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FIGYELMEZTETE S/INFORMA CICs SZIMBOLUMOK

MEGJEGYZES: A késziilék hasznélata el§ tt figyelmesen olvassa el a hasznalati utasi tast és a

biztonsagi ajanlasokat. Mentse el az utasi tasokat.

FIGYELMEZTETE S: Egy altaldnos figyelmeztet§ tébla minden felhasznalé figyelmét altalanos
veszélyekre hi vja fel. Mas figyelmeztetésekkel vagy szimbdélumokkal egyutt jelenik meg, amelyek

be nem tartdsa személyi sérliléshez vagy a berendezés kdrosodasahoz vezethet.

MEGJEGYZE S: Karbantartas és tiszti tas eld tt valassza le a késziiléket az aramellatasrol.

MEGJEGYZE S: Viseljen hegesztési biztonsagi cipé t.

MEGJEGYZE S: Hasznéljon pajzsot vagy hegeszté sisakot.

MEGJEGYZE S: Biztosi tsa a hengert felborulas ellen.

MEGJEGYZE S: Hasznéljon hegesztd kesztydi t.

MEGJEGYZE S: Hasznéljon hegesztési védd ruhazatot.

KERESZTETT KEME NYTABLAZAT: A hasznalt berendezések kételezd szelekti v gy jtése és a tobbi
hulladékkal egyltt torténd elhelyezésének tilalma. Nézze meg a részt

"HASZNA LT ESZKCZOK ARTALMATLANI TASA"

A termék megfelel a vonatkozé eurdpai iranyelveknek.

HASZNALATI UTASI TAS
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A KESZULEK CE LJA

ti pusu elektrédaval és hegeszt8 huzallal torténd hegesztésre hasznalhatd. A jelen kézikonyvben
emli tett termék egy elektronikusan vezérelt professzionalis szinergikus félautomata hegeszt§ gép,
"egy- és kettd s impulzus" funkciéval. Alacsony szén- és 6tvozott acélok, gyengén és er6 sen 6tvozott
acélok, alumi nium és 6tvozetei, réz és 6tvozetei, keményforrasztas stb. kézi, elektromos hegesztésére
tervezték.

minden ti pusu hegesztési munkahoz gyarakban, ipari Gzemekben, lakatos md helyekben,

javi tdmd helyekben stb.

PL| 6

A készu lék elektronikaja a kétféle tranzisztor el nyeit, a térhatdsu tranzisztorok egyszer(
iranyi thatésdgat és a nagy attorési feszultséget, valamint a bipolaris tranzisztorok kapcsolasi
sebességét 6tvoz8 IGBT tranzisztorokra épul.

A késziilék sokoldaltian alkalmazhatd, példaul terepmunkak elvégzésére és épuleteken belili
mindenféle javi tasi munkara. Szinergikus hegesztés funkcidja egy- és kett§ s impulzussal, aminek
koszénheté en minden hegeszthet6 anyag, kiildndsen a rozsdamentes acél és alumi nium
hegesztésénél a legjobb ming ségl hegesztés érhet§ el.

A készuiléket azoknak a szakembereknek ajanljuk, akik a legmagasabb szintl hegesztd berendezéseket
kovetelik meg.

A félautomata gépet csak rendeltetésszer( en szabad hasznalni. Az ebben a kézikdnyvben lei rtaktdl
eltéré hasznalat nem egyeztethetd 0©ssze a készulék rendeltetésszerli hasznalataval. A nem
rendeltetésszerd hasznalatbdl ered6 karokértvagy sértilésekért a felhasznalé/tulajdonos, nem a
gyarto feleld s. Termékeinek fejlesztése érdekében a gyartoé fenntartja a jogot az eltérés lehetd ségére
a fent emli tett termékben.

Biztonsagi okokbdl a késziiléket nem hasznalhatjak gyermekek és 18 év alatti serdiilé k, valamint
alkohol, kabi tészer vagy mas bodi té hatasa alatt allé személyek.

Azok a személyek, akik nem olvastak el ezt a hasznalati Utmutatot, figyelmesen olvassak el a készulék
els6 hasznalata el tt.

HASZNALATI UTASI TAS INVERTERES FE LAUTOMATA HEGESZTO GE P RTSMTF0002
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BIZTONSA G

Ez a rész a félautomata hegeszt6 géppel végzett munka alapvet6 biztonsagi el§ i rasait tartalmazza

BIZTONSA G HEGESZTE S ALATT

AZ ARAMUTE S OLHETO : A hegeszté berendezések magas fesziiltséget termelnek. Ne
érintse meg a hegesztd pisztolyt vagy a csatlakoztatott hegeszté anyagot, amikor a
késziilék csatlakozik a hdlézathoz. A hegeszté aramkort alkoté 6sszes elem aramutést
okozhat, ezért ne érintse meg & ket puszta kézzel vagy nedves vagy sérult védd ruhazattal.
Ne dolgozzon nedves fellleten, és ne hasznaljon sérilt hegeszté kabeleket. FIGYELEM:
ﬁ A kulsé burkolatok eltavoli tasa a készulék halézatra csatlakoztatasa kdzben, valamint

a készulék hasznalata eltavoli tott burkolatokkal tilos! A hegeszt6 kabeleket, a féldkabelt,
a féldeld bilincset és a hegeszt6 berendezéseket j6 mi szaki allapotban kell tartani az

Uzembiztonsag érdekében.

I V Sugarak E Ghetnek: Fedetlen szemmel tilos kdzvetleniil az elektromos i vbe nézni.

Mindig hasznaljon megfeleld szi ré vel ellatott maszkot vagy arcvédd t. Védje a kdzelben

/.‘ tartézkoddkat nem gyulékony, sugarzaselnyeld képernyd kkel. Védje a kitett testrészeket
:q r__f:. nem gyulékony anyagbdl készl It megfelel6 védd ruhazattal.
4.

A GO ZOK ES GAZOK VESZE LYESEK LEHETNEK: A hegesztési folyamat
soran karos g8 zok és gazok képzé dnek, amelyek egészségre

veszélyesek. Kertllje el ezeknek a g6 zoknek és gazoknak a belélegzését.
) A munkahelyet megfelel6 en szell§ ztetni kell, és szell§ ztet§ vel kell

:q felszerelni. Ne hegesszen zart helyiségben. A hegesztendd elemek
P felllete mentes legyen a kémiai szennyez§ désekt6 |, mint példaul

zsi roldé anyagok (oldészerek), amelyek a hegesztés soran lebomlanak,
mérgez8§ gazokat képzé dve.

MEGJEGYZE S: Karbantartas és tiszti tas eld tt valassza le a késziiléket az dramellatasrol.

A SZIKRAK TU Z OKOZHATNAK: A hegesztésbé | szadrmazé szikrak tiizet,
robbanast és égési sériléseket okozhatnak a szabad bd rfeltleten.
Hegesztés kdzben viseljen hegeszt§ keszty(i t és védd ruhazatot.
Tavoli tson el vagy régzi tsen minden gyulékony anyagot és anyagot a
munkateruletrd I. Gyulékony folyadékokat tartalmazo zart tartalyokat

vagy tartalyokat nem szabad hegeszteni. Az ilyen tartalyokat vagy
tartalyokat hasznalat el6 tt ki kell 6bli teni
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hegesztés gyulékony folyadékok eltavoli tasara. Ne hegesszen gyulékony gazok,
g6 z0k vagy folyadékok kozelében. A tl zolté eszkdzoket (tl zoltd takardkat és por-
vagy héolté késziilékeket) a munkaallomas kdzelében, j61 lathaté és konnyen

hozzaférhetd helyen kell elhelyezni.

N

ELEKTROMOS TAPELLATAS: Huzza ki a halézati tapellatést, miel§ tt barmilyen munkat vagy
javi tast végez a készuléken. Rendszeresen ellend rizze a hegeszt6 kabeleket. Ha barmilyen
sérulést észlel a kabelen vagy a szigetelésen, azokat azonnal el kell tavoli tani. A hegeszt8 kabeleket

nem szabad 6sszenyomni, éles szélekkel vagy forré targyakkal érintkezni.

A HEGESZTETT ANYAGOK MEGE GE SEK LEHET: Soha ne érintse meg a hegesztett elemeket nem
védett testrészekkel. Mindig hasznaljon hegeszté kesztyl t és fogdt a hegesztett anyag

megérintésekor és mozgatasakor.

4
O

A ZA) KAROSI THATJA A HALLASAT: Bizonyos folyamatok vagy eszkézok &ltal okozott zaj

karosi thatja hallasat. Megnoévekedett zajszint esetén hallasvédd t kell viselni.

TU Z VAGY ROBBANAS: Ne m(i kodtesse a késziiléket gytlékony anyagok kézelében. Gys z6 djon
meg arrél, hogy az elektromos halézat megfelel6 en van kialaki tva a hegeszté géppel valo

egylttmd kodéshez. Az elektromos haldzat tulterhelése tiizet okozhat.

A LEESULO KESZULE K VESZE LYES LEHET: Hasznalja a foganty(t a készilék
hordozdsdhoz. Minden eszkdz emelésére alkalmas eszkdznek megfelel
teherbi rassal és stabil vondszerkezettel kell rendelkeznie. Ha a készu Iéket
targoncaval mozgatjak, a villaknak elég hosszunak kell lennitik ahhoz, hogy

tulnyudljanak a készuléken.

ATWTERHELE S TUMELEGEDE ST OKOZHAT: Ne hosszabbi tsa meg a hegesztési
ciklusokat, hagyja a készuléket leh( Ini a hegesztési ciklusok k6zott. Ha a készu lék
tulsagosan felforrésodik, rovidi tse le a hegesztési ciklus idejét vagy csdkkentse a

hegeszt§ aramot.

A STATIKUS KISULE S KAROSI THATJA A NYOMTATASI ARAMKORT: Miel§ tt hozzaérne
a nyomtatott aramkori lapokhoz vagy az elektromos rendszer alkatrészeihez, viseljen
foldel6 csuklépantot. Az elektromos rendszer alkatrészeinek tarolasara és

szalli tasara hasznaljon antisztatikus csomagolast.

