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INSTRUKCJA OBStUGI

Spawarka MIG/TIG/MMA 160A
Kod: G80097, Model: MIG-160

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej
PL - POLSKA WERSJA

Wyprodukowano dla
GEKO Sp. z 0.0. Sp. K.
Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Przed pierwszym uzyciem prosimy doktadnie zapoznac sie z niniejszq instrukcjq obstugi.
Zapoznanie sie z wszelkimi instrukcjami, niezbednymi do bezpiecznego uzytkowania i obstugi oraz
zrozumienie wszelkiego ryzyka, jakie moze wystqpic podczas eksploatacji urzqdzenia nalezy do
obowigzkoéw ich uzytkownika.
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UWAGA!!!

Ze wzgledu na ciaggte doskonalenie produktow zamieszczone w
instrukcji zdjecia oraz rysunki majg charakter pogladowy i moga réznic
sie od zakupionego towaru.

Roéznice te nie moggy by¢ podstawg do reklamacji.
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Dane techniczne

Napiecie 230V~50Hz

Prgd wyjsciowy 40-160 A
Napiecie bez obcigzenia 16-22V
Cykl pracy 60 %

Predkos¢ drutu 3-15 m/min
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WSTEP

Dziekujemy za zakup naszego produktu, zyczymy satysfakcji z jego uzytkowania. Zostate$ wiascicielem
spawarki inwerterowej MIG/MMA . Sprzet ten, charakteryzuje sie maksymalnym bezpieczeristwem i prostg
obstugg, jest niezawodnym, o wysokiej wydajnosci urzadzeniem o szybkiej instalacji i gotowosci do uzycia.
Cho¢ jest prosty w obstudze, jego eksploatacja musi by¢ zgodna z wymogami zawartymi w niniejszej
instrukcji oraz z przepisami BHP obowigzujgcymi na terenie na ktérym jest uzytkowana. Podczas
uzytkowania spawarki pamietaj o tym iz podczas spawania generowane jest silne Swiatto oraz opary jesli w
poblizu pracy spawacza znajdujg sie inni pracownicy muszg oni zapoznac sie z niniejszg instrukcja obstugi.

Przeznaczenie

Spawarka inwerterowa MIG/MAG jest urzadzeniem przeznaczonym do spawania stali niskoweglowej,
niskostopowej (MAG), stali stopowych(MIG)oraz aluminium i jego stopow. Urzadzenie posiada mozliwosc¢
spawania elektrodami otulonymi (rutylowe, zasadowe, kwasne), znajduje zastosowanie w warsztatach
Slusarskich jak i w warsztatach naprawczych. Umozliwia spawanie stalowymi drutami spawalniczymi o
$rednicy 0,6-0,8mm oraz elektrodami otulonymi o srednicy 1,6-4 mm. Model ten przystosowany jest do
zasilania z sieci jednofazowej 230V/50Hz. Zrédto pradu zostato zbudowane na tranzystorach IGBT
zapewniajgcych minimum zaktécen elektromagnetycznych, mate straty mocy w uktadach podstawowych,
umozliwiajgce zwiekszenie wydajnosci i niezawodnosci Zrédta pradu. Bardzo wysoka wydajnosé,
przektadajgca sie bezposrednio na mniejsze zuzycie energii oraz wysoka czestotliwos¢ przetgczania,
zapewniajg btyskawiczne dostosowanie pragdu do zmian parametrow w czasie spawania. Nigdy nie uzywad
spawarki do rozmrazania rur!

Podstawowe zasady bezpieczerstwa

Osoby porazone pragdem elektrycznym - nalezy odtgczy¢ zrédto zasilania lub zabezpieczajgc sie suchym
izolatorem, porazong osobe nalezy odprowadzié¢ od przewodu elektrycznego. Nalezy uwazaé, aby porazonej
osoby nie dotkng¢ gotymi rekoma dopdki nie zostanie odprowadzona z dala od przewodu elektrycznego.
Nalezy natychmiast wezwa¢ pomoc w postaci wykwalifikowanego i przeszkolonego personelu.
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OPIS URZADZENIA
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1. Wybdr trybu pracy.

2. Przytacze uchwytu spawalniczego.

3. Biegun dodatni.

4. Przytgcze uchwytu spawalniczego.

5. Pokretto napiecia.
6. Pokretto predkosci podajnika.
7. Biegun ujemny.
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TRYB PRACY
WAZNE: Zmiany konfiguracji dokonuj wytgcznie przy odfgczonym zasilaniu sieciowym. Przefgczanie
przewodéw przy podtgczonym zasilaniu moze prowadzi¢ do powstania uszkodzen uktadéw sterujgcych.

MMA - W trybie tym spawamy za pomocg elektrod otulonych. Nie wymagany jest gaz ostonowy, a podajnik
drutu nie pracuje. Przewody pragdowe nalezy podtaczy¢ do gniazd zrédta pragdowego.

WAZNE: Spawarka oferuje prad staty co oznacza iz zmiana polaryzacji bedzie miata znaczny wptyw na
prowadzenie tuku. Warto sprawdzi¢ oba ustawienia dla zapewnienia optymalnych warunkow pracy.

Wskazéwka: Nalezy pamietaé¢ iz spawanie metodg MMA zawsze zapewnia giebszg penetracje oraz
mocniejszg spoing, Jest to jednak metoda trudna do stosowania w przypadku ciezkich materiatow.

MIG - W trybie tym spawarka pracuje w trybie migomatu, podajnik podaje drut spawalniczy, mozliwa jest
praca z gazem ostonowym lub bez niego, zaleznie od wybranej konfiguracji w przypadku pracy drutem
samostonowym. Nalezy odwréci¢ polaryzacje do + podtgczy¢ mase do - natomiast przytgcze uchwytu
spawalniczego. W przypadku tego trybu pracy przewdd wraz z uchwytem spawalniczym nalezy przytaczyc
do gniazda gazowoprgdowego.
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DOBOR PARAMETROW SPAWANIA

Podstawowymi parametrami procesu spawania metodg MIG/MAG s3g: napiecie spawania oraz predkosé
podawania drutu. Podniesienie napiecia powoduje zwiekszenie przetopu (gtebokosci wtopienia) i
wydtuzenie tuku.

Zwiekszenie predkosci podawania drutu elektrodowego powoduje, ze uchwyt zostaje odpychany ku gérze
od spawanych elementéw. Spowodowane jest to zbyt matym napieciem spawania. Gdy predkosé
podawania drutu elektrodowego jest zbyt mata albo napiecie spawania jest za wysokie, na koncu drutu
elektrodowego tworzg sie duze krople.

Zbyt duze rozpryski, Swiadczg o zbyt matym napieciu spawania lub zbyt duze predkos¢ podawania drutu
elektrodowego. Przy spawaniu w pozycjach nasciennych i putapowych, moina zmniejszy¢ napiecie
spawania o ok. 1+4 V. Przy wykonywaniu spoin wypetniajacych, dla uzyskania gtadkiego lica, mozna
zwiekszy¢ napiecie spawania

Urzadzenie posiada funkcje spawania MMA (elektrodg otulong). W tym przypadku dostepna jest jedynie
regulacja pradu spawania ktora jest kluczowym parametrem spawania. Jesli elektroda klei sie do
spawanego elementu nalezy nieznacznie podnies¢ prad w przypadku gdy spawaniu towarzyszg znaczne
rozpryski prad ten jest zbyt wysoki. W celu uzyskania gtebszej penetracji zaleca sie podniesienie tego
parametru

PODtACZENIE DO SIECI ZASILAJACEJ

Sie¢ elektryczna do ktérej podfaczona jest spawarka musi spetnia¢ wymagania bezpieczerstwa tzn.
posiadac zabezpieczenie nadprgdowe 40A, oraz co najwazniejsze zabezpieczenie réznicowopragdowe. Pobor
pradu podczas pracy z maksymalnymi parametrami oscyluje w okolicach 39A.

Podfaczenie urzgdzenia do sieci nie spetniajacej powyzszych warunkéw moze skutkowac uszkodzeniem
sprzetu oraz zagrozeniem dla operatora!

Podtaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokonaé wykwalifikowany elektryk.
Przewdd w izolacji o kolorze 76tto-zielonej stanowi uziemienie i powinien by¢ zawsze podtgczany do gniazda
oznaczonego symbolem uziomu bez wzgledu czy mamy do czynienia z zasilaniem na 230 [V] czy 400 [V].

PRZYtACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH

Zaktadanie przewodow spawalniczych -MIG/MAG.

UWAGA! Przed wszelkimi czynnosciami przeprowadzanymi przy urzadzeniu nalezy wyciggnaé wtyczke z
gniazdka zasilajgcego.

1. Upewnic sie, ze urzgdzenie nie jest podtgczone do sieci zasilajgcej.
2. Sprawdzié czy przewdd masowy jest zakoriczony zaciskiem kleszczowym lub srubowym.
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3. Wtyk przewodu masowego podtgczyé w znajdujgce sie na przednim panelu gniazdo wyjsciowe o
odpowiedniej polaryzacji, wcisng¢ i przekrecié. Zbyt luzne podtaczenie wtyku powoduje przedwczesne
wypalenie wtyku i gniazda pradowego. Przewdd masowy w metodzie MIG-MAG podfaczamy zazwyczaj do
gniazda ”-", w przypadku zastosowania drutu samo ostonowego do gniazda ,,plus”. W przypadku urzadzenia
M79365 w drugie, puste gniazdo wyjsciowe wpinamy wtyk wiszacy na wbudowanym kablu. Jest to
konieczne do zamkniecia obwodu pradu spawania. Bez wpietego wtyku w jedno z gniazd wyjsciowych (plus
lub minus) urzadzenie nie bedzie spawac!

4. Przed zatozeniem przewodu spawalniczego upewni¢ sie czy zatozony jest odpowiedni pancerz
prowadzacy do odpowiednie]j srednicy i gatunku drutu elektrodowego. Dla utatwienia producenci pancerzy
prowadzacych, znakujg je odpowiednimi kolorami. Dla drutu o $rednicy 0,6 + 0,8 mm, posiada kolor
niebieski, dla drutu o $rednicy 1,0 + 1,2 mm, kolor czerwony, a dla drutu elektrodowego o srednicy 1,6 mm,
kolor z6tty. Do spawania stali stopowych i aluminium, stosujemy pancerze teflonowe. Do spawania stali
niskoweglowej, niskostopowej, miedzi, brgzéw itp., stosuje sie pancerze ze spirali metalowej. Pamietac
nalezy o wyposazeniu uchwytu spawalniczego w koncéwke prgdowa wtasciwg do gatunku i Srednicy drutu
elektrodowego.

5. Wtyk przewodu spawalniczego wprowadzi¢ do gniazda gazowopradowego znajdujgcego sie na przednim
panelu spawarki, dokreci¢ nakretke reka.

MONTAZ DRUTU SPAWALNICZEGO

UWAGA! Przed montazem / wymiang drutu spawalniczego odtacz zasilanie spawarki.

1. Upewni¢ sie czy rolki zamontowane w zespole napedowym odpowiadajg rodzajowi i srednicy
wprowadzonego drutu. W razie réznicy rowka rolki ze srednicg drutu elektrodowego dopasowaé rowek,
poprzez odwrdcenia lub wymiane rolki. Dla drutéw stalowych nalezy uzywaé rolek z rowkami w ksztatcie V,
zas dla drutéw aluminiowych z rowkami w ksztatcie U.

2. Natozy¢ szpule z drutem elektrodowym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajgc uwage by kierunek
odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wejscia drutu do zespotu napedowego.

WAZNE: Nie dopuszczaé¢ do rozwijania drutu ze szpuli, musi on by¢ ciasno nawiniety aby zapobiec
zaplatywaniu.

3. Zablokowac szpule przed spadnieciem, dokrecajac nakretke na korpusie szpuli.

4. Koniec drutu nawinietego na szpuli, nalezy wyprostowac lub odcig¢ zagiety odcinek, nastepnie spitowaé,
tak zeby nie byt ostry.

5. Dla umozliwienia wprowadzenia drutu do podajnika, nalezy zwolni¢ docisk rolek podajgcych.

6. Koniec drutu wsung¢ do prowadnicy znajdujgcej sie w tylniej czesci podajnika i przeprowadzi¢ go nad
rolkami napedowymi i wetkng¢ do krééca prowadzgcego do uchwytu spawalniczego.

7. Docisng¢ drut w rowki rolek napedowych poprzez dokrecenie docisku.

8. Zdja¢ dysze gazowg i odkreci¢ korncowke pragdows.

9. Witaczy¢ urzadzenie, nastepnie pokretto regulacji posuwu drutu ustawi¢ w potozeniu Srodkowym.
podawania i odksztatcanie drutu, co w efekcie moze powodowac jego skrawanie.

10. Uchwyt rozwingc tak, aby byt w proste;j linii, nastepnie przycisngé¢ przycisk manualnego uruchomienia
podajnika. Do wysuniecia drutu z lancy spawalnicze;j.

11. Nakreci¢ koncéwke pradowg, zatozy¢ dysze gazowa.

12. Wyregulowaé site docisku rolki podajnika poprzez obrét pokretta dociskowego. Zbyt mata sita docisku,
powodowac bedzie slizganie sie rolki napedowej. Zbyt duza sita docisku, powoduje zwiekszenie oporu
podawania i odksztatcanie drutu, co w efekcie moze powodowac jego skrawanie.
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PODtACZENIE ZBIORNIKA Z GAZEM OStONOWYM

1. Butle z odpowiednim gazem ochronnym nalezy ustawic¢ na pétce potautomatu, Gesli wystepuje) lub przy
Scianie i zabezpieczy¢ jg przed przewrdceniem sie, mocujac jg do wspornika przy pomocy taicucha.

2. Zdja¢ zabezpieczajacy jg kotpak i na moment odkreci¢ zawdr butli w celu usuniecia ewentualnych
zanieczyszczen.

3. Zamontowac reduktor tak, aby manometry byty w pozycji pionowej.

4. Potaczy¢ spawarke z butlg (wylot z reduktora z kréécem spawarki) odpowiednim wezem. Kréciec do
podtgczenia gazu ochronnego umieszczony jest z tytu urzadzenia.

5. Odkreci¢ zawdr reduktora tylko przed przystgpieniem do spawania. Po zakonczeniu spawania, zawor
butli nalezy zakrecid.

6. Nalezy unika¢ spawania na otwartej przestrzeni lub w przeciggu -podmuch powietrza moze zaktdcié
strumien gazu ostonowego i pozbawic ptynny metal ochrony.

METODYKA PROWADZENIE SPOINY

Gaz ochronny decydujg o sprawnosci ostony obszaru spawania, ale i o sposobie przenoszenia metalu w
tuku, predkosci spawania i ksztatcie spoiny. Gazy obojetne, argon i hel, cho¢ doskonale chronig ciekty metal
spoiny przed dostepem atmosfery, nie sg odpowiednie we wszystkich zastosowaniach spawania GMA.

Przez zmieszanie w odpowiednich proporcjach helu lub argonu z gazami aktywnymi chemicznie uzyskuje sie
zmiane charakteru przenoszenia metalu w tuku, zwieksza sie stabilnos¢ tuku i pojawia sie mozliwosc
oddziatywania na procesy metalurgiczne w jeziorku spoiny. Jednoczesnie mozliwe jest znaczne ograniczenie
lub catkowite wyeliminowanie rozprysku. Ponizej przedstawiono zestawienie gazow ostonowych.
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Spoiny czotowe w pozycji podolnej nalezy wykonywaé technikg "pchaj" dla elementéw cienkich i technikg
"ciggnij" dla elementdéw grubszych. Spoiny czotowe w pozycji pionowej dla elementédw cienkich nalezy
wykonywac od géry do dotu. Spoiny pachwinowe w pozycji nabocznej nalezy wykonywac technika "pchaj",
ale z uwzglednieniem dodatkowego pochylenia uchwytu spawalniczego w ptaszczyznie prostopadtej do
kierunku spawania. W przypadku wypetniania szerokich rowkédw w pozycji podolnej lub pionowej, korncem
uchwytu nalezy wykonywac poprzeczne ruchy wahadtowe. Podczas spawania uchwyt spawalniczy powinien
by¢ prowadzony pod odpowiednim katem w stosunku do spawanych elementéw - zbyt duzy kat pochylenia
moze powodowac zasysanie powietrza do jeziorka ciektego metalu (kat odchylenia uchwytu od pionu
powinien by¢ < 10°). Spawanie tukiem dtugim zmniejsza gteboko$¢ wtopienia -spoina jest szeroka i ptaska, a
spawaniu towarzyszy zwiekszony rozprysk. Spawanie tukiem krétkim (przy tej samej gestosci pradu)
zwieksza gtebokos¢ wtopienia - spoina jest wezsza, a rozprysk materiatu staje sie mniejszy. Predkosc
spawania jest parametrem wynikowym przy danym natezeniu pradu i napieciu tuku oraz zachowaniu
wiasciwego ksztattu sciegu spoiny i gdy predkos¢ spawania ma by¢é nawet nieznacznie zmieniona, nalezy
odpowiednio zmieni¢ natezenie pragdu lub napiecie fuku. Wzrost predkosci spawania sprawia, ze spoina jest
wezsza i maleje gtebokos¢ wtopienia, a przy dalszym wzroscie pojawiajg sie podtopienia lica. Najwieksze
predkosci spawania, bez podtopie, mozna uzyskaé przez zwiekszenie wolnego wylotu elektrody i
pochylenie przedmiotu z géry na détf lub pochylenie palnika w kierunku spawania. Mate predkosci spawania
powodujg, ze zwieksza sie gtebokos¢ wtopienia, szerokos¢ lica i wysokosé nadlewu.

2 ~
I G —

Zbyt szybko Zbyt szybko tuk za dtugi Dobra spoina

KONSERWACJA URZADZENIA

Stopien ochrony tego urzadzenia to IP21, wiec nie wolno uzytkowac urzadzenia na deszczu, ani naraza¢ go
na dziatanie wilgoci.

UWAGA: Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i ciecie metali w poblizu
spawarki moze powodowac zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzadzenia, doprowadzajac tym samym do
jego uszkodzenia. Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjne;j.
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W przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku nalezy dokonywac czyszczenia urzadzenia przez
przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem mozliwie czesto.

Aby przedtuzy¢ zywotnosci urzagdzenia, nalezy przestrzegac kilku zasad:

1. Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie wystepuje
swobodna cyrkulacja powietrza.

2. Nie umieszczac¢ urzadzenia na mokrym podtozu.

3. Uzywad drutu o Srednicy i ciezarze szpuli zgodnej z umieszczong na tabelce.

4. Butle z gazem ochronnym ustawi¢ na podtce znajdujgcej sie z tytu pdétautomatu i zabezpieczyé przy
pomocy tafcucha przed mozliwoscig przewrdcenia. W przypadku braku potki stosowac wdzek spawalniczy z
uchwytem na butle.

5. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia oraz przewoddw spawalniczych.

6. Usungc wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

7. Do spawania uzywac¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske lub
przytbice.

Planujac konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosé¢ i warunki eksploatacji. Prawidtowe
korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwolg unikngé zbednych zaktécen i przerw w pracy.

Kazdorazowo przed przystgpieniem do konserwacji odtgczy¢ zasilanie spawarki.

Codziennie:

-Oczysci¢ uchwyt masy oraz dysze gazowa z odpryskdéw, smarowac srodkami przeciw rozpryskowymi.
-Sprawdzi¢, czy kable sg doktadnie podtgczone.

-Sprawdzi¢ stan przewodow.

-Wymieni¢ uszkodzone przewody.

-Upewnic sie, ze wokét urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

-Wymienié lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czesci.

Co miesiac:

-Sprawdzi¢ stan potfaczen elektrycznych wewnatrz Zzrddta.

-Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czesci dokrecié.

-Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocga sprezonego powietrza -Obudowe oczysci¢ za pomocy wilgotnej
szmatki bez uzycia detergentéw.

TRANSPORT URZADZENIA

W przypadku koniecznosci transportu spawarki odczekaj do jego ostygniecia odtgcz wszelkie przewody,
spawarke przewoz w pozycji stojacej, w przypadku gdy na szpuli znajduje sie wiecej niz 50% objetosci drutu
nalezy ja zdemontowacd aby unikng¢ uszkodzenia podajnika. Urzagdzenie przewozi¢ wytgcznie w przestrzeni
bagazowej pojazdu.



13

{SEKO

15. Utylizacja

Materiaty z opakowania nadajg sie do wykorzystania, jako surowiec wtérny. Utylizacji opakowania nalezy
dokonac zgodnie z przepisami lokalnymi. Materiaty z opakowania nalezy zabezpieczy¢ przed dzie¢mi, gdyz
stanowig one potencjalne zrédfo zagrozenia. Wtasciwa utylizacja urzadzenia:

1. Zgodnie z dyrektywg WEEE 2012/19/WE symbolem przekreslonego kotowego kontenera na $mieci (jak
ponizej) oznacza sie wszelkie urzadzenia elektryczne i elektroniczne podlegajace selektywnej zbidrce.

2. Po zakonczeniu okresu uzytkowania nie wolno usuwaé niniejszego produktu poprzez normalne odpady
komunalne, lecz nalezy go odda¢ do punktu zbiérki i recyklingu urzadzen elektrycznych i elektronicznych.
Informuje o tym symbol kotowego kontenera, umieszczony na produkcie, instrukcji obstugi lub opakowaniu.
3. Zastosowane w urzgdzeniu tworzywa nadajg sie do powtdérnego uzycia zgodnie z ich oznaczeniem. Dzieki
powtdrnemu uzyciu, wykorzystaniu materiatéw lub innym formom wykorzystania zuzytych urzadzen
wnoszg Panstwo istotny wktad w ochrone naszego srodowiska.

4. Informacji o wiasciwym punkcie usuwania zuzytych urzadzen elektrycznych udzieli pafistwu administracja
gminna lub sprzedawca urzadzenia.
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Dwie ostatnie cyfry roku naniesienia oznaczenia CE - 21

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

GEKO Sp. z 0.0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
deklaruje z petng odpowiedzialnoscig, ze:

Spawarka MIG/TIG/MMA160A
Typ: G80097 Model: MIG-160

spetnia wymagania Parlamentu Europejskiego i Rady:
2014/30/UE z dnia 26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich
odnoszacych sie do kompatybilnosci elektromagnetycznej, 2014/35/UE z dnia 26 lutego 2014 r. w
sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszacych sie do udostepniania na
rynku sprzetu elektrycznego przewidzianego do stosowania w okreslonych granicach napiecia,
2011/65/UE z dnia 8 czerwca 2011 r. w sprawie ograniczenia stosowania niektdrych niebezpiecznych
substancji w sprzecie elektrycznym i elektronicznym
norm EN IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN
61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, jest zgodny z certyfikatem typu WE nr ISETC.002220200918 z
dnia 18.09.2020 wydanego przez ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del Sangue, 9 46024 — Moglia
(MN), Country: Italy, Phone : +39 0376 598963, Fax : +39 0376 598963,
Email: iset@iset-italia.com, Website : www.iset-italia.com,
Numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej: 0865
oraz certyfikatu nr OViSCE2108-043RC z dnia 09.09.2021 wydanego przez Zhejiang European African
testing & Certification Co., Ltd. (OViS) 4th floor, Building 4, No 888, Donghuan Road,
Development Zone, Taizhou City, Zhejiang PRC
www.ovis-lab.com, Telefon: 400-8008-959

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci traci swojg wazno$é, jezeli produkt zostanie zmieniony lub
przebudowany bez zgody producenta.

Za przygotowanie i przechowywanie dokumentacji technicznej odpowiada:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 10.12.2021 Larysa Kowalczyk
Miejsce i data wystawienia Nazwisko, imie osoby upowaznionej
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Karta Gwarancyjna

Adres *

Data sprzedazy *

Nazwa produktu *

Nabywca (imie i nazwisko / nazwa firmy) *

Model / Kod produktu *

* wypetnia sprzedawca

Oswiadczam, ze zapoznatem sie z warunkami gwarancji i
akceptuje ponizej wymienione warunki. Towar nie posiada
zadnych widocznych wad oraz uszkodzen.

(pieczatka i czytelny podpis sprzedawcy)

UWAGA! Samowolne dokonanie wpisu do karty gwarancyjnej
lub dokonanie jakichkolwiek zmian w istniejacych wpisach jest
réwnoznaczne z utratg praw gwarancyjnych.

(czytelny podpis nabywcy)

Karta gwarancyjna jest wazna jedynie z dowodem zakupu

Gwarant GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k. z siedzibg w Kietlinie, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko, wpisana do
rejestru przedsiebiorcdw Krajowego Rejestru Sagdowego przez Sad Rejonowy dla todzi Srédmiescia w todzi, XX Wydziat Krajowego Rejestru
Sadowego, pod numerem KRS 0000815242, posiadajgca numer NIP 7722420459 udziela Kupujacemu gwarancji na sprawne dziatanie
wprowadzanych przez siebie do obrotu produktéw na nastepujgcych zasadach:
I. OKRES GWARANCII
1. Okres ochrony gwarancyjnej rozpoczyna sie w dniu zakupu/wydania towaru i wynosi:
a. zakup konsumencki - 2 lata: dla wszystkich urzadzen objetych ochrong gwarancyjna, z wyjgtkiem akumulatoréw, na ktére
udzielamy 6-miesiecznej gwarancji
b. zakup komercyjny -1 rok: dla wszystkich urzadzen objetych ochrong gwarancyjng, z wyjatkiem akumulatoréw, na ktére
udzielamy 6-miesiecznej gwarancji
3. Zakup konsumencki w rozumieniu ustawy z dnia 30 maja 2014r. o prawach konsumenta. (Dz.U. 2014 poz. 827) jest to zakup dokonywany
przez osobe fizyczng dokonujaca z przedsiebiorcg czynnosci prawnej niezwigzanej bezposrednio z jej dziatalnosciag gospodarczg lub
zawodowa.
4. Okres gwarancji nie wydtuza sie z powodu swiadczenia gwarancyjnego. Obowigzuje to takze dla wymienionych lub naprawionych czesci.
Naprawy przypadajace po uptywie okresu gwarancji sy odptatne.
5. Na wykonane naprawy odptatne gwarant udziela 3 miesiecznej gwarancji pod warunkiem dokonania naprawy w warsztacie gwaranta.
Il. OBOWIAZKI GWARANTA
1. Gwarancja - stanowi zobowigzanie gwaranta do nieodptatnego usuniecia wad fizycznych wyrobu (materiatowych, montazowych).
2. Gwarant za posrednictwem centralnego punktu serwisowego ustosunkuje sie do zgtaszanych przez reklamujgcego roszczen w terminie
14 dni od przyjecia urzadzenia do serwisu, a usuniecie wady w przypadku jej zakwalifikowania do bezptatnej obstugi gwarancyjnej nastapi
nie pdzniej niz w ciggu 30 dni od przyjecia urzadzenia do serwisu.
3. Okres naprawy moze ulec wydtuzeniu w przypadku koniecznosci pozyskania czesci zamiennych.
1Il. WARUNKI GWARANCII
1. Gwarancja obejmuje wszystkie uszkodzenia powstate w okresie obowigzywania gwarancji wynikajgce z ujawnienia sie w tym okresie
ukrytych wad materiatowych, montazowych lub technologicznych.
2. Gwarancji nie podlegajg uszkodzenia urzadzenia powstate z powodu:
a. niewtasciwego transportu i magazynowania;
b. niezgodnej z instrukcjami instalacji, uruchomienia, eksploatacji i konserwacji, oraz w przypadku niewtasciwego doboru
narzedzia/osprzetu;
c. dziatania czynnikdw zewnetrznych lub oséb trzecich, w szczegdlnosci: dziatania sity wyzszej (piorun, pozar, powodzie, trzesienia
ziemi, dziatania wojenne, zamieszki i zamachy);
d. innych uszkodzen powstatych nie z winy producenta
3. Gwarancja traci waznos$¢ w przypadku: zmian konstrukcyjnych lub przerébek dokonanych przez uzytkownika, prob napraw i regulacji
nieprzewidzianych w instrukcji obstugi, zaniechania przegladéw eksploatacyjno-konserwacyjnych, stosowania nieodpowiednich czesci
zamiennych i materiatéw eksploatacyjnych.
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4. Gwarancja nie sg objete elementy eksploatacyjne oraz ulegajace zuzyciu w trakcie okresu obowigzywania gwarancji, takie jak:
* elementy eksploatacyjne: bebny i szczeki sprzegta, filtry, glowice zytkowe, kota, linki rozrusznika, listwy tngce, tancuchy tnace i
prowadnice, noze tnace, paski napedowe, sprzegta i tarcze cierne, sruby bezpieczenstwa, Swiece zaptonowe, tarcze, zarowki;
¢ elementy silnika: cylindry, tozyska, membrany gaznikow, panewki, pierscienie, ttoki, wat korbowy;
e elementy skrzyni biegdw/przektadni: kota zebate, taricuchy, pompy hydrauliczne;
e pozostate elementy eksploatacyjne: amortyzatory, bezpieczniki przecigzeniowe, ciegna i linki sterujgce, kota zebate, tozyska,
panewki, piasty noza, szczotki weglowe, wpusty zabezpieczajace;
¢ elementy niewymienione w niniejszej karcie gwarancyjnej, a ktére w sposéb oczywisty zuzywajg sie w trakcie pracy.
5. Wymienione w ramach naprawy gwarancyjnej czesci zamienne sg wtasnoscig gwaranta.
6. W zakres naprawy gwarancyjnej nie wchodzg czynnosci regulacyjne oraz konserwacyjne. Serwis ma prawo pobraé optate za dokonanie
czynnosci konserwacyjnych, ktdre nalezg do obowigzkéw uzytkownika, a wymagaja ich dokonania przed przystgpieniem do naprawy.
7. Gwarancja nie obejmuje ewentualnych szkéd wyrzgdzonych bezposrednio lub posrednio osobom lub rzeczom z powodu usterek w
urzadzeniu lub wyniktych z przedtuzonego przestoju pracy urzadzenia.
8. Ewentualne uszkodzenia powstate podczas transportu powinny zosta¢ natychmiastowo zgtoszone przewoznikowi pod grozbg utraty
gwarancji.
9. Gwarancja ta jest oferowana dodatkowo i nie ogranicza praw okreslonych przez obecne i przyszte ustawy. W szczegdélnosci nie wytacza,
nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien wynikajgcych z tytutu przepiséw o rekojmi za wady fizyczne rzeczy.
IV. ZGLOSZENIE GWARANCYJNE
1. Naprawy gwarancyjne na terenie Polski wykonywane sg wytgcznie przez Serwis GEKO
2. Warunkiem skorzystania ze swiadczen gwarancyjnych jest zgtoszenie reklamacji i dostarczenie przez nabywce kompletnego urzgdzenia z
catym osprzetem (np. tancuch tnacy, prowadnica, tarcza tnaca, noze, gtowica zytkowa, szelki) wraz z dokumentem zakupu lub innym
dokumentem potwierdzajgcym zakup.
3. Zgtoszenia naprawy gwarancyjnej dokonuje sie na formularzu ,PROTOKOL/ZLECENIE NAPRAWY” dotaczonym do niniejszej umowy
gwarancyjnej. Formularz protokotu mozna réwniez pobrac¢ ze strony internetowej: http://b2b.geko.pl. Protokdt musi w szczegdlnosci
zawiera¢ doktadny opis usterki lub niesprawnosci urzadzenia. Zgtaszajacy reklamacje winien réwniez podac¢ w celach korespondencyjnych
swoje dane osobowe: imie i nazwisko, adres, nr telefonu.
4. W przypadku niespetnienia ktéregokolwiek warunku okreslonego 2 i 3, przyjmujacy reklamacje ma prawo odmowi¢ przyjecia urzadzenia
do naprawy i zwrdcic¢ do zgtaszajacego na jego koszt.
5. W przypadku stwierdzenia wady urzadzenie wraz z wymienionymi wyzej dokumentami nalezy przekaza¢ do miejsca zakupu lub przesta¢
do centralnego punktu serwisowego GEKO na adres: GEKO Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia Sp.k., ul. Spacerowa 3, 97-500 Kietlin.
6. W przypadku wysytki do punktu serwisowego nabywca jest zobowigzany przesytke wtasciwie opakowac, a takze oddaé jg Kurierowi w
stanie umozliwiajgcym jej prawidtowy transport (nalezy usungc ptyny eksploatacyjne). W szczegdlnosci opakowanie powinno: byé
odpowiednio zamkniete, uniemozliwiajgce dostep do zawartosci przesytki osobom niepowotanym; by¢ odpowiednio wytrzymate stosownie
do wagi i zawartosci przesytki; posiadac zabezpieczenia wewnetrzne, uniemozliwiajgce przemieszczanie sie zawartosci przesytki.
7. Nabywca nie moze zadac¢ naprawy uszkodzonego urzgdzenia w miejscu uzytkowania, nawet jezeli urzadzenie jest objete obstuga
gwarancyjna.
8. Urzadzenie nalezy dostarczy¢ do reklamacji czyste. Konieczno$¢ oczyszczenia narzedzia - w celach naprawy w serwisie - jest ustuga
ptatna.
9. W przypadku naprawy odpfatnej lub nieuzasadnionego zgtoszenia reklamujacy ponosi koszt weryfikacji uszkodzenia, ewentualnej
naprawy oraz koszty zwigzane ze spedycja.
10. Naprawy pozagwarancyjne (odptatne) sg realizowane w oparciu o indywidualne uzgodnienia reklamujgcego z serwisem.
11. Aktualny cennik ustug serwisowych mozna uzyska¢ pod numerem telefonu (+48) 698-642-358 lub drogg mailowa: serwis@geko.pl
12. W sprawach nieuregulowanych warunkami niniejszej Karty Gwarancyjnej zastosowanie majg odpowiednie przepisy Kodeksu Cywilnego.

Informacja na Temat Przetwarzania Danych Osobowych W Celu Realizacji Gwarancji | Naprawy Serwisowej

Administratorem danych osobowych przetwarzanych w celu swiadczenia gwarancji jest Gwarant (GEKO Sp. z o.o. Sp.k, email:
geko@geko.pl, nr tel. (+48) 44 682 40 04).

Petna informacja na temat przetwarzania danych i praw, jakie Paristwu przystugujg dostepna jest na stronie:
https.//b2b.geko.pl/polityka-prywatnosci.
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INSTRUCTION MANUAL

MIG/TIG/MMA Welder 160A
Code: G80097, Model: MIG-160

Translation of the original instructions
EN - ENGLISH VERSION

Manufactured for

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
Kietlin, Spacerowa Street 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Before first use, please read this instruction manual carefully.
It is the user's responsibility to read all instructions necessary for safe use and operation and to
understand any risks that may arise during the operation of the device.

m@O00@ (€ 2
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ATTENTION!!!

Due to continuous product improvement, the photos and drawings
included in the manual are for illustrative purposes only and may
differ from the purchased product.

These differences cannot be the basis for a complaint.
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Technical data

Voltage 230V~50Hz
Output current 40-160 A
No-load voltage 16-22V
Duty cycle 60%

Wire speed 3-15 m/min

19
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INTRODUCTION

Thank you for purchasing our product, and we hope you enjoy using it. You have acquired a MIG/MMA
inverter welder. This equipment, characterized by maximum safety and simple operation, is a reliable, high-
performance device that is quickly installed and ready to use. Although simple to use, its operation must be
in accordance with the requirements contained in this manual and with the occupational health and safety
regulations in force in the area where it is used. When using the welder, remember that welding generates
intense light and fumes. If other workers are in the vicinity of the welder, they must familiarize themselves
with this manual.

Intended use

The MIG/MAG inverter welder is designed for welding low-carbon, low-alloy steel (MAG), alloy steels
(MI1G), as well as aluminum and its alloys. The device is capable of welding with coated electrodes (rutile,
basic, and acidic), making it suitable for both metalworking and repair shops. It allows welding with steel
welding wires with a diameter of 0.6-0.8 mm and coated electrodes with a diameter of 1.6-4 mm. This
model is designed for a single-phase 230V/50Hz power supply. The power source is built on IGBT
transistors, ensuring minimal electromagnetic interference and low power losses in the primary circuits,
enabling increased efficiency and reliability of the power source. Very high efficiency, directly translating
into lower energy consumption, and high switching frequency ensure rapid current adjustment to changes
in welding parameters. Never use the welder for thawing pipes!

Basic safety rules

Persons electrocuted — disconnect the power source or, using a dry insulator, remove the person from the
electrical wire. Be careful not to touch the person with your bare hands until they have been removed from
the electrical wire. Immediately call for assistance from qualified and trained personnel.
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DEVICE DESCRIPTION

=
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1. Selecting the operating mode.
2. Welding torch connection.

3. Positive pole.

4. Welding torch connection.

5. Voltage knob.

6. Feeder speed knob.

7. Negative pole.

21
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WORKING MODE
IMPORTANT: Make configuration changes only with the mains power disconnected. Switching cables while
the power is connected may damage the control systems.

MMA - This mode welds using coated electrodes. Shielding gas is not required, and the wire feeder is
inactive. Power cables should be connected to the power source sockets.

IMPORTANT: This welder operates on direct current, meaning that changing polarity will significantly affect
the arc's direction. It's worth checking both settings to ensure optimal operating conditions.

Tip : Please remember that MMA welding always provides deeper penetration and a stronger weld.
However, this method is difficult to use with heavy materials.

MIG - In this mode, the welder operates in MIG mode. The feeder feeds the welding wire. It is possible to
operate with or without shielding gas, depending on the selected configuration when using self-shielding
wire. Reverse polarity to +, connect the ground to -, and connect the welding torch connector. In this mode,
the cable and welding torch should be connected to a gas socket.
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SELECTION OF WELDING PARAMETERS
The basic parameters of the MIG/MAG welding process are welding voltage and wire feed speed.
Increasing the voltage increases penetration depth and lengthens the arc.

Increasing the electrode wire feed speed causes the torch to be pushed upwards away from the
workpieces. This is caused by insufficient welding voltage. When the electrode wire feed speed is too low
or the welding voltage is too high, large droplets form at the end of the electrode wire.

Excessive spatter indicates too low a welding voltage or too high a wire feed speed. When welding in wall
and overhead positions, the welding voltage can be reduced by approximately 1+4 V. When making filler
welds, the welding voltage can be increased to achieve a smooth weld bead.

The device features MMA (covered electrode) welding. In this case, only the welding current, which is a key
welding parameter, is adjustable. If the electrode sticks to the workpiece, the current should be increased
slightly; if welding is accompanied by significant spatter, the current may be too high. For deeper
penetration, it is recommended to increase this parameter.

CONNECTING TO THE POWER MAINS

The electrical network to which the welder is connected must meet safety requirements, including 40A
overcurrent protection and, most importantly, differential protection. Current consumption during
operation at maximum parameters is approximately 39A.

Connecting the device to a network that does not meet the above conditions may result in damage to the
equipment and pose a risk to the operator!

The power cord and plug should be connected and replaced by a qualified electrician. The yellow-green
insulated wire provides grounding and should always be connected to a socket marked with the grounding
symbol, regardless of whether the power supply is 230 [V] or 400 [V].

CONNECTING WELDING CABLES
Installing welding cables -MIG/MAG.
CAUTION! Before carrying out any work on the device, remove the plug from the power socket.

1. Make sure the device is not connected to the mains.
2. Check whether the ground wire is terminated with a clamp or screw terminal.
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3. Connect the ground cable plug to the output socket on the front panel with the correct polarity, press in,
and turn. A loose connection will cause premature burnout of the plug and the current socket. The ground
cable for MIG-MAG welding is usually connected to the "-" socket, and if self-shielding wire is used, to the
"plus" socket. In the case of the M79365 device, connect the plug hanging from the built-in cable to the
second, empty output socket. This is necessary to complete the welding current circuit. Without the plug
connected to one of the output sockets (plus or minus), the device will not weld!

4. Before installing the welding cable, ensure that the correct guide sleeve is installed for the appropriate
diameter and grade of electrode wire. For ease of use, manufacturers of guide sleeves color-code them. For
wires with a diameter of 0.6 + 0.8 mm, it is blue, for wires with a diameter of 1.0 + 1.2 mm, it is red, and for
electrodes with a diameter of 1.6 mm, it is yellow. Teflon sleeves are used for welding alloy steels and
aluminum. Metal spiral sleeves are used for welding low-carbon and low-alloy steels, copper, bronzes, etc.
Remember to equip the welding torch with a contact tip appropriate for the grade and diameter of the
electrode wire.

5. Insert the welding cable plug into the gas socket located on the front panel of the welding machine,
tighten the nut by hand.

INSTALLATION OF WELDING WIRE

CAUTION! Before installing/replacing the welding wire, disconnect the welding machine from the power
supply.

1. Ensure that the rollers installed in the drive unit match the type and diameter of the wire being fed. If the
roller groove differs from the electrode wire diameter, adjust the groove by reversing or replacing the
roller. For steel wires, use rollers with V-shaped grooves, and for aluminum wires, use rollers with U-shaped
grooves.

2. Place the spool of electrode wire on the spool mounting mechanism, making sure that the direction of
wire unwinding is consistent with the direction of wire entry into the drive unit.

IMPORTANT: Do not allow the wire to unwind from the spool, it must be wound tightly to prevent tangling.
3. Prevent the spool from falling by tightening the nut on the spool body.

4. The end of the wire wound on the spool should be straightened or the bent section cut off, then filed so
that it is not sharp.

5. To allow the wire to enter the feeder, release the pressure on the feed rollers.

6. Insert the end of the wire into the guide located at the rear of the feeder, pass it over the drive rollers
and insert it into the connector leading to the welding torch.

7. Press the wire into the grooves of the drive rollers by tightening the clamp.

8. Remove the gas nozzle and unscrew the contact tip.

9. Turn on the device, then set the wire feed adjustment knob to the middle position. This can cause wire
feeding and deformation, which can result in cutting.

10. Unwind the handle so that it is in a straight line, then press the manual feeder start button. This will
eject the wire from the welding lance.

11. Screw on the contact tip and install the gas nozzle.

12. Adjust the feed roller pressure by turning the pressure knob. Too little pressure will cause the drive
roller to slip. Too much pressure will increase feed resistance and deform the wire, which can result in wire
cutting.
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CONNECTING THE SHIELDING GAS TANK

1. Place the cylinder with the appropriate protective gas on the shelf of the semi-automatic (if present) or
against the wall and secure it against tipping over by attaching it to the bracket with a chain.

2. Remove the protective cap and open the cylinder valve for a moment to remove any contamination.

3. Install the reducer so that the pressure gauges are in a vertical position.

4. Connect the welding machine to the cylinder (reducer outlet to welding machine connector) using a
suitable hose. The shielding gas connector is located on the rear of the device.

5. Open the regulator valve only before welding. After welding, close the cylinder valve.

6. Avoid welding in open spaces or in drafts - airflow can disrupt the shielding gas flow and deprive the
molten metal of protection.

WELDING METHODOLOGY

The shielding gas determines the effectiveness of shielding the weld area, but also the way metal is
transferred in the arc, the welding speed, and the shape of the weld. Inert gases, argon and helium, while
excellent at protecting the molten weld metal from the atmosphere, are not suitable for all GMA welding
applications.

By mixing helium or argon in appropriate proportions with chemically active gases, the nature of metal
transfer in the arc is changed, arc stability is increased, and metallurgical processes in the weld pool can be
influenced. At the same time, spatter can be significantly reduced or completely eliminated. A list of
shielding gases is provided below.
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Butt welds in the downhand position should be performed using the "push" technique for thin parts and
the "pull" technique for thicker parts. Vertical butt welds for thin parts should be performed from top to
bottom. Fillet welds in the sideways position should be performed using the "push" technique, but with an
additional tilt of the welding gun in a plane perpendicular to the welding direction. When filling wide
grooves in the downhand or vertical position, the tip of the gun should be used in lateral swinging
movements. During welding, the welding gun should be held at a proper angle to the workpieces — too
large an angle can cause air to be drawn into the molten metal pool (the gun's angle from the vertical
should be <10°). Long arc welding reduces the depth of penetration — the weld is wide and flat, and welding
is accompanied by increased spatter. Short arc welding (at the same current density) increases the depth of
penetration — the weld is narrower, and material spatter becomes less. Welding speed is the result of a
given current and arc voltage, and maintaining the correct weld bead shape. If the welding speed needs to
be changed even slightly, the current or arc voltage must be adjusted accordingly. Increasing the welding
speed narrows the weld and reduces the penetration depth. Further increases cause undercuts to appear.
The highest welding speeds, without undercuts, can be achieved by increasing the electrode stickout and
tilting the workpiece from top to bottom or tilting the torch in the welding direction. Slow welding speeds
increase the penetration depth, bead width, and riser height.

2 ~
I G —

Too fast Too fast Bow too long Good weld

DEVICE MAINTENANCE
The protection class of this device is IP21, so do not use the device in the rain or expose it to moisture.

WARNING: This device relies on electronic components. Grinding and cutting metal near the welder may
contaminate the device's interior with filings, potentially damaging it. This type of damage is not covered by
warranty.
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If it is necessary to work in such an environment, clean the device by blowing the inside of the welding
machine with compressed air as often as possible.

To extend the life of your device, you should follow a few rules:

1. The device should be placed in a well-ventilated room with free air circulation.

2. Do not place the device on a wet surface.

3. Use wire with a diameter and spool weight consistent with those shown in the table.

4. Place the shielding gas cylinder on the shelf at the rear of the semi-automatic welding machine and
secure it with a chain to prevent it from tipping over. If a shelf is not available, use a welding cart with a
cylinder holder.

5. Check the technical condition of the device and welding cables.

6. Remove all flammable materials from the welding area.

7. Use appropriate protective clothing when welding: gloves, apron, work shoes, mask or visor.

When planning device maintenance, consider the intensity and conditions of use. Proper use of the device
and regular maintenance will help avoid unnecessary disruptions and interruptions.

Always disconnect the welding machine from the power supply before performing any maintenance.

Every day:

-Clean the mass holder and gas nozzle from spatter, lubricate with anti-spatter agents.
-Check that the cables are connected properly.

-Check the condition of the cables.

-Replace damaged cables.

-Make sure there is free air circulation around the device.

-Replace or repair damaged or worn parts.

Every month:

-Check the condition of the electrical connections inside the source.

-Oxidized surfaces should be cleaned and loose parts tightened.

-Clean the inside of the device with compressed air -Clean the housing with a damp cloth without using
detergents.

TRANSPORT OF THE DEVICE

If you need to transport the welder, wait for it to cool down and disconnect all cables. Transport the welder
in an upright position. If the spool contains more than 50% of its wire capacity, disassemble it to avoid
damage to the feeder. Transport the device only in the vehicle's cargo area.
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15. Disposal

The packaging materials are recyclable. Dispose of the packaging in accordance with local regulations. Keep
the packaging materials out of the reach of children, as they constitute a potential source of danger. Proper
disposal of the device:

1. In accordance with the WEEE Directive 2012/19/EC, the symbol of a crossed-out wheeled waste
container (as shown below) marks all electrical and electronic equipment subject to separate collection.

2. At the end of its useful life, this product should not be disposed of with normal household waste.
Instead, it should be taken to a collection point for the recycling of electrical and electronic devices. This is
indicated by the wheeled bin symbol on the product, the instruction manual, or the packaging.

3. The materials used in this device are recyclable according to their labeling. By reusing, recycling, or
otherwise utilizing used devices, you are making a significant contribution to protecting our environment.
4. Information about the appropriate disposal point for used electrical appliances will be provided by the
municipal administration or the seller of the appliance.
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C€

The last two digits of the year of application of the CE marking - 21

EC DECLARATION OF CONFORMITY

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declares with full responsibility that:

MIG/TIG/MMA Welder 160A
Type: G80097 Model: MIG-160

meets the requirements of the European Parliament and the Council:
2014/30/EU of 26 February 2014 on the harmonisation of the laws of the Member States
relating to electromagnetic compatibility, 2014/35/EU of 26 February 2014
on the harmonisation of the laws of Member States relating to the making available on the market
of electrical equipment designed for use within certain voltage limits,
2011/65/EU of 8 June 2011 on the restriction of the use of certain hazardous substances in electrical
and electronic equipment
EN standards IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN
61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, is in conformity with EC type certificate No.
ISETC.002220200918 dated 18/09/2020 issued by ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del Sangue, 9
46024 — Moglia (MN), Country: Italy, Phone : +39 0376 598963, Fax : +39 0376 598963,
Email: iset@iset-italia.com, Website: www.iset-italia.com,
Notified Body Identification Number: 0865
and certificate No. OViSCE2108-043RC dated 09/09/2021 issued by Zhejiang European African
testing & Certification Co., Ltd. (OViS) 4th floor, Building 4, No. 888, Donghuan Road,
Development Zone, Taizhou City, Zhejiang PRC
www.ovis-lab.com, Phone: 400-8008-959

This Declaration of Conformity becomes invalid if the product is changed or rebuilt without the
manufacturer's consent.

The following persons are responsible for preparing and storing technical documentation:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 10/12/2021 Larysa Kowalczyk
Place and date of issue Surname, name of the authorized person
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Warranty Card

Address *

Date of sale *

Product name *

Buyer (name and surname / company name) *

Model / Product Code *

* completed by the seller

| declare that | have read the warranty terms and conditions
and accept them as listed below. The product has no visible
defects or damage.

(seller's stamp and legible signature)

NOTE! Making any unauthorized entries in the warranty card or
making any changes to existing entries is equivalent to loss of
warranty rights.

(legible signature of the buyer)

The warranty card is only valid with proof of purchase.

Guarantor GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k. with its registered office in Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko,
entered into the register of entrepreneurs of the National Court Register by the District Court for £tddz Srédmiescie in tédz, XX Division of
the National Court Register, under the KRS number 0000815242, and the Tax Identification Number (NIP) 7722420459, grants the Buyer a
guarantee for the efficient operation of the products it introduces to the market on the following terms:
|. WARRANTY PERIOD
1. The warranty period begins on the date of purchase/delivery of the goods and is:
a. consumer purchase - 2 years: for all devices covered by warranty, except batteries, for which we provide a 6-month warranty
b. commercial purchase -1 year: for all devices covered by warranty, except batteries, for which we provide a 6-month warranty
3. A consumer purchase within the meaning of the Act of 30 May 2014 on Consumer Rights (Journal of Laws of 2014, item 827) is a
purchase made by a natural person entering into a legal transaction with an entrepreneur that is not directly related to their business or
professional activity.
4. The warranty period is not extended due to warranty service. This also applies to replaced or repaired parts. Repairs due after the
warranty period are subject to a fee.
5. The guarantor provides a 3-month warranty for paid repairs provided that the repair is performed at the guarantor's workshop.
Il. OBLIGATIONS OF THE GUARANTOR
1. Warranty - constitutes the guarantor's obligation to remove physical defects of the product (material, assembly) free of charge.
2. The Guarantor, through the central service point, will respond to the claims submitted by the complainant within 14 days of accepting
the device for service, and the removal of the defect if it qualifies for free warranty service will take place no later than within 30 days of
accepting the device for service.
3. The repair period may be extended if it is necessary to obtain spare parts.
I1l. WARRANTY CONDITIONS
1. The warranty covers all damages occurring during the warranty period resulting from the discovery of hidden material, assembly or
technological defects during that period.
2. The warranty does not cover damage to the device resulting from:
a. improper transport and storage;
b. inconsistent with the installation, commissioning, operation and maintenance instructions, and in the event of incorrect
selection of tools/accessories;
c. the actions of external factors or third parties, in particular: force majeure (lightning, fire, floods, earthquakes, acts of war, riots
and attacks);
d. other damages that are not the fault of the manufacturer
3. The warranty becomes invalid in the event of: structural changes or modifications made by the user, attempted repairs and adjustments
not specified in the operating instructions, failure to carry out operational and maintenance inspections, use of inappropriate spare parts
and consumables.
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4. The warranty does not cover consumables and items that wear out during the warranty period, such as:
e consumables: clutch drums and shoes, filters, trimmer heads, wheels, starter cables, cutter bars, cutting chains and guides,
cutting knives, drive belts, clutches and friction discs, safety screws, spark plugs, discs, light bulbs;
¢ engine components: cylinders, bearings, carburettor diaphragms, bearings, rings, pistons, crankshaft;
e gearbox/transmission components: gears, chains, hydraulic pumps;
» other operating elements: shock absorbers, overload fuses, control rods and cables, gears, bearings, bushings, knife hubs, carbon
brushes, safety grooves;
¢ elements not mentioned in this warranty card and which are obviously subject to wear during operation.
5. Spare parts replaced during warranty repairs are the property of the guarantor.
6. Warranty repairs do not include adjustments or maintenance. The service center has the right to charge a fee for any maintenance that
is the user's responsibility and requires completion before the repair can begin.
7. The warranty does not cover any damage caused directly or indirectly to persons or property due to faults in the device or resulting from
prolonged downtime of the device.
8. Any damage incurred during transport must be reported to the carrier immediately under penalty of loss of warranty.
9. This warranty is offered in addition to and does not limit the rights specified in current and future laws. In particular, it does not exclude,
limit, or suspend rights arising from the provisions on warranty for physical defects.
IV. WARRANTY NOTICE
1. Warranty repairs in Poland are performed exclusively by GEKO Service.
2. The condition for benefiting from the warranty is to submit a complaint and deliver the complete device with all accessories (e.g. cutting
chain, guide bar, cutting disc, knives, trimmer head, harness) together with the purchase document or other document confirming the
purchase.
3. Warranty repair requests should be submitted using the "REPORT/REPAIR ORDER" form attached to this warranty agreement. The report
form can also be downloaded from the website: http://b2b.geko.pl. The report must include a detailed description of the fault or
malfunction of the device. The complainant should also provide their personal information for correspondence purposes: name, address,
and telephone number.
4. If any of the conditions specified in 2 and 3 are not met, the person accepting the complaint has the right to refuse to accept the device
for repair and return it to the complainant at his expense.
5. If a defect is found, the device together with the above-mentioned documents should be returned to the place of purchase or sent to the
central GEKO service point at the following address: GEKO Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k., ul. Spacerowa 3, 97-500 Kietlin.
6. If shipping to a service point, the buyer is obligated to properly package the shipment and return it to the courier in a condition that
allows for proper transport (operating fluids must be removed). In particular, the packaging should: be properly sealed to prevent
unauthorized access to the contents of the shipment; be adequately durable for the weight and contents of the shipment; and have
internal security features to prevent movement of the contents of the shipment.
7. The buyer cannot demand repair of the damaged device at the place of use, even if the device is covered by warranty.
8. The device must be delivered clean for warranty claims. Cleaning the device for service purposes is a paid service.
9. In the event of a paid repair or an unjustified complaint, the person filing the complaint shall bear the cost of verifying the damage, any
repairs, and the costs associated with shipping.
10. Post-warranty repairs (paid) are carried out based on individual arrangements between the complainant and the service center.
11. The current price list for service is available by calling (+48) 698-642-358 or by e-mail: serwis@geko.pl
12. In matters not regulated by the terms of this Warranty Card, the relevant provisions of the Civil Code shall apply.

