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BIZTONSAGI ELOIRASOK

a hegeszto- és vagoipar elektromos gépeire

o aniiant

Ezt az utmutatét mindenféle miivelet | ..l
megkezdése elott alaposan olvassa at!

(Y _\

A kovetkezo6 fejezetek néhany biztonsagi eldirast és uta-
sitast adnak arra, hogy hogyan hasznalja a hegeszto- és
vagoipar elektromos gépeit, hogy minden érintett személ
elkeriilje a balesetet, sériilést stb.

Mivel a sokféle munkakdriilmény miatt minden megel6-
70 szabalyt nem lehet megadni, kdvesse az aktualis fel-
adatra vonatkoz6 szabdlyokat és a munkaadd biztonsagi
gyvakorlatat.

Olvassa el, értse meg és tartsa be minden hasznalt al-
katrész és berendezés (gazpalack, pisztoly, elszivo stb.)

biztonsagara vonatkozo munka- és tiizvédelmi eldiraso-
kat.

1. Veszélves jellemzok

1. Fontosak a gép és a munkavégzés kialakitott koriilmé-
nyei: szallitas, tarolas, lizembehelyezés, kezelés, kar-
bantartas.

2. A gép az elektromos halézathoz csatlakozik.

3. Az elektroda, a munkadarab (vagy fest) €s a kabelek fe-
sziiltség alatt vannak. Tobb elektroda fesziiltsége
Osszeadodhat a munkadarabon. A plazmavéagéasnal 200—
350 V van a pisztolyon!

A hegesztés/vagas soran az alabbiak keletkeznek:

4. Lathato fény, ultraibolya és infravords sugarzas, jelen-
t6s ho.

5. Szikrak, fréccsenés és magas homérsékletii (800—1600
°C), nagyenergiaju fémecseppek. Ezek kidobodnak az
ivbdl és még a szomszédos teriiletekre is eljuthatnak
(kis réseken at).

6. Mérgezd gozok, gazok és fiist
e a megmunkalt (pl. galvanizalt, 6lom- vagy kadmium-

bevonatos) fémbdl,
e a munkahoz hasznalt gazbdl,

7. JelentOs elektromagneses mezé (a nagy dramok miatt),
ami a kabelekbdl és az ivbol kisugarzddik a kornyezet-
be. Hatasa jelentésen csokken a tavolsaggal. A HF-

, .

gyujtés gépek (TIG, Plas) sugarzasa még nagyobb.

8. A munkahoz hasznalt és mas, a kozelben 1év0 palack
nagynyomasu gazt tartalmaz.
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2. Karos hatasok

Ezek a veszélyes jellemzok a munkavégzokre (és a
kozelben levé élolényekre, a gépre és mas berendezésekre
is) karos hatist gyakorolhatnak: -
¢+ Altalinos sériilések !
1: A nem megfelelden kialakitott kornyezet, a nem jol
el6- és elkészitett munkateriilet balesetveszélyes lehet (a
gép felborulasa, tilmelegedése, a személy elesése stb.).
¢ Aramiités [
2: A gép belseje halozati fesziiltség alatt van.
3: A gép kabelein munka kdzben fesziiltség van.
¢ Szemkarosodas
1: A rossz koriilmények szemsériilést okozhatnak.,
4: Az ivsugarzas szemgyulladast okoz.
5: A repiilo szikrak fizikai szemsériilést okozhatnak.
6: A fiist, gdz, goz a szemet irritalhatja.
8: A palackok fulnyomasa a szembe juthat.
¢ Kéz- és borsériilés W
1: A rossz koriilmények miatt megsériilhet a bor.
4: Az ivsugarzas hohatasa ¢és a felforrésodott munkada-
rab megégetheti a bort.
5: A repiild szikrak elérhetik a bort.
6: A fiist, gaz, g6z a bort irritalhatja.
¢ Belégzési sériilés
6: A fiist stb. kiszorithatja a leveg6t és belélegzése sérii-
1ést vagy akar halalt is okozhat.
¢ Tiiz- és robbanasveszély
2: A gépben elvileg felléphet elektromos hiba.
3: A kabelek tulmelegedhetnek vagy révidzar keletkez-
het.
4: Az ivsugarzasnak nagy a héhatasa a munkadarabra.
5: A szikrdk nagy homérsékletiiek és tavolra jutnak.
6: A g6zok forrdak lehetnek és serkenthetik az égést.
8: A palackok nagynyomasu és égést segitd gazt (pl.
oxigén) tartalmazhatnak.
¢ Elektromagneses zavarok A
7: Az EM sugdrzas az érzékeny elektromos eszk6zok és
az él6lények szamara tal nagy energiaji. E
¢ Kornyezeti kar 5D
1,4,5,6: A hegesztés/vagas és hulladék anyagai szeny-
nyezhetik a kornyezd talajt, vizeket és levegdt. Karos
zaj, fény és ho keletkezik.

3. Szallitas, raktarozas

| IL e
» A gép emelése és rakoddsa: d

* ne legyen csatlakoztatva hozza pisztoly és kabel (vagy
figyeljiink azok huzo- és boritohatdsara), ne legyen ben-

ne huzaldob (MIG esetén);

* nagyobb méretnél emeldgép és tobb ember kozremiiko-
dése sziikséges (tegylik raklapra, ne a fogantyunal fogva
emeljiik);

= kisebb sulynal (pl. kerék nélkiili kivitelnél) kézi emelés
is lehetséges (kozel tartva a padlohoz, és csak a mozga-

tas idejére), akar fogantyijanal fogva;
v
S
» A gép mozgatdsa és szallitasa: m @
= vizszintes, stabil, egyenletes padlén, fogantyujanal fog-
va legyen mozgatva;

= legyen allo helyzetben és vizszintes alapon (raklapon),
biztositva elborulas és elgurulas (ill. elcsuszas) ellen.

» Uzemen kiviil a gép legyen dobozaban vagy letakarva.




4. Munkateriilet

» A munkateriilet legyen ... ’ | ‘ /K\ &‘ ‘%‘

= tiszta és rendezett; °

= arnyékolt, véddkorlattal elkeritett (ha sziikséges);

= jol megvilagitott, szelloztetett (pl. elszivo-ventilatorral),
megfelelé homérsékletii; csapddod viztdl, esotol és vihar-
tol védett;

= egyenes, sima, akadalymentes, nem éghetd anyagu pad-
16ju (rajta szaraz, szigeteld gumiszényeg).

@)
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» Ne legyenek a munkateriileten ...
= szivritmus-szabalyzos emberek;
= gyerekek, allatok és ndvények;
= tiizveszélyes anyagok (vagy fedje le azokat);
= elektromosan érzékeny eszkozok (pl. orvosi miszer,
szamitogép, riasztod, mobiltelefon);
» a munkahoz nem feltétleniil sziikséges gépek és alkatreé-
[N

szek;
* nem segité emberek.
o s
» A palackok ... ¢
= legyenek 4ll6 pozicidban, biztonsadgosan lelancolva, kd-
ros fizikai vagy hohatastol (a munkadarabtol) tavol;

= szelepei legyenek zarva és védékupakjaik legyenek a he-
lyiikon, ha hasznalaton kiviil vannak.

» Legyen a kozelben tlizoltdkésziilék, vizcsap, takard

(azonnali hasznélatra készen).
» Védje a kdzmiiveket (gdz-, viz-, telefon- és elektromos

vezetékek, szerelvények), valamint mas sziikséges gépe-
ket (pl. aramfejleszto).

5. szembehelyezés

A 'R/

= legyen allo, stabil helyzetben, vizszintes padlon, zdrtan
(burkolatai felhelyezve);

= legyen védve paratdl, nedvességtol, kdros idéjarasi és
mechanikai hatasoktdl (szdraz, fedett helyen);

= sériilten (pl. rongalt kabellel) nem hasznélhato;

= kdbelei csak teljes hosszaban cserélhetdk (filos toldani,
kisebb szakaszon javitani);

= testesipesze a munkavégzési pont kdzelében (és szoro-
san) csatlakozzon a munkadarabhoz (egyes fémrészek
ui. megolvadhatnak);

= vizhiit6 folyadéka fagyalld legyen (vizhiités esetén);
= felfiiggesztése nem lehetséges (sajat kerekein ill. 1abain

alljon);
= csak arra a célra hasznalhato, amire tervezték; &

= biztonsagat csokkentd valtoztatasok nem végezhetdk:
= alkatrészei, tartozékai is specialis kezelést igényelnek;

= lizembehelyezési, javitasi és karbantartasi munkait (lehe-
toleg halozatrol levalasztott gépen)
= csak gyakorlott, képzett és hozzaérté (vizsgazott)
személyek végezhetik
= a munka- és érintésvédelmi, valamint a helyi és gyartoi
eléirasoknak megfelelden.

» Fdldelje a munkadarabot egy jo! vezetd ponthoz. 4

» Nem biztonsagos gépen a hibat el kell harittatni, vagy
ha ez azonnal nem lehetséges, a gépet meg kell jeldlni
"nem hasznalhato" vagy "iizemen kiviil" cimkével.

» Az esetlegesen sziikséges mas gépeket (pl. dramfej-
lesztd, elszivo) az lizemeltetési utasitasuk szerint kell {i-
zembehelyezni.

6. Elokésziilet

' R4

» Rendszeresen konzultaljon biztonsagi feleldseivel; a
felmeriil6 kérdeseket, problémdkat beszélje meg velik.

» Biztonsagos és stabil munkavégzési pozicid sziikséges,
vagyis ne legyen ...

kabelek k6z6tt (minden kabel az egyik oldalan legyen);
1étran, allvanyon (ha az nem elég biztonsagos);

magasban, a leesés veszélyével;
faraszt6 testhelyzetben (pl. térdepelve). ’{dﬁ

» Hasznaljon megfeleld, lehetéleg mesterséges szellozte-
tést (az elszivokart igazitsa az adott feladathoz).

» Viseljen védooltozetet (szigetelje el magat a munka-
darabtdl), amelynek részei: —
egész testét takard olajmentes, t(izalld ruha, ,K\
maszk vagy légzokésziilék, —
szaraz, nem lyukas borkesztyt, &3
magasszaru cipd, haj- és fiilvédo, L
biztonsagi sziirdiiveg oldalpajzzsal (sisak),

specialis munkakhoz esetleg egyéb védofelszerelés.

