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1 METALBIND SYSTEM ISt bind’

Atlas 300 mono binding machine was designed to bind documentation with
channels and covers of Metalbind system (available from OPUS). After assembling
the Image Press device it is possible also to make hot stamp on covers.

Metalbind

This is the strongest binding method

6 - special protrusions help
to centre the document
within the channel and
to protect it against
movements along
the channel

because covers and pages are kept from the outside by a channel

1- the back wall of the channel is bent to keep covers and pages
2 - the channels are covered with embossed material
3 - the special shape of the channel for perfect look of the document

4 - pages are not harmed by the channel
5 - the front wall is never deformed
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2 DESCRIPTION - Atlas 300 mono

1 - handle

2 - adjusting lever

3 - binding slot

4 - hooks

5 - de-binding wedge

6 - channel width selecting tool
7 - magnetic guiding bar

8 - guide & bind bar (thin)
9 - guide & bind bar (thick)
10 - side stop

11 - adjustable side stop

12 - extended back support
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3 IMPORTANT SAFEGUARDS

+ Before operating the equipment read the Health & Safety precautions, manufacturers recommenda-
tions and the operation/user manual

* The operation/user manual should be easily available at any time for the operator

» The equipment must be kept away and out of reach of children

* Equipment must be protected against dust and damp and should be positioned on a strong and sturdy
flat surface

* While binding, do not put fingers into the binding slot

+ Be careful when moving the equipment it is very heavy

+ Pay attention the de-binding wedge has sharp edges

» The machine must not be used for any other purposes other than those indicated in the operat-
ing/user manual

+ It is necessary to check and supervise if the equipment is being used and operated correctly, before
reporting any malfunctions or problems to the service department or dealer

+ Equipment must not be located outside or operated in temperatures under 8°C/46.4°F and must be ope-
rated in accordance with the general Health & Safety rules failure to do so could cancel the guarantee

+ Repairs must be carried out by authorized staff, during the guarantee period, failure to do so could
cancel the guarantee

4 PREPARATION TO WORK

Unpack the machine and install the extended back support (15) on the housing (the adequate holes are
drilled in the housing and screwed bolts). Screw the handle (1) to the machine using the allen key at-
tached. In the shelves at the bottom of the machine there are two guide&bind bars and de-binding wedge.
Three bars are included to the machine: magnetic guiding bar (7) - with magnet, allows to insert the
documentation into the channel easily, guide&bind bar (8) thin - with a ruler, to be used with 20-32
size channels, helps to insert the document into the channel, guide&bind bar (9) thick - with a ruler,
to be used with 5-16 size channels, allows to place the document into the channel and reduces the
size of the binding slot. The shape of bars is specially designed to make inserting the documentation in
the channel as easy as possible.

Put the magnetic guiding bar (7) on the movable binding jaw and insert the guide&bind bar (8/9) by
the back wall of the binding slot (3). The cut side of each bar should be directed to the inside of the
binding slot (3). The machine is ready to work.

5 BINDING METALBIND

Important! If you are going to use Atlas 300 mono to bind and hot stamp on the same cover, re-
member to hot stamp an inscription first and then bind the document. Therefore, in such case, be-
fore binding refer to the user’s guide of Image Press device (on the following pages of this manual)
to make the hot stamping.

1. Use the channel width selecting tool (6) to choose the proper channel size. The channel sizes and corre-
sponding number of pages you can bind with them are shown in the table.

mmmm

10-31 10-33 10-34 10-38
7 32-60 34-63 35-63 39 - 67
10 61-89 64-92 64 - 92 68 - 97
13 90-118 93-121 93 - 121 98 - 126
16 19-148 122 - 150 122 =150 127 - 155
20 149 - 186 151 — 189 151 — 189 156 — 194
2L 187 — 225 190 - 228 190 - 228 195 — 233
28 226 - 264 229 — 266 229 - 267 234 — 271
32 265 — 303 267 - 305 268 - 308 272 - 310
HIp/H - hard cover/pile of pages/ hard cover SIp/S — soft cover/pile of pages/soft cover

b HIpIT - hard cover/pile of pages/transparent cover  0/p/0 - pile of pages bound only with a channel
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Important! The thickness of the
7 - magnetic guiding bar documentation to be bound must
8 - guide & bind bar (thin) be at least 1,8 mm (with the
9 - guide & bind bar (thick) cover). If the documentation is
13 - channel thinner, it is necessary to use the
14 - binding jaw filling strips (e.g. O.Filling Sticky

available from OPUS) to make it
thick enough.

Make sure the binding bars are correctly inserted into the binding slot (3)

Important!

oau = w

for 5-16 mm channels - insert a thick guide&bind bar (9) by the back wall of the binding slot
for 20-32 mm channels - insert a thin guide&bind bar (8) by the back wall of the binding slot

. Set the extended back support so that the cover is parallel to the de-binding plate.

. Lift the handle (1) maximally up.

. Move the adjusting lever (2) maximally to the left.

. Insert the channel in-between the bars (7 and 8/9). If using Ay format, move the chan-

nel maximally to the right, close to the side stop (10). In case of a channel smaller than
Ay, apply a limiter. The position of adjustable side stop (11) can be determined by means
of a scale on insert (position = half of channel length).

. Move the adjusting lever (2) to the right until you feel the resistance.
. Even a pile of paper, put it between the covers; check if the pages are centered in rela-

tion to the edges of covers.

. Put the documentation into the channel.

Make sure the pages are placed in-between the channel incisions (except for smm
0.CHANNELS and all 0.SIMPLE CHANNELS which do not have incisions).

Note! Make sure the back cover is placed in front of you.

10.Press the handle (1) down holding the documentation at the same time and then lift the

handle (1) up.

11. Move the adjusting lever (2) to the left to take out the bound documentation.

Important!

In some cases (e.g. too big channel size
comparing with the number of pages) it
may happen that the documentation is
not bound properly. In such case, after
lifting the handle (1), move the lever (2)
to the right until you feel the resistance
and then repeat step 10 and 11.



6 DE-BINDING METALBIND

1. Put the document on the machine (back cover up).

. Push the extended back support maximally to the back. And disassemble moving limiter for
guide & bind bar.

. Lift the handle (1) maximally up.

. Open the document a few pages away from the back cover.

. Fit the right edge of the de-binding wedge (5) in the right hook (4).

. Move the left end of the de-binding wedge (5) over the left hook (1) and fit it there.

N
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. Move the adjusting handle (2) to the right.
. Press the handle (1) firmly down holding
the lever (2) at the same time.

. Raise the handle (1) up, move the adjust-
ing lever (2) to the right and press the han-
dle (1) down again. Repeat for several
times.

. Lift the handle (1) up, loosen the adjusting
lever (2) and remove the document to-
gether with the wedge (5), then take the
wedge (5) out of the document carefully.

. Make the planned changes to the docu-
ment. The cover and channel may be re-
used (a maximum of three times).

7 C-BIND SYSTEM

Accessories enabling binding and de-binding of covers of the (-BIND system.

