoznac¢ sie z kartami charakterystyki poszczegoéinych elektrolitow.

i Stosowanie srodkéw chemicznych moze prowadzi¢ do zagrozen. Podczas pracy z

Elektropolerowanie za pomoca stempla weglowego

Aby polerowa¢ stale VA, uzywamy wytgcznie paska filcu do polerowania dostarczonego Ilub
profesjonalnego filcu do polerowania.
Mocujemy pasek z O-ringiem do oznaczonego stempla recznego.

if Aby unikngé zwaré, przy dituzszym uzytkowaniu nalezy odpowiednio wczesnie
wymienig¢ filc polerski/profesjonalny filc polerski.

Podtaczamy stempel do czarnego gniazdka na urzadzeniu BYMAT 7024 RS czarnym przewodem
masowym. Oznaczony na czerwono kabel masowy musi mie¢ kontakt z obrabianym przedmiotem.
Napetniamy matg ilos¢ dotgczonego Elektrolitu C lub Elektrolitu C Plus do pojemnika z szerokg
szyjkg, i zanurzamy stempel. Przesuwamy stemplem kilka razy po powierzchni, ktéra ma byc¢
wypolerowana. Do polerowania na cyfrowym ekranie powinno pojawi¢ sie napiecie 26 V. Ustawiamy
w menu pozycje na Polerowanie, obracajgc pokretto. Naciskamy pokretto, aby potwierdzié.

Stosowanie srodkéw chemicznych moze prowadzi¢ do zagrozen. Podczas pracy z
i”i chemikaliami nalezy obowigzkowo nosi¢ maske, kwasoodporny fartuch, szczelne

okulary ochronne oraz kwasoodporne rekawice.

Prosze zapozna¢ sie z kartami charakterystyki poszczegolnych elektrolitow.

Przy dluzszej pracy stempel moze sie zbytnio nagrzaé. Zalecamy chtodzi¢ w kapieli
wodnej lub dotaczyé¢ drugi stempel.

Elektropolerowanie za pomocga pedzla

Do polerowania stali VA nalezy uzy¢ dostarczonego pedzla.

A Aby uniknaé¢ zwaré¢, wymieniamy szczotke na czas.

Podtgczamy stempel czarnym przewodem masowym do czarnego gniazdka na urzgdzeniu.
Oznaczony na czerwono kabel masowy musi mie¢ kontakt z obrabianym przedmiotem. Napetniamy
matg ilos¢ dotagczonego Elektrolitu C lub Elektrolitu C Plus do pojemnika z szerokg szyjka, i
zanurzamy pedzel. Przesuwamy pedzlem kilka razy po powierzchni, ktéra ma byé wypolerowana. Do
polerowania na cyfrowym ekranie powinno pojawi¢ sie napiecie 4-12 V. Ustawiamy w menu pozycje
na Polerowanie, obracajac pokretto. Naciskamy pokretto, aby potwierdzic.

Stosowanie srodkéw chemicznych moze prowadzi¢ do zagrozen. Podczas pracy z
A chemikaliami nalezy obowigzkowo nosi¢ maske, kwasoodporny fartuch, szczelne

okulary ochronne oraz kwasoodporne rekawice.

Prosze zapozna¢ sie z kartami charakterystyki poszczegolnych elektrolitow.

ff Przy dtuzszej pracy stempel moze sie zbytnio nagrzaé¢. Zalecamy chtodzi¢ w kapieli
wodnej lub dotgczyé¢ drugi stempel.



Oznakowanie jasne i ciemne

Podigczamy Stempel do czarnego gniazdka z przodu urzgdzenia za pomocag czarnego przewodu
uziemiajgcego dostarczonego w zestawie. Przewdd uziemiajgcy oznaczony kolorem czerwonym musi
by¢ podtgczony do przedmiotu obrabianego. Stempel reczny nalezy podtgczyé do czarnego przewodu
uziemiajgcego. W trakcie oznakowania, ekran cyfrowy powinien pokazywa¢ 12 V. Zmieniamy
odpowiednio przetgcznik obrotowy. Przetgcznik obrotowy powinien by¢ ustawiony w pozycji Sign
dark / Sign light. Ostroznie i rownomiernie zwilzamy filc znakowy odpowiednim elektrolitem (np.
elektrolit ET do znakowania ciemnego 1.4301 lub elektrolit EC do znakowania 1.4016).