Information on the Processing of Personal Data for the Purpose of Warranty and Repair Service

The controller of personal data processed for the purpose of providing the guarantee is the Guarantor (GEKO Sp. z o. o. Sp.k., email:
geko@geko.pl, phone no. (+48) 44 682 40 04).

Full information on data processing and your rights is available at:

https.//b2b.geko.pl/polityka-prywatnosci.
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BEDIENUNGSANLEITUNG

MIG/WIG/MMA 160A-Schweil3gerat
Code: G80097, Modell: MIG-160

Ubersetzung der Originalanleitung
DE - DEUTSCHE VERSION

Hergestellt fiir

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
Kietlin, Spacerowa-Strafie 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Bitte lesen Sie diese Bedienungsanleitung vor der ersten Verwendung sorgféiltig durch.
Es liegt in der Verantwortung des Benutzers, alle Anweisungen zu lesen, die fiir die sichere Verwendung
und Bedienung erforderlich sind, und sich iiber alle Risiken zu informieren, die beim Betrieb des Geriits
auftreten kénnen.

- m@O00@ (€ 2 o



33

{SEKO

AUFMERKSAMKEIT!!!

Aufgrund kontinuierlicher Produktverbesserungen dienen die im
Handbuch enthaltenen Fotos und Zeichnungen nur zur
Veranschaulichung und konnen vom gekauften Produkt abweichen.
Diese Unterschiede konnen nicht als Grundlage fiir eine Reklamation
dienen.
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Technische Daten

Spannung 230 V ~ 50 Hz
Ausgangsstrom 40-160 A
Leerlaufspannung 16-22V
Einschaltdauer 60 %
Drahtgeschwindigkeit 3-15 m/min
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EINTRAG

Vielen Dank fiir den Kauf unseres Produkts und viel Freude beim Einsatz. Sie haben ein MIG/MMA-Inverter-
Schweillgerat erworben. Dieses Gerat zeichnet sich durch maximale Sicherheit und einfache Bedienung aus.
Es ist ein zuverlassiges, leistungsstarkes Gerat, das schnell installiert und einsatzbereit ist. Trotz der
einfachen Bedienung muss der Betrieb den Anforderungen dieser Anleitung und den geltenden
Arbeitsschutzbestimmungen des Einsatzbereichs entsprechen. Beachten Sie beim Einsatz des
Schweillgerats, dass beim SchweiRen intensives Licht und Rauch entstehen. Halten sich andere Personen in
der Nahe des Schweillgerats auf, missen sie sich mit dieser Anleitung vertraut machen.

Bestimmung

Das MIG/MAG-Inverterschweillgerat ist zum SchweiBen von kohlenstoffarmem, niedriglegiertem Stahl
(MAG), legiertem Stahl (MIG) sowie Aluminium und seinen Legierungen konzipiert. Das Gerat kann mit
umhiillten Elektroden (Rutil, basisch und sauer) schweifen und eignet sich daher sowohl fir die
Metallverarbeitung als auch fir Reparaturwerkstitten. Es ermoglicht das SchweiBen mit
Stahlschweidrahten mit einem Durchmesser von 0,6-0,8 mm und umhiillten Elektroden mit einem
Durchmesser von 1,6-4 mm. Dieses Modell ist fiir eine einphasige Stromversorgung mit 230 V/50 Hz
ausgelegt. Die Stromquelle basiert auf IGBT-Transistoren, die minimale elektromagnetische Stérungen und
geringe Leistungsverluste in den Primarkreisen gewahrleisten und so die Effizienz und Zuverlassigkeit der
Stromquelle erhéhen. Der sehr hohe Wirkungsgrad, der sich direkt in einem geringeren Energieverbrauch
niederschligt, und die hohe Schaltfrequenz gewihrleisten eine schnelle Stromanpassung an Anderungen
der SchweilRparameter. Verwenden Sie das Schweillgerdt niemals zum Auftauen von Rohren!

Grundlegende Sicherheitsregeln

Stromschlag: Trennen Sie die Stromquelle oder entfernen Sie die Person mithilfe eines trockenen Isolators
von der Stromleitung. Beriihren Sie die Person erst mit bloRen Handen, nachdem sie von der Stromleitung
entfernt wurde. Rufen Sie sofort qualifiziertes und geschultes Personal an.
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GERATEBESCHREIBUNG
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1. Auswahl der Betriebsart.

2. Anschluss des SchweiBBbrenners.

3. Pluspol.

4. Anschluss des Schweillbrenners.

5. Spannungsknopf.

6. Knopf fiir die Zufuhrgeschwindigkeit.
7. Minuspol.

36
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ARBEITSMODUS
WICHTIG: Nehmen Sie Konfigurationsanderungen nur bei getrennter Netzspannung vor. Das Wechseln der
Kabel bei eingeschalteter Netzspannung kann zu Schaden an den Steuerungssystemen fiihren.

MMA — In diesem Modus wird mit umhiillten Elektroden geschweildt. Schutzgas ist nicht erforderlich, und
der Drahtvorschub ist deaktiviert. Die Stromkabel missen an die Steckdosen der Stromquelle
angeschlossen werden.

WICHTIG: Dieses SchweiRgerat arbeitet mit Gleichstrom. Das bedeutet, dass eine Anderung der Polaritat
die Lichtbogenrichtung erheblich beeinflusst. Es lohnt sich, beide Einstellungen zu {iberpriifen, um optimale
Betriebsbedingungen zu gewahrleisten.

Tipp : Bitte beachten Sie, dass beim MMA-Schweilen immer eine tiefere Durchdringung und eine starkere
SchweilRnaht erzielt wird. Bei schweren Materialien ist diese Methode jedoch schwierig anzuwenden.

MIG - In diesem Modus arbeitet das Schweillgerdat im MIG-Modus. Der SchweiRdraht wird Uber das
Zufiihrgerat zugefihrt. Bei Verwendung von selbstschiitzendem Draht ist je nach gewahlter Konfiguration
ein Betrieb mit oder ohne Schutzgas maoglich. Die Polaritat auf + umkehren, die Masse mit - verbinden und
den SchweiBbrennerstecker anschlieBen. In diesem Modus sollten Kabel und SchweilRbrenner an eine
Gassteckdose angeschlossen werden.
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AUSWAHL DER SCHWEISSPARAMETER

Die grundlegenden Parameter des MIG/MAG-SchweiBprozesses sind Schweilspannung und
Drahtvorschubgeschwindigkeit. Eine Erh6hung der Spannung erhéht die Eindringtiefe und verlangert den
Lichtbogen.

Eine Erhéhung der Elektrodendrahtgeschwindigkeit fiihrt dazu, dass der Brenner nach oben vom Werkstiick
weg gedriickt wird. Ursache hierfiir ist eine zu geringe Schweilspannung. Bei zu geringer
Elektrodendrahtgeschwindigkeit oder zu hoher Schweilspannung bilden sich groRe Tropfen am
Elektrodendrahtende.

UbermiRige Spritzerbildung deutet auf eine zu niedrige Schweifspannung oder eine zu hohe
Drahtvorschubgeschwindigkeit hin. Beim Schweifen in Wand- und Uberkopfpositionen kann die
SchweiRspannung um ca. 1+4 V reduziert werden. Beim Schweillen von FillschweiBungen kann die
Schweillspannung erhoht werden, um eine glatte SchweilRraupe zu erzielen.

Das Gerat ermoglicht das MMA-SchweiBen (umhillte Elektrode). Dabei ist nur der SchweilRstrom, ein
wichtiger SchweilRparameter, einstellbar. Wenn die Elektrode am Werkstlck klebt, sollte der Strom leicht
erhoht werden; bei starkem SchweiBRen mit Spritzern kann der Strom zu hoch sein. Fir ein tieferes
Eindringen empfiehlt es sich, diesen Parameter zu erhéhen.

ANSCHLUSS AN DAS STROMNETZ
Das Stromnetz, an das das Schweillgerat angeschlossen wird, muss die Sicherheitsanforderungen erfiillen,
darunter einen Uberstromschutz von 40 A und vor allem einen Differenzialschutz. Die Stromaufnahme bei
maximalem Betrieb betragt ca. 39 A.

Der Anschluss des Gerats an ein Netzwerk, das die oben genannten Bedingungen nicht erfillt, kann zu
Schaden am Gerat fihren und eine Gefahr fiir den Bediener darstellen!

Das AnschlieRen und Auswechseln des Netzkabels und des Steckers sollte von einem qualifizierten
Elektriker durchgefiihrt werden. Der gelb-griine isolierte Draht dient der Erdung und sollte immer an eine
Steckdose mit dem Erdungssymbol angeschlossen werden, unabhangig davon, ob die Stromversorgung 230
[V] oder 400 [V] betragt.

SCHWEISSKABEL ANSCHLIESSEN
Installation von SchweiRkabeln — MIG/MAG.
VORSICHT! Vor allen Arbeiten am Gerat den Stecker aus der Steckdose ziehen.

1. Stellen Sie sicher, dass das Gerat nicht an das Stromnetz angeschlossen ist.
2. Prufen Sie, ob das Erdungskabel mit einer Klemme oder Schraubklemme abgeschlossen ist.
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3. Den Stecker des Massekabels polrichtig in die Ausgangsbuchse an der Frontplatte stecken, eindriicken
und drehen. Ein lockerer Anschluss flihrt zum vorzeitigen Durchbrennen von Stecker und Strombuchse. Das
Massekabel beim MIG-MAG-SchweilRen wird (blicherweise an die ,-“-Buchse, bei Verwendung von
selbstabschirmendem Kabel an die ,,Plus“-Buchse angeschlossen. Beim Gerat M79365 den am eingebauten
Kabel hangenden Stecker an die zweite, leere Ausgangsbuchse anschlieRen. Dies ist notwendig, um den
Schweillstromkreis zu schlieBen. Ohne den Stecker an einer der Ausgangsbuchsen (Plus oder Minus)
schweildt das Gerét nicht!

4. Stellen Sie vor der Installation des SchweiRkabels sicher, dass die richtige FlUhrungshilse fir den
entsprechenden Durchmesser und die entsprechende Qualitdt des Elektrodendrahts installiert ist. Zur
einfacheren Verwendung kennzeichnen die Hersteller der Fiihrungshilsen diese mit Farben. Flr Drahte mit
einem Durchmesser von 0,6 + 0,8 mm ist sie blau, flir Drdhte mit einem Durchmesser von 1,0 + 1,2 mm rot
und fur Elektroden mit einem Durchmesser von 1,6 mm gelb. Teflonhiilsen werden zum SchweiBen von
legiertem Stahl und Aluminium verwendet. Metallspiralhiilsen werden zum SchweiRen von
kohlenstoffarmen und niedriglegierten Stahlen, Kupfer, Bronze usw. verwendet. Denken Sie daran, den
Schweillbrenner mit einer Kontaktspitze auszustatten, die zur Qualitdt und zum Durchmesser des
Elektrodendrahts passt.

5. Stecken Sie den Stecker des SchweilSkabels in die Gassteckdose an der Vorderseite des SchweilRgerats
und ziehen Sie die Mutter von Hand fest.

INSTALLATION DES SCHWEISSDRAHTS

VORSICHT! Vor dem Einbau/Austausch des SchweiRdrahtes das SchweiRgerat von der Stromversorgung
trennen.

1. Stellen Sie sicher, dass die in der Antriebseinheit installierten Rollen zum Typ und Durchmesser des
zugefiihrten Drahtes passen. Weicht die Rollennut vom Elektrodendrahtdurchmesser ab, passen Sie die Nut
durch Umdrehen oder Austauschen der Rolle an. Verwenden Sie fiir Stahldrdhte Rollen mit V-férmigen
Nuten, fir Aluminiumdrahte Rollen mit U-formigen Nuten.

2. Platzieren Sie die Spule mit dem Elektrodendraht auf dem Spulenmontagemechanismus und achten Sie
darauf, dass die Richtung des Drahtabwickelns mit der Richtung des Drahteintritts in die Antriebseinheit
Ubereinstimmt.

WICHTIG: Lassen Sie den Draht nicht von der Spule abrollen, er muss fest aufgewickelt sein, um ein
Verheddern zu verhindern.

3. Verhindern Sie, dass die Spule herunterfallt, indem Sie die Mutter am Spulenkérper festziehen.

4. Das Ende des auf die Spule gewickelten Drahtes sollte begradigt oder der gebogene Abschnitt
abgeschnitten und anschliefend gefeilt werden, damit er nicht scharf ist.

5. Um den Draht in den Vorschub einzufiihren, 16sen Sie den Druck auf die Vorschubrollen.

6. Flhren Sie das Drahtende in die Fihrung an der Riickseite des Vorschubgerits ein, flihren Sie es (iber die
Antriebsrollen und stecken Sie es in den Anschluss, der zum SchweiRbrenner fihrt.

7. Driicken Sie den Draht durch Anziehen der Klemme in die Nuten der Antriebsrollen.

8. Entfernen Sie die Gasdise und schrauben Sie die Kontaktspitze ab.

9. Schalten Sie das Gerédt ein und stellen Sie den Einstellknopf fiir den Drahtvorschub auf die mittlere
Position. Dies kann zu Drahtvorschub und Verformung fiihren, was zu Schnitten fihren kann.

10. Den Griff in eine gerade Linie wickeln und dann die Starttaste der manuellen Zuflihrung driicken.
Dadurch wird der Draht aus der Schweil3lanze ausgeworfen.

11. Schrauben Sie die Kontaktspitze auf und montieren Sie die Gasduse.

12. Stellen Sie den Druck der Vorschubrolle durch Drehen des Druckknopfs ein. Zu geringer Druck fiihrt zum
Durchrutschen der Antriebsrolle. Zu hoher Druck erhéht den Vorschubwiderstand und verformt den Draht,
was zu Drahtschnitten fiihren kann.
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ANSCHLUSS DES SCHUTZGASBEHALTERS

1. Stellen Sie die Flasche mit dem entsprechenden Schutzgas auf das Regal des Halbautomaten (falls
vorhanden) oder an die Wand und sichern Sie diese gegen Umkippen, indem Sie sie mit einer Kette an der
Halterung befestigen.

2. Entfernen Sie die Schutzkappe und 6ffnen Sie das Flaschenventil kurz, um eventuelle Verunreinigungen
zu entfernen.

3. Bauen Sie das Reduzierstlick so ein, dass sich die Druckmesser in vertikaler Position befinden.

4. Verbinden Sie das SchweiRgerat tiber einen geeigneten Schlauch mit der Flasche (Reduzierstiickausgang
zum Schweillgerateanschluss). Der Schutzgasanschluss befindet sich auf der Riickseite des Gerates.

5. Offnen Sie das Regelventil nur vor dem SchweiRen. SchlieBen Sie nach dem SchweiRen das
Flaschenventil.

6. Vermeiden Sie das SchweiRen in offenen Raumen oder bei Zugluft — der Luftstrom kann den
Schutzgasfluss storen und dem geschmolzenen Metall den Schutz entziehen.

SCHWEISSMETHODIK

Das Schutzgas bestimmt die Wirksamkeit der Abschirmung des Schweillbereichs, aber auch die Art und
Weise, wie das Metall im Lichtbogen libertragen wird, die SchweiRgeschwindigkeit und die Form der
SchweiRnaht. Inertgase wie Argon und Helium schiitzen das geschmolzene SchweilRgut zwar hervorragend
vor der Atmosphare, sind jedoch nicht fir alle GMA-Schweillanwendungen geeignet.

Durch die Mischung von Helium oder Argon in geeigneten Anteilen mit chemisch aktiven Gasen wird die Art
des Metallibergangs im Lichtbogen veradndert, die Lichtbogenstabilitdt erhéht und metallurgische Prozesse
im SchweiBbad beeinflusst. Gleichzeitig konnen Spritzer deutlich reduziert oder vollstindig vermieden
werden. Eine Liste der Schutzgase finden Sie unten.
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StumpfschweiBungen in Fallnahtposition sollten bei diinnen Teilen im ,, Push“-Verfahren und bei dickeren
Teilen im ,,Pull“-Verfahren ausgefiihrt werden. Vertikale Stumpfschweifungen fiir diinne Teile sollten von
oben nach unten ausgeflihrt werden. Kehlndhte in seitlicher Position sollten im ,Push“-Verfahren
ausgefihrt werden, jedoch mit einer zusatzlichen Neigung des Schweillbrenners senkrecht zur
Schweildrichtung. Beim Fillen breiter Fugen in Fallnaht- oder Vertikalposition sollte die Brennerspitze
seitlich schwingend bewegt werden. Wahrend des Schweiens sollte der SchweiBbrenner im richtigen
Winkel zum Werkstlick gehalten werden — ein zu grofBer Winkel kann dazu fihren, dass Luft in das
Schmelzbad gezogen wird (der Winkel des Brenners zur Vertikalen sollte <10° betragen).
LanglichtbogenschweiRen verringert die Eindringtiefe — die Naht ist breit und flach, und es kommt zu
vermehrten Spritzern. KurzlichtbogenschweiRen (bei gleicher Stromdichte) erhéht die Eindringtiefe — die
Naht ist schmaler, und es entstehen weniger Materialspritzer. Die SchweilRgeschwindigkeit ist abhangig von
der Stromstdrke und Lichtbogenspannung sowie der korrekten Schweifraupenform. Wenn die
Schweillgeschwindigkeit auch nur geringfligig gedndert werden muss, missen Stromstarke oder
Lichtbogenspannung entsprechend angepasst werden. Eine Erhéhung der SchweiRgeschwindigkeit verengt
die Schweillnaht und verringert die Eindringtiefe. Weitere Erhéhungen fiihren zur Entstehung von
Einbrandkerben. Hochste Schweillgeschwindigkeiten ohne Einbrandkerben lassen sich durch eine
VergrolRerung des Elektrodeniiberstands und eine Neigung des Werkstlicks von oben nach unten oder des
Brenners in Schweilirichtung erreichen. Niedrige Schweigeschwindigkeiten erhéhen die Eindringtiefe, die
SchweilRnahtbreite und die Steighthe.

Zu schnell Zu schnell Bogen zu lang Gute SchweiRnaht

GERATEWARTUNG

Die Schutzklasse dieses Gerats ist IP21, verwenden Sie das Gerat daher nicht im Regen und setzen Sie es
keiner Feuchtigkeit aus.

WARNUNG: Dieses Gerat arbeitet mit elektronischen Komponenten. Schleifen und Schneiden von Metall in
der Nahe des SchweiRgerats kann das Innere des Gerdts mit Spanen verunreinigen und es beschadigen.
Schaden dieser Art sind nicht durch die Garantie abgedeckt.
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Wenn in einer solchen Umgebung gearbeitet werden muss, reinigen Sie das Gerat, indem Sie das Innere der
SchweiBmaschine so oft wie moéglich mit Druckluft ausblasen.

Um die Lebensdauer |hres Gerats zu verlangern, sollten Sie einige Regeln beachten:

1. Das Geréat sollte in einem gut bellfteten Raum mit freier Luftzirkulation aufgestellt werden.

2. Stellen Sie das Gerat nicht auf eine nasse Oberflache.

3. Verwenden Sie Draht mit einem Durchmesser und Spulengewicht, die mit den Angaben in der Tabelle
Ubereinstimmen.

4. Stellen Sie die Schutzgasflasche auf die Ablageflache an der Rickseite des SchweiRhalbautomaten und
sichern Sie diese mit einer Kette gegen Umkippen. Ist keine Ablageflache vorhanden, verwenden Sie einen
Schweillwagen mit Flaschenhalterung.

5. Uberpriifen Sie den technischen Zustand des Gerats und der SchweiRkabel.

6. Entfernen Sie alle brennbaren Materialien aus dem Schweibereich.

7. Verwenden Sie beim SchweiRen geeignete Schutzkleidung: Handschuhe, Schiirze, Arbeitsschuhe, Maske
oder Visier.

Beriicksichtigen Sie bei der Planung der Geratewartung die Intensitat und die Nutzungsbedingungen. Durch
die ordnungsgemalRe Verwendung des Gerats und regelmalige Wartung kénnen unnotige Stérungen und
Unterbrechungen vermieden werden.

Trennen Sie das SchweiRgerdt vor der Durchfiihrung von Wartungsarbeiten immer von der
Stromversorgung.

Taglich:

-Massebehalter und Gasdiise von Spritzern reinigen, mit Trennmittel schmieren.
-Uberpriifen Sie, ob die Kabel richtig angeschlossen sind.

-Uberpriifen Sie den Zustand der Kabel.

- Ersetzen Sie beschadigte Kabel.

- Stellen Sie sicher, dass die Luft um das Geradt herum ungehindert zirkulieren kann.
- Ersetzen oder reparieren Sie beschadigte oder abgenutzte Teile.

Jeden Monat:

-Uberpriifen Sie den Zustand der elektrischen Anschliisse innerhalb der Quelle.

-Oxidierte Oberflachen sollten gereinigt und lose Teile festgezogen werden.

- Reinigen Sie das Innere des Gerats mit Druckluft. - Reinigen Sie das Gehduse mit einem feuchten Tuch
ohne Verwendung von Reinigungsmitteln.

TRANSPORT DES GERATS

Wenn Sie das SchweilRgerat transportieren missen, warten Sie, bis es abgekihlt ist, und trennen Sie alle
Kabel. Transportieren Sie das SchweiRgerat aufrecht. Wenn die Spule mehr als 50 % ihrer Drahtkapazitat
enthalt, zerlegen Sie sie, um Schaden am Vorschub zu vermeiden. Transportieren Sie das Gerat nur im
Laderaum des Fahrzeugs.
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15. Entsorgung

Die Verpackungsmaterialien sind recycelbar. Entsorgen Sie die Verpackung gemadR den ortlichen
Vorschriften. Bewahren Sie die Verpackungsmaterialien auRerhalb der Reichweite von Kindern auf, da sie
eine potenzielle Gefahrenquelle darstellen. SachgemaRe Entsorgung des Gerats:

1. GemaR der WEEE-Richtlinie 2012/19/EU kennzeichnet das Symbol einer durchgestrichenen Miilltonne
auf Radern (wie unten dargestellt) alle elektrischen und elektronischen Gerdte, die der getrennten
Sammlung unterliegen.

2. Dieses Produkt darf am Ende seiner Lebensdauer nicht mit dem normalen Hausmiill entsorgt werden.
Bringen Sie es stattdessen zu einer Sammelstelle fiir das Recycling von elektrischen und elektronischen
Geraten. Dies erkennen Sie am Milltonnensymbol auf dem Produkt, der Bedienungsanleitung oder der
Verpackung.

3. Die in diesem Gerat verwendeten Materialien sind entsprechend ihrer Kennzeichnung recycelbar. Mit
der Wiederverwendung, dem Recycling oder der anderweitigen Verwertung von Altgeraten leisten Sie
einen wichtigen Beitrag zum Schutz unserer Umwelt.

4. Informationen zu den zustandigen Entsorgungsstellen fiir Elektroaltgerate erhalten Sie bei der
Gemeindeverwaltung oder beim Verkadufer des Gerates.
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C€

Die letzten beiden Ziffern des Jahres der Anwendung der CE-Kennzeichnung - 21

EG-KONFORMITATSERKLARUNG

GEKO Sp. z 0.0. z 0. O. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
erklart mit voller Verantwortung, dass:

MIG/WIG/MMA 160A-Schweillgerat
Typ: G80097 Modell: MIG-160

erfillt die Anforderungen des Europdischen Parlaments und des Rates:
2014/30/EU vom 26. Februar 2014 zur Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten
Uber die elektromagnetische Vertraglichkeit, 2014/35/EU vom 26. Februar 2014
zur Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten tber die Bereitstellung elektrischer
Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen auf dem Markt,
2011/65/EU vom 8. Juni 2011 zur Beschrinkung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe in
Elektro- und Elektronikgeraten
EN-Normen IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN
61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, entspricht der EG-Typenzulassung Nr. ISETC.002220200918
vom 18.09.2020, ausgestellt von ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del Sangue, 9 46024 — Moglia
(MN), Land: Italien, Telefon: +39 0376 598963, Fax: +39 0376 598963,
E-Mail: iset@iset-italia.com, Website: www.iset-italia.com,
Identifikationsnummer der benannten Stelle: 0865
und Zertifikat Nr. OViSCE2108-043RC vom 09.09.2021, ausgestellt von Zhejiang European African
Testing & Certification Co., Ltd. (OViS), 4. Stock, Geb&dude 4, Nr. 888, Donghuan Road,
Entwicklungszone, Stadt Taizhou, Zhejiang, VR China
www.ovis-lab.com, Telefon: 400-8008-959

Diese Konformitatserklarung verliert ihre Gultigkeit, wenn das Produkt ohne Zustimmung des
Herstellers verandert oder umgebaut wird.

Fiir die Erstellung und Aufbewahrung der technischen Dokumentation sind folgende Personen
verantwortlich:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa-StralRe 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 12.10.2021 Larysa Kowalczyk
Ort und Datum der Ausstellung Nachname, Name der bevollmachtigten Person
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MANUEL D'INSTRUCTIONS

Poste a souder MIG/TIG/MMA 160A
Code : G80097, Modeéle : MIG-160

Traduction des instructions originales
FR - VERSION FRANCAISE

Fabriqué pour

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
Kietlin, rue Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Avant la premiére utilisation, veuillez lire attentivement ce manuel d'instructions.
Il est de la responsabilité de I'utilisateur de lire toutes les instructions nécessaires a une utilisation et un
fonctionnement siirs et de comprendre tous les risques pouvant survenir pendant le fonctionnement de
l'appareil.

m@O00@ (€ 2L ¥
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ATTENTION!!!

En raison de I'amélioration continue du produit, les photos et les
dessins inclus dans le manuel sont uniquement a des fins d'illustration
et peuvent différer du produit acheté.

Ces différences ne peuvent pas étre a I'origine d’une réclamation.
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Données techniques

Tension 230V~50Hz
Courant de sortie 40-160 A
Tension a vide 16-22 V
Cycle de service 60%
Vitesse du fil 3-15 m/min
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ENTREE

Nous vous remercions d'avoir acheté notre produit et espérons que vous en prendrez plaisir. Vous venez
d'acquérir un poste a souder MIG/MMA a onduleur. Cet équipement, caractérisé par une sécurité
maximale et une utilisation simple, est fiable et performant, rapidement installé et prét a I'emploi. Bien que
simple d'utilisation, son utilisation doit étre conforme aux exigences de ce manuel et aux réglementations
de santé et de sécurité au travail en vigueur dans la zone d'utilisation. Lors de I'utilisation du poste a
souder, n'oubliez pas que le soudage génere une lumiére et des fumées intenses. Si d'autres travailleurs se
trouvent a proximité du poste a souder, ils doivent se familiariser avec ce manuel.

Destin

Le poste a souder MIG/MAG Inverter est congu pour le soudage des aciers bas carbone et faiblement alliés
(MAG), des aciers alliés (MIG), ainsi que de I'aluminium et de ses alliages. Compatible avec des électrodes
enrobées (rutiles, basiques et acides), il est idéal pour la métallurgie et la réparation. Il permet de souder
avec des fils d'acier de 0,6 a 0,8 mm de diameétre et des électrodes enrobées de 1,6 a 4 mm de diameétre. Ce
modele est concu pour une alimentation monophasée 230 V/50 Hz. Le poste a souder est équipé de
transistors IGBT, garantissant des interférences électromagnétiques minimales et de faibles pertes de
puissance dans les circuits primaires, pour une efficacité et une fiabilité accrues. Son tres haut rendement,
se traduisant directement par une consommation d'énergie réduite, et sa fréquence de commutation
élevée garantissent une adaptation rapide du courant aux variations des parametres de soudage. N'utilisez
jamais le poste a souder pour dégeler des tuyaux !

Régles de sécurité de base

Personnes électrocutées — débranchez la source d'alimentation ou, a I'aide d'un isolateur sec, éloignez la
personne du fil électrique. Veillez a ne pas toucher la personne a mains nues tant qu'elle n'est pas
débranchée du fil électrique. Appelez immédiatement du personnel qualifié et formé.
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DESCRIPTION DE L'APPAREIL

=

ONONOSINCSONOSDS

1. Sélection du mode de fonctionnement.
2. Connexion du chalumeau de soudage.
3. Péle positif.

4. Connexion du chalumeau de soudage.
5. Bouton de tension.

6. Bouton de vitesse d'alimentation.

7. Péle négatif.

49
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MODE DE FONCTIONNEMENT

IMPORTANT : N'effectuez les modifications de configuration qu'aprés avoir débranché ['alimentation
secteur. Changer de cable alors que l'alimentation est branchée peut endommager les systéemes de
controle.

MMA - Ce mode utilise des électrodes enrobées. Aucun gaz de protection n'est requis et le dévidoir est
inactif. Les cables d'alimentation doivent étre branchés aux prises de courant.

IMPORTANT : Ce poste a souder fonctionne en courant continu, ce qui signifie que le changement de
polarité affecte considérablement la direction de I'arc. Il est conseillé de vérifier les deux réglages pour
garantir des conditions de fonctionnement optimales.

Conseil : N'oubliez pas que le soudage MMA offre toujours une pénétration plus profonde et une soudure
plus solide. Cependant, cette méthode est difficile a utiliser avec des matériaux lourds.

MIG - Dans ce mode, le poste a souder fonctionne en mode MIG. Le dévidoir alimente le fil de soudage. Il
est possible de travailler avec ou sans gaz de protection, selon la configuration choisie, en cas d'utilisation
d'un fil auto-protégé. Inversez la polarité sur +, connectez la terre sur - et branchez le connecteur de la
torche de soudage. Dans ce mode, le cable et la torche de soudage doivent étre connectés a une prise de
gaz.




51

{SEKO

SELECTION DES PARAMETRES DE SOUDAGE
Les paramétres fondamentaux du procédé de soudage MIG/MAG sont la tension de soudage et la vitesse
d'alimentation du fil. L'augmentation de la tension augmente la profondeur de pénétration et allonge I'arc.

L'augmentation de la vitesse d'alimentation du fil-électrode entraine une poussée de la torche vers le haut,
loin des pieces a souder. Ce phénomeéne est d{i a une tension de soudage insuffisante. Lorsque la vitesse
d'alimentation du fil-électrode est trop faible ou que la tension de soudage est trop élevée, de grosses
gouttelettes se forment a I'extrémité du fil-électrode.

Des projections excessives indiquent une tension de soudage trop faible ou une vitesse de dévidage du fil
trop élevée. Pour le soudage en position murale ou en hauteur, la tension de soudage peut étre réduite
d'environ 1+4 V. Pour les soudures d'apport, la tension de soudage peut étre augmentée afin d'obtenir un
cordon de soudure régulier.

L'appareil est équipé d'un systeme de soudage MMA (électrode enrobée). Dans ce cas, seul le courant de
soudage, parameétre clé, est réglable. Si I'électrode adheére a la piéece, il convient d'augmenter légérement le
courant ; si le soudage s'accompagne de projections importantes, le courant peut étre trop élevé. Pour une
pénétration plus profonde, il est recommandé d'augmenter ce parametre.

RACCORDEMENT AU RESEAU ELECTRIQUE

Le réseau électrique auquel le poste a souder est raccordé doit répondre aux exigences de sécurité,
notamment une protection contre les surintensités de 40 A et, surtout, une protection différentielle. La
consommation de courant en fonctionnement aux paramétres maximum est d'environ 39 A.

La connexion de l'appareil a un réseau qui ne répond pas aux conditions ci-dessus peut endommager
I'équipement et présenter un risque pour |'opérateur !

Le cordon d'alimentation et la fiche doivent étre branchés et remplacés par un électricien qualifié. Le fil
isolé jaune-vert assure la mise a la terre et doit toujours étre branché a une prise portant le symbole de
mise a la terre, que I'alimentation soit de 230 V ou de 400 V.

CONNEXION DES CABLES DE SOUDAGE
Installation de cables de soudage -MIG/MAG.
ATTENTION ! Avant toute intervention sur I'appareil, débranchez la fiche de la prise de courant.

1. Assurez-vous que l'appareil n'est pas connecté au secteur.
2. Vérifiez si le fil de terre est terminé par une pince ou une borne a vis.
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3. Branchez la fiche du cable de terre a la prise de sortie du panneau avant en respectant la polarité,
appuyez dessus et tournez. Une connexion mal serrée entrainera une rupture prématurée de la fiche et de
la prise de courant. Pour le soudage MIG-MAG, le cable de terre est généralement branché a la prise « - »
et, si un fil autoblindé est utilisé, a la prise « + ». Avec |'appareil M79365, branchez la fiche suspendue au
cable intégré a la deuxieme prise de sortie libre. Cette opération est nécessaire pour fermer le circuit de
courant de soudage. Sans la fiche connectée a |'une des prises de sortie (plus ou moins), I'appareil ne
soudera pas !

4. Avant d'installer le cable de soudage, assurez-vous que le manchon de guidage adapté au diamétre et a
la nuance du fil-électrode est installé. Pour faciliter |'utilisation, les fabricants de manchons de guidage les
codent par couleur. Le bleu est utilisé pour les fils de 0,6 + 0,8 mm de diamétre, le rouge pour les fils de 1,0
+ 1,2 mm de diameétre et le jaune pour les électrodes de 1,6 mm de diametre. Les manchons en Téflon sont
utilisés pour le soudage des aciers alliés et de I'aluminium. Les manchons métalliques spiralés sont utilisés
pour le soudage des aciers a faible teneur en carbone et faiblement alliés, du cuivre, des bronzes, etc.
N'oubliez pas d'équiper la torche de soudage d'un tube contact adapté a la nuance et au diameétre du fil-
électrode.

5. Insérez la fiche du cable de soudage dans la prise de gaz située sur le panneau avant du poste a souder,
serrez I'écrou a la main.

INSTALLATION DE FIL DE SOUDURE

ATTENTION ! Avant d'installer ou de remplacer le fil de soudage, débranchez le poste a souder de
I'alimentation électrique.

1. Assurez-vous que les rouleaux installés dans I'unité d'entrainement correspondent au type et au
diameétre du fil alimenté. Si la rainure du rouleau différe du diamétre du fil d'électrode, ajustez-la en
inversant ou en remplagant le rouleau. Pour les fils d'acier, utilisez des rouleaux a rainures en V et pour les
fils d'aluminium, des rouleaux a rainures en U.

2. Placez la bobine de fil d'électrode sur le mécanisme de montage de la bobine, en vous assurant que le
sens de déroulement du fil est cohérent avec le sens d'entrée du fil dans l'unité d'entrainement.
IMPORTANT : Ne laissez pas le fil se dérouler de la bobine, il doit étre enroulé serré pour éviter qu'il ne
s'emméle.

3. Empéchez la bobine de tomber en serrant I'écrou sur le corps de la bobine.

4. L'extrémité du fil enroulé sur la bobine doit étre redressée ou la partie courbée coupée, puis limée de
maniéere a ce qu'elle ne soit pas tranchante.

5. Pour permettre au fil d’entrer dans le chargeur, relachez la pression sur les rouleaux d’alimentation.

6. Insérez l'extrémité du fil dans le guide situé a l'arriere du chargeur, passez-le sur les rouleaux
d'entrainement et insérez-le dans le connecteur menant a la torche de soudage.

7. Appuyez le fil dans les rainures des rouleaux d'entrainement en serrant la pince.

8. Retirez la buse de gaz et dévissez la pointe de contact.

9. Allumez l'appareil, puis réglez le bouton de réglage de I'alimentation en fil sur la position médiane. Cela
peut entrainer une alimentation et une déformation du fil, et donc une coupure.

10. Déroulez la poignée de maniere a ce qu'elle soit en ligne droite, puis appuyez sur le bouton de
démarrage du dévidoir manuel. Le fil sera alors éjecté de la lance de soudage.

11. Vissez la pointe de contact et installez la buse a gaz.

12. Réglez la pression du galet d'entrainement en tournant le bouton de pression. Une pression trop faible
entrainera le glissement du galet d'entrainement. Une pression trop forte augmentera la résistance a
I'entralnement et déformera le fil, ce qui peut entrainer sa coupure.
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RACCORDEMENT DU RESERVOIR DE GAZ DE PROTECTION

1. Placez la bouteille contenant le gaz protecteur approprié sur I'étagére du semi-automatique (si présent)
ou contre le mur et fixez-la contre tout basculement en la fixant au support avec une chaine.

2. Retirez le capuchon de protection et ouvrez le robinet de la bouteille pendant un instant pour éliminer
toute contamination.

3. Installez le réducteur de maniere a ce que les manometres soient en position verticale.

4. Raccorder le poste a souder a la bouteille (de la sortie du réducteur au connecteur du poste a souder) a
|'aide d'un tuyau approprié. Le connecteur de gaz de protection se trouve a l'arriere de I'appareil.

5. Ouvrir le robinet du régulateur uniguement avant le soudage. Apres le soudage, fermer le robinet de la
bouteille.

6. Evitez de souder dans des espaces ouverts ou dans des courants d'air : le flux d'air peut perturber le flux
de gaz de protection et priver le métal en fusion de protection.

METHODOLOGIE DE SOUDAGE

Le gaz de protection détermine |'efficacité de la protection de la zone de soudure, mais aussi le mode de
transfert du métal dans l'arc, la vitesse de soudage et la forme de la soudure. Les gaz inertes, argon et
hélium, bien qu'excellents pour protéger le métal fondu de I'atmospheére, ne conviennent pas a toutes les
applications de soudage GMA.

En mélangeant de I'hélium ou de I'argon dans des proportions appropriées avec des gaz chimiquement
actifs, on modifie la nature du transfert de métal dans l'arc, on augmente sa stabilité et on influence les
processus métallurgiques dans le bain de fusion. Parallelement, les projections peuvent étre
considérablement réduites, voire totalement éliminées. Une liste des gaz de protection est fournie ci-
dessous.
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Les soudures bout a bout en position basse doivent étre réalisées en poussant pour les piéces fines et en
tirant pour les piéces plus épaisses. Les soudures bout a bout verticales pour les pieces fines doivent étre
réalisées de haut en bas. Les soudures d'angle en position latérale doivent étre réalisées en poussant, mais
avec une inclinaison supplémentaire du pistolet de soudage dans un plan perpendiculaire a la direction de
soudage. Pour le remplissage de larges rainures en position basse ou verticale, la pointe du pistolet doit
étre utilisée en mouvements de balancement latéral. Pendant le soudage, le pistolet doit étre maintenu a
un angle approprié par rapport aux pieces a souder ; un angle trop important peut entrainer |'aspiration
d'air dans le bain de métal en fusion (I'angle du pistolet par rapport a la verticale doit étre inférieur a 10°).
Le soudage a l'arc long réduit la profondeur de pénétration : la soudure est large et plane, et le soudage
s'accompagne de projections accrues. Le soudage a l'arc court (a densité de courant égale) augmente la
profondeur de pénétration : la soudure est plus étroite et les projections de matériau sont moindres. La
vitesse de soudage est le résultat d'un courant et d'une tension d'arc donnés, ainsi que du maintien d'une
forme correcte du cordon de soudure. Si la vitesse de soudage doit étre modifiée, méme légérement, le
courant ou la tension d'arc doivent étre ajustés en conséquence. Une augmentation de la vitesse de
soudage rétrécit la soudure et réduit la profondeur de pénétration. Une augmentation supplémentaire
entraine |'apparition de contre-dépouilles. Les vitesses de soudage les plus élevées, sans contre-dépouilles,
peuvent étre obtenues en augmentant le dépassement de |'électrode et en inclinant la piece de haut en bas
ou en inclinant la torche dans le sens de soudage. Des vitesses de soudage lentes augmentent la
profondeur de pénétration, la largeur du cordon et la hauteur de la rehausse.

2 -~
(Om O I

Trop rapide Trop rapide Arc trop long Bonne soudure

ENTRETIEN DE L'APPAREIL

La classe de protection de cet appareil est IP21, n'utilisez donc pas I'appareil sous la pluie et ne I'exposez
pas a I'humidité.

AVERTISSEMENT : Cet appareil utilise des composants électroniques. Meuler et couper du métal a

proximité du poste a souder peut contaminer l'intérieur de I'appareil avec de la limaille et potentiellement
I'endommager. Ce type de dommage n'est pas couvert par la garantie.
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S'il est nécessaire de travailler dans un tel environnement, nettoyez I'appareil en soufflant l'intérieur de la
machine a souder avec de I'air comprimé aussi souvent que possible.

Pour prolonger la durée de vie de votre appareil, vous devez suivre quelques regles :

1. L'appareil doit étre placé dans une piece bien ventilée avec une libre circulation d'air.

2. Ne placez pas I'appareil sur une surface humide.

3. Utilisez un fil dont le diamétre et le poids de la bobine sont conformes a ceux indiqués dans le tableau.

4. Placez la bouteille de gaz de protection sur |'étagere a l'arriere du poste a souder semi-automatique et
fixez-la avec une chaine pour éviter tout basculement. A défaut d'étagére, utilisez un chariot de soudage
équipé d'un support pour bouteille.

5. Vérifiez I'état technique de I'appareil et des cables de soudage.

6. Retirez tous les matériaux inflammables de la zone de soudage.

7. Utiliser des vétements de protection appropriés lors du soudage : gants, tablier, chaussures de travail,
masque ou visiére.

Lors de la planification de la maintenance de l'appareil, tenez compte de l'intensité et des conditions
d'utilisation. Une utilisation appropriée de l'appareil et un entretien régulier permettront d'éviter les
perturbations et interruptions inutiles.

Débranchez toujours le poste a souder de I'alimentation électrique avant d’effectuer toute opération de
maintenance.

Tous les jours:

-Nettoyer le support de masse et la buse de gaz des projections, lubrifier avec des agents anti-projections.
-Vérifiez que les cables sont correctement connectés.

-Vérifiez I'état des cables.

-Remplacer les cables endommagés.

-Assurez-vous qu'il y a une libre circulation d'air autour de l'appareil.

-Remplacer ou réparer les pieces endommagées ou usées.

Chaque mois :

-Vérifier I'état des connexions électriques a I'intérieur de la source.

-Les surfaces oxydées doivent étre nettoyées et les pieces détachées resserrées.

-Nettoyer l'intérieur de l'appareil avec de I'air comprimé. -Nettoyer le boftier avec un chiffon humide sans
utiliser de détergents.

TRANSPORT DE L'APPAREIL

Si vous devez transporter le poste a souder, attendez qu'il refroidisse et débranchez tous les céables.
Transportez le poste a souder en position verticale. Si la bobine contient plus de 50 % de sa capacité de fil,
démontez-la pour éviter d'endommager le dévidoir. Transportez I'appareil uniguement dans I'espace de
chargement du véhicule.
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15. Elimination

Les matériaux d'emballage sont recyclables. Eliminez-les conformément a la réglementation locale. Gardez-
les hors de portée des enfants, car ils constituent une source potentielle de danger. Elimination appropriée
de I'appareil :

1. Conformément a la directive DEEE 2012/19/CE, le symbole d'un conteneur a déchets a roulettes barré
(comme illustré ci-dessous) marque tous les équipements électriques et électroniques soumis a une
collecte séparée.

2. En fin de vie, ce produit ne doit pas étre jeté avec les ordures ménageres. |l doit plutot étre déposé dans
un point de collecte dédié au recyclage des appareils électriques et électroniques. Ce point est indiqué par
le symbole de la poubelle sur le produit, le manuel d'utilisation ou I'emballage.

3. Les matériaux utilisés dans cet appareil sont recyclables conformément a leur étiquette. En réutilisant,
recyclant ou réutilisant des appareils usagés, vous contribuez significativement a la protection de
I'environnement.

4. Les informations sur le point d'élimination approprié pour les appareils électriques usagés seront
fournies par I'administration municipale ou par le vendeur de l'appareil.
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C€

Les deux derniers chiffres de I'année d'application du marquage CE - 21

DECLARATION DE CONFORMITE CE

GEKO Sp. z 0.0. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
déclare en toute responsabilité que :

Poste a souder MIG/TIG/MMA 160A
Type : G80097 Modele : MIG-160

répond aux exigences du Parlement européen et du Conseil :
2014/30/UE du 26 février 2014 relative a I'harmonisation des législations des Etats membres
relative a la compatibilité électromagnétique, 2014/35/UE du 26 février 2014
relative a I'harmonisation des législations des Etats membres concernant la mise a disposition sur le
marché de matériel électrique destiné a étre utilisé dans certaines limites de tension,
2011/65/UE du 8 juin 2011 relative a la limitation de |'utilisation de certaines substances
dangereuses dans les équipements électriques et électroniques
Les normes EN IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015,
EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, sont conformes au certificat CE de type n°
ISETC.002220200918 du 18/09/2020 délivré par ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del Sangue, 9
46024 — Moglia (MN), Pays : Italie, Tél. : +39 0376 598963, Fax : +39 0376 598963,
Courriel : iset@iset-italia.com, Site Web : www.iset-italia.com,
Numéro d'identification de I'organisme notifié : 0865
et le certificat n® OViSCE2108-043RC daté du 09/09/2021 délivré par Zhejiang European African
testing & Certification Co., Ltd. (OViS) 4e étage, batiment 4, n° 888, Donghuan Road,
Zone de développement, ville de Taizhou, Zhejiang, RPC
www.ovis-lab.com, Téléphone : 400-8008-959

Cette déclaration de conformité devient invalide si le produit est modifié ou reconstruit sans le
consentement du fabricant.

Les personnes suivantes sont responsables de la préparation et du stockage de la documentation

technique :
Larysa Kowalczyk, Kietlin, rue Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 12/10/2021 Larysa Kowalczyk

Lieu et date d'émission Nom, prénom de la personne autorisée
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PYROBOACTBO MO 3KCNNYATALUUU

CsapouHbi¥t annapat MIG/TIG/MMA 160A
Kopg: G80097, Moaenb: MUTI-160

MepeBog, OPUrMHANBbHON MHCTPYKL MM
RU - PYCCKAA BEPCUA

UN320moeneHo 0nsa

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
KemanuH, ynuya Cneliceposa, 3
97-500 PadomcKo
www.geko.pl

Meped nepebim UCMOAL308AHUEM BHUMAMENbHO NMPpoYymume 0aHHYH UHCMPYKYUIO.
lMonb308amenb Hecem omeemcmMeeHHOCMb 3a NMPoYMeHue ecex UHCmpyKyuli, Heo6xod0umbix 015
6e30nacHo20 UCMOaAb308AHUSA U 3KCAAYyamMayuu, a makxe 3a NoHUMaHue to6bix pucKkos, Komopeole
MO2ym 803HUKHYM®b 80 8peMs 3Kcnayamayuu ycmpoliicmea.

" m@O00@ (€ 2 o
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BHUMAHMUE!!!

B cBA3M C NOCTOAHHbIM COBEpPLUEHCTBOBAHUEM NPOAYKLUN
doTorpadpum n puCyHKU, BKAOUYEHHbIe B PyKOBOACTBO,
npeAHa3sHaYeHbl UCKNOUYUTENIbHO A1 UINIOCTPATUBHbIX Lienei U
MOTYT OT/INYATLCA OT NPUOBPETEHHOro NPOAYKTA.
YKa3saHHble pa3ainyma He MoryT 6biTb OCHOBaHUEM 418 NOJAUN
*Kanobbl.
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TexHu4yecKue OaHHbIE

Hanpsaxcerue 230 B~50 l'y

BobixodHoli mok 40-160 A

HanpsaxceHue xonocmozo xoda 16-22 B
Pabouyuli yuka 60%

Ckopocmb nodavu npoeoanoKu 3-15 m/muH
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BXoA

BnarogapvMm Bac 33 MOKYMKy HAWero NpoAyKTa M HaJeemcs, YTO OH Bam MOHpaBuTcA. Bbl npmnobpenu
WHBEPTOPHbIN CBapodHbld annapat MIG/MMA. 3To o060pyaoBaHMe OT/AMYAETCA MaKCUMasibHOW
6€30NacHOCTbIO M NPOCTOTOM IKCMIyaTaLuK, ABNAETCA HAAEKHbIM U BbICOKOMPOM3BOAUTENBbHBIM, BbICTPO
YCTQHAB/IMBAETCA M rOTOBO K UCNOJIb30BAaHMIO. HECMOTPA Ha NPOCTOTY UCMOJIb30BAHMA, €ro sKcnayataumsa
[OJIKHA OCYLLECTBNATLCA B COOTBETCTBUM C TPeOOBAHMAMM HACTOALLENO PYKOBOACTBA M AENCTBYIOWMMU B
pervoHe NpaBuaaMmn oxpaHbl TpyAa U TEXHUKM HBe3onacHoCTU. Mpu MCNOb30BaHUM CBAapPOYHOro anmnapaTa
NOMHWTE, YTO CBAPKA COMNPOBOXKAAETCA MHTEHCUBHbIM CBEYEHWEM WU BblaeneHuem abima. Ecan pagom co
CBAPLMKOM HaxoaaTca Apyrme paboTHUKKM, UM cneayeT 03HAKOMUTBCA C HACTOALLMM PYKOBOACTBOM.

Cyobba

CBapouHbln nHBepTop MIG/MAG npeaHasHauyeH A8 CBapKU HU3KOYrNEPOAUCTLIX, HU3KOErMpoBaHHbIX
(MAG) un nernpoBaHHbIx (MIG) cTanel, a TakKe ajlOMUHUA U ero cniaaBoB. AnnapaTt crnocobeH cBapuBaTb
MOKPbLITEIMW 3NEKTPOAAMM (PYTUNOBLIMM, OCHOBHBIMW U KUCAbIMM), YTO AeNaeT ero NpuUrogHbiM Kak ans
MeTannoobpaboTKKn, TaK U ONA PEMOHTHbIX MacTepckux. OH MO3BO/SIAET CBapMBaTb CTa/IbHOM CBAapPOYHOW
nposonokoit guametpom 0,6—0,8 MM M MNOKPbITBIMU 3neKTpoaamm agmametpom 1,6-4 mm. Mogenb
paccyuTaHa Ha ogHodasHoe nutaHue 230 B/50 Mu. MCTOYHUK NUTaHUA NOCTPoeH Ha IGBT-TpaH3ucTopax,
yTo obecneymBaeT MMHUMA/IbHbIA YPOBEHb 3/IEKTPOMArHUTHBLIX NOMEX M HU3KME MOTEPM MOLLHOCTU B
NepBUYHbIX LLenAx, YTo noBbiwaeT 3PPeKTUBHOCTb U HAAEKHOCTb MCTOYHMKA NUTaHMA. OYeHb BbICOKMN
KN4, Hanpamyto BAMAIOWMIKA Ha 3HepronoTpebsieHMe, M BbICOKasA 4acToTa KOMMYyTauuu obecneumsaioT
ObICTPYIO a4anTauMIo TOKA K U3SMEHEHMIO NAapPaMeTPOB CBapKu. KaTeropmnueckmn 3anpeLlaeTca Ucnoib3osaTtb
annapar 4/1a pa3smoparkuBaHus Tpy6!

OcHoeHble npasuna 6eonacHocmu

MpY NOPaXKEHUN SNEKTPUYECKMM TOKOM — OTKAHOUMTE UCTOUYHUK MUTAHUA UK, UCMOJb3YsA CyXOW U30ATOP,
oTCcoeAMHUTE MOCTPagaBLUero OT 3/EeKTPONPOBOAKM. bByAbTe OCTOPOMHbI WM He MNpuKacalTecb K
nocTpadasluemy rofbiIMM pPyKamu, NoKa OH He byaeT oTcoeAuMHEH OT 3/71eKTPonpoBOAKWU. HemeasneHHo
06paTMTECh 33 MOMOLLBIO K KBAIMGULMPOBAHHOMY M 0ByYEHHOMY MepcoHany.
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OIMNMUCAHUE YCTPOUCTBA

=

ONONOSINCSONOSDS

1. Bbibop perknma paboTsbi.

2. MoaKntoyeHne CBapOYHOM roOpesku.
3. MonoxnTenbHbIM NoatoC.

4. NoakntoyeHne CBapOYHOM FOpesKu.
5. Perynatop HanpaxeHua.

6. PerynAatop CKoOpocTn nogauu.

7. OTpruaTENbHbIA NOALOC.
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PEXXUM PABOTbI
BAXHO: BHocuTe M3MeHEHMA B KOHOMUrypauMio TONbKO MPU OTKAKYEHHOM NUTaHWKU. [lepekatoyeHune
Kabenew Npu NOAKAOYEHHOM MUTAHUN MOXKET NPUBECTM K MOBPEXKAEHNIO CUCTEMbI YPABIEHUA.

MMA — cBapKa B 3TOM peXXume npom3BOAUTCA NMOKPbITbIMU 3N1eKTPoAaMM. 3alMTHbIM ra3 He TpebyeTcs,
MeXaHM3M MoJayn MPOBOJIOKU HeaKTUBeH. CuioBble Kabenun A0/MKHbI ObiTb MNOAKAKOYEHbI K PO3eTKam
MCTOYHMKA NUTAHMA.