» Ha segitok is tartdzkodnak a kdzelben, ezeket az el6-
késziileteket nekik is meg kell tenniiik!

7. Uzemeltetés

»Agép .. ! IR 4 ((‘R))

csak biztonsdgos munkavégzésre alkalmas helyen iize-
meltetheto;

iddszakos érintésvédelmi vizsgalata legyen elvégezve;
csak védofoldeléssel, kismegszakitoval vagy olvado biz-
tositoval és lehetbleg aramvédd kapcsoloval (fi-relével)
ellatott halozatra kapcsolhato;

szellézonyilasai legyenek szabadon (faltol min. 0,5 m);

kabelei

= egymas mellett és a padlon fekiidjenek,

= ne legyenck feltekerve fém vagy él6 test koré, @

= kdzelében senki ne tartdzkodjon sokdig,

= csak kikapcsolt gépen legyenek csatlakoztatva ill. ki-
huzva;

alkatrészei, szerelvényei (pl. gazcsd) biztonsdgos, meg-

feleld, eldiras szerinti j6 allapotban legyenek.

» Az esetlegesen sziikséges mas gépeket (pl. aramfej-
lesztd, forgatoasztal) az lizemeltetési utasitdsuk szerint
kell miikodtetni. Ha sziikséges, a gyengedramu kabele-
ket védeni kell biztonsagos helyen vezetéssel vagy dr-
nyékoldssal.

» Uj (megvaltozott) feladatokhoz az iizemeltetési koriil-
ményeket, feltételeket mindig Gjra ellendrizni kell.



8. Munkavégzés ' ﬂ 4

! )

» Nem biztonsagos feltételek esetén a munkavégzést
meg kell tagadni! A korilményeket sajat és madsok biz-
tonsaga érdekében folyamatosan (munka eld#t, kozben
és utan) ellendrizni kell.

» Munkat csak képzett és hozzaérto (vizsgazott) szemé-
lyek végezhetnek, a munka- és érintésvédelmi, valamint
a helyi és gyartoi eldirasoknak megfelelen.

» El6fordulhatnak olyan esetek is, amikre még nincs ut-
mutatas, illetve amik hatdsa még nem ismert (elsésorban

a zavarok teriiletén).
(R e
o by e
» Ne hegesszen/vagjon ...

= fesziiltség alatt 1év6 anyagokat és alkatrészeket (ne is é-
rintse ezeket);

* tiiz- vagy robbandsveszélyes anyagok, porok, g6zok (pl.
tisztitasbol, spraybdl szarmazd klorozott szénhidrogén-
20z0k), illetve gépek és berendezések kdzelében;

= ha nem ismeri, hogy milyen gazok és gézok keletkezhet-
nek pl. bevont fémekbdl;

= nyirkos €s piszkos kornyezetben;

= tartalyt, hordét, palackot, konténert stb., mert ezek (a
"tisztitas" ellenére benne lévd és a munka sordan keletke-

70) gézokkel telitettek.
le <,2/_
& ‘& 5D

» Védje a ... ,K\

= fejét és arcat: tartsa ...
= a g6z0okon kiviil (keriilje el belégzésiiket),
= tdvol a palack szelepének nyitott kimenetétol;

= levegét (szlirGs elszivoval), a talajt, a megmunkalt fémet
stb. a szennyezésektdl,

= kabeleket minden kdrosodastdl, pl. ne 1épjen 14 és ne gu-
ritson 4t rajtuk semmit;

= kozelben tartézkododkat ugyantgy, ahogy sajat magat.

» A tologdrgd és a kitolt huzal is veszélyes, és fesziiltség
alatt is van (MIG hegesztésnél).
» Ne tegye a kdvetkezdket: ‘ 4 ‘ ,R ‘&‘

= kapcsolot ne kapcsoljon at, kabeleket ne huzzon ki csat-
lakozo6jukbol munka kdzben;

= soha ne forditsa a pisztolyt valaki (és sajat maga) felé;

= ne alljon a gép szellézbényilasai elé (onnan forro levegd
aramlik ki);

= ne dugjon at semmit a gép nyildsain at;

= ne érintsen meg fémes anyagokat csupasz testfeliilettel;

= az elektrodat ne érintse: 4

= a munkadarabhoz, amikor ez nem sziikséges,
= fesziiltség alatt 1év6 alkatrészhez vagy palackhoz,

= ha egyidejiileg a munkadarabot is érinti,
= (pl. hiitésére) folyadékhoz. a ((‘A’))
9. Alkatrészek kezelése ’ ! é’() 5

» Ha barmelyik alkatrészen sériilés, repedés stb. latszik,
vagy mikodését bizonytalannak érezziik, akkor ellen-
oriztessiik, hogy a munka biztonsaggal folytathato-e.

» Az alkatrészek jo allapota és miikddése a kornyezet vé-
delmét is szolgalja; a hibasan mikodd alkatrész tiizet,

radidzavart stb. okozhat. E (((‘,))

» Kéabelek és csatlakozoik, kapcesolok:
= fesziiltség alatt vannak (ivhuzasi veszély lehet), meleg-

» Gaz- és vizcsatlakozok, csovek, pisztoly: /R é—z‘b

= jelentdsen melegszenek; :

= nagy nyomassal gaz (és vizhiitéses kivitelnél viz) aram-
lik benniik;

= szivargasnal forro és szennyezett gaz vagy viz keriilhet a
kornyezetbe;

= ¢les végli huzal mozoghat benniik, viszonylag gyorsan
(MIG esetén);

= a pisztoly ép, sériillésmentes allapota kiilondsen fontos,
mivel a dolgozb ezzel van legtébb ideig (kozvetlen) kap-
csolatban.

10. Uzemsziinet, karbantartis ' a2
e | (a&)

» A pisztoly elektroddja ne érjen fémes anyaghoz. A gé-
pet lehiilése utan kapcsolja ki (a hozzakapcsoltakat is;
ajanlott a dugvilla(ka)t is kihtzni).

szenek
= ezeknél megfogva soha ne hizzuk a gépet. 4

» Munka utdn még eltart egy ideig, mig a kdrnyezet
helyreall, ezért a véddfelszereléseket ne vegye le azon-

nal. Vizsgélja meg, nem maradtak-e a
R o e

terlileten pl. fémdarabok.

» A hulladék anyagokat gondosan, szabalyosan (nem
haztartasi szemétként) kell kezelni; minden (beépitett,
kiszerelt) alkatrész, tartozék stb. veszélyes hulladék.

» A gép (és barmilyen tartozékanak) belsejéhez csak
szakember férhet hozza. A belsé alkatrészek ugyanis ...
= fesziiltség alattiak és forrok lehetnek,
* mozgo ¢és forgd részekkel rendelkezhetnek (pl. ventila-

tor, szivattyu, MIG-huzaltolo),

még kikapcsolas utan is egy ideig. IR 4 &
Ezt az utmutatét alaposan, '
tobbszor is olvassa at! °

szello"zés vilagitas pajzs, szemiiveg tﬁzvédelem

fi.ﬂ @@r

korlat homers. védboltezet, maszk kérnyezetvéd.

tulmeleg. gazsziv. sugarzas élolények hulladékok
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Mellékletek:

= A gép alkatrészei
* CE-nyilatkozat
= Jotallasi jegy (2 lap).

* Tovabbi ajanlataink
» Mindségi bizonyitvany

1. Bevezeto

A Weldi-KT 54(w) tipusu toldegység veéddgdzos, fo-
gyoelektrodas ivhegesztésre alkalmas, ami az egyik leg-
korszertibb hegesztési eljaras: az automatikusan a hegfiir-
ddbe tolt hegesztdhuzal és a hegesztendd anyag kozott fo-
lyik a hegesztodram. Fobb jellemzoi:

= stabil hegesztés: ha az ivhossz megnd, az ivfesziiltség
alig valtozik, de az aramerGsség €s a leolvadas csok-
ken, vagyis a munkapont visszadll,

= koncentralt, kis teriiletii hébevitel (kis vetemedés);

= nagy aramsiiriiség és heg. sebesség, gyors leolvadas.

A toloegység 6nmagaban nem mikodoképes: hozza kell
kapcsolni egy védogazas, fogyoelektrodas (lapos jel-
leggorbéjii) aramforrast. Az Osszekotés elektromos és
vezerlokabellel, gdzcsdvel, és vizhiitéses valtozat esetén
vizesovekkel torténik. Ezek hossza altaldban 10 méter
(nem tartozék).

Hasznalhato aramforrasok: Weldi-MIG 322 S(w), 422
S(W), 522 S(w). Mas gyartmanyok esetén az Osszekap-
csolas nem lehetséges!

2. Miiszaki adatok

Miikdodtetd fesziiltség (AC) 42V, 50 Hz
Maximalis teljesitmény 75 VA
Maximalis hegesztdaram 500 A
Bekapcsolasi id6 100 %
Huzalsebesség 0 — 22 m/perc
Meéretek (szxmxh) 340 x 590 x 620 mm
kerekek nélkiil 230 x 495 x 620 mm
Tomeg kb. 24 kg

» Védettség: IP 21 = Erintésvéd. o.: I1L. (kisfesz.)

3. Gazellatas

A hegesztéshez védogaz sziikséges, amit harom modon
biztosithatunk:

3.1. kézponti gazellatas all rendelkezésiinkre,
3.2. gazpalackot hasznalunk,
3.3. porbeles huzallal hegesztiink (nem sziikséges gaz).

3.1. Kozponti gazellatas

Az éaramforras gazcsovével ra kell csatlakozni a belsé
gazhalozatra (altalaban hollanderrel, ami nem tartozék). A
szlikséges gazmennyiséget Aaltalaban a falra szerelt
nyomascsdkkentén lehet bedllitani. Ellendrizni kell a
tomitettséget, az esetleges szivargast meg kell sziintetni.

3.2. Gazpalack

3.2.1. El6szor ki kell valasztani a gaz fajtajat:

= 100% CO: (6tvozetlen vagy gyengén 6tvozott acélhoz)
= kevertgdz (CO, és Ar, kiilonb6z6 aranyokban)
= tiszta Argon (aluminium hegesztéséhez).

