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Udvézéljiik

Koszonjiik és gratulalunk, hogy a KOLARC terméket valasztotta. Ez a
felhasznaléi kézikonyv célja, hogy segitsen a legtobbet kihozni KOLARC
termékeibdl. Kérjiik, szanjon id6t a Biztonsagi dvintézkedések elolvasasara.
Védelmet nyujtanak a lehetséges munkahelyi veszélyekkel szemben.
Megfelel6 karbantartds mellett ez a berendezés évekig megbizhaté
szolgaltatast nyujt. Minden rendszeriink megfelel a 1509001:2015
szabvanynak, és TCS fiiggetlen auditalason esik at.

A teljes termékvalaszték CE-jeloléssel rendelkezik, és az eurdpai iranyelveknek
és a termékspecifikus szabvanyoknak megfeleléen késziil, ahol azok
érvényesek.

Tovabbi informaciok

A KOLARC Torokorszag vezeto beszallitoja az MMA, MIG, TIG és SAW inverteres
hegeszt6gépeknek.

Tovabbi informacié a KOLARC teljes kinalatarol: www.kolarc.com

Magyarorszagi forgalmazé és szerviz: www.rechnen.hu, www.kolarc.hu
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1.0 Biztonsagi Ovintézkedések
Az dramiités megolhet.

A feszlltség alatt |évé elektromos alkatrészek megérintése haldlos sokkot, vagy sulyos égési sériléseket
okozhat. Az elektrédda és a munkadramkor elektromosan fesziiltség alatt van, amikor a kimenet be van
kapcsolva. A bemeneti aramkor és a gép bels6 aramkorei szintén fesziiltség alatt vannak, amikor be van
kapcsolva. A félautomata vagy automatikus huzalhegesztés soran a huzal, a huzaltekercs, a hajtétekercs
haza és a hegeszt6huzalt érint6 Osszes fém alkatrész elektromosan fesziltség alatt all. A helytelendl
telepitett vagy nem megfelel6en foldelt berendezések veszélyt jelentenek.

Ne érintse meg a fesziltség alatt all6 elektromos alkatrészeket.
Viseljen szaraz, jol szigetel6 keszty(it és testvédot.

Szigetelje el magat a munkadarabtdl és a talajtdl szaraz szigetel6 sz6nyegekkel vagy burkolatokkal, amelyek
elég nagyok ahhoz, hogy megakaddlyozzak a munkaterulettel vald fizikai érintkezést.

Tovabbi biztonsagi évintézkedésekre van sziikség, ha az aldabbi elektromosan veszélyes korilmények
barmelyike fennall: nedves helyen vagy nedves ruhazat viselése kozben; fémszerkezeteken, példaul
padlékon, rdcsokon vagy dllvanyokon; szlik helyzetben, példaul llve, térdelve vagy fekve; vagy ha nagy a
kockazata annak, hogy elkerilhetetlenil vagy véletleniil érintkezésbe keriil a munkadarabbal vagy a talajjal.
Ezekhez a feltételekhez haszndlja a kovetkez6 berendezéseket a bemutatott sorrendben:

1) félautomata egyenaramu allandé fesziiltségli hegeszt6,
2) DC kézi (bot) hegesztd, és ne dolgozzon fellgyelet nélkil!

A berendezés telepitése vagy szervizelése el6tt huzza ki a bemeneti csatlakozot. Lockout/tagout bemeneti
teljesitmény a biztonsdagi szabvanyoknak megfeleléen.

Megfelel6en telepitse és foldelje ezt a berendezést a nemzeti és helyi szabvanyoknak megfelel6en.

Mindig ellendrizze a tapfesziiltség foldelését - ellendrizze és gy6z6djon meg arrdl, hogy a bemeneti tapkabel
foldel6 vezetéke megfelelGen csatlakozik-e a haldzat aljzatanak féldel§ csatlakozdjahoz.

Bemeneti csatlakozasok Iétrehozasakor elGszor csatlakoztassa a megfelel foldelGvezetéket - ellendrizze
kétszer a csatlakozasokat.

Gyakran ellenérizze a bemeneti tdpkabelt sériilés vagy torés szempontjabdl - azonnal cserélje ki a kabelt,
ha sériilt - a csupasz vezetékek haldlos balesetet okozhatnak.

Kapcsolja ki az 6sszes berendezést, ha nem hasznalja.

Ne hasznaljon kopott, sériilt, alulméretezett vagy rosszul 6sszekapcsolt kabeleket. Ne hiuzza a
kabeleket a testére.

Ha a munkadarab foldelése sziikséges, foldelje le kdzvetlenil egy kilon kabellel.
Ne érintse meg az elektrddat, ha érintkezik a munkadarabbal, a foldeléssel vagy egy masik gép elektrodajaval.

Csak jol karbantartott berendezéseket haszndljon. Javitsa meg vagy cserélje ki a sérilt alkatrészeket. Tartsa
karban az egységet a kézikonyv szerint.

www.kolarc.com
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Viseljen biztonsagi hevedert, ha a padldszint felett dolgozik.

Tartsa az 6sszes panelt és fedelet biztonsagosan a helyén.

A munkakabelt j6 fém-fém érintkezéssel rogzitse a munkadarabhoz vagy a munkaasztalhoz, a lehetd
legktzelebb a hegesztéshez..

Szigetelje a testkabelt, ha nincs csatlakoztatva a munkadarabhoz, hogy megakadalyozza a fémtargyakkal
valé érintkezést.

A hegesztés flistoket és gazokat termel. Ezeknek a flistoknek és gdzoknak a belélegzése veszélyes lehet az
egészségre.

A FUSTOK ES GAZOK veszélyesek lehetnek.
Tartsa tavol a fejét a flistt6l. Ne lélegezze be a flstoket.

Ha zart térben van, szellSztesse ki a terililetet és/vagy hasznaljon helyi kényszerszellGztetést az ivnél a
hegesztési flistok és gazok eltavolitasara.

Ha a szell6zés gyenge, viseljen jévahagyott |égzGkésziiléket. Olvassa el és értse meg az anyagbiztonsagi
adatlapokat (MSDS) és a gyarto fémekre, fogydeszkozokre, bevonatokra, tisztitdszerekre és zsirtalanitokra
vonatkozd utasitasait.

Csak akkor dolgozzon zart térben, ha jol szell6zik, vagy levegbvel ellatott légz6késziléket visel. Mindig
legyen a kozelben képzett, segit6 személy. A hegesztési flstok és gazok kiszorithatjdk a leveg6t és
csokkenthetik az oxigénszintet, sériilést vagy haldlt okozva. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a belélegzett levegd
biztonsagos.

