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FIGYELMEZTETES / INFORMA CICS SZIMBOLUMOK

FIGYELMEZTETES: A készii lék hasznéalata el§ tt figyelmesen olvassa el a hasznélati utasi tast és a

biztonsagi ajanlasokat. Grizze meg az utasi tast késé bbi hivatkozas céljabol.

FIGYELMEZTETE S: Altalanos figyelmezteté tabla, amely felhi vja a felhasznalé figyelmét az altaldnos
veszélyekre. Mas figyelmeztet6 megjegyzésekkel vagy szimbélumokkal kombindlva, amelyek figyelmen

ki vl hagydsa személyi sériiléshez vagy a berendezés kdrosoddsahoz vezethet.

VIGYAZAT: Karbantartas vagy tiszti tas el§ tt valassza le a gépet az elektromos halézatrél.

VIGYAZAT: Viseljen hegesztésre alkalmas védé cipé t.

VIGYAZAT: Hasznéaljon hegeszté pajzsot vagy sisakot.

VIGYAZAT: Biztosi tsa a hengert leesés ellen.

VIGYAZAT: Viseljen hegesztésre alkalmas védé keszty( t.

AT HZOTT KEDE LY SZIMBOLUMA: Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy a hasznalt berendezéseket szét

kell valasztani, és nem szabad mas hulladékkal egyu tt artalmatlani tani. Ldsd az ,,USUWANIE

ZUZ YTYCH URZADZEN" részt.

. VIGYAZAT: Viseljen hegesztésre alkalmas védé ruhazatot.
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A termék megfelel a vonatkozo eurépai iranyelveknek.

RENDELTETE SSZERU HASZNALAT

A készu 1ék barmilyen ti pusu elektrédaval és hegeszté huzallal torténd hegesztésre hasznalhaté. A termék, amelyre ez a
kézikdnyv hivatkozik, egy elektronikusan vezérelt professzionalis szinergikus félautomata hegeszté gép z ,egy-/ketté s impulzus”
funkciéval. Alacsony szén- és 6tvozott acélok, gyengén és eré sen 6tvozott acélok, alumi nium és 6tvdzetei, réz és dtvdzetei,

keményforrasztas stb. kézi, elektromos hegesztésére tervezték. gyarak, ipari G zemek, lakatos md helyek, javi tdmU helyek stb.

A készu 1ék elektronikaja IGBT tranzisztorokon alapul, amelyek kétféle tranzisztor el6 nyeit egyesi tik: a térhatasu tranzisztorok

egyszer( vezérlését, valamint a bipolaris tranzisztorok nagy attérési feszi ltségét és kapcsolasi sebességét.

A késziilék széleskorl felhaszndlasi korrel rendelkezik, mint példaul a terepmunka és mindenféle épu leten belu li javi tasi munka.
Szinergikus hegesztés funkcidja egy- és kettd s impulzussal, lehet6 vé téve a felhasznalé szdmara, hogy a legjobb miné ségl

hegesztést kapja az 6sszes hegeszthet6 anyag, kiildndsen a rozsdamentes acél és az alumi nium hegesztésekor.

A készui 1ék olyan szakemberek szdmdara készi It, akiknek megkdvetelik, hogy hegeszté berendezéseik megfeleljenek a legmagasabb

kévetelményeknek.

A félautomata gépet csak a rendeltetésének megfelel6 en haszndlja. A jelen kézikdnyvben lef rtaktdl eltéré hasznalat nem felel
meg a készu lék rendeltetésszerli hasznalatanak. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbol ered6 karokért vagy sérilésekért a
felhasznalé/tulajdonos feleld s, nem a gyarté. Termékeinek fejlesztése érdekében a gyarté fenntartja a jogot a fent emli tett

termék valtoztatasara.

Biztonsagi okokbdl a készl Iéket nem hasznélhatjdk gyermekek és 18 év alatti serdii I8 k, illetve alkohol, kabi tészer vagy mas

bodi t6 hatasa alatt 41l6 személyek.

Kérjik, hogy a készl lék els6 haszndlata eld tt figyelmesen olvassa el a haszndlati utmutatét.
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BIZTONSA G

Ez a rész a félautomata hegeszt6 géppel végzett munka soran betartand6 alapvetd biztonsagi elé i rasokat tartalmazza.

BIZTONSA G HEGESZTE S ALATT

AZ ARAMUTE S OLHETG A hegesztd berendezések magas feszii ltséget termelnek. Ne érintse meg a
hegesztd pisztolyt vagy a csatlakoztatott hegeszté anyagot, amikor a készl Iék be van dugva. A

:q hegeszté dramkort alkoté 0sszes elem dramui tést okozhat, ezért kert Ini kell a puszta kézzel,
ﬁ valamint a nedves vagy sért It védd ruhazattal valé érintést. Ne dolgozzon nedves fellileten, és ne
hasznéaljon sérii It hegeszt6 vezetékeket. VIGYAZAT: Ne tavoli tsa el a kiils6 burkolatokat, amikor a
készui 1ék csatlakoztatva van a halézathoz, és ne hasznalja a készu Iéket a burkolatokkal

eltavoli tval A hegesztd kabeleket, a foldkabelt, a féldeld bilincset és a hegeszt§ gépet tartsa jo

mU szaki allapotban a biztonsdgos md kodés érdekében.

AZ [ V Sugarak E gési sérii léseket OKOZHATNAK: Ne nézzen szabad szemmel kézvetleniil az
/I elektromos i vbe. Mindig hasznaljon megfelel6 szl ré vel ellatott arcmaszkot vagy hegeszt§ sisakot.

Védje meg a lehetséges kdzelben tartézkoddkat nem gyulékony sugarzaselnyeld ernyd k

=
AN

— hasznalataval. Védje a kitett testrészeket megfelel§ , nem gyulékony anyagbdl készu It véd6 ruhazatta

A GCZOK ES GAZOK VESZE LYESEK LEHETNEK: A hegesztési folyamat sorén karos gé zok és

gazok képz6 dnek, amelyek egészségre veszélyesek. Kert lje el ezeknek a g6 z6knek és

) gazoknak a belélegzését. A munkahelyet megfeleld en szell§ ztetni kell, és szell§ z6
elszi véval kell felszerelni. Ne hegesszen zart helyiségben.
j ., A hegesztendd targyak fell letének vegyszermentesnek kell lennie
2 8

szennyezd dések, példaul zsi rtalani t6 anyagok (oldészerek), amelyek a hegesztés soran

lebomlanak, mérgez6 gdazokat fejlesztve.

VIGYAZAT: Karbantartas vagy tiszti tas el6 tt valassza le a gépet az elektromos halézatrél.

A SZIKRAK TU Z OKOZHATNAK: A hegesztési szikrak tii zet, robbandst és égési sériiléseket
okozhatnak a kitett b6 ron. Hegesztés kdzben viseljen hegeszt6 keszty(l t és véd6 ruhazatot.
Tavoli tson el vagy régzi tsen minden gyulékony anyagot és anyagot a munkahelyré |. Ne
hegesszen zart tartdlyokat vagy tartalyokat, amelyekben gyulékony folyadékok voltak. Az
ilyen tartalyokat vagy tartdlyokat hegesztés el6 tt ki kell bli teni az esetleges gyulékony

folyadékok eltavoli tdsa érdekében. Ne hegesszen gyulékony gazok, g6 z6k vagy folyadékol

kdzelében.
A td zolt6 eszkdzoket (tl zoltd takardkat és por- vagy hoéoltd készi lékeket) a munkahely

kozelében, j6l Iathaté és konnyen hozzaférhetd helyen kell elhelyezni.
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ELEKTROMOS ARAMELLATAS: Mielé tt barmilyen munkat vagy javi tast végezne a késziiléken, hlzza
ki a haldzati tapellatast. Rendszeresen ellend rizze a hegeszté kabeleket. Ha a kdbelen vagy a
szigetelésen séru |ést észlel, azonnal el kell tavoli tani.

A hegeszt6 kabeleket nem szabad 6sszenyomni, éles szélekkel vagy forré targyakkal érintkezni.

A HEGESZTETT ANYAGOK E GE SI SE RULE ST OKOZHATNAK: Soha ne érintse meg a hegesztett részeket
nem védett testrészekkel. A munkadarab megérintésekor és mozgatasakor mindig hasznaljon

hegesztd keszty( t és -fogot.

A ZAJ CSERE LHET A HALLAST: Egyes folyamatokbdl vagy eszkozékbé | szarmazé zaj karosi thatja

hallasat. Megndvekedett zajszint esetén hallasvédd t kell viselni.

TU Z VAGY ROBBANAS: Ne m(i kddtesse a készii léket gydlékony anyagok kézelében.
Gy6 z6 djon meg arrdl, hogy az elektromos hal6zat megfeleld en van kialaki tva a hegeszt6 géppel

valé egyl ttm( kddéshez. Az elektromos tulterhelés tl zet okozhat.

A LEESOKE SZULE K VESZE LYES LEHET: A készii lék szalli tdsahoz hasznélja a szalli téfogantyt.
Minden eszkdz emelésére alkalmas eszkdznek megfelel6 emeld képességgel és stabil
vondészerkezettel kell rendelkeznie. Ha a készu léket targoncaval mozgatjak, a villaknak elég

hosszinak kell lenniti k ahhoz, hogy tdlnyuiljanak a készl léken.

ATUTERHELE S TUMELEGEDE ST OKOZHAT: Ne hosszabbi tsa meg a hegesztési ciklusokat,
hagyja a gépet lehl Ini a hegesztési ciklusok kozott. A készii 1ék tulzott felmelegedése esetén

révidi tse le a hegesztési ciklus idejét vagy csdkkentse a hegeszt6 dramot.

