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HULLADEK ES UJRAHASZNOSITAS

CE MEGFELELOSSEGI NYILATKOZAT

FONTOS: Ez a kezelési utmutatd ismerteti a hegesztégép Uzembe helyezésének maodjat,
segit a hibafelismerésben, valamint bemutatja a mUkodését és karbantartasat. Olvassa
el gondosan az eléirasokat, hogy megértse a gép hasznalatat és ezaltal elkerUlje a
hibakat az Uzemeltetés soran.

FIGYELEM!

Ennek a gépnek az Uzemeltetését és karbantartasat csak szakemberek végezhetik. A
kezelési Utmutato elolvasasa elétt ne tegyen kisérletet a gép hasznalatara!
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1.BIZTONSAGI UTASITASOK

K&szonjuk,
csaladjabol
elvégzéséhez.

74
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hogy a CentroWeld hegesztégépek
valasztott hegesztési feladatai

Hasznalat el6tt olvassa el és értse meg az
Osszes figyelmeztetést és utasitast.

Ez a kézikonyv csak a hegesztégép
telepitésére, Uzemeltetésére és
karbantartasara alkalmazhato.
Ebben a kézikonyvben
informaciok elézetes értesités
valtozhatnak.

szerepl6
nélkal

Kérjuk, adja &t ezt a kézikényvet vagy

annak masolatdt  a hegesztégép
kezel6jének.
A szerelési, javitdsi és karbantartasi
személyzetnek is koévetnie kell ezt a
kézikonyvet.

FIGYELMEZTETES Az aramiités sériilést
vagy halalt is okozhat!

SOHA NE érintse meg a szabadon allé
aramvezetd alkatrészeket

A hegesztés tiuizet vagy robbanast okozhat
A hegesztési froccsenések meggyujthatjak
a kozelben talélhato gyulékony anyagokat,
amelyet ezért 10 méteres tavolsagon kivil
kell tartani.

Tartsa tavol a froccsenéseket a nem
tlizall6é ruhaktol vagy a testtol

A hegesztési por karos az egészségre

NE lélegezze be a hegesztési flstot
Tisztitsa meg az  olajfoltot  a
munkadarabon

Hegesztéskor tartsa fenn a légkeringést
Fustelszivd eszkdz hasznalata ajanlott

Az iv kdrosithatja a szemet és a bort

Az er6s iv karosithatja a szemet

Kérjuk, viselijen  védéruhazatot és
véddszemiveget hegesztés kdzben

A tulmeleged6
megégethetik a bért
NE érintse meg a tulmelegedd hegesztett
munkadarabot

HEGESZTES UTAN NE érintse meg a
tllmelegedé munkakabelt vagy az
elektrédafogot

munkadarabok

Tilos ezt a hegesztégépet csOvezeték-
felolvasztashoz hasznalni!

A forgd ventilator sériilést okozhat

NE dugja be az ujjat vagy ne rakjon
kisebb targyakat a forgd ventilator
lapatjai kozé

Kérjuk, hegesztés kozben ne hagyja
szabadon a ventilator nyilasat

HASKAS

A hegesztogép

o Az elektromagneses mezd veszélye

e Azok a felhasznaldk, akik pacemakerrel
rendelkeznek, hegesztés el6tt orvoshoz
kell fordulniuk

e Az elektromagneses mezd egészségre
gyakorolt hatdsat nem erdsitették meg
és nem azonositottdk, és a testre
gyakorolt negativ hatdsokat nem lehet
kizarni.

o A kovetkez6 moédszerekkel csékkentheti

az elektromagneses mezd emberi testre

gyakorolt karos hatasat:

.Csatlakoztassa a hegesztékabelt és a

foldkabelt;

2.Ne vegye korll a test egészét vagy egy
részét kabellel;

3.Ne helyezze magat a hegesztett kabel és
a testkabel k6zé. Ha a hegesztett kabel
balra van, a testkabelnek is balra kell
lennie.

