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INSTRUKCJA OBStUGI

Spawarka MIG Single bez gazu
Kod: G80098, Model: MIG-200

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej
PL - POLSKA WERSIJA

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
obowiqgzkoéw ich uzytkownika.
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OCHRONA SRODOWISKA

Informacja dla uzytkownikéw o pozbywaniu sie urzadzen elektrycznych i

elektronicznych (dotyczy gospodarstw domowych).

Przedstawiony symbol umieszczony na produktach lub dotaczonej do nich
i dokumentacji informuje, Ze niesprawnych urzadzen elektrycznych Ilub

elektronicznych nie mozna wyrzucac razem z odpadami bytowymi.

Prawidtowe postepowanie w razie koniecznosci utylizacji, powtérnego uzycia lub odzysku podzespotéw
polega na przekazaniu urzgdzenia do wyspecjalizowanego punktu zbidrki, gdzie bedzie przyjete bezptatnie.
Informacji o lokalizacji miejsc zbidrki zuzytego sprzetu udzielajg wtadze lokalne.

Prawidtowa utylizacja urzadzenia umozliwia zachowanie cennych zasobdéw i unikniecie negatywnego
wplywu na zdrowie i srodowisko, ktore moze by¢ zagrozione przez nieodpowiednie postepowanie z
odpadami.

Nieprawidtowa utylizacja odpaddéw zagrozona jest karami przewidzianymi w odpowiednich przepisach
lokalnych.

W razie koniecznosci pozbycia sie urzadzen elektrycznych lub elektronicznych, prosimy skontaktowac sie z
najblizszym punktem sprzedazy lub z dostawcg, ktdrzy udzielg dodatkowych informacji.
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UWAGA!!!

Ze wzgledu na ciggte doskonalenie produktow zamieszczone w
instrukcji zdjecia oraz rysunki majg charakter poglagdowy i mogg roznic
sie od zakupionego towaru.

Rdznice te nie mogg by¢ podstawg do reklamacji.
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Dane techniczne

Napiecie 230V~50Hz

Czestotliwosc 50/60 Hz

Znamionowa pojemnos¢ wejsciowa 6.1 KVA
Prqgd wyjsciowy 40-200 A

Napiecie bez obcigzenia 16-24 V

Cykl pracy 60 %

Predkosc drutu 3-15 m/min



{SEKO

ZASADY BEZPIECZENSTWA

Podczas spawania lub ciecia moze dojs¢ do zranienia, dlatego prosimy o rozwazenie ochrony podczas pracy.
Aby uzyskac wiecej informacji, zapoznaj sie z zasadami bezpieczenristwa, ktére sg zgodne z wymaganiami
producenta.

ZAGROZENIE PORAZENIEM PRADEM

- Ustaw uziemienie zgodnie z obowigzujgcymi normami.

- Zabrania sie dotykania odstonietych czesci elektrycznych i elektrody odkrytg skérg, mokrymi rekawicami
lub ubraniem.

- Upewni sie, ze jestes odizolowany od podtfoza i obrabianego przedmiotu.

- Upewni sie, ze jestes w bezpiecznej pozycji.

GAZY | OPARY SZKODLIWE DLA ZDROWIA

-Nie wdychaj gazéw i oparow.

- Podczas spawania fukowego nalezy uzywaé wentylatoréw lub wyciggéw powietrza, aby unikngc
wdychania gazéw.

PROMIEN tUKOWY - SZKODLIWY DLA OCZU, POWODUJE OPARZENIA SKORY
- No$ odpowiednia maske ochronng, przytbice i odziez ochronna.
- Przygotuj odpowiednig maske ochronng lub zastone, aby chronic¢ osobe patrzaca.

OGIEN
- Iskra spawalnicza moze powodowaé pozar, upewnij sie, ze w obszarze spawania nie ma zadnych rzeczy
tatwopalnych.

HAtAS - NADMIERNE HAtASY MOGA BYC SZKODLIWE DLA StUCHU
- Uzywaj srodkéw ochronnych stuchu
- Ostrzez obserwatora, ze hatas jest szkodliwy dla stuchu

AWARIA - W PRZYPADKU WYSTAPIENIA PROBLEMOW SKONTAKTUJ SIE Z SERWISEM
- Jesli podczas instalacji i eksploatacji wystepuje problem, postepuj zgodnie z instrukcja obstugi.
- Jesli wskazowki bezpieczenstwa sg dla Ciebie niezrozumiate - skontaktuj sie z serwisem.

OSTRZEZENIE! Podczas korzystania z maszyny nalezy chronié¢ przetgcznik ochronny.

OPIS SPAWARKI

Spawarka jest maszynka wykorzystujacg najbardziej zaawansowana technologie inwertorowa. Rozwdj
inwertorowych spawarek w ostonie gazowej zyskuje caty czas na popularnosci i rozwoju technologii.
Spawarka inwentorowa wykorzystuje tranzystor IGBT o duzej mocy do przenoszenia czestotliwosci 50/60
HZ do 20 kHz a nastepnie zmniejsza napiecie i komutuje oraz generuje napiecie o duzej mocy za
posrednictwem technologii PWM.
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Ze wzgledu na znaczne zmniejszenie masy i objetosci gtdwnego transformatora: wydajnos¢ wzrosta o 30%.
Pojawienie sie na rynku spawarek inwertorowych uwazane jest za rewolucje w przemysle spawalniczym.

Sprzet spawalniczy w ostonie C02 wykorzystuje najbardziej zaawansowana technologie inwertorowa.
Whnetrze maszyny jest wyposazone w elektroniczny obwdd reaktora, ktéry mozna doktadnie kontrolowac
proces przejscia elektrycznego i przejscia zmiennego, zapewniajgc doskonata charakterystyke spawania. W
poréwnaniu z innymi spawarkami, ten model ma ogromne zalety: stabilna predkos¢ drutu, kompaktowos¢,
oszczednosc energii, brak szumoéw

elektromagnetycznych. Ciggta i stabilna praca przy matym pradzie szczegélnie polecana jest do spawania
blach ze stali nierdzewnej. Mozliwos$é automatycznej kompensacji pulsacji napiecia, mate iskrzenie, dobry
tuk, wysoki cykl pracy itd.

INSTALACIJA

Spawarka wyposazona jest w zestaw kompensacji napiecia zasilania, gdy napiecie waha sie w zakresie 15%
napiecia znamionowego, nadal dziata normalnie.

W przypadku stosowania diugich przewodéw w celu zminimalizowania spadkéw napiecia sugeruje sie
zastosowanie przewodu o duzym przekroju. Jesli kabel jest zbyt dtugi, wptynie to na dziatanie niektérych
funkcji spawarki, dlatego sugerowana dtugosc kabla jest podana.

1. Upewnij sie, ze wlot do maszyny nie jest zakryty lub zablokowany, aby zapobiec nieprawidtowemu
dziataniu ukfadu chtodzenia.

2. Uzyj kabla uziemiajgcego o przekroju nie mniejszym niz 6mm2 do potaczenia obudowy i uziemienia.

1. Podtacz butle gazu z przeptywomierzem i wlotem C02 za maszyng za pomocg przewodu gazowego.

2. Podtgcz wtyczke kabla uziemiajgcego do gniazda w przednim panelu.

3. W16z szpule z drutem w odpowiednie miejsce - koto powinno by¢ dopasowane do mocowania

4. Wybierz odpowiednie gniazdo drutu zgodnie z rozmiarem

5. Odkre¢ srube kota dociskowego drutu, przepus¢ drut przez rurke prowadzacg, wyreguluje docisk, aby
uniemozliwic¢ slizganie sie drutu - nacisk musi by¢ odpowiedni.

6. Rolka drutu powinna obracac sie zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

7. Umiesc¢ i dokreé ragczke spawalnicza w gniezdzie, poprowadz recznie drut do palnika.
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Zasilanie
(1 faza~220V)
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Obrabiany przedmiot

Uchwyt elektrody

UZYTKOWANIE

1. Ustaw przetgcznik powietrza w pozycji ON, otwdrz zawér butli argonu i wyreguluj przeptyw.

2. Dopasuj $rednice drutu maszyny zgodnie z obstugiwanym metalem.

3. Wybierz rozpietos¢ luki palnika na podstawie $rednicy drutu

4. Ustaw pokretto napiecia i predkosci we wiasciwej pozycji w oparciu o grubosc obrabianego przedmiotu.
5. Nacisnij wytacznik palnika, aby wypusci¢ przewdéd do gtowicy palnika i rozpocznij prace.

SZKIC PRZEDNIEJ OBUDOWY
1. Raczka od MIG

2. Dodatni zacisk wyjsciowy

3. Pokretto regulacji
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UWAGI | SRODKI ZAPOBIEGAWCZE

1. Srodowisko

- Maszyna powinna pracowac¢ w suchym otoczeniu o wilgotnosci maksymalnie 90 %.

- Temperatura otoczenia powinna wynosi¢ od -10 do 40 stopni Celsjusza.

- Unikaj spawania w storicu lub deszczu. Nie pozwél by woda dostata sie do urzadzenia.
- Unikaj spawania w obszarze zapylonym lub w srodowisku z korozyjnym gazem.

- Unikaj spawania gazowego w $rodowisku o silnym przeptywie powietrza.

2. Normy bezpieczenstwa

Spawarka jest wyposazona w obwdd zabezpieczajgcy przed przepieciem, przetezeniem i przegrzaniem. Gdy
napiecie, prad wyjsciowy i temperatura maszyny przekroczg wymagany standard, spawarka przestanie
dziata¢ automatycznie, jednak nadmierne uzycie (takie jak przepiecie) nadal bedzie skutkowaé
uszkodzeniem spawarki. Aby tego uniknac, uzytkownik musi zwréci¢ uwage na nastepujgce kwestie:

1. MIEJSCE PRACY MUSI BYC ODPOWIEDNIO WENTYLOWANE! Spawarka jest maszyna o duzej mocy, gdy
jest obstugiwana, generuje duze prady a naturalny podmuch wiatru nie spetnia wymagan dotyczacych
chtodzenia maszyny - dlatego wyposazona jest w wewnetrzny wentylator. Upewnij sie, ze wlot nie jest
zablokowany lub zakryty.

2. NIE PRZECIAZAJ! Operator powinien pamietaé, aby obserwowaé¢ maksymalny prad pracy, dopilnuj aby
prad spawania nie przekroczyt maksymalnego pradu. Przecigzenie powoduje uszkodzenie i spalenie
maszyny.

3. UWAZAJ NA PRZEPIECIA! Napiecie zasilania mozna znalezé na schemacie gtéwnym danych technicznych.
Automatyczny obwdd kompensacji napiecia zapewni utrzymanie pradu spawania w dopuszczalnym
zakresie. Jesli napiecie zasilania przekroczy dopuszczalny ograniczony zakres, spowoduje to uszkodzenie
elementéw maszyny.

4. Za spawarka znajduje sie Srubka uziemiajgca, na ktérej znajduje sie znacznik uziemienia. Przed
przystapieniem do pracy, skorupa spawalnicza musi by¢ niezawodnie uziemiona kablem o przekroju ponad
6mm?2 aby zapobiec wypadkom.

