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Udvozoljiuk

Koszonjik és gratulalunk a KOLARC termék kivalasztasahoz.Ez az utmutatoé segiti
majd, hogy a legtobbet hozza ki KOLARC termékébol. Kérjik, szanjon id6t a
biztonsagi 6vintézkedések elolvasasara, amely elésegiti a veszélytelen
munkavégzést. Megfelel6 karbantartas mellett ez a berendezés évekig megbizhaté
szolgaltatast nyujt. Minden rendszeriunk megfelel az ISO9001: 2015 szabvanynak, és
a TCS altal van ellenérizve.

A teljes termékskala CE jeloléssel rendelkezik és az eurépai iranyelveknek és az

adott termékre vonatkoz6 szabvanyoknak megfeleléen készilt.

Tovabbi informacioé
KOLARC Torokorszag vezet6 gyartoja a MMA ,MIG, TIG és SAW inverteres
hegesztégépeknek.

Tovabbi informaciéért latogassa meg honlapunkat: www.kolarc.com
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1.0 Biztonsagi
ovintézkedések

AZ ARAMUTES megblhet.

Fesziltség alatt allo elektromos alkatrészek megérintése halalos
sokkot vagy sulyos égési séruléseket okozhat. Az elektroda és a
munkaaramkér feszultség alatt all, amikor a kimenet be van
kapcsolva. A bemeneti tparamkor és a gép bels6é aramkorei is
feszliltség alatt allnak, amikor a készulék be van kapcsolva.
Félautomata vagy automatikus huzalhegesztésnél a huzal, a
huzaltekercs, a meghajtohenger haza és a hegesztéhuzalt érinté
Osszes fém alkatrész feszlltség alatt van. A helytelenil beszerelt
vagy nem megfeleléen foldelt berendezés veszélyes.

Ne érintse meg a feszlltség alatt all6 elektromos alkatrészeket.
Viseljen szaraz, szigetelt keszty(it és megfelel ruhazatot.

Szigetelje le magat a munkatdl és a talajtol szaraz szigeteld
szényegekkel vagy elég nagy fedélappal, hogy megakadalyozza a
fizikai érintkezést a munkaterulettel.

Kiegészité biztonsagi dévintézkedések sziikségesek ha fennallnak
az alabbi elektromosan veszélyes kérilmények: a nedves helyeken
vagy nedves ruhazat viselése kozben; fémszerkezeteken, példaul
padlén, racson vagy allvanyon; szik helyzetben, példaul Ulve,
térdelve vagy fekve; vagy amikor nagy a kockazata az
elkerllhetetlen vagy véletlen érintkezésnek a munkadarabbal vagy a
talajjal.llyen korilmények kdzétt hasznalja a kdvetkez6 eszkdzoket:
1) félautomata egyenfeszultségl (huzalos) hegeszt6,

2) egyenaramu kézi hegeszt6, és ne dolgozzon egyedul!

A berendezés beszerelése vagy javitasa el6tt kapcsolja le a
tapfesziltséget..Zarja el a bemeneti aramot a biztonsagi
szabvanyoknak megfelel6en.

Ezt a berendezést megfeleléen telepitse és foldelie a nemzeti és
helyi szabvanyoknak megfelel6en..

Mindig ellenérizze a tapfesziltség foldelését - ellendrizze és
gy6z6djon meg arrdl, hogy a tapkabel foldel6vezetéke megfeleléen
van -e csatlakoztatva a csatlakozéaljzat foldel6csatlakozdjahoz.

A bemeneti csatlakozasoknal csatlakoztassa a megfelel6
foldelévezetéket elészor - ellendrizze a csatlakozasokat.

Gyakran ellendrizze a bemeneti tapkabelt, hogy nincs -e rajta
sérilés - ha a kabel sériilt, azonnal cserélje ki — a sérllt vezeték
meg0lhet..Kapcsolja ki az eszkdzt, ha nem hasznalja.

Ne hasznaljon kopott, sérilt, aluiméretezett vagy rosszul illesztett
kabeleket. Ne huzza a kabeleket a testére.

Ha a munkadarab foldelésére van sziikség, féldelje kdzvetlenll egy

kalon kabellel.

Ne érintse meg az elektrodat, ha érintkezik a munkaval, a félddel
vagy egy masik gép masik elektrodajaval.

Csak jol karbantartott berendezést hasznaljon. Javitsuk
ki/cserélje ki a sérllt részeket egyszerre. A kézikdnyv szerint
tartsa karban a készuléket.

Viseljen biztonsagi dvet, ha a padlészint felett dolgozik..

Tartsa az 6sszes panelt és burkolatot biztonsagos helyen.

Szoritsa a kabelt j6 fém-fém érintkezéssel a munkadarabhoz vagy a
munkaasztalhoz a lehetd legkdzelebb a hegesztéshez.

Szigetelje a munkabilincset, ha nincs csatlakoztatva a
munkadarabhoz, hogy ne érintkezzen semmilyen fémtarggyal.

A hegesztés soran flistok és gazok keletkeznek. Ezen flstok és
gazok belélegzése veszélyes lehet az egészségére.

A FUST és GAZ veszélyes lehet.
Tartsa tavol a fejét a fusttél. Ne lélegezze be a fustot.

Ha bent van, szelléztesse ki a teriiletet és/vagy hasznaljon helyi

kényszeritett szell6zést a hegesztési fustok és gazok eltavolitasara. Ha a

szell6zés gyenge, viseljen jovahagyott maszkot.

Olvassa el és értse meg az anyagbiztonsagi adatlapokat (MSDS) és
a fémekre, fogydeszkozdkre, bevonatokra, tisztitoszerekre és
zsirtalanitokra vonatkozo gyartoi utasitasokat.

Zart térben csak akkor dolgozzon, ha jél szellézik, vagy levegével
ellatott légzdkésziléket visel. Mindig legyen képzett személy a
kozelben. A hegesztési flustok és gazok kiszorithatjak a leveg6t, és
csokkenthetik az oxigénszintet, ami sérulést vagy halalt okozhat.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy a belélegzett levegb biztonsagos.

Ne hegesszen zsirtalanito, tisztité vagy permetezé miveletek
kozelében. Az iv héje és sugarai g6zokkel reagalva er6sen mérgezé
és irrital6 gazokat képezhetnek. Ne hegesztsen bevonattal ellatott
fémeken, példaul horganyzott, 6lom- vagy kadmiumbevonatu acélon,
kivéve, ha a bevonatot eltavolitjak a hegesztési tertletrdl, a terlletet
jol szell6zik, és levegbvel ellatott [égzEkésziiléket kell viselni. A
bevonatok és az ezeket az elemeket tartalmazo fémek hegesztésik
soran mérgez6 fustoket bocsathatnak ki.

Az IVSUGARAK megégethetik a szemet és a bért. A hegesztési
folyamat ivsugarai intenziv, lathato és lathatatlan (ultraibolya és
infravor0s) sugarakat hoznak létre , amelyek megégethetik a
szemet és a bért. Szikrak szallnak le a hegesztésrél.

Viseljen jovahagyott hegeszt6sisakot, megfelel6 szinl szlirélencsével
felszerelve az arc és a szem védelmére hegesztés vagy nézés kdzben.
Viseljen jovahagyott védészemiveget a sisak alatt.

Hasznaljon ellenzét, hogy masokat megvédjen a vakutdl, a
vakitastol és a szikraktdl; figyelmeztessen masokat, hogy ne nézzék
az ivet.

Viseljen tartos, 1angallé anyagbdl (bér, nehéz pamut vagy gyapju)
készilt védéruhazatot és labvédét. Zart tartalyok, példaul tartalyok,
dobok vagy csovek hegesztése felrobbanast okozhat. A
hegeszt6ivbdl szikrak szallhatnak le. A repulé szikrak, a forré
munkadarab és a forré berendezések tlizet és égési sériilést
okozhatnak.

Az elekiroda véletlen érintkezése fémtargyakkal szikrat,
robbanast, tilmelegedést vagy tuzet okozhat .Ellenérizze, hogy a
tertlet biztonsagos, miel&tt hegeszt.
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A HEGESZTES okozhat tiizet vagy robbanast

Tavolitsuk el az 6sszes gyulékony anyagot 10m-en belil Ha ez
nem lehetséges, szorosan fedje le 6ket jovahagyott takarokkal. Ne
hegesszen olyan helyen, ahol a szikrak gyulékony anyagokat
érhetnek. Védje magat és masokat a szikraktol és a forro fémektol.
Vigyazzon arra, hogy a hegesztés kdzben keletkezé szikrak és forrd
anyagok kénnyen kis repedéseken és nyilasokon atjuthatnak a
szomszeédos teriletekre.

Vigyazzon a tiizre, és tartson tiizoltd késziiléket a kdzelben. Ne
feledje, hogy a mennyezetre, padlora, vélaszfalra csapddo szikra
tiizet okozhat.

Ne hegesszen zart tartalyokon, dobokon vagy cséveken, hacsak
nincsenek megfeleléen el6készitve a helyi el6irasoknak
megfeleléen.

Csatlakoztassa a munkakabelt a lehet6 legkdzelebb a hegesztési
tertlethez, hogy megakadalyozza a hegesztéaram tovabbhaladasat
és aramutést, szikrat és tlizveszélyt okozzon. Véagja le a
hegesztéhuzalt az érintkez6hegynél, amikor nem hasznalja.

Viseljen olajmentes védéruhazatot, példaul bérkesztylt, nehéz
inget, mandzsetta nélkuli nadragot, magas cip6t és sapkat.
Tavolitson el minden éghetd anyagot, példaul butangyuijtot vagy
gyufat a hegesztés el6tt.

A REPULO FEM karosithatja a szemet.

A hegesztés, forgacsolas és csiszolas szikrakat és repulé fémeket
okoz. A hegesztési varratok leh(ilésével salakot dobhatnak ki.
Viseljen jovahagyott védészemuveget még a hegeszt6 sisak alatt
is.

A GAZ FELSZERELESE sériilést vagy halalt okozhat.

Zarja el a véddgaz -ellatast, amikor nem hasznalja. Mindig
szell6ztessen zart térben, vagy hasznaljon jovahagyott, leveg&vel
ellatott Iégzokeészuléket.