A kovetkezd tablazatban az Argon és a CO, jellemzoi
szerepelnek. A kevertgaz jellemz6i a két gdz adatai kozé
esnek, ezért j6 kompromisszum a mindség és ar kdzott.

Erdemes a védégazgyartok ajanlatait figyelembe venni.

Jellemzo Ar CO;
Varratszélesség széles keskeny
Varratmagassag lapos nagy
Varratmélység csekély mély
Firdéméret nagy kicsi
Pisztoly aramterhelése kicsi nagy
Fuvokaelégési veszély gyakori ritka
Frocskolés csekély erds
Porozitasveszély kozepes
Szerkezeti acélok hegesztése kevésbé jo
Liiktetd ivii hegesztés kittind nem
Meritett ivii hegesztés elégséges kitind
Cr-Ni acélok hegesztése jo (+0y) feltételes
Al és otvozeteinek hegesztése | lehetséges nem
Koltségek nagy kicsi

3.2.2. A gazpalack kimenetére (a kezelési utasitasa sze-
rint) fel kell szerelni egy reduktort, ami a kovetkezoket
tartalmazza:

Reduktor és

= nyomascsokkento, nyomdsméré

* nyomasmeéro, D) =

» atfolyasmérd, i@ @ Glizess
» atfolyasszabalyzo. @ 0 «79425°

Hollander
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A nyomascsokkento feladata a palackban levé nagyobb
(akar 200 bar) nyomast a hegesztéshez sziikséges kisebbre
csokkenteni. A palack nyomasat a méré mutatja (€s ebbdl
lehet kovetkeztetni, hogy mennyi gaz van még a palack-
ban).

Azt a gazmennyiséget, ami hegesztéskor a varratra ke-
ril, az atfolyasszabalyzéval lehet bedllitani (a reduktor
masik mérdje mutatja, liter/perc mértékegységben).

A helyes beallitas a hasznalt hegesztéhuzal atmérjétol
fligg (ami pedig a hegesztéaramtol):

3 0,8 mm
8—12 1/perc

1,0 mm
10-12 1/perc

1,2 mm
10-15 I/perc

9 1,6 mm
12—-16 l/perc

Nagyobb hegesztéaram tobb gazt igényel, tehat ha a gép
fokozatkapcsoloival nagyobb hegesztési fesziiltséget alli-
tunk be, sziikség lehet a gazmennyiség allitasara.

3.2.3. A palackot fel kell helyezni az dramforrdas
hatuljara, a lanccal lizembiztosan rogziteni kell, majd a
gazcsO hollanderét (1/4 vagy 3/8", nem tartozék) a
reduktor kimenetére villaskulccsal felszerelni.

A rendszer tomitettségét ellendrizni kell, az esetleges
szivargast meg kell szlintetni.

3.2.4. Nagyobb CO,-gazelvétel lefagyaszthatja a
reduktort, ekkor fiitdpatront kell hasznalni, amely a
lefagyast meggatolja.

3.2.5. Hibalehetéségek
Pordzus varrat, nehezen bealld6 munkapont, erds frocs-

kolés, csattogasszerli hang: ezek rossz gazellatasra utal-
hatnak (de nem csak arra). Ilyenkor ellendrizni kell a he-
lyes gazaramlast és a beallitott mennyiséget (atfolyas), és
igyelni kell arra, hogy sehol se legyen szivdrgds és lefa-
gyas.

A palack nagynyomasu gazt tartalmaz, ami ve-
szélyes lehet! Mindig tartsunk be minden el6-
irast, ami a palack tarolasara, kezelésére, ellenér-
zésére, cseréjére stb. vonatkozik!

3.3. Porbeles huzal

Porbeles huzal hasznalata semmilyen kiilsé gazforrast
nem igényel, mert a huzal belseje kotott formaban tartal-
mazza a védogazt (hasonldan, mint egy hegesztopalca), de
emiatt a huzal sokkal vastagabb, valamint (altalaban) for-
ditott polaritasu hegesztést igényel.

Ennek hasznalata Magyarorszagon kevésbé terjedt el.

4. Csatlakozasok

4.1. Csatlakoztassuk az dramforrdst a toldegységhez, az
utdbbi hdtlapjan talalhaté csatlakozokhoz:

= a véddgaz palackjahoz csatlakoztatott gadzcsdvet;

» az dramjforrdstol induld (35-50 mm?® keresztmetszetli)
hegesztékabelt;

= az aramforrashoz vagy a vizhlit6hoz kotott két vizesovet
(csak vizhiitéses valtozat esetén): a kék csatlakozo az ér-
kezd, a piros a tavozo (a pisztolyon felmelegedett) viz
iranyat jelzi;
= a hegesztOpisztolyt a kdzponti csatlakozohoz;
= a testkdbelt az dramforrés aljzatahoz;
= a testkabel csipeszét a munkadarabhoz.

Toldegység Aramforrds
Test- (példa)
. kébel
© = B
o & T a
° L@ :

Hegesztokabel g T
Vezérlokabel

Gazcso
2xvizesO (vizhiitéses)

Az aramforrast annak uUtmutatéja alapjan helyezziik
iizembe. Csak olyan dramforrdst hasznalhatunk, ami 42
V-0s, 50 Hz-es fesziiltséget biztosit a toloegységnek,
valamint a tilmelegedési jelet is helyesen adja at! Ennek a
kovetelménynek a Weldi-MIG 3228, 4228, 522S (w)
gépek felelnek meg.

egyseég
Kozponti
csatlakozd
- heg. daram,
Vizesatlakozok - nyomégomb
(opcid) - védogaz

4.2. Egyes esetekben sziikség lehet forditott polaritdsu
hegesztésre, ami felrako hegesztéshez alkalmazhaté (de az
iv nyugtalanabbul ég és a frocskolés is erdsebb), vagy
(jellemzden) porbeles huzalos hegesztéshez kellhet.

Ha a festkabelt a "+" jelli aljzatba csatlakoztatjuk, az
osszekoté  kabel erb6saramu  dugojat pedig a fojtas-
szimb6lummal ellatott aljzatba, akkor megvaldsitottuk a
forditott polaritast.

4.3. Lehet6ség van vizhiitéses pisztoly alkalmazasara is.
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Ha az dramforras vizhiitéses kiviteli, akkor a
toloegység a hiba felléptekor ledllitja a hegesztést (a sarga
LED vilagit); a hiba megsziinte utdn a hegesztés
folytathato.

4.4. Karbantartés: ellendrizni kell a gdzcsd, valamint a
halozati és testkabel allapotat, sériilés észlelésekor ki kell
azokat cserélni! Sdiritett levegds tisztitas is sziikséges,
rendszeres id6k6zonként.

Barmilyen csatlakozast csak akkor végezziink,
ha pontosan tudjuk, hogy az mire szolgal! A leg-
kisebb kétség esetén kérjiink segitséget!

5. Huzaltolas

A fogyoelektrodas hegesztés egyik legfontosabb része a
dobra szerelt hegeszt6huzal (altalaban ©0,6-1,6 mm ko-
zotti atmérdkben kaphato) és az ennek tolasara szolgalo, a
gépbe épitett toloegység.

"Droétvazas" huzaldob hasznalatdhoz eldszor egy adap-
tert (tartozék) kell felhelyezni.

A huzal letekeredésre hajlamos és a vége éles,

A ezért a huzalvég (ha nincs még befiizve) mindig
legyen lerdgzitve!

5.1. A huzaldobot helyezziik fel a gép belséjében a villa-
mos részektdl elvalasztott térben levo dobtartéra. Ehhez
elébb a gép oldalan 1évé dob-
tér-boritdt le kell venni, és a
mianyag szoritocsavart (kupa-
kot) is le kell csavarni. Ugyel-
junk arra, hogy a dobtartd ve-
zetd csapjahoz illeszkedjen a
dob (ez a fékezéshez sziiksé-

ges).

Ha dobot feltettiik, mindenképpen csavarjuk

A vissza a kupakot, anélkiil a dob mar néhéany for-
dulat utan leeshet!

5.2. Allitsuk be a forgas fékezését a dobtarton 16v6 bel-
s0O kulcsnyilasu ("imbusz"-) csavarral (a kulcs nem tarto-
z€k; egyes gépeknél hatlapfejii csavar lehet itt).

Helyes bedllitas esetén a huzal elég konnyen forog ah-
hoz, hogy ne terhelje til a huzal hiizasat végzé mechani-
kat és motort, de elég szoros ahhoz, hogy megallaskor a
lendiilettd] ne lazuljanak fel a huzalmenetek. Napkozben
is sziikség lehet a beallitds modositasara, mert ahogy a hu-
zal fogy a dobrol, a dob tehetetlensége és emiatt a hiizo-
erd-sziikséglete is valtozik.

Ha a forgas megallasakor a huzal a dobon
annyira fellazul, hogy oldalt el tud tavolodni a

kell! Az igy fellazult huzal ugyanis beszorulhat a
dobtartdo mogé!

dobrol, akkor a fékezést mindenképpen ndvelni

5.3. Tegyiik szabadda a huzalvéget és sorjamentesen
vagjuk le (ha nem igy vagjuk le a huzalt, a pisztolyban
megakadhat!). Ezutan a huzalt be lehet fiizni a toloszerke-
zetbe.

5.4. A tolészerkezet a kovetkezd fobb alkatrészekboél
all:

= toldmotor, tengelyén hajtogorgdvel

= két toldgdrgd, amit a motor fogaskerékkel hajt

= a tologorgdn levd levehetd gyiirii, aminek két hornya
van (ennek egyikében halad a huzal)

= két leszoritd kengyel, (fogaskerékkel hajtott) nyomo-

gorgovel
= szoritokar, amivel a huzal szoritasanak erdsséget lehet

beallitani
= a huzal bevezetésére szolgalo spiral.

