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NAVOD K POUZITI

INWERTOROWA SPAWARKA POLAUTOMATYCZNA
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UPOZORNENI!
Pfed instalaci a spusténim zafizeni si pfectéte tento navod.

1. OBECNE POZNAMKY

Spusténi a provoz zafizeni je mozné provést pouze po dikladném seznameni se s timto navodem k
obsluze.

Vzhledem k neustalému technickému vyvoji zafizeni mohou byt nékteré jeho funkce modifikovany a jejich
fungovani se muze v detailech lisit od popisu v navodu. Nejedna se o vadu zafizeni, ale o vysledek pokroku
a neustalych modifikaci zafizeni.

Poskozeni zafizeni zplisobené nespravnym pouzivanim ma za nasledek ztratu naroku na zaruku. Jakékoli
upravy nabijeCky jsou zakadzany a maji za nasledek ztratu zaruky.

2. BEZPECNOST

Pracovnici obsluhujici zafizeni by méli mit nezbytnou kvalifikaci opravnujici je k provadéni svafovacich praci:

* méli by mit opravnéni elektrického svarece v oblasti svafovani obalenymi elektrodami a v ochrannych
plynech,

» znat pravidla bezpeénosti a ochrany zdravi pfi praci pfi provozu elektrickych zafizeni, jako jsou
svafovaci zafizeni a pomocné zafizeni napajené elektrickou energii,

e znat zasady bezpec€nosti a ochrany zdravi pfi praci pfi manipulaci s lahvemi a instalacemi se stlatenym
plynem (argonem),

e znat obsah tohoto navodu a pouzivat zafizeni v souladu s jeho uréenim.

A VAROVANI AN\

Svafovani muize ohrozit bezpeénost obsluhy a dalSich osob nachazejicich se v blizkosti. Proto je
treba pfi svarovani dodrzovat zvlastni bezpe€nostni opatreni. Pfed zahajenim svarovani se seznamte
s bezpeénostnimi predpisy platnymi na pracovisti.

Pri svarovani elektrodami s obalovou vrstvou a metodou MIG/MAG existuji nasledujici rizika:

« URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

« NEGATIVNI VLIV OBLOUKU NA OCI A KUZI CLOVEKA

e OTRAVA PARAMI A PLYNY

o POPALENINY

« NEBEZPECIi VYBUCHU A POZARU

e HLUK

Prevence urazu elektrickym proudem:

» pfipojte zafizeni k technicky funk&ni elektrické instalaci s odpovidajicim zabezpedenim a uinnym
uzemnénim (dodate¢na ochrana proti Urazu elektrickym proudem); zkontrolujte a spravné pfipojte k siti
také ostatni zafizeni na pracovisti svarecCe,

» elektrické vodi¢e montujte pfi vypnutém zafizeni,

¢ nedotykejte se souCasné neizolovanych casti elektrodového drzaku, elektrody a svafovaného
predmétu, véetné krytu zafizeni,

¢ nepouzivejte drzaky a elektrické vodi¢e s poSkozenou izolaci,

e v podminkach zvlastniho nebezpedi Urazu elektrickym proudem (prace v prostfedi s vysokou vihkosti a
uzavienych nadrzich) pracovat s pomocnikem, ktery asistuje svareci a dohlizi na bezpecnost, pouzivat
odév a rukavice s dobrymi izola&nimi vlastnostmi,

» v pfipadé zjisténi jakychkoli nesrovnalosti se obratit na kompetentni osoby za u€elem jejich odstranéni,

» Je zakdzano pouZivat zafizeni s odstranénymi kryty.

Prevence negativniho vlivu elektrického oblouku na oci a klzi ¢lovéka:

* Pouzivejte ochranny odév (rukavice, zastéru, kozené boty).

* Pouzivejte ochranné stity nebo pfilby s vhodné zvolenym filtrem.



* Pouzivejte ochranné zastény z nehoflavych materialt a spravné volte barvy stén absorbujicich Skodlivé
zafeni.
Prevence otravy vypary a plyny uvoliiovanymi pfi svarfovani z oballl elektrod a odparovani kov:
* PouZivejte ventilaéni zafizeni a odsavani instalované na pracovistich s omezenou vyménou vzduchu.
» P¥i praci v uzavrenych prostorech (nadrzich) provadéjte proplachovani ¢erstvym vzduchem.
¢ Pouzivejte masky a respiratory.
Prevence popalenin:
¢ Pouzivejte vhodny ochranny odév a obuv chranici pfed popaleninami zplsobenymi zarenim oblouku a
odletujicimi tlomky.
e Zabrante zneciSténi odévu mazivy a oleji, které by mohly zpUsobit jeho vzniceni.
Prevence vybucht a pozart:
» Je zakdzano pouZivat zafizeni a svafovat v prostorach, kde hrozi nebezpeéi vybuchu nebo poZaru.
e Svafovaci stanovisté by mélo byt vybaveno hasicim zafizenim.
» Svarovaci stanovisté by mélo byt umisténo v bezpec&né vzdalenosti od hoflavych materialu.
Prevence negativnich vlivil hluku:
* Pouzivejte Spunty do usi nebo jiné prostifedky ochrany pfed hlukem.
* Upozornéte osoby v okoli na nebezpedi.