BAXHO: 3T0T cBapouHblii annapaT paboTaeT Ha MNOCTOAHHOM TOKe, MO3TOMYy CMeHa MOAAPHOCTU
CYWeCTBEHHO MOBAMAET Ha HanpasneHue Ayru. Jna obecneyeHWsa ONTUMANbHLIX YCAOBMIM pPaboTbl
pekomeHAayeTcA NpPoBepuTb 06e HaCTPOMKM.

Coser : [lomHUTe, 4TO cBapKa MMA Bcerga obecneumnsaet 6osee rnybokoe NPoniaBieHMe U NPOYHbIN LLOB.
OAHaKo 3TOT MeTOoZ, C/I0XKHO NPUMEHATL C TAXKENLIMW MaTepranamm.

MIG — B 3TOM pexume cBapOudHbI annapat paboTtaet B pexxmme MIG. MexaHuM3m nofayu noJaétr
CBApOYHYIO NPOBO/OKY. Mpn MCNONb30BaHUM CaMO3alLUTHOM NPOBOJIOKM BO3MOXKHA paboTa ¢ 3alMTHbIM
rasom uam 6es Hero, B 3aBUCMMOCTM OT BbIOPAaHHOW KOHdUrypauuu. NomeHANTe NONAPHOCTb Ha «+»,
NOAK/MIOUMUTE «MACCY» K «-» W MNOAKAYUTE Pasbeém CBapOYHOW ropesnku. B aTtom pexume Kabenb wu
CBApPOYHaA ropesika fo/MKHbI ObITb NOAK/OUYEHBI K FA30BOMY Pa3bEMy.
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BbIBOP INTAPAMETPOB CBAPKU
OcHOBHbIMKW napameTtpamu cBapku MIG/MAG ABNAIOTCA CBapoOYHOE HanpAMKeHMe U CKOPOCTb nogaun
NPOBOJIOKK. MOBbILWEHWE HaNPAKEHMA YBENNYMBAET rNybMHY NpoBapa U AJNHY AyTu.

YBenmueHne cKopocTu Noaaym 31eKTPOoAHOM NPOBONOKM NPUBOANUT K OTBOAY rOPE/IK1 BBEPX OT 3aroTOBOK.
3To NPOMCXOAUT U3-3a HEAOCTAaTOYHOro CBAPOYHOro HanpAKeHusA. Mpu CANWKOM HU3KOWM CKOPOCTM Noaayn
3N1EKTPOAHON MPOBOMIOKM WUAM CAULWIKOM BbICOKOM CBapOYHOM HaMpsMeHUM Ha KOHLE 3/1eKTPOAHOM
NPOBOJ/IOKK 06Pa3yIOTCA KPYMHbIE Kan/u.

YpesmepHoe pa3bpbi3rMBaHMe YKasbiBAaeT Ha CAULWIKOM HU3KOE CBapOYHOE HampsKeHue WAN CAULLKOM
BbICOKYIO CKOPOCTb MoJayn nNpoBosioKU. Mpu cBapKe B HACTEHHOM M MOTOIOYHOM NOJIOMKEHUAX CBapoYHOe
HanNps»XeHNe MOXHO CHU3UTb NpUMepHO Ha 1+4 B. Mpu BbINONAHEHUM MPUCAAOYHbIX LIBOB CBapo4YHOE
Hanps»XeHne MOXHO YBEIMUYNTb AJ/15 MOJIYyYEHMUA POBHOIO CBApPHOTO LIBA.

AnnapaT noaAepKMBAeT CBapKy LITYYHbIMM 3nekTpogamu (MMA). B aTom cayyae peryampyerca TO/IbKO
CBAPOYHbIM TOK, ABAAIOLWMIACA KNHOYEBbIM NapameTpoOM CBapKu. ECaun aneKkTpod npuannaeT K U3genmio, ToK
cnepyeT HEMHOTO YBE/IMYUTL; €C/IN CBapKa COMNPOBOXKAAETCA 3HAUMTEIbHBIM Pa3bpbi3arMBaHMEM, TOK MOMKET
6bITb CIMLWKOM BbICOKMM. [1a 6onee rnyboKoro nposapa pekomMeHAyeTcs yBeNNYUTb 3TOT MapameTp.

MNOAK/NMIOYEHUE K CETU 3/IEKTPOIMNUTAHUA

dneKkTpUYeckaa ceTb, K KOTOPOM MOAK/OYAETCA CBapOYHbIM annapaTt, [OJIKHa COOTBETCTBOBATb
TpeboBaHMAM 6e30MacHOCTM, BKAOYAA 3alMUTy OT CBepxTokoB g0 40 A M, 4To 0COBEHHO BaKHO,
anddepeHumanbHyto 3awmTy. MNoTpebnaemolii TOK Npu paboTe Ha MaKCMMabHbIX NAapaMeTpax coCcTaBaseT
okosio 39 A,

MoAKAloUeHWe yCTPOWCTBA K CETM, HE COOTBETCTBYIOWEN BbllLeyKa3aHHbIM YCIOBUAM, MOXKET NPUBECTM K
nospexaeHunio o6opyaoBaHMA U CO34aTb ONACHOCTb ANS onepaTopal

MoAKNloUeHWe M 3ameHa LWHypa MUMTaHWA M BWAKM AO0/KHblI BbINOAHATLCA KBaAUOULMPOBAHHbLIM
3NeKTPUKOM. HenTo-3eeHblii U30/IMPOBAHHbINM NPoBOA obecneynmBaeT 3a3eMsieHMe M BCeraa AoMKeH bbiTb
NOAK/NIOYEH K po3eTKe, 0603HaYEHHON CUMBOIOM 3a3eM/EHMA, HE3aBUCUMO OT HanpsaxkeHua cetu: 230 [B]
mnun 400 [B].

COEAUNHUNTEJ/IbHBIE CBAPOYHbIE KABEJIN
YcTaHOBKa CBapoYHbIX Kabenei -MIG/MAG.
BHMUMAHMUE! MNepep BbinonHeHMem Nobbix paboT Ha YCTPOMCTBE BbIHbTE BUJIKY U3 PO3ETKU.

1. YbeauTech, YTO YCTPOMCTBO HE MOAK/IOYEHO K 3/IEKTPOCETH.
2. MpoBepbTe, 3a3eMNAIOLLMIA NPOBOA, 3aKPEMNIEH 3aXKMMOM WM BUHTOBbLIM 3aXKUMOM.
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3. MoakntounTte WTeKep Kabena 3aszemMseHMA K BbIXOAHOMY pPasbémy Ha nepegHeln naHenu, cobawopas
NONAPHOCTb, Ha)XXmMuUTe W nosepHUTe. HenaoTHoe coeanHeHMe nMPUBEAET K npexXaeBpemeHHOMY
neperopaHuio LWTEKepa M TOKOBOro pasbéma. Kabenb 3aszemneHma pna ceapkm MIG-MAG o06bl4HO
NOAK/OYAETCA K Pa3béMy «-», a NPU UCMONb30BAHUM CaMO3aLLMTHOIO NPOBOAA — K pasbémy «natoc». B
cnyyae annapata M79365 nogknatoumte LWITEKEp, CBUCAKOWMIA CO BCTPOEHHOro Kabens, KO BTOpoOMy,
cBo60gHOMY BbIXOAHOMY pasbémy. ITO HeobxoAMMO AN 3aMblKaHMA LEnu CBapoOYyHOro ToKa. bes
NOAKNIOYEHUS LUTEKEPA K OAHOMY M3 BbIXOAHbIX Pa3sbeémoB (NACy WAM MUHYCY) annapaT He Oyaer
BbIMO/IHATb CBApKy!

4. TMepepn YCTaHOBKOM CBapo4yHOro Kabensa ybeauTtecb, 4YTO YCTAHOBAEHA HanpaBAslowan BTY/Ka,
COOTBETCTBYIOWAA AMaMETPY W MapKe 3/IEKTPOAHOW NPOBONOKM. [nAa ypobcTBa MCMNO/b30BaHMA
NPOUN3BOAMTENN HANPABAAIOLMX BTYJIK MAaPKUPYIOT KX LBeToM. A npoBosoku anametpom 0,6 + 0,8 mm
OHa CMHero uBeTa, 414 NPoBoAOKM aAnameTpom 1,0 + 1,2 Mm — KpacHOro, a 415 31eKTpoa0B guameTpom 1,6
MM — Kentoro. TednoHOBble BTYNKU WUCMNO/Mb3YHOTCA AN CBAaPKU NErMpoBaHHbIX CTaner M ajitoMUHUA.
MeTannnyeckne  cnuMpanbHble  BTY/JKM  MCMOAb3YIOTCA  ANA  CBAPKM  HU3KOYINEepPoOAUCTbIX WU
HU3KOJIErMPOBaHHbIX cTasnel, meamn, 6poHsbl M T. 4. He 3abyapTe OCHACTUTb CBApPOYHYHO TOPESKY
KOHTAKTHbIM HaKOHEYHUKOM, COOTBETCTBYHOLLMM MapKe U ANaMEeTPY 3NEKTPOLHON NPOBOIOKN.

5. BcTaBbTe BW/IKY CBaApO4YHOro Kabesid B ra3oBbli pPasbem, PacCroJIOMKEHHbIM Ha nepeaHen naHenm
CBapOYHOrO annapara, 3aTAHUTE FraiKy BPY4HYto.

YCTAHOBKA CBAPOYHOM NMPOBOJIOKU

BHUMAHMUE! Mepep, ycTaHOBKOM/3aMeHOW CBapOYHOMN NPOBOJIOKM OTK/IHOYMTE CBAPOYHbIN annapar oT CeTu.

1. Y6eautecb, YTO PO/SIMKKU, YCTAHOBNIEHHbIE B NMPUBOAE, COOTBETCTBYIOT TUNY W AMAMeTpy NoLaBaemol
NpoBO/IOKN. EcAn KaHaBKa po/IMKA OTAMYAETCA OT AMaMeTpa 3/1eKTPOAHON NPOBOJIOKWU, OTperyaupyite
KaHaBKy, NepeBepHYB POJIMK MAM 3ameHuB ero. [na cTasibHOM MPOBOJIOKM WUCMNOMb3YHATE POAMKKM C V-
06pasHbIMM KaHaBKaMu, a 41a antomuHmeBon — ¢ U-ob6pasHbimu.

2. YCTaHOBUTE KaTyLLKYy C 31EeKTPOAHOM NPOBO/IOKOM Ha MeXaHU3M KpensieHMA KaTyLlwKu, ybeamBLumnch, YTO
Hanpas/ieHMe Pa3maTbiBaHUA NPOBOJIOKM COBNAAAET C HanpaB/ieHWeM ee BBOAA B NPUBOAHOM 610K.
BAXHO: He gonycKaliTe pa3amaTbiBaHMA NPOBOAA C KATYLWKKM, OH A0J/IKEH BbITb HAMOTaH NAOTHO, YTOObI He
O0MNYyCTUTb 3anyTbIBaHUA.

3. MpepoTBpaTnTe NafeHME KaTyLIKK, 3aTAHYB raky Ha KOpMyce KaTyLUKM.

4. KoHeL, NpoBO/IOKN, HAMOTAHHOW Ha KaTyLlKy, cAefyeT BbINPAMWUTb UAW OTpe3aTb M3OTHYTYI 4acTb, a
3aTem ONUAKUTb ee Tak, YTobbl OHa He Hblna OCTPON.

5. YTobbl NPOBO/IOKA MOTI/1a BOMTM B NOAAOLWMIN MEXaHU3M, 0cnabbTe AaBaeHMe Ha NoAatoLme POSIUKN.

6. BcTaBbTe KOHeL, MPOBOJIOKM B HaNpaBAAOLWLYl, PaCnoONOXMKEHHYD B 33fHer 4YacTv nogatoLlero
MexaHM3Mma, NpoBeauTe ee 4yepe3 MPUBOAHbIE POJIMKM U BCTaBbTE B pasbem, BeAyLWMA K CBAapPOYHOM
ropeske.

7. BaoasuTe NpoBOJIOKY B Na3bl NPUBOAHbIX POMKOB, 3aTAHYB 3aXKUM.

8. CHUMUTE ra30BOE COMJIO U OTKPYTUTE KOHTAKTHbIA HAKOHEYHUK.

9. BkAO4YMTE YCTPOWMCTBO, 3aTEM YCTAHOBUTE PY4YKYy PeEryJMpoBKM MOAa4YM MNPOBOJMIOKM B cpeaHee
NONOMKEHNE. DTO MOXKET NPUBECTU K nepekocy M Aedopmaumm NPOBONOKM, YTO MOXKET NPUBECTU K eé
nopesy.

10. Pa3BepHUTE PYKOATKY TaK, YTOObl OHA MPUHANA NPAMYIO JIMHUIO, 3aTEM HAXKMWUTE KHOMKY 3anycka
PYYHOro MexaHW3ma NoAayn. 3To BbITO/IKHET NPOBOJIOKY M3 CBAaPOYHOM HacaZKu.

11. MpUKPYTUTE KOHTAKTHbIA HAKOHEYHMWK M YCTaHOBUTE ra3o0BOE COMJIO.

12. OTperynunpyiTe faBaeHWe NoAAOLLEro POsIMKa, Bpallas pyyKy. Camwkom cnaboe gasneHve npuBeaéT K
NPOCKaNb3blBaHUIO BeAyLlero ponmka. CAUWKOM CUNbHOE AaBleHue yBeN4nUT ConpoTuBAeHue nogade 1
AebopmupyeT NPoOBOIOKY, YTO MOXKET NPUBECTU K €€ 06pbIBY.
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NOAK/TIOYEHUE BAKA 3ALLIUTHOIO TA3A

1. YcTaHoBWTE 6ANIOH C COOTBETCTBYHOLLMM 3aLLMTHBIM Fa30M Ha MOJIKY NoJsiyaBTomaTa (Npu Hannummn) unn y
CTEHbl U 3aKpEnuMTe ero OT ONPOKMUAbIBAHUSA, MPUKPENUB K KPOHLITENHY C MOMOLLbIO Lienu.

2. CHAMUTE 3aLLMTHbIW KOIMAYOK M OTKPOITE KnanaH 6annoHa Ha MrHOBEHWE, YTObbI YAANNUTb 3arpaAsHeHus.
3. YcTaHOBUTE pesyKTop TaK, YTo6bl MAHOMETPbI HAXOAWU/IUCL B BEPTUKANLHOM MOOMKEHUN.

4. MoAKNouMTe CBapOYHbIM annapat K 6as1oHy (OT BbIXoAa peayKTopa K WTyLepy CBapoYyHOro annapara) ¢
NMOMOLLbIO NOAXOAAWEro WNaHra. Pasbém 414 NoJayn 3alMTHOrO rasa pacrnosioKeH Ha 3aJaHei naHenu
annaparTa.

5. OTKpbIBaliTe BEHTUNb pPeayKTopa TO/IbKO Nepes cBapKo. MNocae cBapKu 3aKpoiTe BeHTUIb 6anioHa.

6. M3beraiiTe CBapKM Ha OTKPbLITbIX MPOCTPAHCTBAX MAW CKBO3HAKAX — MOTOK BO3AyXa MOXKET HapywuTb
NOTOK 3aLLMTHOIO rasa v ANWNTb PacniaBAEHHbIA MeTaa 3aLMUThbI.

METO/AO/10rnA CBAPKU

3awWwuTHbIN ra3 onpegenset 3pGEeKTUBHOCTb 3aLLMTbl 30HbI CBAPKM, @ TAKXKE XapaKTep NepeHoca meTasnna B
Ayre, CKOpocCTb CBapku M ¢opmy WBa. MHepTHble rasbl, aproH M refiuid, XoTs M OT/IMYHO 3almLLaloT
pacnnaBieHHbIM MeTain WBa OT BO34eNCTBUA aTMocdepbl, NOAXOAAT He AJ/1A BCEX BUAOB CBapKU B cpeae
3awmTHoro rasa (GMA).

CmewnBasa reanii UaM aproH B COOTBETCTBYHOLLMX MPOMNOPLMAX C XMMUYECKN aKTUBHbIMU Fa3amMm, MOXKHO
M3MEHWUTb XapaKTep MepeHoca MmeTanna B Ayre, MNOBbICUTb YCTOMYMBOCTb AYyrM M MOBAMATL Ha
MEeTaNNypruyeckue NpoLLeCChl B CBAPOYHOM BaHHE. [TpM 3TOM MOXKHO 3HAUYUTENIbHO CHU3UTb MU NONHOCTLIO
WUCKNIOUNTb pa3bpbidrnBaHmne. CNUCOK 3alWUTHbIX ra30B NpeacTaB/ieH HUXKe.
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CTbIKOBbIE LWBbI B HUKHEM MOJIOXKEHWUM CNeAyeT BbINOAHATL METOAOM KTOJKAHUAY» ANA TOHKUX AeTanen u
MEeTOAO0M «NpOTArMBaHMA» AnAa 6onee TOACTbIX. BepTWKajibHble CTbIKOBble LWBbI A8 TOHKUX AeTasnen
cneayeT BbINOMHATL CBEPXY BHU3. YrnoBble WBbl B GOKOBOM MOMIOXEHUU CneayeT BbINOAHATbL METOAO0M
«TOJ/IKAHMAY, HO C AOMOMHUTE/IbHBIM HAKNOHOM CBAapPOYHOro MUCTO/IETa B NJIOCKOCTU, NepneHaAUKYASPHON
HanpasAeHMIO CBAPKKW. Mpn 3aMOAHEHUN LUMPOKUX Pa3ae/ioK B HUKHEM WAN BEPTUKANbHOM MONOMKEHUN
HaKOHEYHWK MUCTO/IeTa caeayeT UCNoIb30BaTh A1 HOKOBbIX KayaTesbHbIX ABUXKEHMI. Bo Bpemsa cBapKu
CBAPOYHbIV MUCTONET CneayeT AepKaTb Mo NPaBU/IbHbIM YI/IOM K 3aroTOBKaM — CMLIKOM 60bLUOIN yron
MOXET NPUBECTU K NOACACLIBAHMIO BO34yXa B CBAapPOYHYO BaHHY (Yron HaK/JOHA MUCTONETa K BepTUKanu
[oMKeH 6bITb <10°). CBapKa ANMHHOW AYrol ymeHbLlaeT rybuHy NnpoBapa — WOB MNOJy4aeTcs LWUPOKUM U
NJIOCKMM, @ CBApKa CONPOBOKAAETCA MNOBbIWEHHbIM pa3bpbiarBaHMemM. CBapKa KOPOTKOM Ayroi (npu To
Ke NJIOTHOCTU TOKa) YBeIMUMBAET rNybuHY NpoBapa — WOB CTaHOBUTCA YiKe, @ pasbpbi3rvBaHne matepuana
ymeHblaeTca. CKOpPOCTb CBapKM OnpeaenseTcs 3aJaHHbIM TOKOM W Hanps:KeHWMem Ayru, a TaKke
noaaep:KaHnem npasuabHOW GOpPMbl CBapHOro waa. [arke npu Hes3HauYuTeNbHOM WM3MEHEHMM CKOPOCTU
CBApPKM HeobxoguMMO COOTBETCTBYIOWMM 06pa3OoM CKOPPEKTUPOBaTb TOK WAW  HaMNpsKeHue Aayru.
YBennyeHve CKOPOCTU CBAPKW Cy)KaeT WOB M ymeHblaeT rnybuHy npoeapa. JanbHeliwee yBeandyeHue
CKOPOCTM NPUBOAMUT K MOABAEHMIO Nogpe3oB. MaKcMmasibHOW CKOPOCTM CBapku 6e3 MoApesoB MOMKHO
[OCTWYb, YBE/NWUUMB BblAET 3/1EKTPOAA M HAKNOHWB 3aroTOBKY CBEPXY BHM3 WM HAKNOHWUB FOPEnKy B
Hanpas/eHMU CBapKWU. HM3KaA CKOPOCTb CBapKW yBenuumBaeT riybuHy nposapa, WWMPUHY LIBA M BbICOTY
BbICTYNa.

Cnnwkom 6bicTpo Cnnwkom 6bicTpo CNVLLKOM AJ/IMHHBIN Xopoluas ceapka
CMbIYOK

OBC/1YXXUBAHUE YCTPOUCTBA

Knacc 3awutbl gaHHoro yctpovictBa — IP21, nosTomy He MCMo/sib3yiTe YCTPOMCTBO MOA AOMAEM U He
noAgepraiiTe ero BO3AeNCTBUIO BAAru.

BHMMAHMUE: [JaHHOe YyCTPOMCTBO COAEPKMT 3/NE€KTPOHHbIe KOMMOHeHTbl. LLUandoBka u peska meTtanna
8621131 CBAPOYHOro annapaTa MOXET NPMUBECTU K 3arpPA3HEHUIO BHYTPEHHUX YacTel YCTPOMCTBA CTPYIKKOW,
YTO MOKET NPUBECTU K ero NnospexaeHuto. FapaHTna Ha NoA06Hble NOBPEXAEHUA HE PAcNPOCTPaHAETCA.
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Echn Heobxoammo paboTaTb B TaKMX YCNOBMAX, KaK MOMKHO 4alle ouulliaiTe YyCTPOMCTBO, npoayBas
BHYTPEHHIOI0 YacTb CBAPOYHOIO annaparta CKaTblM BO3A4YXOM.

Y106bI NPOANTL CPOK CNYKObI Ballero yCTponcTea, cneayet cobntoaatb HECKOIbKO NpaBu:

1. YcTpolicTBO cneayeT pa3mellaTb B XOPOLIO NPOBETPMBAEMOM MOMELLEHUM CO CBOBOAHON UMpKynaUume
BO34yXa.

2. He KnaauTte yCcTpOACTBO Ha MOKPYHO MOBEPXHOCTb.

3. Ncnonb3yiiTe NPOBOJIOKY, ANAMETP W BeC KaTyLUKM KOTOPOM COOTBETCTBYIOT 3HAYEHUAM, YKa3aHHbIM B
Tabnuue.

4. YcTtaHoBUTe 6anNOH C 3alUMTHbIM Fa3oM Ha MNOJIKY B 3aAHel 4yacTM CBapo4yHOro noslyaBTomarta U
3aKpenuTte ero Lenbto, YTobbl NpeaoTBPaTUTh ONPOKMAbIBaHWE. ECIM NONKN HET, UCNONb3YNTE CBAPOYUHYIO
TeNeXKy C gepkatenem ans 6annoHa.

5. NpoBepbTe TeXHUYECKoe COCTOHME annapaTa U CBapOYHbIX Kabeneil.

6. YaanuTte Bce nNerkoBocniameHsaoLmMecs maTepmnanbl U3 30HbI CBAPKU.

7. MNpu cBapke UCNONb3yMTe COOTBETCTBYIOLLYIO 3aWMTHYIO OoZexKay: nep4yaTku, dapTyK, pabouyio obysb,
MacCKy Uan LLNTOK.

Mpyv nnaHupoBaHMM OBCNYXKMBAHWA  YCTPOMCTBA YYUTbIBAWTE MHTEHCMBHOCTb W YC/IOBUA  €ro
MCMosib3oBaHuA. [paBuibHOE WCMNO/Mb30BAaHWE YCTPOWCTBA W peryisapHoe obC/ay)KMBaHWE MOMOryT
n3bexKaTb HEHYXKHbIX CO0EB M NPOCTOEB.

Mepen BbINOJAHEHWEM MOOLIX PAabOT MO TEXHUMYECKOMY OOCNYKMBAHWUIO BCErga OTK/OYaTe CBapOYHbIM
annapat oT NCTOYHUKa NUTaHUA.

KaKabli aeHb:

-OunCcTUTbL AeprKaTesib MaccChbl U ra3oBOE CONJ/I0 OT 6pbI3r, CMa3aTb aHTUOPbI3TUPYIOLWUM CPEACTBOM.
-MpoBepbTe NPaBUALHOCTb NOAKAOYEHNA Kabenel.

-MpoBepbTe cocTosHME Kabenen.

-3aMeHuUTe NoBpeKaeHHbIe Kabenu.

-YbepuTecb, 4TO BOKPYr yCTponcTBa obecneveHa cBobogHas UMpPKyAaLmMa Bo3gyxa.

-3aMeHUTE UM OTPEMOHTUPYIMTE NOBPEKAEHHbIE UM U3HOLIEHHbIE AETAN.

Kaxpbii mecau,:

-MpoBepbTe COCTOAHME INEKTPUUECKUX COEANHEHUI BHYTPU UCTOUHMKA.

-OKMCNEeHHbIE NOBEPXHOCTU CAefyeT O4UCTUTb, @ 0CNabAeHHble AeTanu 3aTAHYTb.

-OunCcTUTE BHYTPEHHIOI YacTb YCTPOMCTBA CHKATbiM BO34yXOoM. -Kopnyc npoTpute BnaxKHOW TKaHbio 6e3
MCMNO/Ib30BaHUA MOIOLLUX CPEACTB.

TPAHCMNOPTUPOBKA YCTPOUCTBA

Mpy HE0BXOAMMOCTM TPAHCMOPTUPOBKM CBAPOYHOro annapaTta AOXAMTECh ero OCTbiIBaHUA U OTCOeaUHUTE
BCe Kabenu. NepeBo3nTe CBapOYHbIA anmnapaT B BEPTUKAZIbHOM MOMOXEHMU. ECAM KaTylwKa COAEPKUT
6onee 50% oT obuero o6bEMa NPOBOIOKM, pasbepute eé€, 4To6blI M3BeXKaTb NMOBPEKAEHUA NOAAIOLLETO
mMexaHu3ma. MepeBo3nTe annapaT TO/bKO B FPY30BOM OTCEKE aBTOMOBUAS.
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15. Ytmamsauyma

YNaKoBOYHble MATePUAbl NogeKaT nepepaboTke. YTUAN3NPYINTE YNAKOBKY B COOTBETCTBMM C MECTHbLIMM
npasuiamu. XpaHUTEe YNaKOBOYHble MaTepuanbl B HEAOCTYMHOM ANA f[eTel MecTe, TaK KaK OHM
npeacTaBAAoT coboi NoTeHUMaNbHbIM UCTOYHUK ONAacHOCTU. MpaBUAbHAA YTUAM3AUMA YCTPOMNCTBA:

1. B cooTBeTcTBUM ¢ Aupektuson WEEE 2012/19/EC cMmBOA NepeyepKHYTOro MyCcopHOro KoHTeliHepa Ha
Konecax (Kak MoOKa3aHO HWKe) 0bO3HayaeT BCe 3J/IEKTPUYECKOe W 3/1eKTPOHHOe o06opyaoBaHue,
noanexaliee pasgenbHomy c6opy.

2. Mo wncTeyeHUM CpoKa Cnyxbbl AaHHOe u3aenne He cieayeT YTUAU3MPOBATb BMecCTe C OOblYHbIMU
6bITOBbIMM OTXOZaMWU. BMecTo 3TOro ero cnegyet caaTb B NyHKT cbopa gns nepepaboTkM 3NEKTPUYECKUX U
3JIEKTPOHHbIX ycTponcTB. O6 3TOM CBUAETENbCTBYET CUMMBOJI MYCOPHOrO KOHTElHepa Ha Kojsiecax Ha
n3aennu, B PyKOBOACTBE MO SKCMAyaTauum Uan Ha ynakoBsKe.

3. Matepuanbl, UCNO/Mb30BaHHbIE B AAaHHOM YCTPOWMCTBE, MoA/exaT nepepaboTke B COOTBETCTBUMM C WX
MapKUpoBKOK. [loBTOpHOE WCMoOAb30BaHMe, nepepaboTka WAM MHas YTUAM3AUMSA  MUCMNONb30BaHHbIX
YCTPOMCTB BHOCAT 3HAYUTE/IbHbIN BKNAA, B 3aLLUTY OKPYKaloLLen cpeabl.

4. NHbopmaumio O Hagsexalem MyHKTe yTuaM3auuu oTpaboTaHHbIX 37eKTponpubopoB npesocTaBuT
aAMUHUCTPALMA MYHULMNAANTETA UK NpoaaBeL, Npubopa.
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NocnepHue aBe uudpbl roga HaHeceHUA mapkuposku CE - 21

AEKNAPALUUNA COOTBETCTBUA EC

FEKO (1. 3 0. 0. CI. K., KumnauH, yn. Cnelicepoea 3, 97-500 PadomcKo
3aABAAET CO BCEW OTBETCTBEHHOCTbIO, YTO:

CsapouHbiit annapat MIG/TIG/MMA 160A
Tun: G80097 Mopenb: MUT-160

COOTBETCTBYET TpeboBaHuAM EBponeickoro napsameHTa u Coseta:
2014/30/EC ot 26 ¢pespana 2014 r. 0 rapMOHM3aLMM 3aKOHOAATE/IbCTB rOCYAapPCTB-4/1eHOB
OTHOCMUTE/IbHO 3/1eKTPOMArHuTHoM cosmectumoctu, 2014/35/EC ot 26 pespans 2014 r.

0 rapMOHM3aLMN 3aKOHOAATENLCTB FOCYAaPCTB-Y1EHOB, KaCatloLWMXCA BbIMyCKa Ha PbIHOK
3/1eKTPO0bOPYA0BAHUSA, NPEeAHA3HAYEHHOrO 4151 UCMOJIb30BaHUA B ONpeae/eHHbIX npeaenax
Hanpa*KeHus,
2011/65/EC ot 8 uioHs 2011 r. 06 orpaH1MYeHNM UCMO/Ib30BaHNA HEKOTOPbIX OMACHbIX BELLECTB B
3/1IeKTPUYECKOM U 3/1eKTPOHHOM 060pya0BaHMMK
CraHgapTbl EN IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015,
EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, cooTBeTcTBYIOT cepTMduKaTy Tvna EC No
ISETC.002220200918 ot 18.09.2020, BbiaaHHomy ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del Sangue, 9
46024 — Moglia (MN), CtpaHa: Utanus, TenedoH: +39 0376 598963, dakc: +39 0376 598963,
dNeKTpPoHHanA nouTa: iset@iset-italia.com, Be6-cant: www.iset-italia.com,
NaeHTUPUMKALUNMOHHbBIN HOMEP YNOAHOMOYEHHOro opraHa: 0865
n ceptndpuKkat Ne OViSCE2108-043RC o1 09.09.2021 r., BblgaHHbI Zhejiang European African testing
& Certification Co., Ltd. (OViS), 4-# atax, 3aaHune 4, a. 888, yn. lyHxyaHb,
30Ha pa3suTmAa ropoga Taluxkoy, NnpoBuHLMA YkauzsaH, KHP
www.ovis-lab.com, TenedoH: 400-8008-959

HacToAwan H,EKﬂapaLl,l/lﬂ O COOTBETCTBMUN CTAHOBUTCA HeAEﬁCTBMTEHbHOVI, ecnin nsgenme NSMeHeHo
nnun nepepa60TaHo 6e3 cornacusa npounssoguTena.

OTBeTcTBEHHbIMU 32 NOATOTOBKY U XpaHeHue TeXHUYECKOIA AOKYMEeHTauuu aBnaroTca cneagyoume

nvua:
Napuca Koanbuuk, KetanH, yamua Cneiiceposa 3, 97-500 Pagomcko.

Kutnun, 10/12/2021 Jlapuca Koeanv4uk

MecTo 1 faTa Bblgauu damnnma, MA ynoaHOMOYEHHOTO NNLA



{SEKO

IHCTPYKLIA 3 EKCNAYATAUII

3BaptoBanbHuii anapat MIG/TIG/MMA 160A
Kopa: G80097, Mopenb: MIG-160

Mepeknag opuriHaNbHOT iIHCTPYKU,ii
UA - YKPATHCbKA BEPCIA

Buz2omoeneHo 0nsa

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.

KemaiH, eynuys Cnayepoesa, 3
97-500 PadomcbKo
www.geko.pl

Meped nepwum suKopucmaHHAM, 6y0b nackKa, yearcHo npovyumaiime yro iHCMpyKuyito 3 ekcnayamauyii.
Kopucmyeay Hece 8idnoegidanbHicme 3a 03HaliomMaeHHA 3 ycima iHcmpyKyiamu, HeobxiOHUMu 011
6e3ne4yH020 BUKOPUCMAHHA MA eKcnayamayii, a makox 3a po3ymiHHA 6y0b-aKux pu3uKie, AKi MOXymb
BUHUKHYmMU nid Yac ekcnayamauyii npucmpoto.

" m@O00@ (€ 2 ¥
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YBATA!!!

Yepes nocritHe BAOCKOHANEHHA NPOAYKLUii, oTorpadii Ta mantoHKm,
LLLO MICTATbCA B iHCTPYKLii, HABeAEeHi mwe Ana iNKCcTpalii Ta MOXYTb
BiApi3HATUCA Big npuabaHOro NpoAayKry.

Li po3b6ixKHOCTi He MOXXyTb 6yTU nigcTaBol ANA CKapru.
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TexHiuyHi OaHi

Hanpyea 230 B ~ 50 I'y

BuxidHuii cmpym 40-160 A
Hanpyaa xonocmozo xody 16-22 B
Po6ouyuli yuka 60%

LLleudkicmo dpomy 3-15 m/xe
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BXIA

JAKyeMo 3a NpnabaHHA HAWOro NPOAYKTY Ta CNOAIBAEMOCS, LLLO Bam cnoaobaeTbca HUM KOpUcTyBaTUCA. Bu
npuabanu iHBepTOpHUIA 3BaploBanbHMiA anapaT MIG/MMA. Lle obnagHaHHA, WO XapaKTepu3yeTbcs
MaKCMManbHO 6e3neKoto Ta NPOCTUM KepPYBaHHAM, € HAAIMHUM, BUCOKONPOAYKTUBHUM NPUCTPOEM, AKUI
WBWAKO BCTAHOBJIOETLCA Ta FOTOBUI A0 BMKOPWUCTAHHA. HesBarkaloum Ha NMPOCTOTY BUKOPWUCTAHHA, MOro
eKCnyaTauis NoBMHHA BiAMOBIAATM BMMOram, LLO MICTATbCA B LbOMYy MOCIGHWMKY, Ta YUHHMM MpaBuaam
OXOPOHW Mpaui Ta TexHiKM 6e3nekn B perioHi, Ae BiH BUKOPUCTOBYETbCA. [lig, 4Yac BUKOPUCTAHHA
3BaplOBa/IbHOMO anapaTty nam’sTaiTe, WO 3BaplOBAHHA FeHEpYye iIHTEHCUBHE CBITNIO Ta AUM. AKWO nobausy
3BapPOBA/IbHOrO anapaTy 3HaXo0AATbCA iHLWI NPaLiBHUKN, BOHWM NOBUHHI 03HAMOMMUTUCA 3 UM NOCIOHUKOM.

Adonsa

IHBEepTOPHUI 3BaptoBanbHMii anapat MIG/MAG npusHayeHuid Ana 3BapltoBaHHA HM3bKOBYI/IELEBOI,
HM3bKonerosaHoi ctani (MAG), nerosaHux ctaneit (MIG), a Takox anlOMiHil0 Ta oro cnnasiB. AnapaT
34aTHWN 3BaploBaTU MOKPUTMMM eneKkTpodamu (pyTMAOBMMM, OCHOBHUMM Ta KUCAOTHUMM), WO POOUTH
MOoro NpuaaTHUM K ANA MeTasioobpobKK, Tak i ANs PEeMOHTHUX MalcTepeHb. BiH 403BosAE 3BaploBaTu
CTaNeBUMM 3BapoBaibHUMM gpoTamu giameTpom 0,6-0,8 mm Ta NOKPUTUMM eNeKkTpogamm giametpom 1,6-
4 mm. Ua mogenb pospobneHa ana ogHodasHoro KueneHHs 230 B/50 Tu. [xKepeno KusneHHA
nobyaosaHo Ha IGBT TpaH3ucTopax, Wo 3abesneyye MiHiManbHI €N1eKTPOMArHiTHIi nepewkoan Ta HU3bKI
BTPATW MOTY)KHOCTI B MEPBUHHMX KONax, WO A03BOAAE NiABUWMTM ePeKTUBHICTb Ta HaAiMHICTb Axepena
XuBneHHs. Ayxe sucokuit KKA, wo 6e3nocepeaHbo NpU3BOAMTb A0 3HUMKEHHA CMNOXUBAHHA eHeprii, Ta
BMCOKA YacToTa KoMyTalii 3ab6e3neyyioTb LWWBMAKE PeryatoBaHHA CTPYMY 40 3MiH NapamMeTpis 3BaptoBaHHA.
Hikonn He BUKOPUCTOBYITE 3BaproBaibHUIA anapart A1 PpO3MOPOXKYBaHHA Tpyb!

OcHoegHi npasuna 6e3neku

Y pasi yparKeHHs eNleKTPUYHUM CTPYMOM — BiZ'€QHANTE AXKEepeso KMBAEHHA abo, BUKOPUCTOBYHOUN CyXMi
i301ATOP, 3HIMITb NIOAMHY 3 eNeKTpUYHoro ApoTy. byabTe obepeXkHi, He TopKaWTeca JOAUHM TOANMM
PYKamMM, AOKM ii He 3HIMYTb 3 eIeKTPUYHOro APOoTy. HeraimHo 3BepHITLCA NO AONOMOrYy A0 KBajsidikoBaHOro
Ta HaBYEHOTO NepcoHany.
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Olnc rnPUCTPOIO
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1. Bubip pexxkumy pobotu.

2. MNigkno4YeHHA 3BaptoBaibHOro NasabHUKA.
3. Mo3uTMBHMIA NoAtoc.

4. MNigKNtoMeHHA 3BaptOBaZIbHOIO NaibHMKA.
5. PyyKka peryntoBaHHA Hanpyru.

6. PyyKka peryntoBaHHA WBUAKOCTI Nogadi.
7. HeratMeHM notoc.
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PEXUM POBOTU
BAXJ/IUBO: BHocbTe 3MiHM A0 KOHirypaLii avwe npu BiAKAIOYEHOMY eNeKTPOXKMUBAEHHI. MNepemMuKaHHA
Kabenis nig vac NigKNOUYEHOTO KMBAEHHS MOXKE NOLWKOAUTU CUCTEMU KEPYBAHHA.

MMA — y uboMy peXXMMi 3BaptOBaHHA 34iACHIOETLCA 33 LONOMOIO0 MOKPUTUX ENEKTPOLIB. 3aXMCHUI ras He
noTpibeH, a mexaHiam noAadi 4poTy HeaKTUBHWI. Kabeni }K1uBneHHs cnig nigknounT 4o pO3eToK Axepena
*KUBNEHHA.

BAXKJ/IMBO: Lleit 3BaptoBasibHMMA anapaT Npauloe Ha MOCTIMHOMY CTPyMi, a Ue O3Ha4ya€, WO 3MiHa
NONAPHOCTI CYTTEBO BM/AMHE Ha HANPAMOK Ayrv. Bapto nepesiputv obuaBa HanawTyBaHHA, LWo6
3abe3neynTn ONTUMANbHi YMOBK PO6OTH.

Nopapa : MNam’ataiite, wo 3BaptoBaHHA MMA 3aBxau 3abesneyye ranblie NponaaBAeHHA Ta MilHiWWUi
3BapHMI WoB. OAHaK Lel MeTo, BaXKKO BUKOPMCTOBYBATM 3 BaXKKMMW mMaTepianamu.

MIG — Y ubomMy perKMmi 3BaptoBasibHM anapaT npautoe B pexumi MIG. 3aptoBanbHUI ApiT Noaae
mexaHiam nogadi. 3anexHo Bia 06paHoi KOHIrypauii NpyM BUKOPUCTAHHI CaAMO3aXxMCHOMo APOTY, MOMK/MBO
npaLoBaTh 3 3aXMCHUM rasom abo 6e3 Hboro. 3MiHiTb NOASAPHICTb A0 +, NIAKNOYITL 3a3eMJIeHHA A0 - Ta
NiAKAOYITE PO3'EM 3BApPIOBaNbHOIO NasibHUKa. Y LbOMYy peXXuMmi Kabenb Ta 3BaptoBasibHUIA MaNbHUK CAig,
NiAKAOYNUTU 40 ra30BOi PO3ETKU.
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BUBIP TAPAMETPIB 3BAPHOBAHHA
OcCHOBHMMM MapameTpamu npouecy 3saptoBaHHa MIG/MAG € 3BaptoBa/sibHa Hanpyra Ta WBKWAKICTb noaaui
ApoTy. 36inbleHHs Hanpyry 36inblYE rMMOUHY NPONaBAEHHSA Ta NOAOBKYE AYTry.

36inblWeHHA WBUAKOCTI Nodadvi eNeKkTpoAHOro APOTy NPU3BOAUTL A0 TOro, WO MasbHUK BiALLITOBXYETbCA
Bropy BiZ 3arotoBoK. Lle cnpuMyMHeHO HeAOoCTaTHbOK 3BapOBA/IbHOK Hanpyroto. Koam weuaKicTb nogadi
e/1eKTPOAHOro APOTY 3aHAATO HM3bKa abo 3BaptoBasibHa Hanpyra 3aHaATO BMCOKA, HA KiHLi eNeKTpoAHOro
OpOTY YTBOPIOKOTLCA BEAMKI KpanJi.

HagmipHe po36pu3KyBaHHA CBiAYMTb MPO 3aHAATO HM3bKY 3BaploBajbHy Hanpyry abo 3aHaATO BUCOKY
WBMAKICTb nogadi apoty. Mig Yac 3BaptoBaHHA B HACTIHHOMY Ta CTENbOBOMY MOJIOMKEHHAX 3BaptoBasibHY
Hanpyry MoXHa 3MeHWWUTU NpubamsHo Ha 1+4 B. Mig Yac BMKOHAHHA NPUCAAHMX LIBIB 3BaplOBaNbHY
Hanpyry MoXHa 36inblUMTK A1A AOCATHEHHA NaAKOro 38apHOro LLBa.

MpucTpiii mae PyHKLjto 3BaptoBaHHA MMA (NoKpUTUM enekTpodom). Y uboMy BUNAAKY PEryiloeTbCsa Anwe
3BaplOBafibHUIA CTPYM, IKUA € KAOYOBMM NapamMeTpoM 3BaploBaHHA. fKWO efeKkTpog npuavnace Ao
3aroTOBKM, CWAY CTPYMY CAig TPOXM 36iNblUMTK; SAKLWO 3BaplOBaHHA CYMPOBOAMKYETbCA 3HAYHUM
pPO36pPU3KYBaHHAM, CcuAa CTPyMy MoOXe O6yTM 3aHagTo BWMCOKow. [na rAanbworo nponnasaeHHsA
pekomeHAyeTbCA 36ibWNTK Lei napameTp.

TMIAK/TIOYEHHA O MEPEXI E/JIEKTPOXUJ/IEHHA

EnekTpnyHa mepexka, A0 AKOi NiAKMOYAETLCA 3BaplOBa/NbHMI anapaT, MOBMHHA BiANOBIAATUM BMMOram
6e3neKkn, BKAOYAOYM 3aXUCT Big, nepeBaHTaxKeHHs no ctpymy 40A Ta, HalironoBHiwe, gudepeHLiaNbHNUM
3axucT. CNOXKMBAHHSA CTPYMY Nig, 4ac poboTN Ha MAaKCUMa/IbHUX MapameTpax CTaHOBUTb NpnbansHo 39A.

MigKnoYeHHA NPUCTPOIO 40 MEpPEeXi, AKa He BiANOBiga€e BMLLE3a3HAYEHMM YMOBAM, MOXKe NMPU3BECTU A0
NOLWKOAKEHHS 0613a4HAHHA Ta CTAHOBUTM HebesneKy Ana onepartopa!

LLHYp *KMBAEHHA Ta BWMJIKY MA€E NigKAOYaTU Ta 3aMiHOBaATU KBanidikoBaHMN eneKkTpuK. KoBTO-3eNeHUl
i30/1b0BaHWUI NPOBig 3abe3neyye 3a3eMNeHHs Ta 3aBXKAM Ma€E OyTU NigKAOYEHNI A0 PO3ETKKU, NO3HAYEHOi
CMMBOJIOM 333eMJ/IEHHSA, HE3a/1eXKHO Bif TOro, YM € Hanpyra xueneHHa 230 [B] uu 400 [B].

MIgK/TIOYEHHA 3BAPHOBAJ/IbHUX KABEJ1IB
MoHTax 3BaptoBasibHUX Kabenis -MIG/MAG.
YBATA! MNepes BUKOHAHHAM Oy ab-AKMX POBIT 3 NPUCTPOEM BUNMITb BUJIKY 3 PO3ETKMU.

1. NepekoHanTecs, WO NPUCTPIM He NIAKAOYEHO 40 MepeXi.
2. NepesipTe, 4n 3a3eMNIOBAbHUIN NPOBIA 3aKiHYEHO 3aTUCKavyemM abo rBUHTOBUM KNEMHUM 3'€AHAHHAM.
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3. MiaKAodiTh WTEKep 3a3eM/10Ba/IbHOIO Kabesnto 40 BMUXiAHOro rHisga Ha nepeaHiii NnaHesni 3 NpPaBU/IbHO
NOJIAPHICTIO, HAaTUCHITb i MoBepHiTb. HewinbHe 3'egHaHHA npu3Bede A0 NepeavYacHoOro neperopaHHsA
lWITeKepa Ta CTPYMOBOrO TrHi3ga. 3asemitoBasbHU Kabenb ans 3BaptoBaHHA MIG-MAG 3as3Buyait
nigKknoYaeTbca A0 rHisga "-", a AKWO BUKOPUCTOBYETbCA CamMO3axMCHWUIM NpoBia, To A0 rHisga "nawc". Y
BUNAAKy 3 npuctpoem M79365 nigknatodiTh wWTeKep, WO BUCUTb Ha BOyaoBaHomy Kabeni, 4o apyroro,
NOpPOXHLOrO BMXigHOro TrHi3ga. Lle HeobxigHO ANnA 3aMKHEHHs KoJsla 3BaptoBanbHOro crpymy. bes
NiAKNOYEHOTO WTeKepa 40 OA4HOro 3 BUXigHWX rHi3g, (nac abo miHyc) npucTpiit 3BaptoBaTn He byae!

4. Nepepn, BCTaHOB/IEHHAM 3BapOBaibHOTO Kabeto nepekoHalTecs, Wo BCTaHOB/IEHO NPaBU/IbHY HanpsamHy
BTY/IKY AONA BignoBiAHOro AiameTpa Ta MapKW eNeKTpPogHOro ApoTy. [OnA 3py4vyHOCTi BUKOPUCTAHHSA
BUPOOHUKM HanpAMHUX BTY/NIOK KOAYHOTb iX KOZIbOPOBUM KogyBaHHAM. Ons apoTie giametpom 0,6 + 0,8 mm
— CUHIm, gna aportis giametpom 1,0 + 1,2 mm — 4epBOHUM, A ANA €NEKTPOAIB AiameTpom 1,6 MM — KOBTUM.
TedNOHOBI BTY/IKW BUKOPMUCTOBYHOTbCA A5 3BAPIOBAHHA NEroBaHWX CTased Ta antoMmiHito. MeTtanesi
cnipanbHi BTY/IKM BMKOPUCTOBYIOTbCA A5 3BAPOBAHHA HM3bKOBYI/IELLEBMX Ta HM3bKOMErOBaHMX CTasen,
Migj, 6poH3M Towo. He 3abyabTe OCHACTUTU 3BapHOBA/IbHUIN MaslbHUK KOHTAKTHUM HaKOHEUYHWKOM, Lo
BigNOBiAAE mapu,i Ta giameTpy eNekTpoaHOro APOTY.

5. BcTaBTe lITEKep 3BaploBasbHOro Kabeno B rasoBMit po3'eM, PO3TalOBAHMMA Ha nepeaHin naHeni
3BaplOBa/IbHOMO anaparTy, Ta 3aTATHITb raliky BPy4YHYy.

BCTAHOBJ/IEHHA 3BAPIOBAJIbHOIO 4POTY

YBATA! MNepea BcTaHOBAEHHAM/3aMiHOIO 3BaplOBa/IbHOrO APOTY Bia'€aHaWTe 3BaptoBasibHUA anapaT Big,
AXKepena XKUBNeHHs.

1. MepeKoHaliTecs, WO POJIMKKU, BCTAHOBAEHI B NpMBOogHOMY 610U, BiANOBIAAOTL TUNY Ta AiaMeTpy 4POTY,
WO NoAaEeTbCA. AKLWLO KaHaBKa POJIMKA Bigpi3HAETbCA Bif AiameTpa eNeKTpoLHOro ApOTY, Biaperynatounte
KaHaBKy, nepeBepHyBWW abo 3amiHMBILUM poauK. [nA cTaneBux ApPOTIB BUKOPUCTOBYWTE POSUKM 3 V-
noAibHMMM KaHaBKaMK, a ANA antoMiHieBUX ApoTiB —3 U-nogibHMMKM KaHaBKamMm.

2. BCTaHOBITb KOTYLUKY €/1EeKTPOAHOro APOTYy Ha MeXaHi3M KpiNJaeHHA KOTYLWKW, NEPEeKOHaBLUUCH, LLO
HaNPAMOK PO3MOTYBaHHA APOTY BiAMNOBIAAE HANPAMKY BBEAEHHA APOTY B NPUBOAHWUI BNOK.

BAXJ/IUBO: He ponyckanTe po3mMOTyBaHHA APOTY 3 KOTYLIKWU, MOro MOTPIOHO LWiAbHO HAamMOTyBaTH, LWOO
3anob6irtn 3anayTyBaHHIO.

3. 3anobiranTe NafiHHIO KOTYLUKK, 3aTATHYBLUM raliky Ha KOPMNYCi KOTYLUKM.

4. KiHeub ApOTY, HaMOTAHOIO Ha KOTYLUKY, CAig BUNPAMUTM abo Bigpi3aTu 3irHyTy AiNsSHKY, a noTim
nignunaT, wob BiH He ByB rocTpUM.

5. o6 gpit mir noTpanuTu B nogasay, nocnabTte TUCK Ha NoAatodi POSIMKN.

6. BcTaBTe KiHeub ApPOTYy B HanpAMHY, po3TalloBaHy B 3afHiN YaCTUHI MexaHi3my nogadi, NpPoTArHiTb Moro
yepes NPMBOAHI PONKM Ta BCTaBTE B PO3'EM, WO BeAe A0 3BapoBa/bHOMO NaabHMKa.

7. 3aTUCHITb APIT Yy NAa3n NPUBOAHMX PONMKIB, 3aTATHYBLUW 3aTUCKau.

8. 3HimiTb ra3oBe con/o Ta BiAKPYTiTb KOHTAKTHUIA HAKOHEYHUK.

9. YBIMKHITb NPUCTPii, NOTiM BCTAHOBITb PYYKY peryntoBaHHA nogadi ApoTy B CepeAHE NOJIOXKeHHs. Lle
MOXKe NpM3BEeCTM A0 nodadi 4poTy Ta aedopmalii, Lo MOrKe NpMU3BECTM A0 NopisiB.

10. Po3KpyTiTb pyyKy TaK, W06 BOHa BUILLNAG NO NPAMIK NiHii, NOTIM HaTUCHITb KHOMKY 3anycKy py4HOro
nojasBasibHOroO MexaHi3my. Lle BUKMHe ApiT 3i 3BaptoBanbHOi TPYHKMU.

11. HakpyTiTb KOHTAaKTHWI HAKOHEYHMK | BCTAHOBITb ra3oBy GOPCYHKY.

12. BigperyntoiiTe TUCK PO/SIMKA NOAayi, NMOBEPTAOUYMN PYUKY PeryntoBaHHA TUCKY. 3aHagTo cnabkuii TUCK
npusseae A0 NPOC/AM3aHHA MPUBOAHONO POJSIMKA. 3aHAATO BE/MKMI TUCK 36inbwnTb onip nopadyi Ta
AedbopmMye ApiT, WO MOXKe NPU3BECTU A0 MOro nepepizaHHs.
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NiAK/TIOYEHHA BAJIOHA 3AXUCHOIO rA3y

1. NMomicTiTb 6aNOH 3 BiANOBIAHMM 3aXMCHMM ra3om Ha NOAULIO HaniBaBTOMaTa (AKWO €) abo Ao CTiHW Ta
3aKpiniTb MOro Bif, NepeKknaaHHA, NPUKPINUBLLM NAHLIOTOM A0 KPOHLITENHA.

2. 3HIMITb 3aXMCHWUI KOBMAYOK i HA MUTb BiAKPWUIATE KNanaH 6anoHa, wob Buaanmtn byab-aki 3abpyaHeHHs.
3. BcTaHOBITb peayKTop Tak, Wob MaHOMETPM 3HAXOANINCA Y BEPTUKANbHOMY NONOMKEHHI.

4. NigKnoyiTb 3BaproBanbHMU anapat Ao banoHa (BMxig pegyKkTopa Ao po3'eMy 3BaptoBasibHOro anaparty) 3a
A0MNOMOroo BignoBigHoOro wnaHra. Pos'em ansa 3aXMcHOro rasy po3TalloBaHWIM Ha 3a4Hil NaHeni NnpucTpoto.
5. BiakpuBaiiTe peryfaTopHUN KnanaH nAuwe nepeg, 3saptoBaHHAM. [licna 3BaploBaHHA 3aKpuiATe KnanaH
6anoHa.

6. YHMKaliTe 3BaploBaHHSA Ha BIAKPUTUX NpocTopax abo Ha NpoTarax — NoTiK NOBITPS MOXe NOPYLWMTU NOTIK
3aXMCHOrO rasy Ta No36aBUTK PO3NNABAEHNI MeTan 3aXUCTY.

METO/AO/I0rIA 3BAPHOBAHHA

3axmMcHMI ra3 BM3HaA4Yae edEeKTUBHICTb EKpPaHYBaHHA 30HWM 3BaplOBAHHS, A TAKOX CMOCIO nMepeHeceHHs
MeTany B Ay3i, WBMAKICTb 3BaploBaHHA Ta ¢opmy wWwBa. |HEepPTHi rasu, aproH i resniid, xo4ya M 4ygoBO
3aXMLLAI0Tb PO3NNABJAEHUN MeTan WBa Big, aTmochepu, He NigXoaATb ANA BCiIX 3aCTOCYBaHb 3BapPOBAHHSA
GMA.