Csavaros szorito
(nyomoerd-allitas)

Nyomo6gorgd

"+ (felhajthaté)

1
I
i
1

— iVezetc'S

spiral
o Tologytri
gorgo (2 horonnyal,
Hajtogorgo megfordithato)

Lazitsuk fel a toloszerkezet két leszoritod kengyelét és a
huzalt a toloszerkezetbe vezetve illessziik a tologyiiriik
hornyéaba. Addig toljuk a huzalt, amig a gép elején a huzal
par cm-t ki nem ér (ha a pisztoly nincs még csatlakoztat-
va), illetve amig a csatlakoztatott pisztolyba egy kicsit be
nem ér.

—=
5.5. A tologyiiriik kétféle méretii huzalhoz ((/
hasznalhatok (ez jeldlve is van rajtuk): a rog-
zit6 milanyag kupak lecsavarasa utan le lehet )
htzni a gorgérél és meg lehet 6ket forditani
(de ekkor a pisztoly aramatadd diiznijét is

cserélni kell).

———— A forgd gylirik és fogaskerekek ujjsériilést

/i\\ okozhatnak! A két miianyag kupak legyen mindig
® _\ visszacsavarva, kiilonben a gytirii leeshet!

5.6. A szoritéerd helyes bedllitasa: altalaban egy koze-
pes, a skaldjan kb. "3"-as értéket mutatd beallitas megfe-
lel.

= Ha tal gyenge a szoritas: el6fordulhat, hogy a huzal
nem halad, hiaba forog a gorgo.

= Ha tal erbs: feleslegesen terheli a szerkezetet, és a
pisztolyban torténd esetleges szorulaskor nem vesszik
észre a hibat, mert a told beleerdlteti a huzalt (esetleg ki-
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fiizi a gytiri mellett), valamint a huzalt felsérti, reszelék
keletkezik. Ha a huzal akad a pisztolyban vagy a hegfiir-
dbben, jobb, ha a tologyliriiben megesuszik, mert akkor
észrevessziik a hibat ("nem jon" a huzal).

5.7. Karbantartas: a mechanikat rendszeresen ellendrizni
kell (szemrevételezéssel), valamint sziikséges lehet olajoz-
ni a fogaskerék-hajtast, esetleg a leszoritd fémkengyel és a
csavaros muilanyag szorito kozotti részt is (hogy a kart
kénnyen le- és fel lehessen hajtani). Rendszeres siiritett le-
veg0s tisztitas is sziikséges.

5.8. Hibalehet6ségek:
= A huzaldob fékezése rosszul van beallitva: nehezen jar

a huzal, vagy konnyen letekeredik — helyes fékezést
beallitani.

= Rosszul beallitott nyomoerd a gorgénél: a huzal meg-
csuszik, vagy nagyon szorul — helyes nyomderdt beal-
litani.

= Elhasznalt vagy deformalt alkatrészek — csere (ne "ja-
vitsuk", hanem cseréljiik).

= Régi, revés huzalt ne hasznaljunk, mert szabalytalan
huzaltolast eredményez!

6. Pisztoly

Az egyik legfontosabb tartozék a pisztoly, és mivel a
munkavégzd ezzel kdzvetleniil kapcsolatban all, a pisztoly
legyen mindig kifogastalan allapotu.

rrrrrrr : EE SR AN\ /b
N\ Szar
\ Markolat
P Aramatado hiively
(dtizni) =,
y ~_Gazterel6 . Nyomoégomb

A pisztoly legfontosabb alkatrészei:

= kabelkdteg a kozponti csatlakozodval (hegesztkabel,
gazesO, bowden a huzalnak, nyomoégomb-vezetékek)

= markolat és nyomogomb

* gramdtado (dizni): itt adodik &t a hegesztéaram a hu-
zalnak

= gaztereld (fivoka): a gazaramlast a hegflirddhoz tereli.

6.1. Hasznalat:

0 Munka kozben a pisztoly gazterel6jének belsd részét
hegesztéspray-vel be kell fajni, hogy a hegesztés folya-
man keletkez6 frocskélés ne ragadjon ra.

0 Az aramatad6 diizni feliiletét is rendszeresen tisztitani
kell, és mindig feleljen meg a hasznalt hegesztdhuzal faj-
tajanak (acél, alu) és atmerdjének!

0 A huzalkinyilds megvalasztasa:
» Ha tal nagy: csokkent aramerdsség (leolvadasi teljesit-
mény), rossz gazvédelem, erds frocskolés.

* Ha t0l kicsi: a diizni megolvadhat, és a huzal visszaég-
het.
Javasolt értékek (a hegesztdaram szerint):
A | 50 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400
mm| 5 6 8 10 | 12 | 14 | 17 | 20

O A gaztereld és a munkadarab tavolsaga kb. 10-12 mm
legyen (15 mm 350A f616tt).
= Ha tal nagy: rossz gazvédelem.
» Ha tal kicsi: nehezen lathatdé hegfiirdd, konnyebben
megolvadd géztereld (amire megolvadt fémcseppek ta-
padhatnak).

O A pisztoly vezetése:

= Haz6 hegesztés: nagyobb beolvadasi mélység, keskeny
¢és magas varrat; jo gazvédelem, jol lathatd hegfiirdo.

» Tolé hegesztés: kotési hibak, kisebb beolvadasi mély-
ség, széles és lapos varrat (vékony lemezek és gydkok
hegesztésére viszont jo).

6.2. Karbantartas:

0 Az aramatadé hiively elhasznalodo alkatrész, ezért a
beégestol, kopastol fliggden cserélni kell.

O A pisztoly huzalvezet6 spiraljat (bowden) idoszakosan
benzin-olaj keverékkel ki kell mosni, majd siritett levegd-
vel kifajni. Ha a huzal igy is nehezen halad benne, a bow-
dent ki kell cserélni.

A pisztoly gyari karbantartasi utasitasa legyen

A iranyado, és minden munkat szakember (de leg-
alabb hozzaértd) végezzen!

1. Kezelés

7.1. Az dramforrast a kezelési utmutatdja szerint
kapcsoljuk be és ki.

7.2. A vezérléegység biztositja a tolomotor szabalyozott
egyenfesziiltségét, miikodteti a mdgneskapcsolot és a gaz-
szelepet, és vezérli a hegesztési folyamatot.

Bekapcs.-jelzé  Hibajelz6

7 \Nm U TINY .. )
Hegesztési | \\\\.///// e e ee Uzemmogj-
idé 7 e kapcsold
- 6 - 4-iitemut
e a Nly,” 2.4i L
i 3 §\ ///4 R - 2-utemu
| = ¢ - pontheg.
.\ 2%/ \§9 _P k g
s I 1 10 ,g» szakaszos
Sziinetid6 hefiizbs
aZNETD0 HUZALSEBESSEG - 76f”265
i - gazteszt
Huzalsebesség

¥t Kapcesolo: kivélaszt egy iizemmodot a hat koziil:
$X(1) 4-iitemil hegesz. ¥¥(2) 2-iitemtl hegesztés
$X(3) Ponthegesztés  ¥¥(4) Szakaszos hegesztés
LX(5) Huzalbefiizés  ¥X(6) Gazteszt

0 z6ld LED: a bekapcsolt allapotot jelzi
o sarga LED: jelzi a tilmelegedést (vagy vizhibat)



WELD-IMPEX Kft.

Weldi-KT 54(w)

0 Huzalsebesség potméter (1-10, relativ érték)
0 Szakaszos heg. "be"-idejének gombja (0,6-2,5 sec.)
o Szakaszos heg. "ki"-idejének gombja (0,6-2,5 sec.)

o Gazeléfuvasi id6 mini forgatogombja (0,1-0,6 sec.)

o Lagyinditasi id6 mini forgatbgombja (0,3-0,8 sec.)

0 Huzalvisszaégési id6 mini forgatdgombja (0,1-0,4 sec.)
0 Gazutanfuvasi idé mini forgatdgombija (0,2-2,5 sec.)

1d6zitd forgatégombok

Gazelofuvasi ido Huzalvisszaégési id6

~§ 8 o d
QQ’Q"."Q‘@

HIBA ELOFUVAS  LAGYINDITAS VISSZAEGES A UTANFUVAS

Lagyinditasi id6 Gazutanfavasi 1d6
A huzalsebesség-potméter skalaja a sebesség Yo-aban:
sk. | % ||sk. | % |sk | % |sk | % |sk | %

1|10 3 |30 5150 7170 | 9190
2 120 4 | 40 6 | 60 8 | 80 | 10 | 100

7.3. Hegesztés elétt érdemes tesztelni a gazellatast az
tizemmod-kapcsold 'Gazteszt'-be allitasaval:

LX(6) Gazteszt: A pisztolygombot nyomva kinyit a gépbe
épitett gazszelep, igy ellendrizhetjiik és beallithatjuk a
gdzaramlast.

Gaztesztet ne végezzik mas iizemmodban, mert

A akkor a hegesztési fesziiltség jelen van a piszto-
lyon és a huzal is haladhat!

Ha a huzal még nincs beflizve, valasszuk ki ennek tizem-

modjat:

1¥(5) Huzalbefiizés: A pisztolygombot nyomva a hegesz-
téhuzal kb. a felére lecsdkkentett sebességgel befiizo-
dik. A sebesség felfutasa hosszl lagyinditdssal torténik
(kb. 2,4 sec.). Ugyeljiink arra, hogy a pisztolyvezeték
minél egyenesebb legyen, hogy a huzal akadalytalanul
végighaladhasson benne.

Huzalbeftizést ne végezziink mas iizemmodban!

A A hegesztési fesziiltség lekapcsolasa, a csokken-
tett sebesség és a hosszu idejl lagyinditas mind a

biztonsagot szolgalja!

Az egyes mini forgatdgombokat az alabbiak szerint allit-
suk be:

0 Gézelo6fuvasi idd: a hegesztés indulasakor a gazaram-
las azonnal megindul, de a hegesztés ténylegesen csak az
itt beéllitott idével késobb kezdddik.

» Altalaban elég a legkisebb érték beallitasa.
= Sziikség lehet az allitdsara a kivant varratmindség sze-
rint is.

o Lagyinditasi id6: a hegesztés kezdetekor a huzal nem
a teljes sebességgel indul el azonnal, hanem 'lagyan' indul
el. Ennek felfutasi ideje allithatd be.

