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biztonsagi odvintézkedések betartasanak szenteljen megfelel6
figyelmet! Amennyiben az utasitasok barmely része nem teljesen
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6.1. Karbantartas

6.2. Hibaelharitas
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1. Biztonsag

1.1 Jelmagyarazat

A jelzések figyelem felhivasra szolgalnak! A’%‘ \ t’xu‘

FIGYELEM! A forgo alkatrészek, a fesziiltség alatt 1évé elemek és a forro alkatrészek
sériiléseket okozhatnak Onben, vagy targyakban. A sziikséges informéacidkat az
alabbiakban talalja. Biztonsagosan végezheti a munkat, amennyiben az 0sszes
biztonsagi intézkedést megtette és betartotta.

1.2 Az ivhegesztés veszélyei

Az alabbi jelzések és magyarazatok figyelmeztetnek azokra a veszélyekre, amelyek
veszélyeztetik az On egészségét. A hegesztégépek lizembehelyezését, javitasat és
karbantartasat csak kiképzett szakember végezheti, kikliszobolve ezzel az esetlegesen
keletkez6 sulyosabb hibakat.

A hegeszt6gép mikodtetése kozben a nem felhatalmazott személyek, kiilonosképpen a
gyermekek a munkavégzés kornyezetébdl tavol tartandok. Miutan kikapcsoljak /
aramtalanitjak a hegeszt6gépet az egyenaram fennmarad a gépben Iévé elektrolitikus
kondenzatorok miatt.

AZ ELEKTROMOS ARAM OLNI KEPES ﬁ e
e Soha ne érintsen fesziiltség alatt |évo részeket! J\
e Viseljen széraz és sériilésmentes (nem lyukas) keszty(it és ruhat az On testének
szigetelése érdekében!

o Tartsa szigetelve magat a munkadarabtol és hasznaljon foldelést a
munkadarabon is. Bizonyosodjon meg arrdl, hogy elég jo-e szigetelés az On
kornyezetében!

e Legyen koriiltekintd, amennyiben magasban, szik helyen és nedves kdrnyezetben
dolgozik!

e Gondoskodjon a berendezés megfelel6 lizembe helyezésérdl, a foldelés megfeleld
csatlakoztatasarol, a munkadarabhoz is, a kezelési utasitasban foglaltaknak
megfeleléen!

e Az elektroda és a munkadarab, (vagy test csatlakozas) elektromosan ,meleg"”, ha
a gép be van kapcsolva. Ne érintse az elektromosan ,meleg" részeket sem
védokesztyl nélkiil, vagy ne érjen hozza nedves 6lt6zékben! Viseljen szaraz, nem
lyukas keszty(it a kéz szigetelésére!

e Félautomata vagy automata fogyodelektrodas hegesztés estén az elektroda, az
elektroda tekercs, a hegeszt6fej, az aramatado szintén elektromosan ,meleg”.

e Mindig legyen megbizonyosodva arrdl, hogy a munka kabel j6 elektromos
kapcsolatban van a hegesztend6 munkadarabbal! A csatlakozas a lehet6
legkozelebb legyen a hegesztés helyéhez.

e Tartsa j0 allapotban az elektrodafogét, test csatlakozot, hegeszté kabeleket és a
hegesztogépet, a biztonsagos muikodés érdekében. Cserélje ki a meghibasodott
részeket.
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e Soha ne martsa vizbe az elektrédafogot hiités céljabol!

e Soha ne érintse elektromosan ,meleg" elektrédafogot két hegesztd, mert
rovidzarlat keletkezhet!

e Amennyiben magasban végez munkat, hasznaljon biztonsagi ovet a sajat
védelme érdekében!

A FUST ES GAZOK VESZELYESEK LEHETNEK A

e A hegesztés soran keletkezé fiist és gazok veszélyesek az egészségre. El kell
keriilni ezeknek a belégzését. Hegesztés kozben igyekezzen tavol tartani a fejét a
fust keletkezési helyét6l. Hasznaljon hatékony szell6ztetést és/vagy elszivast,
hogy a keletkezett flistot a légzési kornyezetbdl eltavolitsa. A bevonatos
elektrodaval (erésen 6tvozott, kemény felrako, vagy cink — cadmium bevonatu
anyagok) torténé hegesztés esetén, vagy olyan anyagok haszndlata esetén,
amelyeknél er6sen mérgez6 g6zok/gazok (pl., réz 6tvozetek) szabadulnak fel, a
feltétlen sziikséges helyi elszivast alkalmazni. Bezart térben, vagy olyan helyen,
ahol az elszivas nem elég hatékony a személyi Iégzésvédd hasznalata sziikséges.
Tovabbi el6vigyazatossagbdl szintén ajanlott az alkalmazas, amennyiben
galvanizalt anyagok hegesztése torténik.

e Ne végezzen hegesztést olyan kornyezetben, ahol klérozott szénhidrogéneket
hasznaltak tisztitasra, szorasra. A ho és a sugarzas hatasara foszgén keletkezik,
amely er6sen mérgezo és irritald gaz.

e Ahegesztéshez hasznalt véd6gazok képesek kiszoritani a levegét a kdrnyezetbdl,
amely fulladast, halalt okozhat. Mindig hasznaljon megfelel6 szell6zést,
kiilonosképpen zart helyen, igy biztositva a belégzéshez sziikséges levegot.

e Olvassa el és értse meg a gyarto altal készitett utasitasokat erre a berendezésre,
és a hasznalt hegesztési hozaganyagokra, beleértve a biztonsagi adatlap
informacioit és a munkavédelmi utasitasokat is.

AZ iV SUGARZAS EGETNI KEPES A :144 (b

e Hasznaljon megfelel6 sziir6 fokozatu iliveget a védé pajzsban, védve ezéltal az On
arcat és szemét a fénytél, hé sugarzastol és a hegesztési frocskoléstol.

e Hasznaljon megfelel6 méret(, tartds, langnak ellenallo ruhazatot, amely védi az
On bérét a sugarzastaol.

e Védje a koOzvetlen kozelben tartozkodé személyeket, megfelel6 nem éghetd
paravannal, tovabba figyelmeztesse az ott tartozkodokat, hogy az ivbe nézni, a
fénysugarzas kozelében tartozkodni veszélyes.
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SZEMELYES VEDELEM, A FORGO ALKATRESZEK VESZELYESEK A% \’5

e Tartsa j6 allapotban a berendezés burkolatait és azok rogzitéseit. Tartsa tavol a
kezét, hajat és ruhazatat a mozgasban lévé forgo alkatrészektél, hajtomdvektél,
ventilatoroktol.

e Ne dugja a kezét a ventillator lapatok kozé! Ne kisérletezzen szell6z6nyilasok
tisztitasaval, amikor a ventillator forog.

/A
NE TEGYE! A m

Ne tegyen gyulékony anyagot lang, iv, vagy jaré motor kézelébe. Allitsa le a jaré motort
miel6tt az lizemanyag tankot elkezdi feltélteni.

A HEGESZTESI FROCSKOLES tiizet, vagy robbanast képes okozni A k

e Minden égheté illetve gyulékony anyagot a hegesztés kornyezetétél tavol kell
tartani. Amennyiben ez tokéletesen nem valdsithatdo meg, le kell takarni olyan
anyaggal, amely ellenall a hegesztési frocskolésnek és megakadalyozza a tlz
keletkezését. Emlékezzen, arra, hogy a hegesztési frocskolés és a forré anyagok
konnyen atjutnak keskeny réseken és megnyitnak egymas melletti részeket.
Kerilje a hegesztést hidraulikus tomlék kozelében. A keletkezett tiizet azonnal
oltsa el.

e Amennyiben sdritett gazokat hasznalnak a munkakérnyezetben, kilonleges
elévigyazatossaggal kell lenni a veszélyes helyzetek bekdvetkezése ellen.

e Amennyiben a hegesztést befejezte, gy6z6djon meg réla, hogy az elektréda ne
érintkezzen a munkadarabbal, vagy a fdldkabel csatlakozassal. Véletlen
érintkezés altal bekovetkezhet tulheviilés is okozhat tiizet.

e Soha ne melegitsen, vagjon, vagy hegesszen lizemanyag tankot, hordot, vagy
konténert, egészen addig amig nem biztositjak a sziikséges biztonsagi lépéseket,
hogy a munkavégzés kozben ne keletkezzenek éghetd, vagy mérgez6 g6zok a
tartaly belsejében. Bekovetkezhet robbanas annak ellenére, hogy a tartaly ki volt
Jtisztitva".

o Szikra és frocskolés pattanhat ki a hegeszté ivbdél. Viseljen olajmentes 6lt6zéket,
ugyanigy védokesztylit, bor védéruhat, hajtoka nélkili nadragot, magas szaru
cip6t és sapkat a haja védelmére. Viseljen altalaban fiildugot, kiilondsképpen
pozicio hegesztésnél, vagy bezart helyen térténé munkavégzésnél. Mindig
viseljen védG6szemiiveget a hegesztés kornyezetében.

e Csatlakoztassa a munka kabelt olyan kdzel a hegesztési munkahoz, amilyen kozel
csak lehetséges. Amennyiben munka kabel valamilyen éplilet szerkezethez
csatlakozik, fennallhat a veszélye, annak, hogy a hegeszté aram emelé lancon,
daru kotélen, vagy egyéb olyan szerkezeten folyik keresztiil, ami szigoruan tilos.
Ez a hiba sulyos balesetet, vagy tiizet idézhet elé.
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A GAZELLATAS VESZELYEI A-}%ﬁ \)5

e A hegesztési védoégaz ellatashoz hasznaljon palackos gazt, vagy kozponti
gazellato rendszert és megfelel6 nyomascsodkkentéket. Minden tomlé, csatlakozé
szerelvény legyen jo allapotban és feleljen meg a kdvetelményeknek.

e A palackokat mindig fiigg6leges helyzetben hasznalja, védélanccal biztositsa a
palackokat eldélés ellen.