5. Jesli czas zgrzewania zostanie przekroczony w ograniczonym cyklu pracy, spawarka przestanie dziataé.
Poniewaz maszyna jest przegrzana, przetgcznik kontroli temperatury jest w pozycji "ON", a kontrolka swieci
na czerwono. Gdy kontrolka zgasnie, a temperatura spadnie do standardowego zakresu, mozna ponownie
spawac.

PYTANIA KTORE MOGA POJAWIC SIE PODCZAS UZYTKOWANIA

A. Spawanie tukiem jest trudne a tuk tatwy do zerwania
1. Upewnij sie, ze kabel uziemiajgcy jest dobrze podtgczony do przedmiotu.
2. Sprawdz wszystkie podtgczenia kabli w urzadzeniu.

B. Prad wyjsciowy nie moze osiggnac objetosci znamionowej:

To, ze dostarczane napiecie jest inne niz znamionowe, prowadzi do niezgodnosci pradu wyjsciowego i
ustawionego pradu. Gdy dostarczane napiecie jest nizsze niz znamionowe, maksymalny prad wyjsciowy
bedzie nizszy niz znamionowy.
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C. Prad nie stabilizuje sie podczas pracy maszyny.
Mogga na to wptywaé nastepujace czynniki:

- Zmieniono napiecie w sieci energetycznej.

- Zaktdcenia w sieci energetyczne;.

KONSERWACIJA

Ostrzezenie ! Przed konserwacjg i sprawdzaniem urzadzenia nalezy wytgczy¢ zasilanie.

1. Regularnie usuwaj kurz czystym sprezonym powietrzem. Jesli spawarka pracuje w srodowisku
zanieczyszczonym dymem i zanieczyszczonym powietrzem, nalezy co miesigc usuwac kurz.

2. Cisnienie sprezonego powietrza musi sie miesci¢ w rozsgdnym zakresie, aby zapobiec uszkodzeniu
matych elementéw wewnatrz maszyny.

3. Regularnie sprawdzan obwody wewnetrzne spawarki i upewnij sie, ze podtaczenia obwoddéw s3
prawidtowe i szczelnie podfaczone.

4. Nie dopusé¢ do przedostania sie wody i pary do urzadzenia. Jesli tak sie stanie, wysusz ja i sprawdz
maszyne.

5. Jedli spawarka nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas, nalezy jg wtozy¢ do opakowania i przechowaé w
suchym i czystym miejscu.

6. Gdy maszyna pracuje ponad 300 godzin, doktadnie sprawdz wnetrze spawarki.

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Uwaga: Ponizsze czynnosci musza by¢é wykonywane przez wykwalifikowanych elektrykow.

Wskaznik zasilania nie swieci sie, wentylator nie dziata, brak mocy do spawania

1. Upewnij sie, ze przefacznik powietrza jest zamkniety.

2. Sprawdz czy kabel zasilajgcy jest caty.

3. Niektdre rezystory zmienne ciepta (cztery) panelu sg uszkodzone, gdy to nastgpi - przetgcznik DC24V jest
otwarty lub ztgcza majg staby kontakt.

4. Panel zasilania (ptytka dolna) jest uszkodzona, nie moze wyprowadzi¢ zasilania DC537V

- Mostek silikonowy jest uszkodzony lub jego ztgcze jest stabe

- Panel zasilania jest spalony

- Sprawdz styk i wtdz kabel do przetacznika powietrza do panelu zasilania

5. Dodatkowe zasilanie panelu sterowania jest uszkodzone.

Kontrolka zasilania $wieci sie, wentylator pracuje, nie mozna spawac
1. Sprawdz czy wszystkie kable sg dobrze podtgczone pod ptytke

2. Ztacze wyjsciowe jest odpiete

3. Ztacze wyjsciowe jest Zle podpiete

4. Uszkodzony odwadd sterujacy.

Kontrola zasilania swieci, dziata wentylator, kontrola nieprawidiowosci swieci sie

1. Moze to by¢ ochrona przed przegrzaniem, wytgcz urzgdzenie a nastepnie wiacz je ponownie po zgaszeniu
lampki od ostrzezenia

2. Moze to by¢ ochrona przed przegrzaniem - odczekaj 2-3 minuty

3. Moze to by¢ uszkodzony obwdd inwertera, wyciggnij wtyczke z zasilania gtéwnego, ktéry jest na ptytce
MODS (wktadka VH-07 ktdra jest obok wentylatora) a nastepnie otwérz urzadzenie:
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- Jesli wskaznik ostrzezen dalej sie pali, niektore z rezystoréw na ptycie MOS sg uszkodzone, sprawdz je i
wymien na ten sam model - Jesli wskaznik ostrzezen sie nie zapali:

a. Moze to by¢ uszkodzony transformator ptyty gtdwnej, zmierz objetosé¢ indukcyjnosci i objetosci Q
transformatora, wymien jg jedli jest taka potrzeba

b. Moze element transformatora jest uszkodzony, znajdz usterke i wymien element.
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C€

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 Single bez gazu
Kod: G80098, Model: MIG-200

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 niektorych 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), Kraj: Wtochy, Telefon: +39 0376 598963, Fax : +39 0376 598963,
Email: iset@iset-italia.com, Strona internetowa: 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, 29.11.2021 Larysa Kowalczyk
Miejsce i data wystawienia Nazwisko, imie osoby upowaznionej
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INSTRUCTION MANUAL

Single MIG welder without gas
Code: G80098, Model: MIG-200

Translation of the original instructions
EN - ENGLISH VERSION

Manufactured for

GEKO Sp. z o. o. 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@OP@y (X
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ENVIRONMENTAL PROTECTION

Information for users on the disposal of electrical and electronic devices (applies to

households).

The symbol shown on products or accompanying documentation indicates that faulty
i electrical or electronic devices must not be disposed of with household waste.

The correct procedure for disposal, reuse, or recovery of components involves taking the device to a
specialized collection point, where it will be accepted free of charge. Information on the location of waste
equipment collection points is available from local authorities.

Correct disposal of this device helps to conserve valuable resources and avoid negative impacts on health
and the environment that may be caused by inappropriate waste handling.

Improper waste disposal is subject to penalties as provided for in the relevant local regulations.

If you need to dispose of electrical or electronic devices, please contact your nearest point of sale or
supplier for further information.
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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
Frequency 50/60 Hz

Rated input capacity 6.1 KVA
Output current 40-200 A
No-load voltage 16-24 V
Duty cycle 60%

Wire speed 3-15 m/min

16
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SAFETY RULES
Welding or cutting can cause injury, so please consider protecting yourself while working. For more
information, please review the manufacturer's safety guidelines.

ELECTRIC SHOCK HAZARD

- Set up grounding in accordance with applicable standards.

- Do not touch exposed electrical parts and electrodes with bare skin, wet gloves or clothing.
- Make sure you are isolated from the ground and the workpiece.

- Make sure you are in a safe position.

GASES AND FUMES HARMFUL TO HEALTH
-Do not inhale gases and vapors.
- When arc welding, use fans or air extractors to avoid inhaling gases.

ARC RAY - HARMFUL TO EYES, CAUSES SKIN BURNS
- Wear appropriate protective mask, face shield and protective clothing.
- Prepare an appropriate protective mask or veil to protect the viewer.

FIRE
- Welding spark may cause fire, make sure there are no flammable things in the welding area.

NOISE - EXCESSIVE NOISE CAN BE HARMFUL TO HEARING
- Use hearing protection
- Warn the observer that noise is harmful to hearing

FAILURE - IN CASE OF PROBLEMS, CONTACT SERVICE
- If a problem occurs during installation and operation, follow the operating instructions.
- If you do not understand the safety instructions, please contact the service center.

WARNING! When using the machine, please protect the protective switch.

DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

The welder utilizes the most advanced inverter technology. Gas-shielded inverter welders are constantly
gaining popularity and technological advancements. The inverter welder utilizes a high-power IGBT
transistor to transmit frequencies from 50/60 Hz to 20 kHz, then reduces the voltage, commutates, and
generates high-power voltage via PWM technology.
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Due to a significant reduction in the weight and volume of the main transformer, efficiency increased by
30%. The appearance of inverter welders on the market is considered a revolution in the welding industry .

This CO2 welding machine utilizes the most advanced inverter technology. The machine's internals are
equipped with an electronic reactor circuit that precisely controls the electrical and alternating current
processes, ensuring excellent welding characteristics. Compared to other welding machines, this model
offers significant advantages: stable wire speed, compact size, energy savings, and low noise.
Electromagnetic. Continuous and stable operation at low current is particularly recommended for welding
stainless steel sheets. Automatic voltage pulsation compensation, low sparking, good arc, high duty cycle,
etc.

INSTALLATION

The welder is equipped with a supply voltage compensation kit, when the voltage fluctuates within 15% of
the rated voltage, it continues to operate normally.

When using long cables, it is recommended to use a heavy gauge cable to minimize voltage drops. If the
cable is too long, it will affect some of the welder's functions, which is why the suggested cable length is
provided.

1. Make sure the machine intake is not covered or blocked to prevent the cooling system from
malfunctioning.

2. Use a grounding cable with a cross-section of not less than 6mm2 to connect the housing and ground.

1. Connect the gas cylinder with flow meter and C02 inlet downstream of the machine using a gas hose.

2. Connect the ground cable plug to the socket on the front panel.

3. Insert the wire spool into the appropriate place - the wheel should fit snugly into the mounting

4. Select the appropriate wire socket according to the size

5. Unscrew the screw of the wire pressure wheel, pass the wire through the guide tube, adjust the pressure
to prevent the wire from slipping - the pressure must be appropriate.

6. The wire roll should rotate clockwise.

7. Place and tighten the welding handle in the socket, and manually guide the wire into the torch.
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USE

Power supply
(1 phase ~ 220V)

rLlJ.I

CO, meter
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Workpiece

Electrode holder

Gas cylinder

1. Set the air switch to the ON position, open the argon cylinder valve and adjust the flow.
2. Adjust the machine wire diameter according to the metal being processed.

3. Select the torch gap width based on the wire diameter
4. Set the voltage and speed knob to the appropriate position based on the thickness of the workpiece.
5. Press the torch switch to release the wire into the torch head and begin operation.

FRONT COVER SKETCH

1. MIG handle

2. Positive output terminal
3. Adjustment knob
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NOTES AND PREVENTIVE MEASURES

1. Environment

- The machine should be operated in a dry environment with a maximum humidity of 90%.
- The ambient temperature should be between -10 and 40 degrees Celsius.

- Avoid welding in direct sunlight or rain. Do not allow water to enter the device.

- Avoid welding in dusty areas or in environments with corrosive gas.

- Avoid gas welding in environments with strong airflow.

2. Safety standards

The welder is equipped with overvoltage, overcurrent, and overheating protection circuitry. When the
machine's voltage, output current, and temperature exceed the required standard, the welder will
automatically stop operating. However, excessive use (such as overvoltage) will still result in damage to the
welder. To avoid this, the user must pay attention to the following:

1. THE WORK AREA MUST BE ADEQUATELY VENTILATED! The welder is a powerful machine. When
operated, it generates high currents, and natural wind does not meet the machine's cooling requirements.
Therefore, it is equipped with an internal fan. Ensure the inlet is not blocked or covered.