+ 2 binding inserts /A1 and B1/ in 0.CB Inserts for Atlas 300/MB 300/MBE 300
(not included as standard) - (dig 1)
+ de-binding wedge (dig 2) with AA jig (dig 3) in 0.CB Debinding tool for Atlas 300/MB 300/MBE 300
(not included as standard)
Dig1 Dig 3

A1

B1
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1. Choose the proper size of a
cover by using the table (on
the left) or the channel
width selecting tool (6).

cover number of
dimension bound sheets
soft cover 15-40
AA
hard cover 20-4,0
41-95
96-125
126-150
151-190
191-230
231-265
266-300

OO Mmoo m@>

2. The bound documentation must have thickness of at least 1,8 mm (without cover). If the
documentation is thinner, it is obligatory to use filling strips (e.g. 0-Filling Sticky avail-
able at OPUS), to increase the thickness of bound documents. When using channels up to
16 mm size and C sizes in (-BIND covers, put before binding both binding inserts A1 and
B1 to the binding slot and when using covers with size over 16 mm and C sizes in (-BIND
covers, put only one B1insert into the binding slot.

3. When debinding C-BIND covers use debinding wedge included in 0.CB Debinding Tool for
Atlas 300/MB 300/MBE 300.

IMPORTANT! When using AA covers put AA jig on spine of the cover.

4. Binding and de-binding of covers of the C-BIND system is performed analogous to binding
with Metalbind system, but: measure the thickness of sheet pile to be bound means of the
cover selection tool and select appropriate cover.

8 IMAGE PRESS DEVICE - SAFETY INSTRUCTIONS
Image Press device is available in OPUS offer.

Before putting the machine into operation please read the safety precautions, manufac-
turer recommendations and the operation manual

+ The operation manual should be easily available at any time for the operator

+ The machine must not be placed near the heating units or ventilation units

+ The machine should not be used in vicinity of inflammable liquids or gases

+ The machine may be supplied only through the original cord. A mains socket must be
provided with efficient earthing. The supply voltage must be consistent with the para-
meters specified on the technical plate positioned on the machine housing. Disobeying
the above rule may result in electric shock or fire

+ The supplying cable should be protected against any damage, must not be used to pull
the machine or to remove the plug from a socket
Making any changes in the electric circuit or the supplying cable may result in electric
shock
During a long standstill or before replacing the machine, the plug should be removed
from a mains socket
Before replacing the machine it is necessary to check if the heater cooled down in order
to avoid destroying the surface on which the machine will be placed as well as avoid the burn



+ After work turn off the device using a main switch

* The machine is turned off completely after removing the plug from a socket

* The machine should be kept away from children reach

+ Danger! The machine contains heating area — pay special attention!

* The machine must not be used for any other purposes than those indicated in the oper-
ating manual

+ It is necessary to check and supervise if the machine operates correctly. In case of any
malfunctions, contacting the servicing point is required

+ The machine must not be located outside, should be operated in room temperature higher
than +8°C

+ Before removing any cover from the machine, the plug from a socket should be removed
necessarily

+ Using inappropriate lubricants causes the fire hazard

* The machine should be operated according to general safety rules

+ Any repairs can be conducted only by authorized staff

The Image Press device was designed to make hot stampings on Metalbind covers.
The use of fonts makes it possible to compose any inscription (various kinds of
fonts, also in various languages and sizes, are available) It is also possible to
prepare a special matrix (e.g. logo).

9 PREPARATION TO WORK

1. Remove the thin guide&bind bar (8) or the thick guide & bind
bar (9) from the binding slot.

2. Push the extended back support maximally to the back and dis-
assemble moving adjustable side stop (11).

3. Lift up the handle (1), move the adjusting lever (2) maximally to
the left.

4. Assemble the Image Press device on the hooks (4) (see the pic-
ture on the left).

5. Insert the plug into a mains socket.

6. Turn on the switch (it is placed at the front of the housing, in the left corner). The switch
starts to light.

7. Set the temperature regulator on 100°C.

Wait until the led “READY" lights. That means that the required temperature is achieved and
the machine is ready to work.

Important!

The best results for hot stamping when using Opus supplies (hot stamping foil and covers) are
obtained with the set heater temperature of 100°C. However, if the stamping results are
not satisfactory, a change in the settings may be necessary. In such case turn the tem-
perature regulator right (to increase the temperature) or left (in order to decrease the
temperature).
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10 PREPARING THE FONTS

1. Put the frame on the Frame Holder;
compose a required text by putting
suitable fonts into the frame.

Note! The fonts should be put in and
taken out by means of special tweezers.
The ends of the tweezers should be in-
serted into the holes in the fonts.

The holes enable to distinguish between the top and the bottom of a font. The bottom hole
of a font is larger or located closer to the edge (3.2 mm and 4 mm high fonts, because of their
small measurements, have only marker at the bottom).

Important! If the framel/ typeface fonts
frame were previously used or located in the de-
with fonts . . . .

vice, wait for 5-10 min until they cool
down. DANGER OF BURN!

2. Lock the text in the frame by means of the
stops.

3. Put the frame (with the typeface fonts in)
on the heater of the Image Press.

Important! Do not touch the heater when

temperature - putting the frame - DANGER OF BURN!
regulator

4. Wait for 1-2 minutes until the typeface
fonts are hot.

11 PREPARING THE MATRIX

You can order a special, customized matrix (0.Matrix) from OPUS, made according to your own
design. You can also use your own matrix, however, in this case you need to use also a spe-
cial glue (0-Matrix GLUE) and a plate (0.Matrix Base GP).

Important! The available stamping area of the matrix is max. 13 cm?.

A. 0.Matrix (customized matrixes ordered in OPUS)

1. Put the 0.Matrix into a special frame (0.FRAME MATRIX GP - depending on matrix size).
2. Insert the frame onto the heater and wait until the matrix is hot.

B. Customer's matrix

1. Glue the matrix to 0.Matrix Base GP plate using 0-Matrix GLUE.

2. Put bounded set into a special frame (0.FRAME MATRIX GP).

3. Insert the frame onto the heater and wait until the matrix is hot.

Note! Before gluing the matrix, make sure that the inscription / logo on the matrix is
parallel to the bottom edge of the plate (0.Matrix Base GP).

Note! Detailed instructions for gluing the matrix are with 0-Matrix Base GP plate.



Note! Before sticking the matrix, make sure that the inscrip-
tion/logo on the matrix is parallel to the bottom edge of the
plate (0.Matrix Base GP)

3. Put the base with a matrix on it into 0.Frame Matrix GP.

Note! In case of customized matrixes only 0.Frame Matrix GP
can be used.

4. Put the frame on the back wall of the Image Press

Note! The heating time of a matrix depends on its size and can
vary from few to tens of minutes. Therefore it is necessary to
conduct a test to check if the matrix is hot enough.

12 HOT STAMPING ON COVERS

1. Put the front cover into the binding slot.
Make sure it is placed upside down.

2. Put the piece of hot stamping foil between
the cover and the frame.

Note! Use the magnet to fix the foil to the
Image Press and avoid slipping down of the
foil.