3milwytoum renin abo aproH y BiANOBIAHMX NPONOPLLIAX 3 XIMIYHO AKTUBHUMM Fa3aMm, 3MIHIOETLCA XapaKTep
nepeHocy meTany B A4y3i, NigBULLYETbCA CTAabINbHICTb AYrM Ta MOXKHA BMNAMBATU Ha MeTanypriiHi npouecn y
3BApOBA/IbHIM BaHHI. BogHoYac MOMKHA 3HAYHO 3MEHWMWUTU abo MOBHICTIO YCYHYTU pPO3OPU3KYBAHHA.
Mepenik 3aXMCHUX rasis HaBeLEHO HUXKYE.
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CTUKOBI 3BapHi WBW B MNONOXEHHI BHWU3 CAiJ, BUKOHYBATU METOAOM (LUTOBXAHHA» ANA TOHKUX AeTanei i
METOLOM «TAraHHA» ANA TOBCTIWWX AeTaneit. BepTMKanbHi CTUKOBI 3BapHi WBM 414 TOHKUX AeTanen cnig,
BMKOHYBAaTU 3Bepxy BHM3. KyToBi 3BapHi wBM B 6iYHOMY MNONOXKEHHI CNig BMKOHYBAaTM METOL0M
«LITOBXAHHAY, ane 3 AOAATKOBMM HaxM/IOM 3BapHOBa/IbHOrO MiCTO/NIEeTa B MJIOWMHI, NepneHaMKyNapHin ao
HaNPAMKY 3BaptoBaHHA. [lig Yac 3aNOBHEHHA LWMPOKMX KAHABOK Y MOJIOXKEHHI BHM3 abo BepTUMKANbHO
KIHUMK nicToneTa cnifg, BUKOPUCTOBYBATK B BiYHMX roiiaankax. MNig yac 3BaptoBaHHA 3BaptoBasibHUIA nicTtoneT
cnif TPUMATU MNig, NPaBUMAbHMM KYTOM [0 3aroTOBOK — 3aHAATO BE/IMKMIA KYT MOXKEe MpPM3BECTM A0
BTAMYBaHHA NOBITPA Yy BaHHY PO3NAaB/AEHOro0 MeTany (KyT Haxuay nicToneta A0 BEPTUKaAi NOBUMHEH OyTu
<10°). 3BaptoBaHHA LOBrOK AYrot 3MEHLIYE MIMOUHY NPOHUKHEHHS — 3BapHUIA OB BUXOAUTb LUMPOKUM i
NAOCKMM, 3 3BaprOBaHHA CYyNnpoBOAXKYETbCA 36iNblUeHHAM PO36pM3KYBaHHA. 3BaptOBaHHA KOPOTKOMO Ayroto
(npwn TiK camin winbHOCTI cTpymy) 36inblUye rMMOUHY NPOHUKHEHHA — 3BAPHUIA LIOB BUXOAMUTb BYXKUUM, a
po36pM3KyBaHHA MaTepiany 3meHLWYyeTbcA. LLBMAKICTL 3BaptoBaHHA € pe3ynbTaTOM 33a[aHOro CTpymy Ta
Hampyru Ayrv, a TakKoX MiATPUMKM npasBuabHOi GOpmMM 3BapHOro wWea. AKWO LWBMAKICTL 3BapOBaHHA
NOTPibHO 3MIHWMTM HaBiTb He3Ha4yHO, HeobXigHO BiIANOBIAHO CKOpUryBaTWU CTpym abo Hanpyry ayru.
36inblUeHHA WBMAKOCTI 3BaPtOBAHHA 3BYXKYE 3BapPHUMN LIOB i 3MEHLUIYE FMNOUHY NPOHWKHEHHA. Moganblue
36inblIeHHA NpM3BOAMTL A0 MOABM nigpisis. HalBuwoi WBMAKOCTI 3BaptoBaHHA 6e3 nigpisiB MoXKHa
OOCATTH, 36iNbLUMBLUM BUAIT €1eKTPoAa Ta HAaXUMBLUKM 3aroTOBKY 3BepXy BHW3 ab0 HAaXWAMBLUM NaNbHUK Y
HaNPAMKY 3BaptoBaHHA. [MOBINbHI WBUAKOCTI 3BaptoBaHHA 36inblWytOTb MMNMOUHY MPOHUKHEHHA, WWMPUHY
LBa Ta BUCOTY nigliomy.

3aHagTo WBMAKO 3aHaaTo WBMAKO 3aHaATo A0BrUM YKAIH FapHWi1 3BapHUI WoOB

TEXHIYHE ObC/1YTOBYBAHHA NMPUCTPOIO

Knac 3axucTy uboro npuctpoto — IP21, Tomy He BUKOPUCTOBYMTE MOro nig, AOLWEM Ta He niagasanTe BNANBY
BOJIOTW.

NONEPEOMEHHA: Lleit npucTpili npaLtoe Ha eneKTPOHHUX KoMnoHeHTax. LUnidyBaHHs Ta pisaHHA meTany
no6am3y 3BaploBasbHOIO anapaTy MoXKe 3abpyAHUTM BHYTPILIHIO YaCTUHY MPUCTPOIO TUPCOID, LLO MOXKE
NPW3BECTU A0 NOro NOLWKOAKEHHSA. Lleli TN NOWKOAKEHHA HE NOKPMBAETLCA rApaHTIElO.
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AKWoOo HeobxigHO NpaytoBaTN B TAaKOMY CEPEAOBULLi, OUULLYINTE NPUCTPIN, NPOAYBAIOYM BHYTPILLIHIO YAaCTUHY
3BapOBaNIbHOrO anapaTty CTUCHEHMM MOBITPAM AKOMOra YacTiwe.

o6 npoaoBXUTK TEPMIH CYXKOM BaLLOro NPUCTPOLO, Cia AOTPUMYBATUCA KiJIbKOX NpaBu:

1. NMpucTpili cnig po3miwysaTty B 40bpe NpoBITPIOBAHOMY NPUMILLEHHI 3 BiNbHO LIMPKYAALLIEIO NOBITPS.

2. He cTaBTe NpuUcTpiit Ha BONOTY NOBEPXHIO.

3. BukopucToByiTe APIT AiaMeTPOM i Baroto KOTYLIKM, WO BigNOBiAal0Tb 3a3HAYE€HUM Y TabauLi.

4. MomicTiTe 6aNOH i3 3aXMCHUM rasom Ha NOJIMLLIO NO03a4y HaNiBAaBTOMATMYHOTO 3BAaPOBAaIbHOIO anapaTy Ta
3aKpiniTb Moro naHutorom, Wwo6 3anobirtm nepekMAaaHHI. AKWO NOAMUA HeAOCTYMHa, BUKOPUCTOBYMTE
3BapOBAJIbHWI Bi3OK 3 TpMMavemM ansa 6anoHa.

5. MepeBipTe TEXHIYHMIA CTaH NPUCTPOIO Ta 3BaptoBabHUX Kabenis.

6. Buganitb yci nerkozamMuncTti matepianm i3 30HU 3BaprOBaHHA.

7. Nig, yac 3BaptoBaHHA BUKOPUCTOBYITE BiAMNOBIAHWUA 3aXUCHUIM O4Ar: pyKaBMUKK, GapTyx, poboye B3yTTA,
MacKy abo 3aXMCHUIA KO3UPOK.

MnaHyouM TexHiyHe oOCNYroByBaHHA MPUCTPOID, BPAXOBYMTE iHTEHCUMBHICTb Ta YMOBM BUKOPUCTAHHS.
MpaBuibHE BUMKOPMUCTAHHA MPUCTPOIO Ta PEryaspHe TexHiYHe 0OCAYyroByBaHHA AOMOMOXKYTb YHUKHYTU
HenoTpibHMx 360iB Ta NepeboiB y poboTi.

3aBXKAWM BiAKAOYANTE 3BaploBa/sibHUM anapaT Big AXKEPesa KUBMEHHA nepes BUKOHAHHAM Oyab-siKoro
TEeXHIYHOro 06cyroByBaHHA.

WoaHAa:

- OYMCTiTb MacoTpMMay Ta rasoBe con/io Big 6PU30K, 3MacTiTb 3acobamm NPoTU GPU3OK.
- MepesipTe, uM Kabeni NigKNOYEHI HaNEKHUM YNHOM.

- MepesipTe cTaH Kabenis.

- 3aMiHiTb NOWKOAXKEHI Kabeni.

- MepekoHalTeca, WO HAaBKOJIO NPUCTPOLO € BifibHA LMPKYAALiA NOBITPA.

- 3amiHUTK abo BiAPEMOHTYBaTV NOLWKOAKEHI abo 3HOLWEHI AeTani.

Womicaua:

-MepeBipTe cTaH eNeKTPUUHNX 3'€AHaHb BCepeanHi AxKepena.

-OKMCNeHi NOBEPXHI CNig, OYNCTUTU, A BiNbHI AeTani 3aTATHYTU.

- OYUCTITb BHYTPILLHIO YaCTUHY MNPUCTPOID CTUCHEHMM MOBITPAM. - [TPOTPITb KOPNYC BOJIOrOIO raHuipKoto 6e3
BUKOPUCTaHHA MUIAHUX 3acobiB.

TPAHCNOPTYBAHHA NMPUCTPOIO

AKWo Bam NoTPiOHO TPaHCNOPTYBATU 3BapIOBaIbHWUI anapaT, 3a4eKaiTe, NOKM BiH OXO/IOHE, Ta Bif'eaHaNTe
BCi Kabeni. TpaHCNOpPTyiTe 3BaploBasibHUI anapaT Yy BEPTUKAIIbHOMY NOJIOMKEHHI. AKWO KOTYLWKA MiCTUTb
6inbwe 50% papoty, po3bepiTb i, W06 YHWKHYTM NOLWKOAMKEHHA MexaHiamy nogadi. TpaHcnopTyuTe
NPUCTpPIl NnLLIEe Y BAHTa*KHOMY BiACiKy aBTOMOGINA.
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15. Ytunisauis

MakyBanbHi maTepianv npuaaTHi Ana nepepobKn. YTunisyinte ynakoBKy BiAgnoBiAHO A0 MicLEeBMX MpaBu.
36epiranTe nakyBanbHi maTepiain B HeOOCTYNMHOMY AN AiTel Micli, OCKi/IbKM BOHM € NOTEHUiMHUM
axepenom Hebesneku. MpaBuabHa yTUAI3aL,iA NPUCTPOIO:

1. BignosigHo ao Aupektusn 2012/19/€C woao BiaxoAaiB eNeKTPOHHOro Ta eNeKTPOHHOro o6naaHaHHA
(WEEE), cumBOAN nepeKkpec/iieHOro KoHTelHepa AN BiAXOAiB Ha Konecax (K NMoKasaHO HU»Kue) nosHadae
BCE e/IeKTPUYHE Ta eNIeKTPOHHEe obnaaHaHHA, Wo nignAarae posainobHomy 360py.

2. Micna 3akiHYEHHSA TepMiHy cnyXK6uM Lel BUpPiO He cnig yTunisyBaTn pasom 3i 3BMYaHMMKM NobyTOBUMU
Biaxodamu. HatomicTb 1oro chig BigHecTn A0 NyHKTY 360py A5 NepepobKu eNeKTPUYHUX Ta eJIEKTPOHHUX
npucTpoiB. Lle nosHayeHo cMmBOJIOM CMITTEBOrO Haka Ha BMpPODOi, B iHCTPYKLii 3 eKcnayaTauii abo Ha
yNaKosL,i.

3. MaTtepianu, WO BUMKOPUCTOBYIOTLCA B LIbOMY MPUCTPOI, NpMUAaTHi A58 nepepobKu BignoBigHO A0 iIXHbOro
MapKyBaHHA. [MOBTOPHO BUKOPUCTOBYIOYM, Nepepobnatodnm abo iHWKMM YMHOM YTUAI3YHOUYM  BXKMBaHI
NPUCTPOI, BU POBUTE 3HAYHWNI BHECOK Y 3aXUCT HALLOro AOBKINNSA.

4. Inbopmauito Npo BiANOBIAHWI NYHKT YTUAi3aL,ii BUKOPUCTAHUX eNeKTPonpuaaLiB HaaacTb MyHiLMNaabHa
agMiHicTpauis abo npogaseub npuaaay.
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C€

OcTtaHHiI aBi uMdpKU poKy 3acTocyBaHHA MapKyBaHHA CE - 21

OEKNAPALIA BIANOBIAHOCTI €C

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., KimniH, eyn. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
3aABAAE 3 MOBHO BiANOBIAANbHICTIO, WO:

3BapioBanbHuit anapat MIG/TIG/MMA 160A
Tun: G80097 Mopenb: MIG-160

BiAnoBiaae Bumoram €sponencbkoro MapnameHty Ta Pagu:
2014/30/€C Big, 26 notoro 2014 poKy npo rapmMoHi3aLilo 3aKOHO4aBCTBa AePKaB-U/eHiB
LLOI0 eNleKTPOMarHiTHoi cymicHocTi, 2014/35/€C Big, 26 ntotoro 2014 poKy
Npo rapMoHi3aLliito 3aKOHOAaBCTBA AEPrKaB-Y/IEHIB LWOA0 HaZ@aHHA Ha PUHKY eNleKTpoobnaaHaHHA,
NPWU3HAYEHOrO A/1° BUKOPUCTAHHS B NEBHMUX MEXKaX Hamnpyru,
2011/65/€C Bia 8 4epsHA 2011 poKy Npo obMeXKeHHS BUKOPUCTaHHA NEBHUX HE6GEe3NeUYHUX PeHOoBUH
B €/IEKTPUYHOMY Ta e/IeKTPOHHOMY 0613 4HaHHI
CraHpaapTt EN IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015,
EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, BianosigatotTb ceptudikaTy Tny EC Ne
ISETC.002220200918 Big 18.09.2020, sBnagaHomy ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del Sangue, 9
46024 — Moglia (MN), Kpaina: ITania, TenedoH: +39 0376 598963, Pakc: +39 0376 598963
EneKkTpoHHa nowrTa: iset@iset-italia.com, Bebcant: www.iset-italia.com
loeHTUdIKaLiMHWIA HOMep ynoBHOBAXKeHOro opraHy: 0865
Ta ceptudikaT Ne OViSCE2108-043RC Big 09.09.2021, BuaaHuit Zhejiang European African testing &
Certification Co., Ltd. (OViS) 4-i nosepx, kopnyc 4, No 888, Byn. [lyHXyaHb,
30Ha po3BUTKY, MicTo TalurKoy, NpoBiHuia YrkeusaH, KHP
www.ovis-lab.com, TenedoH: 400-8008-959

La [Jeknapauia npo BiANOBiAHICTb BTPAYaE YMHHICTb, AKLLO BUPiO 3miHEHO abo nepebyaosaHo 6e3
3roam BUpPobHMKa.

3a niaroToBKy Ta 36epiraHHA TeXHIYHOI AOKYMeHTaUii BianoBipaloTb TaKi ocobu:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

Kitnin, 12.10.2021 Jlapuca Kosanb4uk
Micue Ta gata sugaui Mpi3BuLe, im'a ynoBHOBaXKeHOI ocobm
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INSTRUKCIJOS VADOVAS

MIG/TIG/MMA 160A suvirinimo aparatas
Kodas: G80097, Modelis: MIG-160

Originaliy instrukcijy vertimas
LT - LIETUVISKA VERSIJA

Pagaminta

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
Kietlin, Spacerowa gatvé 3
97-500 Radomskas
www.geko.pl

Pries pirmq kartg naudodami, atidZiai perskaitykite Sig naudojimo instrukcijq.
Naudotojo pareiga yra perskaityti visas saugaus naudojimo ir eksploatavimo instrukcijas bei suprasti bet
kokiq rizikg, kuri gali kilti naudojant jrenginj.
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DEMESIO!!!

Dél nuolatinio gaminio tobulinimo, vadove pateiktos nuotraukos ir
bréziniai yra tik iliustraciniai ir gali skirtis nuo jsigyto gaminio.
Sie skirtumai negali biiti skundo pagrindas.
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Techniniai duomenys

Jtampa 230 V ~ 50 Hz
ISéjimo srove 40-160 A
Jtampa be apkrovos 16-22 V
Darbo ciklas 60%

Vielos greitis 3—15 m/min.

86
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JEJIMAS

Dékojame, kad jsigijote masy gaminj, ir tikimés, kad jums patiks jj naudoti. Jsigijote MIG/MMA inverterinj
suvirinimo aparatg. Si jranga, pasiZzyminti maksimaliu saugumu ir paprastu valdymu, yra patikimas, nasus,
greitai sumontuojamas ir paruostas naudoti. Nors jg paprasta naudoti, jos veikimas turi atitikti Siame
vadove pateiktus reikalavimus ir darbo saugos bei sveikatos taisykles, galiojancias toje vietoje, kurioje ji
naudojama. Naudodami suvirinimo aparatg, nepamirskite, kad suvirinimo metu iSsiskiria intensyvi Sviesa ir
garai. Jei Salia suvirinimo aparato yra kity darbuotojy, jie privalo susipaZinti su Siuo vadovu.

Likimas

MIG/MAG inverterinis suvirinimo aparatas skirtas suvirinti mazai anglies turintj, maZzai legiruotg plieng
(MAG), legiruotus plienus (MIG), taip pat aliuminj ir jo lydinius. Jrenginys gali suvirinti dengtais elektrodais
(rutiliniais, baziniais ir ragstiniais), todél tinka tiek metalo apdirbimo, tiek remonto dirbtuvéms. lJis leidZia
suvirinti 0,6—0,8 mm skersmens plieniniais suvirinimo vielomis ir 1,6—4 mm skersmens dengtais elektrodais.
Sis modelis skirtas vienfaziam 230 V / 50 Hz maitinimo 3altiniui. Maitinimo $altinis pagrjstas IGBT
tranzistoriais, uztikrinanciais minimalius elektromagnetinius trukdzius ir mazus galios nuostolius pirminése
grandinése, o tai leidzia padidinti maitinimo Saltinio efektyvumg ir patikimuma. Labai didelis efektyvumas,
tiesiogiai reiskiantis maZesnes energijos sgnaudas, ir didelis perjungimo daznis uztikrina greitg sroveés
reguliavimg pagal suvirinimo parametry pokycius. Niekada nenaudokite suvirinimo aparato vamzdziams
atsildyti!

Pagrindinés saugos taisyklés

Elektros smugio paveikti asmenys — atjunkite maitinimo $altinj arba, naudodami sausg izoliatoriy, atjunkite
asmenj nuo elektros laido. Bikite atsargus ir nelieskite Zmogaus plikomis rankomis, kol jis nebus atjungtas
nuo elektros laido. Nedelsdami kreipkités pagalbos j kvalifikuotus ir apmokytus darbuotojus.
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JRENGINIO APRASYMAS

=

ONONOSINCSONOSDS

1. Veikimo reZimo pasirinkimas.

2. Suvirinimo degiklio prijungimas.

3. Teigiamas polius.

4. Suvirinimo degiklio prijungimas.

5. Jtampos rankenélé.

6. Padavimo mechanizmo greicio rankenélé.
7. Neigiamas polius.

88
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DARBO REZIMAS
SVARBU: Konfiglrracijos pakeitimus atlikite tik atjunge elektros tiekimg. Kabeliy sukeitimas, kai maitinimas
prijungtas, gali sugadinti valdymo sistemas.

MMA - Siuo rezimu suvirinama naudojant dengtus elektrodus. Apsauginés dujos nereikalingos, o vielos
padavimo jrenginys neaktyvus. Maitinimo laidai turi bGti prijungti prie maitinimo 3altinio lizdy.

SVARBU: Sis suvirinimo aparatas veikia nuolatine srove, o tai reiskia, kad poliskumo keitimas labai paveiks
lanko kryptj. Verta patikrinti abu nustatymus, kad baty uztikrintos optimalios darbo salygos.

Patarimas : nepamirskite, kad MMA suvirinimas visada uZtikrina gilesnj jsiskverbimg ir stipresnj suvirinimo
sitle. Taciau $j metoda sunku naudoti su sunkiomis medziagomis.

MIG - Siuo reZimu suvirinimo aparatas veikia MIG reZimu. Suvirinimo vielos tiektuvas tiekia viela.
Naudojant savaime apsaugancia vielg, galima dirbti su apsauginémis dujomis arba be jy, priklausomai nuo
pasirinktos konfigliracijos. Sukeiskite poliSkumg j +, prijunkite jZeminima prie - ir prijunkite suvirinimo
degiklio jungtj. Siuo rezimu kabelis ir suvirinimo degiklis turi biti prijungti prie dujy lizdo.
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SUVIRINIMO PARAMETRY PASIRINKIMAS
Pagrindiniai MIG/MAG suvirinimo proceso parametrai yra suvirinimo jtampa ir vielos padavimo greitis.
Didinant jtampg, padidéja jsiskverbimo gylis ir pailgéja lankas.

Padidinus elektrodo vielos padavimo greitj, degiklis stumiamas aukstyn tolyn nuo ruoSiniy. Taip yra dél
nepakankamos suvirinimo jtampos. Kai elektrodo vielos padavimo greitis yra per mazas arba suvirinimo
jtampa per didelé, elektrodo vielos gale susidaro dideli laseliai.

Per didelis taSkymasis rodo per Zemga suvirinimo jtampg arba per didelj vielos padavimo greitj. Virinant prie
sieny ir vir§ galvos, suvirinimo jtampg galima sumaZinti mazdaug 1+4 V. Atliekant uzpildo suvirinimo sidles,
suvirinimo jtampa galima padidinti, kad suvirinimo sidlé baty lygi.

Jrenginys turi MMA (dengto elektrodo) suvirinimo funkcija. Siuo atveju reguliuojama tik suvirinimo srove,
kuri yra pagrindinis suvirinimo parametras. Jei elektrodas prilimpa prie ruosinio, srove reikia Siek tiek
padidinti; jei suvirinant susidaro daug taskymosi, srové gali biti per didelé. Norint gilesnio jsiskverbimo,
rekomenduojama padidinti §j parametra.

PRIJUNGIMAS PRIE MAITINIMO TINKLO
Elektros tinklas, prie kurio prijungtas suvirinimo aparatas, turi atitikti saugos reikalavimus, jskaitant 40 A
apsaugg nuo virSsrovés ir, svarbiausia, diferencine apsaugy. Srovés suvartojimas eksploatuojant
maksimaliais parametrais yra mazdaug 39 A.

Prijungus jrenginj prie tinklo, kuris neatitinka auksc¢iau nurodyty salygy, gali biti paZeista jranga ir kilti
pavojus operatoriuil

Maitinimo laidg ir kiStukg turi prijungti ir pakeisti kvalifikuotas elektrikas. Geltonai Zalias izoliuotas laidas yra
iZemintas ir visada turi bati jungiamas j lizda, pazyméty jzeminimo simboliu, nepriklausomai nuo to, ar
maitinimo jtampa yra 230 [V], ar 400 [V].

SUVIRINIMO KABELIY PRIJUNGIMAS
Suvirinimo kabeliy montavimas - MIG/MAG.
ATSARGIAI! Pries atlikdami bet kokius darbus su jrenginiu, iStraukite kiStukg i elektros lizdo.

1. Jsitikinkite, kad jrenginys neprijungtas prie elektros tinklo.
2. Patikrinkite, ar jZeminimo laidas yra uzbaigtas spaustuku arba sraigtiniu gnybtu.
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3. Prijunkite jZeminimo laido kiStuka prie priekinio skydelio iSvesties lizdo tinkamu poliskumu, paspauskite ir
pasukite. Atsilaisvines prijungimas sukels per anksti kiStuko ir srovés lizdo perdegimg. MIG-MAG suvirinimo
izeminimo laidas paprastai jungiamas prie ,-“ lizdo, o jei naudojamas savaime ekranuojantis laidas — prie
,pliuso” lizdo. M79365 jrenginio atveju prijunkite nuo jmontuoto laido kabantj kistukg prie antro, laisvo
iSvesties lizdo. Tai butina norint uzbaigti suvirinimo srovés grandine. Be kistuko prijungimo prie vieno i$
iSvesties lizdy (pliuso arba minuso), jrenginys nesuvirins!

4. PrieS montuodami suvirinimo kabelj, jsitikinkite, kad sumontuota tinkama kreipiamoji jvore, atitinkanti
atitinkamo skersmens ir rGsies elektrodo vielg. Kad bity lengviau naudoti, kreipiamyjy jvoriy gamintojai jas
Zymi spalvomis. 0,6 + 0,8 mm skersmens vieloms ji yra mélyna, 1,0 + 1,2 mm skersmens vieloms — raudona,
o 1,6 mm skersmens elektrodams — geltona. Tefloninés jvorés naudojamos legiruotiems plienams ir
aliuminiui suvirinti. Metalinés spiralinés jvorés naudojamos mazai anglies turintiems ir mazai legiruotiems
plienams, variui, bronzai ir kt. suvirinti. Nepamirskite suvirinimo degiklio apripinti kontaktiniu antgaliu,
atitinkanciu elektrodo vielos rasj ir skersmenj.

5. Jkiskite suvirinimo kabelio kiStukg j dujy lizdg, esantj suvirinimo aparato priekiniame skydelyje, ir ranka
priverzkite verzle.

Suvirinimo vielos montavimas

ATSARGIAI! Pries montuodami / keisdami suvirinimo vielg, atjunkite suvirinimo aparatg nuo maitinimo
Saltinio.

1. Jsitikinkite, kad pavaros bloke sumontuoti voleliai atitinka tiekiamos vielos tipg ir skersmenj. Jei volelio
griovelis skiriasi nuo elektrodo vielos skersmens, sureguliuokite griovelj apversdami arba pakeisdami volelj.
Plieninéms vieloms naudokite volelius su V formos grioveliais, o aliuminio vieloms — volelius su U formos
grioveliais.

2. UZdékite elektrodo vielos rite ant rités tvirtinimo mechanizmo, jsitikindami, kad vielos iSvyniojimo kryptis
sutampa su vielos jvedimo j pavaros bloka kryptimi.

SVARBU: Neleiskite vielai iSsivynioti nuo rités, ji turi bati sandariai suvyniota, kad nesusipainioty.

3. Kad rité nenukristy, priverzkite rités korpuso verzle.

4. Ant rités suvyniotos vielos galg reikia iStiesinti arba nupjauti sulenkty dalj, o tada nuslifuoti, kad nebuty
astru.

5. Kad viela galéty patekti j tiektuva, atleiskite spaudima nuo tiekimo voleliy.

6. Jkiskite vielos galg j kreiptuva, esantj tiektuvo gale, perkiskite jj per pavaros ritinélius ir jkiskite j jungtj,
vedancia j suvirinimo degikl].

7. Jspauskite vielg j pavaros ritinéliy griovelius, priverzdami spaustuka.

8. Nuimkite dujy antgalj ir atsukite kontaktinj antgalj.

9. Jjunkite jrenginj, tada vielos padavimo reguliavimo rankenéle nustatykite j vidurine padétj. Tai gali sukelti
vielos padavimg ir deformacija, dél kurios gali prasidéti pjovimas.

10. ISvyniokite rankeng taip, kad ji baty tiesioje linijoje, tada paspauskite rankinio tiektuvo paleidimo
mygtuka. Tai iSstums vielg iS suvirinimo iecio.

11. UZsukite kontaktinj antgalj ir sumontuokite dujy antgalj.

12. Sureguliuokite tiekimo volelio spaudimg pasukdami slégio rankenéle. Per mazas slégis sukels pavaros
volelio slydimga. Per didelis slégis padidins tiekimo pasipriesinimg ir deformuos vielg, todél ji gali bati
nupjauta.
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Apsauginio dujy bako prijungimas

1. Padékite baliong su atitinkamomis apsauginémis dujomis ant pusiau automatinio pistoleto lentynos (jei
yra) arba prie sienos ir pritvirtinkite jj prie laikiklio grandine, kad neapvirstuy.

2. Nuimkite apsauginj dangtelj ir akimirkai atidarykite baliono voztuva, kad pasSalintuméte bet kokius
nesvarumus.

3. Sumontuokite reduktoriy taip, kad slégio matuokliai baty vertikalioje padétyije.

4. Prijunkite suvirinimo aparatg prie cilindro (reduktoriaus isleidimo anga prie suvirinimo aparato jungties)
naudodami tinkama Zarng. Apsauginiy dujy jungtis yra jrenginio gale.

5. Reguliatoriaus voztuva atidarykite tik pries suvirinimg. Baige suvirinti, uzdarykite baliono voZtuva.

6. Venkite suvirinimo atvirose erdveése arba skersvéjyje — oro srautas gali sutrikdyti apsauginiy dujy srautg ir
atimti iSlydyto metalo apsauga.

SUVIRINIMO METODOLOGIJA

Apsauginés dujos lemia suvirinimo vietos apsaugos efektyvuma, taip pat metalo perdavimo lanku bida,
suvirinimo greitj ir suvirinimo sitlés forma. Inertinés dujos, argonas ir helis, nors puikiai apsaugo iSlydyta
suvirinimo metalg nuo atmosferos poveikio, netinka visiems GMA suvirinimo darbams.

Sumaisius helj arba argong tinkamomis proporcijomis su chemiskai aktyviomis dujomis, pakei¢iamas metalo
perdavimo lanke pobudis, padidéja lanko stabilumas ir galima paveikti metalurginius procesus suvirinimo
voneléje. Tuo paciu metu galima Zymiai sumazinti arba visiskai pasalinti taskymasi. Apsauginiy dujy sgrasas
pateiktas Zemiau.
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Suvirinimas Zemyn nukreiptoje padétyje plonoms detaléms turéty bati atliekamas naudojant ,stimimo*
technika, o storesnéms detaléms — ,traukimo” technika. Vertikalls suvirinimo sitlés plonoms detaléms
turéty bati atliekamos i$ virSaus j apacig. Suvirinimas Soninéje padétyje turéty bati atliekamas naudojant
,stimimo” technikg, taciau papildomai pakreipiant suvirinimo pistoletg plokstumoje, statmenoje
suvirinimo krypciai. Uzpildant placius griovelius Zemyn nukreiptoje arba vertikalioje padétyje, pistoleto
galiuka reikia naudoti atliekant Soninius siGbavimo judesius. Suvirinimo metu suvirinimo pistoletas turi bati
laikomas tinkamu kampu j ruoSinius — per didelis kampas gali sukelti oro jtraukimg j iSlydyto metalo vonia
(pistoleto kampas nuo vertikalés turéty bati <10°). llgalankinis suvirinimas sumazina jsiskverbimo gylj —
suvirinimo sitlé tampa plati ir plokscia, o suvirinima lydi padidéjes taskymasis. Trumpalankinis suvirinimas
(esant tam paciam srovés tankiui) padidina jsiskverbimo gylj — suvirinimo sitlé tampa siauresné, o
medziagos taskymasis sumazéja. Suvirinimo greitis priklauso nuo nurodytos srovés ir lanko jtampos bei
tinkamos suvirinimo sidlés formos islaikymo. Jei suvirinimo greitj reikia bent Siek tiek pakeisti, reikia
atitinkamai pakoreguoti srove arba lanko jtampa. Didinant suvirinimo greitj, susiauréja suvirinimo sidlé ir
sumazéja jsiskverbimo gylis. Tolesnis padidinimas sukelia jpjovimy atsiradimga. DidZiausig suvirinimo greitj
be jpjovimy galima pasiekti padidinus elektrodo iSsikiSimg ir pakreipiant ruosinj i$ virSaus j apacig arba
pakreipiant degiklj suvirinimo kryptimi. MaZas suvirinimo greitis padidina jsiskverbimo gylj, sitlelio plotj ir
suvirinimo vamzdzio aukst;.

Per greitai Per greitai Per ilgas lankas Geras suvirinimas

JRENGINIO PRIEZIURA
Sio jrenginio apsaugos klasé yra IP21, todél nenaudokite jo lietuje ir nelaikykite jo drégmés veikiamo.

|SPEJIMAS: Sis prietaisas veikia elektroniniy komponenty pagrindu. Slifuojant ir pjaunant metalg 3alia
suvirinimo aparato, prietaiso vidus gali bati uzterstas droZlémis ir jj paZeisti. Tokio tipo Zalai garantija
netaikoma.
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Jei bitina dirbti tokioje aplinkoje, valykite jrenginj kuo dazniau pisdami suvirinimo aparato vidy suslégtu
oru.

Norédami pratesti jrenginio tarnavimo laika, turétuméte laikytis keliy taisykliy:

1. Jrenginj reikia pastatyti gerai védinamoje patalpoje, kurioje yra laisva oro cirkuliacija.

2. Nestatykite prietaiso ant Slapio pavirsiaus.

3. Naudokite vielg, kurios skersmuo ir rités svoris atitinka lenteléje nurodytus.

4. Padékite apsauginiy dujy baliong ant lentynos pusiau automatinio suvirinimo aparato gale ir pritvirtinkite
ji grandine, kad neapvirsty. Jei lentynos néra, naudokite suvirinimo vezimélj su baliono laikikliu.

5. Patikrinkite jrenginio ir suvirinimo kabeliy technine bikle.

6. Pasalinkite visas degias medZiagas i$ suvirinimo zonos.

7. Suvirinimo metu naudokite tinkamus apsauginius drabuZius: pirstines, prijuoste, darbo batus, kauke arba
skydelj.

Planuodami jrenginio prieziirg, atsizvelkite j naudojimo intensyvuma ir salygas. Tinkamas jrenginio
naudojimas ir reguliari prieZilra padés iSvengti nereikalingy sutrikimy ir pertraukimy.

Pries atlikdami bet kokius techninés prieZitros darbus, visada atjunkite suvirinimo aparatg nuo maitinimo
Saltinio.

Kiekvieng dieng:

- Nuvalykite maseés laikiklj ir dujy antgalj nuo taskymosi, sutepkite juos priemonémis nuo taskymosi.
— Patikrinkite, ar laidai tinkamai prijungti.

- Patikrinkite laidy bakle.

- Pakeiskite paZeistus kabelius.

— Jsitikinkite, kad aplink jrenginj yra laisva oro cirkuliacija.

- Pakeiskite arba suremontuokite susidéveéjusias arba paZeistas dalis.

Kiekvieng ménesj:

- Patikrinkite Saltinio viduje esanciy elektros jungciy bukle.

- Oksiduotus pavirsius reikia nuvalyti, o atsilaisvinusias dalis priverZti.

- Jrenginio vidy iSvalykite suslégtu oru - Korpusg valykite drégnu skuduréliu, nenaudodami plovikliy.

JRENGINIO TRANSPORTAVIMAS

Jei reikia transportuoti suvirinimo aparatg, palaukite, kol jis atvés, ir atjunkite visus laidus. Transportuokite
suvirinimo aparatg vertikalioje padétyje. Jei ritéje yra daugiau nei 50 % vielos talpos, iSardykite j3, kad
nepazeistuméte tiektuvo. Jrenginj transportuokite tik transporto priemonés kroviniy skyriuje.
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15. Atlieky Salinimas

Pakuotés medziagos yra perdirbamos. Pakuote iSmeskite pagal vietinius reikalavimus. Laikykite pakavimo
medziagas vaikams nepasiekiamoje vietoje, nes jos gali bati pavojaus Saltinis. Tinkamas prietaiso iSmetimas:

1. Pagal EEJA direktyvg 2012/19/EB, perbraukto ratinio atlieky konteinerio simbolis (kaip parodyta Zemiau)
Zymi visg elektros ir elektronine jrangg, kuri turi bati surinkta atskirai.

2. Pasibaigus Sio gaminio naudojimo laikui, jo negalima iSmesti su jprastomis buitinémis atliekomis. Jj reikia
pristatyti j elektros ir elektronikos prietaisy perdirbimo surinkimo punktg. Tai nurodo ant gaminio,
naudojimo instrukcijos arba pakuotés esantis Siuksliadézés su ratukais simbolis.

3. Siame jrenginyje naudojamos medziagos yra perdirbamos, kaip nurodyta jy Zenklinime. Pakartotinai
naudodami, perdirbdami ar kitaip utilizuodami panaudotus prietaisus, jus svariai prisidedate prie musy
aplinkos apsaugos.

4. Informacija apie tinkamg panaudoty elektros prietaisy utilizavimo punktg suteiks savivaldybés
administracija arba prietaiso pardavéjas.



96

{SEKO

C€

Paskutiniai du CE Zenklo taikymo mety skaitmenys — 21

EB ATITIKTIES DEKLARACLIA

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
su visa atsakomybe pareiskia, kad:

MIG/TIG/MMA 160A suvirinimo aparatas
Tipas: G80097 Modelis: MIG-160

atitinka Europos Parlamento ir Tarybos reikalavimus:
2014 m. vasario 26 d. Direktyva 2014/30/ES dél valstybiy nariy jstatymy suderinimo
dél elektromagnetinio suderinamumo, 2014 m. vasario 26 d. Direktyva 2014/35/ES
dél valstybiy nariy jstatymy, susijusiy su elektros jrangos, skirtos naudoti tam tikrose jtampos ribose,
tiekimu rinkai, suderinimo
2011 m. birzelio 8 d. Direktyva 2011/65/ES dél tam tikry pavojingy medziagy naudojimo elektros ir
elektroninéje jrangoje apribojimo
Atitinka EN standartus IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-
10:2014+A1:2015, EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, atitinka ISET Srl Unipersonale, Via
Donatori del Sangue, 9 46024 — Moglia (MN), iSduoto EB tipo sertifikato Nr. ISETC.002220200918,
isduoto 2020-09-18, reikalavimus. Salis: Italija, tel.: +39 0376 598963, faks.: +39 0376 598963.
El. pastas: iset@iset-italia.com, Svetainé: www.iset-italia.com,
Notifikuotosios jstaigos identifikacinis numeris: 0865
ir sertifikatg Nr. OViSCE2108-043RC, iSduotg 2021 m. rugséjo 9 d., ,,Zhejiang European African
testing & Certification Co., Ltd.” (OViS), 4 aukstas, 4 pastatas, Nr. 888, Donghuan kelias,
Plétros zona, Taizhou miestas, DZedziangas, Kinijos Liaudies Respublika
www.ovis-lab.com, tel.: 400-8008-959

Si atitikties deklaracija netenka galios, jei gaminys yra pakei¢iamas arba perkonstruojamas be
gamintojo sutikimo.

UzZ techninés dokumentacijos parengima ir saugojima atsakingi Sie asmenys:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa gatvé 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 2021-12-10 Larysa Kowalczyk

ISdavimo vieta ir data Jgalioto asmens pavardé, vardas
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LIETOSANAS INSTRUKCIJA

MIG/TIG/MMA 160A metinasanas aparats
Kods: G80097, Modelis: MIG-160

Originalo instrukciju tulkojums
LV - LATVIESU VERSIJA

RaZots prieks

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
Kietlin, Spacerowa iela 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Pirms pirmads lietosanas reizes, liidzu, uzmanigi izlasiet sSo lietoSanas instrukciju.
Lietotdja pienakums ir izlasit visus nordadijumus, kas nepieciesami drosai lietoSanai un darbibai, ka ari
izprast visus riskus, kas var rasties ierices darbibas laika.

m@O00@ (€ 2L o
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UZMANIBU!!!

Sakara ar nepartrauktu produktu uzlabosanu, rokasgramata ieklautas
fotografijas un ziméjumi ir tikai ilustrativiem noltkiem un var
atskirties no iegadata produkta.

Sis at3kirtbas nevar bt par pamatu siidzibai.
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Tehniskie dati

Spriegums 230 V ~ 50 Hz
Izejas strava 40-160 A
Tuksgaitas spriegums 16-22 V
Darba cikls 60%

Stieples atrums 3—15 m/min
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IERAKSTS

Paldies, ka iegadajaties musu produktu, un ceram, ka jums patiks to lietot. Jis esat iegadajies MIG/MMA
invertora metinasanas iekartu. Stiekarta, ko raksturo maksimala drosiba un vienkarsa lieto$ana, ir uzticama,
augstas veiktspéjas ierice, ko var atri uzstadit un kas ir gatava lietosanai. Lai gan to ir vienkarsi lietot, tas
darbibai jaatbilst Saja rokasgramata ietvertajam prasibam un darba drosibas un veselibas aizsardzibas
noteikumiem, kas ir spéka attiecigaja lietoSanas vieta. Lietojot metinasanas iekartu, atcerieties, ka
metinasanas laika rodas intensiva gaisma un dimi. Ja metinasanas iekartas tuvuma atrodas citi darbinieki,
viniem jaiepazistas ar $o rokasgramatu.

Liktenis

MIG/MAG invertora metinasanas iekarta ir paredzéta zema oglekla satura, mazlegéta térauda (MAG),
legeta térauda (MIG), ka arT aluminija un ta sakauséjumu metinasanai. lerice sp&j metinat ar parklatiem
elektrodiem (rutila, baziskiem un skabiem), padarot to piemérotu gan metalapstrades, gan remonta
darbnicam. Ta Jauj metinat ar térauda metinasanas stieplém ar diametru 0,6-0,8 mm un parklatiem
elektrodiem ar diametru 1,6-4 mm. Sis modelis ir paredzéts vienfazes 230 V/50 Hz baroganas avotam.
BarosSanas avots ir veidots uz IGBT tranzistoriem, nodrosinot minimalus elektromagnétiskos traucéjumus un
mazus jaudas zudumus primarajas kédés, tadéjadi palielinot baroSanas avota efektivitati un uzticamibu. Loti
augsta efektivitate, kas tieSi nozimé zemaku energijas patérinu, un augsta parslégsanas frekvence
nodroSina atru stravas pielagoSanos metinasanas parametru izmainam. Nekad neizmantojiet metinasanas
iekartu caurulu atkausésanai!

Pamata drosibas noteikumi

Elektrotraumas gadijuma atvienojiet stravas avotu vai, izmantojot sausu izolatoru, iznemiet personu no
elektribas vada. Esiet uzmanigi, lai nepieskartos personai ar kailam rokam, kameér ta nav izvilkta no
elektribas vada. Nekavéjoties izsauciet kvalificeta un apmacita personala palidzibu.
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IERICES APRAKSTS

=

ONONOSINCSONOSDS

1. Darbibas rezima izvéle.

2. Metinasanas degla pieslégsana.
3. Pozitivais pols.

4. Metinasanas degla pieslégsana.
5. Sprieguma regulators.

6. Padevéja atruma regulators.

7. Negativs pols.
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DARBA REZIMS
SVARIGI: Konfiguracijas izmainas veiciet tikai tad, kad ierice ir atvienota no elektrotikla. Kabelu maina, kad
ierice ir pievienota stravas padevei, var sabojat vadibas sistémas.

MMA — 3aja rezZima metinasanai tiek izmantoti parklati elektrodi. Aizsarggaze nav nepiecieSama, un
stieples padeves ierice ir neaktiva. Stravas kabeli japievieno stravas avota kontaktligzdam.

SVARIGI: ST metinaanas iekarta darbojas ar Iidzstravu, kas nozimé, ka polaritates maina batiski ietekmés
loka virzienu. Ir vérts parbaudtt abus iestatljumus, lai nodrosinatu optimalus darbibas apstak]us.

Padoms : Lidzu, atcerieties, ka MMA metinasana vienmér nodrosina dzilaku iespieSanos un spécigaku
metinajumu. Tomér So metodi ir griti izmantot ar smagiem materialiem.

MIG — Saja reZima metinadanas iekarta darbojas MIG re7ima. Metinasanas stiepli padod padeves
mehanisms. lzmantojot pasaizsargajosu stiepli, ir iespéjams darboties ar aizsarggazi vai bez tas atkariba no
izvéletas konfiguracijas. Apgrieziet polaritati uz +, pievienojiet zeméjumu pie - un pievienojiet metinasanas
degla savienotaju. Saja re7ima kabelis un metina$anas deglis japievieno gazes kontaktligzdai.

102



103

{SEKO

Metindasanas parametru izvéle
MIG/MAG metinasanas procesa pamatparametri ir metinadsanas spriegums un stieples padeves atrums.
Sprieguma palielinasana palielina iespieSanas dzilumu un pagarina loku.

Palielinot elektroda stieples padeves atrumu, deglis tiek izstumts uz augSu prom no sagatavém. To izraisa
nepietiekams metinasanas spriegums. Ja elektroda stieples padeves atrums ir parak mazs vai metinasanas
spriegums ir parak augsts, elektroda stieples gala veidojas lieli pilieni.

Parmériga Slakatu veidoSanas norada uz parak zemu metinasanas spriegumu vai parak lielu stieples
padeves atrumu. Metinot pie sienas un virs galvas, metinasanas spriegumu var samazinat par aptuveni 1+4
V. Veicot pildmetinajumus, metinasanas spriegumu var palielinat, lai panaktu gludu metinasanas Suvi.

lericei ir MMA (parklata elektroda) metinasanas funkcija. Saja gadijuma reguléjama ir tikai metinasanas
strava, kas ir galvenais metinasanas parametrs. Ja elektrods pielip pie sagataves, strava ir nedaudz
japalielina; ja metinasanu pavada ievérojamas $lakatas, strava var bt parak liela. Lai panaktu dzilaku
iespiesanos, ieteicams palielinat So parametru.

PIEVIENOSANA ELEKTROTIKLAM

Elektriskajam tiklam, kuram pievienots metinasanas aparats, jaatbilst droSibas prasibam, tostarp 40A
parslodzes aizsardzibai un, pats galvenais, diferencialajai aizsardzibai. Stravas patérin$ darbibas laika ar
maksimalajiem parametriem ir aptuveni 39A.

lerices pievienosana tiklam, kas neatbilst iepriek$ minétajiem nosacijumiem, var izraisit iekartas bojajumus
un radit risku operatoram!

Stravas vadu un kontaktdaksu drikst pievienot un nomainit tikai kvalificéts elektrikis. Dzelteni zalais izolétais
vads nodrosina zemeéjumu, un tas vienmeér japievieno kontaktligzdai, kas apziméta ar zeméjuma simbolu,
neatkarigi no t3, vai baroSanas spriegums ir 230 [V] vai 400 [V].

METINASANAS KABELU PIEVIENOSANA
Metinasanas kabe|u uzstadisana - MIG/MAG.
UZMANIBU! Pirms jebkadu darbu veikdanas ar ierici atvienojiet kontaktdak3u no stravas kontaktligzdas.

1. Parliecinieties, vai ierice nav pievienota elektrotiklam.
2. Parbaudiet, vai zemé&juma vads ir noslégts ar skavu vai skrivju spaili.
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3. Pievienojiet zeméjuma kabela spraudni izejas ligzdai priekséja paneli, ievérojot pareizo polaritati,
iespiediet un pagrieziet. Valigs savienojums izraisis priekslaicigu spraudna un stravas ligzdas izdegSanu.
MIG-MAG metinasanas zeméjuma kabelis parasti tiek pievienots ligzdai "-", bet, ja tiek izmantots
pasaizsargajoss vads, - ligzdai "plus". lerices M79365 gadijuma pievienojiet no iebivéta kabela karajosos
spraudni otrajai, tuksajai izejas ligzdai. Tas ir nepiecieSams, lai pabeigtu metinasanas stravas kédi. Ja
spraudnis nav pievienots vienai no izejas ligzdam (plus vai minus), ierice nemetinas!

4. Pirms metinaSanas kabela uzstadisanas parliecinieties, vai ir uzstadita pareiza vadotne atbilstosi
elektroda stieples diametram un klasei. LietoSanas értibai vadotnu raZotaji tas ir apziméjusi ar krasu
kodiem. Vadiem ar diametru 0,6 + 0,8 mm ta ir zila, vadiem ar diametru 1,0 + 1,2 mm ta ir sarkana, bet
elektrodiem ar diametru 1,6 mm ta ir dzeltena. Teflona uzmavas tiek izmantotas legéto téraudu un
aluminija metinasanai. Metala spiralveida uzmavas tiek izmantotas zema oglekla satura un mazlegéto
téraudu, vara, bronzas u.c. metinasanai. Atcerieties aprikot metinasanas degli ar kontakta uzgali, kas atbilst
elektroda stieples klasei un diametram.

5. levietojiet metinasanas kabela spraudni gazes ligzda, kas atrodas metinasanas iekartas priekséja panel,
un pievelciet uzgriezni ar roku.

Metinasanas stieples uzstadisana

UZMANIBU! Pirms metinaanas stieples uzstadidanas/nomainas atvienojiet metinasanas iekartu no
barosanas avota.

1. Parliecinieties, vai piedzinas bloka uzstaditie veltni atbilst padevéjamas stieples veidam un diametram. Ja
veltna rieva atskiras no elektroda stieples diametra, noreguléjiet rievu, apgriezot vai nomainot veltni.
Térauda stieplém izmantojiet veltnus ar V veida rievam, bet aluminija stieplém - veltnus ar U veida rievam.
2. Novietojiet elektroda stieples spoli uz spoles stiprinajuma mehanisma, parliecinoties, ka stieples
attiSanas virziens atbilst stieples ievades virzienam piedzinas bloka.

SVARIGI: Nelaujiet vadam atritinaties no spoles, tas ir cie$i jauztin, lai novérstu sapisanos.

3. Lai noveérstu spoles nokrisanu, pievelkot uzgriezni uz spoles korpusa.

4. Uz spoles uztita stieples gals ir jaiztaisno vai janogrieZ saliekta dala un péc tam janovilg, lai ta nebitu asa.
5. Lai vads varétu ieiet padevéja, atlaidiet spiedienu uz padeves veltniem.

6. levietojiet stieples galu vadotng, kas atrodas padevéja aizmuguré, parvelciet to pari piedzinas veltniem
un ievietojiet savienotaja, kas ved uz metinasanas degli.

7. Pievelkot skavu, iespiediet vadu piedzinas veltnu rievas.

8. Nonemiet gazes snipi un atskrivéjiet kontakta uzgali.

9. leslédziet ierici un péc tam iestatiet stieples padeves regulésanas pogu vidéja pozicija. Tas var izraisit
stieples padevi un deformaciju, kas var izraisit grieSanu.

10. Atritiniet rokturi ta, lai tas atrastos taisna linija, péc tam nospiediet manualas padeves iedarbinasanas
pogu. Tas izmetls stiepli no metinasanas uzgala.

11. Uzskravejiet kontakta uzgali un uzstadiet gazes smidzinataju.

12. Pielagojiet padeves veltna spiedienu, pagriezot spiediena pogu. Parak mazs spiediens izraisis piedzinas
veltna slidésanu. Parak liels spiediens palielinas padeves pretestibu un deformés stiepli, ka rezultata stieple
var tikt pargriezta.
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Aizsargdjosds gazes tvertnes pievienosana

1. Novietojiet balonu ar atbilstoSo aizsarggazi uz pusautomatiska instrumenta plaukta (ja tads ir) vai pie
sienas un nostipriniet to pret apgasanos, piestiprinot to pie kronsteina ar kedi.

2. Nonemiet aizsargvacinu un uz bridi atveriet balona varstu, lai izvaditu visus piesarnotajus.

3. Uzstadiet reduktoru t3, lai spiediena méritaji atrastos vertikala stavokli.

4. Pievienojiet metinasanas iekartu cilindram (reduktora izeja metinasanas iekartas savienotajam),
izmantojot piemérotu S)ateni. Aizsarggazes savienotajs atrodas ierices aizmugureé.

5. Regulatora varstu atveriet tikai pirms metinasanas. Péc metinasanas aizveriet balona varstu.

6. lzvairieties no metinasanas atklatas telpas vai caurvéja — gaisa plisma var traucét aizsarggazes plismu
un liegt izkausétajam metalam aizsardzibu.

METINASANAS METODOLOGIJA

Aizsarggaze nosaka metinasanas zonas aizsardzibas efektivitati, ka ari metala parvietoSanas veidu loka,
metinasanas atrumu un metinajuma formu. Inertas gazes, argons un hélijs, lai gan lieliski aizsarga izkauséto
metinasanas metalu no atmosféras iedarbibas, nav piemeérotas visiem GMA metinasanas pielietojumiem.

Sajaucot héliju vai argonu atbilstosas proporcijas ar kimiski aktivam gazém, tiek mainits metala parneses
raksturs loka, palielinata loka stabilitate un var ietekmét metalurgiskos procesus metinasanas vanna.
Vienlaikus var ievérojami samazinat vai pilniba noveérst Slakatas. Zemak ir sniegts aizsarggazu saraksts.
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Metinasana ar muca metinajumu lejupvérsta stavokl javeic, izmantojot "stumsanas" tehniku planam
detalam un "vilkSanas" tehniku biezakam detalam. Vertikalas muca metinasanas ar planam detalam javeic
no augsas uz leju. Filca metinajumi sanos javeic, izmantojot "stumsanas" tehniku, bet ar metinasanas
pistoles papildu slipumu plakng, kas ir perpendikulara metinasanas virzienam. Aizpildot platas rievas
lejupversta vai vertikala stavokli, pistoles gals jaizmanto saniski StUpojosas kustibas. Metinasanas laika
metinasanas pistole jatur pareiza lenki pret sagatavém — parak liels lenkis var izraisit gaisa iestikSanu
izkauséta metala vanna (pistoles lenkim no vertikales jabit <10°). Garloka metinasana samazina iespiesanas
dzilumu — metinajums ir plats un plakans, un metinasanu pavada palielinata $lakatu veido$anas. Isloka
metinasana (ar tadu pasu stravas blivumu) palielina iespieSanas dzilumu — metinajums ir Sauraks, un
materiala $Jakatu veidoSanas samazinas. Metinasanas atrums ir noteiktas stravas un loka sprieguma, ka art
pareizas metinajuma lodites formas saglabasanas rezultats. Ja metinasanas atrums ir jamaina pat nedaudz,
attiecigi japielago strava vai loka spriegums. Metinasanas atruma palielinaSana sasaurina metinajuma Suvi
un samazina iespiesanas dzilumu. Turpmaka palielinasanas izraisa iegriezumu paradiSanos. Vislielako
metinasanas atrumu bez iegriezumiem var sasniegt, palielinot elektroda izvirzijumu un noliecot sagatavi no
augSas uz leju vai noliecot degli metinasanas virziena. LEns metinasanas atrums palielina iespieSanas
dzilumu, metinasanas lodites platumu un metinasanas vada augstumu.

