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POZOR!
Pfed instalaci a uvedenim do provozu si prec¢téte tento navod.

1. OBECNE PRIPOMINKY

Uvedeni do provozu a obsluha jednotky se smi provadét pouze po dikladném precteni tohoto navodu k
obsluze.

Vzhledem k neustélému technickému vyvoji zafizeni mohou byt nékteré funkce upraveny a jejich fungovani
se mulze v detailech [iSit od popisu v navodu. Nejedna se o chybu pfistroje, ale o vysledek pokroku a
pribéznych Upravnych praci na pfistroji.

Poskozeni jednotky v disledku nespravného zachazeni vede ke ztraté naroku na zaruku. Jakékoli Upravy
nabijeCky jsou zakazany a vedou ke ztraté zaruky.

2. SECURITY

Zaméstnanci obsluhujici zafizeni by méli mit potfebnou kvalifikaci pro provadéni svaifecskych praci:

* by mél byt kvalifikovan jako svare¢ elektrickym proudem pro svafovani v ochranné atmosféfe,

e znat pravidla bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci s elektrickymi zafizenimi, jako jsou svafovaci
zafizeni a elektricky pohanéna pomocna zafizeni,

e znat zdravotni a bezpec€nostni pfedpisy pro manipulaci s lahvemi se stlatenym plynem (argonem) a
zafizenimi,

* se seznamili s obsahem tohoto navodu a pouzivali spotfebi¢ v souladu s jeho uréenim.

A VAROVANI AN\

Svarovani miize ohrozit bezpeénost obsluhy a ostatnich osob v okoli.

Pfi svarovani je proto treba dodrzovat zvlastni bezpe€nostni opatieni. Pred svarfovanim se seznamte s
predpisy o bezpeénosti a ochrané zdravi pri praci platnymi na daném pracovisti.

Pii elektrickém svarfovani MMA a MIG/MAG existuji nasledujici rizika:

« ELEKTRICKY SOK

« NEPRIZNIVE UCINKY ELEKTRICKEHO OBLOUKU NA LIDSKE OCI A KUZI.

« OTRAVY VYPARY A PLYNY

« BURNS
« RIZIKA VYBUCHU A POZARU
e HLUK

Prevence urazu elektrickym proudem:

»  pfipojit zafizeni k technicky ucinné elektrické instalaci s odpovidajici ochranou a u€innou
neutralizaci (dodate¢na ochrana proti Urazu elektrickym proudem); ostatni zafizeni na pracovisti
svareCe musi byt rovnéz zkontrolovana a spravné pfipojena k siti,

» instalujte vodiCe pfi vypnutém pfistroji,

* nedotykejte se souCasné neizolovanych €asti drzaku elektrody, elektrody a obrobku, véetné krytu
zafizeni,

* nepouzivejte rukojeti nebo proudové kabely s poSkozenou izolaci,

e pracujte s pomocnikem, ktery svare€i pomaha a dohliZzi na bezpeénost, noste odév a rukavice s dobrymi
izola&nimi vlastnostmi,

» pokud zjistite néjaké nesrovnalosti, obratte se na pfislusné osoby, aby je odstranily,

* Je zakdzano provozovat zafizeni se sejmutymi kryty.

Prevence negativnich u¢inku elektrického oblouku na lidské o€i a pokozku:

» Pouzivejte ochranny odév (rukavice, zastéru, kozené boty),

* Pouzivejte Stity nebo clony se spravné zvolenym filtrem,

e Pouzivejte ochranné zavésy z nehoflavych material(l a vhodné zvolte barvy stén, které pohlcuji Skodlivé
zarfeni.

Prevence otravy vypary a plyny uvolfiovanymi pfi svarovani z prodluzovani elektrod a odparovani

kovu:



» Pouzivejte vétraci a odsavaci zafizeni instalovana na mistech s omezenou vyménou vzduchu,
e  P¥i praci v uzavienych prostorach (nadrzich) foukejte erstvy vzduch,

* Pouzivejte masky a respiratory.

Prevence popalenin:

* Pouzivejte vhodny ochranny odév a obuv na ochranu pfed popalenim obloukovym zafenim a rozstfikem,
* Vyvarujte se znecCisténi odévu mastnotou a oleji, které by se mohly vznitit.