A MELEG RESZEK sllyos égési sériiléseket okozhatnak.

Ne érjen a forré részekhez csupasz kézzel. Hagyjon hilési id6t,
mialatt pisztollyal dolgozik.

A forr6 alkatrészek kezeléséhez haszndljon megfeleld
szerszamokat és/vagy viseljen nehéz, szigetelt hegesztékeszty(t
és ruhazatot az égési sérllések elkerilése érdekében.

A MAGNETIKUS TERULETEK befolyasolhatjak a
pacemakereket.

A pacemaker visel6k maradjanak tavol.

A pacemakert visel6knek konzultalniuk kell orvosukkal,
miel6tt ivhegesztési, csiszolasi vagy ponthegesztési
mUveleteket alkalmaznak.

A ZAJ karosithatja a fiilet
Egyes folyamatokbdl vagy berendezésekbdl szarmazé zaj

karosithatja a hallast. Viseljen jovahagyott flilvédét, ha a zaj
szintje magas.

A véddgazpalackok nagy nyomasu gazt tartalmaznak.
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A CYLINDER is felrobbanhat, ha sériilt.

Védje a sUritett gazpalackokat a tulzott h6tél, mechanikus

Utésektdl, fizikai sértlésektdl, salaktol, nyilt langtol, szikratol és ivtél.
Szerelje fel a palackokat fligg6leges helyzetbe, rogzitve egy rogzitett
tartdhoz vagy hengertartohoz, hogy elkertlje az esést vagy a felborulast
Tartsa tavol a palackokat minden hegesztési vagy egyéb elektromos
aramkortdl.. Soha ne tegye a hegeszt6pisztolyt a gazpalackra. Soha ne
engedje, hogy az elektréda megérintsen egy cylindert. Soha ne
hegesszen nyomas alatt Iévé palackot - robbanas kovetkezhet be. Csak
megfelel6 védégazpalackokat, szabalyozokat, tdmlbket és
szerelvényeket hasznaljon; a hozzajuk tartozo alkatrészeket is tartsa
karban. Forditsa el az arcat a szelep kimenetétdl, amikor kinyitja a
henger szelepét.

Hasznaljon megfelel6 felszerelést, megfeleld eljarasokat és elegendd
személyzetet emelni és mozgatnia cylindereket.

Olvassa el és kdvesse a s(ritett gazpalackokra, a kapcsolodo
berendezésekre és a Siritett Gaz Egyesiletre (CGA) vonatkoz6
utasitasokat.

2.0 Termékleiras

A KOLARC M400 és M500 olyan komplett félautomata allando
feszltségli DC ivhegeszt6 gép, hogy megfelel a CE el6irasoknak.
Az allando feszultségli aramforrast és az allando sebességi
huzaladagol6t egy mikroszamitogép-alapu vezérlével egyesiti, hogy
megbizhato, nagy teljesitményl hegesztérendszert hozzon létre.
Egy egyszer(i vezérlési séma, amely feszlltség- és huzalbeviteli
sebesség -szabalyozékbal all , sokoldalusagot, egyszerl
hasznalatot és pontossagot biztosit. Tovabbi jellemz&k:
huzaltekercs orso allithato fékkel 15 kg -os huzalhoz (300 mm),
beépitett gazpalackba szerelheté futom, allithaté Argon -
aramlasszabalyozé hengernyomasmeérével és bemeneti tomldvel,
MIG pisztoly és egy 3,0 m -es munkakabel, szoritéval.



http://www.kolarc.com/

U

KDLARC

THE F UTURE

3.0 Miszaki adatok

A KOLARC M400 és M500 kiilénb6z6 tipusu gépek, kulén huzaladagold

egységekkel, haromfazisu 400 V -os tapellatassal. A gép inverteres
technoldgiat alkalmaz, hogy lehetévé tegye a MIG, TIG és MMA
hegesztést.

4.0 Kezelogombok leirasa
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4.1 Szimboélumok és meghatarozasok

1. Kézi Metal Arc hegesztés 23. Bels6 égésti motor
2. TIG hegesztés 24. Motor
3. MIG hegesztés 25. Hajtas
4. Onvédés huzal hegesztés 26. Er6sité
5. Fedett ivii hegesztés 27. Feszlltség
6. Plazmavagas 28. Fesziltség bemenet
7. Gyokfaragas 29. Fesziiltség kimenet
8. Plasma hegesztés 30. Pozitiv
9. Egyenaram 31. Negativ
10. Valtéaram 32. Nyitott aramkor feszlltsége
11. Pontos vagy valtakoz6 aram ugyanazon 33. Halozati feszliltség

kimeneten és tovabbi Hz frekvencian
12. Egyfazisu transzformator
13. Harom fazisu transzformator és egyeniranyité

14.  Onall6 vagy haromfazisu statikus frekvencia inverter -
transzformator - egyeniranyité

15. AC vagy DC inverter tapegység

16. Haromfazisi motor - generator

17. Haromfazisui motor - generator - egyeniranyité
18. Harom-fazisu rotacids frekvencia inverter

19. Egyfazisu kombinalt AC és DC halézati egység
20. Bels6 égésii motor - generator

21. Bels6 égésli motor - generator - egyeniranyitd
22. Tapkor, fazisok szama (pl. 1 vagy 3)

Terhelési fesziltség
A tapellatasbol szarmazdé maximalis aram

36. Terhelés alatti maximalis aram

37. Hegesztéaram terhelés alatt

38. Szazalék

39. Alkalmas olyan kérnyezetben, ahol fokozott az aramutés veszélye
40. Hertz

41. Hbmérséklet

42. Novelés / csokkentés bedllitas

43. Mukodési ciklus

44. Be

45, Ki
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4.2 A huzaladagolé leirasa

Fogantyu

Pisztoly csatlakozo

Géplab rogzitési helyek

Csatlakozoaljzat elektrodahoz

Hatéviz visszafolyo csatlakozo (piros)
Htbviz el6refolyé csatlakozé (kék)
Hegeszt6gép vezérl6 panel és véddburkolat
Huzal méanyag burkolat

© ©® N o gD R

Huzaladagolo doboz ajtaja

[any
©

Mdianyag elulsé védd

Hatso nézet

Csatlakozo (Trigger) aljzat

Kommunikacios aljzat

Power supply welding current connection socket
Ht6folyadék visszaaramlasi csatlakozo (piros)
Hitéfolyadék elérearamlasi csatlakozo (kék)
Gazcsatlakozas

N o ok~ w DR

Tamogato

B UILDING THE

Bels6 nézet

Huzal védé burkolat

Huzal kézéppont
Huzal doboz
Huzalbet6lté gomb
Gaz teszt gomb

I T o

Huzaladagol6 ajté

Huzaladagol6 egység elblapja

ol a]w

Pisztoly
Pisztoly tdmlé csomag

Pisztoly csatlakozo

Csatlakozas az MMA hegesztéshez
H{téviz visszaaramlas (piros)

L T o

Hitéviz elérearamlas (kék)

KOL /IS

F UTURE
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4.3 Késziilék vezérlés

)

Pulse Rapid

oo saT 08 Al
Mem L Pulse 1.0 CrNi

Pulse Double Synergic

M1 Hoor Synergic © 1.2 Steel
5(a] 6 o[ 10(2] 11(~]

AN K KOLN\RC

Three Digit Display, left Program (Job) selection tool
1 -8— Wire feed speed Welding voltage
> N\ Trim of welding voltage
.5311 Current value during welding 7 (*) Arc harder and narrower
JOB (-) Arc softer and wider
Three Digit Display, right il Inductance (Arc Dynamics)
=y (+) Arc harder and narrower
2 - W Set weld Voltage and trim of (-) Arc softer and wider
weld voltage
Changing the source voltage value
b Inductance Value 8 ) :
== Changing function values
The parameters are set automatically
’ Open the function options and it provides welding without spatter.
3 F (press of 5 seconds) 9 Pulse The solid LED indicates a pulse, press
then holds for 5 seconds LED flashes to
indicate double pulse. If no light switches on
Rotary button, adjustment of welding parameters the pulse operation are not available with that job.
4 - - 10 0.8,1.0,1.2 Select wire size
Wire feed speed, material thickness
and amperage 11 | Al, CrNi, Steel Select wire type
Two-digit display 12 Power output is on
5 - Indicates the memory number used. Up and down 13 The ITED lights up if the encoder information is
not displayed
arrow. Number of memory numbers
1-99 selectable 14 When the trigger is triggered, the led is lit
ST Trigger mode selection The parameters are set automatically and it
4T 15 | Pulse provides welding without spatter. If the LED
6 A Smart Trigger cannot be switched on, no pulse program is
4 T Operation available for the selected job.
2T 2T Operation It provides automatic welding at two different

16 | Double | power levels. If the LED cannot be switched on,
no pulse program is available for the selected job.

The parameters are set to automatic. Only adjust

17 | Synergic the wire speed or material thickness
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5.0 Telepités

A telepités megkezdése el6tt olvassa el a teljes telepitési részt
BIZTONSAGI OVINTEZKEDESEK

+ AZ ARAMUTES megélhet.

» Csak szakképzett személyzet végezheti ezt a telepitést.

» Ezt a berendezést csak olyan személyzet telepitheti és
lzemeltetheti, aki elolvasta és megértette a hasznalati
Utmutatot.

* A gépet foldelni kell minden nemzeti, helyi vagy mas
vonatkozé elektromos szabalyozas szerint.

* A MIG tapkapcsoldnak kikapcsolt helyzetben kell lennie a
munkakabel és a pisztoly felszerelésekor, valamint egyéb
berendezések csatlakoztatasakor.

5.1 A gép kicsomagolasa

Vagja le és emelje le a kartondobozt. Vagja el az 0sszekotést, ami
tartja a gépet a kerékhez. Tavolitsa el a csomagoléanyagot.
Tavolitsa el a tartozékokat a gazpalack platformrél. Gorgesse le a
gépet a tartorol.

5.2 Elhelyezkedés

Helyezze a hegesztét szaraz helyre, ahol szabadon aramlik a levegé
a hatso és az ellls6 zsaluzatokba. Az a hely, amely minimalisra
csOkkenti a hatso lamellakba beszivott fustot és szennyezédést,
csOkkenti a szennyez6dés felhalmozdédasanak esélyét, amely
elzarhatja a Iégaramlast és tulmelegedést okozhat.