Ne hegesszen zsirtalanitasi, tisztitasi vagy permetezési miveletek kdzelében. Az iv hGje és sugarai reakcidba
léphetnek a g6zokkel, és er6sen mérgezé és irritald gazokat képezhetnek.

Ne hegesszen bevont fémekre, példaul horganyzott, 6lom- vagy kadmiumbevonatu acélra, kivéve, ha a
bevonatot eltavolitjdk a hegesztési teriiletrdl, a terilet jol szell6zik, és levegbvel ellatott légz&késziiléket
visel. A bevonatok és az ezeket az elemeket tartalmazd fémek hegesztés esetén mérgez6 fiustoket
bocsathatnak ki.

Az IVSUGARAK megégethetik a szemet és a bért.

A hegesztési folyamatbdl szarmazd ivsugarak intenziv, lathatd és lathatatlan (ultraibolya és infravoros)
sugarakat hoznak létre, amelyek égethetik a szemet és a bért. Szikrak repiilhetnek hegesztés kozben.

Viseljen jévahagyott hegesztGsisakot, amely megfelel§ arnyalatu szlr6lencsékkel van ellatva, hogy
megvédje arcat és szemét hegesztés vagy megfigyelés kozben. Viseljen jovahagyott véddszemiveget
oldalsé védGpajzsokkal a sisak alatt.

Haszndljon védGparavanokat vagy korlatokat, hogy megvédjen masokat a villanasoktdl, vakitd fénytél és a
szikraktoél; Figyelmeztessen masokat, hogy ne figyeljék az ivet.

Viseljen tartds, langallé anyagbdl (b6r, nehéz pamut vagy gyapju) készilt védéruhazatot és labvédét. A zart
tartalyok, dobok vagy csovek hegesztése robbanasveszélyes. A szikrak elrepillhetnek a hegesztési ivbél. A
repllé szikrak, a forré munkadarab és a forrd berendezések tlizet és égési sériilést okozhatnak.

www.kolarc.com
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Az elektrdda véletlen érintkezése fémtargyakkal szikrat, robbanast, tulmelegedést vagy tlizet okozhat.
Ellenérizze és gy6z6djon meg réla, hogy az biztonsagos, mielStt barmilyen hegesztést végezne.

A HEGESZTES tiizet vagy robbanast okozhat.

Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztési ivt6l szamitott 10 m-en belil. Ha ez nem lehetséges,
szorosan fedje le 6ket jovahagyott fedéllel.

Ne hegesszen olyan helyen, ahol a repllé szikrdk gyulékony anyagra keriilhetnek. Védje meg magat és
madsokat a szikraktél és a forré fémtél.

Ne feledje, hogy a hegesztésbdl szdrmazd hegesztési szikrak és forréd anyagok konnyen atjuthatnak a
szomszédos teriiletekre kis repedéseken és nyilasokon.

Vigyazzon a tlzre, és tartson tlzoltd késziiléket a kozelben. Ne feledje, hogy a mennyezeten, padldn,
valaszfalon térténd hegesztés tlizet okozhat a tulsé-rejtett oldalon.

Ne hegesszen zart konténerekre, példaul tartalyokra, dobokra vagy csovekre, kivéve, ha azokat a helyi
el6irdsoknak megfelelGen el6készitették

Csatlakoztassa a munkakdbelt a munkadarabhoz olyan kozel, amennyire csak lehetséges, hogy
megakaddlyozza a hegesztGaram terjedését, esetleg ismeretlen utakon, daramitést, szikrat és tlizveszélyt
okozva.

Viseljen olajmentes véd6ruhazatot, példaul bérkesztylt, nehéz inget, mandzsetta nélkiili nadragot, magas
cip6t és sapkat. Tavolitson el minden égheté anyagot, példaul butan 6ngyujtot vagy gyufat, mieldtt
barmilyen hegesztést végezne.

REPULO FEMSZILANK/FORGACS karosithatja a szemet.

A hegesztés, a forgacsolds, a huzalkefe és a csiszolds szikrakat és repil6 fémforgacsokat okoz. Ahogy a
hegesztések lehllnek, ledobhatjak a salakot. Viseljen jévahagyott véd&szemiiveget oldalsé pajzsokkal még
a hegesztGsisak alatt is.

A GAZ FELHALMOZODASA sériilést okozhat vagy megélhet.
Kapcsolja ki a véd6gaz-ellatast, ha nem hasznalja.

Mindig szellGztessen zart terekben, vagy hasznaljon jovahagyott, frisslevegbvel ellatott légz6késziléket.

A FORRO ALKATRESZEK sulyos égési sériiléseket okozhatnak.
Ne érintse meg a forrd alkatrészeket puszta kézzel.
Hagyjon h(itési id6t a pisztolyon vagy a gépi égén végzett kovetkez6 munka el6tt.

A forré alkatrészek kezeléséhez hasznéljon megfelel6 szerszamokat és/vagy viseljen vastag, szigetelt
hegeszt6keszty(it és ruhazatot az égési sériilések megel6zése érdekében.

A MAGNESES MEZOK befolyasolhatjak a szivritmus-szabalyozékat.
Pacemakert visel6k tartsak tavol magukat.
A visel6knek konzultdlniuk kell orvosukkal, miel6tt ivhegesztési mlveletek kbzelébe mennének.

A ZAJ kdrosithatja a hallast.

www.kolarc.com
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Egyes folyamatokbdl vagy berendezésekbél szdrmazd zaj kdrosithatja a hallast. Viseljen jovahagyott
flilvéddt, ha magas a zajszint.

A védbgazpalackok nagy nyomasu gdazt tartalmaznak.
A PALACKOK felrobbanhatnak, ha megsériilnek.

Védje a s(ritett gazpalackokat a tulzott h6t6l, mechanikai Utésektdl, fizikai sérilésektél, salaktél, nyilt
langtdl, szikraktdl és ivektél. Szerelje fel a palackokat fliggbleges helyzetbe gy, hogy rogzitett tartéhoz vagy
palacktartéhoz rogziti, hogy megakaddlyozza az eld6lést vagy a billenést. Tartsa tdvol a palackot minden
hegesztést6l vagy mas elektromos daramkortél. Soha ne rakjon hegesztépisztolyt gazpalackra. Soha ne
engedje, hogy a hegesztGelektréda hozzaérjen barmely palackhoz. Soha ne hegesszen nyomas alatt allé
palackon - robbands kovetkezik be. Csak az adott alkalmazdshoz tervezett megfelel6 véddgazpalackokat,
szabalyozdkat, tomlbket és szerelvényeket haszndljon; tartsa 6ket és a kapcsolddd alkatrészeket jé
allapotban.