2. DO NOT OVERLOAD! The operator should remember to observe the maximum operating current and
ensure that the welding current does not exceed the maximum current. Overloading will damage and burn
the machine.

3. BE CAREFUL OF OVERVOLTAGE! The supply voltage can be found in the main technical data diagram. An
automatic voltage compensation circuit will ensure that the welding current is maintained within the
allowable range. If the supply voltage exceeds the allowable limited range, it will damage the machine
components.

4. There is a grounding screw behind the welder with a grounding indicator. Before starting work, the
welding shell must be reliably grounded with a cable with a cross-section of more than 6mm? to prevent
accidents.

5. If the welding time is exceeded within the limited duty cycle, the welder will stop operating. Because the
machine is overheated, the temperature control switch is in the "ON" position and the indicator light is red.
Once the indicator light goes out and the temperature drops to the standard range, welding can be
resumed.

QUESTIONS THAT MAY ARISE DURING USE

A. Arc welding is difficult and the arc is easy to break.
1. Make sure the ground cable is securely connected to the item.
2. Check all cable connections on the device.

B. Output current cannot reach rated capacity:

If the supplied voltage is different from the rated voltage, the output current will not match the set current.
If the supplied voltage is lower than the rated voltage, the maximum output current will be lower than the
rated current.
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C. The current does not stabilize during machine operation.
The following factors may influence this:

- The voltage in the power grid has been changed.

- Disturbances in the power grid.

MAINTENANCE

Warning! Before performing maintenance or inspection of the device, turn off the power.

1. Regularly remove dust with clean compressed air. If the welder is operated in an environment
contaminated with smoke and air pollution, dust should be removed monthly.

2. The compressed air pressure must be within a reasonable range to prevent damage to small components
inside the machine.

3. Regularly check the internal circuits of the welding machine and make sure that the circuit connections
are correct and tight.

4. Do not allow water or steam to enter the machine. If this happens, dry it and check the machine.

5. If the welding machine will not be used for a long time, put it in its packaging and store it in a dry and
clean place.

6. When the machine has been running for more than 300 hours, carefully inspect the interior of the
welder.

PROBLEM SOLVING

Note: The following operations must be performed by qualified electricians.

Power indicator not lit, fan not working, no welding power

1. Make sure the air switch is closed.

2. Check if the power cable is intact.

3. Some of the panel's variable heat resistors (four) are damaged when this happens - the DC24V switch is
open or the connectors have poor contact.

4. The power board (bottom board) is damaged, it can't output DC537V power

- The silicone bridge is damaged or its connection is weak

- The power panel is burned out

- Check the contact and insert the cable to the air switch into the power panel

5. The auxiliary power supply to the control panel is faulty.

Power light is on, fan is running, but welding is not possible
1. Check if all cables are properly connected to the board

2. Output connector is disconnected

3. The output connector is connected incorrectly.

4. Damaged control circuit.

Power indicator light is on, fan is running, fault indicator light is on

1. This may be overheating protection, turn the device off and then on again after the warning light goes
off.

2. It may be overheating protection - wait 2-3 minutes

3. It may be a damaged inverter circuit, pull out the plug from the main power supply which is on the MODS
board (VH-07 insert which is next to the fan) and then open the device:
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- If the warning indicator still lights up, some of the resistors on the MOS board are damaged, check them
and replace them with the same model - If the warning indicator does not light up:

a. It may be a faulty mainboard transformer, measure the inductance and Q volume of the transformer,
replace it if necessary

b. Maybe a transformer element is damaged, find the fault and replace the element.
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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:

Single MIG welder without gas
Code: G80098, Model: MIG-200

meets the requirements of the European Parliament and the Council:
2014/30/EU of 26 February 2014 on the harmonisation of the laws of 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, Telephone: +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, 29/11/2021 Larysa Kowalczyk
Place and date of issue Surname, name of the authorized person
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BEDIENUNGSANLEITUNG

MIG-Einzelschweif3gerdit ohne Gas
Code: G80098, Modell: MIG-200

Ubersetzung der Originalanleitung
DE - DEUTSCHE VERSION

Hergestellt fiir

GEKO Sp. z o. o. 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 fiir die sichere Verwendung und Bedienung
erforderlichen Anweisungen zu lesen und sich iiber alle Risiken im Klaren zu sein, die beim Betrieb des
Geridits auftreten kénnen.

- m@OM@y (X
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UMWELTSCHUTZ

Informationen fiir Verbraucher zur Entsorgung von Elektro- und Elektronikgeraten
(gilt fir Haushalte).

Das auf Produkten oder Begleitdokumenten abgebildete Symbol weist darauf hin,
dass defekte elektrische oder elektronische Gerate nicht Glber den Hausmiill entsorgt

werden dirfen.

Die ordnungsgemaRe Entsorgung, Wiederverwendung oder Riickgewinnung von Komponenten erfolgt
durch Abgabe des Gerdts an einer speziellen Sammelstelle, wo es kostenlos entgegengenommen wird.
Informationen zu den Sammelstellen fir Altgerate erhalten Sie bei lhren ortlichen Behérden.

Durch die ordnungsgemalle Entsorgung dieses Gerats konnen Sie wertvolle Ressourcen schonen und
negative Auswirkungen auf Gesundheit und Umwelt vermeiden, die durch unsachgemile
Abfallbehandlung entstehen kénnen.

Bei unsachgemaRer Abfallentsorgung drohen Strafen gemaR den jeweiligen 6rtlichen Vorschriften.

Wenn Sie elektrische oder elektronische Gerdte entsorgen missen, wenden Sie sich fir weitere
Informationen bitte an Ihre nachstgelegene Verkaufsstelle oder lhren Lieferanten.
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AUFMERKSAMKEIT!!!

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

Spannung 230 V ~ 50 Hz

Frequenz 50/60 Hz
Nenneingangsleistung 6,1 KVA
Ausgangsstrom 40-200 A
Leerlaufspannung 16-24 V
Einschaltdauer 60 %
Drahtgeschwindigkeit 3-15 m/min
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SICHERHEITSREGELN
SchweiRen oder Schneiden kann zu Verletzungen fiihren. Schiitzen Sie sich daher bei der Arbeit. Weitere
Informationen finden Sie in den Sicherheitsrichtlinien des Herstellers.

STROMSCHLAGGEFAHR

- Erdung gemaR den geltenden Normen einrichten.

- Berlhren Sie freiliegende elektrische Teile und Elektroden nicht mit bloRer Haut, nassen Handschuhen
oder Kleidung.

- Stellen Sie sicher, dass Sie vom Boden und vom Werkstiick isoliert sind.

- Sorgen Sie fiir eine sichere Position.

GESUNDHEITSSCHADLICHE GASE UND DAMPFE

-Gase und Dampfe nicht einatmen.

- Verwenden Sie beim LichtbogenschweiBen Ventilatoren oder Luftabsauger, um das Einatmen von Gasen
zu vermeiden.

LICHTBOGENSTRAHLUNG — SCHADLICH FUR DIE AUGEN, VERURSACHT HAUTVERBRENNUNGEN
- Tragen Sie eine geeignete Schutzmaske, einen Gesichtsschutz und Schutzkleidung.
- Bereiten Sie eine geeignete Schutzmaske oder einen Schleier zum Schutz des Betrachters vor.

FEUER
- Schweillfunken konnen Feuer verursachen. Stellen Sie sicher, dass sich im SchweiRbereich keine
brennbaren Gegenstdnde befinden.

LARM — UBERMASSIGER LARM KANN DAS GEHOR SCHADIGEN
- Verwenden Sie einen Gehoérschutz
- Warnen Sie den Beobachter, dass Larm schadlich fiir das Gehor ist

STORUNG - BEI PROBLEMEN KONTAKTIEREN SIE DEN SERVICE
- Wenn bei der Installation und beim Betrieb ein Problem auftritt, befolgen Sie die Bedienungsanleitung.
- Wenn Sie die Sicherheitshinweise nicht verstehen, wenden Sie sich bitte an das Servicecenter.

WARNUNG! Schiitzen Sie bei der Verwendung der Maschine den Schutzschalter.

BESCHREIBUNG DES SCHWEISSGERATS

Das SchweiRgerdt nutzt modernste Invertertechnologie. Schutzgas-Inverterschweillgerdte erfreuen sich
stetiger Beliebtheit und technologischer Weiterentwicklung. Das Inverterschweillgerat nutzt einen
Hochleistungs-IGBT-Transistor zur Ubertragung von Frequenzen von 50/60 Hz bis 20 kHz, reduziert
anschlieRend die  Spannung, kommutiert und erzeugt mittels PWM-Technologie eine
Hochleistungsspannung.
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Durch eine deutliche Reduzierung von Gewicht und Volumen des Haupttransformators konnte der
Wirkungsgrad um 30 % gesteigert werden. Das Erscheinen von InverterschweilRgeraten auf dem Markt gilt
als Revolution in der SchweilSbranche .

Dieses CO2-Schweillgerat nutzt modernste Invertertechnologie. Die Maschine ist mit einer elektronischen
Drosselschaltung ausgestattet, die den Strom- und Wechselstromprozess prazise steuert und so
hervorragende SchweiReigenschaften gewahrleistet. Im Vergleich zu anderen SchweiRgeraten bietet dieses
Modell entscheidende Vorteile: stabile Drahtgeschwindigkeit, kompakte GréRe, Energieeinsparung und
geringe Gerauschentwicklung.

Elektromagnetisch. Kontinuierlicher und stabiler Betrieb bei niedriger Stromstédrke wird besonders zum
Schweillen von Edelstahlblechen empfohlen. Automatische Spannungspulsationskompensation, geringe
Funkenbildung, guter Lichtbogen, hohe Einschaltdauer usw.

INSTALLATION

Das Schweilgerat ist mit einem Versorgungsspannungskompensationssatz ausgestattet. Wenn die
Spannung innerhalb von 15 % der Nennspannung schwankt, funktioniert es weiterhin normal.

Bei der Verwendung langer Kabel wird empfohlen, ein dickeres Kabel zu verwenden, um Spannungsabfalle
zu minimieren. Ein zu langes Kabel beeintrachtigt einige Funktionen des SchweiRgerats. Aus diesem Grund
wird die empfohlene Kabellange angegeben.

1. Stellen Sie sicher, dass der Maschineneinlass nicht abgedeckt oder blockiert ist, um Fehlfunktionen des
Kihlsystems zu vermeiden.

2. Verwenden Sie zur Verbindung von Gehduse und Erde ein Erdungskabel mit einem Querschnitt von
mindestens 6 mm?2.

1. SchlieRen Sie die Gasflasche mit Durchflussmesser und CO2-Eingang hinter der Maschine mit einem
Gasschlauch an.

2. SchlielRen Sie den Stecker des Erdungskabels an die Buchse auf der Vorderseite an.

3. Setzen Sie die Drahtspule an der entsprechenden Stelle ein - das Rad sollte fest in die Halterung passen
4. Wiabhlen Sie die entsprechende Kabelbuchse entsprechend der Grof3e

5. Losen Sie die Schraube des Drahtandruckrads, fiihren Sie den Draht durch das Fihrungsrohr und stellen
Sie den Druck ein, um ein Verrutschen des Drahtes zu verhindern. Der Druck muss angemessen sein.