A STATIKUS KISULE S SE RULHET A NYOMTATA ST ARAMKCRBE: Mielé tt hozzanyulna a
nyomtatott d&ramkori lapokhoz vagy az elektromos rendszer alkatrészeihez, tegyen fel egy
foldel6 csuklépantot. Az elektromossag tarolasara és szalli tasdra hasznaljon antisztatikus csg

rendszer dsszetevé k.

OLVASSA EL A HASZNA LATI GMUTATOT: Olvassa el a hasznalati Gtmutatét

gondosan és kdvesse az itt taldlhaté informacidkat. A gyarté nem vallal felel6 sséget az olyan

karokért, amelyek az ebben a kézikdnyvben taldlhaté irdnyelvek be nem tartadsabdl erednek.

NAGYFREKVENCICS SUGARZAS: A nagyfrekvencias sugérzas zavarhatja a radi6jeleket, a
riasztérendszereket, a szdmi tdgépeket és a kommunikacids berendezéseket. A felhasznélé
koteles gondoskodni arrél, hogy szakképzett villanyszerel§ javi tsa ki az elektromos zavarbdl
eredd problémakat. Az elektromos szerelést rendszeresen ellend rizni és karbantartani kell.
Hasznaljon foldelést, arnyékolast és tulfeszi Itség-védelmi intézkedéseket az esetleges

interferencia minimalizalasa érdekében.
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AZ [ VHEGESZTE S INTERFERENCIA KAT OKOZHAT: Az elektromagneses energia
zavarhatja az elektronikus berendezések, példaul szami tdgépek és szami tégéppel
vezérelt eszkdzok md kddését. Gyd z6 djon meg arrdl, hogy a hegesztd gép koruli

berendezések és eszkdzok elektromagnesesen kompatibilisek. Az interferencia

lehet6 ségének minimalizalasa érdekében a hegeszté kabeleket tartsa kozel

)

}/ egymashoz és a lehetd legkdzelebb a talajhoz. Az interferencidra érzékeny elektromos

készii 1ékeknél a hegesztési hely nem lehet 100 méternél kdzelebb. A készii léket a

jelen kézikonyvnek megfelel6 en kell csatlakoztatni és foldelni. Ha az interferencia

tovabbra is fennall, a felhasznalénak tovabbi intézkedéseket kell tennie, mint példaul
a munkahely megvaltoztatasa, arnyékolt kabelek, vonalszl ré k hasznalata vagy a

munkahely biztosi tasa.

ALTALANOS BIZTONSAGI UTASI TASOK
A Mield tt elkezdené a munkat a készu Iékkel, ismerkedjen meg az 6sszes kezel6 szervvel. Gyakorolja a készu 1€k kezelését,
és kérjen meg egy szakembert, hogy ismertesse a funkcioit, mi koédését és technikait.

Gy6 z8 djon meg arrél, hogy meghibasodas esetén azonnal kikapcsolhatja a készu [éket.

A készl lék nem megfelel6 hasznalata sulyos sérilésekhez vezethet.

A

Avéds eszkdzok és az egyéni védé felszerelések célja az On és mésok egészségének védelme, valamint a készii 1ék

megfelel6 md kodésének biztosi tasa.

+ Csak a gyart6 altal szalli tott és ajanlott potalkatrészeket és tartozékokat hasznaljon.

* Soha ne fogja meg a gépet a késeknél vagy a védé pajzsnal fogva. Ne hordjon magaval a
a csatlakoztatott eszkdzt ujjaval a be-/kikapcsolén.

* Huzza ki a csatlakoz6dugét a konnektorbél, ha nem haszndlja a készi léket, szalli tja, ill
felt gyelet nélkl | hagyni, valamint megvizsgalni vagy megtiszti tani.

* Ne probalja meg sajat maga megjavi tani a készu Iéket, hacsak nem rendelkezik megfelel§ képzettséggel. Az ebben a
kézikonyvben nem lei rt munkakat csak hivatalos szervizkdzpontok végezhetik.

* Ne szalli tsa a késziiléket a kabelnél fogva. Ne haszndlja a kabelt a csatlakozdédugé kihGzasara a halézatbdl.
Ovja a kabelt a hé t6 |, az olajtél és az éles szélektd .

* Ne haszndlja a készu léket gyulékony folyadékok vagy gazok kozelében - tl z- vagy robbandsveszély all fenn.

+ A felhasznalo felel6 s a mas személyeket ért balesetekért vagy sérii lésekért, valamint a készl 1ékben keletkezett karokért
tulajdonukat.

* Tarolja a készli léket szaraz helyen, ahol gyermekek nem férhetnek hozza.

+ Qvatosan kezelje a készii léket. Tartsa tisztan a kész(i lék fejét, hogy a készii Iék jobban mU kédjén

és biztonsagosabb. Tartsa be a karbantartasi el i rasokat.

ARAMUTE S ELLENI VE DELEM

* Gy6 z6 djon meg arrdl, hogy a haldzati feszl ltség megfelel az adattablan szerepl6 adatoknak.

* Minden haszndlat el§ tt ellend rizze, hogy a készUi l1ék és a csatlakozédugds tdpkabel nem séri It-e. Kerd lje a test érintkezését

foldelt részekkel (pl. fém keri tés, fémoszlop).
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* A hosszabbi t6 kdbel csatlakozéjanak froccsenésmentesnek, gumibél vagy gumival bori tottnak kell lennie.
Csak olyan hosszabbi tét hasznaljon, amely alkalmas ki Itéri hasznalatra, és amelyen szerepel a megfelel6 jel6lés.
* Fektesse le a vezetéket a munkateru lettd | tavol, és gyé z6 djon meg arrdl, hogy a kezel6 mogott van.
* Ne haszndljon séru It kabeleket, csatlakozékat vagy dugaszokat, valamint olyan csatlakozékabeleket, amelyek nem felelnek

meg az el6 i rdsoknak. Ha a tdpkabel megséri | vagy elvdgddott, azonnal hlzza ki a haldzati csatlakozét.

* Ne hasznalja a készu |1éket, ha a kapcsol6t nem lehet be- vagy kikapcsolni. A séri It kapcsoléknak kell lennit k
csere céljabol az U gyfélszolgalati kdzpontba szalli tjak.
+ Ne terhelje tul a készi léket. Csak a megadott teljesi tménytartomanyon belu | dolgozzon. Ne hasznéljon alacsony fogyasztasu

gépek nehéz munkakhoz. A készii léket csak a rendeltetésének megfelel en hasznalja.

ELEKTROMA GNESES MEZO

Az elektromagneses tér munkahelyi felhalmozédasanak csékkentése érdekében:

1. Tartsa kdzel egymashoz a kdbeleket (csavarhatja vagy ragaszthatja 6 ket).

2. Helyezze el a kdbeleket a kezel6 egyik oldalan, a lehetd legtivolabb a kezel§ té I.
3. Ne tekerje a kabeleket a test koré.

4. Tartsa az aramforrast és a kdbeleket a leheté legtavolabb a kezel6 t6 1.

5. Csatlakoztassa a hegeszt6 bilincset a lehet6 legkdzelebb a varrathoz.

PACEMIKEREK

A hegesztés vagy a hegesztési helyszi nre val6 utazas el§ tt forduljon orvoshoz. Az orvos elmagyarazza a lehetséges eljarasokat,

amelyek lehetd vé teszik a hegeszté készu lékkel valé érintkezést.
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A KE SZULE K LEI RASA
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OPIS ELEMENTON
1. Fogantyu 6. Huzal hozzaférés és huzaladagolé fedele
2. Kezel§ panel 7. Aljzat a gézcsé csatlakoztatasahoz
3. Jelenlegi aljzat (+) 8. Tapkabel (230V) AC
4, Jelenlegi aljzat (-) 9. Be/ki kapcsol6
5. EURO hegeszt6 pisztoly foglalat 10. Ventiétor

PANEL LEf RAS

1 2 34 5 6 7
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OPIS ELEMENTOW

L i Funkciovalaszté gomb: kétlitemU , négyttemd ,
1. Gazkiaramlas teszt gomb 14.
ponthegesztés
2. Bal oldali LCD paraméterkijelzé 15. Négyutemd funkciévalasztd LED
i . Paraméterbealli t6 gomb és gomb a jobb LCD-n
3. Jobb LCD paraméter kijelzé 16.
LED a MIG hegesztési mdd kivalasztasahoz
4. Induktivitas bealli té LED 17.
CO2 gazpajzs
LED a MIG hegesztési méd kivalasztasahoz vegyes
5. ARC FORCE beélli t6 LED 18.
géazos pajzsban
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Paraméterbealli t6 gomb és gomb a bal LCD-n
6. VRD bealli t6 LED (MMA) 19.
LED a MIG hegesztési méd kivalasztdsahoz 6narnyékold
7. Jobb LCD paraméter kijelz6 20.
huzallal
Gomb a hegesztend6 anyag gazti pusanak
8 Kétiitem(i funkciévalaszté LED 21. g yag gazii p
kivalasztasahoz
, L 3 Hegesztési méd valaszté gomb (MIG/MAG;
9. 1,0 mme-es vezetékvastagsag valaszthaté LED 22.
MIG/MAG SYNERGIA; MMA; TIG LIFT)
| L | TIG LIFT elektréda hegesztési médszer kivalasztasa
10. 0,9 mm-es vezetékvastagsag valaszthaté LED 23.
VEZETTE
. 0,8 mm-es vezetékvastagsag valaszthat6 LED 24. MMA elektréda hegesztési modszer kivalasztasa LED
) o | MIG/MAG szinergikus hegesztési médszer kivalasztasa
12. 0,6 mm-es vezetékvastagsag valaszthaté LED 25
VEZETTE
L, 3 MIG/MAG kézi hegesztési mddszer kivalasztasa
13. Huzalvastagsag valaszté gomb 26.
VEZETTE
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PANEL ES BEALLI TASOK

HEGESZTE SI MODSZER KIVA LASZTASA

Gyorsvalaszté gomb Lei ras
MIG MIG-MAG kézi hegesztés
SYN MIG MIG-MAG szinergikus hegesztés
MMA MMA hegesztés
TIG Lift hegesztés

GAZPAJZS VALASZTASA (MIG)

Gyorsvalaszté gomb A gazti pusa Lei ras
Szénacélok hegesztése a
Cco2 FeC/Co2 ,

MAG médszer CO2 pajzsban.
Szénacélok hegesztése a
MAG médszer gazkeverék-pajzsban - Ar

FeC/ArCo2 +Co2.