A palack kinyitasakor ne dlljon a szelep kimenetele elé.
Hasznalja a megfelels felszerelést, a helyes eljardsokat és megfelel§ szamu személyt a palackok emeléséhez
és mozgatdsahoz.

Olvassa el és kovesse a s(ritett gdzpalackokra, a kapcsolddd berendezésekre és a Sritett Gaz Szovetségre
(CGA) vonatkozé utasitasokat.

2.0 TERMEKLEIRAS

A KOLARC T271 és T400 komplett félautomata allandd fesziltségli egyenaramu ivhegeszt6gép, amely
megfelel a CE elGirasoknak. Az allandé fesziiltségl dramforrast mikroszamitdgép alapu vezérlével
kombinalja, hogy megbizhatd, nagy teljesitményl hegesztérendszert alkosson. Egy egyszer( vezérlési
séma, amely a tartomanyfesziiltségbdl all, sokoldalisagot biztosit a konny( haszndlat és a pontossag
mellett. Szallitékocsi gazpalack tartdval, allithatd argon reduktorral és bemeneti toml6vel, TIG-pisztoly és
3,0 m-es munkakabel testcsatlakozoval.

3.0 TECHNIAKI ADATOK

A KOLARC T271 és T400 haromfazisu 400 V-os tapellatasu gép. A gépek inverteres technolégiat alkalmaznak a
TIG és MMA hegesztés elvégzéséhez.

www.kolarc.com
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4.3 Eszkoz vezérls
KOLARC TIG 400

T Frekvencia beallitas
% Gz elofutas beallitas
A% KezdBaram

$ Felfutasi id

¥ Hegesztéaram / id6
® Masodaram / id6

s Lefutasi ids

A% Végkraterezd aram

# Gaz utanfutas beallitas

{3s)

%  Szszalékos érték
A Aramer6sség Prog JOB szém

g Ids masodpercben Vv Fesziltség
vrp 35V alatti iresjarati fesziiltség mod m |:0|yta's

HL

]

Valés dramérték kijelzés
Hegesztés folyamatban

Géz-teszt (3 masodpercig nyomva tartani)

JOB
{3s)

Nyomja meg és tartsa lenyomva 3 masodpercig a
JOB meniibe valé belépéshez. Nyomja meg csak
eavszer az aktiv JOB kiielzéséhez.

Meni navigacié. Forgassa ezt a
gombot az értékek médositasahoz

Bevontelektrodas hegesztés
Koppintés TIG

HF gyujtasa TIG

Paraméterek léptetése/valtasa

Ponthegesztés
4 taktus
2 taktus

Paraméterek léptetése/valtisa
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Automatikus impulzus méd
Frekvencia-tartomany manualis beallitis
Frekvencia-idé manualis beallitds

Paraméterek léptetése/valtasa

JOB tabla

JOB gomb 3 mésodpercig térténé megnyomasa utan lehetséges a JOB-valtas

ss Varrat tipus

H ompa varra

[

olfram atméré

B B |.
g S s |1
> = S
2 B g |
3 3 =l
=
[y - —| | —
1 Reserved
2 M 1
3 M 4 1,6
4 ] 2
5 M M MMM 2,4
6 ] v V(M| M 3,2
7 ] v MMM M >3,2
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5.0 TELEPITES

A telepités megkezdése el6tt olvassa el a teljes telepitési szakaszt.
BIZTONSAGI OVINTEZKEDESEK
Az aramutés halalos balesethez vezethet.

Ezt a telepitést csak szakképzett személyzet végezheti el.
Csak a kezelési kézikonyvet elolvasé és megérté személyzet telepitheti és mikodtetheti ezt a berendezést.
A gépet foldelni kell minden nemzeti, helyi vagy egyéb vonatkozd elektromos elGiras szerint.

A TIG-f6kapcsoldnak OFF alldsban kell lennie munkakdbel és pisztoly felszerelésekor, valamint egyéb
berendezések csatlakoztatasakor.

A gép kicsomagoldsa

Vagja le a szalagot és emelje le a kartondobozt. Vagja le a szalagot, amely a gépet a raklaphoz rogziti.
Tavolitsa el a hulldmos csomagoldanyagot. Tavolitsa el a tartozékokat a gdzpalack platformrél. Gorgesse le
a gépet a raklaprol.

Hely

A hegeszt6t szdraz helyen helyezze el, ahol a tiszta leveg6 szabadon aramlik a hatsé és az elilsé
zsaluzatokba. A hatsoé zsalukba beszivott flst és szennyez6dés minimalizadldsa csokkenti a szennyez6dések
felhalmozdddsanak esélyét, amelyek elzarhatjdk a légutakat és tulmelegedést okozhatnak.

Bemeneti és foldelési csatlakozas
FIGYELMEZTETES

A telepités megkezdése el6tt ellenGrizze, hogy a tdpegység megfelel-e a gép adattdbldjan megadott
fesziltségnek, dramerdsségnek, fazisnak és frekvencianak.

A 400 voltos 50 Hz-es gépet 3 m-es bemeneti kabellel és dugd nélkil szallitjuk, gy6z6djon meg arrdl, hogy
olyan csatlakozot csatlakoztat, amely megfelel a gép aramfelvételének és a kornyezeti helynek.

Kérjen meg egy képzett villanyszerel6t, hogy csatlakoztassa a bemeneti csatlakozdt. A 30 méternél hosszabb
kabelek esetén nagyobb atmérdjii rézhuzalokat kell hasznalni. A bemeneti kdbelben lévé z61d/sarga vezeték
csatlakozik a készllék keretéhez. Ez biztositja a gép megfelel6 foldelését, amikor a gép dugodjat
csatlakoztatjak a haldzathoz.

Kimeneti polaritas csatlakozasok

A MIG, TIG és MMA hegesztés kiilonboz6 elektrédapolaritast hasznal. A TIG pisztoly polaritdsa ugy
vélaszthatd ki, hogy a hegeszt6pisztoly kabelét a hegeszt6 elejének + vagy — aljzatahoz, (+) polaritdshoz
csatlakoztatja. Ez a normal polaritas a GAS TIG-hegesztéshez.

Hegesztd pisztoly h(ités
Csak KOLARC hiitéfolyadékot hasznaljon!

A nem megfelel6 hit6folyadékok hasznalata kart okoz és érvényteleniti a gyarté garanciajat! Csak a

kézikonyvben megadott h(it6folyadékokat hasznalja.
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Ne keverjen kilénbo6z6 hiit6folyadékokat.
Cserélje ki a teljes folyadékot a hiit6folyadék cseréjekor.

