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BIZTONSAGI ELOIRASOK

a hegeszto- és vagoipar elektromos gépeire

= b=

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/_
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» 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 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: Tovabbi ajanlataink, CE-nyilatkozat, Mi-
nbségi bizonyitvany, Jotallasi jegy (2 oldal).

1. Bevezet6

A plazma az anyag negyedik allapota, amelyben az
anyag ionizalt 4llapotban van és ion-elektron-atom-mole-
kula keverékébdl all. Nagy hofok- (20 ezer K) és energia-
koncentracio (5-20 kW/mm?) jellemzi. A vagando anyag
nem ég el, mert a plazmasugar a vagasi résbol kifujja a
megolvadt anyagot.

A plazmavagas eldnyei:

¢ intenziv, koncentralt plazmasugar, nagy vagosebesség
¢ kis felmelegedés, deformalodas és beedzodés

¢ egyszerl kezelés, konnyll automatizalas

¢ majdnem minden fém vaghato

¢ alacsony ilizemeltetési koltségek.

A vagés minden helyzetben egyszertien végezhetd és
konnyen automatizalhatd. Kivaléan alkalmas 6tvozott a-
celok, aluminium, réz, titan stb. vagasara.

Az inverteres, hordozhatdé gép a jelenlegi leg-
modernebb alkatrészek és megoldasok alkalmazasaval ké-
sziilt, teljesen elektronikus mikodésti &ramforras.

A halozati fesziiltséget a gép eldszor egyeniranyitja,
majd ezt a fesziiltséget az inverteres egység nagyobb
frekvencidjura alakitja, ami mar egy kis méreti{i transzfor-
matorral a vagashoz sziikséges levalasztott fesziiltségre
alakithato. Ezt Gjra egyeniranyitja, és kisziiri a nagyobb
frekvencias komponenseket.

F6bb jellemzobi:

¢ Gyors valasz a terhelésvaltozasokra

¢ Nagy hatasfok, kis méret és suly

¢ Gombbal allithaté vagdaram (20 — 45 A)

¢ Biztos gyujtasi rendszer

¢ Kitling vagasmindség

0 Nagy teljesitménytényez6 (cos @, kis aramfogyasztas)

25 A-es (egyfazisi) halozatrol 45 A vagodaramot
hasznalhatunk. A teljes mikddést mikrokontrollerek
vezérlik, igy a bedllitott paraméterek minden pillanatban
garantaltan teljesiilnek. Ezen tulajdonsagai a legkorsze-
riibb plazmavagok kozé emelik a késziiléket.

A vaghato anyag vastagsaga jellemzden 2-10 mm, de
max. 16 mm lehet.

2. Miiszaki adatok

Halozati fesziiltség 240 V£15 %, 50-60 Hz
Névleges/max. aramfelvétel 15A/292 A
Névleges teljesitmény 5,5kVA
Halozati biztosito T25A
Uresjarasi fesziiltség 280 V DC
Végbdaram-tartomany 20-45 A(88—-98 V)
25%—45 A
Bekapcsolasi id6 60 % — 34,8 A
100 % —22,5 A
Stiritett levegd nyomdsa 0,5 MPa (189 1/perc)

Erintésvéd. oszt. I (foldelt) Védettség | IP 21S
Hités AF (ventil.) Hatasfok | >80 %
Hoallosagi oszt. F (155 °C) cos ¢ 0,98

Meéret (szxmxh) | 165%330%410 mm |Tomeg ~10 kg

3. Uzembehelyezés

A Biztonsagi eldirasokat figyelembe kell venni!

» Biztositsuk a vagashoz sziikséges siritett levegét. A
gép hatuljan talalhato a leveg@csatlakozoé csonk. A csatla-
koz6 ellendarabja és egy bilincs tartozék.