4.A foldelési és hegesztési kabeleknek a
lehet6 legrévidebbnek kell lennidk;

5.Ne hegesszen az dramforras kozelében

o A szem- és bérsérulések megel6zése
érdekében  kérjik, tartsa be a
munkabiztonsag és a higiénia szabalyait,
és viselje a szikséges védofelszerelést!

o Az Uzemeltetési folyamatot a
munkavédelmi  m(velet  vonatkoz6
szabalyaival 6sszhangban kell elvégezni!

helyes és  biztonsagos

hasznalatdhoz kérjik, vegye figyelembe a

kovetkezd elemeket

e Kérjuk, mindig a hegesztégépen feltlintetett
specifikaciés adattabla alapjan hasznélja az
eszkodzt

e Kerllje a tulterhelést: A sulyos tulterhelés
leégetheti a gépet, még akkor is, ha a gép nem
ég le, lerdviditi a hegesztégép élettartamat.

e A csatlakozd és a hegesztégép kabele kozotti
kapcsolatnak szorosnak kell lennie. A hibas
csatlakoztatds tulmelegedést és tlizet okozhat.

¢ A tllzottan hosszi hosszabbité hasznalata a

kimeneti

dram  csokkenéséhez és az

energiaveszteség novekedéséhez vezet.
e A hegesztés sordan a megfelel6 arnyékold
kivalasztasa sziikséges
A gépet por eltavolitaskor vagy nagy javitaskor
ki kell kapcsolni, ne érintse meg vagy karositsa
a belsé vezetékeket vagy alkatrészeket.
e Hegesztéskor Ugyeljen a kabelcsatlakozasra,
hogy biztositsa megbizhaté csatlakoztatasukat
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2. ATTEKINTES
RENDELTETES

A WSME tipusud AC és DC argon ivhegesztégép fejlett
impulzusszélesség-modulaciés (PWM) technologiat és
szigetelt kapu bipolaris tranzisztort (IGBT) alkalmaz a
teljesitményfrekvencia koztes frekvencidra toérténd
atalakitasara, ezdltal a hagyomanyos ivhegesztégépben
1évé nagyméretl transzformatort egy kis koztes
frekvenciaja  transzformatorral  helyettesiti. A
teljesitményfrekvencias (alacsony frekvenciaju)
transzformatornak készonhetéen a gép elényei a kis
méret, a konny( suly, az alacsony zajszint, az alacsony
energiafogyasztas és a kényelmes hordozhatésag. A
hegesztégép digitdlis panellel van felszerelve, amely
nagy teljesitmény( funkciokkal és a paraméterek széles
korl beallithatésagaval rendelkezik.

A WSME tipusu argon ivhegeszté gépet széles korben
hasznaljak a cs6vezeték-szerelésben,
ontvényjavitdsban, petrolkémiai  épuletdiszitésben,
élelmiszer- és hiitégépek gyartasaban, autéjavitasban,
kerékpar-, kézm(ives- és altalanos feldolgozoéiparban.

A WSME tipusu ivhegesztégép az elblapi kapcsolok
ktlonb6zé kombinécioi révén a kévetkezd 5 hegesztési
maodszert tudja megvalésitani:

¢ DC kézi ivhegesztés (DC MMA)

DC argon ivhegesztés (DC TIG)

AC TIG hegesztés (AC TIG)

Impulzus TIG hegesztés (Impulzus TIG)

AC Impulzus TIG (AC Impulzus TIG)

1. Az egyendramu (DC) kézi ivhegesztéshez kulonb6zé
polaritast  csatlakozasokat vélaszthat a kilénbozé
elektréddknak megfelel6en.

2. Az egyendramu argon ivhegesztés Aaltaldban
egyendramu  pozitiv  csatlakozast alkalmaz (a
munkadarab a pozitiv elektrédahoz, a hegesztépisztoly
a negativ elektrédahoz csatlakozik), amelynek el6nyei a
stabil és koncentrdlt v, a volfrdmelektréda kisebb
karosodasa, a viszonylag nagy hegesztési dramerésség,
valamint a keskeny és mély varratok.

3. Véltéaramu argon ivhegesztés biztosithaté az el6lapi
tisztitéhatds gomb bedllitdsaval, hogy megfeleljen az
oxidfilm tisztitds igényeinek, de a legnagyobb
behatolas és a legkisebb volframveszteség elérésének

Is.

4. Az impulzus argon ivhegesztés alaparamerdsséget
hasznal a f6 iv ionizacids csatornajanak fenntartasara,
és idészakosan hozzdad egy ugyanolyan polaritasy,
nagy csucsértékl impulzusaramot, hogy impulzusivet
hozzon létre a fém megolvasztasadhoz és a cseppétvitel
szabéalyozéséhoz.

5. A valtéaramu impulzus argon ivhegesztés azt jelenti,
hogy az impulzus Gzemmad és a valtdéaramu tzemmaéd
keveredik, és tokéletesebb hegesztési folyamat érhetd
el.