A VAROVANI!

Nesmi se pouzivat zdroj proudu k rozmrazovani zamrzlych trubek.

Pred spusténim zafizeni:

» Zkontrolujte stav elektrickych a mechanickych spoju. Je zakazano pouzivat drzaky a elektrické vodice s
poskozenou izolaci. Nespravna izolace drzak( a elektrickych vodi¢l pfedstavuje nebezpeci uUrazu
elektrickym proudem.

o Zaijistit vhodné pracovni podminky, tj. zajistit spravnou teplotu, vlhkost a vétrani na pracovisti. Mimo
uzaviené prostory chranit pfed atmosférickymi srazkami.

¢ Umistéte rovnacku na misto, kde bude snadno ovladatelna. Osoby

obsluhujici svafe¢ku by mély:

e mit opravnéni k elektrickému svafovani obalenymi elektrodami a metodou MIG/MAG,

* znat a dodrZzovat bezpecénostni pfedpisy platné pro svafovaci prace,

e pouzivat spravné specialni ochranné pomucky: rukavice, zastéru, gumové boty, stit nebo svareCskou
pfilbu s vhodné zvolenym filtrem,

» znat obsah tohoto navodu k obsluze a pouZivat svafovaci stroj v souladu s jeho uréenim.

Veskeré opravy zafizeni mohou byt provadény pouze po odpojeni zastr¢ky ze zasuvky.

Pokud je zafizeni pfipojeno k siti, neni povoleno dotykat se holou rukou ani vihkym odévem Zadnych sou&asti
tvoficich obvod svafovaciho proudu.

Je zakazano odstranovat vnéjsi kryty, kdyz je zafizeni pfipojeno k siti.

Jakékoli vlastni Upravy rovnoproudového ménice jsou zakdzany a mohou zhorsit bezpe€nostni podminky.
VeSkeré udrzbarské a opravarenské prace smi provadét pouze opravnéné osoby pfi dodrzeni bezpecnostnich
podminek platnych pro elektricka zafizeni.

Je zakazano pouzivat svareCku v prostorech, kde hrozi nebezpeci vybuchu nebo pozaru! Svarovaci
stanovisté musi byt vybaveno hasicim zafizenim.

Po skon€eni prace je tfeba odpojit napajeci kabel zafizeni od elektrické sité.

Vy8e uvedené rizika a obecné zasady bezpelnosti a ochrany zdravi pfi praci nevylerpavaji téma
bezpecCnosti prace svareCe, protoze nezohledriuji specifika pracovisté. Dillezitym doplfikem jsou pokyny
bezpelnosti a ochrany zdravi pfi praci na pracovisti a Skoleni a instruktédZe poskytované pracovniky dozoru.



3. OBECNY POPIS

Polosautomatické svafe¢ky MIG 261M, MIG 300M a MIG 351M jsou invertorova zafizeni uréena pro ruéni
svarovani oceli a barevnych kov(l obalenou elektrodou (metoda MMA) a také metodou MIG/MAG pomoci
standardni svafovaciho drzaku MIG/MAG a drzaku typu Spool Gun (volitelné). Umozfuji svafovani metodou
MIG/MAG s pouzitim jak standardnich dratd v ochranném plynu, tak i samozasitnych praskovych dratu.
Zafizeni se pouzivaji v uzavienych nebo zastfeSenych prostorach, které nejsou vystaveny pfimému
pusobeni atmosférickych vliva.

Svarovaci stroje MIG 300M a MIG 351M jsou napajeny z tfifazové sité 3x400V. MIG 261M muze byt napajen
z jednofazové sité 230V i tfifazove sité 3x400V.

Zafizeni jsou kompatibilni s civkami dratu D200 (5 kg) a D300 (15 kg).

Volitelna moznost MIG/MAG drzaku Spool Gun (SG) umoznuje paralelni pfipojeni druhého drzaku typu SG s
mini podavacem dratu a civkou D100 ocelového nebo barevného dratu, diky éemuz Ize svafovat dvéma
riznymi draty bez nutnosti pfestavovani svarecky. Vybér drzaku se provadi pomoci pfepinace provozniho
rezimu. Re$eni, které Setfi ¢as v pfipadé, Ze je nutné svafovat r(izné materialy nebo pFileZitostné pouzivat
draty rdzné tloustky.

Zafizeni jsou vybavena funkci Fan Stop, ktera vypina ventilator pfi nizkém zatizeni svareCky, coz snizuje
hlu€nost a zvysuje komfort pouzivani svarecek.