Prevence vybuchu a pozaru:

¢ Je zakazano provozovat zafizeni a svafovat v prostorach s nebezpecim vybuchu nebo poZaru,
e  Svafovaci stanice by méla byt vybavena hasicim zafizenim,

e  Svarovaci stanice by méla byt v bezpecné vzdalenosti od hoflavych material(.

Prevence negativniho vlivu hluku:

»  Pouzivejte Spunty do usi nebo jiné prostfedky na ochranu proti hluku,

. Upozornéte na nebezpeci osoby v okoli.

A POZOR!

K rozmrazovéani zamrzlého potrubi nepouZivejte zdroj energie.

Pfed spusténim pfistroje:

»  Zkontrolujte stav elektrickych a mechanickych spoju. Je zakazano pouzivat rukojeti a proudové kabely s
poskozenou izolaci. Pfi nedostateéné izolaci rukojeti a proudovych kabelll hrozi nebezpeéi Urazu
elektrickym proudem,

o Zaijistéte spravné pracovni podminky, tj. spravnou teplotu, vihkost a vétrani v pracovnim prostoru.
Chrante pfed srazkami mimo uzavfené prostory,

» Umistéte nabijeCku na misto, kde ji Ize snadno obsluhovat. Osoby

obsluhujici svareCku by mély:

* mit kvalifikaci pro svafovani metodou MMA a MIG/MAG,

e znat a dodrzovat zdravotni a bezpecnostni pfedpisy platné pro svareCské prace,

» pouzivejte vhodné specializované ochranné pomucky: rukavice, zastéru, gumové boty, stit nebo
svareCsky §tit s vhodné zvolenym filtrem,

e seznamit se s obsahem tohoto navodu k obsluze a pouZivat svafecku v souladu s jejim uréenim.

Jakékoli opravy spotfebite se smi provadét pouze po odpojeni zastréky ze zasuvky.

Pokud je zafizeni pfipojeno k elektrické siti, neni dovoleno dotykat se holou rukou nebo vihkym odévem Zadné

ze soucasti tvoficich obvod svafovaciho proudu.

Je zakazano odstrafovat vnéjsi kryty, pokud spotfebi¢ zapnuty.

Jakékoli vlastni Upravy nabijeCky jsou zakdzany a mohou znamenat zhor$eni bezpeénostnich podminek.

Veskerou udrzbu a opravy smi provadét pouze opravnéné osoby v souladu s bezpe€nostnimi podminkami

platnymi pro elektricka zafizeni.

Je zakazano provozovat svarecku v mistech s nebezpedim vybuchu nebo pozaru! Svafovaci pracovisté

by mélo byt vybaveno hasicim zafizenim.

Po ukonc&eni prace napajeci kabel pfistroje.

VySe uvedena nebezpeci a obecna pravidla BOZP nejsou vy€erpavajici pro bezpecnost svarecl, protoze
nezohledriuji specifika pracovisté. Dualezitym dopliikem k nim jsou pokyny k zajisténi bezpecnosti a ochrany
zdravi na pracovisti a $koleni a instruktdZe provadéné vedoucimi pracovniky.



3. OBECNY POPIS

Poloautomaticka svafecka MIG 200M 4R se pouziva k ruénimu svafovani oceli a nezeleznych kov
metodou MMA (elektrodou obalenou kovem) a metodou MIG/MAG v ochranném plynu nebo s ochrannym
dratem bez ochranného plynu. Lze jej pouzit také k pajeni tenkych (do 3 mm) pozinkovanych plech(. Stroj je
vybaven Ctyfvalcovym podavacem dratu. Pracuje s civkami dratu D100 aD200). SvareCka je vhodna pro
pouziti v uzavienych nebo krytych prostorach, které nejsou vystaveny pfimému pulsobeni povétrnostnich
vliva.