5.3 Bemenet és foldelés csatlakoztatasa

FIGYELMEZTETES

A telepités megkezdése el6tt ellendrizze, hogy a tapegység
megfelel -e a gép adattablajan megadott fesziiltségnek,
aramerosségnek, fazisnak és frekvencianak.

A 400 V-o0s 50 Hz-es készllékhez mellékelve van egy 3m bemeneti
kabel csatlakozoé nélkiil, tigyeljen arra, hogy olyan dugét
csatlakoztasson, amely megfelel a gép aramellatasanak és a
kornyezeti feltételeknek.

Szakképzett villanyszereld csatlakoztassa a bemeneti csatlakozét.
Hosszu, 30 m feletti futasoknal nagyobb rézhuzalokat kell
hasznalni. A z6ld/sarga vezeték a bemeneti kabelben csatlakozik a
gép keretéhez. Ez biztositja a gép megfelel6 féldelését, amikor a
gép dugdjat behelyezi az aljzatba.

5.4 Kimeneti polaritas csatlakozasok

A MIG, TIG és MMA hegesztések kiilonb6z6 elektroda
polaritasokat alkalmaznak. A MIG pisztoly polaritasat ugy lehet
kivalasztani, hogy a pisztolykabelt a hegeszt6 elllsd + vagy -
aljizatahoz csatlakoztatja (+ polarités). Ez a normal polaritas a MIG
hegesztéshez gazzal.

5.5. Pisztoly hiités

Hiit6folyadékok!

A nem megfelel6 hiitéfolyadékok hasznalata kart okoz, és
érvényteleniti a gyarté garanciajat!

» Csak az ebben a kézikdnyvben meghatarozott hitéfolyadékokat
hasznalja.

» Ne keverjen kulénb6zd hitéfolyadékokat.

» A hitéfolyadék cseréjekor cserélje ki a teljes folyadékot.

A hegeszt6pisztoly hiitéfolyadékaban Iévé hianyos fagyalld
karosithatja a gépet. A hiit6folyadékot rendszeres id6k6zonként

ellendrizni kell mennyiségileg, igy elkertlhetd a gép és tartozékai
karosodasa.

LKOLNIRC

BUILDI

Csak KOLARC hiitéfolyadékot hasznaljon

5.6 A toml6 maximalis hossza

A kdzbens6 tomlécsomag maximalis hossza 40m a hitdszivattyu
Uzemi nyomasa miatt.

FIGYELMEZTETES

* A nem megdfelel6en beszerelt hegeszt6 tapkabelek hibakat
okozhatnak az ivben!

* A tomlét és a munkadarabot a lehetd leghosszabban,
szomszédos és parhuzamos helyen kell vezetni.

* A Kkolcsonos interakciok elkerllése érdekében. Tartsa be a
minimalis 20 cm tavolsagot.

» A kabelek hossza nem lehet hosszabb az elirtnal. Maximum
30 m legyen az idedlis hegesztési eredményekeért.
(Munkadarab + kézbens® tomld + pisztoly).

* Minden hegesztégéphez hasznaljon kulon kabelt.

* Teljesen tekerje le a hegesztéaramvezetékeket,
hegesztdpisztolyokat és kozbensd témlét .

* A kabel hossza nem lehet hosszabb, mint amennyi sziikséges.

5.7 Tomloécsatlakozas

Aramforras

TomlI6

Bilincs

Halozati csatlakozéaljzat
Véddgaz csatlakozas
H{téviz visszaaramlas (piros)
Hitéviz elérearamlas (kék)
Csatlakozéaljzat

© ® No ok wDd R

Kommunikaciés aljzat

A toml6 végét at kell vezetni a tomlé kdzbensé feszitéjén, és
rogziteni kell bilinccsel.

* A testkabelt kdsse a testbemenethez és rogzitse egy
jobbcsavarral.

» Szerelje fel a gazt (G%) a szerelvényre.

 lllessze a kabel csatlakozodjat a csatlakozoaljzatba, és rogzitse
az anyaval (az aljzat csak egy helyzetben helyezhetd be a
csatlakozoaljzatba).

* lllessze a hiitéfolyadék -témlék csatlakozasat a megfeleld
gyorscsatlakozdékhoz: piros (hit&folyadék visszaaramlas) a
gyorscsatlakozéhoz és kék gyorscsatlakozé (hlt6folyadék -
ellatas).

E FUTURE
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A gép karosodasat a nem megfeleléen csatlakoztatott
hitéfolyadék vezetékek okozhatjak!

Nem megfeleléen csatlakoztatott hitéfolyadék-vezetékek vagy
gazhltéses hegesztbpisztoly hasznalata esetén a hiitékor
megszakad, és a gép karosodhat.

» Csatlakoztassa megfelel6en az 6sszes hiitévezetéket!
» Ellendrizze a toml6t és a pisztolyt.
+ Ugyeljen a tdmlé maximalis hosszara!

» Gazhitéses hegeszt6pisztoly hasznalata esetén valassza le a
hitéegységet a gép hatuljan.

5.8 Gaz tesztelése

» Nyissa ki a gazpalack szelepét lassan.

* Nyissa ki a nyomascsokkentét.

» Kapcsolja be az aramellatast a fékapcsolorol.

» Nyomja meg a gazteszt funkciét a huzaladagolén.

« Allitsa be a gazmennyiséget az aramlasmérén felhasznalas
szerint.

* A gazteszt a huzaladagolé egység gombjanak rovid
megnyomasaval aktivalhato. A védégaz korulbelll 25
masodpercig aramlik, vagy amig a gombot ismét le nem nyomja.

A gazmennyiség beallitasa fligg a hegesztési mddszertdl, az
ajanlott gazhasznalat a kovetkezé:
MAG hegesztés huzalatméré x 11,5 =1/ perc

MIG hegesztés huzalatméré x 11,5 =1/ perc

MIG hegesztés (aluminium) huzalatmeéré x 13,5 = 1 / perc
(100% argon) gaz fuvoka atméréje a TIG mm jelentése megegyezik
az 1/ perc gazaramlassal

Hibas védégaz beallitas!
A tul alacsony vagy tul magas védégaz beadllitas miatt a levegé
eljuthat a hegesztémedencébe, és pérusokat képezhet.

+ Allitsa be a védégaz mennyiségét a hegesztési feladatnak
megfelelen!

Forras kijelz6.

A ,Paramétervalasztas” gombok a gép vezérl6egységének bal és
jobb oldalan talalhaték Ezekkel a gombokkal lehet kivalasztani a
megjelenitett forrdsparamétereket.

A gomb minden megnyomasakor a kijelzé a kdvetkezd
paraméterre valt (a gomb melletti LED -ek jelzik a valasztast). Az
utols6 paraméter elérése utan az elsé paraméter Gjraindul.

A kovetkezok lathatok.

* Névleges értékek ( hegesztés elétt )

» Tényleges értékek ( hegesztés kdzben )
+ Tartott értékek ( hegesztés utan )

5.9 Hajtéhenger készlet cseréje
1. Kapcsolja ki a halozati forrast.

2. Oldja le a nyomast az allithatd nyomdkar lehajtasaval. Emelje fel
az Uresjaratu tekercs szerelvényt, és hagyja, hogy flggéleges
helyzetben uljon.

3. Csavarja le a mlanyag gombot, amely megtartia az alsé

barazdalt meghajtdhengert és a hajtégérgd oldalat.

4. Gy6z6djon meg arrol, hogy az adagoléhenger oldalan
megjelolt huzalméret megegyezik a hasznalandé huzal
méretével.

5. Cserélje ki a meghajtdhengereket a fenti eljarassal
ellentétesen, ligyelve arra, hogy a hasznalt huzalméret
legyen feltlintetve a henger kifelé nézé oldalan, amikor
visszahelyezi.

MEGJEGYZES:- Gy6z6djon meg arrél, hogy a

pisztolyvezeték és az aramatad6 mérete is megfelel a

kivalasztott huzalméretnek.

5.10 Huzal behelyezése

Gyarilag az Euro csatlakoz6 kapillaris cs6vel van felszerelve
spiralbetéttel ellatott hegesztSpisztollyal. Ha mianyag vezetékkel
ellatott hegeszt6pisztolyt hasznal, a kapillaris csovet el kell
tavolitani.

»  Kemény, 6tvozetlen huzal elektrodak (acél) hegesztéséhez
hasznaljon acél elektrodat.

+ Kemény, erésen 6tvozott huzalelektrodak (CrNi)
hegesztéséhez hasznaljon krém-nikkel elektrédat.

* Lagy huzalos elektrodak, er6sen 6tvozott elektrodak vagy
aluminium anyagok hegesztéséhez vagy forrasztasahoz
hasznalja a pisztolyvezeték hosszabbitdjat.
A hegesztOpisztolyok kézi spiralokkal torténé csatlakoztatasanak
elékészitése: ellendrizze, hogy a kézponti csatlakozas a kapillaris cs6ben
van-e! El6késziletek a hegesztépisztolyok csatlakoztatasahoz,
pisztolyvezeték-hosszabbitoval:
* Nyomja a kapillariscsovet el6re a huzal elétolasnal a kdzponti
csatlakozas iranyaba, és itt tavolitsa el.

» CsoOkkentse a bélés meghosszabbitasa el6tt a huzalel6told
hengert egy késsel.

+ Lazitsa meg a hegesztdpisztoly kdzépsé foglalatat, és huzza ki.
« Tisztitsa meg és élesitse a huzalbetét elvalasztott végét
» Nyissa ki a huzaldob fedelét a fedél aljanak lefelé és kihuzasaval

» Csavarja ki a mlanyag rogzité kerék végétdl az orso tartd
tengelyt.

* Helyezze el a huzaltekercset Ugy, hogy az adagolas kézben
olyan iranyba forogjon, hogy a tekercs aljardl lecsavarhaté
legyen.

» Csusztassa a huzaltekercset teljesen a tengelyre, és helyezze vissza a
mianyag régzité anyat.