Konstrukce a €elni panely pro MIG 261M, MIG 300M a MIG 351M jsou identické, zafizeni se liSi pouze

parametry a svafovacimi drzaky.
4. TECHNICKE PARAMETRY

4.1 Svarovaci stroj

MIG 261M MIG 300M MIG 351M
Napajeci napéti: AC 230V, AC 3x400 V AC 3x400 V AC 3x400 V
Maximalni pfikon: 9,4 kVA (3x 400 V) 10 kVA 14,7 KVA
Jmenovity svafovaci proud:/ pracovni 250 A /60 % 300 A/60 % 350 A/60 %
cyklus
Rozsah regulace svafovaciho proudu 50-250 A 50-300 A 50-350 A
(MIG):
Rozsah regulace svafovaciho proudu 50 - 250 A 60 - 300 A 70-350 A
(MMA):
?S/Is;( svafovaci proud pro drzak Spool 150 A 150 A 150 A
le\rxagc;wte napéti v bezzatizeném stavu 59 V 59 V 59 V
Primér civek s dratem: 200 mm, 300 mm 200 mm, 300 mm | 200 mm, 300 mm
Egﬁ?h regulace rychlosti podavani 3 — 18 m/min 3 — 18 m/min 3 - 18 m/min

30,8 A (MIG 230 V)
Maximalni odb&r oroudu: 36,5 A (MMA 230V) 15,4 A (MIG) 19,5 A (MIG)
P ’ 12,1 A (MIG 3x400V) 16,5 A (MMA) 20,5 A (MMA)
12,8 A (MMA 3x400V)
Rozsah nastaveni ¢asu pro funkci
POST GAS: 1-10s 1-10s 1-10s
Hmotnost: 59 kg 60 kg 61 kg
Rozméry [mm]: 930 x 435 x 695 930 x 435 x 695 930 x 435 x 695
Stupen ochrany: IP21S IP21S IP21S
o 10 A (3x400V),
Ochrana sité 25 A (230 V) 16 A 16 A
4.2 Drzak MIG

MIG 261M MIG 300M MIG 351M
Typ drzaku TW-25 TW-36 TW-36
Maximalni proudova zatizitelnost 250 A (CO2) 320 A (CO2) 350 A (CO2)
Typ chlazeni plynem plynem plynem
Pruatok chladiciho plynu 10-18 I/min 10-18 I/min 10-18 I/min
Délka 3m 3m 3m
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4.3 Drzak Spool Gun (volitelné)

Typ drzaku Spool Gun M-15
Maximalni proudova zatizitelnost 150 A
Doporuceny prlimeér svarovaciho dratu 0,6—1,0 mm
Rychlost podavani dratu 1-13 m/min
Délka 3m

Pracovni cyklus

Pracovni cyklus je zalozen na 10minutovém obdobi. Pracovni cyklus 60 % znamend, ze po 6 minutach
provozu zafizeni je nutna 4minutova prestavka. Pracovni cyklus 100 % znamena, Ze zafizeni mlze pracovat
nepretrzité bez prestavek.

Pozor! Testy zahfivani byly provedeny pfi teploté okolniho vzduchu. Pracovni cyklus pfi 40 °C byl stanoven
simulaci.

Stupeii ochrany
IP urduje, do jaké miry je zafizeni odolné proti vniknuti pevnych a vodnich necistot dovnitf. IP21 znamena,
Ze zafizeni je pfizplsobeno pro provoz v uzavienych prostorach a neni vhodné pro pouziti v desti.

Celkovy pohled na zafizeni

5. PRIPRAVA ZARIZENi K PROVOZU

Pokud je zarizeni skladovano nebo prepravovano v mrazivych podminkach, je nutné pred zahajenim
prace zarizeni ohiat na teplotu nad nulou.
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1. Ovladaci zasuvka drzaku Spool Gun 8. Zasuvka napajeni ohfivace plynu AC 36V
2. Zasuvka rukojeti MIG 9. Pojistka
3. Pozitivni polariza¢ni zasuvka 10. Vésak na role
4. Zasuvka s negativni polaritou 11. Cep civky s dratem
5. Konektor pro zménu polarity 12. Osvétleni komory podavace
6. Vypina¢ napajeni 13. Vypinac& osvétleni podavaci komory
7. Pfipojeni ochranného plynu 14. Podavac¢ dratu

5.1 Pripojeni vodict
5.1.1 Metoda MMA

Konce svarovacich kabell je tfeba pfipojit ke konektordm (3) a (4) na Celni desce tak, aby na drzaku
elektrody byl spravny pol pro danou elektrodu. Polarita pfipojeni svafovacich kabell zavisi na typu pouzité
elektrody a je uvedena na obalu elekirod (negativni polarita DCEN nebo pozitivni polarita DCEP). Svorku
zpétného vodice je tfeba peclivé pfipevnit ke svafovanému materidlu. Zapojte zastrCku zafizeni do sitové
zasuvky 230 V 50 Hz.