Szereljiik fel a levegdcsdre (ez nem tartozék, hanem a
kompresszor kimend csove) ezt a csatlakozot (a bilincesel
rogzitve). A kompresszor nyomdscsokkentdjén kell bealli-
tani a taplevegd nyomasat: a vagashoz kb. 0,3-0,4 MPa
(3-4 bar) sziikséges. Ennek ellendrzésére a gép elején
rendelkezésre all egy nyomasmérd, 0-10 bar kozotti
skalaval.

A levegoellatas tomitettségét ellendrizni kell, az esetle-
ges szivargast meg kell sziintetni. A levegének vizteleni-
tettnek és olajmentesnek kell lennie.

A gépben beépitett levegdsziird talalhatd, de ajanlott egy
kiils6 levegdsziir6t is felszerelni a kompresszor
kimenetére. A levegdsziird als6 részén levd viziilepitét (a
gomb megnyomasaval) idonként ki kell diriteni!
(Ellenkez6 esetben a vagas mindsége romlik.)

» Kikapcsolt gépnél csatlakoztassuk...
¢ a testkabel (tartozék) csipeszét a munkadarabhoz;

¢ a testkdbelt a géphez (a csatlakoz6dugdt megszorula-
sig el kell forditani);

¢ a pisztoly (tartozék) csatlakozojat (az egyesitett vago-
aram-, levegd és pisztolygomb-csatlakozot).

A gép aramfelvétele csokkentett mértékii, mivel fel van
szerelve egy un. PFC-aramkorrel (Power Factor Control/
Correction). Ez teszi lehet6vé a kb. 45 A-es vagodaramot
ugy, hogy a 25 A-t ne érje el az aramfelvétel (de a vagasi
és kornyezeti feltételek ezt modosithatjak). Ha
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aramfejlesztorol mukodtetjiik a gépet, az csak szinuszos

kimeneti fesziiltségii lehet!

\J?“ (P o

&) 9

Razor4sS

—

Figyelem! Vagas kozben a pisztolyon 1évo fesziiltség
tobbszaz Volt, ezért sem a pisztoly, sem a testcsipesz, sem
a munkadarab fémes részeit nem szabad megérinteni
(szabad kézzel)! A Biztonsagi eldirasokat (2.—4. oldal) fi-
gyelembe kell venni!

» A késziilék tartozéka a 80 A-es, 6 m kabelhossz(isa-
gl, SC80 tipusu vagopisztoly. Mas pisztoly hasznalata
esetén szakemberrel kell elvégeztetni a bekdotést, vagy
szerviziink tanacsat kell kérni. Ugyancsak tartozék a 4 m-
es testkabel.

A gép hatuljan talalhato a

O fékapcsolo (1: be, 0: kikapcsolva)

O levegdcesatlakozo (stritett leveg6hdz)
¢ halozati kabel.

A késziilek hasznalatat csak ipari kdrnyezetben, koriil-
tekintéssel javasoljuk (a gyujtas és vagas keltette zavarok
miatt)! Ha sziikséges, megfelelé zavarsziiréket kell alkal-
mazni.

» Az el6lapon talalhato két csatlakozé szerepe:

® 2-pol. csatlakozo, 1-2 pont: a kimeneti fesziiltség 1:20
aranyban leosztott jele,  start
pl. 100V esetén 5V dc| 1 2
(kimenet).

1 2

® 4-pol. csatlakozo, 4 3

1-2 pont: rovidre verzeék. Uout/20
zarva indithat6 a vagas (a pisztolygombbal pdarhuzamosan
van kétve);

3—4 pont: rovidzarat ad, ha a vagéaram folyik (kimenet,
max. terhelhetdsége 1A/30V=1ll. 0,5A/125V~).

4. Kezelés

A megfeleld lizembehelyezés utdn a gép bekapcsolhato:
ehhez a gép hatuljan levo fékapcsoldt kell bekapcsolni 1
allasba. 0 allas jelenti a kikapcsolast.

A kezel6egység miikoddteti a gyuijtast és a gazszelepet, €s
vezérli a vagasi folyamatot.

A kezel6panel bal fels6 részén talalhato harom LED:

® Villam szimbolumu LED
A gép bekapcsolt allapotat jelzi. A sikeres ivgyujtas utan
fényesebben vilagit.