MEGJEGYZES:- Surlédé fék van a tekercs szerelvényén, hogy

megakadalyozza a huzaltekercs tulcsordulasat. Amikor a

hegesztés leall, gy6z6djon meg arrél, hogy az anya meglazult a

minimalis beallitasig. Ez allithaté, miutan a miianyag anyat

eltavolitottak.

» Forgassa el az orsot, amig az elektréda szabad vége el nem
érhetd. Mikdzben biztonsagosan tartja az elektrodat, vagja le a
hajlitott végét, és egyenesitse ki az els6 hat centimétert. (Ha az
elektrod nem megfelel6en kiegyenesitett, eléfordulhat, hogy
nem megfeleléen huzza at a vezeték meghajté rendszer.

Kézzel vezesse be a huzalt a huzaltekercsbdl és a huzal-
vezet6bdl, majd a huzaladagold gorgék tetejére (gy6z6djon
meg arrél, hogy a nyomokarok felemelt helyzetben vannak).

» Folytassa a huzal bevezetését a kimeneti vezetén keresztul,
amig 20 mm huzal ki nem emelkedik a géppisztoly csatlakozé-
janak elejérdl.

* Helyezze vissza az éllithatd nyomodkarokat az eredeti helyzetbe

a nyomas kifejtése érdekében. Sziikség szerint allitsa be a
nyomast.

MEGJEGYZES:- A nyomokart tgy kell beallitani, hogy
minimalis nyomast gyakoroljon a huzalra a megbizhaté
adagolas érdekében.
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5.11 Pisztoly csatlakoztatasa

» lllessze a hegesztdpisztoly Euro csatlakozéjat az Euro
foglalatba, és csavarja be a kézi anyaval.

» Szerelje fel a hiit6folyadék -tdmldket a megfeleld
gyorscsatlakozoékra: piros (hitéfolyadék visszaaramlasa) és kék
(hGtéfolyadék ellatas).

Huzal elétolas
A huzaladagolé meghajto ajtajanak kinyitasa
FIGYELMEZTETES

A kovetkez6 miveletekhez ki kell nyitni az adagolérendszer ajtajat.
A munka megkezdése el6tt az ajtét Ujra be kell zarni.

A huzal betéltése az adagoléegységbe

Sériilésveszély mozg6 alkatrészek miatt!

A huzaladagolok olyan mozgé alkatrészekkel vannak felszerelve,
amelyek csapdaba ejthetik a kezeket, hajat, ruhakat vagy
szerszamokat, és igy sérulést okozhatnak!

* Ne fogja meg kézzel a forgd vagy mozgo alkatrészeket vagy a
meghajto alkatrészeket!

« Uzem kézben tartsa zarva a védéburkolatokat! A sériilés veszélye

fennall az ellenérizetlen hegesztéhuzal miatt!

A hegeszt6huzal nagy sebességgel adagolhato, és a szakszeritlen
vagy hianyos huzaladagolas esetén kieshet az iranyitasunk alol és
sérulést okozhat!

* Miel6tt a halézatra csatlakoztatnd, biztositsa a teljes
huzalvezetést a huzaltekercsrél a hegesztépisztolyra !

» Ha a hegeszt6pisztoly nincs felszerelve, csavarja le a
huzaladagolé gorgéit!

» Rendszeres id6kdzonként ellenérizze a huzal megfeleléségét!

+ Uzem kézben tartsa zarva az dsszes test- és védéburkolatot!

A sérllésveszélye fennall a hegesztéhuzal hegesztdpisztolybdl

torténd taplalas miatt!

A hegeszt6huzal nagy sebességnél tulfolyhat a hegesztépisztolyon

és testrészeken sérllést okozhat!

» Soha ne iranyitsa a hegesztépisztolyt a testére és masok testére!

FIGYELMEZTETES

A huzaladagolé gorg6k kopasa megné a nem megfeleld

gérgényomas miatt!

* A nyomastarté egységeket ugy kell beallitani, hogy a

huzalelektréda lealljon, de csak akkor, ha a huzaladagolas el
van zarva!

+ Allitsa magasabbra az eliils6 gérgék nyomasat (a nyomasi
iranyba nézve)!

« Az atviteli sebesség fokozatmentesen allithaté a huzaladagold
gomb megnyomasaval, valamint a huzalelétolasi sebesség
forgatégombjanak forgatasaval. A kivalasztott el6tolas
megjelenik a huzaladagol6 egység bal kijelz&jén.

» Huzza ki egyenesre a pisztolyt a huzal betoltése kozben.

A KOLARC MIG/MAG hegesztdpisztoly mar készen all a
hegesztésre. A termékismertet6ben szerepld szabvanyos
kopoalkatrészekkel szallitottak le.

A pisztoly csatlakoztatasa az aramforrashoz:

1. Tavolitsa el a tip aptert és az aramatadot

2. Dugja be a huzalt az adagoléegység huzalvezetéjének

kimenetébdl, ahogy az 1. abran lathatd. Ugyeljen arra, hogy
ne zarddjon rovidre a géppanelen.
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3. Ovatosan csUsztassa az elektroda vezetéket a pisztoly

belsejébe, és lassan keresse meg a pisztoly dugé testét az

adagoléegység kozponti csatlakozéjaban, és huzza meg a pisztoly

dugo anyajat a 2. abra szerint

MEGJEGYZES: Az j pisztoly kezdeti hasznalatanak

megkonnyitése és a gazcsé O-gyliri karosodasanak

megel6zése érdekében a zsirozas elonyos lehet.

4. A pisztolyt a lehetd legegyenesebben tartva hasznalja a hivelyk
aramforrasat vagy a pisztoly ravaszt, hogy az elektrédahuzalt 50
mm -re taplalja a csé végétol.

5. Miutan az elektrédahuzal megallt, szerelje vissza a tip adaptert,
diffuzort, aramatadot és gazfuvokat.

6. Vagja le az elektrodahuzalt a fuvoka feluletétél 5 mm -re, ez meg-
kénnyiti a zkkenémentes ivkezdést.

7. Nyomja meg a gazurités gombot, és ellenérizze, hogy a gazaramlas
megfelel6 -e

8. A KOLARC olcsé aramlasmérét kinal

9. Ha vizhitéses faklyat allit be, gy6z6djon meg az ajanlott vizhozamrol.

MEGJEGYZES:- Elengedhetetlen a tiszta, hiivés viz megfelelé
aramlasanak biztositasa a pisztoly helyrehozhatatlan meghibaso-
dasanak elkeriilése érdekében, legalabb 1,2 I/ perc ajaniott.

Megjegyzés. A viz a kék tomlén keresztil aramlik a pisztolyba. A kék
tomlé hideg vizet juttat kozvetlenil a f6 héforrashoz, a hattydnyakhoz
és a fogyoeszkdzhoz. Az Ujra keringtetett vizet ezutan atvezetik a faklya
tapkabelén, hogy lehltse a tapkabelt, mikdzben a piros vizvisszavezetd
vezetéken keresztil visszakerdl a vizh(it6be.

A hegesztés el6tt gy6z6djon meg arrél, hogy minden levegd
el van tavolitva a vizh(ité korbél.

5.12 Vezeték ujracsatlakoztatasa

Helyezze be a vezeték csatlakozojat a gép el6lapjan talalhatéd
aljzatba, és csavarja az 6ramutaté jarasaval megegyez6 iranyba,
amig az szorosan nem rogzul.

Csatlakoztassa a foldeld bilincset a munkadarabhoz a lehetd

legkdzelebb a hegesztend6 ponthoz, és gy6z6djon meg arrél, hogy
j6 elektromos csatlakozas jon létre.

5.13 Véddégaz csatlakoztatasa

1. A mellékelt gaztoml6 segitségével csatlakoztassa a tomlét a
gép hatuljan talalhat6é gazbevezeté csatlakozéhoz, és huzza
meg csavarkulccsal.

2. Csatlakoztassa a gaztoml6é masik végét a gazszabalyozé
kimeneti csatlakozojahoz, amely képes biztositani a
hegesztési mivelethez megfelel6 gazaramot .

MEGJEGYZES:- Ha a gazpalackot a gép hatuljan kell

tarolni, gy6z6djon meg arrdél, hogy a mellékelt rogzitd
lanccal van rogzitve .

11
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6.0 Mikodés

Kapcsolja be a gépet a halozati be/ki kapcsoldval, ez vilagitja meg az
el6lapot.

A MIG hegesztést két médban végezheti: kézi és szinergikus, a kézi
izemmod tobb szakértelmet igényel a bedllitashoz.

Szinergia MIG
» Valassza ki a Synergic MIG médot a gombbal

6.1 Munka kivalasztasa

Nyomja meg és tartsa lenyomva a JOB gombot 5 masodpercig (7),
amig a bal oldali kijelz6n a JOB felirat lathatd, forgassa el a jobb
oldali gombot, amig a megfelel6 JOB szam meg nem jelenik.
Tekintse meg a huzalok listajat a huzaladagolé ajto belsejében.

Megjegyzés. A feladatlista révidebb a gyorspanelen, és az anyagot
és a huzal méretét az el6lapon kell kivalasztania 10 és 11
gombokkal.

A funkcié bedllitdsa. Nyomja meg és tartsa lenyomva az F gombot (3)
5 masodpercig, és a bal oldali kijelz6n megjelenik a bedllithatd F szam

forgassa el a bal gombot 4, és az érték megjelenik a jobb kijelzén, és a
jobb oldali gombbal allithatoé be.

Nyomja meg réviden az F gombot (3) a huzal sebességének,
anyagvastagsaganak vagy aramerésségének megjelenitéséhez, az
On preferenciaitdl fliggéen, majd forgassa el a bal gombot (4),
amig el nem éri a kivant értéket. On készen all a hegesztésre, ha
modositani szeretné a hegesztési feszlltséget, a jobb gomb (8)
forgatasaval felfelé vagy lefelé csdkkentheti, és a V +/- jelz6fény
kigyullad.

Kapcsolja ki a szinergikus fényt, vagy a gyorspanelen kapcsolja ki
az F funkcié hasznalatat.

Kézzel dllitsa be a huzal sebességét és a hegesztési feszliltséget a
4 és 8 forgatogombokkal. Megjegyzés. Kézi izemmddban a
feszlltséget kell beallitani hogy ndvelje vagy csokkentse a
keresztilhatolast és a huzal sebességét a hébevitel
kiegyensulyozasahoz (a szinergikus mod elényds minden
mivelethez).