DCEP DCEN
5.1.2 Metoda MIG a pajeni
5.1.2.1 Svarovani a pajeni v ochranné atmosfére

Prudovy svorku drzaku pfipojte do zasuvky drzaku MIG (2). Plynovy kabel z reduktoru pfivedte a pfipojte k
plynové pfipojce (7) na zadni sténé zafizeni. Zastr€ku pro zménu polarity (5) zasurite do zasuvky ,+* (3).
Zaporny pol zdroje (4) pfipojte k svafovanému materidlu pomoci kabelu s kleStovou svorkou. Zapojte
zastréku zafizeni do sitové zasuvky 230 V 50 Hz. Pfepina€ (C) na pfednim panelu pfepnéte do polohy
Standard.

daend Reduktor AiC02  te 15

Butla

gazem

5.1.2.2 Svarovani samozasithnym ocelovym dratem

Priichodku drzaku pfipojte do zasuvky drzaku MIG (2). Zastréku pro zménu polarity (5) zasunte do zasuvky
— (4). Kladny pél zdroje (3) pfipojte k svafovanému materialu pomoci kabelu s kleStovou svorkou. Zapojte
zastréku zafizeni do sitové zasuvky 230 V 50 Hz.

Pfepinac (C) na pfednim panelu pfepnéte do polohy Standard.




5.1.2.3 Svarovani pomoci drzaku typu Spool Gun (volitelné)

Pritokovou svorku horaku pfipojte ke konektoru MIG (2). Zastr¢ku pro zménu polarity (5) zasurite do
konektoru ,+“ (3). Zaporny pdl zdroje (4) pfipojte k svafovanému materialu pomoci kabelu s kleStovou
svorkou. V pfipadé svafovani samoza8itnym dratem zasurite konektor pro zménu polarity (5) do zasuvky ,-
(4) a konektor zemniciho kabelu zasufte do zasuvky ,+“ (3).

Zapojte zastrcku zafizeni do sitové zasuvky 230 V 50 Hz.

Pfepina€ (C) na pfednim panelu pfepnéte do polohy Spool Gun.

5.2 Pripojeni ochranného plynu

Upevnéte lahev a zajistéte ji proti pfevraceni.

Na chvili odSroubujte ventil lahve, abyste odstranili pfipadné nedistoty.
Namontujte redukéni ventil na lahev.

Hadici propojte reduktor se svafovacim zafizenim.

Otevrete ventil lahve a reduktoru.

abrown -

5.3 Pripojeni k napijeci siti

1. Zafizeni MIG 300M a MIG 351M by méla byt pouzivdna vyhradné v tfifazovém, CtyfvodiCovém
napajecim systému s uzemnénym nulovym bodem. Zafizeni MIG 261M Ize pouzivat v
jednofazovém, tfivodiCovém napajecim systému s uzemnénym nulovym bodem i v tfifazovém,
Ctyfvodi€ovém napajecim systému s uzemnénym nulovym bodem.

2. Poloautomatické svarovaci stroje MIG 261M, MIG 300M a MIG 351M jsou pfizpusobeny pro provoz
v siti 3x400V 50Hz chranéné pojistkami 16A s asovym zpozdénim. MIG 261M je navic pfizplisoben
pro provoz v siti 230 V 50 Hz chranéné pojistkami 32 A s asovym zpozdénim.

3. Zafizeni jsou vybavena kabelem a tfifazovou zastrckou. Pred pfipojenim napajeni se ujistéte, ze je
vypinac napajeni v poloze OFF (vypnuto).

5.3.1 Pripojeni napajecich kabell k trifazové sit'ové zastréce

L1
L2
L3
N
PE
SPAWARKA

Zluto-zeleny vodi& (ochranny vodi¢) ptipojte k sitové zastréce na misto oznadené symbolem ,PE* nebo ,N*.
Cerny, erveny a modry vodié¢ jsou vodite pfivadé&jici napajeni do zafizeni (fazové) a je tfeba je pfipojit k
sitové zastréce na mista oznacena symboly L1, L2, L3 nebo R1, S2, T3. Pofadi pfipojeni fazovych vodicl k
zastréce na oznacena mista je libovolné a nema vliv na provoz zafizeni.

5.3.2 Pripojeni svarovaciho stroje MIG 261M k siti 230 V a 3x400 V
Svarovaci stroj MIG 261M je vybaven tfifazovou zastrékou. Pro pfipojeni zafizeni k siti 3x400V je tfeba

zastréku zasunout pfimo do napajeci zasuvky. Pro pfipojeni svafovaciho stroje k jednofazové siti je tfeba
pouzit ,pfevodnik” podle nasledujiciho schématu:



el
Faant Wy \ /\@PE
" i PE
3x400 V 230V ; J/ |I/ \H M“o N
P PRS2 \ Y4 L2y /

230V 3x400V

230V

3x400V

5.4 Nasazeni civky s elektrodovym dratem

Otevriete bocni kryt skfiné

Zkontrolujte, zda jsou hnaci valecky vhodné pro dany typ a pramér dratu

Nasadte civku s elektrodovym dratem na trn

Zaijistéte civku proti spadnuti

Uvolnéte pfitlak podavacich valeckl

Ztupte konec elektrodového dratu

Vlozte drat pfes hnaci valeCek podavace do drzaku

Pfitlacte drat do drazek hnaciho valce

VySroubujte proudovou Spi¢ku z drzaku, zapnéte napajeni svafecky a stisknéte tlacitko pro