® Homeéro szimbolumi LED

A gép thlmelegedett, ezért a vagas ledallt. A gépet ne
kapcsolja ki, hanem varja meg a lehilését (amikor a LED
ujra kialszik).

e Elektroda szimbolumi LED

Vilagit, ha a pisztoly alkatrészei nincsenek helyesen
Osszeszerelve, vagy kopottak, vagy zarlatosak. A vagas
nem lehetséges a hiba elharitasaig.

® 2T/4T valasztogomb

A pisztolygomb kezelésének maodja:

— 2T esetén a gombot a vagashoz végig nyomva kell
tartani.
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— 4T esetén a gomb a vagas meginduldsa utan
elengedhetd, a vagas befejezéséhez a gombot Ujra meg
kell nyomni. A 4T hasznalata nagyobb oévatossagot és
koriiltekintést igényel, és csak akkor hasznaljuk, ha a
vagasban mar nagy gyakorlatot szereztiink!

A kivélasztott tizemmodot a 2T ill. a 4T melletti LED
vilagitasa jelzi. A vagéaram meginduldsa utan (és a vagas
alatt végig) ez a LED villog.

e Vagas/gazteszt gomb

A gombbal valaszthatunk vdgds és gazteszt iizemmod
kozott. A kivalasztott tizemmodot a gomb melletti LED
vilagitasa jelzi.

Gaztesztnél a gép atengedi a siritett levegét a piszto-
lyon, igy ellendrizhetjiik a megfeleld nyomadst és magat az
aramlast. A gazteszt befejezéséhez a gombot Uijra meg kell
nyomni, hogy a géppel vagni lehessen!

Az iizemmod a gép kikapcsolasakor is megérzodik, te-
hat a gép bekapcsolasa utan mindig ellendrizziik, hogy a
vagashoz sziikséges lizemmod van-e kivalasztva!

e Allitogomb
A vagbaram beallitasara szolgal 20—45 A kozott (vagas
kozben is modosithato).

A vagasi folyamat a kdvetkez6:

Diffuzor

Elektroda N

W / Favoka
A —__ Zardkupak
\. I

Plazmaiv

— a pisztolyt a tdvtarto (az abran nincs feltiintetve) altal
meghatdrozott tavolsagra helyezziik a munkadarabra (a
pisztoly zarokupakja nem ér hozza a munkadarabhoz,
csak a tavtarto);

— a pisztolygombot meg kell nyomni a vagas elkezdé-
séhez (ekkor még csak a fiivokdn folyik az aram, a munka-
darabon még nem — ez tehat egy segédiv);

— a stritett levegd atfolyik a pisztolyfejen (a diffiizor
segitségével az elektrodat és a fuvokat koriildramolja a
levegd);

— az elektroda és a fitvoka kozotti tavolsagon (az aram
hatasara) a levegd felmelegszik és ionizalodik, elésegitve
a féaram kialakulasat;

— megindul a szabalyozott féaram az elektroda és a
munkadarab kozott (az aram 'atugrott' a lemezre);

— a vagas addig tart, mig a pisztolygombbal le nem
allitjuk, vagy a vagandoé anyag végére nem ériink;

— a levegd még kb. 5 masodpercig aramlik (pisztolyhii-
tés).
5. Karbantartas
A Biztonsagi eléirasokat figyelembe kell venni!
e Pisztoly: Elhasznalodott alkatrészeit (pl. vagodiizni,
elektroda) idészakonként cserélni kell. A munka befeje-

zésekor a pisztolyt mindig meg kell tisztitani a rarako-
dott portol, szennyezddéstol.

A gyari karbantartasi utasitasok legyenek iranyadok.
A kopoalkatrészek az alabbi abran ddlt betiisek.