E308 Ar98 Rozsdamentes acélok hegesztése a

MIG médszerrel, argon pajzsban

2% CO2 adalékanyagban, vagy tiszta argonban.
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Acél hegesztése MIG moédszerrel 6narnyékold huzallal, gdz hasznalata
FENVARAM E308 Ar98 nélkui I. Kérjii k, vegye figyelembe! A polarizaciés kabel polaritasat (-) kell

valtoztatni.

VEZETE K ATME ROVA LASZTA SA (MIG)
| - |

Gyorsvalaszté gomb Lef ras
2T Kétitemd
47 Négyl temi
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FUNKCIOK MIG HEGESZTE SHEZ

QO = Q vrR0O

Szimbdlum

Lei ras

A

Induktivitds -10 - (+10)

Az induktivitas bealli tdsa lehetd vé teszi azi v jellemzd inek
optimalizaldsat a hegesztett lemez vastagsagatol, valamint a
hegesztési mdédszerektd | és kortiIményektd | figgd en. Ez a funkcid
vékony acéllemezek hegesztésekor, azok atégésének
megakadalyozasakor, valamint horganyzott lemezek forrasztasakor
hasznos. Az induktivitas értékének valtoztatasa csokkenti a
hegesztési frocskdlés mennyiségét is. Minél nagyobb az induktivitas
(+), anndl kisebb a frocskolés; ha az érték negati v (-), a froccsenés me
-10% (kemény i v/ domboru varrat / tobb frocskolés) / + 10% (lagy i v / lapos
varrat / kevesebb frécskolés).

nnyisége né .

{ VERGO - 10

Ez a tulajdonsag megkdnnyi ti az olvadt anyagcseppek atvitelét az
elektrédardl az alapanyagra azaltal, hogy megakadalyozza az i v
kioltasat, amikor a cseppek érintkeznek (azaz révidzarlat) az
elektréda és a hegeszté medence k6zott.

VRD (BE/KI)
Ez a funkcié a kimeneti feszi Itséget kb. 20 V, amikor biztonsagos

szintre van lemeri tve, kikliszObdlve az aramu tés veszélyét.

FUNKCIOK MMA HEGESZTE SHEZ

Szimbdlum

i

Lef ras

HOTSTART
Ez a funkcié akkor mi kodik, amikor az i v kiGit, ami miatt a

hegesztd aram atmenetileg a bealli tott érték folé emelkedik. HOT ST
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ugy tervezték, hogy megakadalyozza az elektréda hozzatapadasat az anyaghoz, és
nagy segi tség az i vgyujtas soran.
f VERGO - 10

Ez a tulajdonsag megkdnnyi ti az olvadt anyagcseppek atvitelét az elektrédardl az
alapanyagra azaltal, hogy megakadalyozza az i v kioltdsat, amikor a cseppek

érintkeznek (azaz rovidzarlat) az elektréda és a hegeszt6 medence kozott.

VRD (BE/KI)

Ez a funkcié a kimeneti feszl Itséget kb. 20 V, amikor biztonsadgos szintre van

lemeri tve, kikli szobdlve az aramui tés veszélyét.

P TP et e st e r s st

PARAME TER BEALLI TAS

Technic

RTMSTFOO86

SYNEeERrRGY

Két gomb (gomb) segi tségével alli thatja be a bealli tdsokat és a hegesztési paramétereket. A bal oldali gomb a feszi Itség
bealli tasara szolgdl MIG/MAG médszerrel végzett hegesztéskor. Ennek a médszernek a hasznalatakor a jobb oldali gomb a
huzalel§ tolas bedlli tdsara szolgal. A (MIG és SYN MIG) paraméterek kozotti valtdshoz nyomja meg egyszer a jobb oldali
gombot, hogy az induktivitas bedlli té LED vilagi tson. A megfelel§ funkcié kivalasztdsa utdn a gombbal alli tsa be a ki vant
értéket, majd nyomja meg a paraméter elfogadasahoz.

A hegesztési paraméterek bedlli tdsdhoz MMA-ban, mint a MIG/SYN MIG-ben, nyomja meg a jobb oldali gombot az ARC
FORCE és VRD médok kozotti valtashoz.
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A NEVTABLAZAT JELOLE SE NEK LEf RASA

Egyendram (DC)

szimboluma.

utn

Névleges bemeneti feszu Itség (AC)

ITMAX

Maximalis bemeneti dram

I1EFF

Hatdsos bemeneti aram

uou

Fesjarati feszi Itség (U resjarati feszi Itség)

I2 Kimeneti aram
U2 Kimeneti feszl Itség terhelés alatt
Hegesztési ciklus
(A terhelés alatti munkaidd szazalékos aranya a teljes munkaciklus idejéhez viszonyi tva)
< « E rtéktartomany: 0-100%

* Ennek a készl Iéknek a szabvanya szerint egy teljes munkaciklus 10 perc. Példaul a 40%-
os ciklus lehet§ vé teszi a folyamatos terhelés alatti hegesztést 4 percig, a ,pihenési”
id6 nek pedig 6 percig kell tartania. A terhelés alatti munkaidé tullépése utdn a gépet

egy hé biztosi ték kapcsolja le.

A készu 1ék egyfazisi egyenarammal hegeszt.

A hegeszté gépet MMA és TIG LIFT hegesztésre hasznaljak.

A hegesztd gépet MIG/MAG hegesztésre hasznaljak.

HASZNA LATI UTAST TAS

FE LAUTOMATA HEGESZTGGE P RTSMTF0086




Machine Translated by Google

RED

MU SZAKI ADATOK

HU | 54

Modell RTMSTF0002
Hegesztési MIG/MAG MMA TIG LIFT
modszer
Tapegység 230V / 50Hz
Ajanlott
| 263A 32A 26,3 A
védelem
Eré
] 6,6 KVA 6,5 kVA 5kVA
foqyasztas
L . 30-250 [A] 20-225[A] 15-250 [A]
Hegeszt8 dram tartbmany
MIG/MAG
hegesztési 15,5-26,5[V] 20,8 - 29 [V] 10,6 - 20 [V]
feszliltség
Hegesztd aram - 250 A 225A 250 A

60% munkaciklus

Hegesztd aram - 1D0% 193 A 174 A 193 A
munkaciklus

Uresjarati feszii Itség 62V 62V 62V
Drét atmérd 0,6/0,8/0,9/1,0 [mm] ) i
Elektréda 3 3

fe i on 1,6 - 5[mm]

atméré

Hazvédelmi 1P21S

osztaly

Netté tdmeg 12 kg

A KE SZULE K UZEMELTETE SE NEK ALTALANOS FELTE TELEI

ALTALANOS MEGJEGYZE SEK

a) A munkat kipihenten, j6zanul, égésgatlé anyagbdl vagy b8 rbé | készi It munkaruhaban, svajcisapkaval vagy
sapkaval fedett hajjal, cipd ben és égésgatlé nadragban, hegesztd kesztyl ben és személyi véds felszerelésben -

b6 r kdtény, hegeszté maszk, védd szemu veg, egyéni légzésvédd felszerelés.

b) Az elektromos hegeszt6 berendezések beszerelésével, szétszerelésével, javi tdsaval, ellend rzésével kapcsolatos
munkakat megfelel6 képesi téssel rendelkez6 munkavallalék végezzék.

c) Tobb hegesztési energiaforras csatlakoztatasa terhelés nélkiil nem eredményezheti a csatlakoztatott energiaforrasok
kimeneti aramkorei k6zotti megengedett feszu Itség tullépését.

d) A hegeszt§ aramkdrt nem szabad féldelni, kivéve, ha a hegesztendS elemek foldelve vannak.

e) A munkadarabot az energiaforrassal 6sszekété hegeszt§ kabeleket kozvetleniil a munkadarabhoz vagy a

szerszamhoz kell csatlakoztatni, a lehetd legkdzelebb a hegesztési helyhez.
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ALAPVETOTEVE KENYSE GEK A MUNKA KEZDE SE ELGTT
A hegeszté nek:

a) elolvassa a kiviteli dokumentaciét és megismerje a hegesztési munkak korét, b) megtervezi az

egyes hegesztések elvégzésének sorrendjét, c) megfeleld

tolté anyagot készi t, d) megfelel6 arc-

és szemvédd t készi t, e) ellend rizze a hegesztési munkak

kotéseinek allapotat. a hegeszté berendezést és a pisztolyt, f) ellend rizze, hogy a hegesztési mi velet

nem jelent-e veszélyt a kdrnyezetre (i vsugarzas, konnyen gyulladé elemek meggyulladdsanak lehetd sége), g) ellend rizze, hogy
hegesztéskor nincs-e gyulladas a masik oldalon.

fal.