4. TECHNICKE SPECIFIKACE

4.1 Svared

Napajeci napéti: AC 230V 50Hz
Jmenovity svafovaci proud / pracovni cyklus 200 A (MIG); 185 A (MMA) / 60%.
Rozsah nastaveni svafovaciho proudu 30-200 A (MIG); 17-185 A (MMA)
Maximalni svafovaci proud pro rukojet’ pistole Spool Gun 130 A

Primér civky dratu: 100 mm, 200 mm

Rozsah nastaveni rychlosti posuvu dratu 1,5-15 m/min
Maximalni spotieba energie 8,8 kVA
Maximalni spotfeba proudu 38,8A
Zabezpecdeni sité 25A
Mass: 23 kg
Rozméry: 653 x 356 x 643 mm
Stuperi ochrany P21

4.2 Rukojet’ MIG
Typ rukojeti TW-15
Maximalni proudova zatizitelnost 200 A
Typ chlazeni Stinici plyn
Pruatok chladiciho plynu 10-18 I/min
Délka 3m

4.3 Rukojet pistole (volitelné)

Typ rukojeti Civkova pistole 15 (MTMSG3M)
Maximalni proudova zatiZitelnost 150 A

Doporuceny primér svarovaciho dratu 0,6-1,0 mm
Rychlost posuvu dratu 1-13 m/min
Délka 3m

Pracovni cyklus

Pracovni cyklus je zaloZzen na desetiminutové periodé. Pracovni cyklus 60 % znamena, Zze po 6 minutach
provozu jednotky je nutna 4minutova pfestavka. Pracovni cyklus 100 % znamena, Ze jednotka mize bézet
nepretrzité bez preruseni.

Poznédmka: Zkousky ohfevu byly provadény pfi teploté okolniho vzduchu. Pracovni cyklus pfi teploté 40 °C
byl stanoven simulaci.

Stupen ochrany
IP udava, do jaké miry je jednotka odolna proti vniknuti pevnych a vodnich nedistot. IP21 znamena, ze
jednotka je vhodna pro vnitini pouziti a neni vhodna pro pouziti v desti a snéhu.



5. PRIPRAVA STROJE K PROVOZU

5.1 PRIPOJENi OCHRANNEHO PLYNU

a0~

Zaijistéte lahev s ochrannym plynem proti pfevrhnuti.

Na okamzik vySroubujte ventil lahve, abyste odstranili pfipadné nedistoty.
Namontujte regulator na lahev.

Redukci pfipojte ke svareCce pomoci hadice.

OdSroubuijte Iahev a regulaéni ventil.

5.2 PRIPOJENI K ELEKTRICKE SiTI

1.

2.

3.

MIG 200M 4R se smi pouzivat pouze v jednofazoveé tfivodi¢ové elektrické siti s uzemnénym
nulovym bodem.

Poloautomaticka svareCka MIG 200M 4R je ur€ena pro pouziti se sitovym napajenim 230 V 50 Hz,
které je chranéno 25 A pojistkami se zpozdé&nim.

Pfed pfipojenim napéjeni se ujistéte, Ze je vypinac (7) v poloze OFF.

5.3 VLOZENI CiVKY ELEKTRODOVEHO DRATU

CoOoNOORWN =~

Otevriete boc¢ni kryt krytu.

Zkontrolujte, zda jsou hnaci valce vhodné pro dany typ a primér dratu.

Nasadte civku elektrodového dratu na trn.

Zajistéte civku proti padu.

Uvolnéte tlak na podavaci valce.

Ztupte Spicku elektrodového dratu.

Vlozte drat pfes hnaci valec podavace do drzaku.

Zatlacte drat do drazek hnaciho valce.

OdSroubujte proudovy hrot z drzaku, zapnéte napajeni svafecky a vlozte drat do drzaku pomoci
tlaCitka QUICK FEED (13) umisténého uvnitf komory civky.

10. Jakmile se v zasuvce drzaku objevi elektrodovy drat, uvolnéte tlacitko a nasSroubujte proudovy hrot.



5.4 VYMENA VODICIiHO VALECKU

V zavislosti na pouzitém elektrodovém dratu je tfeba zvolit vhodny typ vodiciho valeCku. Pro pevné ocelové
draty by se mély pouzivat valeCky s V drazkami a pro svarovani samospotfebitelskym dratem se doporucuji
vale€ky s vroubky. Pro svafovani hliniku jsou vhodné valecky s drazkami typu U.