{
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Parak atri Parak atri Parak gars loks Laba metinajuma Suve

IERICES APKOPE
Sis ierices aizsardzibas klase ir IP21, tapéc nelietojiet ierici lietd un nepaklaujiet to mitrumam.

BRIDINAJUMS: Si ierice darbojas ar elektroniskam sastavdalam. Metala slipé$ana un grie$ana metinasanas
iekartas tuvuma var piesarnot ierices iek$pusi ar skaidam, potenciali to sabojajot. Sada veida bojajumi
netiek segti ar garantiju.
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Ja nepiecieSams stradat $ada vidé, ierici jatira, péc iesp€jas biezak izptusot metinasanas iekartas iekSpusi ar
saspiestu gaisu.

Lai pagarinatu ierices kalpoSanas laiku, jums jaievéro dazi noteikumi:

1. lerice janovieto labi védinama telpa ar brivu gaisa cirkulaciju.

2. Nenovietojiet ierici uz mitras virsmas.

3. Izmantojiet stiepli ar diametru un spoles svaru, kas atbilst tabula noradttajam.

4. Novietojiet aizsarggazes balonu uz plaukta pusautomatiskdas metinasanas iekartas aizmuguré un
nostipriniet to ar kédi, lai novérstu apgasanos. Ja plaukts nav pieejams, izmantojiet metinasanas ratinus ar
balona turétaju.

5. Parbaudiet ierices un metinasanas kabelu tehnisko stavokli.

6. No metinasanas zonas aizvaciet visus viegli uzliesmojosus materialus.

7. Metinasanas laika izmantojiet atbilstoSu aizsargapgérbu: cimdus, priekSautu, darba apavus, masku vai
vizieri.

Planojot ierices apkopi, nemiet véra lietoSanas intensitati un apstaklus. Pareiza ierices lietoSana un regulara
apkope palidzés izvairities no nevajadzigiem darbibas traucéjumiem un partraukumiem.

Pirms jebkadu apkopes darbu veikSanas vienmér atvienojiet metinasanas iekartu no stravas avota.

Katru dienu:

-Notiriet masas turétaju un gazes smidzinataju no slakatam, ieellojiet ar pretslakatu lidzekliem.
-Parbaudiet, vai kabeli ir pareizi pievienoti.

- Parbaudiet kabelu stavokli.

- Nomainiet bojatus kabelus.

- Parliecinieties, ka ap ierici ir briva gaisa cirkulacija.

- Nomainiet vai salabojiet bojatas vai nolietotas detalas.

Katru ménesi:

- Parbaudiet avota iekSpusé eso3o elektrisko savienojumu stavokli.

-Oksidetas virsmas ir janotira un valigas detalas japievelk.

- Notiriet ierices iekSpusi ar saspiestu gaisu - Notiriet korpusu ar mitru dranu, neizmantojot mazgasanas
[idzeklus.

IERICES TRANSPORTESANA

Ja metinasanas aparats ir jatransporté, pagaidiet, [idz tas atdziest, un atvienojiet visus kabelus. Parvadajiet
metinasanas aparatu vertikala stavoklt. Ja spolé ir vairak neka 50% no tas stieples ietilpibas, izjauciet to, lai
nesabojatu padeves mehanismu. Parvadajiet ierici tikai transportlidzekla kravas nodalijuma.
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15. Atkritumu utilizacija

lepakojuma materiali ir parstradajami. Atbrivojieties no iepakojuma saskana ar vietéjiem noteikumiem.
Sargdjiet iepakojuma materialus bérniem nepieejama vieta, jo tie var radit briesmas. Pareiza ierices

utilizacija:

1. Saskana ar EEIA direktivu 2012/19/EK parsvitrota atkritumu konteinera uz riteniem simbols (ka paradits
zemak) apzimé visas elektriskas un elektroniskas iekartas, kas ir jasavac atseviski.

2. Péc produkta lietoSanas laika beigam to nedrikst izmest kopa ar sadzives atkritumiem. Ta vieta tas
janogada elektrisko un elektronisko iericu savaksanas punkta parstradei. To norada atkritumu tvertnes
simbols uz produkta, lietoSanas instrukcija vai iepakojuma.

3. Saja iericé izmantotie materiali ir parstradijami saskana ar to markéjumu. Atkartoti izmantojot,
parstradajot vai citadi utilizéjot lietotas ierices, jls sniedzat nozimigu ieguldijumu mdsu vides aizsardziba.

4. Informaciju par atbilstoso nolietotu elektroiericu utilizacijas punktu sniegs pasvaldibas administracija vai
ierices pardevejs.
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CE markéjuma piemérosanas gada pédéjie divi cipari — 21

EK ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kitlina, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
ar pilnu atbildibu pazino, ka:

MIG/TIG/MMA 160A metinasanas aparats
Tips: G80097 Modelis: MIG-160

atbilst Eiropas Parlamenta un Padomes prasibam:

2014. gada 26. februara Direktiva 2014/30/ES par dalibvalstu tiesibu aktu saskanos$anu
attieciba uz elektromagnétisko savietojamibu, 2014. gada 26. februara Direktiva 2014/35/ES
par dalibvalstu tiesibu aktu saskanosanu attieciba uz tadu elektroiekartu pieejamibu tirgi, kas

paredzétas lietoSanai noteiktas sprieguma robezas,
2011. gada 8. jinija Direktiva 2011/65/ES par dazu bistamu vielu izmantosanas ierobezoSanu
elektriskas un elektroniskas iekartas
EN standarti IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN
61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011 atbilst EK tipa sertifikatam Nr. ISETC.002220200918, datéts ar
18.09.2020., ko izdevusi ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del Sangue, 9 46024 — Moglia (MN),
Valsts: Italija, Talrunis: +39 0376 598963, Fakss: +39 0376 598963,
E-pasts: iset@iset-italia.com, timekla vietne: www.iset-italia.com,
Pilnvarotas iestades identifikacijas numurs: 0865
un sertifikatu Nr. OViSCE2108-043RC, kas datéts ar 2021. gada 9. septembri, izdevusi Zhejiang
European African testing & Certification Co., Ltd. (OViS) 4. stavs, 4. éka, Nr. 888, Donghuan Road,
Attistibas zona, TaiZou pilséta, DZedzjana, KTR
www.ovis-lab.com, talrunis: 400-8008-959

Si atbilstibas deklaracija zaudé spéku, ja produkts tiek mainits vai parbivéts bez razotaja piekridanas.

Par tehniskas dokumentacijas sagatavo$anu un glabasanu ir atbildigas Sadas personas:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

Larisa Kovalcika

Kitlina, 2021. gada 12. oktobris
Pilnvarotas personas uzvards, vards

lzdosanas vieta un datums
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NAVOD K POUZITI

Svarecka MIG/TIG/MMA 160A
Kéd: G80097, Model: MIG-160

Ptreklad origindlniho navodu
CZ - CESKA VERZE

Vyrobeno pro

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
Kietlin, Spacerowa ulice 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Pfed prvnim pouZitim si prosim peclivé prectéte tento ndvod k obsluze.
Je odpovédnosti uZivatele precist si vSechny pokyny nezbytné pro bezpecné pouzivdni a provoz a
porozumét vsem rizikiim, kterdé mohou béhem provozu zafizeni nastat.
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POZOR!!!

Vzhledem k neustalému vylepsovani produkti slouzi fotografie a
vykresy v manualu pouze pro ilustracni ucely a mohou se lisit od
zakoupeného produktu.

Tyto rozdily nemohou byt dlivodem pro reklamaci.
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Technické udaje

Napéti 230 V ~ 50 Hz
Vystupni proud 40-160 A
Napéti bez zatéze 16-22V
Pracovni cyklus 60 %
Rychlost dratu 3—-15 m/min
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VSTUP

Dékujeme vam za zakoupeni naseho produktu a doufame, Ze s nim budete spokojeni. Zakoupili jste si
invertorovou svarecku MIG/MMA. Toto zafizeni, které se vyznacuje maximalni bezpeénosti a jednoduchym
ovladanim, je spolehlivé a vysoce vykonné zafizeni, které se rychle instaluje a je ptipraveno k poutZiti.
Pfestoze se pouziva snadno, musi byt jeho provoz v souladu s pozadavky uvedenymi v tomto navodu k
obsluze a s predpisy o bezpecnosti a ochrané zdravi pfi praci platnymi v oblasti, kde se pouZiva. Pfi
pouzivani svarecky nezapomerite, Ze svafovani generuje intenzivni svétlo a vypary. Pokud se v blizkosti
svarecky nachdzeji jini pracovnici, musi se s timto ndvodem seznamit.

Osud

Invertorova svarecka MIG/MAG je urcena pro svarovani nizkouhlikovych, nizkolegovanych oceli (MAG),
legovanych oceli (MIG) a také hliniku a jeho slitin. Zafizeni je schopno svarovat obalenymi elektrodami
(rutilovymi, bazickymi a kyselymi), takZe je vhodné jak pro kovoobrabéci, tak i opravarenské dilny.
UmozZiiuje svafovani ocelovymi svafovacimi draty o priméru 0,6—0,8 mm a obalenymi elektrodami o
praméru 1,6-4 mm. Tento model je uréen pro jednofazové napajeni 230 V/50 Hz. Zdroj energie je postaven
na tranzistorech IGBT, cozZ zajistuje minimalni elektromagnetické ruseni a nizké ztraty vykonu v primarnich
obvodech, coZ umoznuje zvysit Ucinnost a spolehlivost zdroje energie. Velmi vysoka ucinnost, kterd se
pfimo promita do nizsi spotfeby energie, a vysoka spinaci frekvence zajistuji rychlé ptizplsobeni proudu
zménam parametrd svarovani. Svarecku nikdy nepouzivejte k rozmrazovani potrubi!

Zadkladni bezpecnostni pravidla

Osoby zasazené elektrickym proudem — odpojte zdroj napajeni nebo pomoci suchého izolatoru odstrarite
osobu z elektrického vedeni. Davejte pozor, abyste se osoby nedotykali holyma rukama, dokud nebude od
elektrického vedeni odstrafiovdna. Okamzité volejte pomoc kvalifikovaného a vyskoleného personalu.
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POPIS ZARIZENI

=

ONONOSINCSONOSDS

1. Vybér provozniho rezimu.

2. Pfipojeni svarovaciho hordaku.

3. Kladny pél.

4. Pfipojeni svarfovaciho horaku.

5. Knoflik pro nastaveni napéti.

6. Knoflik pro regulaci rychlosti podavace.
7. Zaporny pol.
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PRACOVNI REZIM
DULEZITE: Zmény konfigurace provadéjte pouze pfi odpojeném sitovém napajeni. Pfepinani kabeld pfi
pfipojeném napajeni mlzZe poskodit fidici systémy.

MMA - Tento rezim svaruje obalenymi elektrodami. Ochranny plyn neni vyzadovan a podavac dratu je
neaktivni. Napajeci kabely by mély byt pfipojeny k zasuvkdm zdroje napajeni.

DULEZITE: Tato svarecka pracuje na stejnosmérny proud, co? znamend, 7e zména polarity vyrazné ovlivni
smér oblouku. Pro zajiSténi optimalnich provoznich podminek je vhodné zkontrolovat obé nastaveni.

Tip : Nezapomerite, Ze svafovani MMA vidy zajisStuje hlubsi prdvar a pevnéjsi svar. Tuto metodu je vsak
obtizné pouzit u tézkych materiald.

MIG — V tomto reZimu svarecka pracuje v rezZimu MIG. Podava¢ podava svarovaci drat. Pfi pouziti
samoochranného dratu je mozné pracovat s ochrannym plynem nebo bez néj v zavislosti na zvolené
konfiguraci. Pfepdlujte na +, uzemnéte na - a pfipojte konektor svarovaciho hofaku. V tomto rezimu by mél
byt kabel a svarovaci hotak ptipojeny k plynové zasuvce.
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VYBER SVAROVACICH PARAMETRU
Zakladnimi parametry svatovaciho procesu MIG/MAG jsou svafovaci napéti a rychlost podavani dratu.
Zvyseni napéti zvysuje hloubku privaru a prodluzuje oblouk.

Zvyseni rychlosti podavani elektrodového dratu zpUsobi, Ze hotdk je tla¢en smérem nahoru od obrobk(. To
je zpUsobeno nedostatecnym svafovacim napétim. Pokud je rychlost podavani elektrodového dratu pfilis
nizkd nebo svarovaci napéti pfrilis vysoké, na konci elektrodového dratu se tvori velké kapky.

Nadmérny rozstfik indikuje pfilis nizké svarovaci napéti nebo pfili§ vysokou rychlost poddvani dratu. Pfi
svarovani u stény a nad hlavou lze svarovaci napéti snizit priblizné o 1+4 V. Pti provadéni vyplriovych svarl
Ize svatovaci napéti zvysit, aby se dosahlo hladkého svarového housenka.

Zafizeni umoznuje svafovani MMA (obalenou elektrodou). V tomto pfipadé je nastavitelny pouze svafovaci
proud, ktery je klicovym parametrem svarovani. Pokud se elektroda pfilepi k obrobku, je tfeba proud mirné
zvysit; pokud je svafovani doprovazeno znaénym rozstfikem, mizZe byt proud pfilis vysoky. Pro hlubsi pravar
se doporucuje tento parametr zvysit.

PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI

Elektricka sit, ke které je svarecka pFipojena, musi spliovat bezpecnostni pozadavky, véetné nadproudové
ochrany 40 A a predevsim diferencidlni ochrany. Spotfeba proudu béhem provozu pfi maximalnich
parametrech je pfiblizné 39 A.

Pfipojeni zatizeni k siti, ktera nespliuje vySe uvedené podminky, mlzZe vést k poskozeni zafizeni a
pfedstavovat riziko pro obsluhu!

Napajeci kabel a zastréku by mél pfipojit a vyménit kvalifikovany elektrikaf. Zlutozeleny izolovany vodi¢
slouzi k uzemnéni a mél by byt vidy pfipojen k zasuvce oznaené symbolem uzemnéni, bez ohledu na to,
zda je napéti napajeni 230 [V] nebo 400 [V].

PRIPOJENI SVARICICH KABELU
Instalace svafovacich kabell - MIG/MAG.
POZOR! Pred jakoukoli praci na zatizeni vytahnéte zastréku ze zasuvky.

1. Ujistéte se, Ze zatizeni neni pfipojeno k elektrické siti.
2. Zkontrolujte, zda je zemnici vodi¢ zakonéen svorkou nebo Sroubovou svorkou.
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3. Zapojte zastr¢ku zemniciho kabelu do vystupni zasuvky na prednim panelu se spravnou polaritou,
zatlacte a otocCte. Volné spojeni zplsobi predcasné spaleni zastrcky a proudové zasuvky. Zemnici kabel pro
svarovani MIG-MAG se obvykle pfipojuje do zastréky ,-“, a pokud se pouzivd samoochranny vodi¢, do
zastrcky ,plus”. V pripadé zarizeni M79365 pfipojte zastréku visici z vestavéného kabelu do druhé, prazdné
vystupni zasuvky. To je nutné k uzavieni obvodu svarovaciho proudu. Bez zastrcky pripojené k jedné z
vystupnich zasuvek (plus nebo minus) zatizeni nebude svarovat!

4. Pted instalaci svafovaciho kabelu se ujistéte, Ze je nainstalovana spravna vodici objimka pro dany pramér
a tfidu elektrodového dratu. Pro snadné poutziti je vyrobci vodicich objimek barevné odlisuji. Pro draty o
praméru 0,6 + 0,8 mm je to modra barva, pro draty o priméru 1,0 + 1,2 mm cervena a pro elektrody o
priméru 1,6 mm Zluta. Teflonové objimky se pouZivaji pro svafovani legovanych oceli a hliniku. Kovové
spiralové objimky se pouZivaji pro svafovani nizkouhlikovych a nizkolegovanych oceli, médi, bronz( atd.
Nezapomerite svafovaci horak vybavit kontaktnim hrotem vhodnym pro tfidu a primér elektrodového
dratu.

5. Zasunte zastrcku svarfovaciho kabelu do plynové zasuvky umisténé na pfednim panelu svarecky a matici
utahnéte rukou.

INSTALACE SVAROVACIHO DRATU

POZOR! Pred instalaci/vyménou svarovaciho dratu odpojte svareci stroj od napdjeni.

1. Ujistéte se, Ze kladky instalované v pohonné jednotce odpovidaji typu a priméru podavaného dratu.
Pokud se drazka kladky lis$i od priméru elektrodového dratu, upravte drazku otoéenim nebo vyménou
kladky. Pro ocelové draty pouZijte kladky s drazkami ve tvaru V a pro hlinikové draty kladky s drazkami ve
tvaru U.

2. Umistéte civku s elektrodovym dratem na montaini mechanismus civky a ujistéte se, Ze smér odvijeni
dratu odpovida sméru vstupu dratu do pohonné jednotky.

DULEZITE: Nenechte drat odvijet se z civky, musi byt pevné navinuty, aby se nezamotal.

3. Zabranite padu civky utazenim matice na télese civky.

4. Konec dratu navinutého na civce by mél byt narovnan nebo ohnutd ¢ast odfiznuta a poté zapilovan, aby
nebyl ostry.

5. Aby se drat mohl dostat do podavace, uvolnéte tlak na podavaci valecky.

6. Konec dratu zasunite do voditka umisténého v zadni ¢asti podavace, protahnéte jej pres hnaci valecky a
zasunite jej do konektoru vedouciho ke svafovacimu horaku.

7. UtaZenim svorky zatlacte drat do drazek hnacich valeckd.

8. Sejméte plynovou trysku a odsroubujte kontaktni hrot.

9. Zapnéte zafizeni a poté nastavte knoflik pro nastaveni podavani dratu do stfedni polohy. To muze
zpUsobit poddvani dratu a jeho deformaci, coz mlze vést k fezani.

10. Odvirite rukojet tak, aby byla v pfimé linii, a poté stisknéte tlacitko spusténi ruéniho podavace. Tim se
drat vymrsti ze svarovaci trubky.

11. Nasadte kontaktni hrot a plynovou trysku.

12. Upravte tlak podavaci kladky otacenim knofliku pro regulaci tlaku. PFilis nizky tlak zpUsobi prokluzovani
hnaci kladky. PFilis vysoky tlak zvysi odpor podavani a deformuje drat, coz mizZe vést k jeho preriznuti.
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PRIPOJENIi NADRZE S OCHRANNYM PLYNEM

1. Umistéte lahev s pfislusSnym ochrannym plynem na polici poloautomatu (pokud je k dispozici) nebo na
zed a zajistéte ji proti pfevraceni pfipevnénim fetézem k drzaku.

2. Sejméte ochranny kryt a na chvili oteviete ventil lahve, abyste odstranili pfipadné necistoty.

3. Nainstalujte reduktor tak, aby tlakoméry byly ve svislé poloze.

4. Pripojte svarecku k valci (vystup reduktoru ke konektoru svarecky) pomoci vhodné hadice. Konektor
ochranného plynu se nachazi na zadni strané zatizeni.

5. Regulacni ventil oteviete pouze pred svafovanim. Po svafovani zaviete ventil lahve.

6. Nesvafujte v otevienych prostorach nebo v privanu — proudéni vzduchu miZe narusit proudéni
ochranného plynu a zbavit roztaveny kov ochrany.

METODIKA SVAROVANI

Ochranny plyn uréuje Ucinnost ochrany svarové oblasti, ale také zpUsob prenosu kovu v oblouku, rychlost
svafovani a tvar svaru. Inertni plyny, argon a hélium, sice vyborné chrani roztaveny svarovy kov pred
atmosférou, ale nejsou vhodné pro vSechny aplikace svafovani GMA.

Smichanim helia nebo argonu ve vhodném pomeéru s chemicky aktivnimi plyny se méni povaha prenosu
kovu v oblouku, zvySuje se stabilita oblouku a Ize ovlivnit metalurgické procesy ve svarové lazni. Zaroven Ize
vyrazné snizit nebo zcela eliminovat rozstfik. Seznam ochrannych plyna je uveden nize.
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Tupé svary v poloze dol by se mély provadét technikou ,tlaceni pro tenké dily a technikou ,tazeni“ pro
silngjsi dily. Svislé tupé svary pro tenké dily by se mély provadét shora doll. Koutové svary v bocni poloze
by se mély provadét technikou ,tlaceni”, ale s dodatecnym naklonénim svarovaci pistole v roviné kolmé ke
sméru svarovani. Pfi vypliiovani Sirokych drazek v poloze dolli nebo ve svislé poloze by se mél hrot pistole
pouzivat k bo¢nim kyvavym pohybim. Béhem svarovani by se méla svarovaci pistole drzet ve spravném
Uhlu k obrobkim — pfilis velky Uhel muiZe zplsobit nasavani vzduchu do lazné roztaveného kovu (thel
pistole od svislice by mél byt <10°). Svafovani dlouhym obloukem sniZuje hloubku prdvaru — svar je Siroky a
plochy a svatovani je doprovazeno zvySenym rozstiikem. Svarovani kratkym obloukem (pfi stejné hustoté
proudu) zvétsuje hloubku privaru — svar je uzsi a rozstfik materidlu se sniZuje. Rychlost svafovani je
vysledkem daného proudu a napéti oblouku a udrzovani spravného tvaru svarové housenky. Pokud je tfeba
svafovaci rychlost byt jen nepatrné zménit, je nutné odpovidajicim zplsobem upravit proud nebo napéti
oblouku. Zvyseni svafovaci rychlosti zuZuje svar a snizuje hloubku prdvaru. Dalsi zvySeni zpUsobuje vznik
podrezl. Nejvyssich svarovacich rychlosti bez podrezl lze dosdhnout zvétSenim vyloZeni elektrody a
naklonénim obrobku shora dol( nebo naklonénim hotaku ve sméru svarovani. Pomalé svarovaci rychlosti
zvétsuji hloubku pravaru, Sirku housenky a vysku nabéhu.

PFilis rychle PFilis rychle PFilis dlouhy luk Dobry svar

UDRZBA ZARIZENI
Ttida ochrany tohoto zatizeni je IP21, proto jej nepouZivejte v desti ani nevystavujte vihkosti.

VAROVANI: Toto zafizeni je zaloZeno na elektronickych soucastkdch. Brouseni a fezani kovu v blizkosti
svarecky muze kontaminovat vnitfek zafizeni pilinami a potencidlné ho poskodit. Na tento typ poskozeni se
nevztahuje zaruka.
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Pokud je nutné pracovat v takovém prostredi, Cistéte zafizeni co nej¢astéji ofukovanim vnitfku svarecky
stlacenym vzduchem.

Chcete-li prodlouZit Zivotnost svého zafizeni, méli byste dodrZzovat nékolik pravidel:

1. Zatizeni by mélo byt umisténo v dobfe vétrané mistnosti s volnou cirkulaci vzduchu.

2. Neumistujte zafizeni na mokry povrch.

3. PouZijte drat s primérem a hmotnosti civky odpovidajicim hodnotam uvedenym v tabulce.

4. Umistéte lahev s ochrannym plynem na polici v zadni ¢asti poloautomatického svarovaciho stroje a
zajistéte ji fetézem, aby se neprevrhla. Pokud police neni k dispozici, pouzijte svarecsky vozik s drzakem
lahve.

5. Zkontrolujte technicky stav zafizeni a svafovacich kabeld.

6. Odstrante vsechny hoflavé materidly ze svafovaciho prostoru.

7. Pti svafovani pouzivejte vhodny ochranny odév: rukavice, zastéru, pracovni obuv, masku nebo stit.

PFi planovani udrzby zafizeni zvaite intenzitu a podminky pouZivani. Spravné pouzivani zafizeni a pravidelna
udrzba pomohou predejit zbyte€nym poruchdm a prerusenim.

Pred provadénim jakékoli udrzby vidy odpojte svareci stroj od napdjeni.

Kazdy den:

- Ocistéte drzak hmoty a plynovou trysku od rozstfiku a namazte je prostredky proti rozstriku.
- Zkontrolujte, zda jsou kabely spravné pfipojeny.

- Zkontrolujte stav kabelU.

- Vyménte poskozené kabely.

- Zajistéte volnou cirkulaci vzduchu kolem zafizeni.

- Vymérite nebo opravte poskozené nebo opotrebované dily.

Kazdy mésic:

- Zkontrolujte stav elektrickych spojd uvnitf zdroje.

-Oxidované povrchy by mély byt ocistény a uvolnéné ¢asti utazeny.

- Vnitfek zafizeni vycistéte stlaéenym vzduchem. - Kryt vycistéte vihkym hadfikem bez pouZiti Cisticich
prostredkd.

PREPRAVA ZARIZENi

Pokud potfebujete svarecku prepravit, pockejte, az vychladne, a odpojte vSechny kabely. Svarecku
prepravujte ve svislé poloze. Pokud civka obsahuje vice nez 50 % kapacity dratu, rozeberte ji, abyste
predesli poSkozeni podavace. Zafizeni pfepravujte pouze v ndkladovém prostoru vozidla.
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15. Likvidace

Obalovy materidl je recyklovatelny. Obal zlikvidujte v souladu s mistnimi predpisy. Uchovavejte obalovy
material mimo dosah déti, protoZe predstavuje potencialni zdroj nebezpeci. Spravna likvidace zafizeni:

1.V souladu se smérnici OEEZ 2012/19/ES oznacduje symbol preskrtnuté nadoby na odpad na koleckach (jak
je znazornéno nize) veskera elektricka a elektronicka zafizeni podléhajici tfidénému sbéru.

2. Po skonceni své Zivotnosti by tento vyrobek nemél byt likvidovan s béznym domovnim odpadem. Misto
toho by mél byt odvezen do sbérného dvora pro recyklaci elektrickych a elektronickych zafizeni. Toto je
oznaceno symbolem popelnice na koleckdch na vyrobku, v ndvodu k obsluze nebo na obalu.

3. Materidly pouZité v tomto zafizeni jsou recyklovatelné v souladu s jejich oznacenim. Opétovnym
pouzitim, recyklaci nebo jinym vyuzitim pouzitych zarizeni vyznamné pfispivate k ochrané naseho zivotniho
prostiedi.

4. Informace o vhodném misté pro likvidaci pouZitych elektrospotrebic¢li poskytne obecni ufad nebo
prodejce spotrebice.
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C€

Posledni dvé Cislice roku pouZiti oznaceni CE - 21

PROHLASENIi O SHODE ES

GEKO Sp. z 0. O. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
s plnou odpovédnosti prohlasuje, Ze:

Svarecka MIG/TIG/MMA 160A
Typ: G80097 Model: MIG-160

spliuje pozadavky Evropského parlamentu a Rady:
2014/30/EU ze dne 26. Unora 2014 o harmonizaci pravnich predpist ¢lenskych stath
tykajici se elektromagnetické kompatibility, 2014/35/EU ze dne 26. Unora 2014
o harmonizaci pravnich predpist ¢lenskych stata tykajicich se dodavani elektrickych zafizeni
uréenych pro pouziti v uréitych mezich napéti na trh,
2011/65/EU ze dne 8. ¢ervna 2011 o omezeni pouzivani nékterych nebezpecnych latek v elektrickych
a elektronickych zafizenich
Normy EN IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN
61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, je ve shodé s typovym certifikatem ES .
ISETC.002220200918 ze dne 18. 9. 2020 vydanym spolecnosti ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del
Sangue, 9 46024 — Moglia (MN), Zemé: Itdlie, Telefon: +39 0376 598963, Fax: +39 0376 598963
E-mail: iset@iset-italia.com, Webové stranky: www.iset-italia.com
Identifikacni Cislo ozndmeného subjektu: 0865
a certifikat ¢. OViSCE2108-043RC ze dne 09.09.2021 vydany spolec¢nosti Zhejiang European African
testing & Certification Co., Ltd. (OViS) 4. patro, budova 4, ¢. 888, Donghuan Road,
Rozvojova zéna, mésto Taizhou, provincie Zhejiang, CLR
www.ovis-lab.com, Telefon: 400-8008-959

Toto prohldseni o shodé pozbyva platnosti, pokud je vyrobek zménén nebo prestavén bez souhlasu
vyrobce.

Za ptipravu a uchovavani technické dokumentace jsou zodpovédné nasledujici osoby:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 10. 12. 2021 Larysa Kowalczykovad
Misto a datum vydani Prijmeni, jméno opravnéné osoby
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NAVOD NA POUZITIE

Zvaracka MIG/TIG/MMA 160A
Kéd: G80097, Model: MIG-160

Preklad origindlnych pokynov
SK - SLOVENSKA VERZIA

Vyrobené pre

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
Kietlin, Spacerowa ulica 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Pred prvym pouZitim si pozorne precitajte tento ndavod na obsluhu.
Je zodpovednostou pouZivatela preéitat si vSetky pokyny potrebné pre bezpeéné pouZivanie a prevddzku
a pochopit vsetky rizikd, ktoré mézu poéas prevddzky zariadenia vznikndt.
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POZOR!!!

Z dovodu neustaleho vylepSovania produktov slizia fotografie a
vykresy v ndvode len na ilustraéné ucely a mézu sa lisit od zakupeného
produktu.

Tieto rozdiely nemdzu byt dévodom na reklamaciu.
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Technické udaje

Napiitie 230 V ~ 50 Hz
Vystupny prud 40 — 160 A
Napditie bez zataze 16-22V
Pracovny cyklus 60 %
Rychlost drétu 3 — 15 m/min
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VSTUP

Dakujeme za zakupenie nasho produktu a dufame, 7e s jeho pouzivanim budete spokojni. Ziskali ste
invertorovd zvaracku MIG/MMA. Toto zariadenie, ktoré sa vyznaCuje maximalnou bezpeénostou a
jednoduchou obsluhou, je spolahlivé a vysoko vykonné, rychlo sa instaluje a je pripravené na poutzitie. Hoci
sa jednoducho poutziva, jeho obsluha musi byt v stlade s pozZiadavkami uvedenymi v tomto navode a s
predpismi o bezpecnosti a ochrane zdravia pri praci platnymi v oblasti, kde sa pouZiva. Pri pouZivani
zvaracky nezabudnite, Ze zvdranie vytvdra intenzivne svetlo a vypary. Ak sa v blizkosti zvaracky nachadzaju
ini pracovnici, musia sa s tymto navodom oboznamit.

Osud

Invertorova zvaracka MIG/MAG je urcenad na zvaranie nizkouhlikovych, nizkolegovanych oceli (MAG),
legovanych oceli (MIG), ako aj hlinika a jeho zliatin. Zariadenie je schopné zvarat s obalenymi elektrédami
(rutilovymi, zasaditymi a kyslymi), vdaka comu je vhodné pre kovoobrabacie dielne aj opravarenské dielne.
UmoZnuje zvaranie ocelovymi zvaracimi drotmi s priemerom 0,6 — 0,8 mm a obalenymi elektrédami s
priemerom 1,6 — 4 mm. Tento model je uréeny pre jednofazové napajanie 230 V/50 Hz. Zdroj energie je
postaveny na tranzistoroch IGBT, ¢o zaistuje minimalne elektromagnetické rusenie a nizke straty vykonu v
primarnych obvodoch, ¢o umoznuje zvysit Géinnost a spolahlivost zdroja energie. Velmi vysokd ucinnost,
ktord sa priamo premieta do nizSej spotreby energie, a vysoka spinacia frekvencia zabezpecuju rychle
prisposobenie prddu zmendm parametrov zvarania. Zvaracku nikdy nepouzivajte na rozmrazovanie potrubi!

Zakladné bezpecnostné pravidla

Osoby zasiahnuté elektrickym pridom — odpojte zdroj napdjania alebo pomocou suchého izoldtora
odstrante osobu z elektrického vedenia. Davajte pozor, aby ste sa osoby nedotykali holymi rukami, kym
nebude odstranend z elektrického vedenia. Okamzite privolajte pomoc kvalifikovaného a vyskoleného
personalu.
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POPIS ZARIADENIA

=
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1. Vyber prevadzkového rezimu.
2. Pripojenie zvaracieho horaka.
3. Kladny pél.

4. Pripojenie zvaracieho horaka.
5. Gombik na nastavenie napatia.
6. Gombik rychlosti podavaca.

7. Zaporny pol.
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PRACOVNY REZIM
DOLEZITE: Zmeny konfiguracie vykonavajte iba pri odpojenom napdjani zo siete. Prepinanie kablov, ked je
napajanie pripojené, moze poskodit riadiace systémy.

MMA — Tento rezim zvara s pouZzitim obalenych elektréd. Ochranny plyn nie je potrebny a poddvac drotu je
neaktivny. Napajacie kable by mali byt pripojené k zasuvkam zdroja napajania.

DOLEZITE: Tato zvaracka pracuje na jednosmerny prid, €o znamend, Ze zmena polarity vyrazne ovplyvni
smer obluka. Pre zabezpecenie optimalnych prevadzkovych podmienok sa oplati skontrolovat obe
nastavenia.

Tip : Pamatajte, Ze zvaranie MMA vzdy zabezpecuje hlbsie prevarenie a pevnejsi zvar. Tuto metddu je vsak
tazké pouzit pri tazkych materialoch.

MIG — V tomto reZime pracuje zvdracka v reZzime MIG. Poddva¢ poddva zvaraci drot. Pri pouZiti
samoochranného drotu je mozné pracovat s ochrannym plynom alebo bez neho v zavislosti od zvolenej
konfiguracie. Otocte polaritu na +, uzemnenie pripojte na - a pripojte konektor zvéracieho hordka. V tomto
rezime by mal byt kdbel a zvaraci horak pripojené k plynovej zasuvke.

=

CO2
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VYBER PARAMETROV ZVARANIA
Zakladnymi parametrami zvaracieho procesu MIG/MAG su zvaracie napatie a rychlost poddavania drétu.
Zvysovanie napitia zvysuje hibku privaru a predIzuje obluk.

Zvysenie rychlosti podavania elektrédového drotu sposobi, Ze horak je tlaeny smerom nahor od obrobkov.
Je to spdsobené nedostatoénym zvaracim napéatim. Ked' je rychlost podavania elektrédového drotu prilis
nizka alebo je zvaracie napatie prili$ vysoké, na konci elektrédového drétu sa tvoria velké kvapky.

Nadmerné rozstrekovanie naznacuje prilis nizke zvéaracie napatie alebo prilis vysokd rychlost podavania
drétu. Pri zvarani v polohach pri stene a nad hlavou je mozné znizit zvaracie napatie priblizne o 1 + 4 V. Pri
zvarani pridavnymi Svami je mozné zvysit zvaracie napétie, aby sa dosiahol hladky zvarovy sv.

Zariadenie umoznuje zvaranie MMA (obalena elektroda). V tomto pripade je nastavitelny iba zvaraci prad,
ktory je kli¢ovym parametrom zvarania. Ak sa elektrdoda prilepi k obrobku, prud by sa mal mierne zvysit; ak
je zvaranie sprevadzané vyraznym rozstrekom, prdd méze byt priliS vysoky. Pre hlbsie prevarenie sa
odporuca tento parameter zvysit.

PRIPOJENIE K ELEKTRICKEJ SIETI

Elektrickd siet, ku ktorej je zvaracka pripojend, musi spifiat bezpe¢nostné poziadavky vratane nadpridovej
ochrany 40 A a predovSetkym diferencidlnej ochrany. Spotreba prudu pocas prevadzky pri maximalnych
parametroch je priblizne 39 A.

Pripojenie zariadenia k sieti, ktora nesplfia vy$ie uvedené podmienky, moze viest k poskodeniu zariadenia
a predstavovat riziko pre obsluhu!

Napajaci kdbel a zastréku by mal pripojit a vymenit kvalifikovany elektrikdr. Zltozeleny izolovany vodi¢ slGZi
na uzemnenie a mal by byt vZidy pripojeny k zasuvke oznacenej symbolom uzemnenia, bez ohladu na to, ¢i
je napatie napdjania 230 [V] alebo 400 [V].

PRIPOJENIE ZVARACICH KABLOV
Instalacia zvaracich kablov - MIG/MAG.
POZOR! Pred akoukolvek pracou na zariadeni vytiahnite zastr¢ku zo zasuvky.

1. Uistite sa, Ze zariadenie nie je pripojené k elektrickej sieti.
2. Skontrolujte, ¢i je uzemnovaci vodi¢ ukonceny svorkou alebo skrutkovou svorkou.
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3. Pripojte zastrcku uzemnovacieho kabla k vystupnej zasuvke na prednom paneli so spravnou polaritou,
zatlaéte a otocte. Uvolnené pripojenie spOsobi predcasné spalenie zastréky a prudovej zasuvky.
Uzemnovaci kdbel pre zvaranie MIG-MAG sa zvycajne pripaja k zasuvke ,-“ a ak sa pouziva samotieniaci
kabel, k zdsuvke ,plus”. V pripade zariadenia M79365 pripojte zastréku visiacu zo zabudovaného kabla k
druhej, prazdnej vystupnej zasuvke. Toto je potrebné na uzavretie obvodu zvaracieho prudu. Bez zastrcky
pripojenej k jednej z vystupnych zasuviek (plus alebo minus) zariadenie nebude zvarat!

4. Pred inStalaciou zvdracieho kabla sa uistite, Ze je nainstalovand spravna vodiaca objimka pre prislusny
priemer a druh elektrédového drotu. Pre jednoduchsie pouZitie ich vyrobcovia vodiacich objimok farebne
oznacuju. Pre droty s priemerom 0,6 + 0,8 mm je modra, pre dréty s priemerom 1,0 + 1,2 mm Cervena a pre
elektrédy s priemerom 1,6 mm Zlta. Teflénové objimky sa pouzivaju na zvaranie legovanych oceli a hlinika.
Kovové Spirdlové objimky sa pouZivaju na zvaranie nizkouhlikovych a nizkolegovanych oceli, medi, bronzov
atd. Nezabudnite vybavit zvaraci horak kontaktnym hrotom vhodnym pre druh a priemer elektrédového
drotu.

5. Zasunte zastrcku zvaracieho kabla do plynovej zasuvky umiestnenej na prednom paneli zvaracky a maticu
utiahnite rukou.

INSTALACIA ZVARACIEHO DROTU

POZOR! Pred instalaciou/vymenou zvaracieho drotu odpojte zvaraci stroj od zdroja napajania.

1. Uistite sa, Ze valceky nainstalované v pohonnej jednotke zodpovedaju typu a priemeru podavaného
drotu. Ak sa drazka valceka liSi od priemeru elektrodového drotu, upravte drazku otocenim alebo vymenou
valceka. Pre ocelové droty pouzite valceky s drazkami v tvare V a pre hlinikové dréty pouzite valéeky s
drazkami v tvare U.

2. Umiestnite cievku s elektrédovym dr6tom na mechanizmus upevnenia cievky a uistite sa, Ze smer
odvijania drotu je zhodny so smerom vstupu drétu do pohonnej jednotky.

DOLEZITE: Nedovolte, aby sa drot odvijal z cievky, musi byt pevne navinuty, aby sa zabranilo zamotaniu.

3. Zabranite padu cievky utiahnutim matice na tele cievky.

4. Koniec drétu navinutého na cievke by sa mal narovnat alebo ohnutd ¢ast odrezat a potom zapilovat, aby
nebol ostry.

5. Aby sa drot mohol dostat do podavaca, uvolnite tlak na podavacie valceky.

6. Koniec drotu zasurite do vodiacej listy umiestnené v zadnej €asti poddvaca, prevlecte ho cez hnaci valéek
a zasunite ho do konektora veduceho k zvaraciemu horaku.

7. Utiahnutim svorky zatlacte drét do drazok hnacich valéekov.

8. Odstrante plynovu trysku a odskrutkujte kontaktny hrot.

9. Zapnite zariadenie a potom nastavte gombik nastavenia podavania drotu do strednej polohy. MézZe to
spbsobit podavanie drétu a jeho deformaciu, o moze viest k prerezaniu.

10. Odvirite rukovat tak, aby bola v priamej linii, a potom stlacte tlacidlo spustenia manuéalneho podavaca.
Tym sa dr6t vysunie zo zvaracej rurky.

11. Naskrutkujte kontaktny hrot a nainstalujte plynovu trysku.

12. Nastavte tlak poddvacej valceky otacanim gombika tlaku. Prilis nizky tlak sp6sobi preklzavanie hnacej
valéeky. Prilis vysoky tlak zvysi odpor podavania a deformuje drét, co méze viest k jeho prerezaniu.
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PRIPOJENIE NADRZE S OCHRANNYM PLYNOM

1. Umiestnite flasu s prislusSnym ochrannym plynom na policku poloautomatu (ak je k dispozicii) alebo na
stenu a zaistite ju proti prevrateniu pripevnenim retazou k drziaku.

2. Odstrante ochranny kryt a na chvilu otvorte ventil flase, aby ste odstranili pripadné nedistoty.

3. Nainstalujte redukciu tak, aby boli tlakomery vo zvislej polohe.

4. Pripojte zvaraci stroj k tlakovej flasi (vystup redukcie ku konektoru zvaracieho stroja) pomocou vhodnej
hadice. Konektor ochranného plynu sa nachadza na zadnej strane zariadenia.

5. Regulacny ventil otvorte az pred zvaranim. Po zvarani zatvorte ventil flase.

6. Vyhnite sa zvéraniu v otvorenych priestoroch alebo v prievane — prudenie vzduchu moéze narusit
prudenie ochranného plynu a zbavit roztaveny kov ochrany.

METODOLOGIA ZVARANIA

Ochranny plyn uréuje ucinnost ochrany zvarovej oblasti, ale aj spdsob prenosu kovu v obltku, rychlost
zvarania a tvar zvaru. Inertné plyny, argén a hélium, hoci vynikajlico chrdnia roztaveny zvarovy kov pred
atmosférou, nie su vhodné pre vsetky aplikdcie zvarania GMA.

ZmieSanim hélia alebo argénu vo vhodnych pomeroch s chemicky aktivnymi plynmi sa meni charakter
prenosu kovu v obluku, zvysuje sa stabilita oblika a mozno ovplyvnit metalurgické procesy v zvarovom
kupeli. Zaroveri mozno vyrazne znizit alebo Uplne eliminovat rozstrek. Zoznam ochrannych plynov je
uvedeny nizsie.
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Tupé zvary v polohe smerom nadol by sa mali vykonavat technikou ,tlacenia” pre tenké diely a technikou
,tahania” pre hrubsie diely. Zvislé tupé zvary pre tenké diely by sa mali vykonavat zhora nadol. Kutové zvary
v boénej polohe by sa mali vykonavat technikou ,tlacenia“, ale s dodatoénym naklonenim zvéracej pistole v
rovine kolmej na smer zvarania. Pri vyplfiani $irokych drazok v polohe smerom nadol alebo zvisle by sa mal
hrot pistole pouZivat v bo¢nych kyvavych pohyboch. Pocas zvarania by sa mala zvaracia pistole drzat v
spravnom uhle k obrobkom — prili§ velky uhol méze spdsobit nasdvanie vzduchu do kdpela roztaveného
kovu (uhol pistole od vertikaly by mal byt <10°). Zvéranie dlhym oblikom znizuje hibku prievaru — zvar je
Siroky a plochy a zvaranie je sprevddzané zvySenym rozstrekom. Zvaranie kratkym oblikom (pri rovnakej
hustote pradu) zvy$uje hibku prievaru — zvar je uZ$i a rozstrek materidlu sa znizuje. Rychlost zvarania je
vysledkom daného prudu a napétia obluka a udrziavania spravneho tvaru zvarovej hisenice. Ak je potrebné
rychlost zvérania ¢o i len mierne zmenit, je potrebné zodpovedajicim spésobom upravit prud alebo napatie
oblika. Zvyienie rychlosti zvarania zufuje zvar a znizuje hibku privaru. Dalsie zvy$enie spdsobuje vyskyt
podrezani. Najvyssie rychlosti zvarania bez podrezani je mozné dosiahnut zvysenim vyloZenia elektrédy a
naklonenim obrobku zhora nadol alebo naklonenim horaka v smere zvdrania. Pomalé rychlosti zvarania
zvac8uju hibku privaru, $irku husenice a vy3ku stupacieho zvaru.

2 ~
(Omu0 =

Prili$ rychlo Prili$ rychlo Prilis dlhy uklon Dobry zvar

UDRZBA ZARIADENIA
Trieda ochrany tohto zariadenia je IP21, preto ho nepouZzivajte v dazdi ani nevystavujte vihkosti.

UPOZORNENIE: Toto zariadenie je zaloZené na elektronickych suciastkach. Brusenie a rezanie kovu v
blizkosti zvaracky mbze kontaminovat vnutro zariadenia pilinami a potenciadlne ho poskodit. Na tento typ
poskodenia sa nevztahuje zaruka.
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Ak je potrebné pracovat v takomto prostredi, Cistite zariadenie ¢o najéastejSim prefdkanim vnutra zvaracky
stlatenym vzduchom.

Ak chcete prediZit Zivotnost zariadenia, mali by ste dodrZiavat niekolko pravidiel:

1. Zariadenie by malo byt umiestnené v dobre vetranej miestnosti s volnou cirkulaciou vzduchu.

2. Neumiestiujte zariadenie na mokry povrch.

3. PouZite drét s priemerom a hmotnostou cievky zodpovedajicou hodnotam uvedenym v tabulke.

4. Umiestnite flaSu s ochrannym plynom na policu v zadnej Casti poloautomatického zvaracieho stroja a
zaistite ju retazou, aby sa neprevratila. Ak polica nie je k dispozicii, pouzite zvaraci vozik s drziakom na flase.
5. Skontrolujte technicky stav zariadenia a zvdracich kdblov.

6. Z priestoru zvarania odstrante vsetky horlavé materialy.

7. Pri zvdrani pouZivajte vhodny ochranny odev: rukavice, zasteru, pracovnu obuv, masku alebo Stit.

Pri pldnovani udrzby zariadenia zvazte intenzitu a podmienky pouZivania. Spravne pouzivanie zariadenia a
pravidelna Gdrzba pomo6zu predist zbytoénym preruseniam a preruseniam.

Pred akoukolvek udrzbou vidy odpojte zvaraci stroj od elektrickej siete.

Kazdy den:

- Ocistite drziak hmoty a plynovu trysku od rozstreku a namazte ich prostriedkami proti rozstreku.
- Skontrolujte, ¢i su kable spravne pripojené.

- Skontrolujte stav kablov.

- Vymerite poskodené kable.

- Uistite sa, Ze okolo zariadenia je volna cirkulacia vzduchu.

- Vymerite alebo opravte poskodené alebo opotrebované diely.

Kazdy mesiac:

-Skontrolujte stav elektrickych pripojeni vo vnutri zdroja.

-Oxidované povrchy by sa mali vycistit a uvolnené ¢asti utiahnut.

- Vnutro zariadenia vycistite stlacenym vzduchom. - Kryt vycistite vihkou handrickou bez pouZitia Cistiacich
prostriedkov.

PREPRAVA ZARIADENIA

Ak potrebujete zvaracku prepravovat, pockajte, kym vychladne, a odpojte vietky kable. Zvaracku
prepravujte vo zvislej polohe. Ak cievka obsahuje viac ako 50 % svojej kapacity drétu, rozoberte ju, aby ste
predisli poSkodeniu poddvaca. Zariadenie prepravujte iba v nakladnom priestore vozidla.
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15. Likvidacia

Obalovy material je recyklovatelny. Obal zlikvidujte v sulade s miestnymi predpismi. Obalovy materidl
uchovavajte mimo dosahu deti, pretoZe predstavuje potencidlny zdroj nebezpecenstva. Sprdvna likvidacia
zariadenia:

1. V sulade so smernicou o OEEZ 2012/19/ES symbol preciarknutého kontajnera na odpad s kolesami (ako
je znazornené nizsie) oznacuje vsetky elektrické a elektronické zariadenia, ktoré podliehaju separovanému
zberu.

2. Po skonceni svojej Zivotnosti by sa tento vyrobok nemal likvidovat s beznym domovym odpadom.
Namiesto toho by sa mal odovzdat na zbernom mieste na recyklaciu elektrickych a elektronickych zariadeni.
Toto je oznacené symbolom kolieskového kosa na vyrobku, v ndvode na pouzitie alebo na obale.

3. Materialy pouZité v tomto zariadeni su recyklovatelné v sulade s ich oznacenim. Opatovnym pouzitim,
recyklaciou alebo inym vyuzitim pouzitych zariadeni vyznamne prispievate k ochrane nasho Zivotného
prostredia.

4. Informacie o vhodnom mieste likvidacie pouzitych elektrickych spotrebicov poskytne obecny urad alebo
predajca spotrebica.
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C€

Posledné dve Cislice roku pouzitia oznacenia CE - 21

VYHLASENIE O ZHODE ES

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
s plnou zodpovednostou vyhlasuje, Ze:

Zvaracka MIG/TIG/MMA 160A
Typ: G80097 Model: MIG-160

spifia poziadavky Eurdpskeho parlamentu a Rady:
2014/30/EU z 26. februara 2014 o harmonizacii pravnych predpisov ¢lenskych $tatov
tykajuca sa elektromagnetickej kompatibility, 2014/35/EU z 26. februara 2014
o harmonizacii pravnych predpisov ¢lenskych statov tykajucich sa spristupniovania elektrickych
zariadeni uréenych na pouZivanie v ramci urcitych limitov napatia na trhu,
2011/65/EU z 8. juna 2011 o obmedzeni pouzivania uritych nebezpeénych latok v elektrickych a
elektronickych zariadeniach
Normy EN IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN
61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, je v zhode s typovym certifikdtom ES ¢. ISETC.002220200918
zo dna 18. 9. 2020 vydanym spolo¢nostou ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del Sangue, 9 46024 —
Moglia (MN), krajina: Taliansko, telefon: +39 0376 598963, fax: +39 0376 598963,
E-mail: iset@iset-italia.com, webova stranka: www.iset-italia.com,
Identifikacné cislo notifikovanej osoby: 0865
a certifikat ¢. OViSCE2108-043RC zo drna 09.09.2021 vydany spolo¢nostou Zhejiang European African
testing & Certification Co., Ltd. (OViS) 4. poschodie, budova 4, ¢. 888, Donghuan Road,
Rozvojova zéna, mesto Taizhou, provincia Zhejiang, CLR
www.ovis-lab.com, Telefén: 400-8008-959

Toto vyhlasenie o zhode straca platnost, ak je vyrobok zmeneny alebo prestavany bez sthlasu
vyrobcu.

Za pripravu a uchovavanie technickej dokumentacie sii zodpovedné tieto osoby:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 12. 10. 2021 Larysa Kowalczykovad
Miesto a datum vydania Priezvisko, meno opravnenej osoby
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HASZNALATI UTASITAS

MIG/TIG/MMA 160A hegesztogép
Koéd: G80097, Modell: MIG-160

Az eredeti utasitasok forditasa
HU - MAGYAR VALTOZAT

Gydrtva:

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
Kietlin, Spacerowa utca 3.
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Elsé haszndlat elé6tt kérjiik, figyelmesen olvassa el ezt a haszndlati utmutatot.
A felhaszndlo felel6ssége, hogy elolvassa az dsszes sziikséges utasitdst a biztonsdgos haszndlathoz és
lizemeltetéshez, és megértse a késziiléek miikodtetése sordn felmeriil6 kockdzatokat.

-m@O0@ (€ 2
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FIGYELEM!!!

A folyamatos termékfejlesztés miatt a kézikonyvben talalhato fotok és
rajzok csak illusztracidk, és eltérhetnek a megvasarolt terméktél.
Ezek az eltérések nem képezhetik panasz alapjat.
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Miiszaki adatok

Fesziiltség 230V ~50Hz

Kimeneti dram 40-160 A

Terhelés nélkiili fesziiltség 16-22V
Kitéltési ciklus 60%
Huzalsebesség 3-15 m/perc
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BELEPES

K&szonjiik, hogy megvasarolta termékiinket, és reméljiik, 6romét leli a hasznalatdban. On egy MIG/MMA
inverteres hegesztégépet vasarolt. Ez a berendezés, amelyet maximalis biztonsag és egyszerl kezelés
jellemez, egy megbizhatd, nagy teljesitményl eszkéz, amely gyorsan telepithet6 és hasznalatra kész. Bar
egyszer(ien haszndlhato, Gzemeltetésének meg kell felelnie a jelen kézikdonyvben foglalt kovetelményeknek
és a hasznalati terileten hatalyos munkavédelmi el6irdsoknak. A hegeszt6gép hasznalata soran ne feledje,
hogy a hegesztés intenziv fényt és flstot termel. Ha mas munkavallalék is tartézkodnak a hegesztégép
kozelében, meg kell ismerkednilik ezzel a kézikonyvvel.

Sors

A MIG/MAG inverteres hegeszt6gép alacsony széntartalmu, alacsony otvozetld acélok (MAG), 6tvozott
acélok (MIG), valamint aluminium és 0Otvozeteinek hegesztésére szolgal. A készilék bevonatos
elektrodakkal (rutil, bazikus és savas) képes hegeszteni, igy alkalmas mind fémmegmunkalé, mind
javitom(ihelyek szdmara. Lehet6vé teszi a 0,6-0,8 mm atmérGjl acélhegeszt6huzalokkal és 1,6-4 mm
atmérdjli bevonatos elektrédakkal torténd hegesztést. Ez a modell egyfazisi 230V/50Hz tapegységre
készilt. Az dramforras IGBT tranzisztorokra épil, ami minimalis elektromdagneses interferenciat és alacsony
teljesitményveszteséget biztosit a primer aramkorokben, lehetévé téve az daramforras fokozott
hatékonysagat és megbizhatdsagat. A nagyon magas hatdsfok, ami kozvetlenil alacsonyabb
energiafogyasztast eredményez, és a magas kapcsolasi frekvencia biztositja a gyors dramszabalyozast a
hegesztési paraméterek valtozasaihoz. Soha ne hasznalja a hegeszt6gépet csévek olvasztasara!