3. Move the adjusting lever (2) to the right
(until you feel the resistance) holding the cover at the same time.

L. Press the handle (1) down holding the cover at the same time.

5. Lift the handle (1), move the lever (2) to the left.

6. Take the cover out of the binding slot, take off the foil.

Note! If hot stamping is uneven you can adjust the heater ver-
tical or horizontal. To do this, use Allen key - size 2.

a) Horizontal heater inclination adjustment - if the pressure is big-
ger on the right side, the screw need to be rotated to the left
(see the picture). However, If the pressure is bigger on the left
side, the screw need to be rotated to the right

b) Vertical heater inclination adjustment - if the pressure is big-
ger in the upper side, the screw need to be rotated in to the
right side (see the picture). However, if the pressure is bigger
on the bottom side, the screw need to be rotated to the left
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13 HOT STAMPING ON
O-CHANNEL BINDING CHANNELS

With Atlas 300 mono it is also possible to hot stamp on 0.CHANNELS (binding channels
covered with embossed material) from Opus. A 0.Goldchannel Base IP device (available as
additional equipment) is necessary for the process.

1. Mount the jig (b) on the 0.Goldchannel Base IP (a) (pins of the base (a) should fix into the
holes of jig (b)). Make sure the size of the jig (b) (indidicated on every part) is the same
as the size of the channel you want to hot stamp on.

2. Put the channel on the jig (b). Make sure the bent side of the channel is located closer to
the adjustment screws (c).

3. Hang the 0.Goldchannel Base IP (a) (with the channel) on the de-binding support (d) of

Atlas 300 mono.

Note! The adjustment screws (c) allow to

regulate the position of hot stamped text:

« by turning the screws (c) clockwise the text
line moves closer to the bottom edge of
the channel

* by turning the screws (c) counter-clock-
wise the text line moves closer to the
upper edge of the channel

4. There is possibility of hot stamping on the
ends of 0.Channel. Move the channel left or
right on jig (b). Before it, detach side stop
(10) by unscrewing it with wrench allen key
attached to Atlas 300.

5. Follow the same steps as in case of hot stamping with standard 0.Fonts.

Note! Hot stamping on channels is possible using 5,5 mm or 9 mm fonts only. Frames 1L5,5,
3L5,5 (text should be placed in the middle line) and 1L9 should be used respectively.

e —
I

14 HOT STAMPING ON CD/DVD CDCOVERS

(Dcover Base IP (available as additional equipment) enables to
hot stamp on CDcover cases using Atlas 300. All those are available
from Opus.

1. Put the (Dcover Base IP inside the CDcover. Two different com-
positions, depending on the area where you want to hot stamp,
are possible:

+ To hot stamp a text in the center of the (Dcover, direct the nar-
rower edge of the base (A) down

+ To hot stamp a text in the upper part of the (Dcover, direct the
wider edge of the base (B) down

Note!

« the (Dcover case must be placed upside down (i.e. the spine of
the case is always on the right)

« the rubber pad of the base (at the back) should be put onto the
plastic part of the CDcover case (where CD or DVD is inserted)

n



2. Insert the CDcover Base IP (with the CDcover) into the binding slot of the Atlas 300 IMAGE
machine. Depending on the kind of CDcover move the base:

* maximally to the right , if hot stamping on

(CDcover with the margin

maximally to the left, if hot stamping on

CDcover without the margin

3. Follow the same steps as in case of hot
stamping on standard covers.

Important! The Image Press device con-
tains a heating element. Therefore if it is
disassembled right after using, make sure
that the surface you are going to place the
device on will not be destroyed. For this
reason, we recommend to keep the device
on the hooks until it cools down.

* Binding capacity ..o 300 sheets*
s Netweight e
* Gross weight

* Dimensions (H X W X D) ..o 260 X 435 X 315 mm
+ Net weight of Image Press ..o 2.0 kg
+ Gross weight of Image Press ... 2.2 kg
S POV < 230V /50 Hz
* AVErage ENergy USE ..ot 100 W
* MAX ENEIEY USE ..ot 600 W

* Dimensions of Image Press (H x W x D) ...88 X 335 x 125 mm
TECHNICAL DATA (USA version)
* Binding capacity ..o 300 sheets*

s Net wWeight e
* Gross weight

* Dimensions (HXW X D) oo, 2.5 X16.4 X 10.6 inch
+ Net weight of Image Press ..., 4.4 Ibs
+ Gross weight of Image Press ... 4.8 Ibs
S POWERT e 1MoV /50 Hz
* AVErage ENergy USE.......cooiiiiieeieieeeeeieieieeeie e 100 W
* MAX ENETIEY USE ..o 600 W
+ Dimensions of Image Press (Hx W x D) ........ 3.4 X 13.1X 4.9 inch

* the tests were made on 80g/m? substance paper

01.12.14



Atlas 300 mono * Declaration of conformity

DECLARATION OF CONFORMITY

C€

OPUS Sp.z 0.0. hereby declares that the machine specified below
is in accordance with the following directives and standards:

2006/95/WE; 2004/108/WE
PN-EN 60335-12004 +A1:2005+ A2:2008; + A12:2008+ Ap1:2005+ Ap2:2006;

PN- EN 55014-1:2001; PN-EN50081-1:1996

Name: OPUS Sp. z 0. o.

Address: ul. Torunska 8, y4-122 Gliwice
Type of the machine: Hot stamping machine
Model No: IMAGEpress

Place: Poland

Date: 12.08.20Mm

Full Name: Krystian Nawrat

Signature
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1 SYSTEM METALBIND 5 BINDOWANIE METALBIND
2 OPIS URZADZENIA 6 DEBINDOWANIE METALBIND
3 ZASADY BEZPIECZENSTWA 7 SYSTEM C-BIND

4 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY
PRZYSTAWKA IMAGE PRESS

8 ZASADY BEZPIECZENSTWA 13 WYKONYWANIE ZtOCEN NA KANAACH 0.CHANNEL
9 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY 14 WYKONYWANIE ZEOCEN NA OKEADKACH NA PHYTY
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11 PRZYGOTOWANIE MATRYC 15 DANE TECHNICZNE

12 WYKONYWANIE ZtOCEN NA OKtADKACH DEKLARACJA ZGODNOSCI

1 SYSTEM METALBIND IS T bind’]

Urzadzenie bindujgce Atlas 300 mono jest przeznaczone do oprawiania doku-
mentacji (bindowania) przy uzyciu oktadek i kanatow wykonanych w systemie
Metalbind. Bindowanie polega na zaciskaniu pliku kartek wraz z oktadkami od
zewnatrz przez metalowy kanat. Po zamontowaniu przystawki Image Press
mozliwe jest rowniez wykonywanie przy pomocy urzadzenia ztoceri na oktadkach.

Metalbind

Oktadki oraz kartki s przytrzymywane 6

przez kanat, co czyni METALBIND najtrwalszym systemem bindowania.