» Altalaban egy kozepes érték megfeleld.

= Csak akkor allitsunk be hosszabb id6t, ha nagy huzal-
sebességgel hegesztiink, hogy a varrat ne egy kraterrel
kezdédjon.

0 Huzalvisszaégési idd: a hegesztés végén, amikor a hu-
zal mar all, a hegesztési fesziiltség még ennek idejéig ma-
rad a pisztolyon. Ezzel a huzal egy kicsit 'visszaég' a pisz-
toly gaztereldje felé, vagyis nem ragad be a hegfiirdébe.

» Altalaban egy kozepes érték megfeleld.

= Csak akkor allitsunk be hosszabb id6t, ha nagy huzal-
sebességgel hegesztiink.

o0 Gézutadnfivasi id6: a hegesztés végén a gaz még ennyi
ideig aramlik a varratra, annak védelme érdekében.

» Erdemes nagyobb idét beallitani, hogy a varratvédelem
megfelel6 legyen (de akkor a pisztolyt is ott kell tartani!).

= A gazzal vald takarékoskodas érdekében feleslegesen
viszont ne allitsuk nagyra.

8. Hegesztés

Be kell allitani a hegesztéshez sziikséges huzalsebessé-
get, a megfelelé lizemmodot (altalaban 2-iitemii), a 4 id6-
zit6 mini forgatbgombot.

8.1. A hegesztés folyamata a kdvetkezo:

Uzemmodtol fliggetleniil a hegesztés kezdete és vége
hasonloéan torténik:

= A pisztolygomb megnyomasaval lehet kezdeni a mun-
kat. El6szor csak gazeléfuvds torténik (tehat csak a gz
kezd el aramlani), a beallitott ideig (0,1-0,6 sec.).

» Utdna indul el a huzaltolas (lagyinditdssal, 0,3-0,8
sec.) és jelenik meg a kimeneten a hegesztési fesziiltség.

= A hegesztés folytatasa az tizemmod-kapcsolo allasa
szerint lehet 2-litem{, 4-litemi, pont- vagy szakaszos he-
gesztés.

= A hegesztés végén eloszor a huzaltolas all meg (a gép
le is fékezi a tolomotort).

= Utana, ha letelik a huzalvisszaégési id6 (0,1-0,4 sec.),
a kimeneti fesziiltség megszlinik.

= Végiil, a gdzutdnfuvasi id6 (0,2-2,5 sec.) letelte utan
megall a gdzaramlas is.

= A hegesztési fesziiltséget és aramot mutatd Volt- és
Ampermérd még par masodpercig kijelzi az utolso érteket.

A hegesztés tehat 4-féle iizemmodban torténhet:

¥X(1) 4-iitem{i hegesztés: a nyomdgomb elengedésekor a
hegesztés tovabb folytatddik, egészen a gomb (jboli meg-
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nyomasaig, amikor leallas torténik (a gomb ezutan barmi-
kor elengedheto).

Ha hegesztés kdzben tulmelegedési hiba 1ép fel, a he-
gesztés szabalyosan all le (a pisztolygombot, ha éppen
nyomva van, késébb el kell engedni).

Lagyind. 4-iitemii

‘ é huzaltolas

! \
| Visszaégés

!
ElSf. | Utanf
7 gazaramlas } V/zﬁ
i B S -
<—start stop—»
1 |
I I pisztolygomb elengedve I :

>
1do

L¥(2) 2-iitemfi _hegesztés: a nyomdgomb elengedéséig
tart a hegesztés; ekkor leallas torténik. Ha hegesztés koz-
ben tilmelegedési hiba 1ép fel, a hegesztés szabalyosan all
le (a pisztolygombot el kell majd engedni).

2-iitemii

l < L
| | Visszaégés

|
El&f. | \
! I
A gazdramlas J A/Zj
|
«—start stop—»
pisztolygomb benyomva
1as™

1X(3) Ponthegesztés: A bedllitott id6 leteltekor leallas
torténik. Ha hamarabb elengedjiik a gombot, mint ahogy
az 1d6 letelne, a gomb elengedésekor torténik a leallas,
vagyis a ponthegesztés megszakithato.

Ha ponthegesztés kozben talmelegedési hiba 1ép fel, a
varrat épsége értekében a leallas késleltetve van: a gép
megvarja, amig a ponthegesztés ideje letelik, szabalyosan
leall a hegesztés, és csak utana jut érvényre a hiba. Tehat a
hegesztés (ha a pisztolygomot nyomva tartjuk) minden-
képpen iddzitetten telik le. Ez a max. 2,5 sec. hiba--
késleltetés nem veszélyezteti a gép tulmelegedés elleni vé-
delmét, viszont lehetové teszi, hogy a hegesztést helyesen
fejezziik be.

Vizhiitéses gép esetén a vizaramlasi hiba is wugyanigy
van kezelve. A hegesztés utan a pisztolygomb barmikor
elengedhetd.

Lagyind. Heg. id6 Pontheg.
[
\é huzaltolds *—stop
| .
\ | Visszaégés
heg. fesziiltség 6
! \
El6f. | | Utanf.
%
/ gdzdramlds /Zj
il 77/ .- i
<« start
TT1
i 111
| _pisztolygomb benyomva [y}
1as™

1X(4) Szakaszos hegesztés: A bedllitott ideig tart a he-
gesztés, utana sziinetido kovetkezik (a huzaltolas leall);
majd Gjra hegesztés, és igy tovabb. Ha hamarabb elenged-
jik a gombot, mint ahogy a hegesztési ido letelik, a gomb
elengedésekor torténik a leallds, vagyis a hegesztés
megszakithato.

A hegesztési id6 a lagyinditasi 1d6 letelte utan kezddédik,
a szilinetidd pedig a huzalvisszaégési id6 utan.

Sziinetidében (a visszaégési 1d6 utan) a hegesztési fe-
sziiltség akkor kapcsol ki, ha legalabb 1 masodpercig fog
tartani a kikapcsolt allapot, és ugyanez az id6 érvényes a
gazszelep kikapcsolasara is (ennél révidebb idoére értel-
metlen a hegesztési fesziiltséget és a gdzaramlast megsza-
kitani).

Az esetleges tulmelegedési hiba fellépésére ugyanaz a
késleltetés vonatkozik, mint a ponthegesztésnél.

Az alabbi abra azt az esetet mutatja, amikor a pisztoly-
gombot a sziinetidében engedjiik el. Ezen az abran a he-
gesztési fesziiltség és a gazdaramlads is folyamatos, mert
egyik esetben sincs meg a kikapcsolashoz sziikséges 1 ma-
sodperc.

Lagyind. Sziinetidd Szak. heg.
| | | |
|/ huzalt. Lo huzalt. I Sziinetid6
| Heg.id6 Heg.idd ! |
! Visszaégés
heg. fesziiltség 7
|
El6f. ! | Utanf.
V)
A gazdramlds / %
‘%:f irt t ;34
pisztolygomb benyomva
.
1do
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Az alabbi abra pedig azt az esetet mutatja, amikor a
pisztolygombot a hegesztési idében engedjiik el. Ezen az
abran a hegesztési fesziiltség és a gazaramlas megszakad,
mert megvan a kikapcsolashoz sziikséges 1 masodperc.
Az is lathat6, hogy ez a kikapcsolas szabalyosan (az 1d6zi-
tési szabalyok betartasaval) torténik.

Lagyind. Heg. id6 Szak. heg.
| | |
\4 huzalt. | Sziinetidd ‘/ |
77777 o | T
| |
| Visszaégés | | Visszaégés
v/ kikapcs. v
| hegfesz. 7| Plsee | ]
|
El6f. Utanf. ||| Utanf
7 j 7
A gdzaramlas / >§czs‘ gdzdr.} ‘/ ﬁ
O ‘ —
LFZT irt st py
benyomva P.gomb
.
1do

8.2. A késziilek védett a riilmelegedés ellen: ez esetben
a hegesztofesziiltség és a huzaltolas automatikusan kikap-
csol. (ezt a sarga LED jelzi). Amint a belsé ventilator a
gépet visszahliti (a LED kialszik), a hegesztés folytathato
(természetesen a tulmelegedés alatt a pisztolygombot el
kell engedni, biztonsagi okokbol).

Ne felejtsiik el, hogy vizhiités hasznalatakor ez a LED
vizaramldsi hibat is jelezhet (ha a told igy van Osszekotve
az aramforrassal)!

A vezérlGegység tobb biztonsagi és kényelmi funkcio-
val is rendelkezik. Ezek:

= Ha a gépet uigy kapcsoljuk be, hogy a pisztolygomb le
van nyomva, a hegesztés nem indul el (a gombot el6bb el
kell engedni). Ez pl. (rvid) aramsziinet esetén fontos.

» Ha hegesztés kozben az iizemmaod-kapcsolot atkapcsol-
juk, a hegesztés (fesziiltség, gaz, huzaltolas) azonnal meg-
all, és a pisztolygombot el kell engedni az ujrainditashoz.

= Amikor a tulmelegedési hiba (a gép lehiilése utan)
megsziinik, a pisztolygombot kézben nyomva tartva sem
indul el Gjra a hegesztés.

= Régebbi, kicsit megkopott érintkezdjli pisztolygomb-
bal is hasznalhatd a gép, mivel a vezérldegység mindig
megvarja, amig a gomb jele stabilizalodik. Ez csak bizo-
nyos korlatok kdzott mikodhet, ezért ha a pisztoly gombja
nagyon bizonytalanul mikodik, cseréljiik ill. cseréltessiik
ki.

= Azért, hogy a bedllitott huzalsebességet a gép minél
pontosabban tudja tartani, a vezérlés a terheléstdl fiigget-
leniil a beallitott értéken tartja a tolomotor fesziiltségét és
ezzel a sebességét.

8.3. Kiilonleges hegesztések:

Aluminium hegesztésére nem a MIG/MAG eljaras a
legmegfelelobb, de alkalmazhatd. A kdvetkezd teenddk
szlikségesek:

1. Aluminium hegeszt6huzal (rezezett acél helyett)

2. Aluminiumhoz valé tologytrti, 2 db. ("V" alaka be-
mélyedés helyett "U" alaku van benne, mivel az alu
lagyabb fém).

3. Aluhoz val6é huzalvezetd betét a pisztolyban: fém he-
lyett teflon anyagbol van. Vagy eleve ilyen pisztolyt
kell hasznalni, vagy ki kell cserélni a fémbowdent tef-
lonosra.