A palackok telepitése:
e Legyen tavol a fizikai sériilés okozasanak lehet6ségétdl,

e Legyen biztonsagos tavolsagban a hegesztési, vagy vagasi munkaktol és minden
egyéb héforrastol, szikratdl, vagy langtol.

e Soha nem szabad palackra, vagy tartozékaira ratenni az elektroda fogoét, vagy
valamely elektromosan ,meleg" elemet hozza érinteni. Gazpalack soha nem lehet
az aramkor része!

e Tartsa tavol a kezét és arcat, amikor a palackszelepet megnyitja. Soha ne
tartéozkodjon a gaz aramlasaval szemben!

e A palackszelep védelme érdekében mindig helyezze vissza a védokupakot és
kézzel szoritsa meg, kivéve, amennyiben hasznalja a palackot, vagy, ha palack
kengyeles szelepvédelemmel van ellatva.

1.3 Tudnivalok az elektromagneses hatasokrol

Amikor valamilyen vezetén elektromos aram folyik keresztiil, akkor az elektromagneses
mez6t hoz létre, (EMF, Electromagnetic Fields). Az EMF hatasok megyvitatasa vilagszerte
napirenden van. Mindamellett, hogy az EMF hatasok biofizikai kutatasa folyamatban van,
szeretnénk az EMF hatasat annyira a minimalisra csokkenteni, amennyire csak lehet.
Annak érdekében, hogy minimalisra csokkentsiik az EMF hatasat, javasoljuk az
alabbiakat figyelembe venni:

e Vezesse a munkakabelt és a testkabelt kézosen, olyan hosszan, amilyen hosszan
csak lehet — szigetel6szalaggal, vagy kabelkotegel6vel 6sszefogva.

e Minden kabel a leheté legmesszebb legyen a hegeszt6tol.
e Soha ne tekerje a kabeleket a teste koreé!

e Csatlakoztassa a testkabelt a munkadarabhoz, ugy, hogy az a legkdzelebb legyen
a hegesztés helyéhez.

e Aszivritmus-szabalyozéval (pacemaker) rendelkezé személyek maradjanak tavol
a hegesztés kornyezetétol.
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2. Attekintés

2.1. Rovid bemutatas

A BLM PRO Smart MIGTIGM 1900 Synergic ivhegeszté gép a legujabb impulzusszélesség-
modulaciés (PWM) technoldgiat és a szigetelt kapu bipolaris tranzisztoros (IGBT)
teljesitménymodult alkalmazza, amelyek megvaltoztathatjdk a munka frekvenciajat
kozepes frekvenciara annak érdekében, hogy a hagyomanyos nagy teljesitményi
frekvenciavaltot lecseréljék a kdzepes frekvenciaju transzformatorara . igy hordozhato, kis
méret, konnyu suly, alacsony fogyasztas stb.érhet6 el.

A BLM PRO Smart MIGTIGM 1900 Synergic ivhegeszt6 gép a gaz keverékét hasznalja védo
gazként, a védégazas hegesztés megvaldsitasahoz, az aktivgazt (CO2, Ar+C02) mint
gazt a MAG hegesztés megvaldsitasahoz, az inaktiv gazt (Ar) pedig védé gazként a MIG
hegesztés megvalositasahoz.

A MIG Sorozat ivhegeszté gép automatikus védelmi funkciokkal rendelkezik, intelligens és
tulfesziiltséggel, tularammal és tulmelegedéssel. Ha a fenti problémak barmelyike
bekovetkezik, az el6lapon lévé vészjelz6 lampa kigyullad, és a kimeneti aram
automatikusan kikapcsol, hogy megvédje magat és meghosszabbitsa a berendezés
élettartamat.

MIG SOROZAT Jellemzék:

1. Digitalis vezérl6rendszer, a hegesztési paraméterek valds ideji megjelenitése;

2. Nagy teljesitményl multifunkcios aramforras (MIG / MAG);

3. Hullamforma vezérlés, stabil hegesztési iv;

4. IGBT technoldgia, alacsony energiaeloszlas;

A MIG Sorozat ivhegesztogép minden helyzetben hegesztésre alkalmas kiilonb6z6
rozsdamentes acélbol, szénacélbodl, 6tvozott acélbdl késziilt lemezekhez,.

MAG - Fém aktiv gazzal valo hegesztése.

MIG — Fém inaktiv gazzal valé hegesztése.

A BLM PRO Smart MIGTIGM 1900 Synergic hegeszt6gép termékcsoport uj, inverteres
MIG/MMA/TIG hegeszt6gépekbdl all szinergikus programokkal és funkciokkal. A MIG
funkcié lehetévé teszi a védégazas huzalos hegesztési alkalmazasokat, melyek kivalo,
profi hegesztési eredményeket nyujtanak. A fesziiltség és a huzaladagolas konnyd,
egylépéses beallitasa mellett a beépitett digitalis méréelemek konnylvé teszik a
hegesztési paraméterek beallitasat. A hegesztégépek BLM PRO Smart MIGTIGM 1900
Synergic sorozata MIG hegesztést tartalmaz szinergikus hegesztési programokkal,
melyeket ugy terveztek, hogy kénnyen lehessen hasznalni éket a kivalasztott gazkeverék
segitségével. A kezel6 kivalasztja az alkalmazando gazkeveréket és huzalatmérét, ezutan
pedig egyszerlGen el lehet kezdeni a hegesztést. Ha ez kész, a kezel6 elvégezheti a
finomabb fesziiltség-beallitdsokat a hegfiird6 még jobb szabdlyozasa érdekében. A
hozzaadott Lift-Arc (lvemelés) DC TIG lehetéséggel tokéletes ivgyujtas biztosithatd
minden alkalommal, és a kiemelked6en sima és stabil iv kivalo min6éségu TIG hegesztést
eredményez. A bevont elektrédas hegesztés (MMA) konnyu elektrédas hegesztést kinal
kivalé min6séguli eredményekkel, beleértve az ontottvas, rozsdamentes acél és kis hidrogén
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tartalmu anyagok hegesztését.

A BLM PRO Smart MIGTIGM 1900 Synergic sorozatu ivhegeszt6gép ipari mindségu
berendezés, amely mindenféle kiilonboz6 helyzetli hegesztéshez megfelel kiilonb6z6
lemezek esetében, melyek anyag lehet rozsdamentes acél, szénacél, acélotvozet, stb.
Alkalmazhaté6  csészerelvényekhez, petrolkémiai, épitészeti  berendezésekhez,
autdjavitashoz, bicikli-javitashoz, barkacsolashoz és acélmunkakhoz.

A BLM PRO Smart MIGTIGM 1900 Synergic sorozatu hegeszt6gépek beépitett automatikus
védelmi funkcidkkal rendelkeznek a gépek tulfesziiltség, tularam és tulheviilés elleni
védelme érdekében. Ha bekovetkezik ezen problémak valamelyike, kigyullad a
figyelmeztet6 lampa az eliilsé panelen, a kimené aram azonnal lekapcsolédik, hogy a gép
megvédhesse magat, és meghosszabbithato legyen a gép élettartama.

MIG/MAG Hegesztési metodus

Solid wire

Shielding gas
electrode 0o

IN

Current conductor

Wire guide and

Solidified contact tip

weld metal

Gas nozzle

Shielding gas

/////////
Work /

P00, /
Molten weld

metal

..............
ST TTATOTOTOTOTOTO 00
aeteteteteteletetetetetete
oletetetele e e lele%s
SIRRARRHNCRHN

9.9,9.9.9.9.0.0.0,

e MIG/MAG hegesztés SYN / Manualis funkcio

o 2T /AT/SAT/"Spot Weld" (pontheg.) izemmad, pisztoly vezérlés

e MMA funkcié (Elektroda palca)

e VRD (Voltage Reduction Device - fesziiltségcsokkenté eszkoz)

e Hot start (jobb elektroda gyujtas)

e Beallithato iver6sség

e DC (egyenaramu) TIG

e Ivemeléses gyujtas (igy a volfram nem tud leragadni az ivgyujtas soran)
e Bels6 huzaladagold; a hajtas akar 200 mm atmér6jad orsohoz

e Euro tipusu MIG hegesztopisztoly csatlakozas

e |P23-as kdrnyezetvédelmi/biztonsagtechnikai besorolas
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2.2. Miiszaki adatok

Model
Paramétere

BLM PRO Smart MIGTIGM 1900 Synergic

Tapfesziiltség (V) 1~220/230/240£10%
Bemené aram (A) 36.2 MIG 38.6 MMA 28 TIG
Bemeno teljesitmény
(KW) 5.1 MIG 5.8 MMA 4.5
Hegesztéaram (A) 40-180 MIG 10-180 MMA 10-180A
Uresjarati fesz. (V) 69
40% 180A
Munkaciklus (40°C) 60% 160A
100% 140A
Hegesztéaram (A) 40-180 MIG 10-180 MMA/TIG

Hegeszté fesziiltség (V)

16-23 20.4-27.2/10.4-17.2

Huzal 4tméré (mm)

0.6. 0.8. 09. 1.0
(Fe /Ss/Flux-Cored)

Védelmi osztaly IP23
Szigetelési osztaly H
Power factor 0.65
Hatékonysag (%) 85%
Méretek(mm) 450+215+400
Suly (Kg) 12

Megjegyzés: A fenti paraméterek valtozhatnak a jovobeni gépfejlesztések eredményeképpen!
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2.4. Munkaciklus és tulheviilés

Az X betl jelzi a munkaciklust, mely BLM Smart MIGTIGM 1900 Synergic -re
meghatarozasa szerint az az X
idémennyiség, amelyet a gép
folyamatosan lizemelve képes tolteni  100%
bizonyos idén (10 percen) beldil).