Alapveté biztonsdgi szabdlyok

Aramiitést szenvedett személyek esetén — vélassza le az dramforrast, vagy szaraz szigetel§ segitségével
tavolitsa el a személyt az elektromos vezetékrdl. Vigyazzon, ne érintse meg a személyt csupasz kézzel, amig
el nem tavolitotta az elektromos vezetékrdl. Azonnal hivjon segitséget képzett és betanitott személyzettdl.
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ESZKOZ LEIRASA

=

ONONOSINCSONOSDS

1. Az izemmad kivalasztasa.

2. HegesztGpisztoly csatlakozasa.

3. Pozitiv pdlus.

4. Hegeszt6pisztoly csatlakozasa.

5. Fesziiltségszabalyozé gomb.

6. Adagold sebességszabalyozd gomb.
7. Negativ polus.

140

LA/ LA LA LA LA LS



{SEKO

UZEMELTETESI MOD
FONTOS: A konfiguracidés valtoztatdsokat csak lekapcsolt hdlézati tdpelldtas mellett végezze. A kabelek
cseréje tapellatas kozben kdrosithatja a vezérlGrendszereket.

MMA - Ez az Gtzemmdd bevonatos elektrédakkal hegeszt. Véd6gdz nem sziikséges, és a huzaladagold
inaktiv. A tdpkdbeleket a tapforras aljzataihoz kell csatlakoztatni.

FONTOS: Ez a hegeszt6 egyenarammal m(ikédik, ami azt jelenti, hogy a polaritds megvaltoztatasa
jelentésen befolydsolja az iv iranyat. Erdemes mindkét bedllitast ellendrizni az optimalis mukodési
feltételek biztositasa érdekében.

Tipp : Kérjik, ne feledje, hogy az MMA hegesztés mindig mélyebb behatolast és er6sebb hegesztést
biztosit. Ez a mddszer azonban nehéz anyagokndl nehezen hasznalhaté.

MIG - Ebben az Uzemmoddban a hegeszt6 MIG Uzemmoddban mikodik. Az adagolé adagolja a
hegeszt6huzalt. Onvédd huzal hasznélata esetén a kivalasztott konfiguraciotdl fliggben védégazzal vagy
anélkil is lehet mikodni. Forditsa meg a polaritast a + pdlusra, csatlakoztassa a foldelést a - pdlushoz, és
csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly csatlakozéjat. Ebben az (izemmddban a kabelt és a hegesztGpisztolyt
gazaljzathoz kell csatlakoztatni.
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HEGESZTESI PARAMETEREK KIVALASZTASA
A MIG/MAG hegesztési eljaras alapvetd paraméterei a hegeszt6fesziltség és a huzalel6tolasi sebesség. A
fesziltség novelése noveli a behatoldsi mélységet és meghosszabbitja az ivet.

Az elektrédahuzal-el6tolds sebességének novelése a pisztoly felfelé toldddsat okozza, eltdvolodva a
munkadaraboktdl. Ezt a nem megfelel6 hegesztéfesziiltség okozza. Ha az elektrddahuzal-el6tolas sebessége
tul alacsony vagy a hegeszt6fesziiltség tul magas, nagy cseppek képzédnek az elektrédahuzal végén.

A tulzott frocskolés tul alacsony hegeszt6fesziltséget vagy tul magas huzalel6tolasi sebességet jelez. Fal és
fej feletti hegesztés esetén a hegeszt6fesziltség korilbelll 1+4 V-tal csokkenthetd. Kitolt6 hegesztések
készitésekor a hegesztéfesziiltség ndvelhetd a sima hegesztési varrat elérése érdekében.

A készilék MMA (fedett elektrodas) hegesztésre alkalmas. Ebben az esetben csak a hegesztGaram allithato,
amely egy kulcsfontossagu hegesztési paraméter. Ha az elektrdda a munkadarabhoz tapad, az aramot kissé
novelni kell; ha a hegesztést jelentds frocskolés kiséri, az dram tul magas lehet. Mélyebb beolvadas
érdekében ajanlott ezt a paramétert novelni.

CSATLAKOZAS AZ ELEKTROMOS HALOZATHOZ

Az elektromos halézatnak, amelyhez a hegeszt6t csatlakoztatjak, meg kell felelnie a biztonsagi
koévetelményeknek, beleértve a 40 A-es tuldaramvédelmet és, ami a legfontosabb, a differencidlvédelmet. Az
aramfelvétel maximalis paraméterek mellett (izem kdzben korilbeliil 39 A.

A késziilék olyan haldzathoz vald csatlakoztatasa, amely nem felel meg a fenti feltételeknek, a berendezés
karosoddsahoz vezethet, és veszélyt jelenthet a kezel6re!

A tapkabelt és a csatlakozddugdt szakképzett villanyszerelGnek kell csatlakoztatnia és cserélnie. A sarga-
z06ld szigetelt vezeték foldelést biztosit, és mindig a foldelés szimbdlumdval jeldlt aljzathoz kell
csatlakoztatni, figgetlenil attdl, hogy a tapfesziiltség 230 [V] vagy 400 [V].

HEGESZTOKABELEK CSATLAKOZTATASA
Hegeszt6kabelek szerelése - MIG/MAG.
FIGYELEM! Miel6tt barmilyen munkat végezne a késziléken, huzza ki a csatlakozédugdt a konnektorbdél.

1. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a késziilék nincs csatlakoztatva a haldzathoz.
2. Ellendrizze, hogy a foldel6vezeték bilinccsel vagy csavaros csatlakozéval van-e lezérva.



143

{SEKO

3. Csatlakoztassa a foldel6kabel dugdjat a megfelel§ polaritassal az el6lapon taladlhaté kimeneti aljzathoz,
nyomja be, majd forditsa el. A laza csatlakozas a dugé és az dramaljzat id6 el6tti kiégését okozhatja. A MIG-
MAG hegesztés foldelGkabelét altaldban a "-" aljzathoz, dndrnyékold vezeték hasznalata esetén pedig a
"plusz" aljzathoz kell csatlakoztatni. Az M79365 késziilék esetében a beépitett kdbelrél 16gd dugdt a
masodik, Ures kimeneti aljzathoz kell csatlakoztatni. Ez a hegeszt6dram aramkorének lezarasahoz
szlikséges. Ha a dugd nincs az egyik kimeneti aljzathoz (plusz vagy minusz) csatlakoztatva, a késziilék nem
fog hegesztenil

4. A hegeszt6kabel beszerelése el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a megfeleld vezet6hiively van felszerelve az
elektrédahuzal atméréjének és minGségének megfelel6en. A konnyl hasznalat érdekében a vezet6hivelyek
gyartéi szinkdddal latjdk el 6ket. A 0,6 + 0,8 mm atmérgjl huzaloknal kék, az 1,0 + 1,2 mm atmérgjl
huzaloknal piros, az 1,6 mm atmérgju elektrédaknal pedig sérga szinnel jel6lik. A teflonhlvelyeket 6tvozott
acélok és aluminium hegesztésére hasznaljdk. A fém spiralhlivelyeket alacsony széntartalmu és alacsony
Otvozetld acélok, réz, bronz stb. hegesztésére hasznaljak. Ne felejtse el a hegeszt6pisztolyt az
elektrédahuzal minGségének és atmérdjének megfelelS érintkez6cesuccsal felszerelni.

5. Csatlakoztassa a hegeszt6kabel csatlakozdjat a hegesztGgép el6lapjan taladlhatd gdzcsatlakozdba, majd
huzza meg kézzel az anyat.

HEGESZTOHUZAT BESZERELESE

FIGYELEM! A hegeszt6huzal felszerelése/cseréje el6tt valassza le a hegeszt6gépet a tapellatasrol.

1. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a meghajtéegységbe szerelt gorgbk megfelelnek az adagolt huzal tipusanak és
atméréjének. Ha a gorgé hornya eltér az elektréda huzaldtmérgjétsl, allitsa be a hornyot a gorgé
megforditdsaval vagy cseréjével. Acélhuzalokhoz V-alaku hornyu gorgéket, aluminiumhuzalokhoz pedig U-
alakud hornyu gorg6ket hasznaljon.

2. Helyezze az elektrédahuzal tekercsét az orsérogzit6 mechanizmusra, Ugyelve arra, hogy a huzal
letekerésének iranya megegyezzen a huzal meghajtoegységbe valé bevezetésének iranydval.

FONTOS: Ne hagyja, hogy a drét lecsisszon az orsordl, szorosan kell feltekerni, hogy elkeriilje az
0sszegubancolddast.

3. Az orsotesten talalhaté anya meghuzasaval akaddlyozza meg az orsé leesését.

4. A dobra feltekert drét végét ki kell egyenesiteni, vagy a hajlitott részt le kell vagni, majd meg kell reszelni,
hogy ne legyen éles.

5. Ahhoz, hogy a huzal bejusson az adagoléba, engedje fel a nyomdast az adagolégdrgdbkre.

6. Helyezze a huzal végét az adagold hatuljan taldlhatd vezet6be, vezesse at a hajtdgérgékon, majd dugja
be a hegesztGpisztolyhoz vezet6 csatlakozdba.

7. Nyomija a vezetéket a hajtdgodrg6k hornyaiba a bilincs meghtzasaval.

8. Vegye le a gazfuvdkat, és csavarja le az érintkezGcesucsot.

9. Kapcsolja be a késziiléket, majd allitsa a huzaladagolé szabalyozd gombot kozépsé helyzetbe. Ez
huzaladagolast és deformaciét okozhat, ami vagast eredményezhet.

10. Tekerje le a kart, hogy egyenes vonalban legyen, majd nyomja meg a kézi adagold inditdgombjat. Ez
kiadja a huzalt a hegeszt6landzsabdl.

11. Csavarja fel az érintkezGcsucsot, és szerelje fel a gazfuvokat.

12. Allitsa be az adagolégdérgé nyomdsat a nyomégomb elforgatasaval. A tul kis nyomds a hajtégorgd
csUszasat okozza. A tul nagy nyomas noveli az el6tolasi ellendllast és deformalja a huzalt, ami a huzal
elvagasat okozhatja.
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A VEDOGAZTARTALY CSATLAKOZTATASA

1. Helyezze a megfelel6 védbgazzal toltott palackot a félautomata polcara (ha van ilyen) vagy a falhoz, és
rogzitse felborulas ellen egy lanccal a konzolhoz.

2. Tavolitsa el a védb6kupakot, és nyissa ki egy pillanatra a palack szelepét a szennyez6dések eltavolitasa
érdekében.

3. Szerelje fel a reduktort gy, hogy a nyomasmérék fliggéleges helyzetben legyenek.

4. Csatlakoztassa a hegeszt6gépet a palackhoz (a reduktor kimenetét a hegesztégép csatlakozdjahoz) egy
megfelel6 tomlével. A véddgaz csatlakozéja a késziilék hatuljan talalhatd.

5. Csak hegesztés elG6tt nyissa ki a szabdlyozdszelepet. Hegesztés utan zarja el a palack szelepét.

6. Kerilje a nyilt terekben vagy huzatban torténé hegesztést — a légaramlds megzavarhatja a véddgaz
aramlasat és megfoszthatja az olvadt fémet a védelemtdél.

HEGESZTESI MODSZERTAN

A védlgdz hatarozza meg a hegesztési teriilet védelmének hatékonysagdt, de a fém ivben torténd
atvitelének maodjat, a hegesztési sebességet és a hegesztés alakjat is. Az inert gazok, az argon és a hélium,
bar kivdléan védik az olvadt hegesztési varratot a légkortél, nem alkalmasak minden GMA hegesztési
alkalmazashoz.

A hélium vagy argon megfelel6 ardnyu kémiailag aktiv gazokkal vald keverésével megvaltoztathatd a
fématadas jellege az ivben, novelhet6 az iv stabilitdsa, és befolydsolhaték a hegflird6ben zajlé metallurgiai
folyamatok. Ugyanakkor a frocskolés jelent6sen csdkkenthet6 vagy teljesen kikliszobolhet6. A védégazok
listaja alabb talalhatd.
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A lefelé iranyuld tompavarratokat vékony alkatrészek esetén ,tolé” technikaval, vastagabb alkatrészek
esetén pedig ,,huzd” technikaval kell elvégezni. Vékony alkatrészek esetén a fliggéleges tompavarratokat
felllrél lefelé kell elvégezni. Az oldaliranyu sarokvarratokat ,tolé” technikdval kell elvégezni, de a
hegesztépisztolyt a hegesztési irdnyra merdleges sikban kell megdonteni. Széles hornyok lefelé irdnyulé
vagy fliggbleges helyzetben torténd kitoltésekor a pisztoly hegyét oldalirdnyu lengé mozdulatokkal kell
haszndlni. Hegesztés kézben a hegeszt6pisztolyt megfeleld szogben kell tartani a munkadarabokhoz képest
— a tul nagy szog levegl bejutdsat okozhatja az olvadt fémmedencébe (a pisztoly fliggdlegestdl bezart szoge
<10° legyen). A hosszu ivl hegesztés csokkenti a behatoldsi mélységet — a varrat széles és lapos lesz, és a
hegesztést fokozott frocskolés kiséri. A rovid ivi hegesztés (ugyanazon arams(rlség mellett) noveli a
behatolasi mélységet — a varrat keskenyebb lesz, és az anyag frocskolése kisebb lesz. A hegesztési sebesség
az adott aram és ivfesziiltség, valamint a helyes hegesztési varrat alakjanak fenntartasanak eredménye. Ha
a hegesztési sebességet akar csak kismértékben is modositani kell, az dramot vagy az ivfesziiltséget ennek
megfelel6en kell mdédositani. A hegesztési sebesség novelése szlkiti a varratot és csokkenti a behatolasi
mélységet. A tovabbi novelések aldmetszések megjelenését okozzak. A legnagyobb hegesztési sebességet,
aldmetszés nélkiil, az elektrdda kinyulasanak novelésével és a munkadarab felilrél lefelé dontésével, vagy a
pisztoly hegesztési iranyba dontésével lehet elérni. Az alacsony hegesztési sebesség noveli a behatolasi
mélységet, a varrat szélességét és a hegeszt6él magassagat.

2 ~)
(Om.L0 =

Tul gyors Tul gyors Tal hosszu ij J6 hegesztés

ESZKOZ KARBANTARTASA
A késziilék védettségi osztalya IP21, ezért ne hasznalja esGben, és ne tegye ki nedvességnek.

FIGYELMEZTETES: Ez a készilék elektronikus alkatrészekkel miikodik. A hegesztd kodzelében végzett
fémcsiszolds és -vagas reszelékkel szennyezheti a késziilék belsejét, ami potencialisan karosithatja azt. Az
ilyen tipusu kdrokra nem vonatkozik a garancia.
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Ha ilyen kornyezetben kell dolgozni, a késziiléket a lehetd leggyakrabban s(ritett leveg6vel fijva tisztitsa
meg.

A késziilék élettartamdnak meghosszabbitasa érdekében néhany szabalyt kell kdvetnie:

1. A késziiléket jol szell6z6, szabad |égdramlasu helyiségben kell elhelyezni.

2. Ne helyezze a késziiléket nedves fellletre.

3. Hasznaljon a tablazatban feltlintetett 4tmérgjl és sulyu huzalt.

4. Helyezze a véd&gazpalackot a félautomata hegeszt6gép hatuljan talalhaté polcra, és rogzitse lanccal a
felborulds elkerilése érdekében. Ha polc nem 3all rendelkezésre, haszndljon palacktartéval elldtott
hegeszt6kocsit.

5. EllenGrizze a késziilék és a hegeszt6kabelek mszaki dllapotat.

6. Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztési teriiletrdl.

7. Hegesztés kozben hasznaljon megfelel6 védéruhazatot: kesztydt, kotényt, munkacipét, maszkot vagy
arcvédaot.

A készilék karbantartdsanak tervezésekor vegye figyelembe a haszndlat intenzitasat és koriilményeit. A
késziilék megfelel6 haszndlata és a rendszeres karbantartas segit elkerlilni a szikségtelen zavarokat és
megszakitasokat.

Karbantartasi munkak elvégzése el6tt mindig valassza le a hegeszt&gépet a tapellatasrol.

Minden nap:

- Tisztitsa meg a tOmegtartét és a gdzfuvokat a froccsenésektdl, kenje be froccsenésgatidval.
-Ellendrizze, hogy a kdbelek megfelel6en vannak-e csatlakoztatva.

-Ellenérizze a kabelek allapotat.

- Cserélje ki a sérilt kabeleket.

- Gy6z6djon meg réla, hogy a készilék koril szabadon daramlik a leveg6.

- Cserélje ki vagy javitsa meg a sérilt vagy kopott alkatrészeket.

Minden hénapban:

-Ellendrizze a forrds belsejében taldlhaté elektromos csatlakozasok allapotat.

- Az oxidalt fellileteket meg kell tisztitani, és a laza részeket meg kell huzni.

- Tisztitsa meg a késziilék belsejét slritett levegbvel - A hazat nedves ruhaval, tisztitészer hasznalata nélkil
tisztitsa meg.

A KESZULEK SZALLITASA

Ha szdllitania kell a hegeszt6gépet, varja meg, amig lehll, majd hizza le az 6sszes kabelt. A hegesztégépet
fligg6leges helyzetben szdllitsa. Ha az orsé a huzalkapacitdsanak tobb mint 50%-at tartalmazza, szerelje
szét, hogy elkerilje az adagold karosodasat. A készlléket csak a jarm rakterében szallitsa.
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15. Artalmatlanitas

A csomagoldanyagok Ujrahasznosithaték. A csomagolast a helyi el6irdsoknak megfelel6en artalmatlanitsa.
A csomagoldanyagokat tartsa gyermekektSl elzdrva, mivel potencidlis veszélyforrast jelenthetnek. A
készllék megfelel6 artalmatlanitdsa:

1. A 2012/19/EK WEEE iranyelvvel 6sszhangban az adthuzott kerekes hulladéktartaly szimbdluma (ahogy az
alabb Iathatd) minden olyan elektromos és elektronikus berendezést jeldl, amely szelektiv gydjtés ald esik.
2. Hasznos élettartamdanak végén ezt a terméket nem szabad a haztartasi hulladékkal egyiitt kidobni.
Ehelyett elektromos és elektronikus eszkdzok Ujrahasznositdsdra kijelolt gyUjtShelyen kell leadni. Ezt a
terméken, a hasznalati Utmutatdban vagy a csomagoldson talalhaté kerekes kuka szimbélum jelzi.

3. A késziilékben felhasznalt anyagok a cimkén feltiintetetteknek megfelel6en Ujrahasznosithaték. A
haszndlt eszkozok ujrafelhasznaldsaval, Ujrahasznositasaval vagy egyéb moddon térténé hasznositdsaval
jelent6sen hozzajarul kornyezetiink védelméhez.

4. A haszndlt elektromos késziilékek megfelel6 gyljtGhelyérél a teleplilési 6nkormanyzat vagy a készilék
eladdja ad felvilagositast.
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A CE-jelolés alkalmazasi évének utolso két szamjegye - 21

EK MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
teljes felel6sséggel kijelenti, hogy:

MIG/TIG/MMA 160A hegesztogép
Tipus: G80097 Modell: MIG-160

megfelel az Eurdpai Parlament és a Tandcs kovetelményeinek:
2014/30/EU iranyelv (2014. februar 26.) a tagallamok jogszabalyainak harmonizacidjarol
az elektromagneses kompatibilitasrél sz616 2014/35/EU iranyelv, 2014. februar 26.
a meghatarozott fesziltséghatarokon bellli hasznalatra tervezett elektromos berendezések
forgalmazasara vonatkozo tagallami jogszabdlyok harmonizaciéjardl,
2011/65/EU iranyelv (2011. junius 8.) egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus
berendezésekben valé alkalmazdsanak korlatozasardl
Az EN szabvanyok (IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-
10:2014+A1:2015, EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011) megfelelnek az ISET Srl Unipersonale,
Via Donatori del Sangue, 9 46024 — Moglia (MN) altal kiallitott, ISETC.002220200918 szamu,
2020.09.18-i EK tipustanusitvanynak. Orszag: Olaszorszag, Telefon: +39 0376 598963, Fax: +39 0376
598963,
E-mail: iset@iset-italia.com, Weboldal: www.iset-italia.com,
Bejelentett szervezet azonositd szama: 0865
és a Zhejiang European African testing & Certification Co., Ltd. (OViS) altal kidllitott, 2021.09.09-i
OViSCE2108-043RC szamu tanusitvany, melynek cime: 4. emelet, 4. épiilet, 888. szam, Donghuan ut,
Fejlesztési Ovezet, Taizhou varos, Zhejiang Kina
www.ovis-lab.com, Telefon: 400-8008-959

Ez a megfelelGségi nyilatkozat érvényét veszti, ha a terméket a gyartd beleegyezése nélkiil
megvaltoztatjak vagy atépitik.
A miiszaki dokumentdcio elkészitéséért és tarolasdért a kévetkezd személyek felelsek:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 2021.10.12. Larysa Kowalczyk

Kidllitds helye és ddtuma Meghatalmazott személy vezetékneve, neve
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MANUAL DE INSTRUCTIUNI

Aparat de sudura MIG/TIG/MMA 160A
Cod: G80097, Model: MIG-160

Traducerea instructiunilor originale
RO - VERSIUNEA ROMANA

Fabricat pentru

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
Kietlin, Strada Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

inainte de prima utilizare, véd rugém sd cititi cu atentie acest manual de instructiuni.
Este responsabilitatea utilizatorului sa citeascd toate instructiunile necesare pentru utilizarea si operarea
in sigurantd si sd inteleagad orice riscuri care pot apdrea in timpul functiondrii dispozitivului.

-m@O0@ (€ 2 o
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ATENTIE!!!

Datorita imbunatatirii continue a produsului, fotografiile si desenele
incluse in manual sunt doar cu titlu ilustrativ si pot diferi de produsul
achizitionat.

Aceste diferente nu pot constitui temeiul unei plangeri.
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Date tehnice

Tensiune 230V~50Hz
Curent de iesire 40-160 A
Tensiune in gol 16-22V
Ciclu de functionare 60%
Vitezd sérmd 3-15 m/min
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INTRARE

Va multumim pentru achizitionarea produsului nostru si speram sa va placa utilizarea acestuia. Ati
achizitionat un aparat de sudura cu invertor MIG/MMA. Acest echipament, caracterizat prin siguranta
maxima si utilizare simpla, este un dispozitiv fiabil, de Tnaltd performanta, care se instaleaza rapid si este
gata de utilizare. Desi simplu de utilizat, functionarea sa trebuie sa fie in conformitate cu cerintele
continute Tn acest manual si cu reglementarile de sanatate si securitate Tn munca in vigoare in zona in care
este utilizat. Cand utilizati aparatul de sudur3, retineti ca sudarea genereaza lumina intensa si fum. Daca alti
lucratori se afla in vecinatatea aparatului de sudura, acestia trebuie sa se familiarizeze cu acest manual.

Destin

Aparatul de sudurd cu invertor MIG/MAG este conceput pentru sudarea otelului cu continut scazut de
carbon, otelului slab aliat (MAG), otelurilor aliate (MIG), precum si a aluminiului si aliajelor sale. Dispozitivul
este capabil sd sudeze cu electrozi acoperiti (rutil, bazici si acizi), fiind potrivit atat pentru prelucrarea
metalelor, cat si pentru atelierele de reparatii. Permite sudarea cu sarma de sudura din otel cu diametrul de
0,6-0,8 mm si electrozi acoperiti cu diametrul de 1,6-4 mm. Acest model este conceput pentru o alimentare
monofazatd de 230V/50Hz. Sursa de alimentare este construitd pe tranzistoare IGBT, asigurand
interferente electromagnetice minime si pierderi de putere reduse in circuitele primare, permitand o
eficienta si o fiabilitate sporite ale sursei de alimentare. Randamentul foarte ridicat, care se traduce direct
intr-un consum mai mic de energie, si frecventa mare de comutare asigura o adaptare rapida a curentului la
modificarile parametrilor de sudare. Nu utilizati niciodata aparatul de sudura pentru decongelarea tevilor!

Reguli de siguranta de baza

Persoane electrocutate — deconectati sursa de alimentare sau, folosind un izolator uscat, scoateti persoana
de pe firul electric. Aveti grija sa nu atingeti persoana cu mainile goale pana cand nu a fost scoasa de pe
firul electric. Solicitati imediat asistenta din partea personalului calificat si instruit.
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DESCRIEREA DISPOZITIVULUI
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1. Selectarea modului de functionare.

2. Conectarea tortei de sudura.

3. Polul pozitiv.

4. Conectarea tortei de sudura.

5. Buton de tensiune.

6. Butonul de reglare a vitezei alimentatorului.
7. Polul negativ.
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MOD DE LUCRU
IMPORTANT: Efectuati modificari de configuratie numai cu alimentarea de la retea deconectata.
Comutarea cablurilor in timp ce alimentarea este conectata poate deteriora sistemele de control.

MMA - Acest mod sudeaza folosind electrozi inveliti. Gazul de protectie nu este necesar, iar alimentatorul
de sarma este inactiv. Cablurile de alimentare trebuie conectate la prizele sursei de alimentare.

IMPORTANT: Acest aparat de sudura functioneaza cu curent continuu, ceea ce inseamna ca schimbarea
polaritatii va afecta semnificativ directia arcului. Merita sa verificati ambele setari pentru a asigura conditii
optime de functionare.

Sfat : Va rugam sa retineti ca sudarea prin electrod armat (MAM) ofera intotdeauna o penetrare mai
profunda si o sudura mai puternica. Cu toate acestea, aceastd metoda este dificil de utilizat cu materiale
grele.

MIG - in acest mod, aparatul de sudurd functioneazd in modul MIG. Alimentatorul alimenteazi firul de
sudura. Este posibila functionarea cu sau fara gaz de protectie, in functie de configuratia selectata atunci
cand se utilizeaza fir autoecranat. Inversati polaritatea la +, conectati masa la - si conectati conectorul tortei
de sudura. Tn acest mod, cablul si torta de sudura trebuie conectate la o prizd de gaz.
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SELECTAREA PARAMETRILOR DE SUDURA
Parametrii de baza ai procesului de sudare MIG/MAG sunt tensiunea de sudare si viteza de alimentare a
sarmei. Cresterea tensiunii mareste adancimea de penetrare si prelungeste arcul.

Cresterea vitezei de alimentare a sarmei electrodului face ca torta sa fie impinsa in sus, departe de piesele
de lucru. Acest lucru este cauzat de o tensiune de sudare insuficienta. Cand viteza de alimentare a sarmei
electrodului este prea mica sau tensiunea de sudare este prea mare, se formeaza picaturi mari la capatul
sarmei electrodului.

Stropii excesivi indica o tensiune de sudare prea mica sau o viteza de alimentare a sarmei prea mare. La
sudarea in pozitii de perete si deasupra capului, tensiunea de sudare poate fi redusa cu aproximativ 1+4 V.
La efectuarea sudurilor de umplere, tensiunea de sudare poate fi crescuta pentru a obtine un cordon de
sudura neted.

Dispozitivul dispune de sudurd MMA (electrod acoperit). in acest caz, doar curentul de sudare, care este un
parametru cheie al sudarii, este reglabil. Daca electrodul se lipeste de piesa de prelucrat, curentul trebuie
crescut usor; daca sudarea este insotita de stropi semnificativi, curentul poate fi prea mare. Pentru o
penetrare mai profunda, se recomanda cresterea acestui parametru.

CONECTAREA LA RETEA DE ALIMENTARE

Reteaua electrica la care este conectat aparatul de sudura trebuie sa indeplineasca cerintele de siguranta,
inclusiv protectie la supracurent de 40A si, cel mai important, protectie diferentiala. Consumul de curent in
timpul functionarii la parametri maximi este de aproximativ 39A.

Conectarea dispozitivului la o retea care nu indeplineste conditiile de mai sus poate duce la deteriorarea
echipamentului si poate reprezenta un risc pentru operator!

Cablul de alimentare si stecherul trebuie conectate si inlocuite de catre un electrician calificat. Firul izolat
galben-verde asigura impamantarea si trebuie intotdeauna conectat la o priza marcata cu simbolul de
impamantare, indiferent daca sursa de alimentare este de 230 [V] sau 400 [V].

CONECTAREA CABLURILOR DE SUDURA
Instalarea cablurilor de sudura - MIG/MAG.
ATENTIE! Tnainte de a efectua orice lucrare la dispozitiv, scoateti stecherul din priza.

1. Asigurati-va ca dispozitivul nu este conectat la reteaua electrica.
2. Verificati daca firul de impamantare este terminat cu o clema sau un terminal cu surub.
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3. Conectati stecherul cablului de impamantare la mufa de iesire de pe panoul frontal cu polaritatea
corecta, apasati si rotiti. O conexiune slabita va cauza arderea prematura a stecherului si a mufei de curent.
Cablul de impamantare pentru sudarea MIG-MAG este de obicei conectat la mufa "-", iar daca se utilizeaza
fir autoecranat, la mufa "plus". Tn cazul dispozitivului M79365, conectati stecherul care atarnd de cablul
incorporat la a doua mufa de iesire goala. Acest lucru este necesar pentru a completa circuitul de curent de
sudura. Fara ca stecherul sa fie conectat la una dintre mufele de iesire (plus sau minus), dispozitivul nu va
suda!

4. Tnainte de a instala cablul de sudurd, asigurati-vd ci este instalat mansonul de ghidare corect pentru
diametrul si gradul corespunzator al electrodului. Pentru usurinta in utilizare, producatorii mansoanelor de
ghidare le codifica prin culori. Pentru firele cu diametrul de 0,6 + 0,8 mm, acesta este albastru, pentru firele
cu diametrul de 1,0 + 1,2 mm, acesta este rosu, iar pentru electrozii cu diametrul de 1,6 mm, acesta este
galben. Mansoanele din teflon sunt utilizate pentru sudarea otelurilor aliate si a aluminiului. Mansoanele
metalice spiralate sunt utilizate pentru sudarea otelurilor cu continut scazut de carbon si slab aliate, a
cuprului, a bronzurilor etc. Nu uitati sa dotati torta de sudurd cu o duza de contact adecvata gradului si
diametrului electrodului.

5. Introduceti stecherul cablului de sudura in mufa de gaz situata pe panoul frontal al aparatului de sudur3,
strangeti piulita manual.

INSTALAREA SARMEI DE SUDURA

ATENTIE! Tnainte de instalarea/inlocuirea firului de sudurd, deconectati aparatul de sudurd de la sursa de
alimentare.

1. Asigurati-va ca rolele instalate in unitatea de actionare corespund tipului si diametrului sarmei
alimentate. Daca canelura rolei difera de diametrul sarmei electrodului, reglati canelura inversand sau
inlocuind rola. Pentru sarmele de otel, utilizati role cu caneluri in forma de V, iar pentru sarmele de
aluminiu, utilizati role cu caneluri in forma de U.

2. Asezati bobina de sarma electrod pe mecanismul de montare a bobinei, asigurandu-va ca directia de
desfasurare a sarmei este Tn concordanta cu directia de intrare a sarmei in unitatea de actionare.
IMPORTANT: Nu l3asati firul sa se desfaca de pe bobind, acesta trebuie infasurat strans pentru a preveni
incurcarea.

3. Impiedicati cdderea bobinei strangand piulita de pe corpul acesteia.

4. Capatul sarmei infasurate pe bobina trebuie indreptat sau sectiunea indoita trebuie tdiata, apoi pilita
astfel incat sa nu fie ascutita.

5. Pentru a permite sadrmei sa intre in alimentator, eliberati presiunea asupra rolelor de alimentare.

6. Introduceti capatul sarmei in ghidajul situat in spatele alimentatorului, treceti-|I peste rolele de antrenare
si introduceti-l in conectorul care duce la torta de sudura.

7. Apasati sdrma in canelurile rolelor de antrenare strangand clema.

8. Scoateti duza de gaz si desurubati varful de contact.

9. Porniti dispozitivul, apoi setati butonul de reglare a avansului sarmei in pozitia din mijloc. Acest lucru
poate cauza alimentarea sarmei si deformarea acesteia, ceea ce poate duce la taiere.

10. Derulati manerul astfel incat sa fie in linie dreapta, apoi apasati butonul de pornire al alimentatorului
manual. Aceasta va ejecta sdrma din lancea de sudura.

11. Tnsurubati varful de contact si instalati duza de gaz.

12. Reglati presiunea rolei de alimentare rotind butonul de presiune. O presiune prea mica va face ca rola
de antrenare sa patineze. O presiune prea mare va creste rezistenta la alimentare si va deforma sarma,
ceea ce poate duce la tdierea sarmei.



157

{SEKO

CONECTAREA REZERVORULUI DE GAZ DE PROTECTIE

1. Asezati butelia cu gazul protector corespunzator pe raftul aparatului semiautomat (daca exista) sau pe
perete si asigurati-o impotriva rasturnarii prin fixarea ei pe suport cu un lant.

2. Scoateti capacul de protectie si deschideti robinetul buteliei pentru o clipa pentru a indeparta orice
contaminare.

3. Instalati reductorul astfel incat manometrele sa fie in pozitie verticala.

4. Conectati aparatul de sudura la cilindru (iesirea reductorului la conectorul aparatului de sudura) folosind
un furtun adecvat. Conectorul de gaz protector se afla pe spatele dispozitivului.

5. Deschideti robinetul regulator doar Thainte de sudare. Dupa sudare, inchideti robinetul buteliei.

6. Evitati sudarea in spatii deschise sau in curenti de aer - fluxul de aer poate perturba fluxul de gaz
protector si poate priva metalul topit de protectie.

METODOLOGIA DE SUDARE

Gazul de protectie determina eficacitatea protejarii zonei de sudura, dar si modul in care metalul este
transferat in arc, viteza de sudare si forma sudurii. Gazele inerte, argonul si heliul, desi excelente pentru
protejarea metalului topit de atmosfera, nu sunt potrivite pentru toate aplicatiile de sudare GMA.

Prin amestecarea heliului sau argonului in proportii adecvate cu gaze chimic active, se modifica natura
transferului de metal in arc, se creste stabilitatea arcului si se pot influenta procesele metalurgice din baia
de sudurd. in acelasi timp, stropii pot fi redusi semnificativ sau chiar eliminati complet. O listd de gaze de
protectie este prezentata mai jos.



158

{SEKO

Sudurile cap la cap in pozitie descendenta trebuie efectuate folosind tehnica ,impingere” pentru piesele
subtiri si tehnica ,tragere” pentru piesele mai groase. Sudurile cap la cap verticale pentru piesele subtiri
trebuie efectuate de sus in jos. Sudurile de colt in pozitie laterala trebuie efectuate folosind tehnica
Ampingere”, dar cu o inclinare suplimentara a pistoletului de sudura intr-un plan perpendicular pe directia
de sudare. La umplerea canelurilor largi in pozitie descendenta sau verticala, varful pistoletului trebuie
utilizat in miscari laterale de oscilatie. Tn timpul sudérii, pistoletul de sudurd trebuie tinut la un unghi
adecvat fata de piesele de lucru - un unghi prea mare poate provoca aspirarea aerului in baia de metal topit
(unghiul pistoletului fata de verticala trebuie sa fie <10°). Sudarea cu arc lung reduce adancimea de
penetrare - sudura este lata si plata, iar sudarea este insotita de stropi sporiti. Sudarea cu arc scurt (la
aceeasi densitate de curent) creste adancimea de penetrare - sudura este mai fngustd, iar stropii de
material devin mai putini. Viteza de sudare este rezultatul unui anumit curent si a unei tensiuni de arc si al
mentinerii formei corecte a cordonului de sudura. Daca viteza de sudare trebuie modificata chiar si usor,
curentul sau tensiunea arcului trebuie ajustate in mod corespunzator. Cresterea vitezei de sudare
ingusteaza sudura si reduce adancimea de penetrare. Cresterile suplimentare duc la aparitia de subtaieri.
Cele mai mari viteze de sudare, fara subtaieri, pot fi obtinute prin cresterea in relief a electrodului si
inclinarea piesei de sus in jos sau prin inclinarea tortei in directia de sudare. Vitezele mici de sudare cresc
adancimea de penetrare, latimea cordonului de sudura si inaltimea coloanei de sudura.
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INTRETINEREA DISPOZITIVULUI

Clasa de protectie a acestui dispozitiv este IP21, asadar nu utilizati dispozitivul in ploaie si nu il expuneti la
umezeala.

AVERTISMENT: Acest dispozitiv se bazeaza pe componente electronice. Slefuirea si taierea metalului in
apropierea aparatului de sudura poate contamina interiorul dispozitivului cu pilitura, putand sa il
deterioreze. Acest tip de deteriorare nu este acoperit de garantie.
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Daca este necesar sa lucrati intr-un astfel de mediu, curatati dispozitivul sufland interiorul aparatului de
sudura cu aer comprimat cat mai des posibil.

Pentru a prelungi durata de viata a dispozitivului, trebuie sa respectati cateva reguli:

1. Dispozitivul trebuie amplasat intr-o incapere bine ventilata, cu circulatie libera a aerului.

2. Nu asezati dispozitivul pe o suprafata umeda.

3. Folositi sarma cu un diametru si o greutate a bobinei conforme cu cele indicate in tabel.

4. Asezati butelia de gaz protector pe raftul din spatele aparatului de sudura semiautomat si fixati-o cu un
lant pentru a preveni rasturnarea. Daca nu este disponibil un raft, utilizati un carucior de sudura cu suport
pentru butelie.

5. Verificati starea tehnica a dispozitivului si a cablurilor de sudura.

6. Indepartati toate materialele inflamabile din zona de sudur3.

7. Folositi imbracaminte de protectie adecvata la sudura: manusi, sort, incaltdaminte de lucru, masca sau
viziera.

Cand planificati intretinerea dispozitivului, luati Tn considerare intensitatea si conditiile de utilizare.
Utilizarea corecta a dispozitivului si intretinerea regulata vor ajuta la evitarea intreruperilor si intreruperilor
inutile.

Deconectati intotdeauna aparatul de sudura de la sursa de alimentare Thainte de a efectua orice operatiune
de intretinere.

in fiecare zi:

- Curatati suportul de masa si duza de gaz de stropi, lubrifiati-le cu agenti anti-stropi.
- Verificati daca cablurile sunt conectate corect.

- Verificati starea cablurilor.

- Tnlocuiti cablurile deteriorate.

- Asigurati-va ca exista o circulatie libera a aerului in jurul dispozitivului.

- Inlocuirea sau repararea pieselor deteriorate sau uzate.

in fiecare luna:

-Verificati starea conexiunilor electrice din interiorul sursei.

Suprafetele oxidate trebuie curdtate, iar piesele slabite trebuie stranse.

- Curatati interiorul dispozitivului cu aer comprimat - Curatati carcasa cu o laveta umeda, fara a utiliza
detergenti.

TRANSPORTUL DISPOZITIVULUI

Daca trebuie sa transportati aparatul de sudura, asteptati sa se raceasca si deconectati toate cablurile.
Transportati aparatul de sudurd in pozitie verticalda. Daca bobina contine mai mult de 50% din capacitatea
sa de sarma, demontati-o pentru a evita deteriorarea alimentatorului. Transportati dispozitivul numai in
compartimentul de marfa al vehiculului.
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15. Eliminare

Materialele de ambalare sunt reciclabile. Aruncati ambalajul in conformitate cu reglementarile locale. A nu
se lasa la indemana copiilor, deoarece acestea constituie o sursa potentiala de pericol. Eliminarea corecta a
dispozitivului:

1. In conformitate cu Directiva DEEE 2012/19/CE, simbolul unui container de deseuri cu roti tdiat cu o linie
(asa cum se arata mai jos) marcheaza toate echipamentele electrice si electronice care fac obiectul
colectarii separate.

2. La sfarsitul duratei sale de viata, acest produs nu trebuie eliminat Tmpreuna cu deseurile menajere
obisnuite. Tn schimb, trebuie dus la un punct de colectare pentru reciclarea dispozitivelor electrice si
electronice. Acest lucru este indicat de simbolul pubelei cu roti de pe produs, din manualul de instructiuni
sau din ambalaj.

3. Materialele utilizate Tn acest dispozitiv sunt reciclabile conform etichetarii lor. Prin reutilizarea, reciclarea
sau utilizarea in alt mod a dispozitivelor uzate, contribuiti semnificativ la protejarea mediului nostru.

4. Informatiile despre punctul de eliminare adecvat pentru aparatele electrice uzate vor fi furnizate de catre
administratia municipala sau de catre vanzatorul aparatului.



{SEKO

161

C€

Ultimele doua cifre ale anului de aplicare a marcajului CE - 21

DECLARATIE CE DE CONFORMITATE

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara pe deplin responsabilitate ca:

Aparat de sudura MIG/TIG/MMA 160A
Tip: G80097 Model: MIG-160

indeplineste cerintele Parlamentului European si ale Consiliului:
2014/30/UE din 26 februarie 2014 privind armonizarea legislatiilor statelor membre
referitoare la compatibilitatea electromagnetica, 2014/35/UE din 26 februarie 2014
privind armonizarea legislatiei statelor membre referitoare la punerea la dispozitie pe piata a
echipamentelor electrice concepute pentru a fi utilizate in anumite limite de tensiune,
2011/65/UE din 8 iunie 2011 privind restrictionarea utilizarii anumitor substante periculoase in
echipamentele electrice si electronice
Standardele EN IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015,
EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, sunt conforme cu certificatul de tip CE nr.
ISETC.002220200918 din data de 18/09/2020 emis de ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del
Sangue, 9 46024 — Moglia (MN), Tara: ltalia, Telefon: +39 0376 598963, Fax: +39 0376 598963,
E-mail: iset@iset-italia.com, Site web: www.iset-italia.com,
Numar de identificare al organismului notificat: 0865
si certificatul nr. OViSCE2108-043RC din data de 09.09.2021 emis de Zhejiang European African
Testing & Certification Co., Ltd. (OViS) etajul 4, cladirea 4, nr. 888, drumul Donghuan,
Zona de Dezvoltare, orasul Taizhou, Zhejiang, RPC
www.ovis-lab.com, Telefon: 400-8008-959

Aceasta Declaratie de Conformitate devine invalida daca produsul este modificat sau reconstruit fara
acordul producatorului.

Urmatoarele persoane sunt responsabile pentru pregatirea si pastrarea documentatiei tehnice:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, Strada Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 12.10.2021 Larysa Kowalczyk
Locul si data emiterii Numele, numele persoanei autorizate
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MANUAL DE INSTRUCCIONES

Soldadora MIG/TIG/MMA 160A
Codigo: G80097, Modelo: MIG-160

Traduccidn de las instrucciones originales
ES - VERSION EN ESPANOL

Fabricado para

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
Kietlin, calle Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Antes del primer uso, lea atentamente este manual de instrucciones.
Es responsabilidad del usuario leer todas las instrucciones necesarias para un uso y funcionamiento
seguros y comprender cualquier riesgo que pueda surgir durante el funcionamiento del dispositivo.
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iiiATENCION!!!

Debido a la mejora continua del producto, las fotografias y dibujos
incluidos en el manual son sélo para fines ilustrativos y pueden diferir
del producto adquirido.

Estas diferencias no pueden ser base de una queja.
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Datos técnicos

Voltaje 230 V ~ 50 Hz

Corriente de salida 40-160 A
Voltaje sin carga 16-22 V

Ciclo de trabajo 60%

Velocidad del cable 3-15 m/min
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ENTRADA

Gracias por adquirir nuestro producto y esperamos que lo disfrute. Ha adquirido una soldadora inverter
MIG/MMA. Este equipo, que se caracteriza por su maxima seguridad y su sencillo funcionamiento, es un
dispositivo fiable y de alto rendimiento, de rdpida instalacién y listo para usar. Si bien es facil de usar, su
funcionamiento debe cumplir con los requisitos de este manual y con la normativa de seguridad y salud
laboral vigente en la zona donde se utilice. Al utilizar la soldadora, recuerde que la soldadura genera luz
intensa y humos. Si hay otros trabajadores cerca de la soldadora, deben familiarizarse con este manual.

Destino

La soldadora inverter MIG/MAG esta disefiada para soldar acero de bajo carbono y baja aleacion (MAG),
aceros aleados (MIG), asi como aluminio y sus aleaciones. El dispositivo es capaz de soldar con electrodos
revestidos (rutilo, basicos y acidos), lo que la hace ideal tanto para talleres de metalisteria como de
reparacion. Permite soldar con alambres de acero de 0,6-0,8 mm de didmetro y electrodos revestidos de
1,6-4 mm de didmetro. Este modelo estd disefiado para una alimentacién monoféasica de 230 V/50 Hz. La
fuente de alimentacién esta construida con transistores IGBT, lo que garantiza una minima interferencia
electromagnética y bajas pérdidas de potencia en los circuitos primarios, lo que permite una mayor
eficiencia y fiabilidad. Su altisima eficiencia, que se traduce directamente en un menor consumo de
energia, y su alta frecuencia de conmutacién garantizan un rapido ajuste de la corriente a los cambios en
los pardmetros de soldadura. iNunca utilice la soldadora para descongelar tuberias!

Reglas basicas de seguridad

Personas electrocutadas: desconecte la fuente de alimentacidn o, con un aislante seco, retire a la persona
del cable eléctrico. Tenga cuidado de no tocar a la persona con las manos desnudas hasta que la haya
retirado del cable. Solicite inmediatamente asistencia a personal cualificado y capacitado.
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DESCRIPCION DEL DISPOSITIVO

=

ONONOSINCSONOSDS

LA/ LA LA LA LA LS

1. Seleccién del modo de funcionamiento.
2. Conexion de la antorcha de soldadura.
3. Polo positivo.

4. Conexidn de la antorcha de soldadura.
5. Perilla de voltaje.

6. Perilla de velocidad del alimentador.

7. Polo negativo.
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MODO DE TRABAJO
IMPORTANTE: Realice cambios de configuracidén Unicamente con la alimentacion eléctrica desconectada.
Cambiar los cables con la alimentacion conectada puede danar los sistemas de control.

MMA : Este modo suelda con electrodos revestidos. No requiere gas de proteccidon y el alimentador de
alambre esta inactivo. Los cables de alimentacidn deben estar conectados a las tomas de corriente.

IMPORTANTE: Esta soldadora funciona con corriente continua, por lo que cambiar la polaridad afectard
significativamente la direccion del arco. Es recomendable verificar ambos ajustes para garantizar
condiciones 6ptimas de funcionamiento.

Consejo : Recuerde que la soldadura MMA siempre proporciona una penetracién mas profunda y una
soldadura mas resistente. Sin embargo, este método es dificil de usar con materiales pesados.

MIG : En este modo, la soldadora funciona en modo MIG. El alimentador alimenta el alambre de soldadura.
Es posible operar con o sin gas de proteccidn, segin la configuracidn seleccionada al usar alambre
autoprotegido. Invierta la polaridad a +, conecte la masa a - y conecte el conector de la antorcha. En este
modo, el cable y la antorcha deben estar conectados a una toma de gas.
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SELECCION DE PARAMETROS DE SOLDADURA
Los parametros basicos del proceso de soldadura MIG/MAG son el voltaje de soldadura y la velocidad de
alimentacién del alambre. Aumentar el voltaje aumenta la profundidad de penetracion y alarga el arco.

Aumentar la velocidad de alimentacidn del electrodo provoca que la antorcha se aleje de las piezas de
trabajo. Esto se debe a un voltaje de soldadura insuficiente. Cuando la velocidad de alimentacion del
electrodo es demasiado baja o el voltaje de soldadura es demasiado alto, se forman gotas grandes en el
extremo del electrodo.

Un exceso de salpicaduras indica un voltaje de soldadura demasiado bajo o una velocidad de alimentacion
de alambre demasiado alta. Al soldar en paredes y por encima de la cabeza, el voltaje de soldadura se
puede reducir en aproximadamente 1+4 V. Al realizar soldaduras de relleno, se puede aumentar el voltaje
de soldadura para lograr un corddn de soldadura uniforme.

El dispositivo permite la soldadura MMA (electrodo revestido). En este caso, solo se puede ajustar la
corriente de soldadura, un pardmetro clave. Si el electrodo se adhiere a la pieza, se debe aumentar
ligeramente la corriente; si la soldadura se acompafia de proyecciones significativas, la corriente podria ser
demasiado alta. Para una mayor penetracion, se recomienda aumentar este parametro.

CONEXION A LA RED ELECTRICA

La red eléctrica a la que se conecta la soldadora debe cumplir con los requisitos de seguridad, incluyendo
proteccion contra sobrecorriente de 40 A vy, sobre todo, proteccién diferencial. El consumo de corriente
durante el funcionamiento a parametros maximos es de aproximadamente 39 A.

Conectar el dispositivo a una red que no cumpla las condiciones anteriores puede provocar dafnos al equipo
y suponer un riesgo para el operador.

El cable de alimentacidon y el enchufe deben ser conectados y reemplazados por un electricista cualificado.
El cable aislado de color amarillo verdoso proporciona la conexidn a tierra y siempre debe conectarse a una
toma de corriente marcada con el simbolo de conexidn a tierra, independientemente de si la fuente de
alimentacion es de 230 [V] 0 400 [V].

CONEXION DE CABLES DE SOLDADURA

Instalacion de cables de soldadura -MIG/MAG.

iPRECAUCION! Antes de realizar cualquier trabajo en el dispositivo, desenchufe el aparato de la toma de
corriente.

1. Asegurese de que el dispositivo no esté conectado a la red eléctrica.
2. Compruebe si el cable de tierra esta terminado con una abrazadera o un terminal de tornillo.
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3. Conecte el enchufe del cable de tierra a la toma de salida del panel frontal con la polaridad correcta,
presiénelo y girelo. Una conexién floja provocard que el enchufe y la toma de corriente se quemen
prematuramente. El cable de tierra para soldadura MIG-MAG se suele conectar a la toma "-" vy, si se utiliza
cable autoprotegido, a la toma "+". En el caso del dispositivo M79365, conecte el enchufe que cuelga del
cable integrado a la segunda toma de salida vacia. Esto es necesario para completar el circuito de corriente
de soldadura. Si el enchufe no esta conectado a una de las tomas de salida (positiva o negativa), el
dispositivo no soldara.

4. Antes de instalar el cable de soldadura, asegurese de que el manguito guia esté instalado correctamente
para el didametro y la calidad del alambre del electrodo. Para facilitar su uso, los fabricantes de manguitos
guia los codifican por colores. Para alambres con un didametro de 0,6 + 0,8 mm, es azul, para alambres con
un didmetro de 1,0 + 1,2 mm, es rojo, y para electrodos con un diametro de 1,6 mm, es amarillo. Los
manguitos de teflon se utilizan para soldar aceros aleados y aluminio. Los manguitos metalicos en espiral se
utilizan para soldar aceros de bajo carbono y baja aleacidén, cobre, bronce, etc. Recuerde equipar la
antorcha de soldadura con una punta de contacto adecuada para la calidad y el didametro del alambre del
electrodo.

5. Inserte el enchufe del cable de soldadura en la toma de gas ubicada en el panel frontal de la maquina de
soldar, apriete la tuerca con la mano.

INSTALACION DE ALAMBRE DE SOLDADURA

iPRECAUCION! Antes de instalar o reemplazar el alambre de soldadura, desconecte la maquina de soldar
de la fuente de alimentacion.

1. Asegurese de que los rodillos instalados en la unidad de accionamiento coincidan con el tipo y diametro
del alambre que se alimenta. Si la ranura del rodillo difiere del diametro del alambre del electrodo, ajuste la
ranura invirtiendo o reemplazando el rodillo. Para alambres de acero, utilice rodillos con ranuras en V, y
para alambres de aluminio, rodillos con ranuras en U.

2. Coloque el carrete de alambre de electrodo en el mecanismo de montaje del carrete, asegurandose de
que la direccion de desenrollado del alambre sea consistente con la direccién de entrada del alambre en la
unidad de accionamiento.

IMPORTANTE: No permita que el cable se desenrolle del carrete, debe estar enrollado firmemente para
evitar que se enrede.

3. Evite que el carrete se caiga apretando la tuerca en el cuerpo del carrete.

4. El extremo del alambre enrollado en el carrete debe enderezarse o bien cortar la secciéon doblada y luego
limarse para que no quede afilada.

5. Para permitir que el alambre ingrese al alimentador, libere la presidn en los rodillos de alimentacion.

6. Introduzca el extremo del alambre en la guia ubicada en la parte trasera del alimentador, péaselo por los
rodillos de arrastre e insértelo en el conector que conduce a la antorcha de soldadura.

7. Presione el cable en las ranuras de los rodillos impulsores apretando la abrazadera.

8. Retire la boquilla de gas y desenrosque la punta de contacto.

9. Encienda el dispositivo y coloque la perilla de ajuste de la alimentacién del alambre en la posicion
central. Esto puede causar la alimentacion del alambre y su deformacion, lo que puede provocar cortes.

10. Desenrolle la manija hasta que quede en linea recta y luego presione el botdn de inicio del alimentador
manual. Esto expulsara el alambre de la lanza de soldadura.

11. Atornille la punta de contacto e instale la boquilla de gas.

12. Ajuste la presién del rodillo de alimentacion girando la perilla de presidn. Una presion insuficiente
provocara que el rodillo impulsor patine. Una presién excesiva aumentara la resistencia de alimentacién y
deformara el alambre, lo que puede provocar cortes.
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CONEXION DEL TANQUE DE GAS PROTECTOR

1. Coloque el cilindro con el gas protector adecuado en el estante de la maquina semiautomatica (si esta
presente) o contra la pared y asegurelo para que no se vuelgue sujetandolo al soporte con una cadena.

2. Retire la tapa protectora y abra la valvula del cilindro por un momento para eliminar cualquier
contaminacion.

3. Instale el reductor de manera que los manémetros queden en posicién vertical.

4. Conecte la soldadora al cilindro (salida del reductor al conector de la soldadora) mediante una manguera
adecuada. El conector del gas protector se encuentra en la parte trasera del dispositivo.