OLVASSA EL AZ UTASI TASOKAT: Olvassa el figyelmesen a hasznalati Gtmutatét, és
kovesse az abban talalhaté informacidkat. A gyarté nem vallal felel6 sséget olyan

karokért, amelyek a jelen kézikonyvben foglalt irdnyelvek be nem tartasabdl erednek.

HASZNALATI UTASI TAS
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NAGYFREKVENCIUS SUGARZAS: A nagyfrekvencias sugarzas zavarhatja
aradidjeleket, a riasztérendszereket, a szami tégép-mi veleteket és a
kommunikacids berendezéseket. A felhasznalé kdteles gondoskodni
arrél, hogy az elektromos szerelés zavaraibol ered§ problémakat
szakképzett villanyszerel8 javi tsa ki. Az elektromos szerelést rendszerese
ellend rizni és karbantartani kell. Hasznaljon foéldelést, arnyékolast és

tulfesziltség-védelmet az esetleges interferencia minimalizalasa
érdekében.

AZ I VHEGESZTE S INTERFERENCIAT OKOZHAT: Az elektromagneses
energia zavarhatja az elektronikus berendezések, példaul szami togépek
és szami togép altal vezérelt eszk6zok mid kddését.

Gyé6 z6 djon meg arrol, hogy a hegeszt6 mu kodési kornyezetében lévé
berendezés elektromagneses kompatibilis. Az interferencia lehetd ségéne
minimalizaldsa érdekében a hegeszt6 kabeleket tartsa kézel egymashoz
és a lehetd legkdzelebb a talajhoz. Interferencidra érzékeny elektromos
berendezések esetén a hegesztési hely nem lehet 100 m-nél kdzelebb. A
készu léket ezen utasi tdsok szerint kell csatlakoztatni és foldelni. Ha az
interferencia tovabbra is fennall, a felhasznalonak tovabbi intézkedéseket
kell tennie, mint példaul a munkahely megvaltoztatasa, arnyékolt

vl

kabelek, vonalsz(i ré k hasznalata vagy a munkahely biztosi tasa.

" C Pk

ALTALANOS BIZTONSA GI UTASI TASOK

A

Miel6 tt elkezdené a munkat ezzel a készllékkel, ismerkedjen meg az 6sszes kezel6 elemgel. Gyakorolja a készulék

hasznalatat, és kérjen szakembert, hogy ismertesse a funkcidékat, a mi kodést és a munkatechnikat. Gy6é z6 djon meg

arrél, hogy meghibasodas esetén azonnal ki tudja kapcsolni a készl léket. A késziilék nem megfelel§ hasznalata

sulyos sértléseket okozhat.

A Avédé eszkdz és az egyéni védé felszerelés az On sajat védelmét szolgélja

harmadik felek egészségére és egészségére, és garantaljak a késziilék tokéletes ml kddését.

+ Csak a gyarto altal szalli tott és ajanlott cserealkatrészeket és tartozékokat hasznaljon

produceré.

* Soha ne fogja meg a készliléket a pengéjénél vagy a késziilék védS burkolatanal fogva. Ne vigye a csatlakoztatott eszkdzt

ugy, hogy az ujja a be-/kikapcsolén van.

+ Hlzza ki a csatlakozédugét a konnektorbdl, ha nem hasznalja a készu léket, vagy szalli tani ki vanja

feltigyelet nélkul

hagyja, vagy amikor megvizsgalja vagy tiszti tja. « Ne ki sérelje meg sajat maga megjavi tani

a készliléket, hacsak nincs erre kiképzett. A jelen kézikdnyvben fel nem sorolt munkdakat csak felhatalmazott szervizek

végezhetik el.

* Ne szalli tsa a késziiléket a kabelnél fogva. Ne a kabellel hizza ki a dugét a halézatbél. Ovja a kébelt a magas

h6é mérséklettd |,

olajtol és éles szélektd |I.

HASZNALATI UTASI TAS
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* Ne hasznalja a késztiléket gyulékony folyadékok vagy gazok kézelében. Ennek elmulasztasa esetén
ajanlasok szerint tl z- vagy robbanasveszély all fenn.

+ A felhasznalé felel s a mas embereknek okozott balesetekért vagy sérulésekért, valamint a
ebbd | eredd kart a tulajdonukban.

* Tarolja a készuléket szaraz, gyermekektd | elzart helyen.

« Qvatosan kezelje a késziiléket. Tartsa a késziiléket olyan &llapotban, hogy a fej

tiszta volt, hogy jobban és biztonsagosabban dolgozhasson. Tartsa be a karbantartasi el6 i rasokat.

ARAMUTE S ELLENI VE DELEM

* Ellend rizze, hogy a halézati feszl Itség megegyezik-e az adattablan szereplé adatokkal.
* Minden hasznalat el§ tt ellend rizze a készuléket, a tdpkabelt és a csatlakozét

kar szempontjabol. Kertilje a test érintkezését foldelt részekkel (pl. fém keri tés, fémoszlop).

* A hosszabbi t6 kabel csatlakozdjat védeni kell a froccsend vi zt8 |, és gumibdl vagy gumibdl kell készi Inie
fedett. Csak olyan hosszabbi tét hasznaljon, amelyet ki Itéri hasznalatra terveztek
égbolt és megfelel§ jelolésekkel kell ellatni.
* Fektesse le a kabelt a munkaterulettd | tavol, és gy6 z8 djon meg arrdl, hogy a személy moégott van
a késziilék mu kodtetését.
* Ne hasznaljon sérult kabeleket, csatlakozdkat, dugaszokat vagy olyanokat, amelyek nem felelnek meg az el6 i rasoknak

csatlakozé kabelek. Ha a tapkdbel megséril vagy elvagoédott, azonnal hizza ki a dugét a konnektorbdl.

* Ne hasznalja a késziiléket, ha a kapcsol6t nem lehet be- vagy kikapcsolni. A sérult kapcsolék cseréjét
U gyfélszolgalati helyen kell elvégezni.
* Ne terhelje tul a készu léket. Csak a megadott teljesi tménytartomanyon beltl md kddjon. Ne hasznaljon kis

teljesi tményl gépeket nehéz munkakhoz. A készliléket csak arra a célra hasznalja, amelyre szantak.

ELEKTROMA GNESES MEZO

Az elektromagneses mez6 k munkahelyi kialakuldsanak csdkkentése érdekében:

1. Tartsa kozel egymashoz a vezetékeket (csavarhatja vagy ragaszthatja 6 ket).
2. Akabeleket a kezel§ egyik oldalan helyezze el t§ le a lehetd legtavolabb.
3. Ne tekerje a kabeleket a teste koré.

4. Tartsa az aramforrast és a kabeleket a lehetd legtavolabb a kezel8 t6 I.

5. Csatlakoztassa a hegeszt6 bilincset a lehetd legkdzelebb a hegesztési ponthoz.

PACEMIKEREK

Hegesztés vagy hegesztési terlleten valé tartdézkodas el§ tt konzultdljon orvoséval. Az orvos elmagyardzza azokat a

lehetséges eljarasokat, amelyek lehetd vé teszik a hegeszt6 készulékkel valé érintkezést.

HASZNA LATI UTASE TAS INVERTERES FE LAUTOMATA HEGESZTO GE P RTSMTF0002
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KE SZULE K LEI RASA

ALKATRE SZEK LEf RASA
1. Gézéramlas teszt gomb
2. Induktivitas szabalyozé diéda
3. Bal oldali LCD paraméterkijelz6
4. Vezeték leégését vezérls didda (BURNBACK)
5. Ponthegesztési id6 t bealli t6 didda
6. HOTSTART funkcié bealli t6 diéda
7. Jobb LCD paraméter kijelzé
8. ARC FORCE funkciét bealli té diéda
9. VRD funkcié bealli té diéda
10. Huzalelé tolé6 gomb
1. Kétlépcsé s funkciévalaszté didda
12. 1,0 mm-es huzalvastagsag valaszté didda
13. Huzalvastagsag vélaszté diéda 0,9mm
14. Huzalvastagsag vélaszté diéda 0,8mm
15. Huzalvastagséag vélaszté diéda 0,6mm
16. Huzalvastagsag-valaszté gomb
17. Ponthegesztés vélaszté didda
18. Kétlépcsé s, négylépcsé s, ponthegesztési funkciévalaszté gomb
19. Négylépcsé s funkcidvélaszté diéda
20. Paraméterbealli t6 gomb és gomb a jobb oldali LCD kijelz6 n
21. Vegyes géz MIG hegesztési médszer vélaszté diéda
22. MIG hegesztési médszer valaszté diéda 6narnyékolt huzallal
23. Gomb és paraméteralli t6 gomb a bal oldali LCD kijelz6 n
24. MIG hegesztési médszer valaszté diéda alumi nium huzallal
25. Gomb a hegesztett anyag géazti pusénak kivalasztdsdhoz
26. Hegesztési mod kivalaszté gomb (MIG/MAG; MIG/MAG SYNERGIA; MMA; TIG LIFT
27. TIG LIFT elektr6da hegesztési médszer vélaszté diéda
28. MMA elektréda hegesztési médszer vélaszté diéda
29. MIG/MAG hegesztési médvalaszté didda szinergikus iizemmédban
30. MIG/MAG hegesztési médvalaszté didda kézi izemmédban
31. MIG hegesztési modszer valaszté didda CO2 gazpajzsban
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32 EURO hegeszté pisztoly foglalat
33. Tapcsatlakozé (+)

34. Polaritasvalté kabel aljzat

35. Konnektor (-)

36. Késziilék be/ki kapcsold

37. Tapkabel (230V)

38. Adattabla (informécio)

39. Aljzat a gazcs6 csatlakoztatdsédhoz
40. Csatlakozo a késziilék foldeléséhez
41. Ventilator

A

PANEL ES BEA LLI TASOK

HEGESZTE SI MCDSZER VA LASZTASA

SYNMIG

M

MA

Gyors kivalaszté gomb

Lef ras

NEKEM

Kézi MIG-MAG hegesztés

LASD MEG

MIG-MAG szinergikus hegesztés

10

MMA hegesztés

TIG Lift hegesztés

HASZNALATI UTASI TAS

INVERTERES FE LAUTOMATA HEGESZTO GE P RTSMTF0002




Machine Translated by Google

RED

- PL
113

A GAZPAJZS (MIG) VA LASZTASA

Gyors kivalaszté L
Gazti pus Lef ras
gomb

Szénacél hegesztése médszerrel
MAG CO2 pajzsban.

co2 FeC/Co2

Szénacél hegesztése modszerrel
MAG az Ar gazkeverék pajzsaban
FeC/ArCo2 +COo2.

o E308 Ar98 Rozsdamentes acél hegesztése médszerrel
MIG, argon pajzsban, adalékanyaggal

2% CO2, vagy tiszta argon.