TEVE KENYSE GEK HEGESZTE S ALATT

a) Biztosi tsa a munkahelyet mozgathat6 tl krozé dés- és froccsenésgatld védd falakkal (kivéve, ha rogzi tett képerny6 k vannak

a helytikén). b) Csak

jo mU szaki allapotu (sértetlen szigetelés) elektromos vezetékeket és hegeszté pisztolyt hasznaljon. c) Csak a megfeleld
vastagsagu elektrodakat és huzalokat hasznalja a hegesztéshez. d) A munkadarabot

megbi zhatdan és szildrdan helyezze el és szerelje fel, hogy ne sértiljon meg. e) A munkadarabot Ugy helyezze el,

hogy megakadalyozza annak elmozdulasat vagy felboruldsat. A salak elvezetésénél hasznaljon tl kalapacsot és védd szemu veget.
f) A kazanban, tartdlyban vagy zart térben végzett

hegesztéskor, fi ggetlent| a haszndlt szell§ zést6 |, hasznaljon |égzésvédd t. g) Tartalyok, kazdnok és egyéb fém helyiségek
belsejében végzett munka

soran hasznéljon 24 V-os elektromos vilagi tast. h) Ugyeljen arra, hogy ne alljon fenn a munkadarab leesésének

vagy elmozduldsdnak veszélye, ami veszélyes lehet a hegeszt6 szamara.

i) Allvanyok hegesztése soran ellend rizze azok allapotat és hatékonysagat. j) Megfelels
személyi védé felszereléssel védje a [égutakat, a szemet, az arcot és a kezet az égési sérii lésektd | és a sugdrzastdl. k) Kapcsolja
be az egyedi Iégelszi vast, ha fel van

szerelve, hogy a gaznemi gé zoket eltavoli tsak a munkaallomasrol. 1) Csak megfeleld , sértetlen és olajozott szerszamokat és

mi helysegédeszkdzoket hasznaljon.

TILTOTT TEVE KENYSE GEK
A hegeszt6 nek nem szabad:

a) Fogja meg a hegesztésre kész vagy éppen hegesztett forré fémet. b) A

séru It elektromos kabeleket (elektromos rendszert) sajat maga javi tsa meg. c)

Szl netekben tartsa az elektrédatartét a honalj alatt. d) Vigye tdl messze a

hegeszt6 maszkot az arcatdl, tegye le, miel6 tt az i v kialszik, vagy gyujtsa meg az i vet arcvédelem nélkil. e) Hegesztés a
munkadarab megfelel§ féldelése nélkil.

f) Hasznaljon hegesztd berendezések rogtonzott csatlakozasait. g)

A munkahelyen ne legyen nedves, csiszos, egyenetlen, szemetes

vagy eltdémé dott a padlé.

ALAPVETOTEVE KENYSE GEK VE GEZE S UTAN

A hegeszté nek:

a) Valassza le a hegeszt6 gépet a fesziiltségrd I. b) Ellend rizze,

hogy nem keletkezett-e tli z a hegesztés soran a munkadllomason vagy mellette. c) Tegye rendbe a
munkaallomast, tavoli tsa el az elektrédacsucsokat és a hegesztési salakot. d) Rendezze

meg a hegeszté berendezést.
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ZAROJEGYZETEK

a) Tartalyok, kazanok vagy mas zart helyiségek belsejében végzett hegesztéskor (15 m3 -ig ) a hegesztd t egy masik

személynek kell biztosi tania ki vul.

A KE SZULE K HASZNA LATA

CSATLAKOZTATAS A HALCZATHOZ

A Mield tt a készu léket a halézathoz csatlakoztatna, ellend rizze a feszii Itséget, a fazisok szamat és a frekvenciat.

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

Ellend rizze a készl lék foldel§ vezetékeinek csatlakozasait a halézathoz.

Gy6 z6 djon meg arrél, hogy a halézat normal md kddési kori Imények kozott képes fedezni a készl Iék bemeneti
teljesi tményigényét.

A biztosi ték mérete és a tapkabel paraméterei a jelen kézikonyv mi szaki adatok részében talalhatdk.

A halézatnak stabil feszui ltségl nek kell lennie. A tapkabelek keresztmetszete nem lehet kisebb 2,5 mm-nél.
Csatlakoztassa a tapcsatlakozé nélki li eszkdzdket az aldbbi utasi tasok szerint.

A A tapkabel és a csatlakoz6 csatlakoztatasat és cseréjét szakképzett villanyszerelé nek kell elvégeznie.

A sarga-zold vezeték a foldelés, és mindig a foldel§ elektroda szimbdélummal (PE) jeldlt aljzathoz kell csatlakoztatni,

fi ggetlend| attél, hogy 230 [V]-os tapegységré | van-e szé.

——  Foldelektréda szimbolum.

ELEKTRODA VEZETE K SZERELE SE

1. Gy6 z6 djon meg arrél, hogy a meghajté egységbe szerelt gérgé k megfelelnek a bevezetett huzal ti pusanak és
atmérd jének. Ha a gérgé hornya eltér az elektrodahuzal atmérd jété |, alli tsa be a hornyot a gérgé

elfordi tdsaval vagy cseréjével. Acélhuzalokhoz V-hornyt gérgé ket, U-hornyd alumi niumhuzalokhoz hasznéljon.

2. Helyezze az orsoét az elektrédahuzallal az orsérégzi t6 mechanizmusra, U gyelve arra, hogy a
A huzal letekerési irdnya 6sszhangban van azzal az irdnnyal, ahogy a huzal belép a meghajté egységbe.
3. ROgzi tse az orsot leesés ellen az orsétesten |évé anya meghtzéasaval.
4. Egyenesi tse ki az orsora tekercselt huzal végét, vagy vagja le a hajli tott részt, majd fli részelje
le, hogy ne legyen éles.
5. A huzal adagoléba val6 bevezetéséhez engedije el az adagoldgorgé k nyomasat.
6. Illessze a huzal végét az adagolo hatuljan talalhato vezetd be, és vezesse a
hajtsa meg a gorgé ket, és helyezze be a hegesztd pisztolyhoz vezetd aljzatba.

7. A bilincs meghuzasaval nyomja be a huzalt a hajtégérgé k hornyaiba. Szemlélteté foto:
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8. Tavoli tsa el a gazfuvékat, és csavarja le az érintkez6 csucsot.

9. Kapcsolja be a készl Iéket, hajtsa szét a pisztolyt Ugy, hogy egyenes vonalban legyen, majd nyomja meg a pisztolyon lévé
gombot, ami g a vezeték meg nem jelenik a kimenetben (kb. 20 mm), majd engedje el a gombot.

10. Csavarja fel az érintkezd csucsot, szerelje be a gazfavékat.

11. Alli tsa be a nyoméast a nyomégomb elforgatasaval. A tul kis nyomés a hajtégérgé megcsiiszasat okozza. A tul nagy

nyomas noveli az adagolasi ellenallast és deformalja a huzalt.

VE DOGA Z CSATLAKOZTATAS

1. Amegfelel6 védd gazzal ellatott palackot a félautomata polcara kell helyezni, és a mellékelt biztosi téberendezésekkel a

tartéhoz rogzi tve felborulas ellen biztosi tani.

2. Tavoli tsa el a fedelet, amely védi, és csavarja le egy pillanatra a hengerszelepet, hogy eltavoli tsa
szennyez6 dés.

3. Szerelje be a reduktort Ugy, hogy a nyomasméré k fiiggé legesek legyenek.

4. Csatlakoztassa a félautomata gépet a hengerrel (kimenet a reduktorbdl) a
megfelel§ toml§ .

5. Csak a hegesztés megkezdése el8 tt csavarja le a szli ki t6 szelepet. A hegesztés befejezése utan zarja le
hengerszelep.

6. KerU lje a hegesztést nyi It helyen vagy huzatban - a 1égfivés megzavarhatja a védé gazaramot

és megfosztjak az olvadt fémet a védelmétd |.

MMA HEGESZTES

A készii lék kézi fémi vhegesztésre hasznalhaté.

1. MMA moédszerrel tértén6 hegesztéshez valassza ki az ,MMA" lehet8 séget a valasztépulton.
A panel bealli t6 gombjaval alli tsa be az A hegeszt6 aramot.
Ezenki viil a preferenciditél figgé en kivalaszthatja és bedlli thatja a Hotstart, az Arc Force és a
VRD.
A tényleges érték megjelenik a készu Iék kijelz6 jén. Egyes készii lékek ezeket a funkcidkat alapértelmezett értékekkel
beépi tették, a kézi bedlli tas lehet6 sége nélkul.

2. Dugja be a hegeszté kdbeleket az aramcsatlakozdkba (+ és -).
Az ajanlott hegeszt§ aram, polaritas és elektrédaszari tasi kovetelményeket az elektrédagyarték a csomagolasukon

feltd ntetik.
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MIG-MAG / MIG-SYNERGY HEGESZTE S
A késziilék a MAG hegesztést kézi G zemmoddban, azaz kézi paraméterezéssel tudja elvégezni - akarcsak egy hagyomanyos
félautomata hegeszt6 gépben.
1. Valassza ki a ,MIG"-et a vezérlé pulton, vagy szinergikus hegesztéshez valassza a ,SYN MIG"-t.
A huzaldtmérd kivalasztasi mezé akti v marad, vélaszthat egyet az &tméré k kozi|l, de a bedlli tasi tartomany

mindegyiknél azonos. I gy alapveté en az 4tméré megvalasztdsa nem szami t.

2. Valassza ki a megfelel6 hegesztésvezérlési médot a vezérlé pulton.

3. Arnyékolt gdzhegesztéshez csatlakoztassa a polaritas-atalaki té dugét a (+) aljzatba, és foldelje
roégzi tse a (-) aljzatba.

4. Onarnyékol6 huzallal térténé FLUX- hegesztéshez csatlakoztassa a polaritas-atalaki té dugét a

(-) aljzatba, és a foldelS bilincset a (+) aljzatba.

TIG-LIFT / TIG-LIFT IMPULSUS HEGESZTE S
Az ezzel a médszerrel torténé hegesztéshez tovabbi véd6 gaz-szabalyozo szeleppel ellatott AWI pisztolyt kell hasznalni. A TIG
pisztolyt a negati v polaritasu csatlakozéhoz (-), a gaztdmlé t pedig a gazpalack szl ki t8 hoz kell csatlakoztatni. Csatlakoztassa a

poziti v polaritdsu csatlakozét (+) a hegesztendd anyaghoz egy foldel6 bilincses kabellel.