4. Aluhoz valo6 ("AL" jelolésit) aramatadd diizni.

5. Sziikséges lehet push-pull pisztoly alkalmazésa, ami a
lagyabb alu-huzalt a pisztolyba épitett kis motor segit-
ségével hiizza is. Ennek bekotése, tapellatdsa minden-
képpen szakembert igényel.

Porbeles huzalt is hasznalhatunk: ekkor nem sziikséges
gazpalack. Azonban a 2 db. tologyiirit cserélni kell "V"
vajatosrol recésre (ebbe jobban kapaszkodik a vastagabb
porbeles huzal). Sziikséges lehet itt is a bowden vagy a
huzalbevezet csovek cseréje. Hasznalata szakember se-
gitségét igényli.

8.4. Karbantartas:

Sziikséges a késziilek belsejének portalanitasa stritett
levegdvel, a kotések szilardsaganak ellendrzése, esetleges
utanhuzasa. A tisztitast kb. negyedévente, de ha a por
bejutasa fokozott, akar hetente kell elvégezni! Fontos a
szigetelések miiszeres ellendriztetése a kdtelezd iddszakos
Biztonsagtechnikai Feliilvizsgalat keretében.

Karbantartast csak (a Biztonsdgi elbirasok fi-
gyelembe vételével) szakember végezhet!

8.5. Hibalehetéségek: ha a varrat nem jo mindségt, alta-
laban a hegesztési paramétereket kell ellendrizni:
= dramer0sség = ivfesziiltség
= huzalkinyulas = gazfivoka—munkadarab tav.
= hegesztopisztoly vezetése.

Ezek jo beallitasa feltételeniil sziikséges a megfeleld mi-
néséghez.

Ha azonban a gép meghibasodik, azt csak szak-

A ember vizsgalhatja meg, a Biztonsagi eldirasok
figyelembe vételével! Ha a hiba nem szlinik meg

vagy ismeretlen eredetli, forduljunk szervizhez.

Néhany hibelehetoség:

= A z6ld LED nem vilégit
1. Rossz az Osszekapcsolas az dramforras €s a toloegy-

ség kozott — ellendrizni.
2. Hibas az elektronika — szervizhez fordulni.

= A sarga LED ég*
Az aramforras tilmelegedett — megvarni, amig a ven-
tilatora lehiiti és a LED fénye kialszik.
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* Ha az aramforras hékapcsoldja csatlakoztatva van.

= Nincs hegesztési iv
1. Hibés a pisztoly, a kabele vagy a nyomogombja — ja-
vitani vagy cserélni.
2. Laza a hegesztokabelek csatlakozdasa — megszoritani.
3. Elhasznalt magneskapcsolo-érintkez6k — kicserélni.
4. Hibas az elektronika — szervizhez fordulni.

9. Hegesztési paraméterek

9.1. Az aramerdsség beallitasa:

A huzaltolasi sebességhez meghatarozott nagysagu
aramerdsség tartozik, mivel csak igy biztosithatdé az
egyenletes leolvadas. Tehat az aramerdsség beallitasa a
huzaltolas sebességével torténik, de ehhez a megfeleld fe-
sziiltséget is ki kell valasztani (a fokozatkapcsolokkal).

9.2. Az ivfesziiltség beallitasa:

Csak nagyon pontosan egymasnak megfeleld huzalse-
besseég- és fokozat-beallitas esetén tud kialakulni szaba-
lyos munkapont! Es ne felejtsiik el, hogy a testkabelt is
sziikség lehet masik aljzatba csatlakoztatni (mas fojtas).

* Ha a fesziiltség tl nagy: szélesebb és hosszabb varrat,
kisebb beolvadasi mélység, nagyobb frocskolés és 6tvozo-
kiégés - viszont szebb varratfeliilet.

= Ha tul kicsi: keskeny és mély varrat, rosszabb varratfe-
lillet, domborodod sarokvarrat.

9.3. Az alabbi tablazatokban a hegesztend6 anyag vas-
tagsaga szerinti hegesztési paraméterek szerepelnek. Ha
valtoztatunk a huzal atmérdjén, a gépen Gjra be kell allita-
ni a hegesztési paraméterek t6bbségét!

Otvozetlen acél hegesztése (tompavarrat, 82% Ar+18%
CO, géz esetén):

Lemezv. Huzal Aram Fesz. Huzalseb.
mm Omm A v m/perc
1,0 0,8 70 17 3,6
1,5 0,8 90 18 4,9
2,0 0,8 120 20 7,2
3,0 0,8 130 21 8,0
4,0 1,0 130 21 4,5
5,0 1,0 130 21 4,5
6-9 1,0 130—-200| 21-25 | 4,5-83
10 -20 1,2 135-300| 21-30 | 3,0-9,6

Aluminium ¢és 6tvozetei (SG-AISiS huzal és Ar gaz):

Lemezyv. Huzal Aram Fesz. | Huzalseb.
mm Omm A v m/perc
1,0 0,8 70 17 7,3
1,5 0,8 70 17 7,3
2-3 0,8 90 18 9,7

4,0 1,2 130 20 5,5

5,0 1,2 160 22 6,9
6,0 1,2 180 23 8,0

Réz és otvozetei (Ar gaz):

Lemezv. Huzal Aram Fesz. Huzalseb.
mm mm A A" m/perc
3,0 0,8 175 23 10,9
5,0 1,2 210 25 6,0

Aluminium ¢és réz hegesztése MIG-modszerrel kiilonle-
ges eljarasnak szamit, ahhoz mas huzal, huzaltold gyiirii
¢s pisztoly is sziikséges. A kdzponti csatlakozd huzalveze-
tojet is cserélni kell.

Ezekhez a modszerekhez hegesztési szakboltokban kell
megvasarolni a kiegészitéket, és azok leirasa szerint kell
eljarni. Ugyanez igaz mas kiilonleges esetekre, pl. porbe-
les huzal, push-pull pisztoly, taviranyitas stb.

Természetesen a gyartd cég is tud segiteni.

9.4. Hibalehetéségek: rossz mindségli hegesztési varra-

tot altaldban a kovetkezok okozhatnak:

2. Rossz gazaramlas, szennyezett feliilet, rossz mindségi
huzal vagy védogaz, elkopott alkatrészek — jo mind-
ségll termékeket hasznalni, a gépet és alkatrészeit pe-
dig rendszeresen karbantartani, portalanitani.

2. A tologdrgd és az aramatado mérete nem felel meg a
huzalnak — ellendrizni és kicserélni.

10. Alkatrészjegyzék

= Az elején:

Megnevezés db | Cikkszam
Elektronika TM 73, 24V Al| 1 ]2142241710
Forgatogomb 2004-2 2 12342241701
Forgatégomb 2004-3 2 | 2342244702
8-polusu nyakcsatlakozo (beliil) 1 | 2342241727
*Vizcsatlakozo aljzat FA-3076, piros | 1 | 2142240780
*Vizcsatlakozo aljzat FA-3086, kék 1 2142240781
*Vizcsatlak. dugd FA-3020 (tartozék) | 2 | 2142240245
Kozponti csatlakozd, EURO 1 2142240095
= A hatuljan:
6-pol. csatl. aljzat HR20161 X2-2| 1 |2143730166
Magnesszelep 42V~ YI| 1 ]2142241101
Erésaramu csatlakozo aljzat CX-12 1 | 2142240155
*Vizcsatlakozo aljzat FA-3076, piros | 1 | 2142240780
*Vizcsatlakozo aljzat FA-3086, kék 1 2142240781
= A dobtérben:
Dobtarto 1 2142240010
Adapter "drétvazas" dobhoz 1 | 2143220003
Toloszerkezet CWF 5110 1 | 2142240390
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Tolomotor 100.702, 24V 65W M1

1 12142240844

Tologorgd ©40/32, 31,0-1,2 "V"

2 | 2342240755

= Feliil és alul:

Fogantyu (fél)

2 2142240230

Hatso kerék @965

2 12132750064

Onbeall6 (elsd) kerék @65

2 12132750065

= Osszekoto kabelkoteg (opcid, példa):

Gazesd 05, 10 m

2357320008

Hollander 1/4" (— alapgép)

2342240157

Hegesztékabel 35 mm?, 10 m

2343630052

Csatlakoz6 dugo CX-21, villas

2142240154

Csatlakoz6 dugo CX-41 (— tolo)

2142240156

Vezérlékabel 4x0,75 mm?, 10 m

2343630120

6-pol. csatl. dugo HR20120

2143730167

Vizcs6 ©99/5, 10 m

2357320024

*Vizcsatlakozo dugo FA-3020

2142240245

Kabelvédd 10 cmx10 m

— RN N === =] = =

2167320021

* Csak vizhiitéeses valtozatnal.

11. Kapcsolasi rajz
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A gép alkatrészei
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Tovabbi ajanlataink

Koszonjiik, hogy a Weld-Impex kft. termékét valasztotta!

Cégiink (beleértve a jogelddoket is) t6bb évtizedes ta-
pasztalattal rendelkezik hegesztd- és plazmavagd gépek,
valamint egyéb kiegeszité berendezések fejlesztésében,
gyartdsaban; a hazai piac meghatarozé szallitoja és be-
szallitoként mind az 5 foldrészen jelen vagyunk.

A gépeinkbe épitett alkatrészeket forgalmazzuk is, és
sokféle kiegészitd is megvasarolhato (pl. labpedal, kabe-
lek, tologorgok, csatlakozok).

Honlapunk: www.weldimpex.hu

1. MIG-gépek

» Weldi-MiniMIG 160: A hobbi-kategoria képviseldje.

» Weldi-MIG 181, 200, 250, 300: Az olcs6 arkategoria el-
lenére kiting hegesztési jellemzokkel rendelkezik. Ve-
zerlbegység: 2-/4-iitemii/ponthegesztés.