Acél MIG hegesztése dnarnyékolt huzallal, gaz hasznalata nélkil.
FENVARAM E308 Ar98 Figyelem! Sziikséges a polarizacios vezeték polarizacidjanak (-)-ra torténd

moédosi tdsdhoz

Alumi niumétvozetek hegesztése a

AL AlMg5 magnézium, MIG moédszer, gazarnyékolas

argon

e i -

AVEZETEK ATME RO VALASZTASA (MIG)
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HEGESZTE SI IRANYI TASI MODSZER KIVA LASZTASA

Gyors kivalaszté gomb Lei ras
2T Két Utés
4T Négy Utem

SPT Ponthegesztés

FUNKCIOK MIG HEGESZTE SHEZ

Szimboélum

Lef ras

N

Induktivitads -10 - (+10)

Az induktivitas bealli tasa lehet§ vé tesziazi v jellemz6 inek
optimalizalasat a hegesztendd lemez vastagsdgatoél, valamint a
hegesztési mdédszerektd | és koriIményektd | figgd en. A funkcid
vékony acéllemezek hegesztésekor, azok égésének
megakadalyozasakor, valamint horganyzott lemezek forrasztasakor
hasznos. Az induktivitas értékének valtoztatasa a hegesztési
froccsenés mennyiségét is csokkenti. Minél nagyobb az induktivitas
értéke (+), annal kisebb a frocskolés, ha az érték negati v (-) a frocsko
-10% (kemény i v/ domboru varrat / tobb frocskolés) / + 10% (lagy

i v/lapos varrat / kevesebb frocskolés).

Visszaégés 0-10 (huzal égési magassaga)

HASZNALATI UTASI TAS
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Ez a bedlli tas szabalyozza azt a rovid id6 tartamot, ameddig a
huzaladagol6 tovabb md koédik a f6 hegesztd pisztoly gombjanak
ledlli tdsa utan.

=

FOLT
A ponthegesztés 0 és 3 masodperc kozott alli thatod

FUNKCIOK MMA HEGESZTE SHEZ

Szimbélum

Lei ras

o=

HOTSTART

Az i v meggyulladdsakor md kédik, ami a hegesztd aram pillanatnyi
novekedését okozza a bealli tott érték folé. A HOT START ugy lett
kialaki tva, hogy megakadalyozza az elektréda hozzatapadasat az
anyaghoz, és naqy seqi tséqg az i v meqgyujtasakor.

fVvERG 0-10

Ez a tulajdonsdg megkdnnyi ti az olvadt anyagcseppek atvitelét az
elektrédarél az alapanyagra, megakaddlyozva az i v kialudasat,
amikor a cseppek érintkezést (azaz révidzarlatot) okoznak az
elektréda és a hegeszt§ medence koz4tt.

VRD (BE/KI)
Ez a funkcié biztonsagos szintre kisttve korulbelll 20 V-ra csdkkenti
a kimeneti feszl Itséget, kiklisz6bélve az aramutés veszélyét.

HASZNALATI UTASI TAS
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PARAME TEREK BEALLI TASA

Technic

RTMSTFOOO2

PARAMETER CHOICE

Két gomb (gomb) hasznélhatd a hegesztési beadlli tdsok és paraméterek bedlli tasara. A bal oldali gomb a fesziiltség

bealli tdsara szolgal MIG/MAG hegesztés kozben. Ennél a mddszernél a jobb oldali gomb a huzalel§ tolds bealli tasara
szolgal. A (MIG és MIG SYN) paraméterek kozotti valtdshoz nyomja meg egyszer a jobb oldali gombot az adott induktivitas-
bealli té diéda vilagi tdsahoz. A gomb Ujbdli megnyomasaval a visszaégés funkciéhoz jut, ismételt megnyomasaval pedig az
"SPT" ponthegesztési id6 bedlli tdsdhoz a SPOT mddszerhez. A megfeleld funkcié kivalasztasa utan a forgatégombbal

bealli tjuk a ki vant értéket és a gomb megnyomasaval elfogadjuk az adott paramétert.

Az MMA médszernél a hegesztési paraméterek bedlli tdsahoz hasonléan a MIG/SYN MIG médszerhez a jobb gomb
megnyomasaval a HOTSTART, ARC FORCE és VRD bealli tasi médokba Iépiink.
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A JELOLE SEK LEI RASA AZ ADATLABAN

———"—| Egyenaram (DCQ)

1~ (AC) tdpegység szimboluma.

U1 Névleges bemeneti fesziiltség (AC)

I[1TMAX|Maximalis bemeneti &ram

[1EFF|Hatdsos bemeneti &ram

U0 Jiresjarati feszltség (nyitott &ramkori feszi ltség)

12 Kimeneti aram

U2 Kimeneti feszl Itség terhelés alatt

Hegesztési ciklus

(Ez a terhelés alatti munkaid6 szazalékos aranya a teljes munkaciklus idejéhez képest)

« Erték 0-100%

* Ennek a késziiléknek a szabvanya szerint egy teljes munkaciklus 10 perc. Példaul a
40%-os ciklus lehet6 vé teszi a folyamatos terhelés alatti hegesztést 4 percig. a

"pihend id6 " pedig 6 percig tartson. A terhelés alatti izemid6 tullépése utan a
gépet egy hé biztosi ték kikapcsolja.

A készlilék egyfazisi egyenarammal hegeszt

A hegeszt6 gép MMA és TIG LIFT hegesztéshez hasznéalhaté

A hegeszt6 gép MIG/MAG hegesztésre szolgal

HASZNALATI UTASI TAS INVERTERES FE LAUTOMATA HEGESZTO GE P RTSMTF0002
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MU SZAKI ADATOK

Modell RTMSTF0002

Hegesztési ,,
ME/MAG MMA/TIG EMELO

madszer

Tapegység 230V / 50Hz

Ajanlott
. .y 25[A]
biztosi ték

6,1 kVA 5,8 kVA

Energiafelhasznalas
30-250 [A] 20-225[A]
Hegesztési tartomany

Hegesztési
feszlltség 15,5-26,5 [V] 20,8-29 [V]
ME/MAG

Munkaciklus

250 A 225 A
hegeszté dram 60%

Munkaciklus 193 A 174 A

hegesztd dram 100%

62V 62V

Nyitott dramkori fesziiltség

Drét atmérd 0,6/0,8/0,9/1,0 [mm]

Elektréda
1,6 -5 [mm]

atméré je

Hazvédelmi osztaly P21S

Waga netto 12,35 kg

ALTALANOS FELTE TELEK A KE SZULE KEL VALOMUNKA HOZ

ALTALANOS GONDOLATOK

a) Kipihenten, jézanul, égésgatlé anyagbdl vagy b6 rbé | készilt munkaruhdban kezdje el a munkat, takarja be a hajat
svajcisapkaval vagy kalappal, viseljen égésgatlé nadragos cip§ t, viseljen hegeszt6 kesztyl t a kezén és viseljen személyi

védd felszerelést. felszerelés - b6 r kotény, hegeszté maszk, védé szemuiiveg, egyéni légzésvédd felszerelés.

b) Az elektromos hegesztd berendezések beszerelésével, szétszerelésével, javi tdsaval és ellend rzésével kapcsolatos
munkdakat megfelel§ képesi téssel rendelkez6 munkavallalék végezzék.

c) Tobb hegesztési energiaforras kombinaciéja nem okozhatja a kombinalt energiaforrasok kimeneti aramkorei kozotti
megengedett feszlltség tullépését terhelés nélkuli dllapotban.

d) A hegeszté aramkoért nem szabad féldelni, kivéve, ha a munkadarabok féldelve vannak.

e) A munkadarabot az energiaforrassal 0sszek6té hegeszté kabeleket kdzvetleniil a munkadarabhoz vagy a

berendezéshez kell csatlakoztatni, a lehetd legkdzelebb a hegesztési helyhez.

ALAPVET® MU VELETEK A MUNKA KEZDESE ELOTT

A hegeszté nek:
a) ismerkedjen meg az épi tési dokumentacidval és a hegesztési munkak korével,
b) megtervezi az egyes hegesztések végrehajtasadnak sorrendjét,
HASZNALATI UTASI TAS INVERTERES FE LAUTOMATA HEGESZTO GE P RTSMTF0002
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c) megfelel§ koté anyagot készi teni,

d) megfelel6 arc- és szemvédd t készi teni,

e) ellend rizze a hegeszté berendezés és a munkafogantyu csatlakozasainak allapotat,

f) ellend rizze, hogy a hegesztés nem jelent-e veszélyt a kdrnyezetre (i vsugarzas hatdsa, gyulékony elemek meggyulladdsanak
lehet6 sége),

g) ellend rizze, hogy falhegesztés esetén a masik oldalon nem keletkezhet-e td z,
TEVE KENYSE GEK HEGESZTE S ALATT

a) Védje a munkaallomast, kivéve, ha vannak rogzi tett, mozgathat6 tikrozé dés- és froccsenésgatlé képernyé k.
b) A hegesztéshez csak jo mU szaki allapotu (sértetlen szigetelés) elektromos kabeleket és munkafogantyukat hasznaljon.

c) Csak megfelel§ vastagsagu elektrodakat és hegesztd huzalokat hasznaljon.

d) A hegesztend6 munkadarabot megbi zhatdan és szilardan régzi tse és helyezze el Ugy, hogy ne sértljon meg.
e) A hegesztendd munkadarabokat Ggy helyezze el, hogy azok ne mozduljanak el, ne boruljanak fel.