Az X" munkaciklus és az ,I" kimené
hegeszt6aram kozotti kapcsolat a jobb
oldalon Iévé abran lathato.

Ha a hegesztogép tulhevil, a  s0%
berendezésben lévé IGBT tulheviilés-
védelmi egység kiild egy parancsijelet a
hegesztogép vezérlbegységének, hogy
megszakitsa a kimend hegesztéaramot

és bekapcsolja a tulheviilést jelzé : »
. ; _ j 0 400 500 1(A)
lampat a gép eliils6 oldalan. llyen

esetben a gépet 10-15 percig pihentetni

kell, hogy lehiljon a m(ikodoé ventilator. A gép visszakapcsolasakor csokkenteni kell a
kimen6 hegesztéaramot vagy a munkaciklust.

vonatkozé munkaciklus és hegeszt6aram

kozotti kapcsolat

2.5. Mikodeési elv

A BLM PRO Smart MIGTIGM 1900 Synergic hegesztégépek mtiikodési elve az alabbi abran
lathato. A haromfazisu 380V valtoaramu (AC) lizemi frekvencia egyeniranyitasra kerdll
(530V), utana pedig kézépfrekvenciaju AC-re (kb. 20KHz) az invertes eszkoz segitségével
(IGBT), miutan lecsokkentette a fesziiltséget a kozepes transzformatorral (a
fétranszformatorral), és egyeniranyitasra kerdiilt a kozépfrekvencia egyeniranyitéval (gyors
visszaallasi diodak), és a végén a kimenetnél indukcids sz(irés torténik. Az aramkor
visszacsatolasos aramvezérlési technologiat alkalmaz a stabil aramkimenet biztositasa
érdekében MMA illetve TIG hegesztés esetén, tovabba visszacsatolasos
fesziiltségvezérlési technoldgiat alkalmaz a stabil fesziiltség kimenet biztositasahoz MIG
hegesztés esetén. Mindekozben folyamatosan és allandéan modositani lehet a
hegeszt6aram paramétert, megfelelve a hegesztéipar kovetelményeinek.

Three-plase A DC AC AC DC
P22 ACT Rectifier » Inverter | Transformer | Rectofower »| Current | DC
380 V.50Hz sensor A

AL

\ J

Adjustable pulse

Welding volt | Width sigual FEEDBACK |
regulate CONTROL |

Adjustable pulse
Welding current  width sigual _ | wire feeder

regulate >
(Wire speed) mowr
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2.6. Volt-Amper jelleggorbe

A BLM PRO Smart MIGTIGM 1900 Synergic hegesztégép-sorozatnak kivalé a volt-amper
karakterisztikaja, amint az a lenti abran is lathatd. Az U, névleges terhelési fesziiltség és
az I, hegeszt6aram kozott a kdvetkezé a kapcsolat: U2=14 + 0,0512 (V)

U, (V)‘ Volt-amper jelleggdrbe A névleges terhelési fesziiliség és a
hegeszt6aram kozotti kapcsolat
Munkapont
44 \
14
>
0 600 l, (A
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3. Kezel6panel és funkciok

3.1 A hegesztogep eliils6 és hatso panelének elrendezése

—

{\7 © ©
A3
»@ ©
J &
6 @
(<] o
: B I il
U i)
U U U U
A U U U
(O) = T T
~ U U U
- ] U U
U
0% 7/ . -
Il ul ,:‘ . .
© © —
© © ———o,
L
1 2

. MIG hegeszté pisztoly csatlakozo.

.~" kimenet: MIG és Bevontelektrodds (MMA) moddban ezt a polaritast
csatlakoztassa a testkabellel a munkadarabhoz.

4" kimenet: Onvédd porbeles (FLUX) modban ide csatlakoztassa a testkabelt,
miutan a huzalel6told felett |évé csavaros polaritasvalté lemezt a negativba
helyezte at. Bevontelektrodas (MMA) mddban ebbe a polaritasba csatlakoztassa a
munkakabelt.

Fékapcsolo
Gaz bemenet
Betapkabel
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3.2 Elolapi vezérlo panel

9 8
e
M/ in/A Vs
1 R E I~ o oY o} _7
(e} of
MIG O g e - ,,ef 8 gn
BK -
0 — MMArO @ - & b O MIX O 0.9
TIG O O ©020 1.0
O ELUX OMAN.
2T 0 ”
31— () (2] (2)

WELDING VOLTASE

5 6

1. Gaz teszt.

2. Hegesztési mod valasztdgomb: A gomb megnyomasaval haromféle eljaras kozil
valaszthat: MIG / MMA / LIFT TIG

3. 2T/AT /Spot (Ponthegesztés: Ertékek a 8-as kijelz6n lesznek lathatoak, a
paraméterek pedig az 5-0s gomb megnyomasaval és forgatasaval lesznek
allithatoak.)

4. Hegeszt6éaram / Huzal el6tolasi sebesség / ARC FORCE/ HOT START allitd gomb: A
gomb egyszeri megnyomasaval tudunk lépkedni a paraméterek kozott. Jobbra
illetve balra forgatva pedig az értékeket tudjuk allitani. Mégegyszeri megnyomassal
kilépiink az allitando paraméterekbol.

5. Hegesztési induktancia (dinamikus fojtds) / Huzal visszaégés / Hegesztd
fesziiltség (V) allit6 gomb: A gomb egyszeri megnyomasaval tudunk lépkedni a
paraméterek kozott. Jobbra illetve balra forgatva pedig az értékeket tudjuk allitani.
Meégegyszeri megnyomassal kilépiink az allitando paraméterekbal.

6. 6.1 SZINERGIKUS program huzal atmér6 kivalaszté MIG/MAG hegesztés /
MANUALIS MIG/MAG hegesztés valaszté gombja.

6.2 Védbgaz kivalasztas, Szinergikus MIG/MAG porogramhoz: Mix (Argon 82% / 18%
Co2 vagy 90% Argon / 10% Co2), Co2 (100%), Onvédé porbeles huzallal valé
hegesztés (FLUX) FIGYELEM ITT A HUZAL ELOTOLO POLARITASAT CSERELJE (-)
NEGATIVRA GEP BELSEJEBEN A HUZALELOTOLO FELETT TALALHATO POLARITAS
VALTO LEMEZZEL. ERTELEMSZERUEN A TESTKABELT A (+) POLARITASBA KELL
ATRAKNI.
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7. Huzal bef(izés

8. Volt / Hegesztési induktancia (dinamikus fojtas) / Huzal visszaégés érték kijelzé.
Hegesztési fesziiltség kijelzés, amikor a gép dolgozik, Allitsa be a fesziiltség
kijelzését MIG modban, hegesztés el6tt. Egység (Volt).

9. Hegeszt6aram / Huzal el6tolasi sebesség / ARC FORCE/ HOT START érték kijelzé:
Hegesztési aram kijelz6, amikor a gép dolgozik, Allitsa be az aktualis kijelz6t
hegesztés elott. Egység: Amper
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4. A hegesztogép miikodtetése

4.1 MIG/MAG lizemmod miikodése

1.

Védogaz valasztas

a.

b.

Ha a huzal anyaga Fe, a véd6gaz 82% Ar + 18% CO2, Mix (Argon 82% / 18% Co2
vagy 90% Argon / 10% Co2), Co2 (100%), Onvédé porbeles huzallal vald
hegesztés (FLUX)

Ha a huzal anyaga Ss, a véd6gaz 98% Ar + 2% CO2

A hegesztési mod megvalasztasa

a.

Nyomja meg a hegesztési mod gombot, valassza a MIG mddot, és a MIG LED
vilagitani kezd

. Allitsa be a Huzal visszaégési id6 értékét az 5-6s gombbal.

Nyomja meg a hegesztési mod gombot, valassza a 2T vagy 4T / Sp. (Spot)
lehet6séget

Allitsa be a Hegesztési aramot / fesziiltséget / huzaltolasi sebességet

Kiilonb6z6 huzalatméronél, a minimalis hegesztbéaram eltér.

Allitsa be az aramgombot, a megfelel6 hegesztési fesziiltség automatikusan
megvaltozik

Ha a programozhaté hegesztési fesziiltség nem tokéletes a kezelé szamara, a
fesziiltséget a gomb beadllitasaval d6vatosan jobbra / balra tekerve lehet
valtoztatni.

A huzal sebesség beallitd gombbal allithatja be a huzal el6tolas sebességét, amikor
a huzal sebességnek a LED-je vilagit.