3. SZERKEZETI ELV ES JELLEMZO

SZERKEZETI FUNKCIO DIAGRAM ES LEIRAS

L

(1) Gyorscsatlakozo: aramkimeneti pozitiv
gyorscsatlakozd, amely kézi hegesztScsipesszel vagy
féldeld bilinccsel csatlakoztathato;

(2) Tavvezérlé légcsatlakozo: telepitse a tavvezérld
terminalt;

(3) Hegesztdpisztoly kapcsold légcsatlakozo: telepitse
az argon ivhegesztd pisztoly kapcsolé csatlakozéjat;

(4) Méagnesszelep kimeneti interfész: csatlakoztathatd
az argon ivhegeszté pisztoly gazcsatlakozéjahoz;

(5) Gyorscsatlakozé: dramkimenet negativ pélus, argon
ivhegeszt6 pisztolyhoz csatlakoztatva;

(6) Paraméterméret-bedllité gomb: amikor a
funkciégombokkal kilénb6zé funkcidkat valaszt ki,
ezzel a gombbal allithatja be a paraméter értékét;

(7) Hegesztési paraméter kivalaszté gomb: ezzel a
gombbal kivalaszthatja az eltlsé gazt, a hevitett iv
inditdst, az iv inditdsi 4ramer&sséget, a lassu
emelkedést, a hegesztési daramerdsséget, a lassu esést,
a végsd fvaramot, a hatsé gazt és egyéb funkcidkat;

(8) Valtéaram paraméter kivalaszté gomb: ezen a
gombon  keresztul kivalaszthatja a  valtéaram
frekvencidt, az Uzemciklust, az impulzusszélesség
tisztitasat és egyéb funkcidkat;

(9) Hegesztési mdd kivalasztdé gomb: ez a gomb
hasznalhaté a kézi hegesztés, az egyenaramu argon
ivhegesztés, az impulzus argon ivhegesztés és egyéb
funkciok kivalasztasara;

(10) AC/DC valasztéogomb: ezzel a gombbal valaszthat
egyenaramu vagy valtakoz6 aramu izemmodot;
(11) Hegesztési hullamforma kivalaszté gomb: Négy
kimeneti  hulldmforma  eljarast  valaszthat  ki:
négyszéghulldam, haromszéghulldm, trapézhulldm és
szinuszhulldm a hegesztési munkadarab altal elérend6
technoldgiai hatasnak megfeleléen;
(12) Csatorna és a kivalasztds mentése gomb: Ez a
gomb lehet6vé teszi a bedllitott paraméterek tarolasat,
ami kényelmes a kovetkezd kézvetlen behivashoz. Ez a
funkcié tiz paraméterbeallitdst tud elmenteni 0-9
kéddal;
(13) 2T/4T kivalasztdé gomb: A 2T/4T funkcié ezen a
gombon keresztil valaszthato ki;
(14) Ismétlédé-/ponthegesztés  kivalaszté gomb: a
munkadarab anyaganak és a folyamat
koévetelményeinek megfeleléen ezzel a gombbal
vélaszthatja ki az ismétl6- és a ponthegesztési
funkcidkat;
(15) Impulzus paraméter kivalaszté gomb: ezzel a
gombbal allithatja be a cstcs- és alaparamerésséget, a
mukodési ciklust és mas paramétereket;
(16) Hegesztési paraméter kivalaszté gomb: ezzel a
gombbal kivalaszthatja az elllsé gazt, a hevitett iv
inditdsadt, az iv inditdsi aramer6sségét, a lassu
emelkedést, a hegesztési dramerdsséget, a lassu esést,
a végsé ivaramot, a hatsé gazt és egyéb funkcidkat;
(17) Magnesszelep bemeneti interfész:  argon
gazpalackhoz csatlakoztatva;
(18) Tapkabel-csatlakozo;
(19) Kapcsold;