6.2 Mivelet (2T)

Valassza a 2T miiveletet az el6lapon.

=
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* Nyomja meg a ravaszt és tartsa lenyomva.

* Az el6géaz elindul (allitsa be az F30 gombbal)

» Ezutan elindul az iv

* A hegesztés végén engedije el a ravaszt, és az iv leall.

* A huzal kihGizhaté az égési id6 megvaltoztatasaval (F41)
* Az utégazaram szikség szerint allithatd (F43)

6.3 Miivelet (4T)

Valassza a 4T miiveletet az el6lapon
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» Nyomija le és tartsa lenyomva a ravaszt
» Az el6gaz elindul és bekapcsolva marad
» Engedje fel a ravaszt, az iv elindul és folytatodik

» A hegesztés végén nyomja le és tartsa lenyomva a ravaszt, a végsé
aram elindul (F39), és addig marad, amig a ravaszt ki nem engedik,

ami elinditja a gazt (F43)
6.4 Miivelet (S4T)

Valassza a 4T miiveletet az el6lapon
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» Nyomija le és tartsa lenyomva a ravaszt
» Az el6gaz elindul és bekapcsol (F30)
* A melegindité aram elindul (F32)

» Engedje fel a ravaszt, az iv normal teljesitményszintre valt, és
folytatodik

* A hegesztés végén nyomja le és tartsa lenyomva a ravaszt, a végsd
aram elindul (F39), és addig marad, amig a ravaszt ki nem engedik,

ami elinditja a gazt (F43)
6.5 Smart Trigger kezelése

A Smart trigger lehet6évé teszi a felhasznalo szamara, hogy
gyorsan valtson memoriaprogramokat a pisztolyon anélkul, hogy
vissza kellene mennie a géphez. Tarolja a szikséges
programokat kezdve a memoriahely 01, 02-vel stb.

Az F47 hasznalataval allitsa be az smart triggerhez hasznaini
kivant memoriak szamat. Ha 4 kilonb6zd beallitast szeretne
hasznalni a 01, 02, 03 és 04 memoriaban, akkor allitsa az F47
értékét 04 -re, és a smart trigger csak a 01-04 memariaban
hasznalhato.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a gép elblapja 4T vagy S4T
zemmodra van allitva. Az intelligens trigger bekapcsolasahoz
allitsa az F46 értéket 01 -re.

Most, ha réviden (1 masodpercnél rovidebben) megnyomja a
ravaszt, a kdvetkezé memoriaprogramot valasztja ki az F47 -en
belll. Egy masik rovid megnyomassal a kdvetkezé§ memoriahelyre
Iéphet, stb.
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6.6 MIG miikodés

Megjegyzés:- Ellendrizze, hogy a hajtohengerek és a
pisztolyrészek megfelelnek-e a hasznalt huzal méretének és
tipusanak.

1. Az optimalis Uresjarati tekercsnyomas a huzal tipusatdl, a
huzal atmérgjétél, a fellileti viszonyoktdl, a kenéstdl és a
keménységtél fliggéen valtozik. Altalanos szabaly, hogy a
kemény huzalok nagyobb nyomast igényelhetnek, a lagy vagy
aluminium huzalok pedig kisebb nyomast, mint a gyari
beallitas. Az alapjarati tekercs optimalis beallitasa a
kovetkez6képpen hatarozhatoé meg:

2. Nyomija a pisztoly végét egy szilard targyhoz, amely
elektromosan el van valasztva a hegesztd kimenetétdl, és
nyomja le néhany masodpercig a pisztoly ravaszt.

3. Ha a huzal elakad vagy eltorik a hajtohengernél, az alapjarati
tekercsnyomas tul nagy. Huzza vissza a beallitd gombot 1/2
fordulattal, hiizza ki az Uj vezetéket. Ha az egyetlen eredmény a
hajtéhenger csuszasa volt, lazitsa meg a kézponti csatlakozon
lévé kézi anyat, és huzza elbre a pisztolyt, korilbeltl 15 cm -re
az aramforrastél. A szabad huzalban enyhe hullamossagnak
kell lennie. Ha nincs hullamossag,tul alacsony a nyomas. Huzza
meg 1/4 fordulattal a beallité gombot, szerelje vissza a pisztoly
kabelét, és ismételje meg a fenti |épéseket.

4. Inditaskor az elektroda és a hajtdmechanizmus a munkahoz és
a foldhéz képest elektromosan ,ELO” allapotban van, és néhany
masodperccel a pisztoly kioldasa utan ,ELO” marad.

FIGYELMEZTETES

Nyilt ivii eljaras hasznalatakor megfelel6 szem-, fej- és

testvédelem sziikséges.

5. Helyezze a huzalt a csukléra. A huzal vége enyhén
érintheti a munkat.

6. Vegye fel a hegeszt8sisakot, miikodtesse a pisztolyt és
kezdje el a hegesztést. Tartsa a pisztolyt ugy, hogy az
érintkez6hegye a munkaterulethez kérdlbeltl 10 mm legyen.

7. A hegesztés ledllitasahoz engedije el a pisztoly ravaszt, majd
az iv kialvasa utan huzza el a pisztolyt a munkatol.

8. Ha mar nem kell hegeszteni, zarja el a gazpalack szelepét
(ha van), és pillanatnyilag miikodtesse a pisztoly ravaszt a
gaznyomas csdkkentéséhez, és kapcsolja ki a gépet.

MEGJEGYZES: Ezek a beallitasok csak iranymutatasok. Az
anyag és a huzal tipusa, a kotés kialakitasa, illeszkedés,
helyzet, véddégaz stb. befolyasolja a beallitasokat. Készitsen
probahegesztéseket, hogy megbizonyosodjon arrél, hogy
megfelelnek az el6irasoknak.

Hegesztokor kalibralasa.

A hegesztékor ellenallasa valtozhat, de a gépet kompenzalni kell.
Végja le egyenesen a hegeszt6huzalt az érintkez6hegy elejével, és
tavolitsa el a kiils6 fuvokat. Valassza az F60 funkciomendit,
mikdzben az érintkez6hegyet er6sen a munkadarabhoz tartja.
Nyomja meg a ravaszt haromtdl 6tig korllbelll 1 masodpercig az
aramkor ellenallasanak kalibralasahoz. A korrekcios szam
megjelenik a PH kijelzén (millivolt).

Az anyagvastagsag hatarozza meg a hegesztési paramétereket.

1. Konvertalja az anyagvastagsagot az aramerésséghez
(A)(0,25mm=1A)32mm=125A

2. Vélassza kia huzal méretét

Aramer&sség tart. és huzal méret:

40-145A 0.8 mm
50-180A 1.0 mm
75-250 A 1.2 mm

LKOLANIRC

3. Vélassza ki a vezeték

sebességét: (aramerdsség)

huzal méret tolasi sebesség

0.8 mm 0.05m/min per Amp
1.0 mm 0.04m/min per Amp
1.2 mm 0.025m/min per Amp

Tehat a 3,2 mm -es anyagvastagséag alapjan az aramerésségnek
125 A -nak kell lennie, ha 1,0 mm -es huzalt hasznal, akkor a
huzal el6tolasi sebességnek 0,04 X 125 = 5 m/percnek kell lennie.

A huzal sebessége (aramer6sség) szabalyozza a hegesztés

keresztiulhatolasat

4. Valassza ki a feszlltséget. A feszlltség szabalyozza a
hegesztési perem magassagat és szélességét.

Alacsony fesziiltség: frocsoég a huzal

Nagyfesziltség: az iv instabil (froccsenés)

Allitsa a feszilltséget kdzépre.

6.7 MMA hegesztés
Kimeneti polaritas csatlakozasok

Az elektroda polaritasa

Az MMA elektrédak altalaban a ,+” csatlakozéhoz vannak
csatlakoztatva, és a munkavezeték a ,-” terminalhoz vezet.

A huzaladagol6 csavaros csatlakozoja + kimenet.
Ha kétségei vannak, olvassa el az elektréda gyartéjanak szakirodalmat.

MMA Welding Operation

FIGYELMEZTETES
Nyilt ivii eljaras kozben megfelelé szem-, fej- és testvédelem
sziikséges.

MMA hegesztési utasitas

Vaélassza a JOB 7 lehet&séget, és a bal oldali kijelz6n megjelenik az
aramerdsség, a jobb oldalon pedig az EL. A bal oldali gomb (4)
segitségével allithatja be a hegesztési aramerdsséget, és
moédosithatja az MMA iverd, forroinditas, iverd értékét. F70, F71,
F72 hasznalataval.

Az MMA hegesztés hatasa kiilonb6z6
anyagokra
Magas szakitoszilardsagu és 6tvozott

acélok

Ezen acélok hegesztésének két legjelentdsebb hatasa az, hogy a
hegesztési terlileten edzett zéna képzddik, és ha nem tesznek
megfeleld ovintézkedéseket, akkor ezen a zénan gy(r( alatti
repedések fordulnak elé. Az edzett zona és a szemcse alatti
repedések a hegesztési terlleten csokkentheték a megfeleld
elektrédak hasznalataval, elémelegitéssel, nagyobb
arambeallitasokkal, nagyobb méreti elektrédak hasznalataval, rovid
futasokkal, nagyobb elektrodak lerakodasaval vagy kemencében
torténé edzéssel.

Mangan acélok

A magas hémérséklet hatasara (lassu lehilést kdvetéen) a mangan
acélra gyakorolt hatasa torékennyé valhat. Ezért feltétlentl
elengedhetetlen, hogy a mangan acél hiivés maradjon hegesztés
kdézben, minden hegesztés utan kioltva, vagy kihagyva a
hegesztést a h6 elosztasa érdekében.

Ontéttvas

A legtobb ontoéttvas, kivéve a fehér vasat, hegeszthetd. A fehér vas
térékenysége miatt altalaban megreped, amikor hegesztést
végeznek vele. Tovabbi problémakat tapasztalhat ennél a fehér
vasnal, a tarolt gaz okozta porozitas miatt.
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Réz és otvozetek

A legfontosabb tényezd a réz magas hévezet6 képessége, ami
sziukségessé teszi a nehéz szakaszok el6melegitését a
hegesztés és az nemesfém megfelelé d6sszeolvadasahoz.