Ha a kezel6 allitja a hullam / dinamikus fojtas vezérl6 gombot, az iv jellemzéi
szabalyozhatdk és megvaltoznak. Kemény illetve Lagy iv kozott.
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Hegesztési paraméter tablazat MIG/MAG hegesztés estén:

Huzal sebesség
. Hegesztési Wave
Hegesztési aram (A) fesziiltség (V) control 0. | ¢0. | 1.
6 8 0
40A 13~15V 1-2 2--3
60A 14~16V 2-4 3--5|2--3
80A 15~17V 3-5 6--8 | 3--5 | 2--3
100A 16~19V 3-5 8-- |3--6|2-3
10
120A 17~20V 4-6 4--7 | 3--5
140A 19~21V 5-10 5--8 | 3--5
160A 20~22V 5-10 6--9 | 4--7
180A 21~23V 5-10 6--9

4.1.1. Szinergikus funkcio

Egyszerlibbé teszi a MIG-hegesztés beallitasat; a kezel6 egyszerlen beallitja a
hegeszt6aramot, mint az MMA vagy TIG hegesztésnél, és a gép kiszamitja az optimalis
fesziiltséget és huzalsebességet az adott anyagtipushoz, a huzal tipusahoz és méretéhez,
illetve a hasznalt védégazhoz. Nyilvanvald, hogy mas valtozok, mint példaul a hegesztési
varrat tipusa és vastagsaga, illetve a levegé hémérséklete is befolyasolja az optimalis
fesziiltség- és huzaladagolasi beallitast, igy a program fesziiltség finomhangolasi funkciot
biztosit a kivalasztott szinergikus program szamara. Ha a fesziiltség a szinergikus
programban beallitasra keriilt, akkor az aktualis beallitas megvaltoztatasakor ez a valtozas
kerll rogzitésre. A szinergikus program fesziiltségének a gyari alapbeallitasokra valo
visszaallitasahoz lépjen at egy masik programba és utana Iépjen ide vissza.

4.1.2. Huzaladagol6 gorg6 kivalasztas

A MIG hegesztés soran a sima, egyenletes huzaladagolas fontossagat nem lehet eléggé
hangsulyozni. EgyszerGen szdélva minél simabb a huzaladagolas, annal jobb lesz a
hegesztés.

A huzal hegesztépisztolyba valé mechanikai adagolasahoz adagologorgéket vagy
hajtogorgbket hasznalnak. Az adagoldgorgoket ugy tervezték, hogy bizonyos hegesztési
huzalokhoz legyenek hasznalhatok; kiilonb6z6 tipusu hornyokat vajnak beléjiik, amelyek
kiilonb6z6 tipusu huzalok befogadasara alkalmasak. A huzalt a huzalhajté egység fels6
gorgéje tartja a horonyban, ezt nevezik nyomogérgének; a nyomast egy feszité karral
biztositjak, amely a nyomas noveléséhez vagy csokkentéséhez sziikséges sziikség szerint.
A huzal tipusa hatarozza meg, hogy mekkora nyomas alkalmazhatd, és milyen tipusu gorgé
a legmegfelelébb az optimalis huzaladagolashoz.

Oldal |17-



A HEGESZTOGEP MUKODTETESE

Tomor kemény huzal - példaul acél, rozsdamentes acél — olyan hajtogorgét igényel, melyen
V-alaku vajat van az optimalis rogzités és hajtasi képesség érdekében. A szilard huzalok
tobb feszitést viselnek el a fels6 nyomohengerbél, amely a huzalt a horonyban tartja és a
V alaku horony jobban megfelel erre. A szilard huzalok nagyobb keresztmetszeti
szilardsaguk miatt kénnyebben adagolhatéak, merevebbek és nem hajlamosak ennyire a
hajlasra.

Puha huzal — mint az aluminium — U-alaku vajatot igényel. Az aluminiumhuzalnak sokkal
kisebb a merevsége, konnyen hajlithato és ezért nehezebben adagolhaté. A puha huzalok
konnyen meghajlanak a huzaladagolonal, ahol a huzal a pisztoly bemeneti vezet6csé6jébe
keriil. Az U-alaku gorgd nagyobb feliileti megragadast és tapadast kinal, hogy segitse a
lagyabb vezeték adagolasat. A puhabb huzalok kevesebb fesziiltséget igényelnek a felsé
nyomogorgd részérél, hogy elkeriiljék a huzal alakjanak deformalédasat; a tul nagy
fesziiltség deformalja a huzalt, és emiatt az beragadhat az érintkezé végnél.

Toltott / Gaz nélkiili huzal - ezek a huzalok egy vékony fémkopenybdl alinak, amelyekre
flux és fém anyagok vannak ra rétegezve, majd egy hengerbe tekercselve kapjuk a kész
huzal kialakitasat. Az ilyen huzal nem kaphat tul nagy nyomast a felsé gorgébdl, mivel tal
nagy nyomas alkalmazasa esetén Osszetorhet és deformalédhat. Bordas hajtégorgot
fejlesztettek ki hozza, ahol a vajatban kis fogazasok vannak, melyek megtartjak a huzalt,
és segitenek a huzal mozgatasaban a fels6 gorgdk tul nagy nyomasa nélkiil. A béléses
huzalok tekintetében a bordas huzaladagold hatranya az, hogy idovel a gorgé lassan
lekoptatja a hegesztéhuzal feliiletén, és ezek a kis darabok végiil belekeriilnek a bélésbe.
Ez eltomo6dést okoz a bélésben és a nagyobb lesz a surlddas, ez pedig hegesztéhuzal-
adagolasi problémakhoz vezet. U-hornyos huzal is hasznalhat6 béléses huzalhoz, ilyenkor
a huzalrészecskék nem jonnek le a huzalrél. Mindazonaltal ugy véljiik, hogy a bordasgorgé
a bélelt huzaloknak jobb adagolast biztosit a huzalforma deformalédasa nélkil

~ Fels6 ~ Fels6 Fels6
nyomogorgo nyomogorgo nyomogorgo
. / . J o J
[/ N/ \ . . ~N
( | ( 1
‘ L | J | J
Huzal V-horony Huzal U-horony Huzal Bordashorony

4.1.3. Huzal felszerelési és beallitasi utmutato

(FIGYELEM: Az itt szerepl6 képek illusztraciok. Nem feltétleniil az adott tipushoz tartoznak.)
Ismét kiemeljiik, hogy nem lehet eléggé hangsulyozni a MIG hegesztés soran a
zokkenémentes, egyenletes huzaladagolas fontossagat. A huzaltekercsnek és a huzalnak
a huzaladagolé egységbe valé helyes telepitése kritikus fontossagu az egyenletes és stabil
huzaladagolas eléréséhez. A MIG hegesztogépek hibainak nagy hanyadat a huzal
huzaladagoldéba val6 nem megfelel6 behelyezése adja. Az alabbi utmutatd segit a
huzaladagolo helyes beallitasaban.

Oldal 18-



A HEGESZTOGEP MUKODTETESE

(1) Vegye le a tekercs tarté anyat. yra és a

tekercs

rogzitse a rogzité tit a tekercsen lévé mikozben ugy tartja, hogy a tekercsrél ne
nyilasba. Helyezze vissza és huzza meg a johessen le a huzal. Ovatosan vezesse a
tekercs rogzit6 anyat. huzalt a huzaladagolo egységbe.

(5) ) Adagolja a huzalt a hajtégorgén (6) ROgzitse a fels6 nyomdgorgét, és
keresztlil a  huzaladagol6  kimené kozepes er6sségi nyomast alkalmazzon a
terel6csovébe (kapilaris cs6). feszités allito gombon.

Oldal |19-



A HEGESZTOGEP MUKODTETESE

(7) Ellenérizze, hogy a huzal a kimend terel6csovon
anélkil megy-e keresztiil, hogy érintené az oldalait.
Lazitsa meg a rogzitd csavart, majd a kimend
terel6csé szoritd anyat az esetleges allitasokhoz.
Ovatosan hizza meg a rogzité anyat és csavart az

Uj beallitas rogzitése érdekében.

(8) A megfelel6 hajtasi fesziiltség egyszeri
ellenérzési modja az, ha a huzal végét 100 mm-re
a kezét6l meghajlitja, és hagyja, hogy a kezébe
Utk6zzon. A kéz hatasara a huzalnak fel kell
tekerednie anélkiil, hogy ledllna és elcsuszna a
meghajté gorgékon; ha a huzal csuszik, novelni kell

a feszitettséget.

(9) A huzal-tekercs forgasanak sulya és sebessége
olyan tehetetlenséget eredményez, amely miatt
tovabb forog a tekercs, a huzal letekeredik a tekercs
oldalan és 6sszegubancolodik. Ha ez megtoérténik,
novelje a feszitérugd nyomasat a tekercs tartd
szerelvényen beliil a feszitettség allitd csavar
segitségével
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4.2 MMA lizemmod miikodése

1. Nyomja meg a hegesztési mdéd gombot, valasza az MMA modot, és az MMA LED
vilagitani kezd.

2. Allitsa be az aramgombot (AMP) (4-es) a hegeszt6aram szabalyozasahoz

3. Allitsa be a hegesztési fesziiltség gombjat az iv er6 (ARC FORCE) aramanak
szabalyozasahoz.

Megjegyzés: A (9-es) kijelz6 hegesztés el6tt el6re bedllitott értéket mutat. Hegesztéskor
pedig a valds hegesztési aram jelenik meg. A fesziiltség kijelzés valos fesziiltség.

4.3 Miikodési kornyezet

Mukodeési kornyezet

Tengerszint feletti magassag <1000 M
Mikodési hémérséklet-tartomany: -10 ~ + 40 °C.
A leveg6 relativ paratartalma 90% (20 °C) alatt van.

A gépet elényosen a padldszint felett bizonyos szogben kell elhelyezni, a maximalis
sz6g nem haladja meg a 15 fokot.

Védje a gépet heves es6zéstél vagy forréo korlilmények kozott a kozvetlen
napsuteéstol.

A kornyezé levegoben Iévé por, sav, mar6 gaz vagy anyag tartalma nem haladhatja
meg a normal értéket.

Ugyeljen arra, hogy a hegesztés soran megfelelé szell6zés alljon rendelkezésre.
Legalabb 30 cm szabad tavolsag legyen a gép és a fal kozott.

4.4 Miikodtetéssel kapcsolatos figyelmeztetések

A berendezés hasznalata el6tt alaposan olvassa el az utmutatot.
A foldel6 vezetéket mindig kozvetleniil a géphez kosse!
Gondoskodjon réla, hogy a bemenet egyfazisu legyen: 50/60Hz, 240V +10%.