5. Abra la valvula del regulador solo antes de soldar. Después de soldar, cierre la valvula del cilindro.

6. Evite soldar en espacios abiertos o con corrientes de aire: el flujo de aire puede interrumpir el flujo de
gas protector y privar al metal fundido de proteccion.

METODOLOGIA DE SOLDADURA

El gas de proteccidn determina la eficacia de la proteccidn del area de soldadura, asi como la forma en que
se transfiere el metal en el arco, la velocidad de soldadura y la forma de la soldadura. Los gases inertes,
argén y helio, si bien son excelentes para proteger el metal de soldadura fundido de la atmdsfera, no son
adecuados para todas las aplicaciones de soldadura GMA.

Al mezclar helio o argén en proporciones adecuadas con gases quimicamente activos, se modifica la
naturaleza de la transferencia de metal en el arco, se aumenta la estabilidad del arco y se pueden influir en
los procesos metalurgicos en el bafio de soldadura. Al mismo tiempo, se pueden reducir significativamente
o eliminar por completo las salpicaduras. A continuacidn se presenta una lista de gases de proteccion.
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Las soldaduras a tope en posicidn vertical deben realizarse con la técnica de empuje para piezas delgadas y
con la técnica de traccidn para piezas mas gruesas. Las soldaduras a tope verticales para piezas delgadas
deben realizarse de arriba a abajo. Las soldaduras de filete en posicidn lateral deben realizarse con la
técnica de empuje, pero con una inclinacién adicional de la pistola de soldar en un plano perpendicular a la
direcciéon de soldadura. Al rellenar ranuras anchas en posicién vertical, la punta de la pistola debe utilizarse
en movimientos laterales de balanceo. Durante la soldadura, la pistola de soldar debe mantenerse en un
angulo adecuado con respecto a las piezas de trabajo; un angulo demasiado grande puede provocar la
entrada de aire al baifo de metal fundido (el angulo de la pistola con respecto a la vertical debe ser <10°).
La soldadura por arco largo reduce la profundidad de penetraciéon: la soldadura es ancha y plana, y se
acompafia de un aumento de las salpicaduras. La soldadura por arco corto (a la misma densidad de
corriente) aumenta la profundidad de penetracion: la soldadura es mas estrecha y se reducen las
salpicaduras de material. La velocidad de soldadura es el resultado de una corriente y un voltaje de arco
determinados, manteniendo la forma correcta del corddn. Si es necesario modificar la velocidad de
soldadura, incluso ligeramente, la corriente o el voltaje de arco deben ajustarse en consecuencia. Aumentar
la velocidad de soldadura estrecha la soldadura y reduce la profundidad de penetracién. Aumentos
adicionales provocan socavaduras. Las velocidades de soldadura mas altas, sin socavaduras, se pueden
lograr aumentando la proyeccién del electrodo e inclinando la pieza de trabajo de arriba a abajo o
inclinando la antorcha en la direccién de soldadura. Las velocidades de soldadura lentas aumentan la
profundidad de penetracidn, el ancho del corddn y la altura de la mazarota.

2 ~
(Om=0 =

Demasiado rapido Demasiado rapido Arco demasiado largo Buena soldadura

MANTENIMIENTO DEL DISPOSITIVO

La clase de proteccion de este dispositivo es IP21, por lo que no utilice el dispositivo bajo la lluvia ni lo
exponga a la humedad.

ADVERTENCIA: Este dispositivo utiliza componentes electrénicos. Esmerilar y cortar metal cerca de la
soldadora puede contaminar el interior del dispositivo con limaduras, lo que podria dafiarlo. Este tipo de
dafio no esta cubierto por la garantia.
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Si es necesario trabajar en un entorno de este tipo, limpie el dispositivo soplando el interior de la maquina
de soldar con aire comprimido tan a menudo como sea posible.

Para prolongar la vida util de su dispositivo, debera seguir algunas reglas:

1. El dispositivo debe colocarse en una habitacién bien ventilada con libre circulacién de aire.

2. No coloque el dispositivo sobre una superficie himeda.

3. Utilice alambre con un didmetro y peso de carrete consistentes con los que se muestran en la tabla.

4. Coloque la bombona de gas de proteccidn en el estante trasero de la soldadora semiautomatica y fijela
con una cadena para evitar que se vuelque. Si no dispone de un estante, utilice un carro de soldadura con
soporte para bombonas.

5. Verifique el estado técnico del dispositivo y de los cables de soldadura.

6. Retire todos los materiales inflamables del drea de soldadura.

7. Utilice ropa de proteccion adecuada al soldar: guantes, delantal, zapatos de trabajo, mascara o visera.

Al planificar el mantenimiento del dispositivo, tenga en cuenta la intensidad y las condiciones de uso. El uso
adecuado del dispositivo y el mantenimiento regular ayudardn a evitar interrupciones innecesarias.

Desconecte siempre la maquina de soldar de la fuente de alimentacién antes de realizar cualquier
mantenimiento.

Cada dia:

-Limpiar el portamasa y la boquilla de gas de salpicaduras, lubricar con agentes antisalpicaduras.
-Verifique que los cables estén conectados correctamente.

-Verificar el estado de los cables.

-Reemplace los cables dafados.

-Aseglrese de que haya libre circulacién de aire alrededor del dispositivo.

-Reemplazar o reparar piezas dafiadas o desgastadas.

Cada mes:

-Verificar el estado de las conexiones eléctricas dentro de la fuente.

-Las superficies oxidadas deben limpiarse y las piezas sueltas deben apretarse.

-Limpiar el interior del dispositivo con aire comprimido -Limpiar la carcasa con un pafio himedo sin utilizar
detergentes.

TRANSPORTE DEL DISPOSITIVO

Si necesita transportar la soldadora, espere a que se enfrie y desconecte todos los cables. Transporte la
soldadora en posicidn vertical. Si la bobina contiene mds del 50 % de su capacidad de alambre, desmdntela
para evitar dafiar el alimentador. Transporte el dispositivo Unicamente en el maletero del vehiculo.
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15. Eliminacién

Los materiales de embalaje son reciclables. Deseche el embalaje de acuerdo con la normativa local.
Mantenga los materiales de embalaje fuera del alcance de los nifios, ya que constituyen una fuente
potencial de peligro. Eliminacién correcta del dispositivo:

1. De acuerdo con la Directiva RAEE 2012/19/CE, el simbolo de un contenedor de residuos con ruedas
tachado (como se muestra a continuacion) marca todos los equipos eléctricos y electrdnicos sujetos a
recogida selectiva.

2. Al final de su vida util, este producto no debe desecharse con la basura doméstica normal. Debe llevarse
a un punto de recogida para el reciclaje de aparatos eléctricos y electrénicos. Esto se indica mediante el
simbolo del contenedor con ruedas en el producto, el manual de instrucciones o el embalaje.

3. Los materiales utilizados en este dispositivo son reciclables seglin su etiquetado. Al reutilizar, reciclar o
utilizar de cualquier otra forma los dispositivos usados, contribuye significativamente a la proteccién del
medio ambiente.

4. La informacién sobre el punto de eliminacién adecuado para los aparatos eléctricos usados sera
proporcionada por la administracién municipal o el vendedor del aparato.
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Los dos ultimos digitos del afio de aplicacion del marcado CE - 21

DECLARACION CE DE CONFORMIDAD

GEKO sp. z 0. o. sp. K., Kietlin, st. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara con plena responsabilidad que:

Soldadora MIG/TIG/MMA 160A
Tipo: G80097 Modelo: MIG-160

cumple los requisitos del Parlamento Europeo y del Consejo:
2014/30/UE, de 26 de febrero de 2014, relativa a la armonizacién de las legislaciones de los Estados
miembros
relativa a la compatibilidad electromagnética, 2014/35/UE, de 26 de febrero de 2014
relativa a la armonizacién de las legislaciones de los Estados miembros sobre la comercializacidn de
material eléctrico destinado a utilizarse con determinados limites de tension,
2011/65/UE, de 8 de junio de 2011, sobre restricciones a la utilizacion de determinadas sustancias
peligrosas en aparatos eléctricos y electrdnicos
Normas EN IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN
61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, es conforme con el certificado de tipo CE n.2
ISETC.002220200918 de fecha 18/09/2020 emitido por ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del
Sangue, 9 46024 — Moglia (MN), Pais: Italia, Teléfono: +39 0376 598963, Fax: +39 0376 598963,
Correo electrdnico: iset@iset-italia.com, Sitio web: www.iset-italia.com,
Numero de identificacion del organismo notificado: 0865
y certificado n.® OViSCE2108-043RC de fecha 09/09/2021 emitido por Zhejiang European African
testing & Certification Co., Ltd. (OViS), 4.2 piso, edificio 4, n.” 888, Donghuan Road,
Zona de desarrollo, ciudad de Taizhou, Zhejiang, Republica Popular China
www.ovis-lab.com, Teléfono: 400-8008-959

Esta Declaracion de conformidad perderd su validez si el producto se modifica o reconstruye sin el
consentimiento del fabricante.

Las siguientes personas son responsables de preparar y almacenar la documentacion técnica:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, calle Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 12/10/2021 Larysa Kowalczyk

Lugar y fecha de emisién Apellido, nombre de la persona autorizada
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MANUALE DI ISTRUZIONI

Saldatrice MIG/TIG/MMA 160A
Codice: G80097, Modello: MIG-160

Traduzione delle istruzioni originali
IT - VERSIONE ITALIANA

Prodotto per

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
Kietlin, via Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Prima del primo utilizzo, leggere attentamente il presente manuale di istruzioni.
E responsabilita dell'utente leggere tutte le istruzioni necessarie per un utilizzo e un funzionamento sicuri
e comprendere eventuali rischi che potrebbero sorgere durante il funzionamento del dispositivo.
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ATTENZIONE!!!

A causa del continuo miglioramento del prodotto, le foto e i disegni
inclusi nel manuale sono solo a scopo illustrativo e potrebbero
differire dal prodotto acquistato.

Tali differenze non possono costituire motivo di reclamo.
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Dati tecnici

Tensione 230V~50Hz
Corrente di uscita 40-160 A
Tensione a vuoto 16-22V
Ciclo di lavoro 60%

Velocita del filo 3-15 m/min
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ISCRIZIONE

Grazie per aver acquistato il nostro prodotto e ci auguriamo che il suo utilizzo sia di vostro gradimento.
Avete acquistato una saldatrice inverter MIG/MMA. Questa apparecchiatura, caratterizzata dalla massima
sicurezza e dalla semplicita d'uso, € un dispositivo affidabile e ad alte prestazioni, di rapida installazione e
pronto all'uso. Sebbene semplice da utilizzare, il suo utilizzo deve essere conforme ai requisiti contenuti nel
presente manuale e alle normative in materia di salute e sicurezza sul lavoro vigenti nell'area di utilizzo.
Quando si utilizza la saldatrice, tenere presente che la saldatura genera luce intensa e fumi. Se altri
lavoratori si trovano nelle vicinanze della saldatrice, & necessario che prendano familiarita con il presente
manuale.

Destino

La saldatrice inverter MIG/MAG & progettata per la saldatura di acciai a basso tenore di carbonio e
bassolegati (MAG), acciai legati (MIG), nonché alluminio e sue leghe. Il dispositivo € in grado di saldare con
elettrodi rivestiti (rutili, basici e acidi), rendendolo adatto sia per officine di lavorazione dei metalli che per
officine di riparazione. Consente la saldatura con fili di acciaio con diametro di 0,6-0,8 mm ed elettrodi
rivestiti con diametro di 1,6-4 mm. Questo modello & progettato per un'alimentazione monofase 230 V/50
Hz. Il generatore & basato su transistor IGBT, garantendo interferenze elettromagnetiche minime e basse
perdite di potenza nei circuiti primari, consentendo una maggiore efficienza e affidabilita del generatore.
L'altissima efficienza, che si traduce direttamente in un minor consumo energetico, e I'elevata frequenza di
commutazione garantiscono un rapido adattamento della corrente alle variazioni dei parametri di
saldatura. Non utilizzare mai la saldatrice per scongelare tubi!

Regole di sicurezza di base

Persone folgorate: scollegare la fonte di alimentazione o, utilizzando un isolante asciutto, allontanare la
persona dal filo elettrico. Fare attenzione a non toccare la persona a mani nude finché non é stata staccata
dal filo elettrico. Richiedere immediatamente assistenza a personale qualificato e addestrato.
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DESCRIZIONE DEL DISPOSITIVO

=
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1. Selezione della modalita operativa.

2. Collegamento della torcia di saldatura.

3. Polo positivo.

4. Collegamento della torcia di saldatura.

5. Manopola della tensione.

6. Manopola della velocita dell'alimentatore.
7. Polo negativo.
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MODALITA DI LAVORO
IMPORTANTE: apportare modifiche alla configurazione solo con l'alimentazione di rete scollegata.
Cambiare i cavi mentre |'alimentazione & collegata potrebbe danneggiare i sistemi di controllo.

MMA - Questa modalita di saldatura utilizza elettrodi rivestiti. Non & richiesto gas di protezione e
I'alimentatore filo & inattivo. | cavi di alimentazione devono essere collegati alle prese della saldatrice.

IMPORTANTE: questa saldatrice funziona a corrente continua, il che significa che la modifica della polarita
influira in modo significativo sulla direzione dell'arco. Vale la pena controllare entrambe le impostazioni per
garantire condizioni operative ottimali.

Suggerimento : ricorda che la saldatura MMA garantisce sempre una penetrazione piu profonda e una
saldatura piu resistente. Tuttavia, questo metodo ¢ difficile da utilizzare con materiali pesanti.

MIG - In questa modalita, la saldatrice funziona in modalita MIG. L'alimentatore alimenta il filo di saldatura.
E possibile operare con o senza gas di protezione, a seconda della configurazione selezionata quando si
utilizza filo autoprotetto. Invertire la polarita a +, collegare la massa a - e collegare il connettore della torcia
di saldatura. In questa modalita, il cavo e la torcia di saldatura devono essere collegati a una presa del gas.
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SELEZIONE DEI PARAMETRI DI SALDATURA
| parametri fondamentali del processo di saldatura MIG/MAG sono la tensione di saldatura e la velocita di
avanzamento del filo. Aumentando la tensione, aumenta la profondita di penetrazione e si allunga I'arco.

Aumentando la velocita di avanzamento del filo dell'elettrodo, la torcia viene spinta verso l'alto,
allontanandosi dai pezzi in lavorazione. Questo € causato da una tensione di saldatura insufficiente.
Quando la velocita di avanzamento del filo dell'elettrodo € troppo bassa o la tensione di saldatura & troppo
alta, si formano grosse gocce all'estremita del filo dell'elettrodo.

Spruzzi eccessivi indicano una tensione di saldatura troppo bassa o una velocita di avanzamento del filo
troppo elevata. Durante la saldatura a parete e sopratesta, la tensione di saldatura puo essere ridotta di
circa 1+4 V. Durante la saldatura di riempimento, la tensione di saldatura puo essere aumentata per
ottenere un cordone di saldatura liscio.

Il dispositivo & dotato di saldatura MMA (elettrodo rivestito). In questo caso, & possibile regolare solo la
corrente di saldatura, che € un parametro chiave. Se I'elettrodo si attacca al pezzo, la corrente deve essere
leggermente aumentata; se la saldatura € accompagnata da spruzzi significativi, la corrente potrebbe
essere troppo elevata. Per una penetrazione pill profonda, si consiglia di aumentare questo parametro.

COLLEGAMENTO ALLA RETE ELETTRICA

La rete elettrica a cui & collegata la saldatrice deve soddisfare i requisiti di sicurezza, tra cui una protezione
da sovracorrente da 40 A e, soprattutto, una protezione differenziale. Il consumo di corrente durante il
funzionamento ai parametri massimi & di circa 39 A.

Il collegamento del dispositivo a una rete che non soddisfa le condizioni sopra indicate puo causare danni
all'apparecchiatura e rappresentare un rischio per I'operatore!

Il cavo di alimentazione e la spina devono essere collegati e sostituiti da un elettricista qualificato. Il filo
isolato giallo-verde fornisce la messa a terra e deve essere sempre collegato a una presa contrassegnata
con il simbolo di messa a terra, indipendentemente dal fatto che I'alimentazione sia a 230 [V] 0 400 [V].

COLLEGAMENTO DEI CAVI DI SALDATURA

Installazione cavi di saldatura -MIG/MAG.

ATTENZIONE! Prima di effettuare qualsiasi intervento sull'apparecchio, staccare la spina dalla presa di
corrente.

1. Assicurarsi che il dispositivo non sia collegato alla rete elettrica.
2. Verificare se il filo di terra € terminato con un morsetto o un terminale a vite.
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3. Collegare la spina del cavo di massa alla presa di uscita sul pannello frontale con la polarita corretta,
premere e ruotare. Un collegamento allentato causera la bruciatura prematura della spina e della presa di
corrente. Il cavo di massa per la saldatura MIG-MAG é solitamente collegato alla presa "-" e, se si utilizza un
filo autoschermato, alla presa "pilu". Nel caso del dispositivo M79365, collegare la spina che pende dal cavo
integrato alla seconda presa di uscita libera. Questo € necessario per completare il circuito di corrente di
saldatura. Senza la spina collegata a una delle prese di uscita (pil 0 meno), il dispositivo non saldera!

4. Prima di installare il cavo di saldatura, assicurarsi di aver installato il manicotto guida corretto per il
diametro e la qualita del filo dell'elettrodo. Per facilita d'uso, i produttori di manicotti guida li codificano a
colori. Per fili con diametro di 0,6 + 0,8 mm, & blu, per fili con diametro di 1,0 + 1,2 mm, & rosso e per
elettrodi con diametro di 1,6 mm, ¢ giallo. | manicotti in teflon vengono utilizzati per la saldatura di acciai
legati e alluminio. | manicotti a spirale metallica vengono utilizzati per la saldatura di acciai a basso tenore
di carbonio e basso legati, rame, bronzo, ecc. Ricordarsi di dotare la torcia di una punta di contatto adatta
alla qualita e al diametro del filo dell'elettrodo.

5. Inserire la spina del cavo di saldatura nella presa del gas situata sul pannello frontale della saldatrice,
serrare manualmente il dado.

INSTALLAZIONE DEL FILO DI SALDATURA

ATTENZIONE! Prima di installare/sostituire il filo di saldatura, scollegare la saldatrice dall'alimentazione
elettrica.

1. Assicurarsi che i rulli installati nell'unita di azionamento corrispondano al tipo e al diametro del filo da
alimentare. Se la scanalatura del rullo differisce dal diametro del filo dell'elettrodo, regolare la scanalatura
invertendo o sostituendo il rullo. Per i fili di acciaio, utilizzare rulli con scanalature a V e per i fili di
alluminio, utilizzare rulli con scanalature a U.

2. Posizionare la bobina del filo dell'elettrodo sul meccanismo di montaggio della bobina, assicurandosi che
la direzione di svolgimento del filo sia coerente con la direzione di ingresso del filo nell'unita di
azionamento.

IMPORTANTE: Non lasciare che il filo si srotoli dalla bobina, deve essere avvolto strettamente per evitare
che si aggrovigli.

3. Evitare che la bobina cada serrando il dado sul corpo della bobina.

4. L'estremita del filo avvolto sulla bobina deve essere raddrizzata o la sezione piegata tagliata, quindi
limata in modo che non sia tagliente.

5. Per consentire al filo di entrare nell'alimentatore, rilasciare la pressione sui rulli di alimentazione.

6. Inserire 'estremita del filo nella guida situata nella parte posteriore dell'alimentatore, farlo passare sopra
i rulli di trascinamento e inserirlo nel connettore che porta alla torcia di saldatura.

7. Premere il filo nelle scanalature dei rulli di azionamento stringendo il morsetto.

8. Rimuovere l'ugello del gas e svitare la punta di contatto.

9. Accendere il dispositivo, quindi impostare la manopola di regolazione dell'avanzamento del filo in
posizione centrale. Cio potrebbe causare I'avanzamento e la deformazione del filo, con conseguente rischio
di taglio.

10. Srotolare l'impugnatura in modo che sia in linea retta, quindi premere il pulsante di avvio
dell'alimentatore manuale. In questo modo il filo verra espulso dalla lancia di saldatura.

11. Avvitare la punta di contatto e installare l'ugello del gas.

12. Regolare la pressione del rullo di avanzamento ruotando la manopola di pressione. Una pressione
insufficiente causera lo slittamento del rullo di avanzamento. Una pressione eccessiva aumentera la
resistenza all'avanzamento e deformera il filo, con conseguente possibile taglio del filo.
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COLLEGAMENTO DEL SERBATOIO DEL GAS DI SCHERMATURA

1. Posizionare la bombola con il gas protettivo appropriato sul ripiano del semiautomatico (se presente) o
contro la parete e fissarla alla staffa con una catena per evitarne il ribaltamento.

2. Rimuovere il tappo protettivo e aprire la valvola della bombola per un attimo per rimuovere eventuali
contaminazioni.

3. Installare il riduttore in modo che i manometri siano in posizione verticale.

4. Collegare la saldatrice alla bombola (uscita del riduttore al connettore della saldatrice) utilizzando un
tubo flessibile adatto. Il connettore del gas di protezione si trova sul retro del dispositivo.

5. Aprire la valvola del regolatore solo prima di saldare. Dopo la saldatura, chiudere la valvola della
bombola.

6. Evitare di saldare in spazi aperti o in presenza di correnti d'aria: il flusso d'aria puo interrompere il flusso
del gas di protezione e privare il metallo fuso della sua protezione.

METODOLOGIA DI SALDATURA

Il gas di protezione determina I'efficacia della schermatura dell'area di saldatura, ma anche il modo in cui il
metallo viene trasferito nell'arco, la velocita di saldatura e la forma della saldatura. | gas inerti, argon ed
elio, pur essendo eccellenti nel proteggere il metallo fuso dall'atmosfera, non sono adatti a tutte le
applicazioni di saldatura GMA.

Miscelando elio o argon in proporzioni appropriate con gas chimicamente attivi, si modifica la natura del
trasferimento di metallo nell'arco, si aumenta la stabilita dell'arco e si possono influenzare i processi
metallurgici nel bagno di saldatura. Allo stesso tempo, gli spruzzi possono essere significativamente ridotti
o completamente eliminati. Di seguito e riportato un elenco di gas di protezione.



184

{SEKO

Le saldature di testa in posizione discendente devono essere eseguite utilizzando la tecnica "a spinta" peri
pezzi sottili e la tecnica "a trazione" per i pezzi piu spessi. Le saldature di testa verticali per i pezzi sottili
devono essere eseguite dall'alto verso il basso. Le saldature d'angolo in posizione laterale devono essere
eseguite utilizzando la tecnica "a spinta", ma con un'ulteriore inclinazione della pistola di saldatura su un
piano perpendicolare alla direzione di saldatura. Quando si riempiono scanalature larghe in posizione
discendente o verticale, la punta della pistola deve essere utilizzata con movimenti di oscillazione laterale.
Durante la saldatura, la pistola di saldatura deve essere tenuta a un'angolazione corretta rispetto ai pezzi:
un'angolazione troppo ampia puo causare |'aspirazione di aria nel bagno di metallo fuso (I'angolazione della
pistola rispetto alla verticale deve essere <10°). La saldatura ad arco lungo riduce la profondita di
penetrazione: la saldatura & ampia e piatta e la saldatura € accompagnata da un aumento degli spruzzi. La
saldatura ad arco corto (a parita di densita di corrente) aumenta la profondita di penetrazione: la saldatura
e piu stretta e gli spruzzi di materiale diminuiscono. La velocita di saldatura & il risultato di una determinata
corrente e tensione d'arco, nonché del mantenimento della corretta forma del cordone di saldatura. Se la
velocita di saldatura deve essere modificata anche di poco, la corrente o la tensione d'arco devono essere
regolate di conseguenza. Aumentando la velocita di saldatura si restringe la saldatura e si riduce la
profondita di penetrazione. Ulteriori aumenti causano la comparsa di sottosquadri. Le velocita di saldatura
piu elevate, senza sottosquadri, possono essere raggiunte aumentando la sporgenza dell'elettrodo e
inclinando il pezzo dall'alto verso il basso o inclinando la torcia nella direzione di saldatura. Le basse
velocita di saldatura aumentano la profondita di penetrazione, la larghezza del cordone e I'altezza del riser.

2 ~
(Om=0 =

Troppo veloce Troppo veloce Arco troppo lungo Buona saldatura

MANUTENZIONE DEL DISPOSITIVO

La classe di protezione di questo dispositivo € IP21, pertanto non utilizzare il dispositivo sotto la pioggia né
esporlo all'umidita.

ATTENZIONE: Questo dispositivo utilizza componenti elettronici. La molatura e il taglio di metalli in
prossimita della saldatrice possono contaminare l'interno del dispositivo con limature, potenzialmente
danneggiandolo. Questo tipo di danno non ¢ coperto da garanzia.
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Se & necessario lavorare in un ambiente di questo tipo, pulire I'apparecchio soffiando con aria compressa
I'interno della saldatrice il pit spesso possibile.

Per prolungare la durata del tuo dispositivo, dovresti seguire alcune regole:

1. Il dispositivo deve essere posizionato in una stanza ben ventilata con libera circolazione dell'aria.

2. Non posizionare il dispositivo su una superficie bagnata.

3. Utilizzare un filo con un diametro e un peso della bobina coerenti con quelli indicati nella tabella.

4. Posizionare la bombola del gas di protezione sul ripiano posteriore della saldatrice semiautomatica e
fissarla con una catena per evitarne il ribaltamento. Se non ¢ disponibile un ripiano, utilizzare un carrello
per saldatura con supporto per bombola.

5. Controllare le condizioni tecniche del dispositivo e dei cavi di saldatura.

6. Rimuovere tutti i materiali inflammabili dall'area di saldatura.

7. Utilizzare indumenti protettivi adeguati durante la saldatura: guanti, grembiule, scarpe da lavoro,
maschera o visiera.

Quando si pianifica la manutenzione del dispositivo, € necessario considerare l'intensita e le condizioni di
utilizzo. Un utilizzo corretto del dispositivo e una manutenzione regolare contribuiranno a evitare
interruzioni e malfunzionamenti inutili.

Prima di effettuare qualsiasi intervento di manutenzione, scollegare sempre la saldatrice dall'alimentazione
elettrica.

Ogni giorno:

-Pulire il portamassa e l'ugello del gas dagli schizzi, lubrificarli con agenti anti-schizzi.
- Verificare che i cavi siano collegati correttamente.

-Controllare le condizioni dei cavi.

-Sostituire i cavi danneggiati.

-Assicurarsi che ci sia libera circolazione dell'aria attorno al dispositivo.

-Sostituire o riparare le parti danneggiate o usurate.

Ogni mese:

- Verificare lo stato dei collegamenti elettrici all'interno della sorgente.

- Le superfici ossidate devono essere pulite e le parti allentate devono essere serrate.

-Pulire l'interno del dispositivo con aria compressa. -Pulire |'alloggiamento con un panno umido senza
utilizzare detergenti.

TRASPORTO DEL DISPOSITIVO

Se € necessario trasportare la saldatrice, attendere che si raffreddi e scollegare tutti i cavi. Trasportare la
saldatrice in posizione verticale. Se la bobina contiene piu del 50% della sua capacita di filo, smontarla per
evitare danni all'alimentatore. Trasportare il dispositivo solo nel vano di carico del veicolo.
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15. Smaltimento

I materiali di imballaggio sono riciclabili. Smaltire I'imballaggio in conformita con le normative locali. Tenere
i materiali di imballaggio fuori dalla portata dei bambini, in quanto costituiscono una potenziale fonte di
pericolo. Smaltimento corretto del dispositivo:

1. In conformita alla Direttiva RAEE 2012/19/CE, il simbolo di un contenitore per rifiuti su ruote barrato
(come mostrato di seguito) contrassegna tutte le apparecchiature elettriche ed elettroniche soggette a
raccolta separata.

2. Al termine della sua vita utile, questo prodotto non deve essere smaltito con i normali rifiuti domestici.
Deve invece essere consegnato a un punto di raccolta per il riciclaggio di apparecchiature elettriche ed
elettroniche. Cio & indicato dal simbolo del bidone della spazzatura con ruote sul prodotto, sul manuale di
istruzioni o sulla confezione.

3. | materiali utilizzati in questo dispositivo sono riciclabili secondo quanto riportato sull'etichetta.
Riutilizzando, riciclando o riutilizzando in altro modo i dispositivi usati, si contribuisce in modo significativo
alla tutela dell'ambiente.

4. Le informazioni sul punto di smaltimento appropriato per gli apparecchi elettrici usati saranno fornite
dall'amministrazione comunale o dal venditore dell'apparecchio.
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C€

Le ultime due cifre dell'anno di applicazione della marcatura CE - 21

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
dichiara sotto la piena responsabilita che:

Saldatrice MIG/TIG/MMA 160A
Tipo: G80097 Modello: MIG-160

soddisfa i requisiti del Parlamento europeo e del Consiglio:
2014/30/UE del 26 febbraio 2014 concernente |I'armonizzazione delle legislazioni degli Stati membri
relativa alla compatibilita elettromagnetica, 2014/35/UE del 26 febbraio 2014
concernente I'armonizzazione delle legislazioni degli Stati membri relative alla messa a disposizione
sul mercato del materiale elettrico destinato a essere adoperato entro taluni limiti di tensione,
Direttiva 2011/65/UE dell'8 giugno 2011 sulla restrizione dell'uso di determinate sostanze pericolose
nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche
Norme EN IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN
61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, & conforme al certificato di tipo CE n. ISETC.002220200918
del 18/09/2020 rilasciato da ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del Sangue, 9 46024 — Moglia (MN),
Paese: Italia, Telefono: +39 0376 598963, Fax: +39 0376 598963,
E-mail: iset@iset-italia.com, Sito web: www.iset-italia.com,
Numero di identificazione dell'organismo notificato: 0865
e certificato n. OViSCE2108-043RC del 09/09/2021 rilasciato da Zhejiang European African testing &
Certification Co., Ltd. (OViS) 4° piano, Edificio 4, n. 888, Donghuan Road,
Zona di sviluppo, citta di Taizhou, Zhejiang PRC
www.ovis-lab.com, Telefono: 400-8008-959

La presente Dichiarazione di conformita perde la sua validita se il prodotto viene modificato o
ricostruito senza il consenso del produttore.

Le seguenti persone sono responsabili della preparazione e dell'archiviazione della
documentazione tecnica:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, via Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 12/10/2021 Larysa Kowalczyk
Luogo e data di emissione Cognome, nome della persona autorizzata
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GEBRUIKSAANWIUZING

MIG/TIG/MMA 160A lasser
Code: G80097, Model: MIG-160

Vertaling van de originele instructies
NL - NEDERLANDSE VERSIE

Gefabriceerd voor

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
Kietlin, Spacerowa Street 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Lees voor het eerste gebruik deze gebruiksaanwijzing zorgvuldig door.
Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om alle instructies te lezen die nodig zijn voor veilig
gebruik en bediening van het apparaat en om op de hoogte te zijn van eventuele risico's die zich kunnen
voordoen tijdens het gebruik van het apparaat.
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AANDACHT!!!

Omdat wij onze producten voortdurend verbeteren, zijn de foto's en
tekeningen in de handleiding uitsluitend ter illustratie. Deze kunnen
afwijken van het gekochte product.

Deze verschillen kunnen geen basis vormen voor een klacht.
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Technische gegevens

Spanning 230V~50Hz
Uitgangsstroom 40-160 A
Nullastspanning 16-22V
Inschakelduur 60%
Draadsnelheid 3-15 m/min
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INGANG

Hartelijk dank voor uw aankoop en we hopen dat u er veel plezier aan zult beleven. U hebt een MIG/MMA-
inverterlasapparaat aangeschaft. Deze apparatuur, die zich kenmerkt door maximale veiligheid en
eenvoudige bediening, is een betrouwbaar en krachtig apparaat dat snel geinstalleerd en gebruiksklaar is.
Hoewel eenvoudig te gebruiken, moet de bediening voldoen aan de eisen in deze handleiding en aan de
geldende gezondheids- en veiligheidsvoorschriften in de omgeving waar het apparaat wordt gebruikt. Houd
er bij het gebruik van het lasapparaat rekening mee dat lassen gepaard gaat met fel licht en sterke dampen.
Indien er zich andere werknemers in de buurt van het lasapparaat bevinden, dienen zij zich vertrouwd te
maken met deze handleiding.

Bestemming

De MIG/MAG-inverterlasmachine is ontworpen voor het lassen van koolstofarm, laaggelegeerd staal
(MAG), gelegeerd staal (MIG), evenals aluminium en aluminiumlegeringen. Het apparaat kan lassen met
beklede elektroden (rutiel, basisch en zuur), waardoor het geschikt is voor zowel metaalbewerking als
reparatiewerkplaatsen. Het maakt lassen mogelijk met stalen lasdraden met een diameter van 0,6-0,8 mm
en beklede elektroden met een diameter van 1,6-4 mm. Dit model is ontworpen voor een eenfase
230V/50Hz-voeding. De stroombron is gebaseerd op |GBT-transistoren, wat zorgt voor minimale
elektromagnetische interferentie en lage vermogensverliezen in de primaire circuits, wat zorgt voor een
hogere efficiéntie en betrouwbaarheid van de stroombron. Zeer hoge efficiéntie, wat zich direct vertaalt in
een lager energieverbruik, en een hoge schakelfrequentie zorgen voor een snelle aanpassing van de
stroomsterkte aan veranderingen in de lasparameters. Gebruik de lasmachine nooit voor het ontdooien
van leidingen!

Basisveiligheidsregels

Personen geélektrocuteerd — schakel de stroombron uit of verwijder de persoon met behulp van een droge
isolator van de elektrische draad. Raak de persoon niet met uw blote handen aan totdat hij/zij van de
elektrische draad is verwijderd. Roep onmiddellijk hulp in van gekwalificeerd en getraind personeel.
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APPARAATBESCHRIJVING

=

ONONOSINCSONOSDS

1. De bedrijfsmodus selecteren.
2. Aansluiting voor de lastoorts.
3. Positieve pool.

4. Aansluiting voor de lastoorts.
5. Spanningsknop.

6. Knop voor invoersnelheid.

7. Negatieve pool.

192

LA/ LA LA LA LA LS




{SEKO

WERKMODUS
BELANGRIJK: Wijzig de configuratie alleen als de netspanning is losgekoppeld. Het verwisselen van kabels
terwijl de netspanning is aangesloten, kan de besturingssystemen beschadigen.

MMA - Deze modus last met beklede elektroden. Beschermgas is niet nodig en de draadaanvoer is inactief.
Stroomkabels moeten worden aangesloten op de stopcontacten van de stroombron.

BELANGRIUJK: Dit lasapparaat werkt op gelijkstroom, wat betekent dat het veranderen van de polariteit de
richting van de boog aanzienlijk beinvloedt. Het is de moeite waard om beide instellingen te controleren
om optimale werkomstandigheden te garanderen.

Tip : Houd er rekening mee dat MMA-lassen altijd een diepere penetratie en een sterkere las oplevert.
Deze methode is echter lastig toe te passen bij zware materialen.

MIG - In deze modus werkt de lasser in de MIG-modus. De draadaanvoerunit voert de lasdraad aan.
Afhankelijk van de gekozen configuratie bij gebruik van zelfbeschermende draad is het mogelijk om met of
zonder beschermgas te werken. Draai de polariteit om naar +, sluit de aarde aan op - en sluit de connector
van de lastoorts aan. In deze modus moeten de kabel en de lastoorts op een gasaansluiting worden

aangesloten.
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SELECTIE VAN LASPARAMETERS
De basisparameters van het MIG/MAG-lasproces zijn de lasspanning en de draadaanvoersnelheid.
Verhoging van de spanning verhoogt de inbranddiepte en verlengt de boog.

Door de draadaanvoersnelheid van de elektrode te verhogen, wordt de toorts omhoog geduwd, weg van
de werkstukken. Dit wordt veroorzaakt door een te lage lasspanning. Wanneer de draadaanvoersnelheid
van de elektrode te laag is of de lasspanning te hoog, vormen zich grote druppels aan het uiteinde van de
elektrodedraad.

Overmatige spatvorming duidt op een te lage lasspanning of een te hoge draadaanvoersnelheid. Bij het
lassen aan de muur of boven het hoofd kan de lasspanning met circa 1+4 V worden verlaagd. Bij het maken
van toevoeglassen kan de lasspanning worden verhoogd om een gladde lasrups te verkrijgen.

Het apparaat is geschikt voor MMA-lassen (bedekte elektrode). In dit geval is alleen de lasstroom, een
belangrijke lasparameter, instelbaar. Als de elektrode aan het werkstuk blijft plakken, moet de
stroomsterkte iets worden verhoogd; als het lassen gepaard gaat met veel lasspatten, kan de stroomsterkte
te hoog zijn. Voor diepere penetratie is het raadzaam deze parameter te verhogen.

AANSLUITEN OP HET LICHTNET

Het elektrische netwerk waarop het lasapparaat is aangesloten, moet voldoen aan de veiligheidseisen,
waaronder 40A overstroombeveiliging en, nog belangrijker, differentiaalbeveiliging. Het stroomverbruik
tijdens bedrijf bij maximale parameters bedraagt ongeveer 39A.

Als u het apparaat aansluit op een netwerk dat niet aan de bovenstaande voorwaarden voldoet, kan dit
schade aan het apparaat veroorzaken en een risico vormen voor de gebruiker!

Het netsnoer en de stekker moeten worden aangesloten en vervangen door een gekwalificeerde
elektricien. De geelgroene geisoleerde draad zorgt voor aarding en moet altijd worden aangesloten op een
stopcontact met het aardingssymbool, ongeacht of de stroomvoorziening 230 [V] of 400 [V] is.

Laskabels aansluiten

Installeren van laskabels -MIG/MAG.

LET OP! Voordat u werkzaamheden aan het apparaat uitvoert, dient u de stekker uit het stopcontact te
halen.

1. Zorg ervoor dat het apparaat niet op het lichtnet is aangesloten.
2. Controleer of de aardingsdraad is afgesloten met een klem of schroefklem.
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3. Sluit de stekker van de aardingskabel aan op de uitgangsaansluiting op het frontpaneel met de juiste
polariteit, druk hem in en draai hem. Een losse verbinding veroorzaakt voortijdig doorbranden van de
stekker en de stroomaansluiting. De aardingskabel voor MIG-MAG-lassen wordt meestal aangesloten op de
"-"aansluiting en, indien zelfbeschermende draad wordt gebruikt, op de "plus" aansluiting. In het geval van
het M79365-apparaat sluit u de stekker die aan de ingebouwde kabel hangt aan op de tweede, lege
uitgangsaansluiting. Dit is nodig om het lasstroomcircuit te voltooien. Zonder de stekker aangesloten op
een van de uitgangsaansluitingen (plus of min), zal het apparaat niet lassen!

4. Controleer véoér het installeren van de laskabel of de juiste geleidehuls is geinstalleerd voor de juiste
diameter en klasse van de elektrodedraad. Voor gebruiksgemak hebben fabrikanten van geleidehulzen een
kleurcode. Voor draden met een diameter van 0,6 + 0,8 mm is deze blauw, voor draden met een diameter
van 1,0 + 1,2 mm is deze rood en voor elektroden met een diameter van 1,6 mm is deze geel. Teflonhulzen
worden gebruikt voor het lassen van gelegeerd staal en aluminium. Metalen spiraalhulzen worden gebruikt
voor het lassen van koolstofarm en laaggelegeerd staal, koper, brons, enz. Vergeet niet de lastoorts te
voorzien van een contactpunt dat geschikt is voor de klasse en diameter van de elektrodedraad.

5. Steek de stekker van de laskabel in de gasaansluiting op het voorpaneel van het lasapparaat en draai de
moer met de hand vast.

INSTALLATIE VAN LASDRAAD

LET OP! Voordat u de lasdraad installeert/vervangt, moet u het lasapparaat loskoppelen van de
stroomvoorziening.

1. Zorg ervoor dat de in de aandrijffeenheid geinstalleerde rollen overeenkomen met het type en de
diameter van de aangevoerde draad. Als de rolgroef afwijkt van de diameter van de elektrodedraad, pas de
groef dan aan door de rol om te draaien of te vervangen. Gebruik voor staaldraden rollen met V-vormige
groeven en voor aluminiumdraden rollen met U-vormige groeven.

2. Plaats de spoel met elektrodedraad op het spoelmontagemechanisme en zorg ervoor dat de richting
waarin de draad afwikkelt, overeenkomt met de richting waarin de draad de aandrijfeenheid ingaat.
BELANGRUK: Zorg ervoor dat de draad niet van de spoel afrolt. Om te voorkomen dat de draad in de knoop
raakt, moet de draad strak worden opgerold.

3. Voorkom dat de spoel valt door de moer op de spoelbehuizing vast te draaien.

4. Het uiteinde van de draad die om de spoel is gewikkeld, moet recht worden gemaakt of het gebogen
gedeelte moet worden afgeknipt en vervolgens worden gevijld, zodat het niet meer scherp is.

5. Laat de druk op de invoerrollen los, zodat de draad in de invoer kan komen.

6. Steek het uiteinde van de draad in de geleider aan de achterkant van de feeder, laat het over de
aandrijfrollen lopen en steek het in de connector die naar de lastoorts leidt.

7. Druk de draad in de groeven van de aandrijfrollen door de klem vast te draaien.

8. Verwijder het gasmondstuk en draai de contactpunt los.

9. Schakel het apparaat in en zet de draadaanvoerknop in de middelste stand. Dit kan leiden tot
draadaanvoer en vervorming, wat kan leiden tot snijwonden.

10. Draai de hendel los zodat deze in een rechte lijn staat en druk vervolgens op de startknop van de
handmatige aanvoer. Hierdoor wordt de draad uit de laslans geworpen.

11. Schroef de contacttip erop en monteer het gasmondstuk.

12. Pas de druk van de aanvoerrol aan met de drukknop. Te weinig druk zorgt ervoor dat de aandrijfrol
slipt. Te veel druk verhoogt de invoerweerstand en vervormt de draad, wat kan leiden tot
draaddoorsnijden.
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AANSLUITEN VAN DE AFSCHERMENDE GASTANK

1. Plaats de cilinder met het geschikte beschermgas op de plank van de halfautomaat (indien aanwezig) of
tegen de muur en beveilig deze tegen omvallen door deze met een ketting aan de beugel te bevestigen.

2. Verwijder de beschermkap en open het ventiel van de fles even om eventueel vuil te verwijderen.

3. Installeer de reduceerventiel zodanig dat de drukmeters verticaal staan.

4. Sluit het lasapparaat met een geschikte slang aan op de gasfles (van de uitlaat van het reduceerventiel
naar de aansluiting van het lasapparaat). De aansluiting voor het beschermgas bevindt zich aan de
achterkant van het apparaat.

5. Open de regelklep pas voor het lassen. Sluit na het lassen de cilinderklep.

6. Las niet in open ruimtes of op de tocht: luchtstroming kan de stroming van het beschermgas verstoren
en het gesmolten metaal zijn bescherming ontnemen.

LAS METHODOLOGIE

Het beschermgas bepaalt de effectiviteit van de afscherming van het lasgebied, maar ook de manier
waarop het metaal in de boog wordt overgebracht, de lassnelheid en de vorm van de las. Inerte gassen,
argon en helium, zijn weliswaar uitstekend in het beschermen van het gesmolten lasmetaal tegen de
atmosfeer, maar zijn niet geschikt voor alle GMA-lastoepassingen.

Door helium of argon in de juiste verhoudingen te mengen met chemisch actieve gassen, verandert de aard
van de metaaloverdracht in de boog, wordt de boogstabiliteit verhoogd en kunnen metallurgische
processen in het laspoelbad worden beinvloed. Tegelijkertijd kan spatten aanzienlijk worden verminderd of
zelfs volledig worden geélimineerd. Hieronder vindt u een lijst met beschermgassen.
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Stomplassen in de neerwaartse positie moeten worden uitgevoerd met de "duw"-techniek voor dunne
onderdelen en de "trek"-techniek voor dikkere onderdelen. Verticale stomplassen voor dunne onderdelen
moeten van boven naar beneden worden uitgevoerd. Hoeklassen in de zijwaartse positie moeten worden
uitgevoerd met de "duw"-techniek, maar met een extra kanteling van het laspistool in een vlak loodrecht
op de lasrichting. Bij het vullen van brede groeven in de neerwaartse of verticale positie, moet de punt van
het laspistool in laterale zwaaibewegingen worden gebruikt. Tijdens het lassen moet het laspistool in de
juiste hoek ten opzichte van de werkstukken worden gehouden - een te grote hoek kan ervoor zorgen dat
er lucht in het smeltbad wordt gezogen (de hoek van het laspistool ten opzichte van de verticale moet <10°
zijn). Langbooglassen vermindert de inbranddiepte - de las is breed en vlak, en het lassen gaat gepaard met
meer spatvorming. Kortbooglassen (met dezelfde stroomdichtheid) verhoogt de inbranddiepte - de las is
smaller en er is minder materiaalspatten. De lassnelheid is het resultaat van een gegeven stroomsterkte en
boogspanning, en het behouden van de juiste lasrupsvorm. Als de lassnelheid ook maar enigszins moet
worden gewijzigd, moeten de stroomsterkte of boogspanning dienovereenkomstig worden aangepast. Een
hogere lassnelheid vernauwt de las en vermindert de inbranddiepte. Verdere verhogingen veroorzaken
ondersnijdingen. De hoogste lassnelheden, zonder ondersnijdingen, kunnen worden bereikt door de
uitsteeklengte van de elektrode te vergroten en het werkstuk van boven naar beneden te kantelen of de
toorts in de lasrichting te kantelen. Lage lassnelheden verhogen de inbranddiepte, lasrupsbreedte en
riserhoogte.

Te snel Te snel Buiging te lang Goede las

APPARAATONDERHOUD

De beschermingsklasse van dit apparaat is IP21. Gebruik het apparaat daarom niet in de regen en stel het
niet bloot aan vocht.

WAARSCHUWING: Dit apparaat is afhankelijk van elektronische componenten. Het slijpen en snijden van
metaal in de buurt van het lasapparaat kan de binnenkant van het apparaat verontreinigen met vijlsel, wat
schade kan veroorzaken. Dit soort schade valt niet onder de garantie.
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Als het nodig is om in een dergelijke omgeving te werken, reinig het apparaat dan door de binnenkant van
het lasapparaat zo vaak mogelijk schoon te blazen met perslucht.

Om de levensduur van uw apparaat te verlengen, moet u een paar regels volgen:

1. Het apparaat moet in een goed geventileerde ruimte met vrije luchtcirculatie worden geplaatst.

2. Plaats het apparaat niet op een natte ondergrond.

3. Gebruik draad met een diameter en spoelgewicht die overeenkomen met de waarden in de tabel.

4. Plaats de beschermgasfles op de plank aan de achterzijde van het halfautomatische lasapparaat en zet
deze vast met een ketting om kantelen te voorkomen. Als er geen plank beschikbaar is, gebruik dan een
laswagen met gasfleshouder.

5. Controleer de technische staat van het apparaat en de laskabels.

6. Verwijder alle brandbare materialen uit het lasgebied.

7. Gebruik geschikte beschermende kleding bij het lassen: handschoenen, schort, werkschoenen, masker of
vizier.

Houd bij het plannen van apparaatonderhoud rekening met de intensiteit en de gebruiksomstandigheden.
Correct gebruik van het apparaat en regelmatig onderhoud helpen onnodige verstoringen en
onderbrekingen te voorkomen.

Koppel het lasapparaat altijd los van de stroomvoorziening voordat u onderhoud uitvoert.

Elke dag:

-Maak de massahouder en het gasmondstuk schoon van spatten en smeer ze in met een antispatmiddel.
-Controleer of de kabels goed zijn aangesloten.

-Controleer de staat van de kabels.

- Vervang beschadigde kabels.

-Zorg ervoor dat er vrije luchtcirculatie rondom het apparaat is.

- Vervang of repareer beschadigde of versleten onderdelen.

Elke maand:

- Controleer de staat van de elektrische verbindingen in de bron.

-Geoxideerde oppervlakken moeten worden schoongemaakt en losse onderdelen moeten worden
vastgezet.

- Reinig de binnenkant van het apparaat met perslucht. - Reinig de behuizing met een vochtige doek,
zonder schoonmaakmiddelen.

TRANSPORT VAN HET APPARAAT

Als u het lasapparaat moet vervoeren, wacht dan tot het is afgekoeld en koppel alle kabels los. Vervoer het
lasapparaat rechtopstaand. Als de spoel meer dan 50% van de draadcapaciteit bevat, demonteer deze dan
om schade aan de draadaanvoer te voorkomen. Vervoer het apparaat alleen in de bagageruimte van het
voertuig.
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15. Afvalverwerking

De verpakkingsmaterialen zijn recyclebaar. Voer de verpakking af volgens de plaatselijke voorschriften.
Houd de verpakkingsmaterialen buiten het bereik van kinderen, aangezien ze een potentiéle bron van
gevaar vormen. Correcte verwijdering van het apparaat:

1. Overeenkomstig de WEEE-richtlijn 2012/19/EG staat op alle elektrische en elektronische apparatuur die
voor gescheiden inzameling in aanmerking komt, het symbool van een doorgekruiste afvalcontainer op
wielen (zoals hieronder afgebeeld).

2. Dit product mag aan het einde van zijn levensduur niet met het normale huisvuil worden weggegooid. In
plaats daarvan dient het te worden ingeleverd bij een inzamelpunt voor de recycling van elektrische en
elektronische apparaten. Dit wordt aangegeven met het symbool van de vuilnisbak op wieltjes op het
product, de gebruiksaanwijzing of de verpakking.

3. De materialen in dit apparaat zijn recyclebaar volgens de etikettering. Door gebruikte apparaten te
hergebruiken, recyclen of anderszins te gebruiken, levert u een belangrijke bijdrage aan de bescherming
van ons milieu.

4. Informatie over het juiste inzamelpunt voor gebruikte elektrische apparaten wordt verstrekt door het
gemeentebestuur of de verkoper van het apparaat.
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De laatste twee cijfers van het jaar van toepassing van de CE-markering - 21

EG-VERKLARING VAN CONFORMITEIT

GEKO Sp. z 0. O. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
verklaart onder volledige verantwoordelijkheid dat:

MIG/TIG/MMA 160A lasser
Type: G80097 Model: MIG-160

voldoet aan de eisen van het Europees Parlement en de Raad:
2014/30/EU van 26 februari 2014 betreffende de harmonisatie van de wetgevingen van de lidstaten
betreffende elektromagnetische compatibiliteit, Richtlijn 2014/35/EU van 26 februari 2014
betreffende de harmonisatie van de wetgevingen van de lidstaten inzake het op de markt aanbieden
van elektrische apparatuur die is ontworpen voor gebruik binnen bepaalde spanningsgrenzen,
2011/65/EU van 8 juni 2011 betreffende de beperking van het gebruik van bepaalde gevaarlijke
stoffen in elektrische en elektronische apparatuur
EN-normen IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN
61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, is in overeenstemming met EG-typecertificaat nr.
ISETC.002220200918 gedateerd 18/09/2020 uitgegeven door ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del
Sangue, 9 46024 — Moglia (MN), Land: Itali€, Telefoon: +39 0376 598963, Fax: +39 0376 598963,
E-mailadres: iset@iset-italia.com, Website: www.iset-italia.com,
Aangemelde instantie identificatienummer: 0865
en certificaat nr. OViSCE2108-043RC gedateerd 09/09/2021 uitgegeven door Zhejiang European
African testing & Certification Co., Ltd. (OViS) 4e verdieping, gebouw 4, nr. 888, Donghuan Road,
Ontwikkelingszone, Taizhou City, Zhejiang PRC
www.ovis-lab.com, Telefoon: 400-8008-959

Deze conformiteitsverklaring verliest haar geldigheid indien het product zonder toestemming van de
fabrikant wordt gewijzigd of herbouwd.

De volgende personen zijn verantwoordelijk voor het voorbereiden en bewaren van technische

documentatie:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa-straat 3, 97-500 Radomsko.

Larysa Kowalczyk

Kietlin, 10/12/2021
Achternaam, naam van de gemachtigde persoon

Plaats en datum van uitgifte

200



{SEKO

ErXEIPIAIO OAHIQN

2uykoAAntic MIG/TIG/MMA 160A
Kwdikac: G80097, Movtédo: MIG-160

Metadpaon Twv MPWIOTUTIWV 08NYyLWV
GR - EAAHNIKH EKAOZH

Karaokevaletal yla

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
KiétAwv, 0666 Spacerowa 3
97-500 Pdvtouocko
www.geko.pl

Mptv ano tnv npwtn xpnon, S1aBaote MPOCEKTIKA AUTO TO EYXELPiSLO 06NYLWV.
Eivai eu80vn tou xprotn va dtaBaoet 6Aec Ti¢ 08nyisc mou ival anapaitnTes yla tnv ao@alin xpnon Kot
Aswtoupyia Kol va KATAVONOEL TUXOV KLVOUVOUG ITOU EVOEXETAL Vo TPOKUWOUV Katd TN AsLtToupyia NG
OGUOKEUHG.

-m@O0@ (€ 2 o
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MPOZOXH!!!

AdGyw tnG ouvexoUG BeAtiwong Tou mpoidvtog, ol pwrtoypadieg Kat Ta
ox€6La novu neplthapBavovtol oto yXeLpidLo ival povo ya
ENeENYNHATIKOUG OKOTIOUG Ko evEEXETAL va StadEPouV Ao To
OlYOPOLOUEVO TIPOLOV.