Az elektrodak tipusai

Az ivhegeszt6 elektrodakat felhasznalasuktdl fliggéen szamos
csoportba soroljak. Szamos elektrédat hasznalnak specidlis ipari
célokra, amelyek nem kuldndsebben érdekesek a mindennapi
altalanos munkaban. Ezek kozé tartozik néhany alacsony hidrogén
tipusu nagy szakitoszilardsagu ami acélhoz, celluléz tipusok ami
nagy atméréjli csovek hegesztéséhez ajanlott stb. Az ebben a
fejezetben targyalt elektrodak széles skalaja lefedi a valdsziniileg
el6forduld hasznalatok tulnyomé részét; mindegyikik kénnyen
hasznalhatd, és minden a legalapvetébb hegesztégépeken is
mikodik.

Fémek o0sszekapcsolasa

Gyenge acél

6013 ideadlis elektroda minden altalanos célu munkahoz. A
tulajdonsagai kdzé tartozik a jo kezelhet6ség, az egyszerd ivinditas
és az alacsony fréccsenés.

Gyenge acél

7014 elektroda: lagy és horganyzott acél butorokhoz, lemezekhez,
keritésekhez, kapukhoz, csévekhez és tartalyokhoz stb.
Ontéttvas

99%-o0s nikkel alkalmas minden 6ntéttvas dsszekapcsolasara,
kivéve a fehér ontéttvasat

Rozsdamentes acél

318I-16 magas korrézidallésag. Idedlis tejipari munkakhoz stb.

Flggbleges helyzetben emelje fel a pisztolyt a munkadarabrol, hogy
iv rajzolédjon ki. Annak megakadalyozasa érdekében, hogy a
wolfram vége megolvadjon, sima, gyors mozdulatokkal torténjen
mindez.

6.8 Alapvetd TIG hegesztési utmutaté
Tig hegeszt6 kabel csatlakoztatasa

Az egyenaram egyenes polaritasa érdekében csatlakoztassa a TIG
pisztolyt a - csatlakozéhoz, a munkavezetéket pedig a +
csatlakozéhoz. Az egyenaramu egyenes polaritas a DC TIG
hegesztés legszélesebb kdrben hasznalt polaritasa. Lehetévé teszi
az elektréda korlatozott kopasat, mivel a hé 70% -a a munkadarabra
koncentralddik. Csatlakoztassa a TIG pisztoly gazcsévét a
gézszabalyozo gazkimenetéhez. Allitsa a valasztdkapcsoldt a gép
elélapjan a LIFT-TIG allasba.

Pisztolyhasznalat LIFT-TIG lizemmaédban

A TIG hegesztési mdédban valé mikddéshez valassza ki a JOB 6
gombot a jobb oldali vezérlén, és a bal oldali kijelz6n megjelenik az
aramerdsség, a jobb oldalon pedig a TIG. A bal oldali vezérlével
beallithatja a hegesztési aramerésséget.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a gazellatas be van kapcsolva, és a gaz
aramlik a pisztoly fuvoka elejérél. Gyorsan csatlakoztassa a wolfram
-elektroda hegyét a munkadarabra ugy, hogy a faklya 70 ° -ban
fuggblegesen alljon a fliggbleges iranybdl, majd emelje fel a
pisztolyt a munkadarabrdl, hogy iv rajzolddjon ki. Annak
megakadalyozasa érdekében, hogy a wolfram vége megolvadjon,
ez gyors mozdulattal torténjen.

6.9 Tovabbi funkcidk

6.9.1 Meméria funkciok

A RAPID panelen 3 memdriahely all rendelkezésre, amelyeket az
5-0s gombbal lehet kivalasztani.

A PRO panel akar 100 memodriahelyet is tartalmaz. Beallithaté a
rendelkezésre all6 memoriahelyek szama.

Az automatikus mentés alapértelmezés szerint engedélyezve van és
barmelyik paramétert allitjia be, a memdriakijelzé villogni kezd, jelezve,
hogy az mentve van.

A rendelkezésre all6 memdriahelyek szamanak médositasa (PRO panel):
nyomja meg és tartsa lenyomva az F gombot 5 masodpercig. Valassza az
F45 lehet6séget, és novelje vagy csdkkentse a memoriahelyek szamat a
felhasznalasnak megfelel6en.

Az automatikus mentés kikapcsolasa: nyomja meg és tartsa lenyomva az
F gombot 5 masodpercig. Valassza az F44 lehetséget, és allitsa az
értéket nullara. Ahhoz, hogy az automatikus mentés kikapcsolt allapotban
legyen, le kell nyomnia a gombot (5), amig a meméaria kijelzé kialszik, ami
megerdsiti a mentést. Az F44 érték 01 -re allitdsaval ismét bekapcsolhatja
az automatikus mentést.

6.9.2 Felligyeleti zar

Lehet6ség van a gép zarolasi modba allitasara, hogy a kezeld csak
a memoridaba mentett JOB -okat hasznalhassa. A zarolas
aktivalasahoz el6szor programozza be a gépet a felhasznald
igényei szerint, majd kdvesse az alabbi |épéseket a zar
aktivalasahoz.

Kapcsolja ki a gépet, nyomja meg a mem lefelé mutaté nyilat (5),
és tartsa lenyomva a gép bekapcsolasa kdzben, amig meg nem
jelenik a LOC felirat a kijelzén, majd forgassa el a jobb oldali
gombot, hogy az érték 01 legyen (Be). Mostantél a memdria helyén
és a fesziltségen kivil nem lehet mas paramétereket bedllitani.

A zardkapcsolé kikapcsolasahoz nyomja meg a mem lefelé mutatd
nyilat (5), és tartsa lenyomva a gép bekapcsolasa kézben, amig
meg nem jelenik a LOC felirat a kijelz6n, majd forgassa el a jobb
oldali gombot, hogy az érték 00 (Ki) legyen.

6.9.3 Pulse Balance beallitas

A szabvanyos, el6re beallitott kettés impulzus funkcionak minden
hasznalatra alkalmasnak kell lennie, de ha meg kell valtoztatnia a
kettds impulzus paramétert, akkor ezt az alabbiakban részletezett
modon megteheti

F35 Pulse Peak
0-2.0 Seconds

F37 Pulse Base

F36 Pulse Base 0-50% 0-2.0 Seconds

Az F funkcidk segitségével: F35, F36, F37 és F38

Az F35 az eltdltétt id6 a csucs (normal) teljesitményszint és 0-2,0
masodperc kozott allithatd. Ennek a paraméternek a novelése
ndveli a hdbevitelt és a hegesztémedence szélesebb korét.

F36 a kildnbség a normal és az alacsony teljesitményszint kdzott.
0% -rél 50% -ra allithaté 50% -on, az alacsony teljesitményszint
50% -kal kevesebb lesz, mint a normal teljesitményszint.

Az F37 az eltdltott id6 és az alap (alacsony) teljesitményszint, és 0
és 2,0 masodperc kozott allithatd. Ennek a paraméternek a
novelésével csdkken a hébevitel

Az F38 az alaparam fesziiltségcsokkentése, és bedllithatd

+/- 0- 9,9 volt.
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TIG hegesztési utmutaté tartomanyok

Az elektréda atmérdje

Aram (amper)

0.040" (1.0mm) 30 - 60
1/16" (1.6mm) 60— 115
3/32" (2.4mm) 100 — 165

Volfram elektréda tipusok

stabilabb iv, kdnnyebb inditas,
szélesebb aramtartomany,
keskenyebb, koncentraltabb iv

Az elektréda - . Szin-
. Hegesztési alkalmazas

tipusa kod

acél, rozsdamentes acél és
. 0 . .

thorium2% rc.ez’D’Cl heg’e’sztese, ’ PIROS
kivalé ivinditas, hosszu
élettartam, nagy aramterhelés
acél, rozsdamentes acél, réz,

cerium29% aluminium DC hegesztése, )

0 Otvozetlk hosszabb élettartamu, SZURKE

Utmutaté a toltéhuzal atmérdjének kivalasztasahoz

Toltqhg;al Aramtartomany
atmerdje
1/16" (1.6 mm) 20-90
3/32" (2.4 mm) 65 -115
1/8" (3.2 mm) 100 - 165
3/16" (4.8 mm) 200 - 350

A megadott téltéhuzal atmérdje csak iranyadd, mas atmérdgji
huzalokat a hegesztési alkalmazasnak megfelel6en lehet hasznalni.

Védoégaz kivalasztasa

Otvozet

Védo gaz

Aluminium és 6tvozetek

Tiszta Argon

Carbon acél

Tiszta Argon

Rozsdamentes acél

Tiszta Argon

Nikkel 6tvozet Tiszta Argon
Réz Tiszta Argon
Titéan Tiszta Argon

u
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7.0 Hibakeresés

Probléma

Ok/Javité intézkedés

Probléma

Ok/Javit6 intézkedés

Porozitas - kis Uregek vagy
lyukak.

Resulting from gas pockets in
weld metal.

Nem medfelelé védbégaz

lefedettség. Ellendrizze a

megfelel6 gazaramlast.
Tavolitsa el a frocskolést a
pisztoly fuvokajarol.
Ellenérizze a gaztémldk
szivargasat
Tavolitsa el a huzatot a
hegesztési iv kdzelében.

A fuvokat helyezze 6-13
mm-re a munkadarabtdl.
Tartsa a pisztolyt a
hegesztés végén lévd
perem kdzelében, amig az
olvadt fém megszilardul.

Rossz gaz. Hasznaljon

hegesztési mindségl véddgazt;

valtson mas gazra.

Piszkos hegeszt6huzal.
Hasznaljon tiszta, szaraz
hegeszt6huzalt. Tavolitsa el
az olaj vagy kendanyag
felszivodasat a
hegeszt6huzalrdl az
adagolobdl vagy a bélésbdl.

A munkadarab piszkos. A
hegesztés elétt tavolitson el
minden zsirt, olajat,
nedvességet, rozsdat,
festéket, bevonatot és
szennyezbdeést a
munkafellletrél. Hasznaljon
erésen oxidaciémentes
hegesztéhuzalt (vegye fel a
kapcsolatot a szallitéval).