A munka megkezdése el6tt az illetéktelen személyeknek el kell hagyniuk a teriiletet.
Ne nézzen az iv fényébe megfelel6 szemvédelem nélkiil!

Biztositsa a gép jo szell6zését az ivhegesztés jo hételjesitményéhez.
A munka befejezése utan kapcsolja ki a gépet, igy sporolhat az energiafogyasztason.

Ha hiba miatt a védelem lekapcsolja a teljesitménykapcsolot, ne kapcsolja vissza a
gépet a probléma megoldasaig, kiilénben a hiba csak tovabb romlik!

Problémak esetén forduljon a helyi viszonteladéhoz, ha nem elérheté a kijeldlt
karbantartasi személyzet!
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5.1. Hegesztési hibaelharitas

5. Hegesztési hibaelharitas

Az alabbi tablazat mutatja be a MIG hegesztésnél tapasztalhato gyakori problémakat.
Minden berendezési miikddési hiba esetén be kell tartani a gyartdi javaslatokat!

uregek vagy lyukak,

Sz. | Probléma Lehetséges ok Javasolt megoldas
Tul magas . . .
g . . Valasszon alacsonyabb huzaladagolasi
huzaladagolasi .
. sebességet
sebesség
Tul magas fesziiltség | Valasszon alacsonyabb fesziiltséget
e Valassza ki a hasznalt huzalhoz
Rossz polaritas . i , ,
s s megfeleld polaritast — lasd a gép
beallitasa ez s . .
beallitasi utmutatot
Tul messze van a Helyezze a pisztolyt kozelebb a
palca munkahoz
Tavolitsa el az olyan anyagokat, mint a
Szennyezett alap . ] L , .
f&m festék, zsir, olaj és piszok, beleértve a fém
marasi forgacsait is
1 Tul nagy frécskolés
Hasznaljon tiszta, rozsdatdél mentes
Szennyezett MIG . .
huzalt. Ne kenje meg a huzalt olajjal,
huzal .
zsirral, stb.
Ellenérizze, hogy csatlakoztatva van-e a
gaz, és ellendrizze, hogy nincs-e akadaly
a toml6knél, a gazszelepnél és a
Nem elégséges vagy | pisztolynal. Allitsa a gaz aramlast 6-12
tul nagy gazaramlas | I/perc értékre. Ellenérizze, hogy nincs-e
lyuk vagy szivargas a tomlékon vagy a
szerelvényeken. Védje a hegesztési zonat
a szél és huzat ellen.
Porozitas — kis nx s Ellendrizze, hogy megfelel6 fajta gazt
2 Nem hozzaill6 gaz dy meg jtag

hasznal-e

Oldal |22-




HEGESZTESI HIBAELHARITAS

melyeket
gazzarvanyok
okoznak a
varratfémben.

Nem elégséges vagy
tul nagy gazaramlas

Ellenérizze, hogy csatlakoztatva van-e a
gaz, és ellendrizze, hogy nincs-e akadaly
a toml6knél, a gazszelepnél és a
pisztolynal. Allitsa a gaz aramlast 10-15
|/perc értékre. Ellenérizze, hogy nincs-e
lyuk vagy szivargas a toml6kon vagy a
szerelvényeken. Védje a hegesztési zonat
a szél és huzat ellen

Nedvesség a
fémalapon

Hegesztés el6tt tavolitson el minden
nevességet a fémalaprol

Szennyezett alap
fém

Tavolitsa el az olyan anyagokat, mint a
festék, zsir, olaj és piszok, beleértve az
alap fém marasi forgacsait is

Szennyezett MIG
huzal

Hasznaljon tiszta, rozsdatdl mentes
huzalt. Ne kenje meg a huzalt olajjal,
zsirral, stb.

A gazfuvokat
eldugitotta a
frocskolés, elkopott
vagy deformalodott

Tisztitsa meg vagy cserélje ki a
gazfuvokat

Hianyzé vagy sérilt
gaz diffazor

Cserélje ki a gaz diffuzort!

A Mig euro-
csatlakozos
hegesztépisztoly o-
gyuruje hianyzik

Ellenérizze és cserélje ki az o-gydrdt!

Huzalakadozas
hegesztés kozben

Tul messze tartja a
hegesztbpisztolyt

Tartsa kozelebb a pisztolyt a
munkadarabhoz és legyen kint mindig 5-
10 mm-re

Tul alacsonyra
allitottak a
hegesztési
feszliltséget

Novelje a fesziiltséget

A huzalsebesség tul
nagy értékre van
allitva

Csokkentse a huzaladagolasi sebességet

Nincs fuzié — a
hegeszt6fém nem
olvad 6ssze teljesen
az alapfémmel vagy
az adott hegesztési

gyonggyel.

Szennyezett alapfém

Tavolitsa el az olyan anyagokat, mint a
festék, zsir, olaj és piszok, beleértve az
alap fém marasi forgacsait is

Nincs elég hébevitel

Valasszon ki magasabb
fesziiltségtartomanyt és/vagy allitson be
megfelel6 huzalsebességet
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Nem megfeleld
hegesztési technika

Tartsa az ivet a hegflirdé eliils6 élénél.

A pisztoly munkaszoge 5 és 15° fok
kozott kell, hogy legyen. Iranyitsa az ivet a
varrat illesztéshez.

Mddositsa a munkaszoget vagy
szélesitse a vajatot az also rész
eléréséhez hegesztés kdzben.
Ideiglenesen tartsa az ivet az
oldalfalakon, ha keresztiranyi mozgasos
varratot készit

Tudl nagy atégés — a
hegeszt6fém atég az
alapfémen

Tdl nagy a hé

Valasszon ki alacsonyabb
fesziiltségtartomanyt és/vagy allitson be
megfelelé huzalsebességet; novelje a
haladasi sebességet

Tul gyenge atégés —
tal kis mértékd fuzio
torténik a
hegeszt6fém és az
alapfém kozott

Rossz vagy helytelen
varrat el6készités

Tul vastag az anyag. A varrat el6készités
és tervezés szerint a vajat aljat is el kell
érni a megfelel6 hegesztéhuzal és iv
karakterisztika mellett. Tartsa az ivet a
hegfiirdd ellils6 élénél, a pisztoly
munkaszoge pedig 5 és 15° fok kozott
legyen ugy, hogy a palca 5-10mm-re
alljon ki.

Nincs elég hébevitel

Valasszon ki magasabb
fesziiltségtartomanyt és/vagy allitson be
megfelel6 huzalsebességet; csokkentse a
haladasi sebességet

Szennyezett alap
fém

Tavolitsa el az olyan anyagokat, mint a
festék, zsir, olaj és piszok, beleértve az
alap fém marasi forgacsait is
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5.2. MIG huzaladagolas hibaelharitas

Az alabbi tablazat mutatja be a HUZALDAGOLAS soran tapasztalhat6 gyakori problémakat.
Minden berendezési miikddési hiba esetén be kell tartani a gyartoi javaslatokat.

Sz.

Probléma

Lehetséges ok

Javasolt megoldas

Nincs huzal-
adagolas

Rossz iizemmod kerdilt

kivalasztasra

Ellenérizze, hogy a TIG/MMA/MIG
hegesztés valaszto gomb MIG allasban
van-e.

Rossz a hegesztés valaszto
gomb

Ellenérizze, hogy a Huzaladagolas
/Tekercses pisztoly valaszté kapcsolo
Huzaladagolas allasban van-e a MIG
hegesztéshez, illetve Tekercses
pisztoly allasban van-e tekercses
pisztoly hasznalata esetén

Egyenetlen /
szakadozo6
huzaladagolas

Rossz tekercs allitasa

Ugyeljen ra, hogy jol allitsa be a
huzaladagolasi és fesziiltség
tekercseket MIG hegesztéshez. Az
amper tekercs csak az MMA és TIG
hegesztési izemmaodokhoz kell.

Rossz polaritas beallitasa

Véalassza ki a hasznalt huzalhoz
megfelelé polaritast — lasd a gép
beallitasi utmutatot

Rosszul beallitott huzalsebesség

Allitsa be a j6 huzalsebességet

Rosszul beallitott fesziiltség

Allitsa be a jo fesziiltség értéket

Tul hosszu Mig hegeszt6pisztoly
vezeték

A kis atmeéroji huzalok és a puha
huzalok, mint az aluminium nem
megfeleléen haladnak keresztiil a
hosszu pisztoly vezetékeken — cserélje
ki a pisztolyt kisebb vezetékdre.

A Mig hegesztépisztoly vezeték
megtekeredett vagy tul hegyes
szogben tartjak

Simitsa ki a tekeredést, csokkentse a
szoget vagy meghajlast

Kopott, nem megfelel6 méreti
illetve tipusu érintkez6 hegy

Cserélje ki megfelel6 méret ill. tipusu
hegyre

Kopott vagy eldugult betétcsé (ez

Probalja megtisztitani a betétcsovet

. .| sUritett levegbvel ideiglenes
a rossz adagolas  egyik _ . .
. megoldasként, de ajanlott ilyenkor
leggyakoribb oka) . L N
kicserélni a csovet.
Rossz méretd betétcso Helyezzen be megfelel6 méreti
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betétcsovet
Beragadt vagy kopott belsé | Tisztitsa meg vagy cserélje ki a bels6
vezet6cso vezetGcsovet
A huzal nem megfeleléen e r e
: . ... .. .| Helyezze a huzalt a hajtogorgé
illeszkedik a hajtogorgd , .