ALAPVETOINFORMA CICK A HEGESZTE SREL

A kézi fémi ves hegesztés (MMA) egy olyan eljards, amelyben a fémet megolvasztjak, majd elektromos i vvel hevi tik,
folyasztdszerbevonattal bevont, olvadé fémelektréddal. Az elektromos dram elektromos i vet hoz létre az elektrdda és az
Osszekapcsoland6 anyag kézott. A hegesztési folyamat soran az elektrédabevonat a h8 mérséklet hatasara lebomlik, és olyan

gazneml anyagok képzé dnek, amelyek a hegesztés sordn gazpajzsot és salakot képeznek.
Amikor az elektroda megfelel§ sebességgel mozog a hegesztési helyen, a lerakddé fém hegesztést képez.

A hegeszt6 gépet valtakoz6 aramforras taplalja, és képes valtakozé és egyenaramot generalni. A legjobb hegesztési jellemz6 ket
egyenaram hasznalata esetén érik el.

A feszlltség és az aram mérése a hegeszté kdrben torténik. A feszl Itséget (V) az elektréda és a hegesztett felli let kdzotti i v
hossza szabdlyozza, és az elektréda atmérd jété | fuigg.

Az dramerd sség a hegesztd dramkor teljesi tményének mértéke amperben (A), amely a gombbal alli thaté.

A hegeszt6é aram bealli tasa az elektréda atmérd jété |, a munkadarab méretétd | és vastagsagatél, valamint a hegesztési
pozi ciétél fiigg. Azonos vastagsagu anyagok hegesztésekor kisebb feliletli anyagokndl kisebb elektrédat és kisebb
hegeszté dramot hasznalnak, mint nagyobb felli leteknél. Egy vékony fém kisebb dramot igényel, egy kisebb elektréda kisebb
feszl Itséget igényel.

Vi zszintes vagy fuiggd leges helyzetben térténé munkavégzés esetén ajanlott a hegesztés. Fliggé leges vagy fej feletti
hegesztésnél azonban a legjobb, ha alacsonyabbra alli tja az aramerd sséget, mint vi zszintes munkavégzés esetén. A legjobb
hegesztési varratok Ugy érheté k el, ha az i vet réviden tartjuk, az elektréda mozgasat pedig egyenletesen mozgatjuk, és az
olvadas soran az elektr6dat allandé sebességgel hajtjuk lefelé.

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

Senki sem tanulhat meg hegesztést pusztan a kézikdnyvek, Gtmutaték vagy a témaval kapcsolatos egyéb szakirodalom
elolvasasaval. A helyes hegesztés képességét csak gyakorlassal lehet elsajati tani. Az ebben a kézikdnyvben talalhaté informaciok
célja, hogy a tapasztalatlan emberek megértsék a bevonatos elektrédakkal torténé hegesztés alapelveit, és megkdnnyi tsék a
tanulds megkezdését. A hegesztéssel kapcsolatos tovabbi informaciékért tekintse meg a témaval kapcsolatos részletes

szakirodalmat.

A hegeszté tudasanak tul kell haladnia magara az i vre vonatkozé informaciékon. A hegeszt6 gép hasznaléjanak tudnia kell az i v
szabdlyozasat, amihez a hegeszté kor és a hegesztés sordn dramot ad6 berendezés ismerete szi kséges. A hegeszt6é kabel a
hegesztd pisztolynal kezd6 dik, ahol az elektréda fel van szerelve, és a csatlakozonal ér véget, ahol a kabel a hegeszté géphez van
rogzi tve. Az dram a hegesztd kabelen keresztii| az elektrédatartéba, majd az elektromos i ven keresztu | folyik. Az i v masik
oldaladn az dram az alapfémen kereszti | a foldkabelhez, majd vissza a géphez folyik. A rendszert le kell zarni. A foldbilincset
szildrdan a megtiszti tott nemesfémre kell rogzi teni. A fémet meg kell tiszti tani a festéktd |, rozsdatél stb.; ez szii kséges a j6
aramaramlas eléréséhez. Csatlakoztassa a foldkabelt a lehet§ legkdzelebb a hegesztési helyhez. Keru lje el a hegeszté dramkor
csuklépantokon, csapagyakon, elektromos rendszereken és mas hasonlé targyakon kereszti | torténd lezarasat, amelyek

akadalyozhatjak az &ram dramlasat a rendszerben.

Az elektromos i v a munkadarab és a hegeszt6 pisztolyba szerelt hegesztd elektréda csucsa kozotti térben jon létre. Az olvadt fém

koveti az i vet az anyag csomépontja mentén, és kialaki tja a hegesztési varratot.

Az elektrédahegesztéshez szilard és biztos fogas szl kséges a hegyen, stabil kezek, j6 1atas és j6 mentdlis egészség. A hegeszt6 gép

kezeld je ellend rzi a hegesztési i vet és ezaltal annak ming ségét

a létrehozott hegesztési varrat.
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[ VHEGESZTO

Névtelen Névtelen
1. Magrud 6. Hegesztés
2. Bevonat 3. 7. Munkadarab
Fémcsepp 4. 8. Folyékony salak
Gazvéd6 pajzs 5. Hegesztési 9. Megszilardult salak
medence 1. dbra 10. Hegesztésii v

1. dbra A rajz az elektromos i vhegesztés soran fellépé jelenségeket, vagyis azt, amit a hegeszt§ 1at nagy nagyi tassal.

Az i vtér a rajz kozepén lathatd. Az i v az elektrédda csucsa és a munkadarab kdzotti ponton jon létre. A hegeszté i v h6 mérséklete
eléri a 33150C-ot, ami elegendd az alapfém megolvasztdsdhoz. Mivel az elektromos i v nagyon fényes, szabad szemmel nem

nézhet6 meg, mert ez sulyos égési séri léseket okozhat a szem retindjaban, vagy maradandé lataskarosodast okozhat.

Vannak specidlis hegeszt§ maszkok és hegesztési sisakok, amelyek védik a latast hegesztés kdzben.

A hegeszt6 gép mi kddése kdzben az elektromos i v elkezdi ,rdngatni” a pisztolyt, ami hasonlé a féldre helyezett kerti téml6
vi zaramahoz. Az olvadt fém egy medencét vagy kratert képez (egy kis terl let olvadt nem nemesfémbd [), amely kdveti az
elektromos i vet. Az elektr6da mozgatasaval a medence leh( | és megdermed. A hegesztési salak védi a hegesztést a hegesztés

soran.
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A HELYES ELEKTRODA KIVA LASZTASA

A bevonatos elektréda feladata nem csak az elektromos feszii Itség atvitele az i vre. Az elektréda fémmagbdl és bevonatbdl készu .
A fémmag az elektromos i vben megolvad, kitéltve a két 6sszekapcsolandé fémdarab kézotti rést. A bevonat az elektromos i vben
is megolvad vagy megég, i gy fontos funkcidkat tolt be a hegesztési folyamatban. Az elektréda olvadasa soran az elektréda

bevonataban Iév6 kémiai vegyul letek lebomlanak, gaznem( termékek keletkeznek, amelyek felh§ je stabilizélja az

elektromos i v, megvédi az olvadt fémet az oxidaciotdl és a légkori 6sszetevd k altal okozott szennyezd dést6 |. A megmaradt
vegyi termékek az elektr6damagbél szarmazé folyékony fémmel egyl tt bejutnak a medencébe, salakot képezve, amely réteget

képez a hegesztési varraton, megakadalyozva a tovabbi oxidaciét a hii tés soran.

A kulonbozé ti pusu elektrodak kozotti ki lonbségek fé ként az alkalmazott bevonat ti pusatdl fi ggenek. A ki Isé
bevonat megvaltoztatasa jelent§ sen befolydsolja a hegesztési jellemzé ket. A bevonatti pusok kdzotti kil ldnbségek

megértésével megtanulhatja, hogyan kell kivalasztani a munkahoz megfeleld elektrodat.

Az elektroda kivalasztasakor figyelembe kell venni:
1. Anyag, pl. acél, gyengén 6tvozott acél vagy rozsdamentes acél.
2. A hegesztett anyag vastagsaga.

3. Az a helyzet, amelyben a hegesztést elvégzik.

4. Az alapfém m( szaki allapota.

5. Sajat hegeszt6 gép-hasznalati ismeretei.

Az elsé négy pont szlikséges a hegeszt6 gép helyes hasznalatdhoz; ezek elsajati tasa nélkiil a munka nehéz és faradsagos lesz.

HELYES HEGESZTE SI HELYZET

A bemutatott hegesztési helyzet jobbkezesek szdmara van lei rva; a balkezesek szamara pont az ellenkez6 je fog kinézni.

1. Jobb kezével fogja meg a hegeszt6 pisztolyt.
2. Tegye bal kezét a jobb keze ala.

3. Bal kdnydkét hozza teste bal oldaldhoz.

Lehetd leg két kézzel hegesszen. Ez jobb vezérlést eredményez az elektréda felett.

Prébaljon balrél jobbra hegeszteni (ha jobbkezes). I gy tisztabban lathatja a hegesztési ter letet.
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16-20°

90°

— —— — —

oldalnézet elolnézet

2. abra

Tartsa az elektrédat enyhe szdgben a képen lathaté médon.

TIPPEK AZ [ V GYUTASARA

Gy6 z6 djon meg arrél, hogy a féldeld bilincs jol érintkezik a hegesztési munkaterd lettel.
Engedje le a hegeszt6 sisakot, és dorzsolje az elektrédat a fémhez a hegesztési teriileten, ami g szikrat nem lat. Dorzsoléskor

emelje fel az elektrédat kb. 3 mm az i v stabilizalasahoz.

Kérju k, vegye figyelembe! Ha az elektrédat dorzsolés kdzben lealli tjdk, az elektréda megtapad.