A hegesztbéhuzal tul

messzire nyulik ki a
favokabol.

Gy6z6djon meg arrél, hogy a
hegesztéhuzal legfeliebb 13
mm -rel nyulik tul a favokan.

Hianyos fuzié bazikus fémnél.

IA munkadarab piszkos. A
hegesztés el6tt tavolitson el
minden zsirt, olajat,
nedvességet, rozsdat, festéket,
bevonatot és szennyez&édést a
munkafellletrol.

Elégtelen hébevitel.
\Valasszon nagyobb
feszlltségtartomanyt és/vagy
allitsa be a huzal el6tolasi
sebességet.

Helytelen hegesztési
technika. A hegesztés soran
helyezze az aljzatot a
megfeleld helyre.

IA hegesztés soran éllitsa be
a munkaszdget vagy a
széles barazdat, hogy
hozzaférjen az aljahoz.

Szovéstechnika hasznalatakor
legy pillanatra tartsa az ivet a
barazda oldalfalain.

Tartsa az ivet a hegeszt6 él
els6 szélén. Hasznaljon
megfeleld pisztolyszdget 0 és
15 fok kozott.

Tulzott keresztulhatolas — a
hegesztési fém, amely
megolvad a nemesfémen, l6g
a hegesztés alatt.

Tulzott hébevitel. Valasszon
alacsonyabb
feszultségtartomanyt, és
csOkkentse a huzal el6tolasi
sebességet.

Novelje a sebességet.

A keresztulhatolas hianya -
fellletes. Fuzi6 a hegesztett
fém és az Nemesfém kozott.

Nem megfeleld el6készités.
Az anyag tul vastag. A kotés
el6készitésének és
kialakitasanak hozzaférést
kell biztositania a barazda
aljahoz, mikézben fenntartja.
Megfelel6 hegesztéhuzal -
hosszabbitas és ivjellemzok.

Helytelen hegesztési technika.
IA maximalis keresztulhatolas
elérése érdekében tartsa a
pisztoly normal szégét 0 és 15
fok kozott. Tartsa az ivet a
hegesztd él els6 szélén.
Gydz6djon meg arrdl, hogy a
hegeszt6huzal legfeljebb 13
mm -rel nyulik tul a favokan.
Elégtelen hébevitel. Valasszon
nagyobb huzalel6tolasi
sebességet és/vagy nagyobb
feszultségtartomanyt.

CsoOkkentse a sebességet.

Atégés - hegesztett fém
olvasztasa.

Nem teljesen nemesfémen
keresztil.Olyan lyukakban,
ahol nem marad fém.

Tulzott hébevitel. Valasszon
alacsonyabb
feszlltségtartomanyt, és
csOkkentse a huzal el6tolasi
sebességet.

Novelje és/vagy tartsa

fenn az egyenletes
sebességet.



http://www.kolarc.com/

Probléma

Ok/Javité intézkedés

Tulzott frocskolés - az olvadt
fémrészecskék szorodasa,
amelyek szilard formara hilnek a
hegesztési perem kdzelében.

Tul nagy a huzaladagolasi
sebesség. Valassza ki az
alacsonyabb huzalbeviteli
sebességet. Tul magas a
feszultség. Valassza ki az
alacsonyabb fesziltség-
tartomanyt.

Az elektréda meghosz-
szabbitasa(kilégas) tul
hosszu. Hasznaljon révidebb
elektrodahosszabbitast

A munkadarab piszkos. A
hegesztés el6tt tavolitson el
minden zsirt, olajat, nedves-
séget, rozsdat, festé-ket,
aljzatot és szeny-nyezddést a
munkafeluletrdl.

Nem elegendd védégaz a
hegesztési ivnél. Novelje a
véd6gaz aramlasat a szaba-
lyozonal/aramlasmérénél
és/vagy akadalyozza meg a
huzatot a hegesztési iv
kozelében.

Piszkos hegesztShuzal.
Hasznaljon tiszta, szaraz
hegeszt6huzalt. Tavolitsa el az
olaj vagy kenb6anyag
felszivodasat a
hegesztéhuzalrol az
adagolobdl vagy a bélésbél.
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Probléma

Ok/Javit6 intézkedés

A huzaladagolé egység mikodik,
de nincs gazaramlas.

Ures a gazpalack. A
gazszabalyozé zarva.

Hibas magnesszelep.
Korlatozas a pisztolykabelekben.

Hibas huzaladagolas vagy iv.

méret.

Rések

Rossz

A hajtashenger nem
megfelel6 feszitése,
mérete.

Kopott hajtohengerek.
Hibas vagy blokkolt bélés.
Nem megfelelé huzal

Rosszul bedllitott
meghajtohengerek vagy
huzalvezetd.

huzalvezet6
csomopontokban.

Nem medfeleld érintkezd
hegy méret.

Kontakt tip tulmelegedés.

Froccsend tapadas a
csucsfurat kilépési
lgeometriajan.

Tulzott kabel-kotés.

kabelcsatlakozasok.

IA hegesztési kotés terulete
iszkos.

a bélés- vagy

foldelés vagy

A huzaladagolé egység
mikodik, de nem taplal.

Elégtelen hajtdhengernyomas.
Helytelen hajtohengerek.

A dréttekercs tulzott

fékfeszitése.

Helytelen,

blokkolt bélés.

Sarga lampa vilagit.

gep jo

IAz aramforras tulmelegedett,
hagyja a gépet kihdlni.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy a
lgép be- és kilépd
[szell6zbnyilasai tisztak, és a

Csokkentse az lzemi ciklust
és / vagy az aramer@sséget.

hltéssel rendelkezik.

Madarfészkelés?

Tulzott nyomogorgé nyomas.
Hibas vagy blokkolt bélés.
Helytelen
érintkez6hegymeéret.
Erintkez6hegy tdlmelegedése.
Korlatozas a pisztoly
kabelben.

Rosszul bedllitott
hajtdhengerek vagy
huzalvezetok.Tulzott
kabelkotés.

Visszaégés

Helytelen feszlltség
beallitas. Helytelen
kilogas. Hibas huzal-
adagolas. Hibas vagy
blokkolt bélés. Erintkez6-
hegy tulmelegedése. A
kabelek tulzott
megtorése.
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7.1 Javitas és karbantartas

VESZELY Nem megfeleld karbantartas és
hasznalat!

A gépet tisztitani, javitani vagy iranyitani csak képzett
személyeknek szabad!

Az illetékes személy az, aki képzettsége, ismeretei és tapasztalatai
alapjan ismeri az ezekben a gépekben el6éfordulé veszélyeket és

lehetséges karokat, és meg tudja tenni a sziukséges biztonsagi
intézkedéseket.

* Végezze el az sszes ellendrzést a kdvetkezb részben!
» A gépet csak sikeres karbantartas utan inditsa ujra.
Sérulésveszély aramutés miatt!

Az elektromos halézatrdl le nem valasztott gépeken végzett munka
sulyos sértlést okozhat!

» Biztonsagosan valassza le a gépet az elektromos halézatrol.
* Huzza ki a haldzati csatlakozét!
» Varjon 4 percet, amig a kondenzatorok kitrtinek!

A javitasi és karbantartasi munkakat csak képzett és felhatalmazott
szakember végezheti, ellenkezd esetben a garancia érvényét veszti
Barmilyen szervizprobléma esetén lépjen kapcsolatba a hivatalos
forgalmazaéval vagy a készulék szallitéjaval. A jétallasi igények
visszatéritése csak a hivatalos forgalmazon keresztil torténhet.

Az alkatrészek cseréjéhez csak eredeti potalkatrészeket szabad
hasznalni. Potalkatrészek rendelésekor meg kell adni a géptipust,
a gép sorozatszamat és modellszamat, a tipusazonositast és a
potalkatrész termékszamat.

Altalanos informaciok

Ez az eszkdz nagyrészt karbantartdsmentes, és normal tizemi
kortilmények k6zott minimalis tisztitast igényel. Annak érdekében,
hogy a hegeszt6gép hibatlanul mikédjon, tovabbra is figyelni kell
néhany pontra. Ez magaban foglalja a hegesztégép rendszeres
tisztitasat és karbantartasat, attol fliggéen, hogy milyen mértéki a
kornyezet szennyezddése és a hegesztégép hasznalatanak
id6tartama.

Karbantartasi id6k6zok

Napi karbantartas
» Ellendrizze, hogy minden csatlakozas és mozgo alkatrész
biztonsagos -e, szikség esetén hizza meg.

* A huzaladagol6 gorgéket rendszeresen tisztitani kell.

Vizualis ellenérzés

» Ellenérizze a tomlécsomagot és a tapcsatlakozasokat, hogy
nincsenek -e kils6 sérilések, és szilkkség esetén cserélje ki,
vagy javittassa szakképzett személyzettel!

» F6 haldzati ellatas és csatlakozo dugo
* gaztdomlé

Miikodési ellenérzések

» Ellenérizze, hogy a huzal tekercs megfeleléen van rogzitve
* A hegeszt6kabelek szilard, zart helyzetének ellenérzése

» Gazpalack szabalyozok és rogzité hevederek ellenérzése

Havi karbantartasi munkak

Vizualis ellenérzés

» Karosszéria sériilés (ellils6, hatso és oldalso falak)

* A kerekek biztonsaga és mikddése

* Ellendrizze a hiitéfolyadék tomlék és csatlakozdik tomitettségét

Miikodés ellenérzés

» Ellenérizze a valasztdkapcsolokat, tapfesziltség -
levalasztokat, feszultségcsokkentd eszkozoket,
figyelmeztetd és ellenérzd lampakat

» Ellenérizze, hogy a huzaladagol6 elemek régzitve vannak -e

Eves ellenérzések (ellendrzés és ellenérzés lizem kdzben). A

hegeszt6gép ellenbrzését csak a

képzett és jogosult személyek végezhetik. A szakértd az a személy,

aki végzettségével, tudasaval és tapasztalataval ismeri a

forrasokban rejlé veszélyeket és lehetséges karokat, és képes

megtenni a szikséges biztonsagi intézkedéseket.

7.2 Hibakédok

Az 6sszes hiba visszaallitasahoz nyomja meg az F gombot (3) az
el6élapon, amig a memoriakijelzd 10-et nem mutat.