A salak megutésekor hasznaljon tl kalapacsot és véd6 szemiveget.

f) A kazanban, tartalyban vagy zart térben végzett hegesztéskor, figgetlenil a hasznalt szell6 zésté |, hasznaljon légzésvédé t.
g) Tartalyok, kazdnok és egyéb fém helyiségek belsejében végzett munka sordn hasznaljon 24 V-os elektromos vilagi tast.

h) Gyé z6 djon meg arrél, hogy a hegesztett elem nem jelent leesés vagy elmozdulds veszélyét, ami veszélyes lehet az emberekre
hegeszt6 .

i) Allvanyok hegesztésénél ellend rizze azok allapotét.

j) Védje a légutakat, a szemet, az arcot és a kezet az égési sériilések és az expozi ci6 ellen megfelel6 egyénivédd felszerelés
hasznélatéval.

k) Kapcsolja be az egyedi légelszi vét, ha van, hogy a gdznemi kibocsatast eltavoli tsa az allomasrol.

1) Csak megfelel§ , sértetlen és olajmentes szerszdmokat és mi helysegédeket hasznéljon.
TILTOTT TEVE KENYSE GEK

A hegesztd nek tilos:

a) Hegesztésre vagy hegesztés utan eld készi tett forré fém megfogdsa.

b) A sérilt elektromos kabeleket (elektromos szerelés) sajat maga javi tsa meg.
) Tartsa az elektrédatartét a karja alatt a munkasziinetekben.

d) A hegeszt6 maszk tul messzire tolasa az arctél, letétele, miel tt az i v kialszik, vagy az i v megvilagi tasa arcvédelem nélkal.

e) Hegesztés a munkadarab megfelel6 foldelése nélkul.
f) Hasznaljon hegeszt6 berendezések ideiglenes csatlakoztatasat.

g) A munkadllomas padléja nedves, cslszds, egyenetlen, szeméttel szennyezett vagy akadalyozott legyen.

ALAPVETO MU VELETEK A MUNKA BEFEJEZE SE UTAN

A hegeszt6 nek:

a) Valassza le a hegeszt6 gépet a feszlltségrd |.

b) Ellend rizze, hogy hegesztés kézben keletkezett-e tl z az allomason vagy annak kézelében.
c) Tegye rendbe a munkadllomast, tavoli tsa el az elektrédacstcsokat és a hegesztési salakot.

d) Rendezze meg a hegeszt§ berendezést.
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ZAROMEGJEGYZE SEK

a) Tartalyban, kazanban vagy mas zart helyiségben (15 m3-ig ) végzett hegesztési munkak soran a hegeszt6 t
egy masik, ki vil tartézkodé személynek kell biztosi tania.

A KE SZULE K HASZNA LATA

CSATLAKOZAS A HALCZATHOZ

A Miel6 tt a készlléket az dramellatd halézathoz csatlakoztatna, ellend rizze a feszultséget, a fazisok
szdmat és a frekvenciat.

A tapfeszlltség paraméterei a jelen kézikdnyv mi szaki adatok részében és a készulék adattablajan
talalhatok.

Ellend rizze a késziilék foldeld kabeleinek csatlakozasait a taphalézathoz.

Gy6 z8 djon meg arrdl, hogy a haldzati tapellatds megfelel a készilék bemeneti teljesi tményigényének
normal mi kodési korilmények kozott.

A biztosi ték mérete és a tapkabel paraméterei a jelen kézikényv md szaki adatai kozott talalhaték.

A taphaldzatnak stabil fesziltséggel kell rendelkeznie. A tapkabelek keresztmetszete nem lehet kisebb 2,5
mm-nél.

Csatlakoztassa a tapcsatlakozé nélkili eszkdzdket az aldbbiak szerint: az alabbi utasi tadsokat.

A A tapkabel és a csatlakozo csatlakoztatasat és cseréjét szakképzett villanyszerel6 nek kell elvégeznie.

A sarga-zold szigetelésli kabel foldelést jelent, és mindig a foldelés szimbdlummal (PE) jel6lt aljzatba kell
csatlakoztatni, fuggetlendl attél, hogy 230 [V]-os tdpegységré | van szb.

— FOldelektréda szimboélum.

AZ ELEKTRCDA VEZETE K TELEPI TE SE

1. Gy8 z6 djon meg arrol, hogy a meghajtd egységbe szerelt gérgé k megfelelnek a behelyezett huzal
ti pusdnak és a&tméré jének. Ha a gérgé hornya eltér az elektréda huzalatméré jété |, alli tsa be a
hornyot a gérgé megfordi tasaval vagy cseréjével. Acélhuzalokhoz hasznaljon V-alakd hornyu
gorgé ket, U-alakd hornyd alumi niumhuzalokhoz.

2. Helyezze az orsét az elektrédahuzallal az orsérégzi t6 mechanizmusra, G gyelve arra, hogy a huzal
letekerésének iranya 6sszhangban legyen a huzalnak a meghajté egységbe valod belépésiiranyaval.

3. ROgzi tse az orsoét leesés ellen az orsotesten 1évé anya meghuzasaval.

4. Egyenesi tse ki az orséra tekert huzal végét, vagy vagja le a hajli tott részt, majd
reszelje le, hogy ne legyen éles.

5. A huzal adagoléba valé beadagolasahoz engedje el az adagolégdrgd k nyomasat.
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6. Illessze be a huzal végét az adagold hatuljan taldlhaté vezetd be, vezesse at a hajtdgorgd kon, ésillessze be a
hegeszt6 pisztolyhoz vezetd csonkba.

7. A bilincs meghuzdsaval nyomja be a huzalt a hajtégorgé k hornyaiba. Illusztrati v fotoé
lent:

8. Tavoli tsa el a gazflvdkat, és csavarja le az érintkezé csucsot.

9. Kapcsolja be a készuléket, hajtsa ki a fogantyut Ggy, hogy egyenes vonalban legyen, majd nyomja meg a
fogantyun lév8 gombot, ami g egy vezeték meg nem jelenik a kimenetben (kb. 20 mm), engedje el a gombot.

10. Csavarja fel az érintkez8 csucsot, és szerelje fel a gazfuvokat.

11. Alli tsa be a nyomaseré t a nyomégomb elforgatasaval. A tdl kis nyoméerd a hajtégérgé megcstiszasat

okozza. A tul nagy nyomas néveli az adagolasi ellenallast és deformalja a huzalt, ami vadgast okozhat.

VEDO GAZ CSATLAKOZTATAS

1. Helyezze a palackot a megfelel§ védé gdazzal a félautomata polcara, és a mellékelt védd eszk6zok segi tségével
a konzolra régzi tve védje meg a felborulas ellen.

2. Tavoli tsa el a rogzi t§ sapkat, és egy pillanatra csavarja le a hengerszelepet az eltavoli tdshoz
lehetséges szennyezd dés.

3. Szerelje be a reduktort tigy, hogy a nyomasméré k fliggd leges helyzetben legyenek.

4. Csatlakoztassa a félautomata készuléket a hengerhez (kimenet a reduktorbdl) egy megfelel§ tomlé vel.

5. Csak hegesztés el§ tt nyissa ki a sz( ki t6 szelepet. A hegesztés befejezése utan a palackszelepet el kell zarni.

6. Kerllje a hegesztést szabadban vagy huzatban - egy 1églékés megzavarhatja a védé gaz dramlasat és

megfoszthatja a folyékony fém védelmét.

MMA HEGESZTE S

A készlilék bevonatos fogyoelektrédakkal hegeszthetd .

1. Az MMA médszerrel toérténd hegesztéshez valassza az "MMA" lehetd séget a valasztépulton.
A panel bealli t6 gombjaval alli tsa be az A hegesztd aramot.
Ezenki vil, preferenciditdl fiiggé en, kivalaszthatja és bedlli thatja a Hotstart, az Arc force és a VRD-t.
Az aktualis érték megjelenik a késziilék kijelz6 jén. Egyes késziilékek ezek a funkcidk be vannak épi tve
alapértelmezett értékekkel, kézi bedlli tas nélkul.

2. Dugja be a hegeszté kabeleket a halézati aljzatokba (plusz és mi nusz).
Az ajanlott hegeszt6 aram, polaritas és elektrodaszari tasi kovetelményeket az elektrédagyartdk a

csomagolasukon feltl ntetik.
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MIG-MAG / MIG-SYNERGY HEGESZTE S

A készlilék MAG hegesztésre hasznalhaté kézi izemmodban, azaz kézi paraméterezéssel -
akarcsak egy hagyomanyos félautomata hegeszté gépben.
1. A kezel8 panelen valassza a MIG-et, vagy szinergikus hegesztés esetén
valassza ki a MIG SYN elemet.
A huzaldtmérd kivalasztasi mezé akti v marad, valaszthat egyet az atmérd k koziil, de a bealli tasi
tartomany mindegyiknél azonos. Tehat alapvetd en az &tmér6 megvalasztasa nem szami t.
2. Valassza ki a megfelel§ hegesztési vezérlési mddot a vezérl§ pulton.
3. Ha gazpajzsban hegeszt, csatlakoztassa a polaritas-atalaki té dugét a (+) aljzatba és a (-) tartdba.
tomeg.
4. Ha a FLUX-ot 6narnyékolt huzallal hegeszti, csatlakoztassa a polaritas-atalaki t6 dugoét az aljzatba

(-), és (+) a foldtartéban.