- tylna sciana kanatu jest pochylona aby przytrzymywac oktadki i kartki dokumentacji

- kanat jest wykorfczony elegancka okleing

- specjalny ksztatt kanatu zapewnia perfekcyjny wyglad dokumentacji

- strony nie ulegajg uszkodzeniu

- przednia Sciana nigdy nie ulega deformacji

- specjalne ograniczniki utatwiaja doktadne wycentrowanie dokumentéw wraz z oktadkami,
jak réwniez uniemozliwiaja przemieszczanie sie stron dokumentacji wzdtuz kanatu

AUV F W N
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2 OPIS URZADZENIA

1 - ramig urzadzenia

2 - uchwyt regulujacy rozwarcie szczek

3 - szczelina bindujaca

L - zaczepy

5 - klin debindujacy

6 - przyrzad doboru rozmiaru kanatu/oktadki

7 - magnetyczna wktadka prowadzaca

8 - wktadka prowadzgco-bindujaca
(waska)

9 - wktadka prowadzaco-bindujaca
(szeroka)

10 - ogranicznik

11 - ruchomy ogranicznik

12 - patak

7



3 ZASADY BEZPIECZENSTWA

+ przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem nalezy zapoznac sie z zasadami bezpieczeristwa, zaleceniami producenta
i instrukcjg obstugi

+ instrukcje te nalezy zachowac i korzystac z niej w przypadku jakichkolwiek watpliwosci dotyczacych obstugi urzadzenia

+ urzadzenie nalezy chroni¢ przed wilgocig i kurzem

+ urzadzenie nalezy trzymac poza zasiegiem dzieci

+ urzadzenie nalezy ustawic na stabilnej powierzchni o odpowiedniej wytrzymatosci

+ w trakcie zaciskania nie wktadac rak do szczeliny bindujacej!

+ zachowac ostroznos¢ przy przenoszeniu urzadzenia

+ mozliwo$¢ wysuniecia sie elementéw ze schowka

+ nalezy uwazac na ostre krawedzie klina debindujacego

+ nie wolno uzywac urzadzenia do innych celdw niz okreslone w instrukcji obstugi

+ nalezy kontrolowac sprawno$¢ urzadzenia

+ w przypadku zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci w pracy, nalezy skontaktowac sie z serwisem

* urzadzenie jest przeznaczone wytgcznie do pracy w pomieszczeniach zamknietych

+ urzadzenie nalezy obstugiwac zawsze zgodnie z ogélnymi zasadami BHP

+ wszelkich napraw urzadzenia moze dokonywac jedynie osoba uprawniona.

4 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

Po wyjeciu urzadzenia z opakowania, za pomocg zataczonych kluczy imbusowych przykre¢ srubami patak (15) do podpory
debindujacej oraz solidnie przykre¢ ramie urzadzenia (1) do gniazda znajdujacego sie w obudowie.
Do urzgdzenia dotgczone sg trzy wktadki:

+ magnetyczna wktadka prowadzaca (7) (znajduje sie we wnece bindujacej (3))

- wktadka prowadzaco-bindujgca waska (8) dla kanatéw o rozmiarze 5 - 16 mm

(znajduje sig w schowku z boku urzadzenia obok schowka na klin debindujacy)

- whktadka prowadzaco-bindujaca szeroka (9) (dla kanatéw o rozmiarze 20 - 22 mm)
(znajduje sie w schowku z boku urzadzenia obok schowka na klin debindujacy)

Pot6z odpowiednig wktadke prowadzaco - bindujaca przy tylnej Scianie szczeliny bindujacej (3) wraz z magnetyczna wktadka
prowadzaca (7). Prawidtowe utozenie wktadek pokazuje przekrdj poprzeczny na rysunku w rozdziale pigtym (BINDOWANIE
METALBIND).

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Uwaga!

« dla kanatéw w rozmiarze 5 - 16 mm wigcznie, przy tylnej Scianie szczeliny bindujacej umies¢ wktadke
prowadzaco-bindujaca szeroka (9)

« dla kanatéw w rozmiarze 20 - 32 mm, przy tylnej scianie szczeliny bindujgcej
widz wktadke prowadzgco-bindujgca waska (8)

5 BINDOWANIE METALBIND

Uwaga! Jesli zamierzasz za pomocg urzgdzenia Atlas 300 mono ztoci¢ i bindowac te sama
oktadke, to pamigtaj, ze najpierw nalezy wyztoci¢ napis, a dopiero pézniej zbindowac
dokument. W zwigzku z tym przed bindowaniem zapoznaj sie z instrukcjg obstugi
przystawki Image Press (rozdziaty 8-14) i wykonaj ztocenie.

1. Przy pomocy przyrzadu lub ponizszej tabeli dobierz rozmiar kanatu.

10-31 10-33 10-34 10-38
7 32-60 34-63 35-63 39 - 67
10 61-89 64-92 64 - 92 68 - 97
13 90-118 93-121 93 - 121 98 - 126
16 119-148 122 - 150 122 =150 127 - 155
20 149 — 186 151 — 189 151 — 189 156 — 194
24 187 — 225 190 — 228 190 — 228 195 — 233
28 226 — 264 229 — 266 229 — 267 234 — 271
32 265 — 303 267 — 305 268 - 308 272 — 310
18 TIKIT — oktadka twardal/plik kartek/oktadka twarda T/kIP — oktadka twardalplik kartek/oktadka przezroczysta

M/kIM - oktadka miekka/plik kartek/oktadka miekka B/kIB — plik kartek zbindowany jedynie za pomocg kanatu
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7 - magnetyczna wktadka prowadzaca
7 8/9 - wktadka prowadzaco-bindujaca
13 - kanat
8/9 14 14 - szczeka bindujaca (dociska prosta $cianke kanatu)
+
IE

Uwaga! Oprawiana dokumentacja musi mie¢ grubos¢ co najmniej 1,8 mm (razem z oktadka). Jesli
dokumentacja jest cierisza, koniecznie uzyj paskéw wypetniajacych (np. 0.Filling Sticky dostepnych
w ofercie OPUS), tak aby zwigkszyc grubosc oprawianych dokumentow.

2.

= w

6.

Upewnij sie, ze w szczelinie bindujacej znajduja sie odpowiednio utozone wktadki, patrz rozdziat
czwarty (PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY).

. Podnies ramig urzadzenia (1) maksymalnie do gory.
. Przesun uchwyt regulujacy rozwarcie szczek (2) maksymalnie w lewo.
. Pomiedzy wktadke (8) lub (9) i szczeke (14) wtdz kanat, a nastepnie dosuri go maksymalnie w prawo

do ogranicznika (10). W przypadku kanatéw mniejszych niz Ay nalezy zastosowac ogranicznik ru-
chomy (11). Pozycje ogranicznika ruchomego okreslamy przy pomocy podziatki na wktadce (8) lub (9),
pozycja = potowie dtugosci kanatu.

Uwaga! Ograniczniki ruchome stosowac tylko w przypadku kanatéw mniejszych niz Ag. Przed
rozpoczeciem procesu debindowania ograniczniki nalezy $ciaggnac.

Uchwyt regulujacy rozwarcie szczek (2) przesuri w prawo az poczujesz opor.