» Weldi-MIG 322, 422: Profi hegesztégépek palackfiités-
sel, 4-gorgds toloval és kivansagra kiilon vizhtitével.
Testkabeliik 4 m. Vezérldegység: gazteszt, huzalbefiizés,
2- és 4-litemii vezerlés, pont- és szakaszos hegesztés.
Szabalyozhatd gdzels- és utanfiivasi, huzalvisszaégési
és lagyinditasi id6.

» Weldi-MIG 3228, 4228, 5228S: Az el6z6 gépek megfele-
161 szeparalt kivitelben (10 m-es kabelekkel).

» Weldi-MIG 422SW és 522SW: Beépitett vizhiitovel.

MIG...| biztos. | fokoz. | bekapcs. ido | 60 % | 100 %
160 16A 5 150A/20% | 90A | 70 A
181 16A 5 180A /30% | 125 A | 100 A
200 [ 3x10A 7 |200A/35% | 160 A | 120 A
250 | 3x10A 7 |240A/35% | 180 A | 140 A
300 | 3x16A | 2x10 | 300 A/35% | 230 A | 180 A
322 | 3x16A | 2x10 | 320 A/35% | 240 A | 190 A
422 | 3x25A | 3x10 | 420 A/45% | 360 A | 280 A
522 | 3x35A | 5x10 | 500 A/45% | 430 A | 330 A

» Weldi-WF 99: sokféle dramforrashoz kapcsolhatd tolo-
egység (onmagaban).

* AMIG 500P: sok paraméter beallitasara (ezért kiilonféle
specialis 6tvozetek hegesztésére is) alkalmas, impulzus-
vl gép (560A /35%, 390A / 100%).

2. Plazmavagék

* A stiritett levegd fogadasara sziird €s nyomasmérd
« 5 m hosszu testkabel, dugdval és csipesszel
 Tavvezérlési lehetdség (kivétel: Weldi-Plas 60)

» A Cut 40 folyamatos szabalyzasu, inverteres.

Plas...| bizt. vagoaram/bekapcs. id6 lem.v.

Cut40| 25A 40A / 40%, 25A / 100%, 10 mm
60 |3x16A 50A /30%, 30A / 50% 12 mm
90 |3x25A 80A /40%, 50A / 60% 25 mm
140 |3x63A| 140A-100A / 80%, 60A / 100% | 45 mm

3. TIG-gépek

A hegesztés minden sziikséges paramétere beallithato. A
"W" megjelolés beépitett vizhiitdt jelent.

TIG...
211
281W
351W

kézi
160A/60-80%
220A/60-70%
300A/60%

bizt.
3x35A
3x35A
3x63A

TIG (AC és DC)
200A/50%, 140A/100%
250A/60%, 190A/100%
350A/50%, 250A/100%

4. Inverteres TIG-gépek

Az inverteres gépek TIG és kézi hegesztésre is alkalma-
sak, rendkiviil kicsik és konnytiek.

TIG... TIG keézi
200P (DC)| DC: 200A/40%, 125A/100% | 160A /60%
210PAC 210A/35%, 100A/100% 160A /35%
400PAC 400A/35%, 265A/100% 400A /25%

Mindharom gép 'Puls’ (impulzusives) iizemmodban is
hegeszthet. A PAC jelolésii két gép DC- és AC-modban is
mikodik (aluminiumhoz is megfeleld). A 400PAC
vizhiitéssel is szallithato.

5. Inverteres kézi hegesztogépek

Az inverteres kézi hegesztok is rendkivil kicsik és

konnytiek. Egyfazisi halozatrol mikodnek. TIG-
hegesztésre is (korlatozassal) alkalmas. Tipus:
MMA 200: 200A /30 %, 85A /100 %.
6. Forgatdasztalok
» Egyfaz. halozathoz csatl. « Dénthetd targyasztal
o Labpedalos tavvezérlés e« Kiilsé gép vezérlése
» A Rota 102-n sok paraméter beallithato.
Rota...|terhelhetdség | asztalatmérs | fordulat/perc
50 50 kg 200 mm 2-20/0,5-5
102 100 kg 400 mm |0,2-3,3/04-8,5

7. Vizhiiték

* WaCo 5.1 és 5.2: A Weldi-sorozathoz alkalmas (400V).
* WaCo 6.1 és 6.2: 230V-os, ezért barmilyen géphez jo.

8. Egyvéb termékek

» Koordinata-asztal: szamitogépes vezérléssel max. 3x1,5
m-es lemezen plazma- és/vagy langvéagast végez. Elszi-
vo is csatlakoztathato (FPL 4000 vagy 7000).

» FPL-1200: Elszivo berendezés (mobil vagy fali), 1200
m’/ora.

« Pisztolymozgat6: egy egyenes mentén vezeti a hozza-
kapcsolt hegeszté- vagy vagopisztolyt, a kivant sebes-
seggel és iranyba.
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A gyarto: Weld-Impex Termeld és Kereskedelmi

Kft. kijelenti, hogy a termék teljesiti az

o EN 60974-1 (Ivhegesztd dramforrasok)

o EN 50199 (Elektromagn. dsszeférhetiség)
o ENISO 12100-2 (Gépek biztonsaga)

0 2006/95/EK (Kisfesziiltsegii berendezések)
0 2004/108/EK (Elektromagn. osszeférhetdség)
0 2006/42/EK (Gépek)

eurdpai szabvanyokat, iranyelveket ¢s megfelelel a
kezelési Gtmutatoban talalhatd miiszaki jellemzok-
nek.

A késziilék az EN 60974-1 eurdpai szabvany sze-
rint lett megtervezve, az EN 55011:1994 "A" osztaly
I1. csoportjanak (zavarsziirési) eldirasait teljesiti, to-
vabba a 2011/65/EU (RoHS) eur6pai iranyelv
eldirasait is kielégiti.

Karcag, 2014. marcius 18.

O

Csontos Lajos
ligyvezetd igazgatd

Jogi nyilatkozat

A gép mindségi bizonyitvanyat a vevének a készii-
lékkel egyiitt adjuk at. A gyartd szavatossdgot vallal
a késziilék miiszaki adataiért, rendeltetésszerii hasz-
nalhatosagaért.

A garancia az lizembehelyezéstdl kezdddik; id6tar-
tama és a szervizek listaja a mellékelt garanciajegy-
ben talalhato.

A gyartd nem vallal felelésséget olyan karokért,
ami az alabbiak valamelyikének kovetkezménye:

o nem rendeltetésszerii hasznalat

o a munka- ¢s balesetvédelmi eldirasok megszege-
se

o a kezelési Utmutatd nem ismerete

o nem kelld képzettség az adott (iizembehelyezési,
hegesztési, karbantartasi stb.) feladathoz

0 a gép kolcsonadasa kezelési Utmutatd nélkiil, és/
vagy nem kelléen képzett személynek.

A gyart6d fenntartja a jogot a termékek jellemzai-
nek, muszaki paramétereinek, kiillemének megval-
toztatasara.

A beépitett alkatrészek megbontasuk esetén el-
vesztik garancidjukat!

Ezen Utmutaté szerzdi jogvédelem alatt all, ami-
nek jogosultja a Weld-Impex Kft. Elozetes irasbeli
engedély nélkiil tilos barmilyen adatot (szovegrészt,
abrat) terjeszteni, sokszorositani vagy mds mddon
felhasznalni.

Minden jog fenntartva. © Weld-Impex Kft. 2007.

A Weld-Impex kft. ISO-9001 szerint tantsitott mi-
néségiranyitasi rendszerrel rendelkezik. Tantsitvany

szama: HU97/10906. m

UKAS

QUALITY
MANAGEMENT
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o Cimiink: t \ J

Weld-Impex Kft. 5300 Karcag, Kunhegyesi ut 2.
(Karcagrol Kunmadaras felé, kiilteriileten.)
GPS: N 47°19'54.42" —E 20° 53' 50.73"

Elérhetéségeink:

o Internet: www.weldimpex.hu
angolul: www.weldimpex.com

o E-mail:
weldiker@weldimpex.hu (kereskedelem)
muszak@weldimpex.hu (miiszaki csoport)

o Telefonszamaink:

° (59) 503-525 (alkézpont); t6bb mellékek:

=18 Titkarsag (iigyvezetd igazgatok)
= 13,21 Fejlesztési csoport

=30 Lakatosiizem

=32 Miiszaki csoport

=36 Szerviz

° (59) 500-244 (kereskedelem)
° (59) 500-245 (galvanizalo és festo)
° (59) 503-515 (telefax!)

Egyéb szolgaltatasaink:

o Galvanizalas, elektrosztatikus porfestés, szitazas
o Lemezlakatos-munkak (CNC is)

o Szaraztranszformatorok gyartasa

o Egyedi elektromos berendezések gyartasa

o Garancian fuli javitasok

o Miiszaki feliilvizsgalat

° Beiizemelés, helyszinre szallitas, tizembehelyezés
o Berendezések (MIG, TIG, Plas) bérbeaddasa

° Orszagos szervizhalozat

A részletekért latogassa meg honlapunkat vagy ér-
deklddjon telefonon!



Mindségi bizonyitvany

1. Kiallito: Weld-Impex Kft. 2. Gyarto: Weld-Impex Kft.
3. Termék megnevezése: Weldi-KT 54(w) huzaltolo berendezés
4. Mennyiség: 1 db. 5. Gyartasi szam: | Cimlap szerint
6. Szallitasi, raktarozasi eldirasok: Fedett, szaraz helyen
7. Lényeges tulajdonsagok, mérési eredmények
= Miikodteto fesziiltség 42V, 50 Hz
* HegesztOhuzal &tmérdje D1,0/ 1,2 (a beépitett gyiiriivel)
= Maximalis huzalsebesség 22 m/perc
» Maximalis hegesztéaram 500A (100% bekapcs. idovel)
= Erintésvédelmi osztaly II1. (kisfesziiltségii)
= Védettség IP 21
* Mindsités Megfelel
8. Alkalmazott vizsgélati modszerek: MSz EN 60 974-1
9. Hasznalati, kezelési eldiras: Geépkonyv szerint

10. Egyéb adatok:

WELD-IMPEX Khr.