Kérju k, vegye figyelembe! A legtdbb kezdd hegeszté ugy prébalja meggyujtani az i vet, hogy megu togeti az elektrédat a
lemezen. Ennek eredményeként vagy az elektréda megtapad, vagy a mozgas tul gyors, és az i v megszakad.

MEGFELELOT VHOSSZU

Az i vhossz az elektréda vége és a munkadarab kozotti tavolsag. Ha az i v stabilizdlédott, nagyon fontos a megfelel6 i vhossz
bealli tasa. Az i vnek korulbelil 1,5-3 mm hosszdnak kell lennie. Az elektréda égése miatt az i v hosszat folyamatosan médosi tani

kell.

Az i v szabalyozasanak legegyszer(i bb médja, ha sajat hallasara hagyatkozik. A helyes i vhosszt a tojassi téshez hasonlé recsegés

jellemzi. Ha az i v tul hosszy, U reges sziszeg6 hangot vagy fljashoz hasonl6 hangot fog hallani.

MEGFELELOHEGESZTE SI SEBESSE G

Fontos folyamatosan ellend rizni, hogy a medence kdveti-e az elektromos i vet. Fontos: Ne nézzen kdzvetleni | az elektromos
i vbe. A hegesztési medence és a hegesztési gerinc megjelenése az olvadt medence megszildrduldsanak helyén jelzi a helyes

hegesztési sebességet. A gerinc felt letének kord Ibelti | 10 mm-rel kell lennie az elektréda mogott.
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az a hely, ahol a hegeszt6 medence megszilardul

(((( folyékony hegeszté medence

Alegtdbb kezd6 hegesztd hajlamos tul gyorsan hegeszteni, ami vékony, ,féregszer( " megvastagodast eredményez. Ez akkor

3. abra

fordul el , ha nem ellend rzik a hegeszt6 medencét.

Fontos! A hegesztéshez nem szii kséges az i vet hulldmozni (oldalra vagy el6 re-hatra).

Hegesztés egyenes vonalban, allandé sebességgel. I gy kénnyebb lesz.

Vékony anyagok hegesztésekor az elektrédda sebességét ndvelni kell, hogy ne égjen at a fémen; ennek megfelel6 en vastag

anyagok hegesztésekor a sebességnek alacsonyabbnak kell lennie, hogy ndvelje a hegesztési varrat behatolasat.

HEGESZTE SI GYAKORLAT

A hegesztés megtanulasanak legjobb médja a gyakorlat. Gyakorlaskor ne feledje:

1. Helyes hegesztési helyzet.
2. Az i v meggyujtasanak helyes technikaja.
3. Helyes i vhossz.

4. Megfelel§ hegesztési sebesség.

GYAKORLATI GYAKORLAT

Szl kséged lesz:

1. Enyhe acéllemez: 5 mm vagy vastagabb
2. 3,2 mm-es elektréda
3. Javasolt bealli tas: 100-120A

e) Tanuld meg az i v meggyujtasat egy elektréda fémhez valé dérzsélésével. Ugyeljen az elektréda sz6gére
helyes, és mindkét kezét hasznalja.

f) Miutan megtanulta az i v meggyujtasat, gyakorolja az i v megfelel6 hosszanak bealli tasat a
hangotad azi v.

g) Miutdn elsajati totta ezt a tevékenységet, folytassa a tényleges hegesztéssel. Nézze meg a folyadékmedencét és nézze meg
a gerincre, ahol a fém megszilardul.

h) Készi tsen gyéngyoket egy si k fémfellletre. Tegye 6 ket parhuzamosan a felsé éllel (a té led legtavolabbi éllel). Ez
praktikus lehet6 séget ad az egyszer(i hegesztések elvégzésére, és lehetd vé teszi az el§ rehaladas egyszerl
ellend rzését is. Konnyen belathaténak kell lennie, hogy a tizedik hegesztés sokkal jobban fog kinézni, mint az
elsd . Ha folyamatosan ellend rzi a hibait, és kijavi tja azokat, a hegesztés terén elért fejl§ dése tovabb fog

névekedni. Kis id6 elteltével a rendszeres edzés utan a hegesztés rutin tevékenységgé valik.
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NEGYES FE MEK

A farmokon és kis U zletekben taldlhaté fémek tobbsége alacsony szén-dioxid-kibocsatasu acél, néha lagyacélt ki nalnak. Az ilyen

ti pusu acélbdl készi It jellemz6 elemek altalaban lemezek, lemezek, csévek, huzalriad, szégek, gerendak. Az ilyen ti pusu acél
altalaban ki 16n6sebb 6vintézkedések nélki | hegeszthetd . Egyes acélfajtak azonban nagyobb mennyiségl szenet tartalmaznak.
Az ilyen acélokat leggyakrabban hajtérudakban, vagd- és koszorl késekben, tengelyekben, tengelyekben, pengékben hasznaljak.
A szénacélok a legtobb esetben sikeresen hegeszthet§ k, azonban U gyelni kell a megfelel§ hegesztési h6 mérséklet fenntartasara
és a hegesztendS anyag elé melegi tésére. Bizonyos esetekben a h6 mérsékletet gondosan ellend rizni kell a hegesztési folyamat
alatt és utan. Ak 16nb6zd ti pusu acélok és mas fémek azonosi tasaval és hegesztésével kapcsolatos atfogé informaciokért

javasoljuk, hogy vasarolja meg és olvassa el a hegesztéssel kapcsolatos részletes szakirodalmat.

A hegesztendd anyag ti pusatdl fu ggetlenl| elengedhetetlen az esetleges szennyez8 dések (rozsda, festék, olaj, por stb.)

tiszti tdsa, mivel ez jelentd sen befolyasolja a hegesztés mind ségét.
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HEGESZTE SI HIBAK

hegesztési hiba

kinézet elé fordulasanak oka

Nem elegend6 gédzaramlds - 8-15 I/perc legyen

porozitas

A gazflivékaban l1év6 frocskolés karos a
gazpajzsra
Léghuzat a hegesztési terlileten
A pisztoly helytelenti| vagy tul messze van a munkadarabtdl
A munkadarab nedves, olajos vagy rozsdas

hegesztés is A hegesztési sebesség tul nagy

keskeny

Ahegesztd dram tdl alacsony a hegesztési sebességhez

képest

kapcsolat ( ﬁl - : Szabalytalan fegyvermozgasok

hibakat =

( M E A hegesztési feszii Itség tul alacsony

A hegesztési feszii Itség til magas

jelent§ s

lerakodas

Szennyezett gazflivéka

A munkadarab nedves, olajos vagy rozsdas

A szabad vezeték tul hosszu
szabdlytalan hegesztés

Ahegesztd aram tul magas a kivélasztott fesziiltséghez

képest

A hegesztési sebesség tul alacsony

elégtelen A hegeszté dram tul alacsony a kivalasztott feszi ltséghez

behatolas képest

A behatolas hidnya akkor kdvetkezik be, ha a ferde szdg tul kicsi, a lemezek (csévek) élei kdzotti tavolsag tul kicsi, vagy a ki szob tal
magas. Ha a hegeszt6 dram tul alacsony a lemezvastagsaghoz képest, a behatolds nem hajthaté végre megfelel§ en. A hegesztési
sebességet Ugy kell megvéalasztani, hogy a hegesztett élek élei egyenletesen megolvadjanak, és medencét kapjunk, amely garantélja a
megfelel§ behatoldst. A kotés megfelel§ kivitelezését ebben a tekintetben a hegeszt6 magas képzettsége és tobb éves gyakorlata
garantalja. Felel6 s (Uzem kdzben dinamikus igénybevételnek kitett) kotésekben, a behatolas hidnydban a hegesztési varrat elvagasa

és Ujrahegesztése, illetve ha md szakilag lehetséges, a behatolast kdszoru Ini kell, és az Uin. meg kell tenni (azaz behatolas az arc masik
oldalan).
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Tulzott behatolas kovetkezik be, ha a lemezek (csovek) élei k6zotti tavolsag tul nagy, az aramerd sség tul nagy és a hegesztési

sebesség tul kicsi. Ha lehetséges, csiszolja le a tulzott behatolas helyét.

A homlokegyenetlenségek a hegesztési horony nagy szélessége esetén |épnek fel, és akkor 1ép fel, ha a to1t6 fémet egyenetleni|
adagoljak, a hegesztési sebesség valtozo, az i v valtozé hosszlisagu.

Tulzott felli leti tulcsordulds |ép fel, ha a hegesztési sebesség tul alacsony, tul sok to1té fémet adagolnak, és a hegeszté aram tul
alacsony a homlokréteg készi tésekor. Ne felejtse el helyesen kivalasztani a fugaban elkészi tend6 rétegek szamat, hogy az utolsé

réteg ne jelentsen tulzott tulcsordulast.

Az alametszések az alapanyag hataran (mindkét oldalon) és a varrat fell letén vagy a hegesztési varrat bordajan fordulnak el6 .
Ez a hiba a tul nagy hegeszt6 drambdl, a tul hosszu elektromos i vbé |, az elektréda tulsdgosan tantorgé mozgasabdl és a

tolté fém tal lassu adagolasabdl adédik. A tolté anyag tul kicsi atmérd je is okozhatja ezt a hibat.

A hegesztés helytelen lezarasa (a hegesztés utolsé fazisdban a tolté fém adagoldsa tul lassu), tul nagy hegeszté dram
kovetkeztében krater keletkezik. A kraterprobléma nem jelentkezik, ha a hegeszt6é berendezés kratertdltd vel van felszerelve.
Kratertoltd vel a hegesztd aram a varrat végén csdkken. A kraterben repedések jelennek meg, amelyek az egész i zi letet
karosi thatjak.