7. Wyréwnany plik kartek wtéz miedzy oktadki i zwré¢ uwage, aby kartki byty wycentrowane wzgledem

8.

brzegéw oktadek. W niektérych kanatach znajduja sie ograniczniki, ktére uniemozliwiaja
przemieszczanie sie papieru wzdtuz kanatu. W tym wypadku nalezy wtdzy¢ plik kartek pomiedzy tymi
ogranicznikami.

Tak przygotowane pliki kartek wraz z oktadkami wt6z do kanatu (13) znajdujacego sie w szczelinie bindu-
jacej (3), a nastepnie przesuil w prawo uchwyt regulujacy rozwarcie szczek (2), az poczujesz opor.

Uwaga! Upewnij sig, ze tylna oktadka znajduje si¢ przodem do Ciebie.

BINDOWANIE 9. Opusc¢ ramig (1) w dét.
10. Podnies ramig (1), a uchwyt regulujacy
rozwarcie szczek (2) przesun w lewo.

lujacy rozwarcie szczek (2) w prawo, az poczu-
jesz opor i powtdrz punkty 9 i 10.

1. Wyciagnij zbindowany dokument.

Uwaga! W niektérych przypadkach (np. zbyt
duzy rozmiar kanatu w stosunku do ilosci
oprawianych kartek) moze sig okaza¢, ze kanat
nie zostat prawidtowo zacisniety (jest zbyt
luzny). W takiej sytuacji przesun uchwyt regu-
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6 DEBINDOWANIE METALBIND

. Potéz dokument na maszynie tak, aby tylna oktadka znajdowata sie na gorze.

. Patak (12) odsunn maksymalnie do tytu i zdemontuj ogranicznik ruchomy (1) (jesli nie zostat juz
wczesniej usuniety).

3. Podnie$ ramie urzadzenia (1).

L. Otworz dokument kilka milimetréw od tylnej oktadki.

5. Wsun prawy koniec klina debindujacego (5) w prawy zaczep debindujacy (&). Scigta krawedz klina (5)

musi by¢ skierowana w strone grzbietu dokumentu.

6. Przenies lewy koniec klina debindujacego (5) ponad lewym zaczepem (1), a nastgpnie zamocuj go w zaczepie.

No=

7. Przesun uchwyt (2) maksymalnie w prawo, az
napotka na opor.

8. Pchnij ramig¢ bindownicy (1) w dét jed-
noczednie druga reka przytrzymujac uchwyt
regulujacy rozwarcie szczek (2). Po podniesie-
niu ramienia (1) za pomoca uchwytu (2) zre-
dukuj powstaty luz, a nastepnie kilkakrotnie
powtdrz czynnosc.

. Ramie urzadzenia (1) podnie$ do géry.

10. Zdejmij klin z zaczepéw debindujacych (4)
i delikatnie wyciggnij kanat z oktadki.

11. Dokonaj zaplanowanych zmian w dokumen-
tacji. Do ponownej oprawy mozesz uzyc¢ tych
samych oktadek i kanatu (maksymalnie trzy
razy).

7 SYSTEM C-BIND

Urzadzenie bindujace Atlas 300 mono moze réwniez oprawia¢ dokumentacje w systemie C-BIND.

Akcesoria umozliwiajace bindowanie i debindowanie oktadek systemu C-BIND:

+ przyrzad do doboru rozmiaru kanatu/oktadki

- dwie wktadki bindujgce A1 i B1 (rys. 1) - do nabycia jako zestaw 0.CB INSERTS for Atlas 300 / MB 300 / MBE 300

« klin debindujacy (rys. 2) - do nabycia wraz z wktadkg AA (rys. 3) jako zestaw 0.CB Debinding Tool for Atlas 300 / MB 300

B1

Przed rozpoczeciem bindowania w systemie (-BIND wyciggnij wktadki (7) oraz (8) lub (9), a na kotki znaj-
dujace sie na tylnej Scianie nat6z wktadke bindujaca A1 lub B1 (zaleznie od rozmiaru bindowanej oktadki).
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1. Przy pomocy przyrzadu
lub tabeli (po lewej)
dobierz rozmiar oktadki.

oktadki kartek
oktadka miekka 15-40
oktadka twarda 20-40
451-90
91-120
121-145
146-185
186-230
231-265
266-300

OO Mmoo N @ >

2. Oprawiana dokumentacja musi mie¢ grubos¢ co najmniej 1,8 mm. Jesli dokumentacja
jest ciensza, koniecznie uzyj paskow wypetniajacych (np. O-Filling Sticky dostepnych
w ofercie OPUS), tak aby zwigkszy¢ grubos¢ oprawianych dokumentow.

3. Do debindowania nalezy uzy¢ klinu debindujacego do oktadek C-BIND (rys.2).

Uwaga!

W przypadku debindowania oktadek w rozmiarze AA zastosuj specjalng naktadke (znaj-
dujaca sie w zestawie 0.CB Debinding Tool for Atlas 300/MB 300/MBE 300), kt6ra nalezy
wtozyc na grzbiet oprawionej dokumentagji (rys. 3).

4. Bindowanie i debindowanie oktadek systemu C-Bind odbywa si¢ analogicznie do sys-
temu Metalbind. Przy debindowaniu oktadka moze znajdowac sie przodem lub tytem do
Ciebie, utozenie klina nie ma znaczenia (jest symetryczny).

8 ZASADY BEZPIECZENSTWA

Do urzadzenia Atlas 300 mono mozna dokupic przystawke ztocgco-ttoczacg IMAGE PRESS.

przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem nalezy zapoznac sie z zasadami bezpieczenstwa,
zaleceniami producenta i instrukcja obstugi

instrukcje te nalezy zachowac i korzystac z niej w przypadku jakichkolwiek watpliwosci
dotyczacych obstugi urzadzenia

urzadzenie nalezy chroni¢ przed wilgocia i kurzem

nie wolno ustawiac urzadzenia w poblizu urzadzen grzejnych lub wentylacyjnych

nie wolno uzywac urzgdzenia w poblizu tatwopalnych gazéw lub cieczy

urzgdzenie mozna zasila¢ wytacznie oryginalnym przewodem zasilajgcym

gniazdo sieciowe musi posiadac sprawne uziemienie

napiecie zasilajace musi byc¢ zgodne z parametrami podanymi na tabliczce znamionowej
znajdujacej sie na obudowie maszyny

nieprzestrzeganie powyzszej zasady moze grozi¢ porazeniem pragdem i pozarem

nalezy chroni¢ przewdd zasilajacy urzadzenie przed uszkodzeniem

nie uzywac przewodu zasilajgcego do przenoszenia urzadzenia i wyciggania wtyczki z gniazdka
dokonywanie zmian w instalacji elektrycznej urzadzenia lub przewodzie zasilajgcym grozi
porazeniem pragdem

po zakonfczeniu pracy nalezy wytaczy¢ urzadzenie wytacznikiem gtéwnym

urzadzenie nalezy wytaczyc z sieci jesli nie jest uzywane przez dtuzszy czas lub gdy jest
przenoszone

przed przeniesieniem urzgdzenia nalezy upewnic sie, ze grzatka wystygta; istnieje
niebezpieczenstwo poparzenia oraz zniszczenia powierzchni, na ktorej ktadziona jest
gorgca przystawka

21
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+ przed zdjeciem oston z urzadzenia koniecznie nalezy wyjac¢ wtyczke z gniazdka sieciowego

+ nie wolno dotykac grzatki - niebezpieczenstwo poparzenia

+ przed zmiang czcionek zamocowanych w ramce nalezy odczeka¢ 5 - 10 min, aby upewnic
sie ze elementy wystygty - niebezpieczeristwo poparzenia!