Hegeszto-
es plazmavago gépek
gyartasa és forgalmazdsa
ov.. Karcag Kunhegyesi it Y.
Tel: +71 03/ Y.0Y0
Fax: +Y1 ed/e.Y.0)0 (alairas, bélyegzo)

E-mail: weldi@weldimpex.hu
Internet: www.weldimpex.hu
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W ELDIMPEX

Gyart6: WELD-IMPEX TERMELO ES KERESKEDELMI KFT.
5301 Karcag, Kunhegyesi ut 2.

Jotdllasi jegy

................................................... HPUST, wevvveeeeeeeeeeeeeenees EYATL SZAMU o
termékre a vasarlastol szamitott 12 honapig kdtelezé jotallast vallalunk a jogszabaly szerint.

A jotallas lejarta utan 3 évig biztositjuk az alkatrész-utanpotlast.
Vasarlaskor kérje a termék prébajat!

H-5301 KARCAG
Kunhegyesi 1t 2.
www.weldimpex.hu

Tel.: (59) 500-240

Fax: (59) 503-515

E-mail: weldi@weldimpex.hu

Eladé tolti ki

Gyarté tolti ki

VASATIO NEVE: ...

CIIMIC: vttt eee e e e e e et e e e e estar e e e e e enaareeeas

elado szerv bélyegzdje, alairasa

Gyartas kelte: .....oocvevvvvenerieieeeee,

(MEO-bélyegzd)

alairas

Kedves Vasarlo!

Figyelmébe ajanljuk az alabbiakat a jotallasi jegy érvényességét ille-
toen.

A vasarlot jotallasi idon beliil meghibasodott termék dijmentes kijavi-
tdsa, vagy - ha ez nem lehetséges - kicserélése és az ezzel sszefliiggd
kar megtéritése illeti meg.

Nem tekinthet6 jotallas szempontjabol hibanak, ha a jotallasi javita-
sok elvégzésével megbizott szerviz bizonyitja, hogy a meghibasodas
rendeltetésnek nem megfelelé hasznalat, atalakitas vagy szakszerlitlen
atadas miatt keletkezett okbdl kovetkezett be.

A szabalytalan hasznalat elkeriilése céljabol a termékhez gépkonyvet
mellékeliink. Kérjiik, hogy az ebben foglaltakat - sajat érdekében -
tartsa be, mert a hasznalati utasitastol eltéré hasznalat miatt bekovet-
kezett hibara a jotallas nem érvényes. Az ilyen okbol meghibasodott
termék javitasi koltsége a jotallasi idétartamon beliil is a vevét terheli.

Az elad6tol kovetelje meg a vasarlas napjanak feltiintetését az Eladé
részére eldirt rovatban és a jotallasi szelvényeken.

Elveszett jotallasi jegyet csak az eladas napjanak hitelt érdemlo igazo-
lasa (pl. datummal és bélyegzovel ellatott szamla vagy eladasi jegy-
z€k) esetén potolunk.

A termek cseréjet lehet kérni, ha a termék:

o A vasarlastol szamitott 3 napon beliil hibasodott meg (kivétel: bizto-
sitékcsere). A cserét attol a kereskedelmi cégtol kell kérni, ahol a ter-
méket vasaroltak.

° Ha javitassal nem lehet rendeltetésszerii hasznalatra alkalmassa ten-
ni, vagy ha a javitast 30 nap alatt nem tudjuk befejezni.

Csere esetén 1j jotallast biztositunk.

Ha a cserére nincs lehetdség, az On vélasztasa szerint

o a termék visszaadasa fejében a vételarat visszafizetjiik, vagy

o a vételar-kiilonbozet elszamolasa mellett azonos rendeltetésii termé-
ket adunk abban a boltban, ahol a terméket vasaroltak.

Jotallasi javitas igénybevétele esetén felkereshetd barmely kijelolt
szerviziink, ahol a jotallasi jegy alapjan elvégzik a javitast és egy sza-
szelvényt tartalmaz (a kotelez6 jotallasi idore). Kérjik ellendrizze,
hogy minden javitasnal a szerviz leszakitsa az ellen6rzd szelvényt és
a tészelvényt toltse ki.

A jotallasi jegyen a vevo altal barmilyen szabalytalan javitas, tor-
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vénytelenségét vonja maga utan.

A jotallasi jegyen a szerviznek fel kell tiintetni:
o az igény bejelentésének iddpontjat,

° a hiba jelenségét,

° a javitas modjat ¢s idejét,

o a jotallas meghosszabitott hatdridejét.

A garancialis és azon tuli javitasokat az alabbi cégek végzik:

o WELD-IMPEX Termel6 és
Kereskedelmi Kft.

Karcag, Kunhegyesi u. 2.

Tel.: (59) 503-525

szerviz@weldimpex.hu

o TRAKIS HETRA Kft.
Budapest, VII. Nefelejcs u. 41.
Tel.: (1) 322-3011
marketing(@trakis-hetra.com

o HEG FOR Bt.
Kaposvar, Raktar u.
Tel.: (82) 511-160

hegfor@hegfor.hu

o Szokacs Gabor
Salgoétarjan, Fay A. krt. 5.
Tel.: (20) 451-0541

o KROWELD Kft. o RECHNEN Kft.
Kovacs Istvan Miskole, Kisfaludy K. u.,
Diosd, Hatar u. 59. hrsz. 46857

Tel.: (30) 966-1381
kroweld@kroweld.hu

> HOD-WELDING Kft.
Hoédmezdvasarhely, Lanc u. 9.
Tel.: (62) 534-830

hodwelding@hodwelding.hu

Tel.: (46) 432-866
rechnen@rechnen.hu

o VEVOKOZPONT Bt.
Gyo6r, Puskas T. u. 4.
Tel.: (96) 512-442

info@hegesztesbolt.hu

FIGYELEM!
A mindenkori kiszallasi dij elfogadasa esetén lehetdség van a
vevo telephelyén torténd javitasok elvégzésére is.

Alkatrészek rendelése a Weld-Impext6l: raktar@weldimpex.hu
Tel.: (59) 503-525/31.




Jotallasi szelvények a kotelezo jotallasi idore

Levagandé jotallasi szelvények

Bejelentés idOPONtia: ...........oooveveeveveeerereeeeeseeeeeeseeses s JOTALLASI SZELVENY
Hiba megsziintetésének idOpontja: .........ccceecvevvecieniecienieeeieee TIPUS: oot
Bejelentett hiba: ......c.oooiiiiiiiee e GYAtAST SZAM: ..o.eeeeieniiieieie et
Az elharitott hiba 1€Irasa: ........ccoecverieiirieie e Eladas Kelte: .......cccooeveririnininiciceiccccececse e
A jOtallas ) hatarideje: .......ooveeeeeieriieieieeeee e Elado: .o
SZErviz NeVE: ..cc.evveeeieiiieeeiicn,
...................................... 20 €V e hO LA
............................................... alairas (P.H.)
alairas (P.H.)
Bejelentés idGPONtIa: ...........o.oveveeveeeeeeeeeeeeeeee oo JOTALLASI SZELVENY
Hiba megsziintetésének idOpontja: .........ccceecvevveiienieienieeeceeee TIPUS: oottt
Bejelentett hiba: .....ocvevieieriiiieiecieeeeeeeee e GYAtAST SZAM: ....vvevieeieeeieieeeieie et see e eee e e
Az elharitott hiba 1eirdsa: ........ccoeevereeeierieieeeee e Eladas Kelte: ......cccovveviiieieieceeeceeeeee e
A jotallas 1) hatarideje: .....c.ccveveerieriieieiieeeie e Elado: oo
SZerviz NeVe: .....cccevvevveveeeenencnnns
...................................... ,20..0.... €V oo b0 L map
............................................... alairas (P.H.)
alairas (P.H.)
Bejelentés idOPONtia: ..........o.evevereerveereereeeeeceereesseseeeeeeesses s JOTALLASI SZELVENY
Hiba megsziintetésének idOpontja: .........ccceeevevreeienieviinieieeeenee TIPUS: oot
Bejelentett hiba: .....oc.oovieieriiiieiceeceee e GYAtAST SZAM: ...eveeienieeeieie et
Az elharitott hiba 1eIrasa: ........ccoceviririniniieeeeeeeec Eladas Kelte: .......ccooeeiiiiiiinirieeeeeeceeeeeee e
A jOtallas ) hatarideje: .....c.ocvevereieriieieiieiee e Elado: oo
SZErviz NeVe: ....covvveveieieiriereenne.
...................................... , 2000 €V e h0 L map
............................................... alairas (P.H.)
alairas (P.H.)
Bejelentés 1dGPONta: ...........o.vveveeveeeieeeeeeeeeeeeeeeeeee oo JOTALLASI SZELVENY
Hiba megsziintetésének idOpontja: ..........ccoecvevvecieniesienieieeeeee TIPUS? oo
Bejelentett hiba: ......coovieieiiiiiiicieceeeseeeeeee e GYAtAST SZAM: ...cvvevieniiieieieceeeie ettt see e e
Az elharitott hiba 1eIrasa: .......c.ccoceviriiininineeeecce Eladas Kelte: ......cccoeeveiirininineeeeeeeeeeeeec e
A jotallas Uj hatarideje: .......coeeveeieiinieiieceeeee e Elado: oo
SZErViZ NeVE: ..ccvevveeeieieieceieicns
...................................... 20 €V e hO Linap
............................................... alairas (P.H.)
alairas (P.H.)
Bejelentés 1dOPONta: ..........c.ovveveeveeeeeeeeeeseeeeseseeee e JOTALLASI SZELVENY
Hiba megsziintetésének idOpontja: .........ccccecveveeiienieiinieninceee THPUS? oot
Bejelentett hiba: ......cvovieieriiiieiicieseeeeeeeee e GYAtAST SZAM: ...vvevieeiieeieieeieeie et e eee e eee e e
Az elharitott hiba 1eirdsa: ........ccoooeviiiiiiiieeee Eladas Kelte: .......coooieiiiiiiiieeeeee e
A jOtallas 1) hatarideje: ....c.oovvevierieiieieiieeeie et Elado: .o
SZerviz Neve: ......cecevveeeereeenenee.

alairas (P.H.)

alairas (P.H.)
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