TIG-LIFT / TIG-LIFT IMPULSUS HEGESZTES

Az ezzel a médszerrel torténd hegesztéshez védd gaz-szabalyozo szeleppel ellatott kiegészi t6 AWI pisztolyt kell
hasznalni. A TIG pisztolyt a negati v polaritasu csatlakozéhoz (-), a gaztémld t pedig a gazpalack szd ki t8 héz kell
csatlakoztatni. Csatlakoztassa a poziti v (+) polaritasu csatlakozét a hegesztendd anyaghoz egy féldeld bilincses
kabellel.

ALAPVETO INFORMA CICK A HEGESZTE SRO L

amelynek sordn a fémet megolvasztjak, majd folyasztészerbevonattal bori tott fogyé fémelektrédaval elektromos
i vel hevi tve 6sszekapcsoljdk. Az elektromos dram elektromos i vet hoz létre az elektréda és az 6sszekapcsolandé
anyag kozott. A hegesztési folyamat sordn az elektréda bevonata a h6 mérséklet hatasara lebomlik, és gaznemd

anyagok keletkeznek, amelyek a hegesztés soran gazvédd ként szolgalnak, ill.

salak.

Ha az elektréda megfelel§ sebességgel mozog a hegesztési helyen, a lerakédott fém egy réteget képez, amelyet
hegesztésnek neveznek.

A hegeszté gépet valtakozé dramforrds taplalja, és valtakozd és egyendramot is képes el§ alli tani. A legjobb
hegesztési jellemz8 ket egyendarammal lehet elérni.

Afeszliltség és az dram mérése a hegesztd kdrben tdrténik. A feszultséget (V) az elektréda és a hegesztett felllet
kozotti i vhossz szabalyozza, és az elektroda atméré jété | figg. Az aramer6 sség a hegesztd aramkor

teljesi tményének mértéke, és amperben (A) mérik, egy gombbal szabalyozva.

A hegeszt6 aram bedlli tdsa az elektréda atméré jété |, a munkadarab méretétd | és vastagsagatdl, valamint a
hegesztési pozi ci6tdl fligg. Azonos vastagsagu anyagok hegesztésekor kisebb feltiletli anyagoknal kisebb elektrédat
és kisebb hegesztd aramot hasznalnak, mint nagyobb feltleteknél. Egy vékony fém kisebb dramot igényel, egy

kisebb elektréda kisebb fesziiltséget igényel.

A hegesztés vi zszintes és fliggd leges helyzetben térténé munkavégzés kdzben javasolt. Amikor azonban

figgd leges vagy mennyezeti helyzetben vagyunk kénytelenek hegeszteni, akkor érdemes alacsonyabbra alli tani az
aramerd sséget, mint a vi zszintes munkavégzésnél. A legjobb hegesztési varratok gy érhetd k el, ha az i vet réviden
tartjuk, az elektrédat egyenletesen mozgatjuk, és az olvadas soran az elektrédat allandé sebességgel lefelé mozgatjuk.

A részletesebb hegesztési eljarasokat a kézikonyv késé bbi részében mutatjuk be.
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ELEKTROMOS HEGESZTE S A GYAKORLATBAN

Senki sem tanulhat meg hegesztést Gigy, hogy a témaval kapcsolatos kézikdnyveket, Gtmutatékat vagy mas szakirodalmat olvas.
A helyes hegesztés képességét csak gyakorlassal lehet elsajati tani. A mellékelt kézikdnyvben taldlhatd informaciék célja, hogy
a tapasztalatlan emberek megértsék a bevonatos elektrodakkal torténd hegesztés alapelveit, és megkdnnyi tsék a tanulas

megkezdését. A hegesztéssel kapcsolatos tovabbi informacidkért olvassa el a témaval foglalkozo szakirodalmakat.

A hegesztd gép kezeld jének ismeretei tilmutatnak magara az i vre vonatkozé informaciékon. A hegeszté gép hasznaléjanak
tudnia kell az i v szabalyozasat, amihez ismerni kell a hegeszt6 kort és a hegesztés soran aramot ad6 berendezést. A

hegesztd kabel a hegeszté tartéban kezdé dik, ahol az elektréda van felszerelve, és a csatlakozénal ér véget, amely a kabelt a
hegeszté géphez rogzi ti. Az aram a hegeszt8 kabelen keresztiil az elektrédatartéba, majd az elektromos i ven kereszti| folyik.
Az i v masik munkaoldaldn az d&ram az alapfémen keresztii| a féldel§ vezetékhez, majd vissza a késziilékhez folyik. A rendszert
le kell zarni. A tdmegtartot szilardan a megtiszti tott nemesfémre kell régzi teni. A fémet meg kell tiszti tani a festéktd |,
rozsdatdl stb. Ez sziikséges a j6 aramaramlas eléréséhez. Csatlakoztassa a visszatéré kabelt a lehetd legkdzelebb a hegesztési
ponthoz. Kerlilje a hegeszt6 aramkor csuklépantokkal, csapagyakkal, elektromos rendszerekkel és mas hasonlé targyakkal valo

lezarasat, amelyek akadalyozhatjdk az &ram dramlasat a rendszerben.

Az elektromos i v a hegesztett anyag és a hegesztd karba szerelt hegeszté elektréda csicsa kozotti térben jon létre. Az olvadt

fém az i v moégott mozog az anyagok illesztése mentén, hegesztési kotést hozva létre.

Az elektrodahegesztéshez a hegeszt8 csucs er§ s és biztos megfogasa, stabil kezek, j6 latas és jo lelki allapot szl kséges. A

hegeszté gép kezeld je ellend rzi a hegesztési i vet, és ezdltal a |étrehozott varrat ming ségét.
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ELEKTROMOS I VHEGESZTES

Sz. Név 1. Névtelen
Magrud 2. Fedél 6. Elrontani
7. Hegesztett elem
3. Fémcsepp 4. 8. Folyékony salak
GazvédS pajzs 5. Hegesztési 9. Megszilardult salak
medence 10. Hegesztésii v
1. abra

Az 1. dbra az elektromos i vhegesztés soran fellép8 jelenségeket mutatja be, vagyis nagy nagyi tassal, amit
a hegeszté lat.

Az i vtér az dbra kdzepén lathatd. Az i v az elektréda csucsa és a hegesztett anyag kdzotti helyen jon létre.
A hegeszt6 i vhé mérséklete eléri a 33150C-ot, ami elegendd az alapfém megolvasztdsahoz. Mivel az
elektromos i v nagyon fényes, nem lehet fedetlen szemmel nézni, nagyon fajdalmas égési sértilést okozhat
a retindban, vagy maradandé lataskarosodast okozhat. A specidlis hegeszté maszkokat és sisakokat
hegesztésre tervezték, hogy védjék a szemet hegesztés kdzben.

Hegesztd vel végzett munka soran az elektromos i v elkezdi "huzni" a fogantyut, ami hasonli t a féldh6z
tartott kerti toml6 bé | szarmazé vi zaramhoz. Az olvadt fém egy medencét vagy kratert hoz létre (az olvadt
szubsztratum egy kis terUlete), amely koveti az elektromos i vet. Mi g
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Ahogy az elektréda mozog, a medence lehl | és megszilardul. A hegesztés soran felszabadulé salak védi a

hegesztést a hegesztés soran.

A MEGFELELO ELEKTCDA KIVA LASZTASA

A bevont elektroda funkciéja nem csak az elektromos feszultség atvitele az i vre. Az elektréda
fémmagbdl és bevonatbdl készil. A fémmag elektromos i vben megolvad, kitdltve a két 6sszekapcsolt
fémdarab kozotti rést. A bevonat az elektromos i vben is megolvad vagy megég, i gy fontos szerepet
tolt be a hegesztési folyamatban. Az elektréda olvadasa soran az elektrédabevonatban 1év8 kémiai
vegyt letek lebomlanak, gaznem(i termékek keletkeznek, amelyek felhd je stabilizalja az elektromos

i vet, és megvédi az olvadt fémet a Iégkdri komponensek okozta oxidaciotél és szennyezd déstd I. A
megmaradt vegyi termékek az elektrédamagbdl a folyékony fémmel egyu tt kertilnek a hegesztési
medencébe, és salakot képeznek, amely réteget képez a varraton, megvédve a hi tés soran
bekovetkez6 tovabbi oxidaciotol.

A kulonbozé ti pusu elektrodak kdzotti kiilonbségek f6 ként az alkalmazott bevonat ti pusatdl fliggenek.
A klls6 bevonat megvaltoztatasa jelent§ sen befolyasolja a hegesztési jellemzé ket. A lemaradé ti pusok
kozotti kulonbségek megértésével ismereteket szerezhet a munkdhoz megfelel6 elektréda kivalasztasardl.

Az elektroda kivalasztasakor figyelembe kell venni:

1. Készult példaul acélbdl, gyengén 6tvozott acélbdl, rozsdamentes acélbdl.
2. A hegesztett anyag vastagsaga.

3. A hegesztés helye.

4. Az alapfém md szaki allapota.

5. Sajat hegeszt6 gép-hasznalati ismeretei.

Az els6 négy pont szlikséges a hegeszt6 gép megfelel6 hasznalatdhoz, ezek elsajati tasa nélkil a
munka nehéz és faraszto lesz.

HELYES HEGESZTE SI HELYZET

A bemutatott hegesztési helyzet jobbkezeseknél van lei rva, balkezeseknél pont fordi tva.

1. Tartsa a hegeszt§ pisztolyt a jobb kezével.
2. Tegye bal kezét a jobb keze ala.
3. Bal kdnydkét hozza teste bal oldaldhoz.

Lehetd leg két kézzel hegesszen. Ez az elektroda jobb vezérlését eredményezi.
Probaljon balrél jobbra hegeszteni (ha jobbkezes). Tisztabban lathatja a hegesztési teruletet.
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oldalnézet elolnézet

2. 4bra

Tartsa az elektrédat enyhe szdgben az dbran lathaté médon.