+ urzadzenie nalezy trzymac poza zasiegiem dzieci

+ nie wolno uzywac urzadzenia do innych celéw niz okreslone w instrukcji obstugi

+ nalezy kontrolowac sprawno$¢ urzadzenia

+ w przypadku zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci w pracy nalezy skontaktowac sie
Z serwisem

* urzadzenie jest przeznaczone wytgcznie do pracy w pomieszczeniach zamknietych
urzadzenie nalezy obstugiwac zawsze zgodnie z ogélnymi zasadami BHP

+ wszelkich napraw urzadzenia moze dokonywac jedynie osoba uprawniona

Przystawka Image Press jest przeznaczona do wykonywania ztocen na oktadkach
systemu Metalbind. Dzigki zastosowaniu czcionek (dostepne s3 rézne typy i
rozmiary czcionek, takze w réznych jezykach) mozliwe jest utozenie dowolnego
napisu i naniesienie go na oktadke. Istnieje réwniez mozliwos¢ przygotowania
specjalnej matrycy (np. logo).

9 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

1. Ze szczeliny bindujgcej wyjmij wszystkie wktadki bindujgce.

2. Patak (12) odsun maksymalnie do tytu i zdemontuj ogranicznik
ruchomy (jesli jest).

3.Ramieg urzadzenia (1) podnies do gdry, a uchwyt regulujacy
rozwarcie szczek (2) przesurn maksymalnie w lewo.

4.Zamocuj przystawke Image Press na zaczepach (4) bindownicy
(patrz rys. po lewej).

5.Wtacz wtyczke do Zrédta zasilania.

6.Wtacz przetgcznik znajdujacy sie z przodu, po lewej stronie
przystawki. Przetacznik zaswieci sie.

7. Ustaw regulator temperatury na pozycji 100°C.

Zaczekaj, az zaswieci sie dioda ,, READY". Oznacza to, ze grzatka osiggneta zadang tempera-
ture i mozna rozpoczac¢ prace.

Uwaga!

Optymalne rezultaty ztocenia przy uzyciu folii barwigcej i oktadek firmy OPUS sg uzyski-
wane dla temperatury 100°C. Jednak przy niezadowalajacych efektach ztocenia niezbedna
moze si¢ okazac zmiana temperatury. Nalezy wtedy przekrecic¢ regulator w prawo (aby
zwigkszyc temperature) lub w lewo (by zmniejszy¢ temperature).
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10 PRZYGOTOWANIE CZCIONEK

1. Potéz ramke na przystawce, do ramki
wtéz czcionki w taki sposob, aby
skomponowac odpowiedni tekst.

Uwaga! Do wyjmowania i wktadania
czcionek stuza dotgczone szczypce.
Koricowki szczypiec dotaczonych do
zestawu wktadaj w otwory w czcionkach.

Otwory pozwalaja tez odréznic gére od dotu czcionki. Otwor na dole czcionki jest wiekszy lub
przesuniety blizej krawedzi. Czcionki o rozmiarach 3,2 i 4 mm ze wzgledu na mate wymiary,
maja tylko znacznik okres$lajacy dolng strone czcionki.

Uwaga! Jesli ramka i/lub czcionki byty
wczesniej uzywane lub znajdowaty sie
w przystawce, odczekaj 5-10 min, az
wystygna. NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA!

ramka
z czcionkami

2. Przy uzyciu ogranicznikdw unieruchom
tekst w ramce.

3. Na grzatke nasuri ramke z czcionkami tak,
aby zza przystawki wystawaty jedynie
raczki ramki.

Uwaga! Przy wktadaniu ramki nie dotykaj
grzatki, wktadaj ramke trzymajac ja za

regulator R Y U
temperatury uchwyty — NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA!

4. Odczekaj 1 — 2 min, az czcionki sie nagrzeja.
11 PRZYGOTOWANIE MATRYC

Matryce (0-Matrix) przystosowang do wykonywania ztocen / ttoczen w urzadzeniu Image
Press mozesz zamoéwi¢ w firmie Opus. Mozesz réwniez uzy¢ wtasnej matrycy, jesli nie
przekracza ona wymiaréw 35 x 180 mm. Aby zamontowac wtasng matryce nalezy uzy¢ kleju
0-Matrix GLUE i przyklei¢ ja do ptytki 0-Matrix Base GP. Tak przygotowany zestaw wktadamy
do ramki O-Frame Matrix GP i matryca jest gotowa do uzycia.

Uwaga! Maksymalna powierzchnia aktywna matrycy to 13 cm2.
A. Matryce 0.Matrix (wykonane w Opus na Zyczenie klienta)

1. Wtéz matryce do specjalnej ramki 0-Frame Matrix GP w zaleznos$ci od rozmiaru matrycy.
2. Nat6z ramke na grzatke i poczekaj, az matryca sie nagrzeje.
B. Matryce wtasne klienta

1. Przyklej matryce do ptytki 0-Matrix Base GP uzywajac kleju 0-Matrix GLUE.
2. Wi6z matryce wraz przyklejona ptytka do specjalnej ramki 0<Frame Matrix GP.
3. Nat6z ramke na grzatke i poczekaj, az matryca sie nagrzeje.

Uwaga! Doktadna instrukcja krok po kroku dostepna jest wraz z ptytkami 0-Matrix Base GP. 23



12 WYKONYWANIE ZtOCEN NA OKtADKACH

1. Do szczeliny bindujacej wt6z ztocong oktadke. Upewnij sig, ze zostata ona wtozona do géry
nogami.
2. Pomiedzy oktadke a ramke wtdz arkusz folii.

Uwaga! Przytrzymaj folie¢ dotgczonym do urzadzenia magnesem, aby zapobiec jej prze-
suwaniu.

3. Przytrzymujac oktadke, przesun uchwyt regulujgcy rozwarcie szczek (2) maksymalnie w
prawo.

4. Przytrzymujac oktadke pchnij ramie urzadzenia (1) w dét.

5. Podnies ramig (1), a uchwyt regulujacy rozwarcie szczek (2) przesun w lewo.

6. Oktadke wyjmij ze szczeliny bindujacej, usun folie.

Uwaga! Gdy ttoczenie jest nieréownomierne, mozna wykonac korekte ustawienia grzatki.
Potrzebny nam bedzie klucz imbusowy 2 mm. Regulacji mozemy dokonac w pionie lub w
poziomie.