6. Die Drahtrolle sollte sich im Uhrzeigersinn drehen.

7. Setzen Sie den Schweilgriff in die Fassung ein, ziehen Sie ihn fest und fiihren Sie den Draht manuell in
den Brenner.
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Stromversorgung
(1 Phase ~220V)

=

CO, Messgerat

—

Gasflasche
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Werkstlick

Elektrodenhalter

VERWENDEN

1. Stellen Sie den Luftschalter auf die Position ,,ON“, 6ffnen Sie das Ventil der Argonflasche und regulieren
Sie den Durchfluss.

2. Passen Sie den Drahtdurchmesser der Maschine an das zu verarbeitende Metall an.
3. Wahlen Sie die Brennerspaltbreite basierend auf dem Drahtdurchmesser

4. Stellen Sie den Spannungs- und Geschwindigkeitsknopf je nach Dicke des Werkstlicks auf die
entsprechende Position ein.

5. Driicken Sie den Brennerschalter, um den Draht in den Brennerkopf freizugeben und den Betrieb zu
beginnen.

SKIZZE DER VORDEREN ABDECKUM"=
1. MIG-Griff

2. Positiver Ausgangsanschluss

3. Einstellknopf
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HINWEISE UND VORBEUGENDE MASSNAHMEN

1. Umwelt

- Die Maschine sollte in einer trockenen Umgebung mit einer maximalen Luftfeuchtigkeit von 90 %
betrieben werden.

- Die Umgebungstemperatur sollte zwischen -10 und 40 Grad Celsius liegen.

- Vermeiden Sie das Schweil3en bei direkter Sonneneinstrahlung oder Regen. Lassen Sie kein Wasser in das
Gerat eindringen.

- Vermeiden Sie das Schweilen in staubigen Bereichen oder in Umgebungen mit korrosiven Gasen.

- Vermeiden Sie GasschweiRen in Umgebungen mit starkem Luftstrom.

2. Sicherheitsstandards

Das SchweiBgerdt ist mit einem Uberspannungs-, Uberstrom- und Uberhitzungsschutz ausgestattet.
Uberschreiten Spannung, Ausgangsstrom und Temperatur des Gerits den erforderlichen Standard, schaltet
sich das Schweilgerat automatisch ab. UbermiRige Beanspruchung (z. B. durch Uberspannung) kann
jedoch zu Schaden am SchweilRgerat fiihren. Um dies zu vermeiden, muss der Anwender Folgendes
beachten:

1. DER ARBEITSBEREICH MUSS AUSREICHEND BELUFTET SEIN! Das SchweiRgerat ist ein leistungsstarkes
Gerat. Beim Betrieb erzeugt es hohe Strome, und der natiirliche Wind reicht nicht aus, um die Maschine zu
kiihlen. Daher ist es mit einem internen Lifter ausgestattet. Stellen Sie sicher, dass der Einlass nicht
blockiert oder abgedeckt ist.

2. NICHT UBERLASTEN! Der Bediener sollte den maximalen Betriebsstrom beachten und sicherstellen, dass
der SchweiRfstrom den maximalen Strom nicht iberschreitet. Eine Uberlastung kann die Maschine
beschadigen und zum Durchbrennen bringen.

3. VORSICHT UBERSPANNUNG! Die Versorgungsspannung finden Sie im technischen Datenblatt. Eine
automatische Spannungskompensation sorgt dafiir, dass der SchweiRstrom im zuldssigen Bereich bleibt.
Uberschreitet die Versorgungsspannung den zuldssigen Bereich, fiihrt dies zu Schiden an den
Maschinenkomponenten.

4. Hinter dem Schweillgerat befindet sich eine Erdungsschraube mit Erdungsanzeige. Vor Arbeitsbeginn
muss die SchweiBschale mit einem Kabel mit einem Querschnitt von mehr als 6 mm? zuverldssig geerdet
werden, um Unfélle zu vermeiden.

5. Wird die SchweiRzeit innerhalb der begrenzten Einschaltdauer {iberschritten, stoppt das SchweiRgerat
den Betrieb. Da das Gerat Uberhitzt ist, befindet sich der Temperaturschalter in der Position ,ON“ und die
Kontrollleuchte leuchtet rot. Sobald die Kontrollleuchte erlischt und die Temperatur auf den
Standardbereich gesunken ist, kann das SchweilRen fortgesetzt werden.

FRAGEN, DIE WAHREND DER NUTZUNG AUFTRETEN KONNEN

A. Lichtbogenschweif3en ist schwierig und der Lichtbogen bricht leicht.
1. Stellen Sie sicher, dass das Erdungskabel sicher mit dem Artikel verbunden ist.
2. Uberpriifen Sie alle Kabelverbindungen am Gerit.

B. Der Ausgangsstrom kann die Nennkapazitat nicht erreichen:

Wenn die Versorgungsspannung von der Nennspannung abweicht, entspricht der Ausgangsstrom nicht
dem eingestellten Strom. Wenn die Versorgungsspannung niedriger als die Nennspannung ist, ist der
maximale Ausgangsstrom niedriger als der Nennstrom.
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C. Der Strom stabilisiert sich wahrend des Maschinenbetriebs nicht.
Folgende Faktoren konnen dies beeinflussen:

- Die Spannung im Stromnetz wurde gedndert.

- Stérungen im Stromnetz.

WARTUNG

Warnung! Schalten Sie die Stromversorgung aus, bevor Sie Wartungs- oder Inspektionsarbeiten am Gerat
durchfihren.

1. Entfernen Sie regelmafRig Staub mit sauberer Druckluft. Wenn das SchweiRgerat in einer mit Rauch und
Luftverschmutzung belasteten Umgebung betrieben wird, sollte der Staub monatlich entfernt werden.

2. Der Druckluftdruck muss in einem angemessenen Bereich liegen, um Schaden an kleinen Komponenten
im Inneren der Maschine zu vermeiden.

3. Uberpriifen Sie regelmiRig die internen Schaltkreise des SchweiRgerits und stellen Sie sicher, dass die
Schaltkreisverbindungen korrekt und fest sind.

4. Achten Sie darauf, dass kein Wasser oder Dampf in die Maschine gelangt. Sollte dies dennoch passieren,
trocknen Sie die Maschine und liberprifen Sie sie.

5. Wenn das SchweiRgerat langere Zeit nicht verwendet wird, verpacken Sie es und lagern Sie es an einem
trockenen und sauberen Ort.

6. Wenn die Maschine mehr als 300 Stunden in Betrieb war, iberpriifen Sie das Innere des SchweilRgerats
sorgfaltig.

PROBLEMLOSUNG

Hinweis: Die folgenden Vorgdnge miissen von qualifizierten Elektrikern durchgefiihrt werden.

Betriebsanzeige leuchtet nicht, Lifter funktioniert nicht, keine SchweiRleistung

1. Stellen Sie sicher, dass der Luftschalter geschlossen ist.

2. Prufen Sie, ob das Stromkabel intakt ist.

3. Einige der variablen Heizwidersténde (vier) des Panels werden in diesem Fall beschadigt — der DC24V-
Schalter ist offen oder die Anschliisse haben einen schlechten Kontakt.

4. Die Stromplatine (untere Platine) ist beschadigt und kann keine DC537V-Leistung ausgeben

- Die Silikonbricke ist beschadigt oder ihre Verbindung ist schwach

- Das Power Panel ist durchgebrannt

- Uberpriifen Sie den Kontakt und stecken Sie das Kabel zum Luftschalter in das Power Panel

5. Die Hilfsstromversorgung des Bedienfelds ist defekt.

Die Betriebsanzeige leuchtet, der Liifter lauft, aber SchweiRen ist nicht méglich
1. Uberpriifen Sie, ob alle Kabel richtig mit der Platine verbunden sind

2. Ausgangsstecker ist getrennt

3. Der Ausgangsstecker ist falsch angeschlossen.

4. Beschadigter Steuerkreis.

Betriebsanzeige leuchtet, Liifter lauft, Fehleranzeige leuchtet

1. Dies kann ein Uberhitzungsschutz sein. Schalten Sie das Gerat aus und wieder ein, nachdem die
Warnleuchte erloschen ist.

2. Es kann ein Uberhitzungsschutz sein - warten Sie 2-3 Minuten

3. Moglicherweise handelt es sich um eine beschaddigte Wechselrichterschaltung. Ziehen Sie den Stecker
aus der Hauptstromversorgung, die sich auf der MODS-Platine befindet (VH-07-Einsatz, der sich neben dem
Lufter befindet), und 6ffnen Sie dann das Gerat:
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- Leuchtet die Warnanzeige weiterhin, sind einige Widerstande auf der MOS-Platine beschadigt, Gberpriifen
Sie diese und ersetzen Sie sie durch das gleiche Modell - Leuchtet die Warnanzeige nicht:
a. Moglicherweise handelt es sich um einen defekten Mainboard-Transformator. Messen Sie die
Induktivitat und das Q-Volumen des Transformators und ersetzen Sie ihn gegebenenfalls.

b. Moglicherweise ist ein Transformatorelement beschadigt. Suchen Sie den Fehler und ersetzen Sie das
Element.
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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-EinzelschweifSgeriit ohne Gas
Code: G80098, Modell: MIG-200

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 liber die Bereitstellung elektrischer Betriebsmittel zur
Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen auf dem Markt.
2011/65/EU vom 8. Juni 2011 zur Beschrinkung der Verwendung bestimmter gefihrlicher 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 Development
Zone, Taizhou City, 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, 29.11.2021 Larysa Kowalczyk
Ort und Datum der Ausstellung Nachname, Name der bevollmachtigten Person
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MANUEL D'INSTRUCTIONS

Poste a souder MIG simple sans gaz
Code : G80098, Modeéle : MIG-200

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@OP@y (X
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PROTECTION DE L'ENVIRONNEMENT

Informations destinées aux utilisateurs sur I'élimination des appareils électriques et

électroniques (s'applique aux ménages).

Le symbole figurant sur les produits ou sur la documentation qui les accompagne
i indique que les appareils électriques ou électroniques défectueux ne doivent pas étre

jetés avec les ordures ménageres.

La procédure correcte d'élimination, de réutilisation ou de récupération des composants consiste a déposer
I'appareil dans un point de collecte spécialisé, ou il sera accepté gratuitement. Des informations sur
I'emplacement des points de collecte des équipements usagés sont disponibles auprés des autorités
locales.
L’élimination correcte de cet appareil contribue a préserver des ressources précieuses et a éviter les
impacts négatifs sur la santé et I'environnement qui peuvent étre causés par une gestion inappropriée des
déchets.
L’élimination inappropriée des déchets est passible de sanctions prévues par la réglementation locale en
vigueur.

Si vous devez vous débarrasser d'appareils électriques ou électroniques, veuillez contacter votre point de
vente ou fournisseur le plus proche pour plus d'informations.
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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

Fréquence 50/60 Hz

Capacité d'entrée nominale 6,1 KVA
Courant de sortie 40-200 A

Tension a vide 16-24 V

Cycle de service 60%

Vitesse du fil 3-15 m/min
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REGLES DE SECURITE
Le soudage ou le découpage peuvent entrainer des blessures ; pensez donc a vous protéger pendant vos
travaux. Pour plus d'informations, veuillez consulter les consignes de sécurité du fabricant.

RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE

- Réaliser une mise a la terre conformément aux normes en vigueur.

- Ne touchez pas les piéces électriques exposées et les électrodes avec la peau nue, des gants ou des
vétements mouillés.

- Assurez-vous d'étre isolé du sol et de la piéce.

- Assurez-vous d'étre dans une position s(re.

GAZ ET FUMEES NOCIFS POUR LA SANTE
-Ne pas inhaler les gaz et les vapeurs.
- Lors du soudage a I'arc, utilisez des ventilateurs ou des extracteurs d'air pour éviter d'inhaler des gaz.

RAYONS D'ARC - NOCIF POUR LES YEUX, PROVOQUE DES BRULURES DE LA PEAU
- Porter un masque de protection, un écran facial et des vétements de protection appropriés.
- Préparez un masque ou un voile de protection approprié pour protéger le spectateur.

FEU
- Une étincelle de soudage peut provoquer un incendie, assurez-vous qu'il n'y a pas d'objets inflammables
dans la zone de soudage.

BRUIT - UN BRUIT EXCESSIF PEUT ETRE NOCIF POUR L'OUIE
- Utiliser une protection auditive
- Avertir I'observateur que le bruit est nocif pour I'audition

PANNE - EN CAS DE PROBLEME, CONTACTEZ LE SERVICE
- Si un probleme survient lors de l'installation et du fonctionnement, suivez les instructions d'utilisation.
- Si vous ne comprenez pas les consignes de sécurité, veuillez contacter le centre de service.

ATTENTION ! Lors de I'utilisation de la machine, veuillez protéger l'interrupteur de protection.

DESCRIPTION DE LA MACHINE A SOUDER

Le poste a souder utilise la technologie Inverter la plus avancée. Les postes a souder Inverter a protection
gazeuse gagnent en popularité et en progrés technologiques. Le poste a souder Inverter utilise un transistor
IGBT haute puissance pour transmettre des fréquences de 50/60 Hz a 20 kHz, puis réduit la tension,
commute et génére une tension haute puissance via la technologie PWM.
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Grace a une réduction significative du poids et du volume du transformateur principal, le rendement a
augmenté de 30 %. L'arrivée sur le marché des postes a souder a onduleur est considérée comme une
révolution dans l'industrie du soudage .

Ce poste a souder CO2 utilise la technologie Inverter la plus avancée. Ses composants internes sont équipés
d'un circuit de réactance électronique qui contrdle avec précision les processus électriques et alternatifs,
garantissant ainsi d'excellentes caractéristiques de soudage. Comparé a d'autres postes a souder, ce
modele offre des avantages significatifs : vitesse de fil stable, compacité, économies d'énergie et faible
niveau sonore.

Electromagnétique. Un fonctionnement continu et stable a faible courant est particuliérement
recommandé pour le soudage des toles en acier inoxydable. Compensation automatique des pulsations de
tension, faible production d'étincelles, arc performant, facteur de marche élevé, etc.

INSTALLATION

Le soudeur est équipé d'un kit de compensation de tension d'alimentation, lorsque la tension fluctue dans
les 15 % de la tension nominale, il continue de fonctionner normalement.

Lors de I'utilisation de cables longs, il est recommandé d'utiliser un cable de gros calibre afin de minimiser
les chutes de tension. Un cable trop long affectera certaines fonctions du poste a souder ; c'est pourquoi la
longueur de cable suggérée est indiquée.

1. Assurez-vous que l'admission de la machine n'est pas couverte ou bloquée pour éviter tout
dysfonctionnement du systeme de refroidissement.

2. Utilisez un cable de mise a la terre d'une section d'au moins 6 mm2 pour connecter le boitier et la terre.

1. Raccordez la bouteille de gaz avec le débitmétre et |'entrée de CO2 en aval de la machine a l'aide d'un
tuyau de gaz.

2. Connectez la fiche du cable de terre a la prise située sur le panneau avant.

3. Insérez la bobine de fil a I'endroit approprié - la roue doit s'adapter parfaitement au support

4. Sélectionnez la douille de fil appropriée en fonction de la taille

5. Dévissez la vis de la roue de pression du fil, passez le fil a travers le tube de guidage, ajustez la pression
pour éviter que le fil ne glisse - la pression doit étre appropriée.

6. Le rouleau de fil doit tourner dans le sens des aiguilles d'une montre.

7. Placez et serrez la poignée de soudage dans la douille et guidez manuellement le fil dans la torche.
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Alimentation électrique
(1 phase ~ 220V)

=

compteur de CO2

)

Bouteille de gaz

E

L]

/

Piece a usiner

Porte-électrode

UTILISER

1. Réglez l'interrupteur d'air sur la position ON, ouvrez la vanne de la bouteille d'argon et réglez le débit.
2. Ajustez le diameétre du fil de la machine en fonction du métal traité.

3. Sélectionnez la largeur de I'espacement de la torche en fonction du diametre du fil
4. Réglez le bouton de tension et de vitesse sur la position appropriée en fonction de I'épaisseur de la piéece.

5. Appuyez sur l'interrupteur de la torche pour libérer le fil dans la téte de la torche et commencer
|'opération.

CROQUIS DE LA COUVERTURE AvaNT
1. Poignée MIG

2. Borne de sortie positive

3. Bouton de réglage
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REMARQUES ET MESURES PREVENTIVES

1. Environnement

- La machine doit étre utilisée dans un environnement sec avec une humidité maximale de 90 %.

- La température ambiante doit étre comprise entre -10 et 40 degrés Celsius.

- Evitez de souder en plein soleil ou sous la pluie. Ne laissez pas I'eau pénétrer dans I'appareil.

- Evitez de souder dans des zones poussiéreuses ou dans des environnements contenant des gaz corrosifs.
- Evitez le soudage au gaz dans les environnements a fort flux d'air.

2. Normes de sécurité

Le poste a souder est équipé d'un circuit de protection contre les surtensions, les surintensités et les
surchauffes. Lorsque la tension, le courant de sortie et la température de I'appareil dépassent les normes
requises, le poste s'arréte automatiquement. Cependant, une utilisation excessive (par exemple, une
surtension) peut endommager le poste. Pour éviter cela, I'utilisateur doit préter attention aux points
suivants :

1. LA ZONE DE TRAVAIL DOIT ETRE ADEQUATEMENT VENTILEE ! Le poste a souder est un appareil puissant.
En fonctionnement, il génére des courants élevés, et le vent naturel ne suffit pas a le refroidir. Il est donc
équipé d'un ventilateur interne. Assurez-vous que l'entrée d'air n'est ni obstruée ni recouverte.

2. NE PAS SURCHARGER ! L'opérateur doit veiller a respecter le courant maximal de fonctionnement et a ce
que le courant de soudage ne dépasse pas ce courant. Une surcharge endommagerait et brilerait la
machine.

3. ATTENTION AUX SURTENSIONS! La tension d'alimentation est indiquée dans le schéma technique
principal. Un circuit de compensation automatique de tension garantit le maintien du courant de soudage
dans la plage autorisée. Un dépassement de la tension d'alimentation peut endommager les composants
de la machine.

4. Une vis de mise a la terre avec indicateur de mise a la terre est située derriére le poste a souder. Avant
de commencer le travail, la coque de soudage doit étre correctement mise a la terre avec un cable d'une
section supérieure a 6 mm? afin d'éviter tout accident.

5. Si le temps de soudage est dépassé pendant le cycle de service limité, le poste a souder s'arréte. En
raison d'une surchauffe, l'interrupteur de contréle de température est en position « ON » et le voyant
lumineux est rouge. Une fois le voyant éteint et la température redescendue a la plage standard, le
soudage peut reprendre.

QUESTIONS POUVANT SURVENIR PENDANT L'UTILISATION

A. Le soudage a I'arc est difficile et I’arc est facile a rompre.
1. Assurez-vous que le cable de terre est solidement connecté a I'élément.
2. Vérifiez toutes les connexions des cables sur I'appareil.

B. Le courant de sortie ne peut pas atteindre la capacité nominale :

Si la tension d'alimentation est différente de la tension nominale, le courant de sortie ne correspondra pas
au courant réglé. Si la tension d'alimentation est inférieure a la tension nominale, le courant de sortie
maximal sera également inférieur au courant nominal.
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C. Le courant ne se stabilise pas pendant le fonctionnement de la machine.
Les facteurs suivants peuvent influencer cela :

- La tension du réseau électrique a été modifiée.

- Perturbations du réseau électrique.

ENTRETIEN

Attention ! Avant d'effectuer des opérations de maintenance ou d'inspection sur l'appareil, coupez
|'alimentation.

1. Dépoussiérez régulierement a l'air comprimé propre. Si le poste a souder est utilisé dans un
environnement pollué par la fumée et la pollution atmosphérique, dépoussiérez-le tous les mois.

2. La pression de l'air comprimé doit étre dans une plage raisonnable pour éviter d'endommager les petits
composants a l'intérieur de la machine.

3. Vérifiez régulierement les circuits internes de la machine a souder et assurez-vous que les connexions
des circuits sont correctes et serrées.

4. Ne laissez pas d'eau ou de vapeur pénétrer dans la machine. Si cela se produit, séchez-la et vérifiez-la.

5. Si le poste a souder n'est pas utilisé pendant une longue période, rangez-le dans son emballage et
stockez-le dans un endroit sec et propre.

6. Lorsque la machine a fonctionné pendant plus de 300 heures, inspectez soigneusement l'intérieur du
soudeur.

RESOLUTION DE PROBLEMES

Remarque : Les opérations suivantes doivent étre effectuées par des électriciens qualifiés.

Le voyant d'alimentation n'est pas allumé, le ventilateur ne fonctionne pas, pas de puissance de soudage
1. Assurez-vous que l'interrupteur d’air est fermé.

2. Vérifiez si le cable d’alimentation est intact.

3. Certaines des résistances thermiques variables du panneau (quatre) sont endommagées lorsque cela se
produit : I'interrupteur DC24V est ouvert ou les connecteurs ont un mauvais contact.

4. La carte d'alimentation (carte inférieure) est endommagée, elle ne peut pas fournir de courant continu
537 V.

- Le pont en silicone est endommagé ou sa connexion est faible

- Le panneau d'alimentation est grillé

- Vérifiez le contact et insérez le cable de I'interrupteur d'air dans le panneau d'alimentation

5. L'alimentation auxiliaire du panneau de commande est défectueuse.

Le voyant d'alimentation est allumé, le ventilateur fonctionne, mais le soudage n'est pas possible
1. Vérifiez si tous les cables sont correctement connectés a la carte

2. Le connecteur de sortie est déconnecté

3. Le connecteur de sortie est mal connecté.

4. Circuit de commande endommagé.

Le voyant d'alimentation est allumé, le ventilateur fonctionne, le voyant de panne est allumé

1. Il peut s'agir d'une protection contre la surchauffe. Eteignez I'appareil, puis rallumez-le une fois le voyant
éteint.