M- I

V-stal U-aluminium Drut
samoostonowy




6. OVLADACI PRVKY A ZASUVKY

1
2)

Zasuvka pro rukojet MIG

Zasuvka pro ovladani civky pistole
(volitelné)

Hnizdo -

Zastréka pro zménu polarity

+

Napajeci kabel

Vypina¢ napajeni

N =

Noohkw

7. OVLADACI PANEL

Kryt trysky pro pfipojeni plynu
Ventilator

. Tfmen pro draténou civku

. Podavac elektrodového dratu

. Vypinac€ svétla v podavaci komofe
. Tlagitko rychlého podavani

. Zaveés pro vodici valeCky
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A - Zobrazeni svarovaciho napéti
Displej zobrazuje svafovaci napéti pfi svafovani metodou MIG.
B - Tlac¢itko pro vybér metody svarovani

MMA - svafovani pod tavidlem
MIG - svafovani dratem s ochrannou elektrodou

C - Tlacitko pro vybér typu rukojeti

WIRE FEED - svarovani pomoci standardniho drzaku MIG
SPOOL GUN - svafovani pomoci drzaku s namontovanym miniaturnim podavacem dratu a civkou
ocelového nebo barevného dratu D100.

D - Ovladaci knoflik pro rychlost posuvu dratu (MIG) / svarfovaci proud (MMA)

PFi svafovani metodou MMA se knoflik pouziva k nastaveni svafovaciho proudu. Pfi svafovani metodou MIG se
knoflik pouziva k nastaveni rychlosti posuvu dratu.

E - Knoflik pro nastaveni napéti (MIG) / funkce Arc Force (sila oblouku)

Pfi svafovani metodou MMA se knoflik pouziva k nastaveni funkce Arc Force. PFi svafovani metodou MIG se
knoflik pouziva k nastaveni svarovaciho napéti.

Funkce ARC FORCE

Funkce ARC FORCE umozhuje regulovat dynamiku svafovaciho oblouku. Zkraceni délky oblouku je
doprovazeno zvySenim svafovaciho proudu, &imz se oblouk stabilizuje. Snizeni hodnoty funkce vede k
mékkému oblouku a mensi hloubce nataveni, zatimco zvy3eni hodnoty funkce vede k hlubSimu nataveni a
moznosti svafovani kratkym obloukem. Pfi nastaveni vysoké hodnoty funkce ARC FORCE je mozné
svarovat pfi zachovani minimalni délky oblouku a vysoké rychlosti taveni elektrody.

F - knoflik pro nastaveni indukénosti

Ciselnik je aktivni pouze pfi svafovani metodou MIG.

Nastaveni induk&énosti umozZnuje optimalizovat vlastnosti oblouku podle tloustky svafované soucasti a
zpUsobu a podminek svafovani. Tato funkce je uzite€na pfi svarovani tenkych obrobkd metodou MIG/MAG,
kdy zabraniuje jejich pfepaleni, a pfi pajeni pozinkovanych obrobkd.

Zména hodnoty indukénosti ma také vliv na snizeni mnozstvi rozstiku pfi svafovani v ochranném obalu coa.
Se zvySujici se indukénosti se mnoZstvi rozstfiku sniZuje, pfi niz$i hodnoté se mnozstvi rozstriku zvysuje.
Optimalni nastaveni hodnoty induk&nosti zavisi na nékolika faktorech a miize se liSit od standardnich
doporuceni, proto by mélo byt zvoleno experimentalné pfi zkouskach svarovani.

Regulace induk&nosti umoznuje také pajeni tenkych (az 3 mm) pozinkovanych soucastek. Jako sekundarni
material se nej¢astéji pouzivaji pojiva na bazi médi. Tyto draty se oznacuji CuSi3 nebo SG -CuAl. Jako
stinici plyn se doporucuje Cisty argon, ale dobrych vysledkt dosahuje i smés argonu a coz (82/18). Vzhledem
k poZzadovanému tvaru svaru je tfeba indukénost zvolit experimentalné v zavislosti na tloustce a typu
pajeného materialu. Pro pajeni se doporuduje pouzit drzak ne del§i nez 3 m vybaveny teflonovou patronou.