A hegeszt6pisztoly hiit6folyadékanak elégtelen fagyalldja karosithatja a gépet. A hiit6folyadékot rendszeres
id6kozonként ellendrizni kell a fagyallé mennyisége szempontjabdl, hogy elkeriljiik a gép és tartozékai
karosoddasat.

Anyagi kdrokat okozhatnak a nem megfelelGen csatlakoztatott hiit6folyadék-vezetékek!

Nem megfelel6en csatlakoztatott hit6folyadék-vezetékek esetén vagy gazh(itéses hegesztGpisztoly
haszndlata esetén a h(it6kér megszakad, és gépkarosodas kdvetkezhet be.

Csatlakoztasson megfelel6en minden h(it6vezetéket!

Toltse fel az 6sszekotG-tomlGecsomagot és a pisztolytomlécsomagot. Figyeljen a tomlGcsomag maximalis
hosszara!

Gazhlitéses hegesztGpisztoly haszndlata esetén valassza le a gép hatso részén |év6 hitbegységet. Lassan
nyissa ki a gazpalack szelepét.

Nyissa ki a nyomascsokkent6t.
Kapcsolja be az aramellatast a fékapcsoldrdl.

Allitsa be a gdzmennyiséget az aramlasmérében az alkalmazdsnak megfeleléen. (100% argon) A gazfuivoka
atmérdje mm-ben megegyezik 1 / perc gdzaramlassal. (8as gazlencse=8 liter/perc, stb)

FIGYELEM!!

Helytelen véd@&gaz-beallitas!

A tul alacsony vagy tul magas véddgdz beadllitas miatt a levegé elérheti a hegfiirdét, ami gdzzarvanyok
kialakuldsat eredményezheti.

Allitsa be a védégaz mennyiségét a hegesztési feladatnak
megfelelGen!

Forrasinformdcio kijelzé.

A "Parameter selection" gombok a gép vezérlGegységének bal és jobb oldalan talalhatok. Ezekkel a
gombokkal valaszthatja ki a megjelenitett forrasparamétereket.

A gomb minden megnyomasakor a kijelz6 a kbvetkez6 paraméterre valt (a gomb melletti LED-ek jelzik a
valasztast). Az utolsé paraméter elérése utan az elsé paraméter Gjraindul.

A kovetkezdk lathatok.
Névleges értékek (hegesztés el6tt)
Tényleges értékek (hegesztés kozben)

Tartasi értékek (hegesztés utan)

12
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6.0 MUKODES

Kapcsolja be a készuléket a haldzati be/ki kapcsoléval, a kijelzdn felvillannak a fények.

A TIG-hegesztés 2 lGzemmoddban lehetséges: normal és impulzus, a normal izemmaéd
bedllitasa tobb készséget igényel.

Pulse TIG

Valassza ki a Pulse TIG mddot a gombbal

6.1 MUKODES, JOB KIVALASZTASA

Nyomja meg és tartsa lenyomva a JOB gombot 5 masodpercig (7), amig a bal oldali kijelz6n megjelenik a
JOB felirat, forgassa a jobb oldali gombot, amig a megfelel6 JOB szdm megjelenik. A JOB listat lasd a
huzaladagold ajtajanak belsé oldalan.

Megjegyzés A Job lista rovidebb a Rapid panelen, és a 10. és 11. gombok segitségével kell kivalasztani az
alapanyagot és a wolfram-méretet az el6lapon.

A funkcio beallitdsa. Nyomja meg és tartsa lenyomva az F gombot (3) 5 mdsodpercig, és a bal oldali kijelz6n
megjelenik a bedllithatd F-szam

a bal oldali 4 gomb elforgatdsaval az érték megjelenik a jobb oldali kijelzén, és a jobb oldali gombbal allithaté
be.

Nyomja meg roviden az F gombot (3) a huzalsebesség, az anyagvastagsag vagy az daramer@sség
megjelenitéséhez az On igényeitél fliggden, majd forgassa el a bal oldali gombot (4), amig el nem éri a kivént
értéket. Készen all a hegesztésre, Ha inkdbb mddositani szeretné a hegesztési fesziiltséget, a jobb oldali
gomb (8) elforgatasaval felfelé vagy lefelé mddosithatja, és a V+/- jelz6fény vilagitani fog.

Kapcsolja ki a szinergikus médot, vagy a Rapid panel segitségével kapcsolja ki az F funkciot.

Manualisan allitsa be a huzal sebességét és a hegesztési fesziiltséget a 4. és 8. forgatégombbal. Megjegyzés:
manualis tzemmodban be kell allitania az 6sszes paramétert a hébevitel kiegyensulyozasa érdekében.
(szinergikus izemmaod minden miveletnél el6nyos)

www.kolarc.com
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6.2 MUKODES 2 TAKTUS MODBAN(2T)

Valassza a 2T miiveletet az el6lapon.

]
L

o

-

Nyomja meg a ravaszt és tartsa lenyomva.
A gazel6futas elindul (allitsa be az F30-at) Ezutan az iv elindul
A hegesztés végén engedje el a ravaszt, és az iv leall.

A kraterfeltoltés a lefutdsi id6 (F41) mddositasaval allithatd be

A gazutanfutas szikség szerint allithatd (F43)

6.3 MUKODES 4 TAKTUS MODBAN (4T)
Valassza ki a 4T m(kodést az elélapon

F._I [

Nyomija le a ravaszt és tartsa lenyomva
A gazel6futas elindul és bekapcsolva marad
Engedje el a ravaszt, az iv stabilizalédik és fennmarad

A hegesztés végén nyomja le és tartsa lenyomva a ravaszt, a kraterfeltolté aram elindul (F39) és addig
marad bekapcsolva, amig a ravaszt el nem engedik, ami elinditja a gdzutanfutast (F43).

www.kolarc.com
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6.4 Operation (S4T)

Valassza ki a 4T m(kodést az el6lapon

ﬁ_l L

Nyomija le a ravaszt és tartsa lenyomva

Az gazelSfutds elindul és bekapcsolva marad (F30)

Meleginditasi dram indul (F32)

Engedje el a ravaszt, az iv normal teljesitményszintre valtozik és folytatédik

A hegesztés végén nyomja le és tartsa lenyomva a ravaszt, a végkraterez6 aram elindul (F39) és addig marad
bekapcsolva, amig a ravaszt el nem engedi, ami elinditja a gdzutanfutast (F43).

Az intelligens ravasz mikodése

Az intelligens ravasz lehet6vé teszi a felhaszndld szdmdra, hogy gyorsan valtsa a JOB-programokat a
hegesztd pisztolyon anélkiil, hogy vissza kellene térnie az aramforrdshoz. Tarolja a szlikséges programokat
a meméoria helyétdl kezdve 01, 02 stb.