Markolat

Csavarok %
rrrrrnn
=

Kabel

—— Gomb
=&, Piszolyfej

Hiitécesé
v Elektréda
- Diffuzor
I ¥ Vagodiiznik
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Tavtarto
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e Kabelek és csovek: Ellendrizni kell a levegdcsovek, va-
lamint a hdlozati és testkabel allapotat, sériilés észlelése-
kor ki kell azokat cserélni!

e Erdsaramu részek: Sziikségessé valhat a késziilék és
belsejének portalanitasa stritett levegével, a kotések szi-
lardsaganak ellendrzése, esetleges utanhuzasa.

6. Hibalehetéségek

A Biztonsagi eloirdasokat figyelembe kell venni! Ha a hi-
ba nem szlinik meg vagy ismeretlen eredetli, forduljunk
szervizhez.

e A gép nem kapcsolhato be
1. Nincs halozati fesziltség — ellendrizni.
2. Hibas megszakito vagy haldzati kabel — cserélni vagy
szervizhez fordulni.
3. Kiolvadt biztosito(k) — a hiba okdt megkeresni (lehet
pl. rovidzar), biztositot kicserélni, ellendrizni az érteé-
ket.

e A "héméré"-LED vilagit
A késziilék tulmelegedett — megvarni, amig a ventilator
lehiiti és a LED fénye kialszik.

e Nincs vagasi iv
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1. Hibas a pisztoly (kdbele, kupakjanak biztonsagi
fémgyiirije, nyomogombja stb.) — javitani vagy
cserélni.

2. Laza a kabelek csatlakozdasa — megszoritani.

3. Hibas az elektronika — szervizhez fordulni.

® Rossz levegbaramlas
1. Hibas nyomdscsokkentd — javitani vagy cserélni.

2. Szivargas a csoveknél vagy a szelepnél — meg-
sziintetni.

® Rossz mindségii vagas
1. Szennyezett feliilet vagy siiritett levegd, elkopott al-
katrészek — jo mindségili termékeket hasznalni, a gé-
pet és alkatrészeit pedig rendszeresen karbantartani.
2. A vagodiizni furata nem felel meg a vagodramnak —
ellendrizni és kicserélni.

7. Alkatrészjegyzék

Tartozékok:

= 80A-es vagopisztoly, 6 m kabellel;
= 4 m hosszu testkabel,

*» Levegdcsatlakozo (bilincesel).

A gép belso felépitése (fényképek) és a beépitett alkatré-
szek listaja a gép eredeti, angol nyelvli gépkonyvének
16-18. oldalan talalhatok.

A gép boritdjanak levételét (a tisztitast kivéve) nem ja-
vasoljuk, a javitast pedig mindenképpen bizzuk szervizre!

8. Vagasi tippek

— A vagast a munkadarab szélén kell kezdeni ugy, hogy a
segédiv kiviil essen a munkadarabon, majd dvatosan kell
arra ravezetni.

— Ha kivagdst készitiink, akkor azt egy eldre elkészitett
furatnal kell kezdeni. Ha mégis az ivvel lyukasztunk,
egy kicsit meg kell donteni a pisztolyt, hogy az olvadt
fémdarabokat a leveg6 ki tudja fijni.

— A pisztoly mozgatasa egyenletes sebességli legyen.

— A vagas végén a pisztolyt el kell tdvolitani a munkada-
rabtol, miutan az iv teljesen kialudt.

— Keriilni kell a segédiv egymas utani t6bbszori

begyujtasat anélkiil, hogy vagnank vele.

Altalaban a kiilonb6zé vagédramokhoz kiilonbozé vago-
dizni-furat tartozik, de a géppel lehetséges 45 A-es
vagbaramhoz Q1,0 vagy @1,2 mm felel meg.

A kovetkezo tablazat néhany vagasi hibat mutat be, és
ennek lehetséges okait acél (¢s aluminium) esetén.