. . mélyedésébe

mélyedésébe

lllesszen be megfelel6 méretl

Nem megfelel6 hajtogorgé méret

hajtogorgét, pl. egy 0,8mm-es huzal
0,8mm-es hajtogorgoét igényel

Nem megfeleld tipusu hajtdogorgd
keriilt kivalasztasra

lllesszen be  megfelel6  tipusu
hajtégorgét (pl. bordas gorgbket kell
alkalmazni a toltott huzalokhoz

Kopott

Cserélje ki a hajtogorgbket

Tul nagy a hajtégorgé nyomas

Ez lelapithatja a huzal elektrodat, ami
miatt az odaragadhat az érintkez6
hegyhez — csokkentse a hajtogorgo
nyomast

Tul nagy fesziiltség a | Csokkentse a huzaltekercs fékezési
huzaltekercs magban feszitését
A huzal rosszul halad vagy | Tavolitsa el a gubancot, vagy cserélje ki

0sszegubancolddott a tekercsen

a huzalt

Szennyezett MIG huzal

Tiszta, szaraz, rozsdamentes huzalt
hasznaljon. Ne kenje meg a huzalt
olajjal, zsirral, stb.
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5.3. DC TIG hegesztés hibaelharitas

Az alabbi tablazat mutatja be a DC TIG hegesztés soran tapasztalhato gyakori problémakat.
Minden berendezési miikddési hiba esetén be kell tartani a gyartoi javaslatokat.

Sz. Probléma Lehetséges ok Javasolt megoldas
Tiszta Argont hasznaljon. Ellenérizze, hogy
Nem i6 a4z vady nincs qéz van-e gaz a palackban, a palackot
109 9y 9 csatlakoztattak-e, megnyitottdk-e és nyitva
van-e a pisztoly szelep
Ellenérizze a gaz csatlakozast, ellendrizze a
Nem megfelel6 gazaramlas csoveket, a gaz szelepet és a pisztolyt, hogy
nincsenek-e eldugulva.
A volfrém  tdl | A hatsé fej nem illeszkedik | D9Yelen ra, hogy a pisztoly hatso feje ol
1 3 illeszkedjen, és az o-gy(ri a pisztoly testében
gyorsan ég el rendesen |
egyen
i +- . . .
A plsztc_)ly a DC "3 | Csatlakoztassa a pisztolyt a DC- kivezetésre
csatlakozik
Nem megfelel6  volfrdm | Ellenérizze és valtoztassa meg a volframot, ha
hasznalata sziikséges
A volfram oxidalodik a varrat | EN9dle  aramlani a  vedogazt az v
L X megszlnését kovetéen 10—15 masodpercig. 1
befejezése utan - i i
masodperc 10 Amper hegeszt6aramonként.
Ne engedje, hogy a volfram érintse hegfiirdét.
A volfram érinti a hegfiirdé6t Emelje meg a pisztolyt, hogy a volfram 2 -
5mm-re legyen a munkadarabtol
2 Szennyezett
volfram
Ne engedje, hogy a toltéhuzal érintse a
N R , volframot hegesztés kozben, a toltéhuzalt a
A toltéhuzal érinti a volframot ok et . .
hegfiird6 eliils6 széléhez illessze a volfram
elott
Tiszta Argont hasznaljon. Nézze meg, hogy a
gazt csatlakoztattak-e, nézze meg a csovek, a
Rossz gaz / nem megfeleld | gazszelep és a pisztoly akadalymentességét.
gazaramlas /gazszivargas Allitsa a gazaramlast 6-12 |/perc értékre.
Ellendrizze a csoveket és csécsatlakozasokat,
Porozitas - szivargasokat, stb.
3 rossz varrat Tavolitsa el az olyan anyagokat, mint a festék,
kinézet és szin Szennyezett alapfém zsir, olaj és piszok, beleértve az alap fém
marasi forgacsait is
Szennyezett t6lt6fém Tavolltso,n el __m,',”f]e”” zsirt, olajat vagy
nedvességet a tolt6fémrol
o oanle Ellenérizze a tolt6huzalt és cserélje ki, ha
Nem megfelel6 télt6huzal N
sziikséges
Sargas Nem megfelelé gaz Tiszta Argongazt hasznaljon.
maradvany / fiist | Nem megfelelé gazaramlas Allitsa a gazaramlast 10 - 15 I/perc sebességre
az  aluminium
favokan és | Tul kicsi aluminium-oxid gaz | .. .. - e s
AP S Novelje az aluminium-oxid gaz fuvéka méretét
elszinez6dott favoka
volfram
i i +- . . .
Egyenetl’en ivDC | A p'SZt(.)Iy a DC '@ | Csatlakoztassa a pisztolyt a DC- kivezetésre
5 hegesztés csatlakozik
kozben Szennyezett alapfém Tavolitsa el az olyan anyagokat, mint a festék,

Oldal |27-




HEGESZTESI HIBAELHARITAS

zsir, olaj és piszok, beleértve az alap fém
marasi forgacsait is

Szennyezett a volfram

Tavolitson el T0mm szennyezett volframot és
csiszolja at

Tul hosszu ivhossz

Eressze lejjebb a pisztolyt, hogy a volfram 2 -
5mm-re legyen a munkadarabtdl

Az iv valtozik DC

Nem megfelel6 gazaramlas

Ellenérizze és allitsa a gazaramlast 10 - 15
I/perc sebességre

Nem megfelel6 ivhossz

Eressze lejjebb a pisztolyt, hogy a volfrdm 2 -
5mm-re legyen a munkadarabtdl

Nem megfelel6 vagy rossz
allapotu volfram

Ellenérizze, hogy megfelelé tipusu volframot
hasznal-e is being used. Tavolitson el T0mm-t
a volfram hegesztési végébdl és hegyezze at a
volframot

Laza csatlakozas

6 hegesztés . . S
kbgben A csiszolasi nyomok hosszanti iranyban kell,
s . hogy haladjanak a volframmal, nem korkoros
Rosszul el6készitett volfram ) ,, ) o
modon. Alkalmazzon megfelelé csiszolasi
modot és korongot.
Tavolitsa el az olyan anyagokat, mint a festék,
Szennyezett alapfém vagy | zsir, olaj és piszok, beleértve az alap fém
toltohuzal marasi forgacsait is. Tavolitson el minden zsirt,
olajat vagy nedvességet a tolt6fémrél.
Nem megfeleld gép bellités EIIenorlz%e a gép Dbeadllitasait, hogy
megfeleléek-e
Nézze meg, hogy a gazt csatlakoztattak-e,
Nehéz Nincs gaz, nem megfeleld | nézze meg a cs6vek, a gazszelep és a pisztoly
meaavditani a gazaramlas akadalymentességét. Allitsa a gazaramlast 10-
meggyujtani - az 15 |/perc sebességre
7 ivet, vagy nem = - - - — T
inddl  a  DC Nem njegfelelo volfrdm méret EIIen,o_rlzz_e a vo_I_frarp méretét és tipusat, és
hegesztés vagy tipus cserélje ki, ha szilkséges

Ellenérizzen minden csatlakozast, és szoritsa
meg 6ket, ha kell

Nem csatlakozik a foldel6
kapocs a munkadarabhoz

Amikor csak lehetséges, a foldel6 kapcsot
kozvetlenlil a munkadarabhoz csatlakoztassa!

5.4. MMA hegesztés hibaelharitas

Az alabbi tablazat mutatja be az MMA hegesztés soran tapasztalhato gyakori problémakat.
Minden berendezési miikddési hiba esetén be kell tartani a gyartoi javaslatokat.

Sz. Probléma Lehetséges ok Javasolt megoldas
« . . | Ellenérizze, hogy csatlakoztatva van-e
Nem megfelel6 hegesztési 1 : - .
. .. a foldel6vezeték. Ellenérizzen minden
aramkor . .
kabel csatlakozast.
1 Nincs iv Rossz tizemmod keriilt | Ellenérizze, hogy az MMA kapcsol6
kivalasztasra keriilt-e kivalasztasra.
Nincs energia-betaplalas Elleporlzze, , ,ho_gy bek,ap<,:s'olasra
keriilt-e a gép és j6-e a betaplalasa
2 Porozitas - a | Tul hosszu ivhossz Roviditse az ivhosszt
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hegeszt6fém gaz
zarvanyai altal okozott
kis liregek vagy lyukak

A munkadarab piszkos,
szennyezett vagy nedves

Tavolitsa el az olyan anyagokat, mint a
festék, zsir, olaj és piszok, beleértve az
alap fém marasi forgacsait is.

Nedves elektrodak

Csak szaraz elektrédakat hasznaljon

Tdl nagy frocskolés

Tal magas aramerésség

Csokkentse az aramerésséget vagy
valasszon nagyobb elektrodat

Tul hosszu ivhossz

Roviditse az ivhosszt

A hegesztéfém a
darab tetején marad,
nincs fuzié

Nem elegend6 hébevitel

Csokkentse az aramerésséget vagy
valasszon nagyobb elektrodat

A munkadarab piszkos,
szennyezett vagy nedves

Tavolitsa el az olyan anyagokat, mint a
festék, zsir, olaj és piszok, beleértve az
alap fém marasi forgacsait is.

Rossz hegesztési technika

Alkalmazza a megfelel6 hegesztési
technikat, vagy kérjen segitséget a
megfelelé technikahoz

Nincs atégés

Nem elegendé hébevitel

Csokkentse az aramerdsséget vagy
valasszon nagyobb elektrodat

Rossz hegesztési technika

Alkalmazza a megfelelé6 hegesztési
technikat, vagy kérjen segitséget a
megfelelé technikahoz

Rossz varrat el6készités

Ellendrizze a varrat tervet és illesztést,
Ugyeljen ra, hogy nem tul vastag-e az
anyag. Kérjen segitséget a megfelel6
varrat és illesztés megtalalasahoz.