A HEGESZTOGEP FO ALAPELVE

Nesikiet
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Névleges bemeneti fesziltség (V) 1-230V+10%
Frekvencia (H2) 50/60
Névleges bemeneti kapacitas (KVA) s e
Névleges bemeneti ramerdsség (A) e e
Hegesztési aramerdsség beallitasi tartomanya (A) e MMA
5~200 10~160
Elilss 020
levegs idejének beallitasi tartornanya (S)
Forr
v aramerésség bedllitasi tartomianya (A) 30150
Aziv
N P s . -2
sramerésségének bedllitési tartomanya (A) 5200
. . AZ . . 0.1-15
emelkedési idé beallitasi tartoménya (S)
Valtsarama
frekvencia beallitasi tartomény (Hz) 207250
Valtsarama
tisztitasi idd munkaciklusa (%) 10-65
Valtarama
tisztité aram (A) 0-60
Impulzus
cstcsaramerdsség beallitasi tartomany (A) 257200
Impulzus g0
alaparamerésség beallitasi tartomany (A)
Impulzusfrekvencia
beallitasi tartomnany (Hz) 05:500
Impulzus
o . N 15-
csticsaramerSsség munkaciklusa (%) 580
Lassulssi
d6 beallitasi tartomanya () 0125
o . 5200
zérési dramerdsség beallitasi tartomanya (A)
A
beszivas utani id6 beallitasa (5) 01~60
Ponthegesztési 0150

id6 beallitasi tartomany (S)

Ideiglenes terhelési érték
(40 °C, 10 perc)

60% 200A  60% 160A
100% 155A 100% 124A

Maximalis

aresjarati feszaltség (V) 68
Hatékonysag >65%
Teljesitménytényezs 068
Burkolat besorolas 1P21S
Szigetelési osztaly F
Csomagolasi o508

méret (hossz x szélesség = magassag) (mm)

5. TELE S

A HEGESZTOGEP TELEPITESE ES BEKOTESE

pawer disinibution cabinet

Vedsgis .
Girpalack bemeneti g Negativ
s b ane
T] Levegs afzat
SMART RT
THG AL/DC L Pazitiy kimemet

PR
comdrt oty SRS [ it |

6. NAGYJAVITAS ES KARBANTARTAS

RENDSZERES ATVIZSGALAS

Annak érdekében, hogy a gép teljesitménye teljes
mértékben érvényesdljon, és minden nap biztositsa a
biztonsagos muikodést, a napi karbantartds nagyon
fontos.

A napi karbantartds soran forditson figyelmet a
hegesztépisztoly kilonb6zé alkatrészeinek kopasara,
deformacidjara és eltémddésére, és ellendrizze sorban
a kovetkezd alkatrészeket. Sziikség esetén egyes
alkatrészeket vizkémentesiteni kell, ki kell cserélni stb.
Annak érdekében, hogy az alkatrészek cseréjekor
megdrizze a gép eredeti teljesitményét, tgyeljen arra,
hogy a hegesztégép gyari eredeti alkatrészeit
hasznalja.

Figyelem!

» Hacsak nincs kuldnleges sziikség a hegeszté
adramellatasara, a karbantartdst az elosztészekrény
adramellatdsanak megszakitdsa és a  biztonsag
biztositasa mellett kell elvégezni.

» A fenti elvek be nem tartdsa sulyos személyi
biztonsaggal  kapcsolatos  baleseteket,  példaul
aramdiitést és égési sériiléseket okozhat.

RENDSZERES KARBANTARTAS

Ahhoz, hogy a gép teljesitményét fenntartsuk és hosszi
évekig hasznalhassuk, nem elég a napi karbantartasra
hagyatkozni.

A rendszeres karbantartas a hegeszt6gép belsejének alapos
és aproélékos karbantartdsat jelenti, beleértve a belsé
hegeszt6 tapegység karbantartasat és tisztitasat.

Normal kértlmények kozott fél év alatt nagy mennyiségli
froccsend részecske és olajpor halmozédik fel. Ha a gyari
kornyezet nem megfelel, akkor a tapegység belsejében
tobb froccsenés és por képzédik. A legjobb, ha
haromhavonta elvégzi az ellenérzést.

Implementéciés szabvanyok, lasd a kovetkezé oldalon a
tartalmat. Azt reméljik, hogy az Ugyfelek sajat igényeiknek
megfeleléen hozzaadhatnak néhany karbantartasi elemet.
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» Hacsak nincs kulonleges sziikség a hegesztd
aramellatasara, a karbantartast az elosztészekrény
aramellatdsdnak megszakitdsa és a biztonsag
biztositasa mellett kell elvégezni.

» A fenti elvek be nem tartdsa sulyos személyi
biztonsaggal  kapcsolatos  baleseteket,  példaul
aramitést és égési sériiléseket okozhat.