2

Nagy vagosebesség,
nagy pisztolytavolsag

Nagy levegényomas,
nagy pisztolytavolsag

Yy

Tl kicsi a sebesség
(Alu: nagy sebesség, kis
levegényomas)

A

Nagy sebesség, nagy
pisztolytavolsag, kis
levegényomas

224

Ritkan fordul el
(Alu: kis levegényomas,
kis sebesség)

v

Nagy sebesség
(Alu: ritkan fordul el6)

e

Elhasznalt diizni és

elektroda

Anyag Anyag | Diizni | Vago- | Levego- | Sebesség
tipusa vastag. | mm dram |nyomds |m/perc
acél 6mm |@1,0 |30 A |350KkPA 0,24

acél 10mm |@1,2 |40 A [400 kPA | 0,30
rozsdam. 6mm |@1,0 |30 A |350kPA|0,25
rozsdam. |10 mm |@1,2 |40 A |400 kPA |0,25
aluminium| 6 mm |@1,2 |40 A |400 kPA | 0,30




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 szallitja 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 57 és 97: sokféle aramforrashoz kapcsolhato
tolodegység (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)

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

Cutd0| 25A 40A /40%, 25A / 100%, 10 mm
60 |3x16A 50A /30%, 30A / 50% 12 mm
90 |3x25A 80A /40%, 50A / 60% 25 mm
140 |3%x63A| 140A-100A / 80%, 60A / 100% | 45 mm

175Ch|3%x63A 175A 7/ 90% 60 mm

» A Cut 40 folyamatos szabalyzasu, inverteres.
» A Plas 175 Ch folyamatos szabalyzasu, chopperes.

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%
200PAC 200A/50%, 140A/100% 160A /50%
315PAC 315A/60%, 240A/100% 315A /60%

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

5. Inverteres kézi hegesztogépek

Az inverteres kézi hegesztok is rendkivil kicsik és
konnytiek. Egyfazisti halozatrol miikddnek, tiresjarasi fe-
sziiltségiik csak 9 Vdc. Tipusok:

ARC 160: 160 A /50 %, 146 A/ 60 %, 113 A /100 %.
ARC 200: 200 A /35 %, 153 A/ 60 %, 118 A/ 100 %.

6. Forgatoasztalok

» Egyfaz. halozathoz csatl. « Dénthetd targyasztal
o Labpedalos tavvezérlés e« Kiilsé gép vezérlése
« A Rota 102-n sok paraméter beallithato.

Rota...|terhelhetoség | asztalatmers | fordulat/perc
50 50 kg 200 mm 2-20/0,5-5
102 100 kg 400 mm |0,2-3,3/04-38,5

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. Egyéb termékek

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

* FPL-1200: Elszivo berendezés (mobil vagy fali), 1200
m’/6ra.

« Pisztolymozgatd: egy egyenes mentén vezeti a hozza-
kapcsolt hegeszt6- vagy vagopisztolyt, a kivant sebes-
seggel s iranyba.



CE-nvilatkozat C €

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
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MANAGEMENT
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N
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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: Jasic Technology

3. Termék megnevezése:

Razor CUT 45 inverteres plazmavago késziilék

4. Mennyiség: 1 db.

5. Gyartasi szam: | Cimlap szerint

6. Szallitasi, raktarozasi eloirasok:

Fedett, széraz helyen

7. Lényeges tulajdonsagok, mérési eredmények

= Halozati fesziiltség

240 V (£15 %), 50-60 Hz

= Névleges haldzati aram kb. 15 A
= Uresjarasi (kimeneti) fesziiltség 280 V dc
= Vagoaram-tatomany 20—-45A
= Erintésvédelmi osztaly L. (foldelt)
= Védettség IP21S

* Mindsités Megfelel

8. Alkalmazott vizsgélati modszerek:

MSz EN 60 974-1

9. Hasznalati, kezelési eloiras:

Geépkonyv szerint

10. Egyéb adatok:

WELD-IMPEX Khr.

Hegeszto-
es plazmavago gépek
gyartasa és forgalmazdsa
5300 Karcag Kunhegyesi ut 2.
Tel: +36 59/503-525

Fax: +36 59/503-515

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

(alairas, bélyegzo)
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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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