G pro volbu rezimu ovladani 2T - dvoupasmovy rezim

4T - Ctyfdotykovy rezim

V rezimu dvouhlaviiového proudu se stisknutim spinaCe v rukojeti aktivuje ionizator a vyrazi oblouk.
Svarovani se provadi se stisknutym spinacem. Uvolnénim spinale se svarfovani ukonéi. Ve c&tyftaktnim
rezimu se stisknutim spinace v rukojeti aktivuje ionizator a oblouk, poté se spina¢ uvolni a pokracuje se ve
svarovani s uvolnénym spinafem. Opétovnym stisknutim spinace svafovani ukondcite.



H - Zobrazeni svarovaciho proudu / rychlosti posuvu dratu

Bé&hem svafovani metodou MMA se na displeji zobrazuje svafovaci proud. Pfi svafovani metodou MIG se na
displeji zobrazuje rychlost posuvu dratu.

| - Ochranna dioda proti prehrati

Svarecka je vybavena tepelnym automatickym spinacem pretizeni. Kdyz teplota svareCky dosahne pfilis
vysoké hodnoty, ochrana pferusi svafovaci proud a na panelu se rozsviti kontrolka O.C. Jakmile teplota
klesne, jistic se automaticky resetuje. Béhem této doby by nemélo dojit k odpojeni napajeni, aby mohl
pracovat chladici ventilator jednotky.

8. PRIPRAVA NA SVAROVANI

8.1 METODA MMA

8.1.1 P¥iprava zafizeni k provozu

4.
5.

AC 230V 50Hz

DCEP

Ujistéte se, Ze je vypinac (7) v poloze OFF.

Bezpec&né pfipevnéte svorku zemniciho kabelu ke svafovanému materialu.

Umistéte zemnici a elektrodové kabely do zasuvek (+) a (-) svafecky tak, aby na drzaku elektrody
byla spravna polarita pro elektrodu. Polarita svafovacich kabell zavisi na typu pouzité elektrody a je
uvedena na obalu elektrody (zaporna polarita DCEN nebo kladna polarita DCEP).

Svorku zemniciho dratu peclivé pfipevnéte ke svafovanému materialu.

Pripojte zastréku spotfebice do sitové zasuvky 230 V 50 Hz.

8.1.2 Iniciace oblouku

1.
2.

Dotknéte se elektrody svafovaného materialu, kratce ji otfete a odpojte.

V pfipadé iniciace oblouku elektrodami, jejichz povlak po ztuhnuti tvofi nevodivou strusku,
preddistéte hrot elektrody nékolikerym uderem o tvrdy povrch, dokud nedojde ke kovovému kontaktu
se svarovym materialem.



8.3 METODA MIG
8.3.1 Priprava zafizeni k provozu

8.3.1.1 Svarovani v ochranném plynu

AC 230V 50Hz

Ujistéte se, Ze je vypinac€ (7) v poloze OFF.

Nasadte civku s pfisluSnym elektrodovym dratem.

Pfipojte lahev se spravnym stinicim plynem k hrdlu (8) na zadni strané pfistroje.
Bezpelné pfipevnéte svorku zemniciho kabelu ke svafovanému materiélu.

Do zasuvky "-" (3) svarecky zasurite konektor uzemnovaciho vodice.

Zasurite zastréku pfepinace polarity (4) do zasuvky "+" (5) svarecky.

Pomoci tlacitka (C) na ovladacim panelu nastavte rezim WIRE FEED.

Nogokr~owh =

8.3.1.2 Svarovani s ocelovym dratem s vlastni spotrebou

AC 230V 50H2

Ujistéte se, Ze je vypinac (7) v poloze OFF.

Civku opatfete samonavijecim dratem.

Bezpecné pfipevnéte svorku zemniciho kabelu ke svafovanému materialu.
Zasunte konektor uzemrovaciho vodi¢e do zasuvky "+" 5) svarecky.
Zasunite zastréku pfepinace polarity (4) do zasuvky "-" 3) svarecky.
Pomoci tlagitka (C) na ovladacim panelu nastavte rezim WIRE FEED.

I
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8.3.2 Iniciace oblouku

1. Priblizte pfipravek ke svafovanym obrobk(im tak, aby vzdalenost mezi tryskou a obrobky byla

pfiblizné 10 mm.