vysunuti dratu (G) nebo ovladaci tla€itko svafovaciho drzaku
. Jakmile se elektrodovy drat objevi ve vystupu drzaku, uvolnéte tlacitko a nasSroubujte

proudovou Spicku
11. Nastavte pfitlacnou silu podavaciho valce otocenim pfitlacného knofliku. PFili§ mala pfitlaéna sila
bude mit za nasledek prokluzovani hnaciho valce, pfili§ velka pritlaéna sila zplsobi zvySeni odporu
podavani, coz mlize vést k deformaci dratu a poSkozeni podavace.

CoOoNOO WD~

5.5 Priprava drzaku MIG pro praci

V zavislosti na typu svafovaného materialu a pridméru elektrodového dratu nasadte na MIG drzak vhodnou
proudovou Spi¢ku a vodi€ dratu.

Pro svafovani oceli pouzijte proudové koncovky pro svafovani oceli a ocelovou vlozku. Pro svafovani hliniku
pouzijte proudové koncovky pro svafovani hliniku a teflonovou vlozku.

Priimér elektrodového dratu Priimér proudového hrotu Vlozka pro vedeni dratu
0,8 0,8 Modra
1,0 1,0 Modra / Cervena
1,2 1,2 Cervena
1,6 1,6 Zluta

5.5.1 Rychly vysuv dratu

Zarizeni ma funkci rychlého vysunuti dratu. Stisknutim tlacitka (G) dojde k rychlému vysunuti dratu, coz

umozniuje jeho snadné zasunuti do drzaku.

5.6 Pripojeni reduktoru s ohrivacem (volitelné)

Namontujte reduktor na lahev. Pfipojte hadici reduktor ke svafecce tak, Ze jeden konec hadice pfipojite k
vystupu reduktoru a druhy konec k vystupu (7) na zadni strané svareCky. Zasunte zastréku ohfivace do
zasuvky 36 V AC (8) na zadni strané zafizeni.



6. OVLADACI PANEL

2T STANDARD
a7 \um. GUN

F \E\D

A — Displej svafovaciho napéti

B — Displej svafovaciho proudu

C — Prepinac typu drzaku MIG

D — Pfepinac rezimu Fizeni svafovaciho stroje

E — Pfepinac pro vybér priméru elektrodového dratu
F — Prepinac zplsobu svafovani

G — Tlacitko pro rychly posuv dratu

H — Diody tepelné ochrany | —

Kontrolni dioda napajeni

J — Ovladaci knoflik pro nastaveni indukénosti

K — Ovladaci knoflik pro nastaveni svafovaciho proudu (MMA) / rychlosti podavani dratu (MIG)
L — knoflik pro nastaveni indukénosti

M — Knoflik pro nastaveni svafeciho napéti (MIG)

7. REZIMY RIZENi ZDROJE V METODE MIG/MAG

Svarovaci stroje MIG 261M, MIG 300M a MIG 351M Ize pfi svafovani metodou MIG ovladat v dvoutaktnim a
Ctyftaktnim rezimu. V dvoutaktnim rezimu je po stisknuti tlaitka na rukojeti a zapaleni oblouku nutné
svarovat se stisknutym tlacitkem. Uvolnéni tlacitka na rukojeti zpUsobi ukonéeni svarovani.

V C&tyftaktnim reZimu je tfeba stisknout tladitko na rukojeti hofaku a zapalit oblouk. Po spravném zapaleni
oblouku Ize tlagitko uvolnit a svafovat s uvolnénym tlaCitkem. Pro ukon&eni svafovani je tfeba stisknout a
uvolnit tlagitko na rukojeti.

8. OCHRANA PROTI PREHRATI
Zdroj proudu je vybaven tepelnym, samocinnym prepinacem proti pfetizeni. Pokud bude teplota svarecky

prilis vysoka, ochrana odpoji proud a rozsviti se kontrolka signalizujici prehfati (H). Po poklesu teploty dojde
k automatickému resetovani prepinace.

9. NEZ VYHLASITE SERVIS

V pfipadé nespravné funkce zafizeni pfed odeslanim svafecky do servisu zkontrolujte seznam zakladnich
poruch a zkuste je odstranit sami.
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Veskeré opravy zafizeni mohou byt provadény pouze po odpojeni zastréky ze zasuvky.

Pozor! Zafizeni neni plombované a uzivatel mlize sejmout kryt svarecky za ucelem odstranéni drobnych
poruch.

POZOR! Svarovaci stroj je vybaven funkci Fan Stop, ktera vypne ventilator nékolik minut po
dokoncéeni svafovani a ochlazeni zafizeni. Ventilator se znovu spusti pfi zatizeni.