Hiba | LEHETSE- MEGOLDAS

kod GES OKOK

El Bemeneti Ellenérizze a bemeneti fesziiltséget
fazis hiba és a vezetékeket, ha barmilyen

probléma mertil fel.

E4 Transzforma- | Gy6z6djon meg arrdl, hogy a
tor termikus tapegység ventilatora mikodik.
hiba Varjon 15-20 percet hegesztés

nélkul (a gép be van kapcsolva). Ha
a probléma tovabbra is fennall,
értesitse a hivatalos szerviz-
kozpontot.

E5 IGBT Gy6z6djon meg arrdl, hogy a
termikus tapegység ventilatora mikodik.
hiba Varjon 15-20 percet hegesztés

nélkul (a gép be van kapcsolva). Ha
a probléma tovabbra is fennall,
értesitse a hivatalos szervizt.

E6 Didda Gy6z6djon meg arrdl, hogy a
termikus tapegység ventilatora mikodik.
hiba Varjon 15-20 percet hegesztés

nélkul (a gép be van kapcsolva). Ha
a probléma tovabbra is fennall,
értesitse a hivatalos szervizt.

E8 E8 Front Az el6lapi panel nem tud kommunikalni
panel a motorkartyaval. Ellenérizze az aljzatot
kartya és a kabeleket. Ha a probléma
adatok tovabbra is fennall, értesitse a hivatalos
fogadasa szervizt.
hiba

E9 Motor kartya | Ellenérizze az aljzatokat és a kabeleket a
adatok motorlap és az el6lapi panel kozott.
fqgadasa Ellenérizze a kommunikacios kabelt a
hiba koztes tomlécsomag és a huzaladagold

egység kozott.

E10 | Ellenérzé A tapegység vezérl6kartyaja nem tud
kartya adatok | adatokat fogadni. Ellenérizze a kabelek
fogadasa feszlltségét és portjait.
hiba Ellendrizze a kommunikaciés kabelt a

koztes tomlécsomag és a huzaladagold
egység kozott.

E12 | Védelem hiba | Ellenérizze a gép + és - pdlusai kozott ,

hogy nincs -e révidzarlat.

E14 | Védelem Ellendrizze a gép rovidzarlatat + és -
hiba? polusai kdzott..
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8.0 Kiegészitok
8.1 Gazberendezés

Mindennapi
gazszabalyozok - 300 BAR

Egyfokozatu

Jellemzok

Aramlasi sebesség akar 96m 3 /h (3389 ft 3 /h)
» Teljes 300 baros képesség

» Kimeneti nyomas a sapkan

» Also bejarati kialakitas alkalmas a felsé
kimeneti henger szelepekhez

Szerelvények
» Szabvanyos 3/8 "BSP kimenettel
» 5/8 "BSP bemeneti csatlakozokkal felszerelve

Max. kimeneti nyomas
3.0 Bar

KDI_/\RC

B U L DI THE FUTURE
8.2 Gorgok

Part No Description Application

DR7V0810 D/ROLL 0.8-1.0V 0.8-1.0 kemény huzal
GROOVE

DR7V1012 D/ROLL1.0-1.2V 1.0-1.2 kemény huzal
GROOVE

DR7V1216 D/ROLL1.2-1.6 V 1.2-1.6 kemény huzal
GROOVE

DR7U0810 D/ROLL 0.8-1.0 U 0.8-1.0 lagy huzal
GROOVE

DR7U1012 D/ROLL 1.0-1.2U 1.0-1.2 lagy huzal
GROOVE

DR7U1216 D/ROLL 1.2-1.6 U 1.2-1.6 lagy huzal
GROOVE

DR7K1216 D/ROLL 1.2-1.6 K 1.2-1.6 Cored huzal
GROOVE- F/COR

DR7K2428 D/ROLL 2.4-2.8 K 2.4-2.8 Cored huzal
GROOVE- F/COR
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9.0 EC megfeleloségi nyilatkozat

Ezennel kijelentjik, hogy az alabbi gépek tipusa:

KOLARC M400
KOLARC M500

Megfelel az EC iranyelveknek:
Kisfesziltségi iranyelv 2014/35/EEC
EMC iranyelv 2014/35/EEC
Harmonizalt eurépai szabvany: EN/IEC 60974-1

Ez annak igazolasara szolgal, hogy a vizsgalt minta megfelel a fenti részletes uniods iranyelvek és termékszabvanyok minden rendelkezésének

9.1 RoHS megfelel6ségi nyilatkozat

Az eurdpai parlament 2011/65/EU iranyelve
modositva 2015/863 és 2017/2102

Restriction
Egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus berendezésekben valé felhasznalasanak korlatozasa

tipus: KOLARC M400
KOLARC M500

A fent felsorolt termékek tanusitvannyal rendelkeznek, megfelelnek az RoHS iranyelvnek, és minden homogén alkotéelem ellenérzés
alatt all, hogy az alabbi lista szerinti anyagtartalmat biztositsa.

Kadmium 0,01 témeg%
Olom 0,1 tdmeg%
Higany 0,1 tomeg%
Hat vegyértékl krom 0,1 tdmeg%

Polibrémozott bifenil (pbbs) 0,1 tdémeg%
Polibrémozott difenil éterek (pbdes) 0,1 témeg%

Meg kell jegyezni, hogy bizonyos mentesitett alkalmazasoknal, ahol az 6lmot 6tv6z6 elemként hasznaljak, a kdvetkezd
hatérértékeket kell alkalmazni az eléirasoknak megfeleléen.
A réz és rézotvozet alkatrészek minden homogén alkotéelemének kevesebb mint 4
tomegszazalékat hasznaljak fel. Az acélbdl és acélotvozetbdl késziilt alkatrészek kevesebb
mint 4 tdmegszazalékat hasznaljak fel minden homogén alkatrészre.

Az aluminium és aluminiumétvozetbdl készilt alkatrészek kevesebb, mint 4 tdmegszazalékot hasznalnak fel minden homogén alkatrészre.
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Kizarolag elektromos és elektronikus hulladékokat csak engedélyezett hulladékleraké helyen szabad elhelyezni.

9.2 WEEE nyilatkozat

WEEE (Elektromos és elektronikus berendezések hulladéka) 2012/19/EU

A jogszabalyok végrehajtasaval kapcsolatban a KOLARC megfeleld Ujrahasznositasi és hasznositasi moédszereket dolgozott ki. 2005
augusztusa 6ta teljes mértékben megfeleliink a jeldlési kovetelményeknek. A KOLARC be van jegyezve a TR -ben a Kérnyezetvédelmi
Ugyndkségnél. A TR -n kiviili WEE -megfeleléségért forduljon szallitdjahoz/importéréhez

Amikor a berendezés eléri élettartama végét, vigye vissza a KOLARC -ba, ahol feltjitjak vagy ujrahasznositasra feldolgozzak

9.3 Garancianyilatkozat
Korlatozott garancia:

KOLARC Makina Imalat Sanayi ve Ticaret A.S$, a tovabbiakban a ,KOLARC” szavatolja Ugyfeleinek, hogy termékein nem lesznek gyartasi
vagy anyaghibak. Ha a jelen garancia elmulasztasa a KOLARC termékekre vonatkozd, az alabbiakban meghatarozott idétartamon bell
jelentkezik, a KOLARC koteles az értesités és annak igazolasa utan, hogy a terméket a KOLARC el6irasainak, utasitasainak megfeleléen
taroltak, telepitették, lzemeltették és karbantartottak. , ajanlasok és elismert szabvanyos ipari gyakorlat szerint, és nem tartoznak visszaélés,
javitas, elhanyagolas, médositas vagy baleset hatalya ala, javitsak ki ezeket a hibakat megfeleld javitassal vagy cserével, a KOLARC
kizarélagos valasztasa szerint, a KOLARC altal meghatarozott barmely alkatrésznek vagy alkatrésznek, ami hibas.

A KOLARC semmilyen mas kifejezett vagy hallgatdlagos garanciat nem vallal. Ez a garancia kizarélagos és minden mas helyett, beleértve, de
nem kizarélagosan garancia a forgalmazhatésagra vagy barmely meghatarozott célra valé alkalmassagra.

A felel6sség korlatozasa:

A KOLARC semmilyen korulmények kozott nem vallal felelésséget kilonleges, kdzvetett vagy kdvetkezményes karokért, mint példaul, de nem ki-
zarbélagosan, az elmaradt nyereség és az Uzleti megszakitas. A Vevd itt felsorolt jogorvoslati lehetéségei kizardlagosak, és a KOLARC
feleléssége barmilyen szerz&déssel, vagy barmivel kapcsolatban, példaul annak teljesitéséért vagy megsértéséért, vagy barmely gyartas,
értékesités, szallitas, viszonteladas vagy hasznalat miatt. a KOLARC 4éltal lefedett vagy a KOLARC altal szolgaltatott aruk, akar szerz6désbdl,
gondatlansagbdl, szigori jogsértésbdl, akar barmilyen jétallasbol, vagy mas okbdl szarmaznak, az itt kifejezetten meghatarozottak kivételével
nem l|éphetik tul az ilyen felelésség alapjaul szolgalé aruk arat. A KOLARC egyik alkalmazottja, tigyndke vagy képviseldje sem jogosult a
garancia barmilyen médon térténé megvaltoztatasara vagy mas garancia megadasara.

A vasarld ezen garancia szerinti jogai érvénytelenek, ha olyan cserealkatrészeket vagy tartozékokat hasznalnak, amelyek a KOLARC
kizarélagos megitélése szerint ronthatjak barmely KOLARC termék biztonsagat vagy teljesitményét.

A vevd ezen garancia szerinti jogai érvénytelenek, ha a terméket nem jogosult személyek értékesitik a vevének.

A jotallas az alabb megadott ideig érvényes, attél a naptol kezdve, amikor a meghatalmazott forgalmazo leszallitjia a termékeket a vevének. A
fentiek ellenére semmiképpen sem hosszabbithatja meg a j6tallasi idé a megadott idén tul egy hénapot attél a naptdl szamitva, amikor a
KOLARC a terméket a hivatalos forgalmazénak szallitotta.

F& transzformatorok és egyeniranyitok 2 év.

A gép egyéb alkatrészei 2 év.
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