2. Stisknéte tla¢itko na svafovaci rukojeti a zacnéte svarovat. Uvolnénim tlaCitka se svafovani ukongi.

9. NEZ ZAVOLATE SERVIS

V pfipadé poruchy zkontrolujte seznam zakladnich poruch a pokuste se je odstranit sami, nez svafecku

poSlete do servisu.

Jakékoli opravy spotiebiCe se smi provadét pouze po odpojeni zastréky ze zasuvky.

Poznamka: Pfistroj neni zapecetén a uzivatel mlize kryt svarecky sejmout, aby odstranil drobné zavady.
POZNAMKA: Svare¢ka je vybavena funkci Fan Stop, ktera vypne ventilator nékolik minut po
ukoncéeni svarovani a vychladnuti stroje. Ventilator se znovu spusti pfi zatizeni.

Priznaky

Pricina

Sbornik

Vypadek napéjeni, chybovy signal
nebo porucha jednotky

Zadné pripojeni nebo uvolnéna zastréka uvnitt
zafizeni

Vyjméte kryt, zkontrolujte a opravte zapojeni
vSech elektrickych zastréek uvnitf jednotky.

Zadné podavani elektrodového
dratu (motor podavace bézi)

Nedostatecny pfitlak valce

Nastaveni spravného tlaku

Nespravny primér drazky vodiciho valecku

Nasadte spravny vodici valec

Ucpané vedeni dratu v drzaku

Vycistéte vodici drat elektrody

Zablokovany elektrodovy vodi€ v proudovém
vyvodu

Nahradit aktualni pfipojeni

Z4adné podavani elektrodového
dratu (motor podavace neni k
dispozici).

prace)

Zaftizeni prepnuto do rezimu Spool Gun

Stisknutim tlacitka (C) na ovladacim panelu
nastavte rezim WIRE FEED.

Nepravidelny pfivod elektrodového
dratu

Vadné pfipojeni proudu

Nahradit aktualni pfipojeni

Drazka podavaciho valce je znecisténa nebo
poskozena.

Vycistéte drazku valec¢ku nebo valecek
vyménte.

Civka dratu se tfe o stény krytu svarecky.

Spravné pfipevnéte civku dratu

Oblouk se nezapali

Chybi spravny kontakt svorek zemniciho
vodice

Opravte kontakt zemnici svorky

Vadny spina¢ v drzaku MIG

Vymeéna spinace

Nespravné pfipojeni skli¢idla MIG ke stroji

Zkontrolujte stav elektrickych pfipojek
zkontrolujte, zda nejsou koliky v zasuvce
zlomené nebo zaseknuté.

P¥ili§ dlouhy a nepravidelny oblouk

PFiliS vysokeé svafovaci napéti

Snizeni svarovaciho napéti

P¥iliS nizka rychlost posuvu dratu

Zvyseni rychlosti posuvu dratu

Prilis kratky oblouk

PFilis nizké svarovaci napéti

ZvySeni svafovaciho napéti

PFili§ vysoka rychlost posuvu dratu

Snizeni rychlosti posuvu dratu

Po zapnuti napajeni nesviti
kontrolka zapnuti.
rozsviti se

Zadné napajeci napéti

Zkontrolujte pojistky na sitové pfipojce

Sviti kontrolka pfehrati

Zafizeni se prehfalo.

Pockejte nékolik minut, dokud kontrolka
nezhasne, a pokracujte ve svarovani.
Neodpojujte napajeni.

Ventilator nebé&zi

Ventilator byl zablokovan ohnutym
chrani¢em

Vyrovnejte kryt ventilatoru

Neuspokojiva kvalita svaru pfi
svarovani metodou MIG

Nevhodné nebo nekvalitni materialy nebo
spotfebni material,

Vyménte spotfebni dily. Vyménte svafovaci
drat nebo plynovou lahev za
vhodné nebo lepSi materialy

Stinici plyn proudi s nevhodnou intenzitou.

Spatné nastaveni indukénosti.

Zkontrolujte pfivodni hadici plynu, zlepSete
pfipojeni hadice k Sroubeni a stav
rychlospojek.

Zkontrolujte regulator valce, upravte
indukénost.

Neuspokojiva kvalita svaru pfi
svarovani MMA,

Nespravna polarita pfipojeni svafovaciho
kabelu

Spravné pfipojeni svafovacich kabel(i

VIhka elektroda.