Az FA7 billentydvel allitsa be az intelligens ravaszhoz haszndlni kivant memoridk szamat. Ha 4 kilonb6z6
bedllitast szeretne hasznalni a 01, 02, 03 és 04 memdridban, akkor allitsa az F47 értéket 04-re, és az
intelligens ravasz csak a 01 és 04 kozotti memdéridban valt.

Gy626djon meg arrdl, hogy a késziilék elSlapja 4T vagy S4T lizemmddra van éllitva. Allitsa az F46 értékét 01-
re az intelligens ravasz bekapcsoldsahoz.

Most, ha réviden megnyomja a ravaszt (kevesebb, mint 1 masodperc), akkor kivalasztja a kovetkezd
memoariaprogramot az F47 altal meghatdrozott hataron belll. Egy masik rovid megnyomassal a kbvetkezé
memoariahelyre 1ép stb.

t 1 t

@15&: j 1sec i 1sec i
I—)Mm —= Mo2 —= M03 —= Mo4 ﬁ

www.kolarc.com
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6.5 TIG Mivelet
Figyelmeztetés

Nyitott ives folyamat hasznalata esetén megfelel6 szem-, fej- és testvédelmet kell hasznalni.

Helyezze a pisztolyt az alapanyag folé. A pisztoly végével (wolfram) dvatosan érintse meg a munkadarabot.

Engedje le a hegesztGsisakot, m(ikodtesse a pisztoly ravaszt, és kezdje meg a hegesztést. Tartsa a pisztolyt ugy,
hogy az érintkezési cslcs a munkatavolsaghoz korilbelldl 10 mm legyen.

A hegesztés ledllitdsahoz engedje el a pisztoly ravaszt, majd huzza el a pisztolyt a munkatél, miutan az iv kialszik.

Ha nincs tobb hegesztés, zarja el a szelepet a gazpalackon (ha van), egy pillanatra m(ikodtesse a pisztoly
ravaszt a gaznyomds felszabaditasahoz, és kapcsolja ki a gépet.

MEGJEGYZES: - Ezek a beallitasok csak tajékoztatd jellegliek. Az anyag és a huzal tipusa, a csuklé kialakitasa,
illeszkedése, helyzete, véd6gaz stb. erésen befolyasolja a végeredményt. Készitsen teszthegesztéseket,
hogy megbizonyosodjon arrdl, hogy megfelelnek-e az elGirasoknak, illetve az igényeknek.

6.6 MMA Hegesztés
Kimeneti polaritas csatlakozasok
Elektréda polaritasa

Az MMA elektrodak altaldban a "+" csatlakozéhoz vannak csatlakoztatva, és a munkadarab a "-"
terminalhoz. A tapegység csavaros csatlakozdja + aljzat.

De ha kétségei vannak, olvassa el az elektrdda gyartdjanak szakirodalmat.

MMA Hegeszt6 miivelet

FIGYELMEZTETES

Bevontelektrodas hegesztés haszndlata esetén megfelel§ szem-, fej- és testvédelmet kell hasznalni.
MMA Hegesztési utmutaté

Valassza a JOB 7 lehetGséget, és a bal oldali kijelz6n megjelenik az dramerdsség, a jobb oldali kijelz6n pedig
az EL. A hegesztési aramerGsséget a bal oldali gombbal allithatja be (4), megvaltoztathatja az MMA , a
meleginditdst, az iverdt. Az F70, F71, F72 haszndlata.

Kilénb6z6 anyagok MMA hegesztésének hatdsai. Nagy szakitdszilardsagu és 6tvozott acélok.

Azilyen acélok hegesztésének két legjelentGsebb hatasa a hegesztési teriileten egy edzett zona kialakuldsa,
és megfeleld ovintézkedések hidnydban ebben a zonaban a varratpikkely alatti repedések megjelenése. A
hegesztési teriileten a keményedési zona és a varratpikkely alatti repedések csokkenthet6k a megfeleld
elektréddk haszndlatdval, el6melegitéssel, nagyobb arambeadllitdsokkal, nagyobb méretl elektrédak
hasznalataval, nagyobb elektrédalerakédasokhoz szlikséges rovid lefutasokkal vagy kemencében torténé
edzéssel.

www.kolarc.com
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Mangdn acélok

A magas hémérsékletrgl torténd lassi hités manganacélra gyakorolt hatdsa, hogy repedés/torés
keletkezhet. Ezért elengedhetetlen, hogy hegesztés kozben a manganacélt hlvosen tartsuk minden
hegesztés utdn, vagy kihagyjuk a hegesztést a h6 elosztasa érdekében.

Ontottvas

A legtobb ontottvas tipus, a fehér vas kivételével, hegeszthets. A fehér vas rendkiviili torékenysége miatt
altaldban szétreped, amikor megprébaljdk hegeszteni. A fehér temperontvény hegesztése soran is
problémak meriilhetnek fel, az ilyen tipusu alapanyag gazporozitdsa miatt.

Réz és otvozetei

A legfontosabb tényez6 a réz magas hbévezetd képessége, ami szlikségessé teszi a nehéz szakaszok

< sz

Az elektrédak tipusai

Az ivhegeszt6 elektréddkat alkalmazasuktdl fliggben tébb csoportba soroljak. Szamos elektrédat haszndlnak
specidlis ipari célokra, amelyek nem kilondsebben érdekesek a mindennapi dltaldnos munka soran. Ezek
kozé tartozik néhdny alacsony hidrogéntartalmu tipus nagy szakitdszilardsagu acélhoz, celluldztipusok nagy
atmérGjl csovek hegesztéséhez stb. Az ebben a kiadvanyban tdrgyalt elektrodak vélasztéka lefedi a
valdszinlleg el6forduld alkalmazasok tulnyomd tobbségét; mindegyik konnyen hasznalhatd, és mindegyik
mUkodik még a legalapvet6bb hegesztégépeken is.

Allitsa be az dramer@sséget. Az dramerdsség szabdlyozza a hegesztési varrat magassagat és szélességét
Alacsony dramerG@sség: Tul magas és keskeny varrat, hidegkotés

Tul nagy dramerGsség: az iv instabil (froccsenés)

Allitsa be a dramerdsséget féluton a magas/alacsony fesziiltség kdzott. Ezutan finomhangolja ennek
megfelelGen

Hegeszt6elektrodak

Lagyacél

6013 idealis elektréddk minden altaldnos céld munkahoz. A jellemz6k kozé tartozik a kiemelkedé kezelés,
az egyszer( ivinditas és az alacsony froccsenés.