GYAKORI HEGESZTES| PROBLEMAK ES ELEMZES

Sorozatszam Hiba jelenség Hiba okainak elemzése Hibaelharitasi modszer
Aventilator tonkrement [Cserélie ki a ventilatort
Aventilator nem foro, - - - - -
1 g Acsatlakozo vezeték leesik  JAzonositsa a megszakadt kapcsolatot, és
(lecsatlakoztatva) Inegbizhatoan csatlakoztassa azt
Nincs magas frekvenciji Ahegesztépisztoly kapcsolé  [Cserélie ki a hegesztSpisztoly kapcsoléjat
gylitas elromlott
2 Af6 dramkori lap sérilt [Cserélje ki a f6 dramkori lapot
A csatlakozo vezeték leesik j\zonositsa a megszakadt kapcsolatot, és
(lecsatlakoztatva) Imegbizhatdan csatlakoztassa azt
Nincs argon bemenet Fllendrizze az  aramlasmérét  és g
pazvezetéket, és dllitsa vissza a gazellatast al
Nincs argon kibocsatas fompahegeszt6hoz
3 Af6 dramkari lap sériilt [Cserélje ki a f6 aramkori lapot
Améagnesszelep sérlt Cserélje ki a méagnesszelepet
Légesatorna elzarodott favolitsa el az idegen targyakat és tisztitsa)
Imeg a leveg@vezetéket
Agep belsejér;el;ttulmelegedése isszadll a normal értékre, miutan a
okozta 2>odl, A L &
4 Figyelmeztets hangjelzések __ ” homérséklet készenléti allapotban lecsokken
Ahérelé meghibasodott Cserélje ki a horelét
Tul alacsony a tapfesziitség isszaallithatd, miutan a fesziiltség normalis
esz
5 Apanelen [év8 forgatégomb Avonatkozd potenciométer sérilit |- rare e o orendometert
nem makodik Af6 vezéridpanel sériilt —————
Cserélje ki a f6 vezérl6panelt
Af6 dramkori lap sérdilt —— —
[Cserélje ki a f6 aramkori lapot
6 Elégtelen fvgyuitas Rossz csatlakozas a hegesztOpisztoie ™ and  correct according to the)
¢ & ésagép kozott nstructions .
Ner tiszta argon 4ltson 99,99%-0s tisztasagu argonra
Rossz V°|fram?1lgg,r°da vagy sérit altson mindsitett volfrémelektrédara
7 Teljesitménytallépés HosszU ideig tart6 (tobb mint két  Nem sértilt, a tpegység f6 daramkorének
nap) kz(ir6kondenzatora feltoltédik és  kioldast
aramkimaradas utan elsé bkoz, zarja be Ujbdl a fékapcsol6t
alkalommal torténd bekapcsolas
8 Volfram (1) Avolframelektroda kozvetlendl [1) Nagyfrekvencias fvgy(ijtas hasznalata
érintkezik a hegesztett alkatrésszel [2) Csokkentse a hegesztési dramerdésséget
(2) Avolframelektroda olvadasa  agy novelje a volframelektroda atmérdjét
3) Cserélje ki a repedt volframelektrédat
P Az argon tisztasdga nem magas  [1) Hasznaljon 99,99%-os tisztasagt argont
9 Gyenge gézvédelem 2) Flogends késleltetési 106 a gz leallisahoz
3) Hegesztés elbtt végezzen alapos tisztitast
4) Avédbgéz dramlés helyes kivalasztasa
5) Novelje a fivoka méretét, az elektroda
Imeghosszabbitdsanak hosszat stb.
10 Volfram veszteség (1)Avédelem nemjé, a 1) Tisztitsa meg a fivokat, roviditse le a
volframelektroda fuvoka tavolsagat, és ndvelje megfelelen az
oxidalodik Brgonaramlast
(2) Ahegesztépisztoly és a 2) Véltoztassa meg a hegeszt8pisztoly és |
hegesztégép = hegesztégép kimenetének csatlakozasat
polaritasa felcserél6dott 3) NéveIH'e atokmany atmérgjét
(3)Atokmany tilhevilt ~ [4) Novelje a volfrdmelektréda dtmérojét
(4) Avolframelektroda atméréje tulf5) Polirozza a volfrémelektrodat és cserélje ki
i icsi h tokmanyt
(5) A volframelektroda oxidalodik,
amikor a
hegesztést leallitiak
. érjlik, Iépjen kapcsolatba a
m Egyéb byartoval/szalitval

Ellendrizze a fenti eljarasokat, és tgyeljen a biztonsagra, az dramutés elkerilése érdekében!
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7. OVINTEZKEDESEK

» Ellendrizze rendszeresen a volframhegyeket, és
id6ben cserélje ki 6ket, ha er6sen elhasznalédtak, hogy
hasznalat kézben ne tapadjanak a hegesztéhuzalhoz,
ami befolyasolja az iv inditdsdnak sikerességét és a
hegesztési hatast.