Vyménte elektrodu

elektroda pfilne ke svafovanému
materialu.

Svarecka je napajena z generatoru nebo
pomoci dlouhého kabelu.

prodluZovaci kabel s pfili§ malym prifezem
kabelu

PFipojte zafizeni pfimo k elektrické siti




10. NAVOD K OBSLUZE

Provoz poloautomatické svarecky MIG 200M 4R by mél probihat v prostfedi bez korozivnich sloZzek a vysoké
prasnosti. Stroj neumistujte do pradnych prostor, do blizkosti brusek v provozu apod. Prach a kovové piliny
znecistujici Fidici desky, vodi¢e a spoje uvniti stroje mohou vést k elektrickému zkratu a naslednému
poskozeni svarecky.
Je tfeba se vyvarovat provozu v prostfedi s vysokou vihkosti, zejména tam, kde dochazi k oroseni kovovych
soucasti.
V pfipadé oroseni kovovych &asti, napf. po pfeneseni studeného stroje do teplé mistnosti, pockejte, dokud
zcela neoschne a stroj se nezahfeje na teplotu okoli. Spusténi studené svarecky za téchto podminek ji maze
poskodit. Pfi provozu svéifeCky venku se doporuCuje umistit ji pod stfechu, aby byla chrdnéna pfed
nepfiznivymi povétrnostnimi podminkami.
MIG 200M 4R by mél byt provozovan za nasledujicich podminek:
kolisani efektivni hodnoty napdjeciho napéti nejvyse o 10 %.

- okolni teplota od -10 °C do +40 °C

- atmosféricky tlak 860 az 1060 hPa

- relativni vlhkost atmosférického vzduchu nejvyse 80 %.

- Nadmofrska vySka do 1 000 m n. m.

Seznam provoznich €asti:

Lp. Pro ocelové draty Pro hlinikové draty

1 Podavaci role 30x22x10mm Podavaci role 30x22x10mm Al

2 Proudovy adaptér TW-15 M6x25 Proudovy adaptér Al TW-15 M6x25
3 Proudovy spina& TW-15

4 Plynova tryska TW-15

5 Ocelova vlozka 3m | Teflonové vioZka 3m

Uplny seznam spotfebniho materidlu a nahradnich dilt je k dispozici na adrese www.tecweld.pl a u
spolecnosti TECWELD. Tyto dily je mozné zakoupit pfimo.

11. PRIRUCKA PRO UDRZBU

V ramci kazdodenni udrzby udrzujte svarecku v Cistoté a kontrolujte stav rukojeti, pfivodl a vnéjsich spoja.
Pravideln& vyménujte spotfebni dily.
Pravidelné (v zavislosti na provoznich podminkach) sejméte kryt a vycistéte jednotku zevnitf vyfoukanim
stlaenym vzduchem, abyste odstranili prach a kovové piliny z ovladacich desek a elektrickych vodi¢u a
spoju.
Nejméné jednou za Sest mésicl by méla byt provedena celkova kontrola a zejména kontrola stavu
elektrickych pfipojek:

- stav ochrany pfed Uurazem elektrickym proudem

- stavizolace

- stav systému ochrany

- spravné fungovani chladiciho systému

Na $kody vzniklé v disledku provozu svare¢ky v nevhodnych podminkach a nedodrzeni pokynu pro
udrzbu se nevztahuji zaruéni opravy.


http://www.tecweld.pl/
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13. POKYNY PRO SKLADOVANi A PREPRAVU

Zafizeni by mélo byt skladovano pfi teploté -10 °C az +40 °C a relativni vihkosti do 80 % bez korozivnich
vypart a prachu. Zabalené jednotky by meély byt prepravovany krytymi dopravnimi prostfedky. Béhem
prepravy musi byt zabalené zafizeni zajiSténo proti pohybu a musi byt umisténo ve spravné poloze.



14. SPECIFIKACE SADY

1. Zdroj: 1 ks.
2. Svafovaci pistole 1 ks.
3. Hmotnostni kabel se svorkou 1 ks.
4. Kabel s elektrodami 1 ks.
5. Vodici valecek 0,8/1,0Al 1 ks.
6. Plynova hadice 1 ks.
7. Navod k obsluze 1 ks.
8. Baleni 1 ks.
13. ZARUKA

Zaruka je poskytovana po dobu 12 mésici pro komeréni subjekty, avSak s vyjimkou zarucnich
reklamaci, nebo 24 mésica pro spotrebitele od data prodeje.