Lagyacél

7014 Minden pozicidban hasznalhaté elektroda lagy és horganyzott acél butorokhoz, lemezekhez,
keritésekhez, kapukhoz, csovekhez és tartdlyokhoz stb. Kilondsen alkalmas fliggbleges felfelé
hegesztéshez.

Ontottvas
99% nikkel alkalmas minden 6ntottvas 6sszekapcsoldsara, kivéve a fehér 6ntottvas
Rozsdamentes acél

318L-16 magas korrdzidalldsag. Minden erGsen 6tvozott rozsdamentes, és savallé alapanyagokhoz.

www.kolarc.com
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6.7 Alapvetd TIG-HEGESZTESI UTMUTATO

Tig hegeszt6kabel csatlakozas

Csatlakoztassa a TIG-pisztolyt a - csatlakozéhoz és a testkdbelt a + csatlakozéhoz az egyendramu egyenes
polaritds érdekében. Az egyenaramu egyenes polaritds a legszélesebb koérben hasznalt polaritas az
egyendramu TIG-hegesztéshez. Lehet6vé teszi az elektréda korlatozott kopasat, mivel a hé 70% -a
koncentrdlédik a munkadarabon. Csatlakoztassa a TIG pisztoly gaztoml6jét a gdzszabalyozé
gazkimenetéhez. Mozgassa a gép elSlapjan talalhaté valasztékapcsolét LIFT-TIG éllasba.

A pisztoly LIFT-TIG izemmddban indul

TIG hegesztési mddban torténé miikodéshez vdlassza a jobb oldali vezérlés JOB 6 elemét, és a bal oldali
kijelz6n megjelenik az aramerdsség, a jobb oldali kijelz6n pedig a TIG. A hegesztési dramerdsséget a bal oldali
vezérl6vel allithatja be.

Gy6z6djon meg arrdél, hogy a gdzellatds be van kapcsolva, és a gdz dramlik a pisztoly fuvékajanak elejébdl.
Roviden érintse meg a volfrdmelektroda hegyét a munkadarabon Ugy, hogy a pisztoly fligg6legestél
korilbelll 70°-os szogben legyen, emelje fel a pisztolyt a munkadarabrél, hogy ivet hdzzon. Annak
érdekében, hogy megakadalyozzuk a volfrdm végének olvadasat, igy ezt egy egyenletes gyors mozgasban
végezzik el.

/'
L

Tig hegesztési Utmutatd: tartomanyok

Elektroda atméréje DC dram (amper)
1.0mm 30-60
1.6mm 60-115
2.4mm 100-165

www.kolarc.com
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Volframelektrdda tipusok

Elektroda , . . Szin kod
, Hegesztési alkalmazas
tipus

Lagyacél, rozsdamentes acél és
Thoérium  |réz egyendramu hegesztése.

2% Kivalé ivinditas, hosszu
élettartam, nagy dram
hordképesség.

Piros

Lagyacél, rozsdamentes acél, réz,
aluminium, 6tvozeteik egyenaramu
hegesztése hosszabb élettartam, Szirke
stabilabb iv, konnyebb inditas,
szélesebb dramtartomany,
keskenyebb, koncentraltabb iv

Cérium
2%

Utmutatd a toltShuzal atmérdjének kivalasztasahoz

Toltchuza o
atmérdje , .
aramtartomany
1.6 mm 20-90
2.4 mm 65-115
3.2mm 100- 165
4.8 mm 200 - 350

A megadott télt6huzalatmérs csak Utmutatd, a hegesztési alkalmazasnak
megfelel6en mas atmérgjd huzalok is hasznalhatok.

Védbgaz kivalasztdsa

Otvozet Védégaz
Aluminium & Tiszta Argon
Otvozetek
Szénacél Tiszta Argon
Rozsdamentes acél Tiszta Argon
Nikkel 6tvozet Tiszta Argon
Réz Tiszta Argon
Titdnium Tiszta Argon

www.kolarc.com
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7.0 HIBAKERESES

Probléma Oka/javité intézkedés

Nem megfelelS védbgaz-lefedettség. Ellenrizze a megfelel§ gdzaramlasi
sebességet.

Tavolitsa el a froccsenést a pisztoly fuvdkajardl.

EllenGrizze a gazcsOvek szivargasat.

Védje a varratot a leveg6-aramlastol/ huzattdl.

Hegesztés kozben 6-13 mm-re legyen a wolfram hegye a munkadarabtdl. Tartsa a
pisztolyt a varrat kozelében a hegesztés végén, amig az olvadt fém meg nem

szilardul.
Porozitas - kis Gregek
vagy lyukak. Rossz gaz. Hasznaljon hegesztési min&ségli védbgazt; valtas masik gazra.
A hegesztett fémben
apro lyukak lathatok Piszkos hegeszt8huzal. Hasznéljon tiszta, szaraz hegeszt6huzalt. Sziintesse

meg az olaj vagy kenSanyag felszedését a hegeszt6huzallal az adagoldbdl
vagy a tartébol.

A munkadarab piszkos. Hegesztés el6tt tavolitson el minden zsirt, olajat,
nedvességet, rozsdat, festéket, bevonatot és szennyez6dést a munkafeliletrdl.
Hasznaljon jobban oxidald hegeszt6huzalt (vegye fel a kapcsolatot a szallitéval).

A wolfram tul messzire nyulik ki a fuvékabol.
Gy6z8djon meg arrdl, hogy a wolfram legfeljebb 13 mm-re nyulik tul a fuvékan.

A huzaladagoldsi sebesség tul magas. Vdlasszon alacsonyabb huzalel6tolasi
sebességet. A fesziiltség tul magas. Valasszon alacsonyabb
feszlltségtartomanyt.

Tulzott frocskolés -
olvadt fémrészecskék
szérédnak, amelyek
szildrd formdra hdlnek a
hegesztési varrat
kdzelében.

Az elektréda meghosszabbitdsa (kihuzdasa) tul hosszu. Hasznaljon révidebb
elektrédahosszabbitast (stickout).

A munkadarab piszkos. Hegesztés el6tt tavolitson el minden zsirt, olajat,
nedvességet, rozsdat, festéket, alatétet és szennyezédést a munkafeltletrél.

Nem elegendd véd6gaz a hegesztési ivnél. Novelje a véd6gdz dramlasat

a szabalyozdnal/dramlasmérénél és/vagy akadalyozza meg a huzatot a
hegesztési iv kozelében.

Piszkos hegeszt6huzal. Hasznaljon tiszta, szaraz hegeszt6huzalt. Sziintesse
meg az olaj vagy ken6anyag felszedését a hegeszt6huzalon az adagolébdl
vagy a bélésbdl.
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Hidnyos beolvadas.