TIPPEK AZ { V KEZDE SE HEZ
Gy6 z6 djon meg arroél, hogy a foldelési tarté jél érintkezik a hegesztési munkaterdlettel.
Engedje le a hegeszt§ sisakot, és dorzsélje az elektrédat a fémhez a hegesztés helyén, ami g szikrdt nem lat. DOrzsolés

kdzben emelje fel az elektrédat kérulbellil 3 mme-rel, hogy az i v stabilizalédjon.
Figyelem! Ha dorzsoélés kdzben ledlli tja az elektrédat, az elektréda megtapad.

Figyelem! A legtobb kezdd hegeszt6 Ugy prébalja meggyujtani az i vet, hogy meglitdgeti az elektrédat a lemezen.

Ennek eredményeként vagy az elektr6da megtapad, vagy a mozgas tul gyors, és az i v megszakad.

MEGFELELO I VHOSSZU

Az i vhossz az elektroda vége és a munkadarab kozotti tavolsdg. Ha az i v stabilizalédott, nagyon fontos a megfeleld
i vhossz bealli tdsa. Az i vnek kérulbelil 1,5-3 mm hosszdnak kell lennie. Az elektréda kiégése miatt az i vhosszt

folyamatosan médosi tani kell.

Az i jiranyi tdsdnak legegyszer(i bb modja, ha a halldsara hagyatkozik. A helyes i vhosszt a serpenyd n torténd
tojassutéshez hasonlé recsegés jellemzi. A tul hosszd abnormalis i v Gireges sziszeg6 hangot vagy fujé hangot

eredményez.

MEGFELELO HEGESZTE SI SEBESSE G

Fontos ellend rizni, hogy a medence kdveti-e az elektromos i vet. Fontos: ne nézzen kdzvetlenul az elektromos i vbe.
Hegesztési medence és hegesztési gerinc megjelenése a megszilardulas helyén

olvadt medence jelzi a megfelel6 hegesztési sebességet. A gerinc feltiletének kortlbeltl 10 mm-rel kell lennie az

elektréda mogott.
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az a hely, ahol a to
megszilardul

((( folyékony to

Alegtobb kezdd tul gyorsan hegeszt, ami vékony, "féregszerl " gydngyot eredményez. Ez akkor torténik, amikor nem

3. dbra

figyelem a tavat.

Fontos. A hegesztéshez nem szu kséges az i vet hulldmozni (oldalra vagy eldl-hatul). Hegesztés egyenes vonalban allandé

sebességgel. I gy kénnyebb lesz.

Kis vastagsagu anyagok hegesztésekor az elektréda mozgatasi sebességét névelni kell, hogy a fém ne égjen le, hasonléan

vastag anyagok hegesztésénél a sebességet csdkkenteni kell, hogy ndvelje a hegesztési varrat behatolasat.

HEGESZTE SI GYAKORLAT

A hegesztési ismeretek elsajati tdsanak legjobb médja a gyakorlati gyakorlas. Edzés kdzben ne feledje:

1. Helyes hegesztési helyzet.
2. Az i v melegi tésének megfelel§ maddja.
3. Helyes i vhossz.

4. Megfelel6 hegesztési sebesség.

GYAKORLATI GYAKORLAT

Szlikség lesz:

1. Enyhe acéllemez: 5 mm vagy vastagabb
2. Elektroda 3,2mm
3. Javasolt bedlli tds: 100-120A
a) Tanulja meg az i v meggyujtasat Ggy, hogy az elektrodat a fémhez dérzséli. Ugyeljen az elektréda szégére
helyes, és mindkét kezét hasznalja.
b) Miutdn megtanulta, hogyan kell izzi tani az i jat, gyakorolja az i vhossz helyes bedlli tadsat
azi j hangjat.
¢) Miutan elsajati totta ezt a Iépést, folytassa a tényleges hegesztéssel. Figyeljik meg a folyékony té és
keresd a gerincet, vagyis azt a helyet, ahol a fém megszilardul.
d) Varrjon oltéseket egy si k fémfellleten. Tegye 6 ket parhuzamosan a felsé éllel (a t6 led legtavolabbi éllel). Ez
gyakorlati készségeket ad az egyszerd hegesztések elkészi téséhez, és lehetd vé teszi az el rehaladas
egyszerl ellené rzését is. Konnyen beldthatd, hogy a tizedik hegesztés sokkal jobban fog kinézni, mint az

elsé . Folyamatosan ellend rzi hibait és
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korrigalasukkal a hegesztési technika terén elért fejl6 désed folyamatosan javulni fog.

Rendszeres edzéssel a hegesztés egy id§ utan mar rutin dolga lesz.

NEGYES FE MEK

A farmokon és kis U zletekben taldlhaté fémek tobbsége alacsony szén-dioxid-kibocsatasu acél, néha lagy acélt is ki nalnak. Az
ilyen ti pusu acélbol késziilt tipikus elemek leggyakrabban lemezek, lemezek, csévek, huzalrudak, sz6gek és gerendak. Ez a fajta

acél altaldban specidlis dvintézkedések nélkl | hegeszthetd . Egyes acélfajtdk azonban nagyobb mennyiségli szenet tartalmaznak.

Az ilyen acélokat leggyakrabban hajtérudakhoz, vago- és kdszord késekhez, tengelyekhez, tengelyekhez és ekevasokhoz
hasznaljak. A szénacélok a legtobb esetben sikeresen hegeszthetd k, de Ggyelni kell a megfelel§ hegesztési h6 mérséklet
fenntartdsara és a hegesztendd anyag el melegi tésére. Bizonyos esetekben a h§ mérsékletet gondosan ellené rizni kell a
hegesztési folyamat alatt és utan. A kulonb6z6 ti pusu acélok és egyéb fémek azonosi tasaval és hegesztésével kapcsolatos

atfogo informaciok megszerzése érdekében javasoljuk, hogy vasarolja meg és olvassa el a hegesztéssel kapcsolatos részletes

szakirodalmat.

A hegesztend6 anyag ti pusatél figgetlenul fontos megtiszti tani minden szennyezd dést6 | (rozsda, festék, olaj, por stb.), ami

jelentd sen befolyasolja a varrat min6 ségét.
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wada spoiny wyglad przyczyna powstawania
porowato$é Niedostateczny przeplyw gazu -

_ pommen wynosic 8-15 /min

Odpryski wystepujace w dyszy ga-
zu szkodza ochronie gazowej

Przeciqgi powietrza w obszarze
| spawania

Uchwyt trzymany Zle lub za daleko
| od elementu spawanego

Element spawany wilgotny, zatlu-
szczony lub zardzewialy

spoina zbyt Za duza szybkosc spawama
waska

| Za maly prad spawania w stosun-
ku do szybkosci spawania

wady ( m ( 5 Nieregularne ruchy uchwytu
potaczenia -

Za niskie napigcie spawania

znaczne Za duze napigcie spawania

napylenie Zanieczyszczona dysza gazu
Element spawany wulgotny‘ zatiu-
szczony lub zardzewialy

spoina Za dlug| wolny wylol drutu

nieregularna ‘

Za duzy prqd spawania w stosun-
ku do wybranego napiecia

Za mala szybkos¢ spawania
niedostateczny S H § Za maly prad spawania w stosun-
wtop — ku do wybranego napiecia.

A behatolas hianya akkor kdvetkezik be, ha a ferde szdg tul kicsi, a lemezek (csovek) élei kdzotti tavolsag tul kicsi vagy a kiiszéb

tdl magas. Ha a hegeszt6é aram tul alacsony a lemezek vastagsdgahoz képest, az Ujraolvasztas nem hajthaté végre megfeleld en.
A hegesztési sebességet Ugy kell megvalasztani, hogy a hegesztett élek élei egyenletesen megolvadjanak, és medencét (halot)
kapjunk, amely garantdlja a megfelel6 behatolast. A hegeszt6 magas képzettsége és sok éves tapasztalata garantalja a hézag
megfelel§ kivitelezését ebbd | a szempontbdl. Felel s kdtésekben (iizem kdzben dinamikus igénybevételnek kitéve), olyan
helyeken, ahol nincs athatolds, a hegesztést ki kell vagni és Ujra hegeszteni, vagy - ha ez m( szaki okokbdl lehetséges - a

behatolast kdszoriIni és Un. a gerinc hegesztése, azaz Ujradntés készi tése az arc ellenkez6 oldalan.

Tulzott behatolas |ép fel, ha a lapok (csévek) szélei kozotti tavolsag tul nagy
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tul nagy az dramerd sség és tul alacsony a hegesztési sebesség. Ha lehetséges, a tulzott behatolasi teriletet koszoru Ini kell.

Az arc egyenetlenségei a hegeszt6 horony nagy szélessége esetén fordulnak el6 , és akkor fordulnak el6 , ha a t61té fémet
egyenetlent| adagoljak, eltéré a hegesztési sebesség és az i v valtozé hosszisagu.

Tulzott feluleti tulcsordulas 1ép fel, ha a hegesztési sebesség tul alacsony tulzott téltd anyag-eld tolas mellett és tul alacsony
hegeszté aram a homlokréteg készi tésekor. Ne felejtse el helyesen kivalasztani a fugaban elkészi tend6 rétegek szamat, hogy

az utolso réteg ne jelentsen tulzott tulcsordulast.

Az alapanyag és a hegesztési felllet vagy varratgyokér hataran (mindkét oldalon) aldmetszések keletkeznek.
Ez a hiba a tdl nagy hegeszté arambdl, a tdl hosszl elektromos i vbd |, az elektréda tul ferde mozgasabdl és a tdl lassu tolté fém

betaplalasbol ered. A tul kicsi kété anyag atméré szintén okozhatja ezt a hibat.