Priznaky Pricina Postup
Chybéjici napajeni, signal poruchy Chybéjici pfipojeni nebo uvolnéna zastrcka Zkontrolujte a opravte pfipojeni v8ech
nebo vadna funkce zafizeni uvnitf zafizeni elektrickych zastréek uvnitf zafizeni
PFilis slaby tlak valce Nastavte spravny tlak

- ok Nespravny pramér drazky vodici role Nasadte spravnou vodici vale¢ku
Nedochazi k podavani
elektrodového dratu (motor Znecistény voditko dratu v drzaku

podavace pracuje)

Vy¢istit voditko elektrodového dratu

Zablokovany elektrodovy drat v proudové

Spitce Vyménite proudovou Spic¢ku

Nedochazi k podavani elektrodového

dratu Zafizeni pfepnuto do rezimu Spool Gun Nastavte pfepinac typu drzaku (C) do polohy

M . +STANDARD"
(motor podavacée nefunguje)
Poskozena proudova Spicka Vyménte proudovou Spicku
Nerovnomeérny posuv elektrodového E;gilgi epl)jc;davacmo valce je znecisténa nebo Vycistéte drazku vale¢ku nebo vymérite

dratu valeéek

Civka s dratem se tfese o stény krytu svarecky| Spravné upevnéte civku s drtem

Nespravny kontakt svorky zemniciho vodice Opravte kontakt svorek zemniciho vodice

Poskozeny spinac v drzaku MIG Vymeérite spinac

Zkontrolujte stav elektrickych spoju
drzaku, zkontrolujte, zda nejsou piny v
zasuvce zlomené nebo zaseknuté

Oblouk se nerozzehne
Nespravné pfipojeni drzaku MIG k zafizeni

. , . i PFiliS vysoké svafovaci napéti Snizte svareCské napéti

Pili$ dlouhy a nepravidelny oblouk Bz izka rychiost podavani dratu Zvy&it rychlost podavant dratu
s PFilis nizké napéti svarovani Zvysit napéti svarovani

PYilis krétley oblouk BFIiE vysoka rychiost podavani dratu Snizit rychlost podavani dratu

Po zapnuti napajeni nesviti Zkontrolujte pojistky na sitovém pfipojeni

kontrolka zapnuti napajeni Chybi napajeci napéti
sviti
Sviti kontrolka prehFati Zafizeni se prehfalo. Pockejte nékolik minut, az dioda zhasne, a

pokracujte ve svarovani.

Ventilator je zablokovan ohnutym krytem

Ventilator nefunguje Vyrovnejte kryt ventilatoru

Vymeérite spotfebni dily. Vymérite svafovaci
drat nebo plynovou lahev za

materialy odpovidajici nebo vyssi kvality
Zkontrolujte pfivodni hadici plynu, opravte
spojeni hadice s koncovkami a stav

Nevhodné nebo nekvalitni pouzité materialy
nebo spotiebni dily

Neuspokojiva kvalita svaru Ochranny plyn vytéka s nedostate¢nou

intenzitou -
rychlospojek
Zkontrolujte redukéni ventil na lahvi
Pfi pokusu o zapaleni oblouku se i ex . .
zafizeni vypne, Znedistany relé JOX-59F Vycistéte relé JQX-59F stlacenym vzduchem

displeje blikaji

10. NAVOD K POUZITi

Provoz poloautomatickych svafovacich stroji MIG 261M, MIG 300M, MIG 351M by mél probihat v prostfedi
bez Ziravych sloZzek a velkého mnozZstvi prachu. Zafizeni by nemélo byt umisténo v prasnych prostorech, v
blizkosti pracujicich brusek atd. Znecisténi prachem a kovovymi pilinami ovladacich desek, vodi¢u a spojl
uvnitf zafizeni maze vést k elektrickému zkratu a v dasledku toho k poSkozeni svarecky.

Je tfeba se vyvarovat provozu v prostiedi s vysokou vlhkosti, zejména v situacich, kdy se na kovovych
prvcich vyskytuje rosa.

V pfipadé vyskytu rosy na kovovych prvcich, napf. po vloZzeni studeného zafizeni do teplé mistnosti, je tfeba
pockat, az uplné vyschne a zafizeni se zahfeje na teplotu okoli. Spusténi studené svareCky za téchto
podminek muze zpUsobit jeji poSkozeni. PFi provozu svarecky na volném prostranstvi se doporucuje umistit
ji pod stfechu, aby byla chranéna pfed nepfiznivymi povétrnostnimi podminkami.
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Zafizeni MIG 261M, MIG 300M a MIG 351M by méla byt provozovana za nasledujicich podminek:
- zmény efektivni hodnoty napajeciho napéti ne vétsi nez 10 %
- teplota okoli od —10 °C do +40 °C
- atmosféricky tlak 860 az 1060 hPa
- relativni vlhkost vzduchu ne vysSi nez 80 %
- vySka nad mofem do 1000 m