Kratertdlt§ hianyaban rovid hegesztési szl neteket kell tartani a varrat végén, hogy kitéltse az tireget. A vastagabb elemekbd |

készu It szerkezetek hegesztéséhez lefolydlemezek alkalmazasa szl kséges, amelyeket a kdtés elkészi tése utan el kell tavoli tani.

Atégés akkor kdvetkezik be, ha tébbperemes varrat késziil, és a masodik réteg felhordésakor - a tul nagy drameré sség vagy a

tul lassu hegesztés miatt - az els6 perem atég. Az atégett helyeket ki kell vagni, és Ujra el kell végezni a hegesztést.

Az arc homorusaga csokkenti az i zii let keresztmetszetét, ami ezen a ponton csokkenti annak szildrdsagat.
Ezért még egy réteget kell hozzaadni, ne felejtse el Ugy elkészi teni, hogy az arc tulzott tdlcsorduldsat eredményezze. Ezt a tovabbi
réteget a hézag lehU lése el tt kell felhordani. Ez lehetd vé teszi, hogy elkerU lje a tovabbi kedvez§ tlen feszl Itségek kialakuldsat,

amelyek csdkkentik a varrat szilardsagat.

A hegesztési nem-szimmetria olyan hiba, amelyre jellemz6 , hogy a varrat tengelye nem esik a varrathorony tengelyébe, vagy
(sarovarratoknal) a két lap taldlkozasi pontjdhoz vezet§ egyenesben. Ez a hiba jelenté sen csékkenti a kotés szilardsagat, és
elfogadhatatlan. Az ilyen kdtést gondosan meg kell csiszolni és Ujra elkészi teni, bar ez az (ismételt) kezelés jelent6 sen csdkkenti

a kotés szilardsagat a kotés ismételt melegi tésével és hii tésével.
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SZE L ELOKE SzI TE'S MIG/MAG HEGESZTE SBEN
hegesatés hézagkeresztmetszet hegesztés méretek
t pus eld ttés utan s /mm/ | b/mmv| c/mmv/ [ rimmv T o /27
' ‘ Saas
arimas U ' ) —— ' - 1-i o [ =S -
kvarrat | nu * 4-ig ig s-3s
hegesztek H -b- — 6ig 21 " . )
b
hegesztek % * 6_|g 2-ig - - -
5’
21 H - _ ;
hegesz: ' ! ' 4-12 34ig - - =
L P
heg:sztés ” - 4 = 30 3'ig = o2 40 o 50
. y ! A -
o
hegesztés F - 4 e 30 3_Ig 2 = 5 - 40 = 50
] C ' N ]
V+V 20 '30
hegesztés > 20 3-ig 3-g - a'l
40 -60
512 3ig 3ig 40-60
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hegesztés hézagkeresztmetszet hegesztés méretek
Sl el ttés utan s/mm/ b/mm/ c/mm/ r/mm/ o /°/
172V |
o i 3-30 | 0 i - | 40-60
hegesztés
K -
hegesztés |‘ “- > 10 3-ig 4-ig o 40 - 60
J I | os15 | 3w 1-3 | 6-8 | 20-25
L I
hegesztés )1 2'|g = = 60 o 1 20
N 1
hegesztés il >1 2-t6 | 2'|g - 60 -1 20

MIG/MAG HEGESZTE SI TECHNOLOGIA

abbdl all, hogy a hegesztett fémet és a fogydelektrodaanyagot az elektréda és a munkadarab k6zott izzé elektromos i v hg jével
egy inert vagy akti v g4zos pajzsban olvasztjak. I gy a hegesztési fém az olvadé elektréda anyagabél és a munkadarabok megolvadt

éleibd | jon létre. A GMA hegesztéshez hasznalt alapvetd véddé gazok inert gazok: argon, hélium és akti v gazok: CO2, H2, 02, N2
és NO, amelyeket ki 16n-kui I16n vagy csak argon vagy hélium adalékaként hasznalnak. A

HASZNA LATI UTASI TAS

FE LAUTOMATA HEGESZTOGE P RTSMTF0086



Machine Translated by Google

RED

: HU | 69
Technic |

A fogyobelektréda tdmor huzal formaju, altalaban 0,6 + 4,0 mm atmérd jU , és egy specialis adagolérendszeren keresztu|
folyamatosan taplaljak, 2,5-50 m/perc sebességgel. A GMA égé6 k vi zzel vagy levegd vel hii theté k. A GMA hegesztés elsé sorban
poziti v polaritasd egyenarammal térténik.

A fogybelektréda és a hegesztendd anyag kozott izzd hegesztd i v pontos arnyékolasa biztosi tja, hogy a varrat rendki vi |
kedvezd termikus és kohaszati viszonyok kozott j6jjon Iétre. A GMA hegesztés ezért minden olyan fémbé | kivalé mindé ségl
kotést készi thet, amely i vhegesztéssel 6sszekapcsolhaté. Ide tartoznak: szén- és gyengén 6tvozott acélok, korrdzidalld acélok,

specialis acélok, alumi nium, magnézium, réz, nikkel és 6tvozeteik, valamint a titan és 6tvozetei.

A hegesztés mU helyben/szerelési kort Imények kdzott, minden helyzetben elvégezheté .

Huzal
. etetd
°
Jelenlegi Védé gaz
kabel
O +(-
¢
~ =

? -

Kapcsolatba lépni
Ingyenes tipp
elektréda

kimenet

Gazfuvoka

Hegesztési i v

Hegesztett medence

Hegesztés ™

Hegesztési irany

I JAVASLATOK MIG/MAG HEGESZTE SHEZ

Az alsé helyzetben végzett tompahegesztéseket vékony munkadarabok esetén ,push” technikaval, vastagabb munkadaraboknal
,huzd” technikaval kell elvégezni. A fiiggé leges helyzetben a vékony munkadarabok tompahegesztéseit feltiIr6 | lefelé kell

végezni. Az oldaliranyl hegesztési varratokat ,push” technikaval kell elvégezni, de figyelembe kell venni a hegeszt§ pisztoly

tovabbi d& Iését a hegesztésiiranyra mer6 leges si kban. Ha széles hornyokat tolt be alsé vagy fliggd leges helyzetben, végezzen
keresztirdnyl lengé mozdulatokat a pisztoly végével. Hegesztés kdzben a hegeszté pisztolyt a munkadarabokhoz képest
derékszogben kell tartani - a tul nagy d6 1ésszég levegd beszi vasat okozhatja az olvadt fémmedencébe (a pisztoly figgé legeshez
viszonyi tott d§ lésszége 10 legyen °). A hosszU i vi hegesztés csdkkenti a behatoldsi mélységet - a varrat széles és lapos, a
hegesztést pedig fokozott frocskolés ki séri. A révid i vii hegesztés (azonos dramsi ri ség mellett) noveli a behatolasi mélységet

- avarrat keskenyebb, és az anyag froccsenése csékken. A hegesztési sebesség egy adott dram és i vfeszii ltség eredményparamétere
a varratperem megfelel§ alakjanak megd rzése mellett, és ha a hegesztési sebességet csak kis mértékben is médosi tani kell, az

aram- vagy i vfeszl Itséget
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ennek megfelel6 en valtozott. A hegesztési sebesség ndvekedése keskenyebbé teszi a hegesztést és csdkkenti a behatolasi
mélységet, tovabbi ndveléssel pedig arc aldmetszés jelenik meg. A legnagyobb hegesztési sebesség aldmetszés nélki | a szabad
elektroda kivezetésének novelésével és a munkadarab feltlr6 | lefelé billentésével vagy a pisztoly hegesztési irdnyaba torténd

megddntésével érhetd el. Az alacsony hegesztési sebesség noveli a behatolasi mélységet, a fellilet szélességét és a felesleg
magassagat.

Az i v tllzott meghosszabbi tasa vagy lerdvidi tése instabil i vfényt
és rossz hegesztési min6 séget okozhat.

L1, L2 - i vhossz
L2

"nyom" "Huzni"
hegesztési

irany
A hegesztés irdnya is jelent6 s hatdssal van a behatolasi mélységre.
H2>H1
H2 H1, H2 - behatolasi mélység
]

FE MATVITEL AZ ELEKTROMOS { VBEN

A hasznalt véd6 gaz ti pusa és a hegesztési folyamat elektromos paraméterei (feszi Itség és dram) miatt hdrom moédszer létezik a
fém allapotanak megvaltoztatasara a hegesztési i vben:

VASTAGCSOPP

- MIG/MAG moédszerben hasznaljak kis aramsu ri ség és hosszu
i vesetén

- nem ajanlott kényszerhelyzetben

PERMET

- MAG-médszerben hasznaljdk gazkeverékeknél

- nem ajanlott kényszerhelyzetben

ROVIDZARLAT
- a MAG médszerben rovid i vel hasznaljak

- kis vastagsagu és kényszerhelyzet(i elemek hegesztésére ajanlott

VE DGA ZOK

Avéd6 gaz meghatarozza a hegesztési terl let pajzsanak hatékonysagat, de az i vben toérténd fématvitel médjat, a hegesztési
sebességet és a varrat alakjat is. Az inert gazok argon és hélium, jéllehet tokéletesen védik a folyékony hegesztési fémet a
légkortd |, nem alkalmasak minden GMA hegesztési alkalmazasra. A hélium vagy argon megfelel§ aranyu keverésével kémiailag

akti v gazokkal megvaltozik az i vben a fématvitel jellege, n6 azi v stabilitdsa és a
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Megjelenik a hegeszt6 medencében zajl6 kohaszati folyamatok befolyasolasanak lehetd sége. Ezzel egyidejl leg jelentd sen

csOkkenthetd vagy teljesen kikli szobolhetd a frocskolés.