Do jasnego znakowania (podobnego do grawerowania) nalezy uzy¢ naszego elektrolitu EN.
Nastepnie umieszczamy szablon do znakowania na obrabianym przedmiocie i naciskamy stempel
reczny pionowo od gory, catg jego powierzchnig rownomiernie na szablon. Proces znakowania jest
zakonczony po ok. 2 - 4 sekundach.

Usuwamy elektrolit z catej powierzchni metalu i zneutralizujemy powierzchnie szmatkg nasgczong w
Neutralyt.

Napis jest utrwalony za pomocg srodka konserwujgcego.

Wyniki podpisywania réznig sie w zalezno$ci od materiatu. Aby uzyskac¢ najlepsze wyniki znakowania,
konieczne jest przetestowanie réznych elektrolitéw przy ré6znych ustawieniach prgdu w zaleznosci od
stopu metalu i powierzchni. (Uwaga: Przy wyzszych pradach zmniejsza sie zywotnos¢ szablonu
znakujgcego).

Wskazéwki dotyczgce obchodzenia sie z szablonami

Kazdy elektrolit zawiera sole. Szablony mogg sie zapcha¢ tymi solami.

Dlatego po kazdym znakowaniu nalezy oczysci¢ i wyptuka¢ szablony duzg iloscig czystej
wody.

Stosowanie srodkéw chemicznych moze prowadzi¢ do zagrozen. Podczas pracy z
iif chemikaliami nalezy obowigzkowo nosi¢ maske, kwasoodporny fartuch, szczelne

okulary ochronne oraz kwasoodporne rekawice.

Prosze zapozna¢ sie z kartami charakterystyki poszczegélnych elektrolitéow.

Galwanizacja

Do galwanizowania, ztocenia, chromowania itp. uzywamy wytacznie paska filcu
dostarczonego.
Mocujemy filc do dotgczonego do stempla recznego. Ustawiamy przetgcznik obrotowy na
galwanizacje. Naciskamy przetgcznik, aby potwierdzi¢ program.
Podtaczamy stempel do czarnego gniazdka z przodu urzgdzenia za pomoca dostarczonego czarnego
kabla uziemiajgcego. Podtgczamy czerwony przewdd uziemiajgcy do czerwonego gniazdka z przodu
urzadzenia i zakladamy zacisk uziemiajgcy na element. Zwilzamy filc odpowiednim elektrolitem
(Informacje o specjalnych elektrolitach znajdujg sie w dostarczonym cenniku) i kilkakrotnie
przesuwamy pedzlem po powierzchni do galwanizacji.
Prosimy o zapoznanie sie z zaleceniem dotyczgcym odpowiedniego napiecia na zatgczonej karcie
danych technicznych. Na Przyktad: ztocenie, elektrolit GG, napiecie 8 V. Cynkowanie, elektrolit GZ,
napiecie 12-14 V.

Stosowanie srodkéw chemicznych moze prowadzi¢ do zagrozen. Podczas pracy z
ii chemikaliami nalezy obowigzkowo nosi¢ maske, kwasoodporny fartuch, szczelne

okulary ochronne oraz kwasoodporne rekawice.

Prosze zapozna¢ sie z kartami charakterystyki poszczegolnych elektrolitow.

Do elektrochemicznego osadzania metali polecamy nasz podrecznik ECME z instrukcjg
bezpieczenstwa i przyktadami zastosowan.



Gwarancja

NINIEJSZA KARTA GWARANCYJNA JEST WAZNA WYLACZNIE DLA UStUG SERWISOWYCH
DOTYCZACYCH NOWO WYPRODUKOWANYCH PRODUKTOW ZAKUPIONYCH W EUROPIE.
W innych krajach nalezy skontaktowac sie ze sprzedawca, u ktérego zakupiono produkt.