2. Il peut s'agir d'une protection contre la surchauffe - attendez 2 a 3 minutes

3. Il peut s'agir d'un circuit d'onduleur endommagé, débranchez la fiche de I'alimentation principale qui se
trouve sur la carte MODS (insert VH-07 qui se trouve a c6té du ventilateur) puis ouvrez l'appareil :
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- Si le voyant d'avertissement s'allume toujours, certaines résistances de la carte MOS sont endommagées,
vérifiez-les et remplacez-les par le méme modeéle - Si le voyant d'avertissement ne s'allume pas :

a. Il peut s'agir d'un transformateur de carte mere défectueux. Mesurez l'inductance et le volume Q du
transformateur et remplacez-le si nécessaire.

b. Peut-étre qu'un élément du transformateur est endommagé, recherchez le défaut et remplacez
|'élément.
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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 simple sans gaz
Code : G80098, Modele : MIG-200

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
concernant 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 concu pour étre employé 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, Téléphone : +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, zone de développement de
Donghuan Road, 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, 29/11/2021 Larysa Kowalczyk

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

OJduHapHbili ceapoyHbil annapam MIG 6e3 2a3a
Kood: G80098, Modenwb: MUI-200

MepeBog, OPUrMHANBbHON MHCTPYKL MM
RU - PYCCKAA BEPCUA

UN320moeneHo 0nsa

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

Meped nepebim UCMOAL308AHUEM BHUMAMENbHO NMPpoYymume 0aHHYH UHCMPYKYUIO.
Monb3oeamenb 06a3aH NpoyuMame 8ce UHCMPYKyuu, Heobxodumeble 015 6e30N1acHO20 UCN0Ab308AHUSA
U aKcnayamayuu, a maKxce oco3Hame aiobble pucKu, Komopbie Mo2ym 603HUKHyMb 80 8pemMs
aKcnayamayuu ycmpoliicmaa.

.m@OP@y (X
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3ALLUTA OKPYXAIOLLEN CPEADI

NHbopmauusa ana nonb3osaTteniei no yTUAM3auumn 3NEKTPUYECKUX U INEKTPOHHbIX

npubopoBs (KacaeTcsa AOMOXO3ANCTB).

CUMBOA, M306paXKeHHbIN Ha W3LENMAX WAU COMPOBOAMUTENbHOM AOKYMEHTaLuMu,
b YKa3blBAeT Ha TO, YTO HEMUCMNPABHbIE I/JEKTPUYECKME WU IJIEKTPOHHbIE NPUBOPBI

HeNb3A YTUAN3NPOBATb BMECTE C HbITOBbIMU OTXO4aMM.

MpaBuabHas npoueaypa yTWUAM3aLMK, NMOBTOPHOrO MCMOJIb30BAHMSA WM BOCCTAHOB/NEHWUA KOMMOHEHTOB
npeanonaraet cAayy ycTPOMCTBA B CMELMaNM3NPOBAHHBIN MYyHKT Npuéma, rae ero npumyTt 6ecniaTtHo.
NHPopMaLmio O MECTONONOKEHNUN NYHKTOB NpMéma oTpaboTaHHOro 060pya0BaHUA MOMKHO MOAYYUTb B
MECTHbIX OpraHax BaacTu.

MpaBuabHaa yTUAM3AUMA [OAHHOFO YCTPOMCTBA MOMOraeT COXPaHUTb LEHHble pecypcbl M M3beraTb
HeraTMBHOrO BO34EWCTBMA Ha 340POBbE M OKPYKAIOLWY Ccpedy, KOTOopoe MOMKeT b6biTb BbI3BaHO
HenpasuUAbHOW yTUAN3aLUMEN OTXOLOB.

HenpaBuabHaa yTUAM3aUMA OTXO40B BeyeT 3a cobol wTpadHble CaHKUMKM, MpeayCMOTPEHHble
COOTBETCTBYIOWMMM MECTHbIMM MpaBuIamMu.

Echn Bam Heob6XooMMO YTUAM3MPOBATb 3/IEKTPUUECKME WAW 3NEKTPOHHble npubopbl, obpaTutech B
ONMKaMLLYIO TOYKY NPOAAXKN UKW K NOCTABLLMKY A5 NOJIYYEeHMA AO0NOAHUTENbHON MHbOopMaLUN.
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BHUMAHMUE!!!

B cBA3U C NOCTOAHHbIM COBEpPLUEHCTBOBaHUEM NPOAYKL UM
doTorpadum n pucyHkmn, BKAOUEHHbIE B PYKOBOACTBO,
npeAHa3sHavyeHbl UCKNIOYUTENIbHO 418 UINIOCTPATUBHbIX Lenei u
MOryYT OT/INYATLCA OT NPUOBPETEHHOro NPOAYKTA.
YKa3aHHble pa3inuma He MoryT 6biTb OCHOBaHMEM 418 No4aum
»Kanobbl.
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TexHu4yecKue OaHHbIE

Hanpsaxcerue 230 B~50 l'y

Yacmoma 50/60 Iy

HomuHanoHas exodHasa mowyHocmo 6,1 kBA
BobixodHoli mok 40-200 A

HanpsaxceHue xonocmozo xoda 16-24 B
Pabouuli yukn 60%

Ckopocmb nodavu npoeoanoKu 3-15 m/muH
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TMPABUJIA BE3OINACHOCTU

CBapKa WAM pes3Kka MOryT MPMBECTM K TpaBmMaMm, MO3TOMYy, MOKanyihcta, nos3aboTtbTecb O CBOeW
f6esonacHoCTM BO BpemAa paboTbl. ANA MNOAyYeHUA AONOAHUTENbHOU WHPOPMALMM O3HAKOMbTECH C
pekomMeHAaUnAMMN NPOU3BOANTENA MO TEXHUKE 6e30MacHOCTH.

OINACHOCTb NOPAMEHUNA S/TIEKTPUYECKUM TOKOM

- ObecneybTe 3a3eM/iIeHME B COOTBETCTBUM C AENCTBYHOLLMMMN CTAHAAPTaAMM.

- He npuKacaiTecb K OTKPbITbIM 3/IEKTPUYECKMM YacTAM M 3NEKTPOoAaM TO/I0ON KOXKeWl, MOKpPbIMK
nepyYyaTkamm UaAn oaexKaon.

- Y6eanTtecn, 4TO Bbl U30/IMPOBaHbI OT 3€MJIN U 3arOTOBKM.

- Y6eanTtech, UTO Bbl HAXOANTECH B 6@30MaCHOM MOJIOKEHUU.

BPE/IHbIE A/14 3J0POBbA IA3bl U IAPbI

-He BgpbixaliTe rasbl 1 napol.

- Mpun AyroBoi cBapKe UCNO/Ib3yiTe BEHTUAATOPbI UM BbITAXKHbIE YCTPOMCTBA, YTO6bI M36eXKaTb BAbIXaHWUA
rasos.

AYIrOBOE U3J/1TYYEHUE - BPEJHO 1714 I'/1A3, BbI3bIBAET OOl KOXU
- Micnonb3yiiTe COOTBETCTBYIOLLYIO 3aLUMTHYIO MACKY, 3aLUUTHBIN LUMTOK U 3aLLMTHYIO OAEXKaY.
- MoaroToBbTe COOTBETCTBYIOLLYIO 3aLLMTHYIO MACKy UM Byasb 1A 3aLLMUTbl 3pUTENA.

OlroOHb
- WcKpbl OT cBapkM MOryT CTaTb NPUYMHOM nokapa, ybeautecb, 4YTO B 30HE CBapkU HeT
NEerkoBoCNIameHALWNXCA NPegMeToB.

LLIYM - YPE3MEPHbIU LLIYM MOMKET bbITb BPEAEH /16 C/ZTYXA
- Ucnonb3yite cpeactsa 3almUTbl OPraHoB Cyxa.
- NpeaynpeanTe HabaogaTens, YTo WyM BpeaeH Aaa cayxa.

HEUCITIPABHOCTb - B C/IYYAE BO3HUKHOBEHWA [1POBJ/IEM OBPATUTECb B CEPBUCHYHO
C/IYXKbY

- Ecam BO Bpema yCTaHOBKM W 3KCMAyaTaLMM BO3HMKAM nNpobnembl, cnefyite UMHCTPYKLMAM MO
aKcnAyaTaumu.

- Ecnv Bam He NOHATHBI MHCTPYKLMM NO TeXHWKe 6e3onacHoCTH, obpaTUTech B CEPBUCHDBIV LLEHTP.

BHUMAHMUE! T[pu ucnonv3oeaHuu annapama o6sa3amenvHo 3awuwaiime 3auyumHolii
8blKoYamenv.

OlMNCAHUE CBAPOYHOIO ATIINAPATA

B 3TOM cBapoYHOM annapaTte MCMNO/Nb3yeTcA camas nepesoBas MHBEPTOPHAA TexHoNormaA. a303alMTHBbIN
MHBEPTOPHbLIA CBApPOYHbIA annmapaT MOCTOAHHO HabupaeT NONyAAPHOCTb W coBeplueHcTByeTcA. B
WHBEPTOPHOM CBAPOYHOM annapaTe MCNoab3yeTcA MOLWHbIA IGBT-TpaH3McTOp oA nepesayvm 4actoTbl OT
50/60 Iy go 20 KMy, moc/ie 4ero HanpsKeHUe MOHUMKAETCA, KOMMYTUPYETCA U FeHepupyeTca BblCOKOe
HanpAXeHne ¢ nomoLbio TexHonoruu LM,
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Bbnarofapa 3HaYUMTENbHOMY YMEHbLLIEHMIO Beca MU 06béMa rnasHoro TpaHchopmaTopa K ysennumnca Ha
30%. MNoABneHWe Ha PbIHKE MHBEPTOPHbIX CBAPOYHbIX AMNMapPaToOB CYMTAETCA PEBOJIOUMEN B CBAPOYHOM
oTpacau .

3TOT CBapoYHbI anmnapaT A/1A CBapKM B cCpede YI/IeKMCNOro rasa MCMoAb3yeT camylo nepeaosyto
WHBEPTOPHYIO TEXHONOTMI0. AMMapaT OCHalleH 3/EeKTPOHHbIM Apoccenem, KOTOPbli TOYHO ynpasaser
npoueccamm nogaum 31eKTPUYECKOro M MnepemeHHOro Toka, obecrnedynBas NpPeBOCXOAHbIE CBApPOYHble
XapaKTepucTMkn. [lo cpaBHEHMIO C APYyrMMM CBapo4YyHbIMKM annapaTamu 3Ta Mogdenb obnagaet
3HAUYUTENIbHBIMW  NPEeUMYyLLeCTBaMU: CTabUNbHOW CKOPOCTbIO NOAayYM  MNPOBONOKM, KOMMAKTHbIMMU
pasmepamm, SKOHOMMUYHOCTbIO U HU3KUM YPOBHEM LLIYMa.

INeKTPOMarHUTHbIN. HenpepbiBHasA U cTabunbHasa paboTa Ha HU3KOM TOKe 0COBeHHO peKkomeHayeTca ANs
CBaPKW JINCTOB Hep)KaBelollel cTann. ABToMaTUYecKkas KOMMeHcauua MnynbCaumii HanpsaMKeHUs, HU3Koe
UCKpeHWe, XopoLlana ayra, BbICOKaa NPOA0/IXKUTENIbHOCTb BKAKOYEHUA U T. 4.