Seznam spotfebnich dilu:
MIG 261M

Pro ocelové draty Pro hlinikové draty

ValeCek podavace 4Rn 30x10x12mm ValeCek podavace 4Rn Al 30x10x12mm
Konektor TW-25/36 M6x28 Proudova svorka Al TW-25/36 M6x28
Proudovy spojka TW-25
Plynova tryska TW-25
Ocelova vlozka 3 m | Teflonové vioZzka 3 m

o| o w[N| = o

MIG 300M, MIG 351M
Pro ocelové draty Pro hlinikové draty
Podavaci vale¢ek 4Rn 30x10x12mm Valecek podavace 4Rn Al 30x10x12mm
Konektor TW-25/36 M6x28 Konektor Al TW-25/36 M6x28
Proudovy spojka TW-36
Izolovana objimka TW-36
Plynova tryska TW-36

Ocelova vlozka 3 m | Teflonova viozka 3 m

ool alw|n =l

Uplny seznam spotiebnich a nahradnich dilG je k dispozici na webovych strankach www.tecweld.pl a ve
spole€nosti TECWELD. Tyto dily je mozné zakoupit pfimo.

11. NAVOD K UDRZBE

V ramci kazdodenni udrzby je tfeba udrzovat svafovaci stroj v Cistoté, kontrolovat stav vnéjSich spojl a stav
elektrickych vodiCa a kabel.
Pravidelné vyménujte spotfebni dily.
Pravidelné (v zavislosti na pracovnich podminkach) sejméte kryt a vycistéte vnitfek zafizeni pomoci
stlaceného vzduchu, aby se odstranil prach a kovové piliny z ovladacich desek, vodicu a elektrickych spoj(.
Nejméné jednou za pul roku provedte celkovou kontrolu zafizeni a stavu elektrickych spojll, zejména:

- stavu ochrany proti Urazu elektrickym proudem

- stavu izolace

- stavu bezpeénostniho systému

- spravnosti fungovani chladiciho systému

Poskozeni zplsobené provozovanim svafecky v nevhodnych podminkach a nedodrzenim
doporuéeni tykajicich se udrzby nejsou kryty zaruénimi opravami.

12. POKYNY PRO SKLADOVANI A PREPRAVU
Zafizeni by mélo byt skladovano pfi teploté od —10 °C do +40 °C a relativni vlhkosti do 80 % bez agresivnich
vyparu a prachu. Pfeprava zabalenych zafizeni by méla probihat v krytych dopravnich prostfedcich. Béhem

prepravy je tfeba zabalené zafizeni zajistit proti posunuti a zajistit jeho spravnou polohu.

13. SPECIFIKACE SADY

1. Invertorovy zdroj 1 ks
2. MIG svarovaci drzak 1 ks
3. Hlavice pro svarovani MIG 1 ks
4. Navod k obsluze 1 ks
5. Baleni 1 ks
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14. ELEKTRICKY SCHEMA

14.1 MIG 261M
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14.2 MIG 300M

Vstup |
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Cam——
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‘ AC400vV ‘
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T~~~ Transformator
AC36V
| )

Fuse

Ohfev plynové lahve
AC36V

AC400V. Vzduchovy

SGND

Elektromagneticky ventil

1SR/ lowl

472 3KV*2

Proudovy transformator —

3T

Podava¢ drat)

ool
-
-
dikator napajeni
2 Nal
| I —

m

normalni

imﬁfm}\nl_

Mai n transform er

24:5+5

EEEREEE]
1F ¥ |I[V

Nastaveni po doplnéni paliva

25%15+12
— oo
TR
S~
7 T
1 __..__.$
=
==
nastaveni napéti
— '-_.%

nastaveni proudu

ka induk€nost nastaveni

Absorpéni deska

200 A/ 400
472 3KV*)| 300A Vystupni reaktor Vystup+
2 >
15R/ IOLI Rychla zastrcka
I472 3KV*2
— Difuzor alr s i
300A Centralni spinaci
— ISuvka
Port
|472 kv 300A/75m V Vystup -
15R/ 10W
Pokyny pro zapojeni:

Zépomé pipojeni: Pipojte centréni spinaci zasuvku k rychlému

Kladné pfipojent: Pfipojte rychlospojku centralniho spinage, ¢

VH predstavuje velky termindl.
XH predstavuje maly termindl
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14.3 MIG 351M

Current transformer

313

472/3KV*2

4723KY*2

o
)

CACim——o
AC400y  Air switch

2
5
CT1
[

L
_mx:oﬁ
472/3KY*2

Main transformer|
20:5+5

§b-l 4723KV*2

ISR/10W

1| AC400V—

A~
————"Transformer
Y

| AC36V|

Voltage meter

Current meter

HHH

i

i ndi cator

4

air plug

B

Wire inspecting MMA/MIG Torch switch 2T/4T ; 0.8-1.0/, 1.2

2W/33K

‘Output Reactor Output+
Yy {Port___ >
Diffuser Central switch socket
Port
Qutput -
400A/75m

25*15*%12

(=1

voltage a

djustment
X

=

S

current adjustment

Inductanca adjustment

Absorption board

Wiring instructions:
Nagative connection: Connect the central switch socket to

quick socket+.connect the earth clamp to the quick socket-.