A. Pozioma regulacja odchylenia grzatki

Jesli docisk jest wigkszy z prawej strony, nalezy Srubke obraca¢ w lewo (patrz rysunek A).
Jesdli natomiast docisk jest wiekszy z lewej strony, obracamy srubke w prawo.

B. Pionowa regulacja odchylenia grzatki

Jesli docisk jest wigkszy w gdrnej czesci, nalezy Srubke obraca¢ w prawo (patrz rysunek B).
Jesdli natomiast docisk jest wiekszy w dolnej czesci, obracamy Srubke w lewo.

rys. A
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13 WYKONYWANIE ZtOCEN NA KANAtACH 0-CHANNEL

Za pomocg urzadzenia Image Press mozliwe jest rdwniez wykonanie ztocer / ttoczer na
kanatach 0.CHANNEL produkowanych przez firme OPUS. Niezbedna jest do tego przystawka
0.Goldchannel Base IP, ktéra dostepna jest jako wyposazenie dodatkowe.

1. Na przystawke 0.Goldchannel Base IP (a) natdz naktadke (b) w rozmiarze pasujgcym do zto-
conego kanatu (rozmiary s3 naniesione na goérze naktadki (b). Zauwaz, ze naktadka (b)
posiada od spodu otwory, ktére pozwalajg na osadzenie naktadki (b) na kotki znajdujace
sie w przystawce (a).

2. Na naktadke (b) natéz kanat.

3. Przystawke (a) wraz z naktadka (b) i kanatem zatdz na podpore debindujaca (d) urzadzenia
Atlas 300 mono.

4. Wykonaj ztocenie / ttoczenie analogicznie jak w rozdziale dwunastym (WYKONYWANIE Zt0-
CEN NA OKtADKACH).

Uwaga!

Za pomoca Srub (c) mozliwa jest ptynna reg-
ulacja pionowej pozycji napisu:

« przekrecajac sruby (c) zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara os napisu przesunie si¢
blizej dolnej krawedzi kanatu

« przekrecajac sruby (c) przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara os napisu przesunie si¢
blizej gérnej krawedzi kanatu

Sruby stuzg réwniez do wyréwnywania osi

napisu wzgledem osi kanatu.

Uwaga!

Istnieje mozliwosc ztocenia na kraricach
kanatu. Przesun kanat 0.Channel na nak-
tadce (b) w lewo badZ w prawo uprzednio odkrecajac ogranicznik boczny (10) za pomoca
klucza imbusowego.

Uwaga!

Do ttoczen na kanatach nalezy uzywac czcionek 5,5 mm lub
9 mm. Odpowiednio nalezy tez korzystac z ramek 1L5,5, 3L5,5
(napis powinien znajdowac si¢ w srodkowej linii) i 1L9.

1 \WYKONYWANIE ZtOCEN NA OKtADKACH NA PEYTY
CDCOVERS

Przystawka (D Cover Base IP (dostepna jako wyposazenie do
datkowe) umozliwia wykonanie ztocen na oktadkach CDcover

—
(dostepne w ofercie firmy OPUS)
 —

1. Nat6z na przystawke oktadke CDcover, kt6rg zamierzasz ztocic.
Mozliwe s3 dwa utozenia przystawki w zaleznosci od tego, w
ktorej czesci oktadki chcesz wyztocic napis.

- jesli napis ma pojawic sie w centralnej czesci oktadki CDcover,
wezszy brzeg przystawki (rysunek A) musi byc skierowany w dét

- jesli napis ma pojawic sie w gornej czesci oktadki CDcover, szer-
szy brzeg przystawki (rysunek B) musi by¢ skierowany w dot

25
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Uwaga!

« oktadka musi byc zatozona ,,do géry nogami* (grzbiet oktadki bedzie zawsze znajdowac
sie po prawej stronie)

+ tylna strona przystawki posiada gumowa cze$¢ w ksztatcie kota, ktéra powinna zostac¢
natozona na plastikowa czes¢ oktadki (miejsce na wiozenie ptyty)

2. Do szczeliny bindujacej urzadzenia Atlas 300 mono wt6z przystawke wraz z natozong na
nig oktadka CDcover. W zaleznosci od rodzaju oktadki CDcover przesuni przystawke:

+ maksymalnie w prawo - jesli uzywasz
oktadek CDcover z marginesem (jednobar-
wny pasek przy grzbiecie oktadki)

+ maksymalnie w lewo - jezeli uzywasz
oktadek CDcover bez marginesu (oktadka
jest pokryta jednolita okleing)

3. Postepuj analogicznie jak w przypadku stan-
dardowego ztocenia na oktadkach (patrz
rozdziat 12. WYKONYWANIE ZtOCEN NA OKtAD-
KACH)

Uwaga!

Po wykonaniu ztocenia i zdjeciu folii zale-
camy przetrzec¢ wyztocony napis miekka sz-
matka, aby usunac resztki folii.

Uwaga!
Przystawka Image Press zawiera element grzewczy, dlatego w przypadku zdjecia przys-
tawki z zaczepow zalecamy umieszczenie jej na podstawce w celu schtodzenia.

15 DANE TECHNICZNE - Atlas 300 mono

« maksymalna ilos¢ oprawianych kartek ............ccceeieinenii. 300 kartek*
T WABA NETIO ot e e 16,3 kg
*WABa BrUTtO oo e 19,5 kg
< WYMHArY (WX SX Q)  evvveeneireineeneeneeieeierneeneeneeaen, 260 X 435 X 315 mm

Przystawka Image Press

T WAEA NETEO it e 2,0 kg
*WAEBA DIUTTO e e 2,2 kg
2 ZASTIANIE i e 230V /50 Hz
*+ Sredni PODOI MOCY .ivivieiiiiiieiei e ee e e anens 100 W
« maksymalny pobor MoCY .....oeivieiiiiiiiiieeeee e, 600 W
< WYMHATY (W X SX Q) vrvvniiniiiiiieieeieeieeeeteereeaeeaenn 88 X 335 X125 mm

* préby wykonano na papierze o gramaturze 80 g/m?

01.12.14



Atlas 300 mono * Deklaracja zgodnosci

DEKLARACJA ZGODNOSCI

C€

Opus Sp.zo.o. deklaruje z petng odpowiedzialnoscia, ze urzadzenie, ktérego dotyczy
niniejsza deklaracja jest zgodne z postanowieniami nastepujacych dyrektyw UE
oraz powigzanymi z nimi normami zharmonizowanymi:

2006/95/WE; 2004/108/WE
PN-EN 60335-12004 +A1:2005+ A2:2008; + Ap1:2005+ Ap2:2006;

PN- EN 55014-1:2001; PN-EN50081-1:1996

Nazwa: OPUS Sp. z 0. o.