YCTAHOBKA

CBapoYHbIN annapaT OCHalleH KOMMJIEKTOM KOMMEHCALUMU HaMpPAXKEHUA NUTaHUA, NpuM KonebaHuax
HanpAaXeHus B npegenax 15% oT HOMMHaAbHOrO OH NPOAONXKAET PaboTaThb B LUITATHOM PeXMME.

MpY NCNoNb30BaHWMM AJIMHHbLIX Kabenel pekomMmeHAyeTca UCNoNb30BaTb Kabenb 6obluero ceyeHus, YTobbl
MWHUMU3MPOBATL NageHWe HanpaxkeHua. CAMWKOM AJMHHbIA Kabenb MOMeT MOBAMATb Ha HeKoTopble
bYHKLMKM CBapOYHOTO annapaTta, No3ToMy YKasaHa pekomeHayemasn AnnHa Kabens.

1. Y6eauTtecb, 4TO BO34YX03abOPHMK MalLMHbI HE 3aKPbIT U He 3abA0KMPOBaH, YTOBLI NPeAoTBPaTUTbL
HEMCNPABHOCTb CUCTEMbI OX/TAXKAEHUA.

2. [Ina coegmMHeHMA Kopnyca C 3eM1ei UCNOAb3yiTe 3a3eMAntolmMii Kabenb cedeHnem He meHee 6 MM2.

1. CoeanHUTe ra3oBbI 6ANNOH C PACXOAOMEPOM M BMYCKHbIM oTBepcTvem ana CO2 nocne maluHbl C
NMOMOLLLbIO FA30BOrO LWAAHTA.

2. NoakntounTe BUKY 3a3eMAAIOLLLErO Kabena K pasbemy Ha nepeaHel NnaHenu.

3. BcTaBbTe KaTylWKy C MPOBOJIOKOMW B COOTBETCTBYHOLLEE MECTO - KOMAECO [AOJIKHO MAOTHO BOWTM B
KpenaeHwue.

4. BbibepuTe noaxogaLLyo No pasmepy pPo3eTky 414 NpoBoaa.

5. OTKpyTUTE BUWHT MPUMKMMHOIO KOJIeca NPOBOJIOKM, MPOMyCTUTE MNPOBOJIOKY Yepe3 HaMpas/AloLLYo
TPyOKy, OTperynvpyiTe paasneHue, 4YToObl NPefoTBPAaTUTb MNPOCKaNb3blBaHWE MPOBOJIOKM - AaBfeHUe
[OJIKHO ObITb COOTBETCTBYHOLLMM.

6. MMPOBONOYHBIN POAUK AOMKEH BPALLATLCA NO YAaCOBOM CTPESKe.

7. BCcTaBbTe M 3aTAHUTE CBAPOYHYIO PYKOATKY B THE340 M BPYUHYIO BBEeAUTE NPOBO/IOKY B FOPE/KY.
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MCTOYHMK NUTaHUA
(1 pasa ~2208B)
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NCIO/Ib30OBATb

1. YcTtaHOBMTE BO3AYLUHbINA Nepek/oyaTeNb B NosoxKeHne «BK/1», oTKpoiTe KnanaH 6anjioHa c aproHom u
OTperynnpyiTe noToK.

2. OTperynunpyiTte guameTp NPOBOJIOKMN CTaHKa B COOTBETCTBMM C 06pabaTbiBaembiM META/IZIOM.
3. BbibepuTe WNPMHY 3a30pa FOpeKu B 3aBUCMMOCTM OT AMameTpa NPOBOJIOKMU.

4. YCcTaHOBUTE perysaTop HanpAXeHuAa U CKOPOCTU B COOTBETCTBYIOLLEE MOJIOXKeHWe B 3aBUCUMMOCTU OT
TOJILNHDbI 3aroTOBKMW.

5. HakmuTe BbIKNtOYaTENb FOPEKK, YTOBbI BbICBOHOAUTL MPOBOL U3 FONIOBKM FOPEIKU U HayaTb paboTy.

3cKu3 nepeodHeli 0610x4 KU

1. Pyuyka MIG

2. MonounTenbHbIN BbIXOAHOM TEPMUHAN
3. PeryanpoBo4yHas pyyka
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NMPUMEYAHUA U NMTPOPUJTAKTUHECKUE MEPbI

1. Okpyxawuwan cpega

- MawwuHy cnegyeT aKCNAyaTUPOBaTb B CYXOM NOMELLEHUM C BAAXKHOCTbIO BO3ayxa He 6onee 90%.

- TemnepaTypa OKpy:Katowen cpeabl fonxHa 6b1Tb 0T -10 ao 40 rpagycos Llenbcus.

- He ponyckaiiTe nonagaHuAa BoAbl B YCTPOMCTBO. He ponyckaliTe CBAapKM Mo MPAMbIMU COTHEYHbLIMM
NlY4aMU UK NOoL, [OXKAEM.

- U3beraitTe npoBefeHUA CBAPOYHbIX PAaboT B 3aMblIEHHbIX NOMELLEHUAX UAK B CPese C arpecCUBHbLIMMU
rasamu.

- N3beraitTe npoBeaeHMA rasoBOMN CBAPKM B MOMELLEHMAX C CU/IbHbIM NMOTOKOM BO3AyXa.

2. CtaHAaapTbl 6e3onacHocTH

CBapOYHbLIN annmapaT OCHALWEH 3aWMTON OT MepeHanpsXeHusa, neperpyskM no TOKy M neperpesa. Ecam
HanpsXeHWe, BbIXOLAHOM TOK W TemnepaTypa annapata MpPeBblWatoT YCTaHOB/EHHbIE 3HAYeHUA, OH
aBTOMATUYECKM OTKAtoYaeTcA. OLHAKO YpesMepHOe NCNoIb30BaHMeE (Hanpumep, NepeHanpaKeHne) MoXKeT
NPUBECTU K NOBpPEKAEHMIO annapaTa. Bo n3berkaHune aToro He0H6XoAMMO yumTbIBaTb CAeaytoLee:

1. PABOYAA 30HA OO/1*KHA XOPOLUO MPOBETPUBATDBCA! CBapouHbIii annapaT — MOLLHbIM annapaT. Bo
Bpemsa paboTbl OH reHepupyeT BbICOKME TOKM, U €CTeCTBEHHbIM MOTOK BO3Ayxa He obecrneyuMBaeT ero
oxnaxaeHus. MosTomy OH OCHALLEH BHYTPEHHUM BEHTUAATOPOM. YbeauTech, YTO BMYCKHOE OTBEPCTME He
3a610KMPOBAHO M HE NePEKpPbLITO.

2. HE NEPETPYXKAMTE! OnepaTop A0/MKEH NOMHUTb O MaKCMMabHO AOMYCTUMOM paboyem TOKe U cneauTb
3a Tem, 4TOObl CBApOYHbLIA TOK He npesblwan ero. Meperpyska MOXKET MPUBECTU K MOBPEXAEHUIO U
BO3ropaHuto annapara.

3. OCTOPOXHO, NMEPEHAMPAXEHUE! HanpaxkeHne NUTaHUA yKasaHO B TabanuUe OCHOBHbIX TEXHUYECKUX
XapaKTepPUCTUK. ABTOMATMYECKas Cxema KOMMEeHcauun HanpaxeHus obecneymBaeT noaaepaHue
CBAapOYHOro TOKa B AOMYCTUMOM AuanasoHe. [pesbllleHMe AOMYCTUMOro HanpAXKEHUs MUTAHUA MOXKET
NPUBECTM K MOBPEXAEHNIO KOMNOHEHTOB annapara.

4. C3agM CBapOYHOro annapaTa MMeeTcA 3a3eMALWMA BUHT C WHAMKATOpPOM 3a3emneHus. [epep,
Hayanom PaboTbl CBApPOYHbIA KOXYX A0/KEeH ObiTb HAaAEKHO 3a3eMIEH Kabenem ceyeHMem He meHee 6
MM? BO M36exaHne HecuacTHbIX C/ly4aes.

5. Ecnn BpemA cBapKu NpeBblaeT AONYyCTMMOE B TeYeHMe OrpaHUYeHHoro paboyero UmKaa, CBAPOYHbIN
annapat npekpawaeT paboty. M3-3a neperpesa annapaTa nepekatoyaTeNb TemnepaTypbl HaxoAMTCA B
nonoxeHmn «BKJ1», a WMHAMKATOP rOPUT KpacHbiM. KaK TONbKO WMHAMKATOP NOracHeT W TemnepaTypa
ONyCTUTCA .0 HOPMbI, CBAPKY MOXHO BO306HOBUTH.

BOMPOCbHI, KOTOPbIE MOTYT BO3SHUKHYTb BO BPEMA NCMOJ/1Ib3OBAHUA

A. lyroBas cBapKa C/10}KHa, U Ayra nerko obpoiBaerca.
1. Y6enuntech, 4To 3a3emMNA0WMIA Kabenb HafeXHO NOAK/IOUEH K U34eNUt0.
2. NposepbTe Bce KabenbHble COeAUHEHNA Ha YCTPOMCTBE.

B. BbIXOAHOI TOK He MOXKeT A0CTUYb HOMUHANAbHOW MOLLHOCTYU:

Ecan nopaBaemoe HanpsyKeHWe oTanvaeTca OT HOMWHANLHOIO, BbIXOAHOW TOK He ByAeT coOoTBeTCTBOBaTb
3afiaHHoMy. Ecnv nogaBaemoe Hanps)KeHWe HUXKe HOMMHAbHOro, MaKCMMasbHbIA BbIXOAHOM TOK byaeT
HU}Ke HOMMHANbHOrO.
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C. ToKk He cTabunnsunpyeTtca Bo Bpema paboTbl MaLLMHbI.
Ha aTo moryT noeamAaTe cnegytowme pakTopbl:

- HanpsrkeHue B 31eKTpOCeTM U3MEHNAOCh.

- HapyweHua B anektpoceTu.

ObC/IYMUBAHUE

BHMmaHue! Nepen ob6cnyKMBaHNEM UM NPOBEPKON YCTPONCTBA OTKOYMTE NUTAHME.

1. PerynapHo yganaiTe nblb YACTbIM CKaTbiM BO3a4yxom. Ecnn cBapouHblt annapat paboTaer B cpege,
3arpA3HEeHHOM AbIMOM U 3arpsA3HEHHbIM BO34YXOM, YAa/IEHME Mbl/IM CAeAyeT NPOBOANUTb EXKEMECAYHO.

2. [aBneHue cXKatoro BO34yXa [AOJIPKHO HAxoAMUTbCA B PasyMHbIX npegenax, ytobbl He A0MyCcTUTb
nospexaeHna menknx KOMNOHEHTOB BHYTPU MaLLUHBbI.

3. PerynapHo npoBepsiTe BHYTPEHHME LLEMM CBAPOYHOro annapata M ybeguTecb B MPaBUAbHOCTU U
HaAEXHOCTM COeANHEHUI Lenen.

4. He ponyckaliTe nonagaHuva BoAbl WAW Mapa B MalwuHy. Ecan 3Tto npowusowno, npocywute eé u
nposepbTe.

5. Ecnm cBapoyHblii annapaT He ByaeT UCNonb30BaThCA B TeYeHWe A/UTENbHOro BpemeHu, ybepute ero B
YMNaKOBKY N XpaHUTE B CYXOM N YUCTOM MeECTE.