AuTtég oL StadopEg Sev pmopouv va anoteAécouv Baon ya
KatoyyeAia.
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Texvika dedouéva

Taon 230V~50Hz

Peuua e§odou 40-160 A

Taon xwpic poptio 16-22V
KukAocg Asttoupyiac 60%
Taxutnta cUpuarog 3-15 m/min



204

{SEKO

EIZ0A02

Jag euXapLOTOULE TTOU OYOPACATE TO TIPOLOV HaC Kol EATII{OUE va ATOAQUCETE TN XPHOoN TOU. ATIOKTHOOTE
pLoe pnxavn ocuykoAAnong pe inverter MIG/MMA. Autdg o €€omALOUOG, TToU XapakTnpiletal amd PEYLoTh
aoddlela Kol omAr Asttoupyia, eival pla aflomotn ocuokeury vPnAng amddoong mou eykabiotatatl
ypryopa kat gival €towun yla xprion. Av kal gival amAog otn xprion, n Asltoupyio Tou TPEMEL va elval
oUUPWVYN HUE TIC ATIOLTOELG TIOU TIEPLEXOVTOL OE OLUTO TO EYXELPLSLO KAl PE TOUG KOVOVIOUOUG Uyeiag Kot
aodAlelag otnv gpyacio mou oxUoUV oTNV EPLOXA OToU XpnoLldomoleital. Katd tn xprnon tng UNXovng
OUYKOAANONG, vo Bupaote OTL n OUYKOAANon mapdyel €viovo ¢wg kat avabupldoslg. Eav dAAol
epyalopevol Bplokovtal KOVTA oTn UnXovh cUYKOAANONG, TPENEL va e€okelwBoUV pe auTo To eyxelpibio.

Nenpwuévo

H unxavrl ouykoAnoncg pe inverter MIG/MAG €xsL oxeblaotel yla tn ouykoAnon x&AuBa xapnAng
TIEPLEKTLKOTNTAG O AvBpaka, xapnAov kpauatog (MAG), kpapdtwyv xaAuBa (MIG), kabwg kot aAoupLviou
KOL TWV KPAPATWY Tou. H cuokeun slvatl tkavr yla ouykoAAnon pe ermkaAuvppéva nAektpodia (poutiito,
Baowo katl 6€wvo), kablotwvtag TNV KATAANAN TOo0 yla PeTtaAlloupyia 000 Kol YL GUVEPYELD ETTILOKEUWV.
Erutpénel tn ouykOAANon pe cuppota cuykoAAnong xaAuPa pe Siapetpo 0,6-0,8 mm Kol EMKOAUMPEVQ
NAekTpOSia pe Siduetpo 1,6-4 mm. Autd to poviédo £xel oxeblaotel yla povodaoikn tpododocia
230V/50Hz. H mnyn oxvog sival katookevaopevn os tpaviiotop IGBT, s€aodaliloviag eAdyloteg
NAEKTPOUAYVNTIKEG TAPEUBOAEC KOl XAUNAEC AMWAELEG LOXVOG OTA TPWTEVOVTO KUKAWUOTA, ETLTPEMOVTAG
oauénuévn anoddoon kat aflomiotia TNG mNYAS oxvog. H oAl vdnAn anddoon, mou petadpdletal Apeca
OE XOMUNAOTEPN KATOVAAWGN EVEPYELAG, Kal n uyPnAn ouxvotnta Hetaywyng etaodalilouv tayeia
TPOCOPUOYH PEVLATOC OTLG OAAAYEC OTLG TTAPAUETPOUC CUYKOAANGNG. MNV XpNOLUOTIOLELTE TIOTE TN KNXAVH
OUYKOAANONG yLa TtV anoPuén cwAnvwv!

Baoikoi kavoves aocpaleiog

Atopa Tou €xouv UTooTel NAEKTPOTANELD — AMOCUVOEDTE TNV TNy PEUMATOC H, XPNOULOTOLWVTOC Eva
OTEYVO LOVWTLKO UALKO, TIOUAKPUVETE TO ATOUO aTto To NAEKTPLIKO KaAwdio. Npooéfte va pnv ayyifete to
ATOMO ME YUHVA XEPLA MEXPL VA TO ATOMOKPUVETE amo To NAEKTPLKO KaAwdlo. Zntrote apéows Ponbela
amo e€LSIKEVEVO KAl EKTIOULEEUEVO TIPOCWTILKO.
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NEPITPA@H ZYZKEYHZ
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ONONOSINCSONOSDS

1. Emthoyn Tpomou Asttoupyiag.

2. ZUvbeon mupool cuyKOAANoNG.
3. OETIKOC TTOAOC.

4. Y0vbeon upool cuykOAAnonc.
5. Koupmi taong.

6. Kouurmi tayutntag tpododortn.
7. ApvnTIKOG TTOAoC.
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TPOIOZX EPTAZIAZ

ZHMANTIKO: Npaypatonoleite aAAayEG otn SLopopdwan HOVO UE amocuvseSepévn TNy tapo) PEVLATOC
amno 1o Siktuo. H evalhayr KaAwdilwv evw n mapoxr pevpatog eival cuvsedepévn UMopel va TpokaAEael
{nuA ota cuoTApaTa EAEYXOU.

MMA - Aut n Aettoupyia oUYKOAMA XPNOLUOTIOLWVTOG ETLKOAAUUUEVA NAEKTPOSLIa. Aev amatteitol
T(POOTATEVUTIKO AEPLO Kal 0 TPOP0odoTNnNG KaAwdiwv sival avevepydc. Ta kaAwdla tpododooiag mpeneL va
ocuvbEovtal oTLg TPLleg TNG Ny G PEUMOTOG.

ZHMANTIKO: Autr n pnxavr) cuykoAAnong Aeltoupyel Pe OUVEXEG peUUA, TIOU onuaivel OTL N aAlayn
TIOAKOTNTAG Oa EMNPEACEL GNUAVTIKA TNV KateVBUvon Tou Tofou. Afilel va eAéyéete Kal TIg SUo pubuioelg
yla va Staodpalioste tig BEATIOTEC oUVONKEG AstToupyiag.

JupBouln : AdBete untoPn OtL N cuykdAAnon MMA mapéxel avta Babitepn Sleicduon Kal LoxupoTepn
ouYKOAANnon. Qotdoo, auth n péBodog sivat SUokoAo va xpnotpomnotnBet pe Bapld UALKA.

MIG - 3e autiv T Asttoupyia, n pnxavr) cuykoAAnoncg Asttoupyetl oe Asttoupyia MIG. O tpododdtng
tpododorteil To cUpua cuykOAAnonc. Eival Suvatr n Asttoupyia pe | YWPLG TTPOCTATEVUTIKO a€pLo, avaAoya
ME TNV emAeypévn Slapdpdwon OTav XPNOLUOTOLETAL OUTOTIPOCTOTEVUEVO CUpUA. AVILOTPEYPTE TV
TIOALKOTNTA OTO +, OUVSEOTE TN yelwon oTo - Kol cuvdEoTe Tov oUVSECUO TOU MUPCOU CUYKOAANGNG. 2€
autnVv T Asttoupyia, To KOAWSLO KoL 0 TIUPCOC GUYKOAANONG TIPETEL va elval ouvdedepéva o pia mipila
agpiov.
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ENINOTH NAPAMETPQN ZYTKOANHZHZ
Ot Baowkég mapapetpol tne Stadwkaoiag cuykdoAAnong MIG/MAG eival n tdon cuykOAAnong Kot n taxvtnta
tpododoaiag Tou clppatoc. H avénon tng tdong avéavel to Babog Sleioduong Kal EMUNKUVEL TO TOEO.

H ab&non tng taxvutntag tpododociag tou clppatog nAektpodiou mpokaAel Tnv wBNon Tou MUPCOU POG
TO TAVW, HaKPLd amd Ta Tepdyla epyaciag. Autd odeiletal os avemapkr tdon cuykoAAnong. Otav n
Taxutnta tpododoociog Tou cuppatog NAEKTPodiou elval TTOAU XaunAn f n Tdon cuykoAAnong €ival moAv
vPnAn, oxnuatilovral peydla otayovidla oto Akpo Tou cUPHATOG NAEKTposiou.

H unepBoAikn) mutoiopata umodnAwvouv TOAU XaunAr t@on ouykoAAnong r moAU uPnAn tayxvtnto
tpododooiag cupuatog. Katd tn cuykOAAnon os toiXo Kal mMAvw amo to KepAAL, n tdon cuykoAAnong
propel va pewwBel katd mepinmouv 1+4 V. Katd tnv mpayuatonoinon cuykoAnoswv MARpwong, n taon
OUYKOAANoNG pmopel va auvénBel yia va emiteuyBel pla opair oteddvn cuykOAAnonG.

H ouokeun Slabétel cuykOAAnon MMA (koAuppEVo nAektpddlo). e autv TNV Mepintwon, povo to pelua
OUYKOAANONG, To omolo eival po Bactkn MOPAPETPOG GUYKOANONG, eivat puBulopevo. Eav to nAektpddio
KOAANOEL OTO TEUAXLO epyaaciag, To peUpa Ba mpémel va auénBel ehadpwc. EGv n cuykoAAnon cuvodevetal
oo oNUOVTLIKO Tutoillopa, To pevpa propei va eivat moAl uPnAd. MNa Pabitepn Sieicbuon, cuviotdtal n
av&non AUTAG TNC TOPAUETPOU.

ZYNAEZH ME TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

To nAektplkd SikTUO OTO OmMolo CUVSEETAL N HNXOVH CUYKOAANONG TIPETEL va TTANPOL TIG OMALTAOELS
aodaleiag, cuuneplhapBavopévng tng mpootaciag amo unepévtaon 40A Kal, TO TUO ONUOVTLKO, TNG
Stadoplkng mpootaciog. H katavdAwon pelUOTOG KATA Tn AELTOUPYLQ OTIC HEYLOTEC APAUETPOUG Elval
niepimou 39A.

H ouvdeon tng ouokeung oe Siktuo Tou Sev MANpoL TG apanavw nMpPolmoBEcEL Umopel va TPOKAAEDEL
InuLa otov €omALopO Kal va B€ael og kivbuvo tov xelploth!

To kaAwdlo tpododooiag kalL to PIg Tpémnel va ocuvbeBolv Kkal va avikatactabolv amo €vav
£€el8IKEUEVO NAEKTPOAGYO. TO KITPLVOTIPAGCLVO LOVWHEVO KOAWSLO TIAPEXEL YElWON KoL TIPETEL TTAVTA VA
ocuvbéetal oe mpila mou dEpel To cLPPOAO yeiwaong, aveédptnta amd To av n mapoxn pevpoTog ivat 230
[V1n 400 [V].

ZYNAEZH KANQAIQN XYTKOAAHEHE
Eykatdotacn kaAwdiwv cuykdAAnong -MIG/MAG.
APOZOXH! MNpwv ano onoladnmnote epyacio otn cuokeur, adalpeote To Ppig and Tnv npila.

1. BeBawwBeite 6tL n cuokeun Sev gival cuvdedepévn oto peba.
2. EAéy€re €av To KOAWSL0 yelwong tepuatiletal pe odlyktnpa f PLOWTO akpodEKTN.
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3. Juvdéote 10 BUopa tou KaAwdiou yelwong otnv umodoxn €£060U OTOV UMPOOTIVO TivaKO HUE TN OwOoTH
TLOALKOTNTA, TILECTE TO TPOG T HETA Kal MepLoTpEPTe To. Ml xahapr) ouvdeon Ba mpokaAéoel MPowpn Kavon
Tou Buopartog Kal TnG uodoxng pevpatoc. To kaAwdio yelwong yla cuykdAAnon MIG-MAG cuvnBwg cuvbéetal
otnv urtodoxn "-" Kal, €AV XpnOLUOTOLEITAL AUTONPOOTATEUUEVO KOaAwSLO, otnv ultodoxn "ouv". ITtnv mepintwon
NG ouokeung M79365, ouvdéote To BUOUA TTOU KPEUETAL OO TO EVOWHATWHEVO KaAwSLo otn deltepn, adela
urnodoxr €£06ou. Auto elval amapaitnto yLa TNV OAOKANPWON TOU KUKAWMOTOG PEULATOG CUYKOAANONG. Xwpig
To BUopa cuvdedepévo oe pia amnod Tig urtodoxeg e€odou (ouv N ANV), N cuokeun dev Ba cuykoAAnoet!

4. MpLv oo TNV EYKATAOTACN ToU KaAwdiou ouykOAANong, BeBatwbeite OtL £xel eykaTAOTAOEL TO CWOTO XLITWVLO
odnyou yla tnv KATt@AANAn SLOUETPO Kal TMOLOTNTA TOoU cUppatog nAektpodiou. Mo eukoAia otn xprion, ot
KOTOOKEUOOTEC TWV XITwViwv odnywv ta Kwdikomololv pe xpwpota. Ma cuppata pe diapetpo 0,6 + 0,8 mm,
glval pumAe, yla cUppata pe Stapetpo 1,0 + 1,2 mm, givot KOKKLVO Kol yLa NAekTpOSLa pe Stapetpo 1,6 mm, eival
Kitpwo. Ta xrtwvia amo TepAdvV XpNOoLUOTOLoUVTAL YIa TN CUYKOAANGCN Kpapdatwyv XaAuBa kot aloupwviou. Ta
METAAALKA OTIELPOELSH XLTWVLA XPNOLUOTIOLOUVTAL Yot TN CUYKOAANGn XoAUPBwv XaUNAAG TIEPLEKTIKOTNTAG OF
avOpaka Kol XaUnAng TEPLEKTIKOTNTAG O KPAMATA, XAAKOU, urnpouvt{ou K.Am. Quunbeite va efomhioete Tov
TIUPCO OUYKOAANONG HME ML AKPn €MadnG KATAAANAN ylad TNV TolotnTo KAl TN OLAUETPO TOU CUPMATOC
nAektpobdiou.

5. TonoBetrote 1o Buopa tou KaAwdiou cuykOAANonG otnv umodoxn aepiou mou PplOKETAL OTO UIMPOOCTLVO
mAaiolo TG pnxavng cuykOAAnong kat ogi€te To maLuadt pe to XEpL.

ETKATAZTAZH 3YPMATOZ HAEKTPOZYTKOAAHZHZ

MNPOZOXH! Mpwv amd TNV €yKATAOTOON/QAVTIKATAOTAGCN TOU CUPHUATOC OUYKOAANGNG, QmMOCUVOECTE T HNXovA
OGUYKOAANGNC arto TNV mapoyr PEVHUATOC.

1. BeBawwBeite otL ol KUAWVEpOL Ttou elval eykaTeoTNUEVOL OTN Hovada Kivnong tatpltalouv e Tov TUTIO Kal T
SlapeTpo Tou oclppatog mou tpododoteital. Eav n avldkwaon tou KUAivépou SladEpel amod tn SLAUETPO TOU
ocuppotog nAektpodiou, pubulote TNV auldkwon avtotpédoviag f avtlkablotwvtog tov KUAwdpo. Ta
XaAUBSWa cUpUATO, XPNOLWLOTOLNOTE KUALVOPOUG HE QUAAKWOELG oXAUatog V Kal ylo oAoUpLVEVLIO cUpUATO,
XPNOoLUoToLoTe KUAIVEpOUG UE AUAAKWOELG oxrpatog U.

2. TomoBetoTe TO KAPOUAL TOU GUPUATOG NAEKTPOSIWY GTOV UNXAVIOUO OTAPLENC TOU KapouAloy, ppovtilovtag
n katevBuvon feTuAiypatog Tou ocUpUaTog va gival ocUPbwWVN PE TNV KateLBuvon €Ll0060U TOU CUPUATOG OTN
povada kivnong.

ZHMANTIKO: Mnv adrvete to cUpua va EETUALYETAL OO TO KOPOUAL, TIPETEL va lval TUALYUEVO ODLXTA yLa va
MNV unepdeutel.

3. AnotpEYPTE TNV MTWON TOoUu KapoUuAlol odlyyovtag To magluadt 6To CWH TOU KapouALoU.

4. H akpn Tou oUPUOTOG TIOU €lval TUALYMEVN OTO KAPOUAL IPETEL VAl LOWWOEL 1 va KOTtEL TO AUYLOMEVO TR A Kal
OTN CUVEXELO VO ALLOPLOTEL £TOL WOTE va 1NV givat aypunpo.

5. Ta va erutpédete oto olppa va elcENBeL otov Tpododotn, anedeuBepwote TtV Tiieon otoug KUAivdpoug
tpododoaiag.

6. ELodyete 10 GKpOo TOU oUPUATOC 0TOoV 06NYO Tou BploKeTal 0TOo TMiow HEPOC TOU TPodOoSATN, MEPACTE TO TTAVW
Qo Toug KUALVSpoUC Kivnong Kal TomoBeTnoTe To otov oUVSEoO TTou 0dnyel oTov MUPad cUYKOAANGNG.

7. Miéote 1o oLPUA OTIG AUAAKWOELS TWV KUALVSpwV Kivnong odiyyovtag tov oplyktnpa.

8. Adalpéote To akpodUGLo aepiou kat EefLdwote TNV dkpn enadnc.

9. EvepyOTOLOTE TN OCUOKEUN KO, OTn CUVEXELA, puBuiote to Kouumni puBULoNG Tpododociag cUPUATOC OTh
pecaia B€on. Auto umopel va mpokalécel tpododooia Kol mapapopdwaon Tou cUPUATOG, N omola Uopel va
odnynoeL o€ Komy).

10. ZetuAi€te ™ AaPn €toL wote va BplokeTal o eUBeia YPOUUA KaL, OTN CUVEXELD, TIATAOTE TO KOUUTTL Evapéng
Xelpokivntng tpododoaiag. Autod Ba e€ayayel to cUpua amnd tn Adyxn cuykoAAnong.

11. Blbwote tnv akpn emadng Kot Tonobetrote To akpodUoLo aepiou.

12. PuBuiote tnVv mtison tou kuAivépou tpododoaciag meplotpédovrag to Kouprt rieong. H moAU pukpn migon Ba
nipokaA€éoel oAioBnon tou KUAivépou kivnong. H umepBoAwkn mieon Ba auvénoesl tnv avtictaon tpododoaciag Kat
Ba mopapopPWoEeL To CUPUA, YEYOVOG TIOU UITOPEL VoL 08Ny OEL GE KOTF) TOU GUPUOTOG.
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2YNAEZH THZ AEZAMENHZ AEPIOY OQPAKIZHZ

1. TomoBetrote TOV KUAWVEPO HE TO KATAAANAO MPOCTATEUTIKO AEPLO OTO PAdL TOU NULOUTOMATOU (gav
UTTAPXEL) ] OTOV TOLXO Kal aoPaAioTE TOV Ao AVATPOTIH OTEPEWVOVTAC TOV 0Th BAon He pla aAuoida.

2. AdalpEOTE TO TPOOTATEUTIKO KATIAKL Kot avoite tn BaAPida tng GLGANG yla pla oTypn yla vo
adalpEceTe TUXOV PUTTOUG.

3. EyKQTAOTAOTE TOV PELWTAPA £TOL WOTE TA LAVOUETPO VO Bplokovtal og KABeTn BEon.

4. Yuvdéote TN UnYavn ouykKOAAnong otov KUAWSpo (€€060¢ pelwTApO TPOG CUVSECHO HNXAVAG
OUYKOAANONG) XPNOLUOTIOLWVTACS €vay KATAANAO eUKaumTto cwAnva. O cUVSEoHOG TPOCTATEVUTIKOU agpiou
Bploketal oto Miow HEPOC TNG CUCKEUNG.

5. Avoi&te tn BaABida puBulong Hovo mpLy amod Tn cUyKOAANon. Metd tn cuykoAAnon, khelote tn BaABida
TOU KUALVSpou.

6. AmodUyeTe TN OUYKOANGN O£ OVOLXTOUG XWPOUC N O pelpata aépa - n pon Tou aépa WUMopel va
Slatapagel TN pon TOU TPOCTATEUTLIKOU QEPLOU KOl VAL GTEPIOEL TNV IPOOTACLO TOU TNYUEVOU HETAAAOU.

MEOOAOAOIIA Z2YTKOAAHZHZ

To MPooTaTeuTIKO aépLlo KaBopilel TNV AMOTEAECUATIKOTNTA TNG BwPAKLoNG TNG TEPLOXNG CGUYKOAANGONG,
oAAG KoL TOV TPOTIO HE TOV OTOL0 PETOPEPETAL TO HETOAAO oTO TOEO0, TNV TAXUTNTO CUYKOAANGNC Kal TO
oXNUa tng cuykOAAnone. Ta adpavr agpla, To apyov Kal To NALO, eVvw elval eEQPETIKA 0TNV TTPOOTACLO TOU
TNYUEVOU METAAAOU OUYKOAANGNG amo Tnv atpoodoalpa, Sev eival Kat@AAnAa yla OAeg TIC epapUOYES
ouyKOAAnong GMA.

Me tnv avapelén nAiouv f apyol oe KOTAANAEG avaloyleg e xNUKA evepyd aépla, aAAdlel n duon TG
petadopdg pet@AAou oto tofo, aufdvetal n otabepdtnta Tou TOEOU Kal UMopoUV va EMNPENCTOUV Ol
petaroupyikég Slepyaoieg otn de€apev ouykOAAnong. Tautdxpova, oL TIUTOIALEG PropolV va PelwBouv
onpavtikd N va e€ohetdpBolv evteAwc. MopakATw MOPEXETAL LA ALOTO LE T TIPOCTATEUTIKA A£PLa.
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OL OUYKOAANOELG HE AKkpa OTNV KATw B€on Ba TpéEmel va eKTEAOUVIAL XPNOLUOTIOLWVTAG TNV TEXVLKN
"wBnong" yla Aemta pépn kot TNV TEXVIKA "EAENG" yia taxuTtepa pEpn. Ol KABETEG GUYKOANNOELG UE AKpOL
yla Aemta pépn Ba mpEmeL va eKTEAOUVTOL ATTO TTAVW TIPOG TO KATW. Ot GUYKOAANOELG GIAETWY OTNV TTAGYLA
Béon Ba mpémel va ekTEAOUVTAL XPNOLUOTIOLWVTAC TNV TEXVIKA "wBnong”, aAAd pe emutAéov kAlon tou
TILOTOALOU OUYKOAANONG oe eminedo kABeto mMpog tnv KotevBuvon ouykOAAnong. Katd tnv mAnpwon
dapSlwv aUAOKWOEWY OTNV KATW 1 KABetn B£on, n dxkpn Tou TLoToAlol Ba MPEMEL Vo XpNOLOTIOLE(TAL O
TIAEUPLKEG KIVAOELG TAAAVIWONG. Katd tn ouykOAAnon, To MLoTOAL GUYKOAANONG MPEMEL va dlatnpeital o
OWOoTN YWVio W¢ Po¢ Ta TEQAXLA €pyaciog - pia TTOAD UEYAAN ywvia UMopel va TPOKAAESEL TNV £LGpON
agpa otn Alpvn Alwpévou petdAAou (n ywvia Tou TotoAlol amno tnv Kabetn Béon Ba mpénel va sival <10°).
H ouykoAAnon peydlou to€ou pelwvel o Babog Sieioduong - n ouykOAAnon sival papdla kal emimedn kat
N cUyKOAANnon cuvodeletal and auvénuévo Tutoidlopa. H cuykoAAnon pikpol téfou (otnv iSla mukvotnta
pevpatog) avéavel to Pabog Sielobuoncg - N cuykOAAnon ival otevotepn Kal To MITeAlopa UALKOU yivetal
ULKpOTEPO. H TaxutnTa cuykOAAnong sival anotéAeopa evog dedopévou peUPATOC Kal Taong tofou, Kol
SL0TNPWVTAC TO CWOTO CXNAHO TNG XAVTPAS CUYKOAANoNnG. EGv n taxutnto ouykOAANnong xpeldletol va
oAAagel £otw Kol Alyo, n tdon pevpatog N TOfou TMPEMEL va MPooapUootel avdloya. H avénon tng
TaXUTNTOC CUYKOAANGNG OTEVEVEL T CUYKOAANGN Kol HelwVeL To Pabog dieicbuong. Mepaltépw auERoELg
npokaAoUV tnv gudavion umokomwy. Ot uPpnAdtepeg TaxUTNTEG CUYKOAANGCNC, XWPLC UTIOKOTIEG, UITOPOUV
va enteuxBolv auvEavovtag tnv mpoefox Tou NAEKTPOSIOU Kal YEPVOVTAG TO TEUAXLO EPYACLOC OO TTAVW
TPOG TA KATW N YEPVOVIOC TOV TMUPCO TPOE TNV KatelBuvon ouykoAAnong. Ou xapunAég TayuTnTeg
OUYKOANnong au&avouv to Babocg dieloduang, To MAATOG TNG XAvTpag Kat to Vo Tou avupwthpa.

2 ~
I G —

MoAu ypryopa MoAU ypryopa YTokALon TOAU peYGAn KaAr ocuykoAAnon

2YNTHPHZH 2YZKEYHZ2

H katnyopia mpootaciag authg TG cUoKeung elvat IP21, emopévwg KNV Tn XpNnotpomnoleite otn Bpoxn 1 tnv
ekBétete og uypaoia.

APOEIAOMOIHZH: Autr n cuokeun Baolletal os nAektpovika e€aptriparta. H Aslavon kat n Komn JLetdAAou
KOVTA OTn MNXavr OUYKOAANGONG €VOEXETAL VA POAUVEL TO EC0WTEPLKO TNG CUOCKEUNG HE plviopata, e
anotéAeopa va tpokAnBet mbavr) {nud. Autdg o TUTog {NULAG Sev KOAUTITETAL Ao TNV gyyunon.
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Eav eival amnapaitnto va epyacteite oe €va t€tolo meptBariov, kabaplote Tn CUOKeUN PuowWVTAC TO
E£0WTEPLKO TNG KNXAVNE CUYKOAANONG UE TIEMLECHEVO O€Pa OO0 TILO GUXVA YiveTal.

MNa va mapateivete tn dlapketla {wng TNG CUCKEUNC 0OC, TIPETEL VO AKOAOUDBNOETE HEPIKOUC KAVOVEG:

1. H ouokeun npémnel va tonoBeteital oe KaAd aepl{Opevo Xwpo e eAeUBepn kukAodopia agpa.

2. Mnv tonoBeteite Tn cUOKEUN Ot LYPN EMLAVELA.

3. Xpnotomnolnote cUpUa Pe SLAUETPO Kol BAPOG KapoUALoU Tou va cupdwvolV HE auTtd mou daivovtatl
oTov Ttivaka.

4. TomnoBetrote ™ PLaAn aepiov Bwpdkiong oto pdadlL OTO TOW HEPOC TNG NULAUTOUATNG KNXAVAC
OUYKOAANONG Kal aodaliote TNV pe plo aluoida yla va pnv avatpanel. Eav dev untapyet dtabéoipo padt,
XPNOLUOTIOLNOTE €va KapOToL GUYKOAANGNG Le BAaon dLaAng.

5. EA£yETE TNV TEXVLKN KOTAOTACN TNG CUCKEUNC KAl TWV KAAWSIwV cuykOoAAnong.

6. Adatpéote OAa ta eUdAekTa UALKG Ortd TNV TIEPLOXT) CUYKOAANONG.

7. Xpnolomnolnote KAtdAAnAn mPooTaTEUTIKA evupacia Katd tn cuykOAANGon: yavtia, modid, mamoltola
£pyaoiag, LAOKA 1) IPOOTATEUTLKH TIpoowTtida.

Katd tov mpoypoppaTIoHNd TNG oUVIAPNOoNG TNG CUOKEUNG, AAPete umoyn TNV €vtaon Kal TIC OUVONKEG
Xprnoneg. H owotn xpron tng CUOKEUNG Kal N TAKTIKA cuvtipnon 6a Bonbrnoouv otnv amoduyr mepLTTwy
SLaKOTIWY Kol SLOKOTIWV.

MAvta va omoCUVOEETE TN HUNXOVA CUYKOAANGNC Omo TV Mopoxn PEUMATOC TPV amo omolodnmote
ouvtnpnon.

KdBe pépa:

-KaBapilote ™ Pdon mAnpwong kot to okpodUOolo aspiov amd Tt TTONopOTA Kol AUTAVETE e
OVTLTTNKTIKA.

-EAéyEte 6tL ta kKaAwbia eival cwotd cuvbebepéva.

-EAéyEte TNV Katdotaon Twv KaAwsiwv.

-AVTIKQTOOTIOTE T KATECTPOUEVO KOAWSLAL.

-BeBaiwbelte otL UTtApYEL eEAeUBepn KUKAODOpia aEpa YUpW O TN GUCKEUN.

-AVTIKQTAOTOON I EMLOKEUT KATECTPAUUEVWY 1) POapUEVWVY €EAPTNUATWV.

KaBg pnva:

-EAéyEte TNV KaTdoTtoon TwWV NAEKTPLKWY CUVOECEWV OTO ECWTEPLKO TNE TINYAG.

-OL o€elbwpéveg emupaveleg MpEMeL va kaBapilovtal kal Ta xalapd LEpn va odlyyovral.

-KaBaplote TO E0WTEPLIKO TNG CUOKEUNG e METLECUEVO aépa -KaBapiote To mepiPAnua pe £va uypo mavi
XWPLC TN XPHoN QMOPPUTIAVTLKWV.

METAQ®OPA THZ 2YZKEYHZ

Edv xpelaletal va HeTAdEPETE TN UNXAVI) CUYKOAANONG, TIEPLUEVETE VA KPUWOEL Kol armocuvdéate OAa ta
KoAwdLa. MetadEpeTe TN pnxavhn cuykoAAnong os 6pBia O£on. EGv to KopoUAL TEPLEXEL TIEPLOCOTEPO OTd
0 50% NG XWPENTIKOTNTAG TOU KOAWSIOU, QMOCUVAPUOAOYNOTE TO yla va amodUyete (UL oTov
TP0d080TN. MeTADEPETE TN CUOKEUT LOVO OTOV XWPO ATTOCKEUWY TOU OXHUATOC.
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15. Antoppudn

Ta UAKA cuokevaoiog lval avakukAwolpa. Amoppite tn cuokevaoio cUPdWVA LE TOUG TOTIUKOUG
KOVOVIOHOUG. Kpatiote ta UALKA cuokevooiag pakpld amo mawdid, kabwg amoteloUv mibavr mnyn
KWwSUVOoU. ZwoTh amoppupn TnG CUCKEUNG:

1. Z0udwva pe tnv Odnyia AHHE 2012/19/EK, to cUpBoAo evog Slaypappévou KASOU amopPLUUATWY HE
pode¢ (Onwg dalvetal mMapakATw) onUAToSoTeL OAO TOV NAEKTPIKO Kol NAEKTPOVIKO €EOTMALOUO TIOU
UTIOKELTAL O€ EeXWwpLoT cUAAOYN.

2. 210 Téhoc TNG WwdEALNG {wNG Tou, TO POIOV aUTO Sev TpEMEeL va amopplntetal pall pe to cuvnBlopéva
OlKLOKA amoppippata. AvtiBeta, Ba mpenel va mapadidetal o onpeio cUANOYAG YL TNV aVAKUKAWON
NAEKTPLKWY KoL NAEKTPOVIKWY CUOKEUWV. AUTO UTOSELKVUETAL QO TO GUBOAO TOU KASOU AMOPPLUUATWY
pe podec oto TPOoloV, 0To eyXELpiSlo odnyLwy ) oTn cuckeuaoia.

3. Ta UALKG TIOU XPNOLUOTIOLOUVTAL OE QUTAV TN CGUCKEUN Elval avaKUKAWGOLHA oUWV UE TNV ETIKETA
TouC. Mg TNV emavaypnoLUomoinon, TNV avakuKAwaon 1 Le AAAO TPOTO aloTtoinon TWV XPNOLLOTIOLNUEVWY
CUOKEUWV, CUUBANAETE ONUAVTIKA OTNV pooTtacia Tou meptlBAAAOVTOC Hag.

4. NAnpodopleg OXETIKA UE TO KATAAANAO onueio andpplng XPNOLUOTIOLNUEVWV NAEKTPLKWY CUOKEU WV Ba
mapéxovtal anod tn SNUOTLKA apxr N ToV MWANTA TS CUOKEUNAG.
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C€

Ta 600 tedevtaia Pndia Touv £€toug epappoyng tng onpavong CE - 21

AHAQZH ZYMMOP®QZHZ EK

GEKO 2. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
SNAWVEL pe AN pn guBLvN OTL:

ZuykoAAntic MIG/TIG/MMA 160A
Tomnog: G80097 Movtélo: MIG-160

mAnpol tig anattroslg tou Eupwmnaikol KowvoBouAiou kat tou upBouliou:
2014/30/EE tng 26n¢ OeBpouapiouv 2014 OXETIKA LE TNV EVAPUOVLOT TWV VOLOOECLWV TWV KPATWV
HEAWVY
OXETIKA PE TNV NAeKkTpopayvnTiky cuppatotnta, 2014/35/EE tng 26ng dePpovapiov 2014
OXETIKA UE TNV EVOPUOVLION TWV VOUOBECLWV TWV KPATWV LEAWV OXETIKA UE TN SlaBeoipudtnTa otny
oyopd NAEKTPOAOYLIKOU UALKOU TIOU €XEL OXESLOOTEL yLO XPrON EVTOG OPLOUEVWYV Oplwy TAONC,
2011/65/EE tng 8n¢ louviou 2011 GXETLKA LIE TOV TIEPLOPLOKO TG XPHONG OPLOUEVWV ETUKIVEUVWV
OUGLWV 0€ NAEKTPLKO Kol NAEKTPOVIKO £EOTTALOUO

To mpotuma EN IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015,

EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, cuppopdwVvovTaLl LE TO TILOTOMOLNTIKO TUTtou EK aptB.
ISETC.002220200918 pe nuepopnvia 18/09/2020 mou ekd60nke amo tnv ISET Srl Unipersonale, Via
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MANUAL DE INSTRUCOES

Soldador MIG/TIG/MMA 160A
Codigo: G80097, Modelo: MIG-160

Traducgao das instrugdes originais
PT - VERSAO EM PORTUGUES

Fabricado para

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K.
Kietlin, Rua Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Antes do primeiro uso, leia atentamente este manual de instrugées.
E responsabilidade do usudrio ler todas as instrugbes necessdrias para uso e operagdo seguros e entender
quaisquer riscos que possam surgir durante a operagdo do dispositivo.

-m@O0@ (€ 2
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ATENCAO!!!

Devido a melhoria continua do produto, as fotos e os desenhos
incluidos no manual sao apenas para fins ilustrativos e podem ser
diferentes do produto adquirido.

Essas diferengas nao podem ser base para uma reclamacgao.
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Dados técnicos

Voltagem 230V ~50Hz
Corrente de saida 40-160 A
Tensdo sem carga 16-22V
Ciclo de trabalho 60%
Velocidade do fio 3-15 m/min
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ENTRADA

Agradecemos a sua compra e esperamos que vocé aproveite ao maximo seu uso. Vocé acaba de adquirir
uma soldadora inversora MIG/MMA. Este equipamento, caracterizado pela maxima seguranca e
simplicidade de operacao, é um dispositivo confidvel e de alto desempenho, de rdpida instalagdo e pronto
para uso. Embora simples de usar, sua operacao deve estar de acordo com os requisitos contidos neste
manual e com as normas de segurancga e salde ocupacional vigentes na drea onde for utilizada. Ao utilizar a
soldadora, lembre-se de que a soldagem gera luz e fumaca intensas. Caso haja outros trabalhadores nas
proximidades da soldadora, eles devem se familiarizar com este manual.

Destino

A soldadora inversora MIG/MAG foi projetada para soldar acos de baixo carbono e baixa liga (MAG), acos
ligados (MIG), bem como aluminio e suas ligas. O dispositivo é capaz de soldar com eletrodos revestidos
(rutilo, basico e acido), tornando-o adequado tanto para metalurgia quanto para oficinas de reparo.
Permite a soldagem com arames de solda de aco com didmetro de 0,6-0,8 mm e eletrodos revestidos com
didmetro de 1,6-4 mm. Este modelo foi projetado para uma fonte de alimentagdo monofasica de 230 V/50
Hz. A fonte de alimentacdo é construida com transistores IGBT, garantindo interferéncia eletromagnética
minima e baixas perdas de poténcia nos circuitos primarios, permitindo maior eficiéncia e confiabilidade da
fonte de alimentacdo. A altissima eficiéncia, que se traduz diretamente em menor consumo de energia, e a
alta frequéncia de comutacdo garantem um rdpido ajuste da corrente as mudancgas nos parametros de
soldagem. Nunca utilize a soldadora para descongelar tubos!

Regras bdsicas de seguranga

Pessoas eletrocutadas — desconecte a fonte de alimentagdo ou, usando um isolante seco, afaste a pessoa
do fio elétrico. Tenha cuidado para ndo tocar na pessoa com as maos desprotegidas até que ela tenha sido
afastada do fio elétrico. Chame imediatamente assisténcia de pessoal qualificado e treinado.



{SEKO

DESCRICAO DO DISPOSITIVO

=

ONONOSINCSONOSDS

1. Selecionando o modo de operacao.
2. Conexdo da tocha de soldagem.

3. Polo positivo.

4. Conexao da tocha de soldagem.

5. Botdo de voltagem.

6. Botdo de velocidade do alimentador.
7. Polo negativo.
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MODO DE TRABALHO
IMPORTANTE: Faca alteracdes na configuracdao somente com a alimentacdo elétrica desligada. Trocar os
cabos enquanto a alimentacdo estiver conectada pode danificar os sistemas de controle.

MMA - Este modo solda utilizando eletrodos revestidos. Ndo é necessario gas de protecao e o alimentador
de arame fica inativo. Os cabos de alimentagdo devem ser conectados as tomadas da fonte de alimentacdo.

IMPORTANTE: Esta maquina de solda opera em corrente continua, o que significa que a mudancga de
polaridade afetara significativamente a dire¢do do arco. Vale a pena verificar ambas as configuracdes para
garantir condi¢Ges operacionais ideais.

Dica : Lembre-se de que a soldagem MMA sempre proporciona uma penetracdo mais profunda e uma
solda mais resistente. No entanto, esse método é dificil de usar com materiais pesados.

MIG - Neste modo, o soldador opera no modo MIG. O alimentador alimenta o arame de solda. E possivel
operar com ou sem gds de prote¢do, dependendo da configuragdo selecionada ao utilizar arame
autoprotegido. Inverta a polaridade para +, conecte o terra a - e conecte o conector da tocha de solda.
Neste modo, o cabo e a tocha de solda devem ser conectados a uma tomada de gas.
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SELECAO DE PARAMETROS DE SOLDAGEM
Os parametros basicos do processo de soldagem MIG/MAG sdo a tensdo de soldagem e a velocidade de
alimentacdo do arame. Aumentar a tensdo aumenta a profundidade de penetragdo e alonga o arco.

Aumentar a velocidade de alimentacdo do arame do eletrodo faz com que a tocha seja empurrada para
cima, afastando-se das pecas de trabalho. Isso é causado por tensdo de soldagem insuficiente. Quando a
velocidade de alimentacdo do arame do eletrodo é muito baixa ou a tensdo de soldagem muito alta,
formam-se grandes gotas na extremidade do arame do eletrodo.

Respingos excessivos indicam tensdo de soldagem muito baixa ou velocidade de alimentagdo do arame
muito alta. Ao soldar em posicGes de parede e sobre a cabeca, a tensdo de soldagem pode ser reduzida em
aproximadamente 1+4 V. Ao realizar soldas de enchimento, a tensdo de soldagem pode ser aumentada
para obter um cordao de solda uniforme.

O dispositivo permite soldagem MMA (eletrodo revestido). Neste caso, apenas a corrente de soldagem,
que é um parametro-chave da soldagem, é ajustavel. Se o eletrodo grudar na peca de trabalho, a corrente
deve ser ligeiramente aumentada; se a soldagem apresentar respingos significativos, a corrente pode estar
muito alta. Para uma penetracdao mais profunda, recomenda-se aumentar este parametro.

CONEXAO A REDE ELETRICA

A rede elétrica a qual o soldador esta conectado deve atender aos requisitos de seguranga, incluindo
protecdo contra sobrecorrente de 40 A e, principalmente, protecdo diferencial. O consumo de corrente
durante a operag¢do nos parametros maximos é de aproximadamente 39 A.

Conectar o dispositivo a uma rede que ndo atenda as condi¢des acima pode causar danos ao equipamento
e representar um risco ao operador!

O cabo de alimentagdo e o plugue devem ser conectados e substituidos por um eletricista qualificado. O fio
isolado amarelo-esverdeado fornece aterramento e deve sempre ser conectado a uma tomada marcada
com o simbolo de aterramento, independentemente de a fonte de alimentagao ser de 230 [V] ou 400 [V].

CONEXAO DE CABOS DE SOLDAGEM
Instalacdo de cabos de solda -MIG/MAG.
CUIDADO! Antes de realizar qualquer trabalho no aparelho, desconecte o plugue da tomada.

1. Certifique-se de que o dispositivo ndo esteja conectado a rede elétrica.
2. Verifique se o fio terra estd terminado com um grampo ou terminal de parafuso.
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3. Conecte o plugue do cabo de aterramento ao soquete de saida no painel frontal com a polaridade
correta, pressione e gire. Uma conexdo frouxa causara a queima prematura do plugue e do soquete de
corrente. O cabo de aterramento para soldagem MIG-MAG geralmente é conectado ao soquete "-" e, se for
utilizado fio autoprotegido, ao soquete "positivo". No caso do dispositivo M79365, conecte o plugue
pendurado no cabo embutido ao segundo soquete de saida vazio. Isso é necessario para completar o
circuito de corrente de soldagem. Sem o plugue conectado a um dos soquetes de saida (positivo ou
negativo), o dispositivo ndo soldara!

4. Antes de instalar o cabo de soldagem, certifique-se de que a luva-guia correta esteja instalada para o
didametro e a classe apropriados do fio-eletrodo. Para facilitar o uso, os fabricantes de luvas-guia as
codificam por cores. Para fios com diametro de 0,6 + 0,8 mm, a cor é azul, para fios com diametro de 1,0 +
1,2 mm, a cor é vermelha e para eletrodos com didmetro de 1,6 mm, a cor é amarela. Luvas de teflon sdo
usadas para soldar agos-liga e aluminio. Luvas espirais metdlicas sdo usadas para soldar acos de baixo
carbono e baixa liga, cobre, bronze, etc. Lembre-se de equipar a tocha de soldagem com uma ponta de
contato apropriada para a classe e o diametro do fio-eletrodo.

5. Insira o plugue do cabo de soldagem no soquete de gas localizado no painel frontal da maquina de
soldagem e aperte a porca manualmente.

INSTALACAO DE ARAME DE SOLDAGEM

CUIDADO! Antes de instalar/substituir o fio de solda, desconecte a maquina de solda da fonte de
alimentagado.

1. Certifique-se de que os rolos instalados na unidade de acionamento correspondam ao tipo e didgmetro do
arame a ser alimentado. Se a ranhura do rolo for diferente do didametro do arame do eletrodo, ajuste a
ranhura invertendo ou substituindo o rolo. Para arames de a¢o, use rolos com ranhuras em V e, para
arames de aluminio, use rolos com ranhuras em U.

2. Coloque o carretel de fio eletrodo no mecanismo de montagem do carretel, certificando-se de que a
direcdo do desenrolamento do fio seja consistente com a dire¢do de entrada do fio na unidade de
acionamento.

IMPORTANTE: Nao deixe o fio desenrolar do carretel, ele deve ser enrolado firmemente para evitar
emaranhamento.

3. Evite que o carretel caia apertando a porca no corpo do carretel.

4. A ponta do fio enrolado no carretel deve ser endireitada ou a parte dobrada cortada e depois lixada para
gue nao fique afiada.

5. Para permitir que o fio entre no alimentador, libere a pressdo nos rolos de alimentacao.

6. Insira a ponta do fio na guia localizada na parte traseira do alimentador, passe-a sobre os rolos de
acionamento e insira-a no conector que leva a tocha de soldagem.

7. Pressione o fio nas ranhuras dos rolos de acionamento apertando a bracadeira.

8. Remova o bico de gés e desenrosque a ponta de contato.

9. Ligue o aparelho e ajuste o botdo de ajuste da alimentacdo do fio na posi¢do central. Isso pode causar
alimentacdo e deformacdo do fio, o que pode resultar em cortes.

10. Desenrole a al¢a até que fique em linha reta e pressione o botdo de partida do alimentador manual.
Isso ejetara o arame da langa de solda.

11. Rosqueie a ponta de contato e instale o bico de gas.

12. Ajuste a pressao do rolo de alimentagdo girando o botdo de pressdo. Pressdo insuficiente fard com que
o rolo de acionamento deslize. Pressdo excessiva aumentara a resisténcia a alimentagao e deformara o fio,
0 que pode resultar em corte do fio.
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CONEXAO DO TANQUE DE GAS DE PROTECAO

1. Coloque o cilindro com o géas de protec¢do apropriado na prateleira da semiautomatica (se houver) ou
contra a parede e prenda-o contra tombamento prendendo-o ao suporte com uma corrente.

2. Remova a tampa protetora e abra a valvula do cilindro por um momento para remover qualquer
contaminagao.

3. Instale o redutor de modo que os manGmetros fiqguem na posicao vertical.

4. Conecte a maquina de solda ao cilindro (saida do redutor ao conector da maquina de solda) usando uma
mangueira adequada. O conector do gds de protecao esta localizado na parte traseira do dispositivo.

5. Abra a valvula reguladora somente antes da soldagem. Apds a soldagem, feche a valvula do cilindro.

6. Evite soldar em espacos abertos ou com correntes de ar - o fluxo de ar pode interromper o fluxo do gds
de protecdo e privar o metal fundido de protecao.

METODOLOGIA DE SOLDAGEM

O gas de protecao determina a eficdcia da protecao da area de solda, mas também a forma como o metal é
transferido no arco, a velocidade de soldagem e o formato da solda. Gases inertes, como argbnio e hélio,
embora sejam excelentes na protecao do metal de solda fundido contra a atmosfera, ndo sdo adequados
para todas as aplicacdes de soldagem GMA.

Ao misturar hélio ou argbnio em proporcdes adequadas com gases quimicamente ativos, a natureza da
transferéncia metalica no arco é alterada, a estabilidade do arco é aumentada e os processos metalurgicos
na poca de solda podem ser influenciados. Ao mesmo tempo, respingos podem ser significativamente
reduzidos ou completamente eliminados. Uma lista de gases de protecdo é fornecida abaixo.
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Soldas de topo na posicdo descendente devem ser realizadas usando a técnica de "empurrar" para pecas
finas e a técnica de "puxar" para pecas mais espessas. Soldas de topo verticais para pecas finas devem ser
realizadas de cima para baixo. Soldas de filete na posicdo lateral devem ser realizadas usando a técnica de
"empurrar", mas com uma inclinacdo adicional da tocha de solda em um plano perpendicular a direcao da
soldagem. Ao preencher ranhuras largas na posicao descendente ou vertical, a ponta da tocha deve ser
usada em movimentos de oscila¢do lateral. Durante a soldagem, a tocha de solda deve ser mantida em um
angulo adequado em relagdo as pecas de trabalho — um angulo muito grande pode fazer com que o ar seja
aspirado para a poca de metal fundido (o angulo da tocha em relagdo a vertical deve ser <10°). A soldagem
a arco longo reduz a profundidade de penetracdo — a solda é ampla e plana, e a soldagem é acompanhada
por respingos aumentados. A soldagem a arco curto (com a mesma densidade de corrente) aumenta a
profundidade de penetra¢do — a solda é mais estreita e os respingos de material diminuem. A velocidade de
soldagem é o resultado de uma determinada corrente e tensdo do arco, mantendo o formato correto do
corddo de solda. Se a velocidade de soldagem precisar ser alterada, mesmo que ligeiramente, a corrente ou
a tensdo do arco devem ser ajustadas de acordo. Aumentar a velocidade de soldagem estreita a solda e
reduz a profundidade de penetracdo. Aumentos adicionais causam o aparecimento de rebaixos. As maiores
velocidades de soldagem, sem rebaixos, podem ser alcancadas aumentando o stickout do eletrodo e
inclinando a peca de cima para baixo ou inclinando a tocha na dire¢do da soldagem. Velocidades de
soldagem baixas aumentam a profundidade de penetracdo, a largura do corddo e a altura da coluna de
solda.

Muito rapido Muito rapido Arco muito longo Boa solda

MANUTENCAO DE DISPOSITIVOS
A classe de protecao deste dispositivo é IP21, portanto, ndo o utilize na chuva nem o exponha a umidade.

AVISO: Este dispositivo utiliza componentes eletrénicos. Esmerilhar e cortar metal préoximo a mdaquina de
solda pode contaminar o interior do dispositivo com limalhas, podendo danifica-lo. Este tipo de dano nao é
coberto pela garantia.
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Se for necessario trabalhar em tal ambiente, limpe o dispositivo soprando o interior da maquina de solda
com ar comprimido sempre que possivel.

Para prolongar a vida util do seu dispositivo, vocé deve seguir algumas regras:

1. O dispositivo deve ser colocado em uma sala bem ventilada e com livre circulacdo de ar.

2. Ndo coloque o dispositivo sobre uma superficie molhada.

3. Utilize fio com diametro e peso de carretel consistentes com os mostrados na tabela.

4. Coloque o cilindro de gas de protecdo na prateleira na parte traseira da maquina de solda
semiautomatica e prenda-o com uma corrente para evitar que tombe. Se ndo houver uma prateleira
disponivel, use um carrinho de solda com suporte para cilindro.

5. Verifique as condic¢des técnicas do dispositivo e dos cabos de soldagem.

6. Remova todos os materiais inflamaveis da drea de soldagem.

7. Utilize roupas de protecdo adequadas ao soldar: luvas, avental, calcados de trabalho, mascara ou viseira.

Ao planejar a manutencgao do dispositivo, considere a intensidade e as condigdes de uso. O uso adequado
do dispositivo e a manutencao regular ajudardo a evitar interrupgoes e interrupcdes desnecessdrias.

Sempre desconecte a maquina de solda da fonte de alimentacdo antes de realizar qualguer manutencao.

Diariamente:

-Limpe o suporte de massa e o bico de gas de respingos, lubrifique com agentes antirrespingos.
-Verifique se os cabos estdo conectados corretamente.

-Verifique o estado dos cabos.

-Substitua cabos danificados.

-Certifique-se de que haja livre circulagdo de ar ao redor do dispositivo.

-Substituir ou reparar pecas danificadas ou desgastadas.

Todos os meses:

-Verifique o estado das conexdes elétricas dentro da fonte.

-Superficies oxidadas devem ser limpas e pegas soltas devem ser apertadas.

-Limpe o interior do aparelho com ar comprimido. -Limpe a carcaga com um pano Umido sem usar
detergentes.

TRANSPORTE DO DISPOSITIVO

Se precisar transportar a maquina de solda, espere esfriar e desconecte todos os cabos. Transporte a
maquina de solda na posi¢ao vertical. Se a bobina contiver mais de 50% da capacidade do arame,
desmonte-a para evitar danos ao alimentador. Transporte o dispositivo somente no compartimento de
carga do veiculo.
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15. Descarte

Os materiais da embalagem sdo recicldveis. Descarte a embalagem de acordo com a legislagdo local.
Mantenha os materiais da embalagem fora do alcance de criangas, pois podem ser uma fonte potencial de
perigo. Descarte adequado do dispositivo:

1. De acordo com a Diretiva WEEE 2012/19/CE, o simbolo de um contentor de residuos com rodas barrado
com uma cruz (conforme mostrado abaixo) marca todos os equipamentos elétricos e eletrdnicos sujeitos a
recolha seletiva.

2. Ao final de sua vida util, este produto ndo deve ser descartado com o lixo doméstico comum. Em vez
disso, ele deve ser levado a um ponto de coleta para reciclagem de dispositivos elétricos e eletrénicos. Isso
é indicado pelo simbolo de uma lixeira com rodas no produto, no manual de instrugdes ou na embalagem.
3. Os materiais utilizados neste dispositivo sdo reciclaveis, de acordo com a rotulagem. Ao reutilizar,
reciclar ou utilizar dispositivos usados de qualquer outra forma, vocé contribui significativamente para a
protecdo do nosso meio ambiente.

4. As informacgGes sobre o ponto de descarte adequado para aparelhos elétricos usados serdo fornecidas
pela administracdo municipal ou pelo vendedor do aparelho.
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Os dois ultimos digitos do ano de aplicagao da marcagao CE - 21

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE DA CE

GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara com plena responsabilidade que:

Soldador MIG/TIG/MMA 160A
Tipo: G80097 Modelo: MIG-160

cumpre os requisitos do Parlamento Europeu e do Conselho:
2014/30/UE de 26 de fevereiro de 2014 relativa a harmonizacdo das legislaces dos Estados-
Membros
relativa a compatibilidade eletromagnética, 2014/35/UE de 26 de fevereiro de 2014
relativa a harmonizacdo das legislacdes dos Estados-Membros relativas a disponibilizacdo no
mercado de equipamento eléctrico concebido para ser utilizado dentro de certos limites de tensao,
2011/65/UE de 8 de junho de 2011 relativa a restri¢do da utilizacdo de determinadas substdncias
perigosas em equipamentos elétricos e eletrénicos
Normas EN IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN
61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011, estd em conformidade com o certificado de tipo CE n.2
ISETC.002220200918 datado de 18/09/2020 emitido pela ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del
Sangue, 9 46024 — Moglia (MN), Pais: Italia, Telefone: +39 0376 598963, Fax: +39 0376 598963,
E-mail: iset@iset-italia.com, Site: www.iset-italia.com,
Numero de Identificacdo do Organismo Notificado: 0865
e certificado n? OViSCE2108-043RC datado de 09/09/2021 emitido pela Zhejiang European African
testing & Certification Co., Ltd. (OViS) 42 andar, Edificio 4, n2 888, Donghuan Road,
Zona de Desenvolvimento, Cidade de Taizhou, Republica Popular da China (RPC) de Zhejiang
www.ovis-lab.com, Telefone: 400-8008-959

Esta Declaragdo de Conformidade torna-se invalida se o produto for alterado ou reconstruido sem o
consentimento do fabricante.

As seguintes pessoas sao responsaveis pela prepara¢do e armazenamento da documentagao

técnica:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, Rua Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 12/10/2021 Larysa Kowalczyk
Local e data de emissao Sobrenome, nome da pessoa autorizada
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