A munkadarab piszkos. Hegesztés el6tt tavolitson el minden zsirt, olajat,
nedvességet, rozsdat, festéket, bevonatot és szennyezédést a munkafeliletrél.
Nem megfelel§ hébevitel. Valasszon nagyobb fesziltségtartomanyt és/vagy allitsa
be a huzalel6tolasi sebességet. Helytelen hegesztési technika.

Allitsa be a munkaszoget, vagy szélesitse ki a hornyot az aljzat eléréséhez
hegesztés kdzben. Pisztolyvezetés soran tartsa egy pillanatra az ivet a horony
oldalfalain.

Tartsa az ivet a hegflirdd ellils6 szélén. Hasznalja a megfeleld, 0-15 fokos
pisztolyszoget.

Tulzott atolvadds —a
fémhegesztés atolvad az
alapfémen és l6g a
hegesztés alatt.

Tulzott hébevitel. Valasszon alacsonyabb fesziiltségtartomanyt, és csokkentse a
huzalel6toldsi sebességet. Novelje a hegesztési sebességet.

A beolvadas hianya -
sekély. Hozaganyag és
alapanyag hianyos
fuzidja.

Nem megfelelS elGkészités. Tul vastag anyag. Az illesztés el6készitésének és
kialakitasanak biztositania kell a horony aljahoz valé hozzaférést.

Nem Megfelel6 hegeszt6huzal-hosszabbitas és ivkarakterisztika.

Nem megfeleld hegesztési technika. A maximalis beolvadds elérése érdekében
tartsa a normal pisztoly szoget 0 és 15 fok kozott. Tartsa az ivet a hegfiirdd eliilsé
élén. Gy6z46djon meg arrdl, hogy a hegesztShuzal legfeljebb 13 mm-re nydulik tul a
favokan.

Nem megfelel§ hébevitel. Valasszon nagyobb huzalel6tolasi sebességet és/vagy
valasszon magasabb fesziltségtartomanyt.
Csokkentse a hegesztési sebességet.

Atégés - dtolvadas.
Teljesen atfolyik az
Omledék az
alapanyagon.

Olyan lyukakat
eredményez, ahol nem
marad fém.

Tulzott hébevitel. Valasszon alacsonyabb fesziltségtartomanyt, és csokkentse a
huzalel6tolasi sebességet. Novelje és/vagy tartsa fenn az 4llandd hegesztési
sebességet.

Sarga fény vilagit a
kijelz6n

Az aramforras tulmelegedett, hagyja a gépet bekapcsolva
hogy lehiiljon. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a gép be- és kilépési szell6z6nyilasai
tisztak, és a gép jo h(itGlevegb-ellatassal rendelkezik.

CsOkkentse az tGizemi ciklust és/vagy aramerdsséget.
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7.1 Javitas és karbantartas
VESZELY Nem megfelel6 karbantartas és hasznalat!

A gépet csak képzett személyek tisztithatjak, javithatjak vagy ellenérizhetik!

Az illetékes személy az a személy, aki képzettsége, tudasa és tapasztalata révén ismeri az ezekben a
gépekben el6forduld veszélyeket és lehetséges karokat, és meg tudja tenni a sziikséges biztonsagi
intézkedéseket.

Végezze el a kovetkez8 szakaszban taldlhatod 6sszes ellenbrzést!

A gépet csak sikeres karbantartas utdn inditsa Ujra. Aramiités okozta sériilésveszély!

Az dramellatasrdl le nem valasztott gépeken végzett munka sulyos sériiléseket okozhat!
Biztonsdgosan valassza le a gépet az aramellatdsrol.

Valasszuk le a haldzati csatlakozot!

Varjon 4 percet, amig a kondenzatorok kitrilnek!

A javitdsi és karbantartdsi munkakat csak képzett és felhatalmazott szakemberek végezhetik, kiilonben a
garancia érvényét veszti.

Szervizproblémak esetén forduljon hivatalos forgalmazdjahoz vagy az eszkodz szallitdjahoz. A jétallasi
igények visszatéritése csak hivatalos kereskeddjén keresztll torténhet. Az alkatrészek cseréjéhez csak
eredeti potalkatrészeket szabad hasznalni. Pétalkatrészek megrendelésekor meg kell adni a gép tipusat,
sorozatszamat és modellszamat, a potalkatrész tipusazonositdjat és termékszamat.

Altalanos

Ez a készllék nagyrészt karbantartast nem igényel, és normal Gizemi kérilmények kdzott minimalis tisztitast
igényel. Annak érdekében, hogy a hegeszt6gép hibatlanul mikodjon, mindig figyelni kell néhdny pontra. Ez
magaban foglalja a hegeszt6gép rendszeres tisztitdsat és karbantartasat a kornyezetbdl szdrmazd
szennyez&dés mértékétdl és a hegesztés id6tartamatol fuggben.

Karbantartasi id6kozok
Napi karbantartas

e Ellenérizze hogy minden csatlakozds és mozgd alkatrész biztonsagos legyen, sziikség esetén hizza meg

Vizualis ellen6rzés

e Ellendrizze a toml6csomagot és a tapcsatlakozdkat, hogy nincsenek-e rajtuk kilsé sérilések, és
szlikség esetén cserélje ki, vagy javittassa meg szakképzett személyzettel!

e FG tdpegység és csatlakozddugd

e Gaztomlbk

www.kolarc.com
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Miikodési ellen6rzések

e Munka és testkdbel csatlakozasok, rogzitések

e Gdzpalack szabalyozdk és rogzit6hevederek

Havi karbantartasi munkak
Vizualis ellen6rzés

o Test sérilés (elllsd, hatso és oldalso falak)

o Kerekek biztonsaga és miikodése

e Ellendrizze, hogy a h(it6folyadék-tomldk és a csatlakozasaik nem szivarognak-e.

M(ikodés ellendrzés
e Ellendrizze a valasztdkapcsoldkat, teljesitménylevalasztdkat, fesziltségesokkentd készilékeket,

figyelmeztetd és vezérl6lampdkat

Eves ellendrzések (ellendrzés és validalas miikodés kozben) A hegesztSgép ellendrzését csak szakképzett és
felhatalmazott személyek végezhetik. A szakért6 az a személy, aki képzettségével, tudasadval és
tapasztalataval ismeri az dramforrdsok veszélyeit és esetleges karosodasait, és képes megtenni a sziikséges
biztonsagi intézkedéseket.

www.kolarc.com
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7.2 Hiba kodok

Az Osszes hiba visszaallitdsa Nyomja meg az F gombot az el6lapon, amig a meméria kijelz6jén 10 nem jelenik
meg.