Bymat gwarantuje ten produkt, z wyjgtkiem czesci podlegajgcych zuzyciu (np. kable, stemple),
pierwotnemu nabywcy na okres dwoch lat od daty zakupu, jako wolny od wad materiatowych. produkt byt
wolny od wad materiatowych w momencie dostawy. W okresie gwarancji, w przypadku wystgpienia wady
materiatowej, produkt zostanie naprawiony lub wymieniony na identyczny lub podobny model wymienny/
zamienny w rozsgdnym terminie po przedstawieniu dowodu zakupu przy uzyciu czesdci wymiennych/
zamiennych firmy Bymat. Aby uzyskaé serwis gwarancyjny, nalezy zwréci¢ urzadzenie wraz z dowodem
zakupu lub innym dowodem zakupu zawierajgcym date zakupu do sprzedawcy, u ktérego urzadzenie
zostalo zakupione lub do firmy Bymat. Nie zostaniesz obcigzony zadnymi kosztami materiatow ani
robocizny. Ze wzgledu na mozliwos¢ utraty lub uszkodzenia podczas transportu, zalecamy bezpieczne
zapakowanie urzgdzenia do wysyiki i wystanie go listem poleconym za zwrotnym potwierdzeniem odbioru.
W ramach gwarancji klientowi nie przystuguje prawo do naprawy lub wymiany, jezeli:

1. produkt zostat spowodowany przez niewtasciwe, ostre lub nieostrozne obchodzenie sie z nim;

2. problem zostat spowodowany przez pozar lub inng kleske zywiotows.

3. problem zostat spowodowany przez niewtasciwg naprawe lub regulacje wykonang przez osobe trzecia,
a nie przez Bymat. i nie realizowany przez Bymat.

4. 7gdana ustuga serwisowa dotyczy naprawy lub wymiany specjalnego wyposazenia, akcesoriéw lub
czesci zuzywajgcych sie (kable itp.). czesci (kable, kasowniki, anody weglowe itp.).

5. nie przedstawiono dowodu zakupu; lub

6. uptynat okres gwaranc;ji

Ani niniejsza gwarancja, ani zadna inna gwarancja i/lub rekojmia, zarébwno wyrazna, jak i dorozumiana na
mocy prawa lub w inny sposéb, w tym zadna dorozumiana gwarancja lub warunek przydatnosci handlowej
lub przydatnosci do okreslonego celu, nie bedzie wykracza¢ poza okres gwarancji okreslony w niniejszym
dokumencie. Bez punktu w niniejszej gwarancji ma wptyw na ustawowe prawa uzytkownika.

Ochrony srodowiska

Srodki ostroznosci w zakresie ochrony srodowiska:
Nie dopuscic¢ do przedostania sie do kanalizacjiiwdd powierzchniowych/wéd gruntowych.

Metody oczyszczania:
Wchtongé za pomocg materiatu cieklo ksztaltnego (np. spoiwa kwasowego). Wchioniety materiat
utylizowac¢ zgodnie z przepisami.

(Szczegdty znajdujg sie w odpowiedniej karcie charakterystyki).

Wskazoéwki dotyczace utylizacji:
Elektrolity muszg by¢ utylizowane w zaktadzie neutralizacji. Utylizowa¢ chemicznieffizycznie zgodnie z
lokalnymi przepisami.

Utylizacja produktéw elektrycznych i elektronicznych przez uzytkownikéw
profesjonalnych (dotyczy tylko krajow Unii Europejskiej)

Symbol umieszczony na produkcie lub jego opakowaniu wskazuje, ze tego produktu nie
nalezy traktowac jak zwyklych odpadéw domowych, lecz nalezy go odda¢ do punktu

_ zbiérki w celu recyklingu urzgdzeh elektrycznych i elektronicznych. Pomagajgc w
prawidtowej utylizacji tego produktu, chronisz srodowisko i zdrowie os6b z Twojego
otoczenia. Nieprawidtowe usuwanie odpadow zagraza srodowisku i zdrowiu. Recykling
materiatdw pozwala na zmniejszenie zuzycia surowcow. Aby uzyskac¢ wiecej informacji na
temat recyklingu tego produktu, nalezy skontaktowaé sie z lokalnymi wtadzami, lokalnym
serwisem utylizacji odpaddw lub sklepem, w ktérym zakupiono produkt.