Zaruka bude uznana, pokud stézovatel predlozi doklad o koupi (fakturu nebo uétenku) a zarucni list s
nazvem vyrobku, sériovym Cislem, datem prodeje a razitkem prodejniho mista.

Chcete-li pozadat o zaruéni opravu, vypliite formulaf na adrese www.tecweld.pl v zalozce SERVIS. Na
zakladé zadosti bude zafizeni zaslano do servisu kuryrni spoleénosti. Zafizeni zaslana jinym
zpusobem na naklady spoleénosti TECWELD nebudou prijata!

Svarecka musi byt dodana se svareci pistoli. Reklamace stroje bez svareci pistole nebude vyfizena.
Pristroj zaslany k reklamaci musi byt zabalen v originalni kartonové krabici chranéné originalnim
polystyrenovym kovanim. Spole¢énost TECWELD neodpovida za poskozeni svarecky zplisobené
béhem prepravy.

Pokud mate v umyslu tento vyrobek zlikvidovat, nevyhazujte jej do bézného domovniho odpadu.

Podle smérnice o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich (smérnice 2012/19/EU) platné v

Evropské unii je nutné pro pouzitd elektrickd a elektronicka zafizeni pouzivat oddélené metody

likvidace.

V Polsku je podle ustanoveni zakona ze dne 11. zafi 2015 o odpadnich elektrickych a elektronickych
I zafizenich zakazano ukladat spole¢né s ostatnim odpadem pouzita zafizeni oznatena symbolem

preskrtnuté popelnice.

Uzivatel, ktery hodla tento vyrobek zlikvidovat, je povinen odevzdat odpadni elekirické a elektronické zafizeni na
sbérném misté odpadnich zafizeni. Sbérna mista provozuji mimo jiné velkoobchodnici a maloobchodnici s témito
zafizenimi a organizaéni slozky obci, které plsobi jako provozovatelé sbéru odpadu.

Tyto zakonné povinnosti byly zavedeny s cilem omezit mnozZstvi odpadnich elektrickych a elektronickych zafizeni a
zajistit odpovidajici Urover sbéru, vyuZiti a recyklace odpadu.

vybaveni. Spravné plnéni téchto povinnosti je obzvlasté dalezité, pokud jsou v odpadnim zafizeni pfitomny nebezpecné
slozky, které maji obzvlasté negativni dopad 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


http://www.tecweld.pl/
mailto:info@tecweld.pl
http://www.tecweld.pl/

PROHLASENI O SHODE 01/MIG200M4R/2024

Autorizovany zastupce vyrobce:

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

pobocka:

41-909 Bytom
ul. Krzyzowa 1G

Prohlasujeme, Ze nasledujici vyrobek:

Poloautomaticka svarecka

Typ: MIG 200M
Obchodni nazev: MIG 200M 4R
Ochranna znamka vyrobce: Sh;ermgﬂcshof—

ke kterému se toto prohlaseni vztahuje, je v souladu s nasledujicimi smérnicemi Evropské unie a vnitrostatnimi
predpisy, které tyto smérnice provads;ji:

Smérnice o nizkém napéti LVD 2014/35/EU

Smeérnice o elektromagnetické kompatibilité EMC 2014/30/EU Smérnice

RoHS 11 2011/65/EU

a splfiuje nasledujici normy:
PN-EN IEC 60974-1:2023-05+A11:2023-09 Obloukové svafovaci zafizeni -- Céast 1:
Zdroje svarovaci energie,

PN-EN IEC 60974-10:2022-07 Obloukova svafovaci zafizeni -- Cast 10: Pozadavky na
elektromagnetickou kompatibilitu (EMC),

EN IEC 63000:2019-01 Technicka dokumentace pro hodnoceni elektrickych a elektronickych

vyrobku z hlediska omezeni nebezpec¢nych latek.

Rok, ve kterém bylo oznacCeni CE na prostfedek umisténo: 2011

Bytom, dn. 17.10.2024 Piotr Polak

(Podpis opravnéné osoby)