A krater a hegesztés nem megfelel6 befejezése (tul lassu tolté anyag-adagolas a hegesztés utolsé fazisdban) és tul nagy
hegeszté aram kovetkeztében jon létre. A kraterprobléma nem all fenn, ha a hegeszté gép kréatertdltd vel van felszerelve. dy
md kodik, hogy a hegesztés végén a hegeszté dram csokken. A kraterben repedések jelennek meg, ami az egész i ziilet
karosodasanak kezdete lehet. Ha nincs kratert6ltd , akkor a hegesztés befejezésekor révid hegesztési sziineteket kell alkalmazni

a krater feltoltésére.

A vastagabb elemekbé | készl It szerkezetek hegesztéséhez kifutd lemezek alkalmazasa sziikséges, amelyeket a kotés elkészi tése
utan el kell tavoli tani.
Atégés akkor kovetkezik be, ha tobbmenetes varrat késziil, és a masodik réteg felhordésakor - til nagy dramerd sség vagy tul

lasst hegesztés miatt - az els6 menet kiég - a behatolas. Az égett teruleteket ki kell vagni és Ujra hegeszteni.

Az arc homorusaga csokkenti az i ziilet keresztmetszetét, ami ezen a ponton csokkenti a szildrdsdgat. Ezért érdemes még egy
réteget felvinni, ne feledje, hogy ezt ne tegye gy, hogy az az arc tilzott tllcsorduldsat eredményezze. Ezt a tovabbi réteget a
hézag lehd lése el6 tt kell elhelyezni.

Ezzel elkeriljuk a tovabbi kedvezé tlen feszultségek fellépését, amelyek cskkentik a varrat szilardsagat.

A hegesztési aszimmetria olyan hiba, amelyre jellemz6 , hogy a varrat tengelye nem esik bele a hegesztési horony tengelyébe
vagy (fillévarratok) a két lemez érintkezési pontjahoz vezet§ egyenesbe. Ez a hiba jelentd sen csokkenti a kdtés szilardsagat, és
nem fordulhat el§ . Az ilyen hegesztést alaposan meg kell kdszoriIni, és helyesen Ujra kell végezni, bar ez az (ismételt) eljaras

jelentd sen csokkenti a kotés szilardsagat a kotés ismételt melegi tésével és hi tésével.

HASZNALATI UTASI TAS INVERTERES FE LAUTOMATA HEGESZT® GE P RTSMTF0002



Machine Translated by Google

RED

FList
SZEL ELO KESZI TES MIG/MAG MODSZERVEL
nazwa | przekroj zlacza przed i po wymiary
Spoiny Spawaniu s/mm/| b/mm/| ¢/mm/ | r/mmv | o 2/

spoinal| ! 0 S
brzezn ‘J | oy | d04 do 1 §-3s [=§

spoina || | o e | o6 | o2 . . -

spoina || | | g | do6 | do2 - -

spoina| D QN |, ;, | g

2l

$C a 7 .
sp%ina ” - 4-30 | do3 - - | 40-50

spc\:{ina 4-30 | do3 | 2-5 - |40-50
20-30
ina
+V >20 do3 do3 " 0Ly
40 -60
A
spoina
X “ >12 do3 do3 - 40 - 60
{a>

HASZNALATI UTASI TAS INVERTERES FE LAUTOMATA HEGESZT® GE P RTSMTF0002



Machine Translated by Google

RED

PL| 32
nazwa | przekréj zlacza przed i po wymiary
spoiny spawaniu

s/mm/ b/mm/ ¢/mm/ r/mm/ o /°/

spoina
1|{12QI 3-30 | do3 do 4 - 40 - 60
1/2Y
spoina
K >10 | do3 do 4 - 40- 60

>15 do3 1-3 6-8 20-25

spoina g | w2 | - - | 60-120
| ~
i -il a | w2 | w2 | - [e0

MIG/MAG HEGESZTE SI TECHNOLOGIA A

soran a hegesztett fémet és a fogydelektréda anyagat az elektrdda és a hegesztett targy kozott izzéd
elektromos i v h8 jével olvasztjdk egy inert vagy akti v gdz védd pajzsban. A hegesztett fém az olvado
elektroda anyagabdl és a hegesztett targyak megolvadt éleib§ | jon létre. A GMA hegesztéshez
hasznalt alapveté védd gazok az inert gazok: argon, hélium és akti v gazok: CO2, H2, 02, N2 és NO.
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ki lon-kilon vagy csak argon vagy hélium kiegészi téseként. A fogydelektréda tomor huzal formdju, altaldban 0,6 + 4,0 mm
atméré i , és egy specialis adagolérendszerrel folyamatosan taplaljak 2,5-t6 | akar 50 m/perc sebességgel. A GMA égé k vi z-
vagy légh( tésesek lehetnek.

A GMA hegesztés elsé sorban poziti v polaritdsd egyendrammal torténik. A fogyéelektréda és a hegesztett anyag kézott izzé
hegeszt6 i v pontos arnyékolasa biztosi tja, hogy a varrat nagyon kedvez6 hé - és kohdszati viszonyok kozott jojjon létre. A
GMA hegesztés ezért minden olyan fémbd | kivalé min6 ségl kotést készi thet, amely i vhegesztéssel 6sszekapcsolhaté. Ide
tartoznak: szén- és gyengén 6tvozott acélok, korr6zidallo acélok, specialis acélok, alumi nium, magnézium, réz, nikkel és
otvozeteik, valamint a titdn és otvozetei. A hegesztés ml helyben és szerelési koriilmények kozott minden helyzetben

elvégezhet§ .

Podajnik
drutu
Gaz

m ochmrmy
O+()
? -(+) Painik
Koficowka
Wolny pradowa
wylot
elektrody Dysza
gazowa

tuk spawaliniczy
Jeziorko spoiny

GYAKORLATI JAVASLATOK MIG/MAG HEGESZTE SHEZ

A lefelé irdnyulé tompahegesztéseket vékony elemeknél "push" technikaval, vastagabb elemeknél "pull" technikaval kell

elkészi teni. A vékony elemek fliggd leges tompahegesztéseit fellilré | lefelé kell készi teni. Az oldalirdnyl hegesztési varratokat
"push" technikaval kell elvégezni, de figyelembe kell venni a hegeszt6 pisztoly tovabbi d& 1ését a hegesztési iranyra mer6 leges
si kban. Ha széles hornyokat tolt be vi zszintes vagy fligg6 leges helyzetben, végezzen keresztirdnyl lengé mozdulatokat a

fogantyu végével.

Hegesztés kdzben a hegesztd fogantyut megfelel§ szogben kell tartani a hegesztendd elemekhez képest - a tul nagy
dé lésszog levegb beszi vasat okozhatja az olvadt fémmedencébe (a nyél fliggé leges szoge  10° legyen ). A hosszu i vl
hegesztés csdkkenti a behatolds mélységét - a varrat széles és lapos, a hegesztést pedig fokozott frocskolés ki séri. A rovid i vi

hegesztés (ugyanolyan aramsu rd ség mellett) néveli a behatolds mélységét -
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a hegesztés keskenyebb és az anyag froccsenése kisebb lesz. A hegesztési sebesség egy adott aram- és

i vfeszliltségnél a kapott paraméter, amely megtartja a varratperem megfelel alakjat, és ha a hegesztési
sebességet csak kismértékben is modosi tani kell, akkor ennek megfelel§ en az aram- vagy i vfeszultséget
kell valtoztatni. A hegesztési sebesség ndvekedése keskenyebbé teszi a hegesztést, és csokken a
behatolasi mélység, és tovabbi névekedéssel az arc alametszése jelenik meg. A legnagyobb hegesztési
sebesség, alametszés nélkul, a szabad elektrédakimenet névelésével és a targy feltlrS | lefelé torténd
megddntésével vagy a pisztoly hegesztési iranyba torténé megdontésével érhetd el. Az alacsony
hegesztési sebesség ndveli a behatolads mélységét, a homlok szélességét és a csonk magassagat.

Az i v tulzott meghosszabbi tasa vagy lerovidi tése
instabil i vfényt és rossz hegesztési ming séget

eredményezhet.
L2 L1, L2 - i vhossz
“pchaj" "ciagnij”
kierunek s P .
spawania A hegesztési irany - a hegeszté pisztoly vezetése -
szintén jelentd s hatdssal van a behatolads mélységére.
H2>H1
H1 H2, H1, H2 - behatolasi mélység
=

FEM SZALLI TASANAK MCODSZEREI ELEKTROMOS I VBEN

A hasznalt véd8 gaz ti pusa és a hegesztési folyamat elektromos paraméterei (feszu ltség és aram) miatt
haromféleképpen lehet megvaltoztatni a fém allapotat a hegeszt§ i vben:

DURVA CSEPP

- MIG/MAG mddszerben alkalmazzak kis
aramsd ri ségnél és hosszu i vnél
- nem ajanlott kényszerhelyzetben

PERMET

- MAG-md&dszerben hasznaljak gazkeverékeknél
- nem ajanlott kényszerhelyzetben

ROVIDZA RLAT

- a MAG maédszerben rovid i vwel hasznaljak
- kis vastagsagu elemek hegesztésére ajanlott
és kényszerhelyzetekben

VEDO GAZOK
Avéddé gaz meghatdrozza a hegesztési tertlet pajzsanak hatékonysagat, de az i vben torténé fématvitel

maodjat, a hegesztési sebességet és a varrat alakjat is. Az argon és a hélium inert gazok, bar kivaldan
védik az olvadt hegesztett fémet a 1égkortS |, nem alkalmasak minden hegesztési alkalmazasra.
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GMA. A héliumot vagy argont kémiailag akti v gazokkal megfelel6 aranyban keverve megvaltozik az i vben a
fématvitel jellege, n6 azi v stabilitdsa és befolydsolhaté a hegeszt6 medencében zajlé kohaszati folyamatok.
Ezzel egyidejl leg jelent sen csokkenthetd vagy teljesen kikiszobdlhetS a frocskolés.