Positive connection: Connect the central switch quick
socket-, connect the earth clamp to the quick socket+,
VH represents the large terminal.
XH represents the small terminal
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15. ZARUKA

Zaruka se poskytuje na dobu 12 mésicl pro subjekty podnikajici, ale s vyjimkou naroku
souvisejicich se zarukou, nebo 24 mésict pro spotiebitele od data prodeje.

Zaruka bude uznana po predlozeni dokladu o koupi (faktura nebo uUc¢tenka) a zaruc€niho listu s
uvedenym nazvem produktu, vyrobnim €islem, datem prodeje a razitkem prodejniho mista.

Pro zadani zarucni opravy je tfreba vyplinit formular, ktery se nachazi na strance_www.tecweld.pl v
zalozce SERVIS. Na zakladé prihlasky bude zadana preprava zarizeni do servisu kuryrni spoleénosti.
Zarizeni zaslana jinym zplisobem na naklady spoleénosti TECWELD nebudou pfijata!

Svarovaci stroj je tieba dorucit spolu se svarovacim drzakem. Reklamace zafizeni bez svarovaciho
drzaku nebudou brany v uvahu.

Zarizeni zasilané k reklamaci musi byt zabaleno v originalnim kartonu a zajisténo originalnimi
polystyrenovymi vyplnémi. Spoleénost TECWELD nenese odpovédnost za poskozeni svarecky
vzniklé béhem prepravy.

Pokud se chystate tento vyrobek vyhodit, nevyhazujte jej spolu s béZznym domacim odpadem. Podle

smérnice WEEE (smérnice 2012/19/EU) platné v Evropské unii musi byt pouzity elektricky a

elektronicky zafizeni likvidovano samostatné.

V Polsku je v souladu s ustanovenimi zakona ze dne 11. zafi 2015 o pouzitém elektrickém a

elektronickém zafizeni zakazano ukladat spolecné s ostatnim odpadem pouzité zafizeni oznacené
I symbolem preskrtnutého kose.

UzZivatel, ktery se hodla tohoto produktu zbavit, je povinen odevzdat pouZity elektricky a elektronicky zafizeni do
sbérného mista pro pouzitd zafizeni. Sbérna mista provozuji mimo jiné velkoobchodnici a maloobchodnici s timto
zafizenim a obecni organizacéni jednotky zabyvajici se sbérem odpadu.

VySe uvedené zakonné povinnosti byly zavedeny s cilem omezit mnozstvi odpadu z elektrickych a elektronickych
zafizeni a zajistit odpovidajici uroven sbéru, zpétného odbéru a recyklace pouzitych zafizeni. Spravné plnéni téchto
povinnosti je dulezité zejména v pfipadé, Zze pouzita zafizeni obsahuji

nebezpecné slozky, které maji zvlasté negativni vliv na Zivotni prostfedi a lidské zdravi.

TECWELD Piotr Polak pobocka:

41-943 Piekary Slaskie, ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386 94 28
e-mail:info@tecweld.pl , www.tecweld.pl
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PROHLASENI O SHODE
01/MIG261M/300M/351M/2024

Zmocnény zastupce vyrobce:

TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slaskie
ul. Szmaragdowa 21/3/6

pobocka:
41-909 Bytom

ul. Krzyzowa 1G
POLSKA

ProhlaSujeme, Ze nize uvedené vyrobky:

Invertorova svarecka

typ: MIG 261M, MIG 300M, MIG 351M

. . _ Sherman -
Ochranna znamka vyrobce: profi—

na které se vztahuje tato deklarace spliiuji poZadavky nasledujicich smérnic Evropské unie a vnitrostatnich
predpisU, kterymi se tyto smérnice provadeéji:

Smérnice o nizkém napéti LVD 2014/35/EU

Smérnice o elektromagnetické kompatibilité EMC 2014/30/EU Smérnice

RoHS 11 2011/65/EU

a jsou v souladu s nasledujicimi normami:
PN-EN IEC 60974-1:2023-05+A11:2023-09 Zafizeni pro obloukové svarovani -- Cast 1:
Svarovaci zdroje energie,

PN-EN IEC 60974-10:2022-07 Zafizeni pro obloukové svafovani -- Cast 10: Pozadavky na
elektromagnetickou kompatibilitu (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Technicka dokumentace pro posuzovani elektrickych a

elektronickych vyrobkul z hlediska omezeni nebezpecnych latek.

Rok umisténi znacky CE na zafizeni: 2014

Bytom, dne 02.09.2024 Piotr Polak

(podpis osoby upowaznionej)