HIBA LEHETSEGES

Megoldas
KOD OKOK &
£1 Bemeneti Ellenérizze a bemeneti feszlltséget és a vezetékeket, tdjékoztassa a
fazis hiba hivatalos szervizt, ha barmilyen probléma merdil fel.
.. |Gy6z6djon meg arrdl, hogy a tapegység ventilatora muikaodik.
Transzformétor| ! J g &Y Pegyses

E4 . . Varjon 15-20 percet hegesztés nélkil (gép bekapcsolva). Ha a
termikus hiba , , . , , , .
probléma tovabbra is fenndll, értesitse a hivatalos
szervizkbzpontot.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a tdpegység ventilatora mkodik.
IGBT - A
ES . . Varjon 15-20 percet hegesztés nélkil (gép bekapcsolva). Ha a
Termikus hiba , , . J , . .
probléma tovabbra is fennall, értesitse a hivatalos szervizt.

., Gy6z6djon meg arrdl, hogy a tadpegység ventildtora mikodik.
Didda - g
E6 . . Varjon 15-20 percet hegesztés nélkil (gép bekapcsolva). Ha a
termikus hiba , , . L , . .
probléma tovabbra is fennall, értesitse a hivatalos szervizt.

E8 elSlapi Az el6lapi kdrtya nem tud kommunikdlni a motorkartydval.
E8 |panel kdrtya [Ellendrizze az aljzatot és a kdbeleket. Ha a probléma tovabbra is
adatfogadasi [fennall, értesitse a hivatalos szervizt.

hiba

Nagydramu

£12  |hibavédelem Ellendrizze a gép + és - polusai kozott, hogy megbizonyosodjon

arroél, hogy nincs-e rovidzarlat.

Nagydramu

. , Rovidzarlat ellenbrzése a gép + és - podlusai kozott.
E14 |hibavédelem gep P

www.kolarc.com
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8.0 JOTALLASI NYILATKOZAT

Korlatozott garancia:

A KOLARC Makina Imalat Sanayi ve Ticaret A.S, a tovabbiakban "KOLARC" garantdlja lgyfeleinek, hogy
termékei gyartasi vagy anyaghibaktol mentesek lesznek. Amennyiben a jelen jétalldsnak valé meg nem
felelés a KOLARC termékekre vonatkozé hataridén belil jelentkezik az aldbbiak szerint, a KOLARC az errdl
sz6lé értesités és annak igazoldsa utdn, hogy a terméket az aldbbiak szerint taroltak, telepitették,
lzemeltették és tartottak karban a KOLARC specifikacidinak, utasitasainak, ajanlasainak és az elismert szabvanyos ipari
gyakorlatnak, valamint a KOLARC altal hibasnak itélt termék barmely Gsszetevéjének vagy alkatrészének megfelelé
javitasaval vagy cseréjével, a KOLARC kizarolagos valasztasa szerint, kijavitja az ilyen hibakat.

A KOLARC nem vallal semmilyen egyéb kifejezett vagy hallgatdlagos garanciat. Ez a garancia exkluziv és
minden mas helyett érvényes, beleértve, de nem kizardlagosan az eladhatésagra vagy az adott célra vald
alkalmassdagra vonatkozé garancia

A felelGsség korlatozasa:

A KOLARC semmilyen korilmények kozott nem vallal felel6sséget a kiilonleges, kozvetett vagy
kovetkezményes karokért, mint példaul, de nem kizdrélagosan, az elmaradt haszonért és az lzletmenet
megszakaddsaért. A vevd itt meghatarozott jogorvoslati lehetdségei kizardlagosak és a KOLARC felelGssége
barmely szerz6déssel, vagy az azzal kapcsolatban tett barmely dologgal kapcsolatban, mint példaul annak
teljesitése vagy megszegése, vagy a KOLARC altal szallitott vagy altala széllitott aruk gyartasa, értékesitése,
szallitdsa, viszonteladdsa vagy felhasznalasa, flggetlenlil attdl, hogy azok szerz6désen alapulnak-e,
Gondatlansdag, szigoru karokozas, vagy barmilyen garancia, vagy mas modon, kivéve, ha az itt kifejezetten
szerepel, nem haladhatja meg az ilyen felelsség alapjaul szolgdlé aruk arat. A KOLARC egyetlen
alkalmazottja, Ggynoke vagy képviselGje sem jogosult arra, hogy ezt a garancidt barmilyen mddon
megvaltoztassa, vagy barmilyen mds garanciat nydjtson.

A vasarld jelen jotallas szerinti jogai semmisek, ha olyan cserealkatrészeket vagy tartozékokat haszndlnak,
amelyek
A KOLARC kizarélagos megitélése alapjan ronthatja barmely KOLARC termék biztonsagat vagy teljesitményét.

A vevd jotallas szerinti jogai érvényliket vesztik, ha a terméket illetéktelen személyek értékesitik a vevének.

A garancia az aldabb meghatdrozott ideig érvényes, attdl a naptdl kezdve, amikor a hivatalos forgalmazé
leszallitja a termékeket a vasarlénak. A fentiek ellenére a jotallasi id6 semmilyen esetben sem haladhatja
meg a megadott id6t plusz egy honapot attél a naptdl szamitva, amikor a KOLARC leszallitotta a terméket a
hivatalos forgalmazdnak.

www.kolarc.com
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BUILDING THE FUTURE

MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

az Eurdpai Kozosség (CE-jelsléssel ellatott) termékei.

A KOLARC MAKINE iMALAT SAN. VE TiC. A. $: 2014. Cd. No: 8/1, 06930 Alci
Osb/Sincan/Ankara, kijelenti, hogy az ebben a nyilatkozatban azonositott termék(ek) megfelel a megallapitott
szabvany(ok) alapvet6 kdvetelményeinek és rendelkezéseinek.

A termék/késziilék azonositasa:

Termék - TX 400

Standards

IEC 60974 -1:2021 ivhegeszts berendezések - 1 rész: Hegeszts dramforrasok

1. IEC 60974 -10:2020 ivhegesztd berendezések — 10 rész: Elektromagneses
osszeférhet6ségi (EMC) kdvetelmények

Signatory:

2022-04-16

Ilker OLUCAK
Date of Declaration

General Manager

Kolarc Makine Imalat Sanayi ve Ticaret AS

£90(312) 5771818

+90(312) 5771919

Alc OSB Mahallesi 2014, Cadde No:8/1 06909 Sincan/ANKARA
100. Yil Mah. lzci Sok. Ekin Apt. No:24/5 06709 Cankaya/ANKARA
www.kolarc.com
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