o Akcid ]
Véd6 gaz Kémiai Hegesztett fémek
vl inert Alapvetp en minden fém, kivéve a szénacélokat
6 inert Al, Cu, Qu 6tvozetek, Mg 6tvozetek, nagy linearis hegesztési energia biztosi tott
+20-80%-kal ert Al, Cu, Cu, Mg 6tvdzetek, garantalt nagy linearis hegesztési energia, alacsony
6 a gaz hé vezet§ képessége
Rézhegesztés nagy linearis i venergiaval, jobb
Ar + 25-20% N2 fedukalo negeszies nagy ‘erglavalJ
[ vfény, mint egy 100%-0s N2 pajzsban
+1-2% 02 -nél Els§ sorban korro6zidalld acélok és acélok hegesztésére ajanlott

enyhén oxida|étvozetek

Ar + 3-5% 02 oxidalé Szén és gyengén 6tvozott acélok hegesztéséhez ajanlott

co2 oxidald Csak glacsony széntartalmu acélok hegesztésére ajanlott
+ 20-50%-kal . o ] ) ] o ]
o2 oxidald Csak 4zén- és gyengén 6tvozott acélok hegesztésére ajanlott
Ar+ 1 O%CO 2+ z 7 7 P 7 . . . P 7 7 s
5% 02 oxidalod Csak 4zén- és gyengén 6tvozott acélok hegesztésére ajanlott
(]

CO2 + 20% 02 pxidald Csak alagsony szén-dioxid-tartalmu és gyengén 6tvozott acélok hegesztésére ajanlott
90% 6 +7,5%

rosszul

+jellel L Korréziéallé acélok, révidi vii hegesztés
oxidalé
2,5% CO2
60% 6 + 35%
+jellel oxidalo Gyengén 6tvozott acélok nagy Utésalléosdggal, rovid i vhegesztéssel

5% CO2

P e e

KARBANTARTAS ES TAROLAS

Mield tt barmilyen munkat végezne a késziiléken, huzza ki a csatlakoz6dugét a konnektorbél.

A

Minden olyan munkat, amely nem szerepel ebben a kézikonyvben, hivatalos U gyfélszolgalati pontnak
kell elvégeznie. Csak eredeti alkatrészeket hasznaljon.

KARBANTARTAS

A FIGYELEM:

Elektronikus alkatrészeken alapuld eszkdz. Fémek készorilése és vagasa a hegesztd gép kozelében a
készllék belsejét reszelékkel szennyezheti, ezaltal karosi thatja azt.

A fent emli tett sérulés nem képezi garancialis javi tas targyat!
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Ha ilyen kdérnyezetben kell dolgozni, tiszti tsa meg a késziiléket tigy, hogy a hegeszt§ belsejét s ri tett

levegd vel fujja at.

Az eszkoz élettartamanak és megbi zhaté md kodésének meghosszabbi tasa érdekében tobb szabalyt kell kévetnie:

1. A késziléket j6l szell6 z6 helyiségben kell elhelyezni, ahol szabad leveg6 dramlas van.

2. Ne helyezze a késziiléket nedves fellletre.
3. Hasznaljon a tablazatban megadott &tméré jli és orsésulyd huzalt.
4. Helyezze a véd§ gazpalackot a félautomata gép hatuljan 1év6é polcra (opcionalis funkcid), és rogzi tse lanccal,
nehogy felboruljon.
5. Ellend rizze a készulék és a hegeszté kdbelek mi szaki allapotat.
6. Tavoli tson el minden gyulékony anyagot a hegesztési tertletrd .
7. A hegesztéshez megfelel§ védd ruhdazatot kell hasznalni: keszty(i , k6tény, munkacipé , maszk
vagy napellenzé t.
A készulék karbantartasanak tervezésekor figyelembe kell venni a hasznalat intenzitdsat és koriIményeit.
A készUlék helyes hasznalata és rendszeres karbantartdsa elkertli a sziikségtelen megszaki tasokat és megszaki tdsokat
a munkaban.
Minden nap:
- Tiszti tsa meg a tdmegtartot és a gazfavokat a froccsenéstd |, és kenje be fréccsenésgatld szerekkel.
- Ellend rizze, hogy a kdbelek megfelel§ en vannak-e csatlakoztatva.
- Ellend rizze a kadbelek allapotat. Cserélje ki a sérilt kdbeleket.
- Gy6 z6 djon meg arrdl, hogy szabad leveg6 aramlds van a készulék koral.
- Cserélje ki vagy javi tsa meg a sérult vagy kopott alkatrészeket.
- Ellend rizze a hi t6 folyadék szintjét.
Minden hénap?
- Ellené rizze az elektromos csatlakozasok allapotat a forrds belsejében.
- Az oxidalt felGleteket meg kell tiszti tani és a meglazult részeket meg kell hdzni.

- Tiszti tsa meg a készulék belsejét su ri tett leveg6 vel.
TAROLAS

A megtiszti tott késziléket ajadnlatos az eredeti csomagolasaban tarolni.
A készlilékeket mindig szaraz, szell6 z6 helyen, gyermekekt§ | és illetéktelen személyektd | elzarva tarolja.

Szalli tas kdzben dvja késziuilékét a rezgésektd | és itésektd .

SZOLGALTATAS

Az elektromos kéziszerszdmok javi tasat csak szakképzett személyzet végezheti eredeti pdtalkatrészek felhasznalasaval.

Ez biztosi tja a készl1ék biztonsagos hasznalatat.

Cim:
Powermat and Red Technic Service

utca Obroncéw Poczty Gdanska 97
42-400 Zawiercie

Tel. 32 670 39 68, 4-es mellék
e-mail: serwis@powermat.pl
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GARANCIA

A jotallasiidé alatt a vasarld jogosult a gyartasi hibdbdl eredd ingyenes javi tasra.

A jotallas csak akkor érvényesil, ha a terméket hidnytalanul, szétszedve, a vasarlast igazolé bizonylattal és

megfelel en kitoltott jotallasi jegygel az értékesi tési helyre szalli tjak.

A GYARTA GARANCIA KIZA RA SAI

Ezek akkor fordulnak el8 , ha a késziulék természetes kopasbodl vagy a berendezés helytelen kezelésébd | eredd
karosodast mutat (pl. tulterhelés, tul nagy nyomas - kiiléndsen a md anyag alkatrészek repedése vagy torése,

valamint az ilyen sériilésekbd | szarmazé egyéb mechanikai sérulések és hibak).

Valamint az aldbbi esetekben:

* Lesznek ki sérletek jogosulatlan javi tasra.
+ A készuléket a garancialis id6 szak alatt manipulaltak vagy megjavi tottak
jogosulatlan.

* A szerszamot iparban vagy kézmU ves munkaban hasznaltak (a szerszamot erre gyartottak

barkacsoldk, és nem keresé tevékenységre szanjak).

A garancia nem vonatkozik azokra a szerszdmelemekre, amelyek a természetes kopas vagy tulterhelés kdvetkeztében

megsértilhetnek (pl. fuvokak, mérlegek, fogantyuk és bilincsek, burkolatok, hazelemek és barmilyen eltakaré elem).

HASZNA LT KE SZULE KEK ARTALMATLANI TASA

Hasznos élettartama végén ezt a terméket nem szabad a normal kommunalis hulladékként

kidobni, hanem az elektromos és elektronikus berendezések Ujrahasznosi tasara szolgalo
gyU jté helyre kell vinni. Ezt a terméken, a hasznalati Utmutatdn vagy a csomagolason
elhelyezett szimbdlum jelzi. Az anyagok Ujrafelhasznaldsaval, djrafelhasznalasaval vagy
egyéb hasznalt berendezések hasznalataval On jelentd sen hozzajarul kérnyezetiink
védelméhez.

Csak az EU-orszagok szdmara:

A 2012/19/EU eurdpai iranyelvnek megfelel6 en a hasznalhatatlan elektromos kéziszerszamokat és a 2006/66/EK
europai iranyelvvel 6sszhangban a sérilt vagy hasznalt akkumulatorokat/elemeket ki 16n kell gyU jteni és
kornyezetbarat médon Ujrahasznosi tani.

A gyarté a BDO: 000063719 regisztraciés szam alatt akti v

Minden Uzlet kdteles téri tésmentesen atvenni a régi berendezéseket, ha azonos ti pusu, azonos funkciot ellaté Uj

berendezést vasarolunk. A régi berendezéseit ott hagyhatja abban az Gzletben, ahol az Uj készuléket vasarolta.

Azok az Uzletek, ahol legaldbb haztartasi gépek értékesi tési tertlete talalhaté 400 m2
, kotelesek ingyenesen atvenni a haztartasokbél az ebben az egységben vagy annak kdzvetlen kbzelében

I1évé olyan hulladék berendezéseket, amelyek egyik kiils§ mérete sem haladja meg a 25 cm-t, anélkil, hogy Uj

haztartasi berendezést kellene vasarolni.
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hazi feladat. A kis hasznalt felszereléseket egy nagy szupermarketben hagyhatja anélkil, hogy Ujat kellene vasarolnia.

A haztartasi céli berendezések vasarlo részére torténd atadasakor a forgalmazé koteles a haztartasi hasznalt berendezéseket
a berendezés atadasi helyén ingyenesen atvenni, feltéve, hogy a hasznalt berendezés azonos ti pusu és ugyanazokat a
funkcidkat latja el, mint a szalli tott. felszerelés. Ha megrendelést ad le a gyarté hivatalos weboldalan keresztil, egyszerl en
tajékoztasson minket tgy, hogy megjegyzését i rja be a Megrendelés megjegyzései mez6 be. I gy a hasznalt elektromos és

elektronikus berendezéseket visszaki Idheti a szalli tasi helyre.

A régi késziléket gyl jté helyre is elviheti.
A hulladékberendezések taroldhelyeird | tovabbi informacié a kovetkezé ci men érhetd el:

https://sklep.powermat.pl/webpage/pl/recycling.html

A GYARTOADATAI

PH Powermat TMK Bijak Sp. Jawna

utca Obroncéw Poczty Gdanska 97
42-400 Zawiercie

http://www.redtechnic.eu
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MEGFELELO SE GI NYILATKOZAT
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