> Hegesztés kozben a hegesztdpisztoly kébelét,
kulonésen a pisztolymarkolat és a kabel kozotti
athidalast nem szabad tulzottan meghajlitani, és a
hajlitasi sugar nem lehet kisebb, mint 200 mm.

» A hegesztépisztoly teste nem helyezheté az éppen
hegesztett munkadarabra a perzsel6dés elkerlése
érdekében.

» Ha a hegesztégépet hosszabb ideig nem hasznélja
(ktldnosen olyan helyeken, ahol magas a paratartalom
vagy es6s évszak van), vegye ki a megmaradt
hegesztéhuzalt a huzaladagolébdl, és tegye egy
kemencébe vagy széraz helyre a megfelel§ tarolas
érdekében.

» Ha a hegesztégépet kiltéren hasznaljak,
gondoskodjon az esé és a szél elleni védelemrél.

» A prébahegesztés sordn a kezelének a lehetd
legtavolabb kell maradnia a fusttél, és nem szabad a
fust mellett dolgozni.

> A beltéri hegesztési terlleten (vagy munkahelyen)
elszivé berendezéseket kell alkalmazni.

» Gyakran haszndljon #202 szilikonolajat a fuvéka
Ureg és a volframhegy permetezéséhez, és mindig
tavolitsa el az Uregben felhalmozédott froccsenéseket,
hogy a védégaz laminaris dramlasban permetezzen ki
a hegesztés minéségének biztositasa érdekében.

» Mivel a védégazas hegesztés nyilt iv(i hegesztés, és
az iv kilénésen er6s, a szem védelme érdekében
vélasszon sotétebb védészemiiveget.

» Hegesztéskor a véd6gaz aramlas nem lehet tul nagy
vagy tul kicsi. Ha tal nagy, akkor nem képez laminaris
aramlast a védelem érdekében, hanem tonkreteszi az
olvadékfiirdét. Ha tdl kicsi, akkor turbulens aramlas
alakul ki, és befolydsolja a hegesztés mind&ségét.
Altalaban 8~15 I/perc a megfelels.

8. HULLADEK ES UJRAHASZNOSITAS

A készuléket csomagolasban szallitjuk annak
érdekében, hogy megakadalyozzuk a szallitas

soran torténé karosodast. A csomagoléanyag
Ujrahasznosithaté. A készulék és tartozékai kilonféle
anyagokbdl készilnek mint pl. fém és manyag.

A hibas alkatrészeket kulénleges hulladékként kell
artalmatlanitani. ~ Kérje  keresked6je  vagy a
helyikézm(vek tanacsat.

Az elektromos kéziszerszdmokat, a tartozékokat és

a csomagoldéanyagokat kérnyezetbarat médon kell
Ujrahasznositani.

Csak EU orszagokban:

Ne dobja ki az elektromos szerszamokat a
haztartasi hulladékba!

Az Eurdpai Parlament és a Tanacs 2012/19/

EU az elektromos és elektronikus

berendezések hulladékairél sz6l6

iranyelvével 6sszhangban, a nemzeti jogba

torténd atultetést kovetve, a szerszamokat

kilén kell 6sszegy(jteni és Ujrahasznositani.
Véltozas jogat fenntartjuk.

9. CE MEGFELEL Gl NYILATKOZA

Mint a termék felelés gyartdja kijelentjik, hogy a
hivatkozassal a jelenleg hatdlyos torvényekre,
szabalyokra és el6irdsokra a termékkel és annak
hasznélataval kapcsolatos érvényben 1évé
jogszabéalyokat meg kell ismerni, figyelembe kell venni
és be kell tartani.

Gyarté kijelenti, hogy a fent meghatarozott termék
megfelel az 0Osszes fenti megadott szabalynak és
megfelel az Eurépai Parlament és a Tanacs
2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU, 2011/65/EU
iranyelvei altal meghatarozott kovetelményeknek.
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