Kémiai
Védé gaz § Fémek hegesztettek
hatas
Ar inert Alapveté en minden fém, kivéve a szénacélokat
6 inert Al, Cu, Cu 6tvozetek, Mg 6tvozetek, nagy linedris hegesztési energia biztosi tott
Ar + 20-80% inert Al Cu, Cu 6tvozetek, Mg, nagy linearis hegesztési energia biztosi tott, alacsony
6 hé vezetd képesség

Réz hegesztése az i v nagy linearis energiajaval, jobb
Ar + 25-20% N2 redpkald
i vfény, mint a 100%-o0s N2 pajzsban

enyhén Elsé sorban korr6ziéallo acélok és 6tvozott acélok hegesztésére ajanlott
Ar +1-2% 02 y 9 )
oxidalé
Ar +3-5% 02 oxidalo Szénacklok és gyengén 6tvozott acélok hegesztésére ajanlott
o2 oxidalé Csak alpcsony széntartalmu acélok hegesztésére ajanlott

Ar + 20-50%
oxidalé Csak szénacélok és gyengén 6tvozott acélok hegesztéséhez ajanlott

co2

Ar +10% CO2 +

5% 02 oxidalé Csak sgénacélok és gyengén 6tvozott acélok hegesztéséhez ajanlott

CO2 +20% 02 oxidalé Csak alcsony széntartalmu acélok és gyengén 6tvozott acélok hegesztésére ajanlott
90% 6 +7,5%
enyhén i o .
Ar + dals Korr6ziéall6 acélok, révidi vii hegesztés
2,5% CO2 oxiaato

60% & +35%

Ar+ oxidalé Nagy sfi véssagu gyengén 6tvozott acélok, rovidi ves hegesztés

5% CO2

2y I

KARBANTARTAS ES TAROLAS

Mield tt barmilyen munkat kezdene a készl Iéken, hdzza ki a csatlakozédugét a konnektorbol.

A A jelen kézikdnyvben nem lei rt munkakat hivatalos U gyfélszolgalati kozpontnak kell elvégeznie. Csak eredeti

alkatrészeket hasznaljon.

KARBANTARTAS

A VIGYA ZAT:

A késziilék elektronikus alkatrészekre épll. A hegeszté gép kdzelében 1év6 fémek csiszoldsa és vagasa a késziilék
belsejét reszelékkel szennyezheti, i gy kdrosodhat.

A fent emli tett sériilés nem képezi garancialis javi tas targyat!

Ha ilyen kdérnyezetben kell dolgoznia, tiszti tsa meg a készii léket Ugy, hogy a hegeszté gép belsejét su ri tett levegd vel

fajja at.

A készu lék élettartamanak meghosszabbi tdsa és megbi zhaté mi kodése érdekében a kdvetkezd szabalyokat kell betartani:
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1. A készu léket jol szell6 z6 helyiségben kell elhelyezni, ahol szabad levegé aramlas van.
2. Ne helyezze a készu léket nedves talajra.
3. Atdblazatnak megfeleld atmérd ji és orsésulyd huzalt hasznaljon.
4. Helyezze a védd gaz palackot a félautomata gép hatuljan 1évé polcra.
(opcionalis funkcid), és lanccal biztosi tsa felborulas ellen.
5. Ellend rizze a késziilék és a hegeszt6 kabelek mi szaki allapotat.
6. Tavoli tson el minden gyulékony anyagot a hegesztési tert letrd .
7. Hasznaljon megfelel§ védd ruhazatot a hegesztéshez: kesztyl t, kdtényt, munkacipé t, maszkot vagy sisakot.
A készu lék karbantartasanak tervezésekor figyelembe kell venni a haszndlat intenzitasat és kort Iményeit. A készu 1ék helyes

hasznalata és rendszeres karbantartasa segi t elkerl Ini a szU kségtelen zavarokat és szl neteket a munka soran.

Napi szinten: -

Tiszti tsa meg a foldbilincset és a gazfuvokat minden fréccsenéstd |, kenje be fréccsenésgatlé szerekkel.
- Ellené rizze, hogy a kabelek megfelel§ en vannak-e csatlakoztatva.

- Ellend rizze a kabelek allapotat. Cserélje ki a séru It kabeleket.

- Gy6 z6 djon meg arrél, hogy szabad levegé aramlas van a készl lék koral.

- Cserélje ki vagy javi tsa meg a séru It vagy kopott alkatrészeket.

- Ellend rizze a hd té folyadék szintjét.

Havonta?

- Ellend rizze az elektromos csatlakozasok allapotat a forras belsejében.

- Tiszti tsa meg az oxidalt fell leteket, és hiizza meg a laza részeket.

- Tiszti tsa meg a készii1ék belsejét sU ri tett levegd vel.
TAROLAS
A megtiszti tott készu Iéket ajanlatos az eredeti csomagoldsaban tarolni.

A készu léket mindig szaraz, szell§ z8 helyen, gyermekekt6 | és mas személyektd | elzarva tarolja.

Szalli tas kozben dvja a készli léket a vibraciotol és Gtésektd I.

SZOLGALTATAS

Az elektromos kéziszerszdmokat csak szakképzett személyzet javi thatja, eredeti pdtalkatrészek felhasznalaséaval. Ez lehetd vé

teszi a készii 1ék biztonsagos hasznélatat.

Cim:
Serwis Powermat / Red Technic

ul. Obroncéw Poczty Gdanskiej 97
42-400 Zawiercie

Tel. 32 670 39 68, mellék 4

e-mail: serwis@powermat.pl
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GARANCIA

A jotallasi id6 alatt a vasarld gyartasi hibak miatt ingyenes javi tasra jogosult.

A jotallas csak abban az esetben érvényes, ha a terméket hidnytalanul, 6sszeszereletleni |, a vasarlast igazold bizonylattal és

megfeleld en kitoltott j6tallasi jegygel az értékesi tési helyre szalli tjak.

GYARTA GARANCIA KIZA RA SAI

A gyartdi garancia kizart, ha a készl léken természetes kopasbdl vagy a berendezés helytelen kezeléséb6 | adédé sériilések
mutatkoznak (pl. tulterhelés, tdl nagy nyomas kifejtése - kiilondésen a ml anyag alkatrészek repedése vagy térése, valamint az

ebbd | ered6 egyéb mechanikai sériilések és hibak). kar).

Valamint a kdvetkez6 esetekben:

+ Jogosulatlan javi tasi ki sérletek torténtek.
+ A késziléket a j6tallasi id6 alatt illetéktelen személy médosi totta vagy javi totta.

+ A szerszamot iparban vagy kézmU ves iparban hasznaltdk (az eszkdz ezermesterek/barkacsolas szerelmeseinek, ill.

nem fizetett munkara szolgal).

A garancia nem terjed ki a szerszam azon elemeire, amelyek a természetes kopas vagy tulterhelés kdvetkeztében megséri Ihetnek

(pl. fuvékak, mérlegek, fogantyuk és bilincsek, véd6 burkolatok, hazelemek és barmilyen eltakaré elem).

AZ ELhasznalédott ESZKEZOK ARTALMATLANI TASA

E lettartamanak végén ezt a terméket nem szabad a normal haztartasi hulladékkal egyti tt kidobni,
hanem az elektromos és elektronikus eszk6z6k Ujrahasznosi tasara szolgalé gyu jté helyre kell vinni.
Ezt a terméken, a hasznalati Utmutatén vagy a csomagolason elhelyezett szimbo6lum jelzi. Az
Ujrahasznosi tasnak, az anyagok Ujrafelhasznaldsdnak vagy az elhasznalédott eszk6zok egyéb

hasznalatanak készénheté en (n jelentd sen hozzjarul kérnyezeti nk védelméhez.

Csak az EU-orszagok szamara:
A 2012/19/EU eurdpai irdnyelv szerint a hasznalhatatlan elektromos kéziszerszamokat, a 2006/66/EK eurépai irdnyelv értelmében

a sérult vagy hasznalt akkumulatorokat ki 16n kell gyl jteni és kdrnyezetbarat médon Gjrahasznosi tani.

A gyarté a 000063719 szdmu Hulladékadatbazis regisztraciés szam alatt akti v

Minden U zlet kdteles ingyenesen atvenni a régi berendezéseket, ha az U zletben azonos ti pusu és funkcidju Uj berendezést

vasarol. I gy a hasznalt felszerelést abban az (i zletben hagyhatja, ahol az Uj felszerelést vasarolta.

Alegalabb 400 m2- es haztartasi gépek eladoterével rendelkezd U zletek kotelesek - akar az adott egységben, akar annak
kozvetlen kozelében - a 25 cm-t meghaladé kiils6 méretet nem meghaladé haztartasi hulladékot téri tésmentesen, Uj haztartas
vasarlasa nélkii | dtvenni. felszerelés. I gy egy kisebb hulladék berendezést hagyhat egy nagy szupermarketben anélkiil, hogy Gjat
kellene vasarolnia.

Aforgalmazé a vevé haztartdsi berendezéssel torténd ellatasakor kdteles a haztartasi hulladékot téri tésmentesen begyd jteni

a berendezés atadasi helyén, feltéve , hogy
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hogy a hulladék berendezés azonos ti pusu és ugyanazokat a funkciékat latja el, mint a leszalli tott berendezés. Ha megrendelést
ad le a gyartd hivatalos weboldalan, akkor erré | csak annyit kell k6zdlnie minket, hogy megjegyzését i rja be a Megjegyzések a

rendeléshez rovatba. Ily médon elhasznalédott elektromos és elektronikus berendezéseit visszakd Idheti a kiszalli tas helyére.

A régi készl léket gyl jt6 helyre is elviheti.
Az elhasznaldédott készii lékek atvételi pontjairdl bé vebb informacié a weboldalon taldlhaté:

httpst//sklep powermat pl/webpage/pl/recycling html

GYARTA ADATOK

PH Powermat TMK Bijak Sp. Jawna

Ul. Obroncéw Poczty Gdanskiej 97
42-400 Zawiercie

http-//www redtechnic el
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