Tal nagy atégés -
keresztiilégés

Tal nagy hébevitel

Novelje az aramerésséget vagy
valasszon kisebb elektrodat

Nem megfeleld haladasi

sebesség

Probélja meg novelni a hegesztési
haladasi sebességet

Egyenetlen hegesztési
kinézet

Bizonytalan, elmozdulé kéz

Ahol csak lehet, két kézzel végezze a
hegesztést az egyenletesség
érdekében, gyakorolja a hegesztési
technikakat

Deformalédas -
fémalap elmozdulasa
hegesztés kozben

Tal nagy hébevitel

Novelje az 4aramerdsséget
valasszon kisebb elektrodat

vagy

Rossz hegesztési technika

Alkalmazza a megfelelé hegesztési
technikat, vagy kérjen segitséget a
megfelelé technikahoz

Rossz varrat el6készités

és/vagy varrat terv

Ellenérizze a varrat tervet és illesztést,
tgyeljen ra, hogy nem tul vastag-e az
anyag. Kérjen segitséget a megfeleld
varrat és illesztés megtalalasahoz.

Az elektroda eltérd
vagy szokatlan iv
karakterisztikaval
hegeszt

Nem megfelel6 polaritas

Ellenérizze a polaritast, ellenérizze az
elektréda gyarténal a helyes polaritast
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6. Karbantartas és hibaelharitas

6.1. Karbantartas

A hegeszt6gépek biztonsagos és megfelel6 lizemeltetésének garantalasahoz rendszeres
karbantartasra van sziikség. Fontos, hogy a vasarldk kelléen megértsék a hegesztogépek
karbantartasi folyamatat, hogy maguk is végezhessenek egyszerlibb vagy biztonsagi
ellen6rzéseket, igy igyekezve lecsokkenteni a hegesztégépek hibaratajat és javitasainak
gyakorisagat, és meghosszabbitva az ivhegeszté gépek élettartamat. A karbantartasi

munkak részletesebben az alabbi tablazatban talalhatok.

e Figyelem! A biztonsag érdekében karbantartaskor mindig aramtalanitsa a berendezést

és varjon 5 percet, amig a kapacitasfesziiltség a biztonsagos 36V-ra nem csokken!

Gyakori-
sag

Karbantartasi feladatok

Napi
ellenérzés

Nézze meg, hogy a gép elején és hatuljan Iévé panel gomb és kapcsold nincs-
e kimozdulva a helyérél. Ha a gomb nem a helyén van, tegye vissza; ha nem
tudja visszatenni vagy megigazitani a kapcsolot, azonnal cserélje ki;

Ha a kapcsolé nem mozog megfeleléen, és nem lehet elforditani, azonnal
cserélje ki; amennyiben nincs potalkatrésze, keresse karbantartasi szerviz
osztalyunkat.

Bekapcsolas utan ellenérizze, hogy az ivhegeszté gép nem razkédik, nem ad
ki sipolé hangot illetve nem bocsat ki fura szagot. Ha barmely fenti probléma
fennall, nézze meg, mi lehet az oka; ha nem talalja az okat, keresse a teriileti
képviselonket, illetve a forgalmazonkat.

Nézze meg azt is, hogy a LED kijelz6 értéke megfelel6-e. Ha a kijelzett szam
nem jo, cserélje ki a sériilt LED-et. Ha ez sem mukddik, akkor nézze at vagy
cserélje ki a kijelz6 PCB-t.

Nézze meg, hogy a LED kijelz6n a minimum/maximum érték megfelel-e a
beallitott értéknek. Ha van kiilénbség, és az hatassal van a normal hegesztési
munkara, allitsa be a helyes értéket.

Ellenérizze, hogy nem sériilt-e a ventilator, és hogy normalisan forog illetve
megfelel6en szabalyozhatd. A sériilt ventilatort azonnal ki kell cserélni. Ha a
ventilator nem kezd forogni az ivhegeszt6gép tulheviil, ekkor nézze meg, nem
zarja-e el valami a lapatok utjat, és ha igen, tavolitsa el az idegen anyagot. Ha
a ventilator még ezutan sem miuikodik, probalja megpdrgetni a ventilatort a
forgasiiranyaban. Ha ekkor normalisan porég, akkor az indit6 kondenzatort kell
kicserélni; ha nem, akkor a ventilatort.

Nézze meg, hogy a gyorskapcsold nem mozog-e, illetve nincs-e tulheviilve.
Ha az ivhegeszt6 gépnek ilyen problémaja van, azt azonnal ki kell javitani vagy
az alkatrészt ki kell cserélni.

Nézze meg, hogy az aram kimeneti kabel nincs-e megsériilve. Ha megsériilt,
szigetelni kell, vagy ki kell cserélni.

Havi
ellenérzés

Szaraz s(ritett levegovel ki kell tisztitani az ivhegesztégép belsejét, foképp a
transzformatorh(ité, a f6 fesziiltségvaltd, az induktiv ellendlldas, az IGBT
modulok, a gyors visszaallasi didda és a PCB, stb. portalanitasarol kell
gondoskodni.

Ellenérizze a hegeszt6gép csavarjait, és ha valamelyik meglazult, hizza meg.
Ha menetszakadasos, cserélje ki. Ha rozsdas, tavolitsa el a rozsdat a csavarrdl,
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hogy megbizonyosodhasson annak megfelel6ségérél.

Negyed- Ellenérizze, hogy a tényleges szam egyezik-e a kijelzett értékkel. Ha nem,
éves kalibralja az értékeket. A tényleges értéket fogos tipusu ampermérével kell
ellenérzés | ellenérizni.

Eves
ellenérzés

Mérje meg a szigetel6 ellenallast a féaramkor, a PCB és a haz kozott; ha 1 MQ
alatt van, akkor a szigetelés valoszinlleg sériilt és cserére vagy megerositésre
szorul.

6.2. Hibaelharitas

Miel6tt a hegesztogépek kikeriilnének a gyarbol, még a helyszinen alaposan
ellenérzik és kalibraljak o6ket. Szigoruan tilos minden, a vallalatunk altal nem
hivatalosan megbizott személynek, hogy barmiféle valtoztatast végezzen a
berendezésen!

A karbantartasi munkakat a megfelel6 ovatossaggal kell végezni. Ha barmely
vezeték kilazul, vagy kimozdul, az komoly veszéllyel lehet a gép lizemel6jére!

Csak hivatasos, a vallalatunk cége altal megbizott karbantartok végezhetik a gép
ellen6rzését!

Minden esetben gy6z6djon meg réla, hogy aramtalanitotta a hegeszt6gépet az
atvizsgalasa el6tt!

Ha barmilyen probléma van, és cégiink szakképzett karbantartdja nem elérheto,
keresse helyi képviselonket illetve fiokvallalatunkat!

Amennyiben egyszerl hibak lépnek fel a hegeszt6géppel kapcsolatban az alabbi
tablazathoz is fordulhat:
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Sz. | Probléma Okok Megoldas
o Sériilt a megszakito Cserélje ki
A megszakit6 zarva, de a e ki
1 miikodést jelz6 lampa | Sériilt a biztositék Cserélje ki
ég e el
Sériilt a betap egység Csereélje ki
A hegeszt6gép | Sériilt a ventilator Cserélje ki
2 talheviilése utan nem
miikodik a ventilator Laza a kabel Feszitse szorosra a kabelt
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MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
MINOSEGI TANUSITVANY

A B.L.Metal Hungaria Kft. altal forgalmazott CE minésitett

Inverter MIG TIG MMA ivhegesztdé aramforrasok

BLM PRO Smart MIGTIGM 1900 Synergic

teljes mértékben megfelelnek a vonatkozé Eurdpai és Magyar

Szabvanyoknak, tdbbek kozott az alabbiaknak:

EN ISO 12100-2 (Termel6 gépek és berendezések biztonsaga)
EN 50199 és EN 55011 A kategoria
(EMC — Elektromagneses Osszeférhetéség és zavaras mentesség)
2002/95/CE
EN 60974-1 (ivhegeszté aramforrasok)
2006/95/EK (Kisfeszultségl berendezések)
2004/108/EK (EMC)
2006/42/EK (Gépberendezések)

A gyartonal a teljes CE dokumentacio rendelkezésre all.

Forgalmazo:

Budapest, 2020.09.09.
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) B.L.Metal Hungaria Kft.

ugyvezet6 igazgato 1201 Budapest, Vagohid u. 55.

Telefon: +36 1 283 3614
Fax: +36 1 36 1 287 8047



TAJEKOZTATO A JOTALLASI JOGOKROL
Kedves Vasarlo!

Bizunk abban, hogy a most megvasarolt BLM markaju berendezés kifogastalanul,
legteljesebb megelégedésére fog mikddni a jovében. Amennyiben valamilyen
rendellenességet, hibajelenséget tapasztal vagy a berendezés mikddésével, hasznalataval
kapcsolatban meriil fel kérdése vagy problémaja, akkor a BLM marka szervize és
vevészolgalata az On rendelkezésére all.

Az egyes tartds fogyasztasi cikkekre vonatkozo kotelez6 jotallasrol szoloé 151/2003. (1X. 22.)
Korm. rendelet alapjan a vallalkozasnak (eladonak) jotallast kell vallalnia a Korm. rendelet
mellékletében felsorolt Uj termékekre.

A jotallas idétartama:
e 10000 - 100 000 forint, akkor a kotelezé jotallas idétartama 1 év, ha
e 100000 - 250 000 forint, akkor a kotelez6 jotallas idétartama 2 év, ha

e 250 000 forint vagy afeletti, akkor a kotelez6 jotallas idétartama 3 év.