Adres: ul. Toruniska 8, 44-122 Gliwice

Typ: Urzadzenie do ttoczenia i ztocenia na gorgco
Model: IMAGEpress

Kraj: Polska

Data: 12.08.20Mm

Imie, Nazwisko: Krystian Nawrat

Podpis
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Guarantee is valid
OPUS in Poland only

KARTA GWARANCYJNA

program

na sprzedang
1 | 1=
MASZYNE:  seeeeceeaTreeerneeesseeeseesaeessaeenneeans

nr fabryczny:

SERWIS 72h

OPUS wykona naprawe serwisowg Twojego urzadzenia w rekordowym czasie 72
godzin! Czas liczymy od momentu dostarczenia do serwisu maszyny przez firme
kurierska DHL, do momentu zwrocenia naprawionej maszyny kurierowi.
Koszt transportu urzadzenia w obie strony ponosi OPUS.*

* Aby skorzystac ze specjalnej oferty SERVICE 72 konieczne jest wystanie przez klienta urzgdzenia w oryginalnym
opakowaniu. Karta gwarancyjna powinna by¢ kompletna i prawidiowo wypetniona z czytelng data, pieczatka, podpisem
sprzedawcy oraz kopig dokumentu sprzedazy. Oferta dotyczy maszyn w cenie zakupu do 1900 PLN netto.

Firma OPUS ma przyjemnos¢ udzielic:

2-letniej gwarancji na wszystkie urzagdzenia OPUS, EBA, IDEAL.
5-letniej gwarancji na niszczarki IDEAL (od modelu 2220 do 2503cc)
Dozywotniej gwarancji na noze tngce w niszczarkach IDEAL i EBA
(za wyjatkiem : shredcat, micro-cut, super micro-cut, wysokowydajnych
oraz specjalistycznych: OMD i HDP)
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WARUNKI GWARANCIJI

. Punktem serwisowym dla produktéw i towaréw OPUS objetych niniejsza gwarancjg jest serwis

firmy OPUS Sp. z 0.0. w Gliwicach , ul. Torunska 8.

. Gwarancja dotyczy towaréw zakupionych w Polsce i jest wazna wytacznie na terytorium

Rzeczpospolitej Polskiej.

. Przez naprawe gwarancyjng rozumie sie wykonanie przez punkt serwisowy czynnosci specja-

listycznych, wtasciwych dla usuniecia wady objetej gwarancja. Naprawa gwarancyjna nie obej-
muje czynno$ci przewidzianych do wykonania przez uzytkownika we wiasnym zakresie i na
wiasny koszt, ktore opisane sg w instrukcji obstugi urzadzenia.

. Gwarancja uznawana jest tylko w przypadku, gdy karta gwarancyjna bedzie kompletnie

i prawidtowo wypetniona z czytelng datg, pieczatka, podpisem sprzedawcy oraz kopig
dokumentu sprzedazy. Zalecane jest oryginalne opakowanie. W przypadku jego braku OPUS
nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne uszkodzenia urzadzenia podczas transportu.
Niespetnienie ktoregokolwiek z warunkéw daje prawo do odmowy wykonania naprawy
gwarancyjnej. W razie utraty karty gwarancyjnej duplikaty nie bedg wydawane.

. Firma OPUS zobowiazuje sie usunaé ewentualne uszkodzenia w terminie 14 dni roboczych od

daty dostarczenia urzgdzenia do serwisu. Deklarujemy wykonanie naprawy urzadzef w cenie
zakupu ponizej 1900 PLN netto w ciggu 72 godzin -program ,Serwis 72 h” - warunki
programu na pierwszej stronie.

. W przypadkach szczegblnych i uzasadnionych termin naprawy moze ulec wydtuzeniu.

. W okresie gwarancyjnym zapewnia sie uzytkownikowi bezptatne usuwanie uszkodzen wynika-

jacych z wad fabrycznych (wady materiatowe, btedy montazowe) wraz z wymiang czesci.

. Na wszystkie nowe czesci i podzespoty, wymienione w trakcie naprawy przystuguje gwarancja,

ktorej okres wynosi 12 miesiecy od dnia ich montazu.

. Gwarancja nie obejmuje czynnoSci konserwacyjnych (np. czyszczenia nozy w niszczarkach,

watkéw w laminatorach) oraz uszkodzen powstatych w wyniku:

nieprzestrzegania instrukcji obstugi (w przypadku braku instrukcji obstugi w opakowaniu
urzadzenia klient dokona pisemnego zgloszenia tego faktu gwarantowi do 7 dni od daty
zakupu w celu niezwtocznego uzupetnienia tego braku przez OPUS),

niewtasciwej konserwacji i przechowywania urzadzenia,

uzytkowania urzgdzenia niezgodnie z przeznaczeniem,

naturalnego zuzycia: watkow i rolek prowadzgcych w laminatorach, niszczarkach i falcerkach;
sprezyn w bindownicach oraz stepienia nozy tnacych w bindownicach, niszczarkach,
obcinarkach i gilotynach,

dziatania sit zewnetrznych (przepiecia w sieci, wytadowania atmosferyczne, itp.),

dostania sie przedmiotéw obcych do wnetrza urzgdzenia oraz dziatania korozji, wilgoci, pytéw,
celowego uszkodzenia sprzetu.



10. Uzytkownik traci uprawnienia z tytutu gwarancji w przypadku:

a) zatarcia lub zniszczenia oznaczen typu i numeru fabrycznego,

b) zerwania plomb i zabezpieczen fabrycznych oraz oznaczen gwaranta,

c) uszkodzen powstatych z winy uzytkownika, powodujgcych trwate pogorszenie jakoSci
urzadzenia (m. in. przekraczania dopuszczalnego czasu pracy urzadzen, przekraczania para-
metrow stosowanych materiatow, pracy urzadzen w warunkach niedostosowanych
do wymagan opisanych w instrukcji obstugi),

d) ingerencji serwisowej 0sdb nieupowaznionych,

e) korzystania z niewtasSciwych materiatéw eksploatacyjnych (m. in. przycinanej folii laminacyjnej),

f) niewfasciwych parametréw zasilania,

g) samowolnego dokonywania zmian wpiséw w karcie gwarancyjnej.

11. Okres gwarancji ulega przedtuzeniu o czas trwania naprawy w serwisie OPUS (transport
do i z serwisu nie jest wliczany w czas, o ktory przedtuza sie obowigzywanie gwarancji).

12.Wszelkie koszty zwigzane z nieuzasadnionym dostarczeniem urzgdzenia do naprawy
lub wezwaniem serwisu ponosi Kupujacy.

13. Gwarancja na sprzedany towar konsumpcyjny nie wytacza, nie ogranicza, ani nie zawiesza
uprawnien Kupujacego, wynikajacych z niezgodnosci towaru z umowa.

Piecze¢ punktu sprzedazy

serus. - ]

OPUS Sp. z 0.0.

44-122 Gliwice, Torunska 8
tel. +32/ 420 12 55

fax. +32/ 231 12 29
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** wypetnia sprzedawca w przypadku innych uzgodnien
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REJESTRACJA NAPRAW

L.p.

Data
przyjecia

Data
wykonania

Opis
naprawy

Pieczeé
i podpis serwisu

Urzadzenia prosimy dostarczaé:

do punktéw sprzedazy, w ktérych zakupiono maszyne lub bezposrednio do serwisu:
OPUS Sp. z 0.0., 44 - 122 Gliwice, ul. Torunska 8