A jotallas ideje és modja: A 151/2003. Kormany rendeletben el6irtak figyelembevételével a
vasarlas tényének igazolasaval (kitoltott jotallasi jegy vagy szamla) a vasarlas helyén, vagy
a hibas terméket visszajuttatva a B.L.Metal Hungaria Korlatolt Felel6sségl Tarsasag
kdzpontjaba (1201 Budapest, Vagohid u 55.).

A jotallasi hatarid6 a termék fogyasztd részére torténd atadasa, vagy ha az lizembe helyezést
a vallalkozas vagy annak megbizottja végzi, az lizembe helyezés napjaval kezd6dik. Ha a
fogyaszto a terméket az atadastol szamitott hat honapon tul helyezteti lizembe, akkor a
jotallasi hatarid6 kezdé id6pontja a termék atadasanak napja.

A jotallas idétartama meghosszabbodik a fogyasztasi cikk kijavitasa esetén a javitasra
atadas napjatol kezdve azzal az idével, amely alatt a fogyaszto a fogyasztasi cikket a hiba
miatt rendeltetésszerien nem hasznalhatta. A jotallds nem tartalmazza a berendezés
dijmentes postazasat, orszagon belili szallitasat! A termék forgalmazdja, sziikség esetén,
(kotelezettség nélkiil) segitséget nyujt a berendezés szakszervizbe val6 eljuttatasaban!

A jotallas jogosultja csak fogyasztd lehet, tehat a szakmaja, 6nallod foglalkozasa vagy lizleti
tevékenysége korén kiviil eljaré természetes személy. Ez azt jelenti, hogy fogyasztonak nem
min6silé szervezeteket, gazdasagi tarsasagokat nem illeti meg a kotelez6 jotallas a
Rendeletben, valamint jelen tajékoztato levélben részletezettek szerint. Céges vasarlok
esetén a torvényes jotallasi id6 tovabbra is 1 év a szamla keltét6l szamitva.

A jotallasi kotelezettséq teljesitése azt a vallalkozast terheli, aki a fogyasztoval a szerz6dést
megkototte.

A jotallasi igény a jotallasi jeggyel érvényesithetd. Jotallasi jegy fogyasztd rendelkezésére
bocsatasanak elmaradasa esetén a szerz6dés megkotését bizonyitottnak kell tekinteni, ha
az ellenérték megfizetését igazold bizonylatot - az altalanos forgalmi adorol sz6lé torvény
alapjan kibocsatott szamlat vagy nyugtat - a fogyasztd bemutatja. Ebben az esetben a
jotallasbol eredd jogok az ellenérték megfizetését igazold bizonylattal érvényesithet6ek.

feltiintetni: a vallalkozas nevét, cimét; a fogyasztasi cikk azonositasara alkalmas



megnevezését és tipusat, valamint — ha van — gyartasi szamat; a gyartd nevét, cimét, ha a
gyartd nem azonos a vallalkozassal; a vevé nevét, cimét; a termék pontos arat és az eladasi
arara vonatkozo kotelezo jotallas id6tartamat; a szerz6déskotés, valamint a fogyasztasi cikk
fogyasztd részére torténd atadasanak vagy — a vallalkozas vagy koézremikodéje altali
lizembe helyezés esetén — a fogyasztasi cikk lizembe helyezésének idépontjat; a fogyaszto
jotallasbol ered6 jogait, azok érvényesithetdségének hataridejét, helyét és feltételeit; tovabba
az arrol sz06l6 tajékoztatast, hogy fogyasztoi jogvita esetén a fogyasztd a megyei (févarosi)
kereskedelmi és iparkamarak altal muikodtetett békéltetd testiilet eljarasat is
kezdeményezheti; a vallalkozas bélyegzélenyomatat és a kiallitds soran a képviseletében
eljaré6 személy alairasat, elektronikus dokumentumon valé atadas esetén az elektronikus
alairast.

Nem tartozik jotallas ala a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére valé atadasat
kovetben lépett fel, igy példaul, ha a hibat:

e szakszer(tlen Gizembe helyezés (kivéve, ha az lizembe helyezést a vallalkozas, vagy
annak megbizottja végezte el, illetve ha a szakszeritlen lizembe helyezés a
hasznalati-kezelési itmutaté hibajara vezethet6 vissza)

¢ rendeltetésellenes hasznalat, a hasznalati-kezelési utmutatéban foglaltak figyelmen
kivil hagyasa,

e helytelen tarolas, helytelen kezelés, rongalas,
e elemi kar, természeti csapas

okozta.

Az aggregatorral mikodtetheté berendezéseinknél csak fesziiltség stabilizatorral ellatott
(AVR) aramfejleszt6 generatorok hasznalata esetén érvényes a jotallds. A karbantartas
elmaradasa vagy a nem megfelel6 lizemeltetésbél ered6 meghibasodas a jotallas elvesztését
eredményezheti.

Ha a Rendeletben meghatarozott jotallasi idétartam alatt a termék elsé alkalommal torténé
javitasa soran a vallalkozas megallapitja, hogy a termék nem javithato, a fogyaszto eltéré
rendelkezése hianyaban a vallalkozas koteles a terméket nyolc napon beliil kicserélni. Ha a
termék cseréjére nincs lehet6ség, a vallalkozas koteles a fogyaszté altal bemutatott
bizonylaton feltiintetett vételarat nyolc napon beliil a fogyaszté részére visszatériteni.

Ha a Rendeletben meghatarozott jotallasi idétartam alatt a termék harom alkalommal térténé
kijavitast kovetéen ismét meghibasodik — a fogyaszto eltér6 rendelkezése hianyaban -
valamint, ha a fogyaszt6 nem igényli a vételar aranyos leszallitasat, és a fogyasztd nem
kivanja a terméket a vallalkozas koltségére kijavitani, vagy massal kijavittatni, a vallalkozas
koteles a terméket nyolc napon beliil kicserélni. Ha a termék kicserélésére nincs lehet6ség, a
vallalkozas koteles a fogyasztd altal bemutatott bizonylaton feltiintetett vételarat nyolc
napon beliil a fogyaszt6 részére visszatériteni.

Tovabba, ha a termék kijavitasara a kijavitasi igény kozlésétdl szamitott harmincadik napig
nem keriil sor, — a fogyaszto eltér6 rendelkezése hianyaban — a vallalkozas koteles a
terméket a harmincnapos hataridé6 eredménytelen elteltét kdveté nyolc napon belil
kicserélni. Ha a termék cseréjére nincs lehet6ség, a vallalkozas koteles a fogyaszté altal
bemutatott bizonylaton feltlintetett vételarat a harmincnapos kijavitasi hatarid6
eredménytelen elteltét kdvetdé nyolc napon beliil a fogyaszto részére visszatériteni.

Ha a fogyaszté a termék meghibasodasa miatt a vasarlastdl (lizembe helyezéstdl) szamitott
harom munkanapon beliil érvényesit csereigényt, a vallalkozas nem hivatkozhat a Polgari
Torvénykonyvrél vonatkozoé rendelkezése szerint aranytalan tobbletkoltségre, hanem koteles



a terméket kicserélni, feltéve, hogy a meghibasodas a rendeltetésszeri hasznalatot
akadalyozza.

A fogyaszté és vallalkozas kozotti szerzdédés keretében eladott dolgokra vonatkozoé
szavatossagi és jotallasi igények intézésének eljarasi szabalyairdl szolé 19/2014. (IV. 29.)
NGM rendelet tovabbi szabalyokat allapit meg - kiilonos tekintettel a javitészolgalatok altal
elvégzett - kijavitasra és kicserélésre vonatkozéan, melyeket roviden az alabbi
bekezdésekben ismertetnénk.

A vallalkozasnak torekednie kell arra, hogy a kijavitast vagy kicserélést legfeljebb tizenot
napon beliil elvégezze. Ha a kijavitds vagy a kicserélés id6tartama a tizenot napot
meghaladja, akkor a vallalkozas a fogyasztét tajékoztatni koteles a kijavitas vagy a csere
varhato id6tartamarol. A tdjékoztatas a fogyasztd elézetes hozzajarulasa esetén,
elektronikus uton vagy a fogyasztoé altali atvétel igazolasara alkalmas mas maédon torténik.
Ha a fogyasztd kijavitas iranti jotallasi igényét kozvetleniil a jotallasi jegyen feltiintetett
javitészolgalatnal kivanja érvényesiteni, a javitdszolgalat koteles a vallalkozast
haladéktalanul értesiteni a jotallasi igény bejelentésérdl. A javitoszolgalat koteles igazolhato
modon a vallalkozast értesiteni a termék kijavitasat koveté 6t munkanapon beliil a javitas
elvégzésérdl. A javitdszolgalat koteles igazolhaté maédon értesiteni a vallalkozast a
megallapitast kdveté 6t munkanapon beliil:

e ha a termék elsé alkalommal torténé javitasa esetén megallapitast nyer, hogy a
termék nem javithato;

e ha a termék javitasa el6relathatéan tizenét napnal hosszabb idét vesz igénybe, a
javitas varhato idejérol;
ha a termék javitasa nem lehetséges harminc nap alatt.

A fogyaszto kicserélés iranti igényt érvényesit, a teljesitésekor a vallalkozasnak a jotallasi
jegyen fel kell tiintetnie a kicserélés tényét és idépontjat.

Termékeink megfelelnek az uniés szabvanyoknak, eleget tesznek a CE jeloléssel jard
valamennyi jogi kotelezettségnek és szabadon forgalmazhatdk az eurépai piacon.

B.L.Metal Hungaria Kft.
1201 Budapest, Vagohid u. 55.
Telefon: +36 1 283 3614
E-mail: info@blm.hu
Web: www.bim.hu