6. Ecnn annapat npopabotan 6onee 300 4acoB, BHUMATE/IbHO OCMOTPUTE BHYTPEHHIOK YacTb CBAPOYHOIo
annapara.

PELLEHUE POBJIEM

MpumeyaHue: cnegytowme onepawmm SONXKHbI BbINOJAHATLCA KBa!'IM(I)MLI,MDOBaHHbIMM 31EKTPUKaAMMN.

UHAMKaTOp NUTAaHUA He TOPUT, BEHTUNATOP He paboTaeT, HeT CBApPOYHOro TOKa

1. Y6eauntech, 4TO BO3AYLUHbIN BbIK/AOYaTE b 3aKPbIT.

2. NpoBepbTe LLeOCTHOCTb Kabena NuTaHus.

3. Mpwn 3TOM NOBpPEKAAOTCA HEKOTOPbIE NEPEMEHHbIE TEMNOBbIE PE3UCTOPbI NaHENMU (YeTbIPe) - Pa3OMKHYT
BbIKAtoYaTeNb DC24V nan Nnnoxoi KOHTAKT B pa3bemax.

4. MNMnaTa NUTaHUA (HUXKHAA N1aTa) NOBPENXKAEHA, OHA HE MOMKET BblAaBaTb HaMNpAXKeHMe NOCTOAHHOrO TOKa
537 B.

- CUNIMKOHOBBIN MOCT NOBPEXAEH UM ero coeguHeHue cnaboe.

- Cropena naHenb NUTaHUA.

- MpoBepbTe KOHTAKT M BCTaBbTe Kabesib BO3AYLIHOIO BbIK/OYATENA B CUNOBOM LMT.

5. HencnpaBeH BcnomoraTe/ibHbI UCTOYHMK MUTAHWUA NaHeWn yrpaBaeHus.

MHAMKaTOp NUTAHUA rOPUT, BEHTUAATOP paboTaeT, HO CBapKa HEBO3MOMKHa.
1. MNpoBepbTe, NPaBWUIbHO I NOAK/OYEHbI BCe Kabenu K naate.

2. BbIxO4HOW pa3sbem OTCOeAMHEH.

3. BbIxoaHOM pa3bem NOAKAOYEH HENPABUABHO.

4. NospexaeHa uenb ynpasieHus.

MHAMKaTOp NUTAHUA rOpPUT, BEHTUAATOP paboTaeT, UHAUKATOP HEUCNPABHOCTU FOPUT

1. 3To moKeT b6bITb 3alUMTa OT NeperpeBa, BbIKNOUUTE YCTPOWCTBO M BKIOYMUTE €ro CHOBA NoOC/e TOro, Kak
noracHeT KOHTPOJ/IbHaA nNamna.

2. Bo3amoxKHO cpaboTana 3awuTa oT neperpesa - NogoxKaurte 2-3 MUHYTHI.

3. BO3MOXHO, NOBpEKAEHA CXeMa MHBEPTOPA, BbIHbTE BU/IKY M3 OCHOBHOFO MCTOYHUKA MUTAHUA, KOTOPbIN
HaxoauTca Ha nnate MODS (BctaBka VH-07, KoTopas HaxoauTca pPAAOM C BEHTUAATOPOM), a 3aTem
OTKPOWTE YCTPOMCTBO:
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- Echn npepynpexaalowmini HAMKATOP NPOAO/IKAET ropeTb, HEKoTopble pe3ucTopbl Ha nsaate MOI
NOBPEXKAEHbI, NMPOBEPbTE UX U 3aMEHUTE pPe3ncTopamu TOW Ke mogenu. - Ecam npepynpexaaromi
MHAMKATOP He 3aropaeTca:

a. Bo3amMoXHO, HeucnpaBeH TpaHcPOpPMaATOP Ha MATEPUHCKOW naaTte. U3mepbTe WHAYKTUBHOCTb W
[06POTHOCTbL TpaHchopmaTopa, NPU HEOBXOAUMOCTM 3aMEHUTE ero.

6. Bo3MOKHO, NOBpeXKAEH aNeMeHT TpaHchopmaTopa, HanagMUTe HEUCNPABHOCTb M 3aMEHUTE IN1EMEHT.
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C€

NocnepHue aBe uudpbl roga HaHeceHUA mapkuposku CE - 21

AEKNAPALUUNA COOTBETCTBUA EC

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

OO0uHapHslii ceapoyHbil annapam MIG 6e3 2asa
Kod: G80098, Modenv: MUI-200

COOTBETCTBYET TpeboBaHMAM EBponelickoro napsiameHTa u Cosera:
2014/30/EC ot 26 dpeBpana 2014 r. 0 rapmMoHU3aLMM 3aKOHOAATE/IbCTB rOCYAapPCTB-4Y/1EHOB B
061acT 31eKTpoMarHuTHol coemectumoctu, 2014/35/EC ot 26 despana 2014 r. o rapmoHM3aL MK
3aKOHOZATeNbCTB FOCYAAaPCTB-Y/1IEHOB B OTHOLLEHMM BbINYCKa Ha PbIHOK 3/1EKTPO0HOPYA0BaAHMS,
npeaHa3HauYeHHOoro A1A UCNO0/1b30BaHMA B ONpeaeeHHbIX Npeaenax HanpaxeHus.
2011/65/EC ot 8 nioHs 2011 r. 06 orpaHUY4EeHNN UCNOJIb30BAHNA HEKOTOPbIX OMAaCHbIX BELLECTB B
3NIEKTPUYECKOM U 3/1eKTPOHHOM 060pya0BaHMM
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 cepTuduKaTy 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,
dNeKTPoOHHanA noyTa: iset@iset-italia.com, Be6-cant: www.iset-italia.com,
NaeHTUPMKALUNOHHbBIN HOMEP YNOAHOMOYEHHOro opraHa: 0865
n ceptndmkat Ne OViSCE2108-043RC ot 09.09.2021 r., BbiAaHHbI KomnaHuen Zhejiang European
African testing & Certification Co., Ltd. (OViS), 4-11 aTax, 3gaHue 4, a. 888, 30Ha pa3BUTMA YULbI
[yHxyaHb, r. Tatuxoy, KHP
www.ovis-lab.com, TenedoH: 400-8008-959

HacToAwan H,EKﬂapaLl,l/lﬂ O COOTBETCTBMUN CTAHOBUTCA HeAEﬁCTBMTEHbHOVI, ecnin nsgenne USMeHeEHO
nnun nepepa60TaHo 6e3 cornacusa npounssoauTena.

OTBeTcTBEHHbIMU 32 NOATOTOBKY U XpaHeHue TeXHU4YecKoi AOKYMEHTauuu aBnarTca cheagywoujme

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

Kutnuu, 29/11/2021 Jlapuca Koeanb4uk

MecTo 1 faTa Bblgauu damnnma, MA ynoaHOMOYEHHOTO NNLA
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IHCTPYKLIA 3 EKCNAYATAUII

3eaprosanvHuli anapam MIG 3 o0O0HUM dpomom 6e3 2a3y
Kood: G80098, Moodenw: MIG-200

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.
Kopucmyeau Hece gidnoegidanbHicme 3a o3HaliomneHHsA 3 ycima iHcmpyKyiamu, Heob6xiOHuUMu 011
6e3ne4yH020 BUKOPUCMAHHA MA eKcnayamayii, a makox 3a po3ymiHHA 6y0b-aKux pu3uKie, AKi MOXymb
BUHUKHYmMU nid Yac ekcnayamauyii npucmpoto.

- m@OM@y (X
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3AXUCT AOBKINNA

IHpopmaLia A8 KOPUCTyBadyiB LWOAO YTUAI3aLil eNnekKTPUYHMX Ta €eNIeKTPOHHUX

npuaagis (CTOCyeTbCA AOMOroCnoAapcTs).

CumBon, 306paxKeHunii Ha Bupobax abo B cynpoBigHiM AOKyMeHTaUji, BKasye Ha Te,
s LLLO HECNpPaBHi eNeKkTPUYHi abo eNeKTPOHHI NPUCTPOI HEe MOXKHA YTUAI3yBaTU Pasom 3

nobyToBMMMU BigXoAaMM.

MpaBunbHa npoueaypa yTuaisau,ii, NOBTOPHOro BUKOPUCTAHHA abo BiAHOBNEHHS KOMMNOHEHTIB nepenbavae
[OCTaBKY NPUCTPOIO A0 CheLiani3oBaHOro nyHKTy 36opy, Ae Moro npunmyTb 6e3kowToBHO. IHPopmaLio
NpPo MiCLEe3HaXoAKeHHs NyHKTIB 360py Bigxoais 061agHaHHA MOXKHA OTPMMATU B MiCLLEBUX OpraHax BAaau.
MpaBuabHa yTWUAI3aLiA LbOro NPUCTPOID Aonomarae 36epert LiHHI pecypcu Ta YHUKHYTU HEeraTMBHOMO
BN/JMBY Ha 340POB'S Ta HABKOJIMWHE CepefoBULLE, AKUIA MOXKe OYTM CNPUYMHEHUIN HENpPaBUAbHUM
NOBOAMKEHHAM 3 BiAXOAaMMU.

HeHanexxHa yTunisauia Bigxoadis TarHe 3a coboto wTpadu, nepepbaveHi BianoBigHMMM MicLeBUMMU
npasuaamm.

AKWO Bam NOTPIGHO YTUNI3YBaTU eNEKTPUUHiI abo eNeKTPOHHI NPUCTPOI, 3BEPHITLCA A0 HaMBAUNKUOro
NYHKTY Npogarky abo nocrayasbHMKa AN8 OTPUMaHHA A4043aTKOBOT iHbopmaLlil.
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YBATA!!!

Yepes nocTilHe BA,OCKOHANEHHA NpoayKuii, doTorpadii Ta ManioHKu,
WO MICTATbCA B IHCTPYKLii, HABeAEeHi AnLe AnAa iNCcTpayii Ta MOXKYTb
Bigpi3HATUCA Big Npupab6aHOro NpoayKry.

Li po36ixKHOCTi He MOXYTb 6yTK NigCTaBOO ANA CKApPIU.
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TexHiuyHi OaHi

Hanpyaa 230B ~ 50 I'y

Yacmoma 50/60 Iy

HomiHanbHa exiOHa nomyxHicme 6,1 KBA
Buxidruii cmpym 40-200 A

Hanpyza xonocmoeo xo0y 16-24 B
Pobouuli yukn 60%

LLisudkicme nodayi dpomy 3-15 m/xe
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TMPABUJIA BE3IEKU

3BaptoBaHHA abo pi3aHHA MOXKYTb NPU3BECTU A0 TPaBM, TOMY, byab Nacka, noabaiite NpPo BAACHMIN 3aXUCT
nig 4yac poboTtn. [na OoTpMMaAHHA A0AaTKOBOI iHbopMmaLil, 6yab nacka, o3HaomTecs 3 iHCTPYKUisMM 3
6e3nekn BUpobHMKa.

HEBE3IMNEKA YPAMEHHA EJTEKTPUMY/IbTUYHUM CTPYMOM

- BcTaHOBITb 3a3em1eHHA BiANOBIAHO 40 YMHHWX CTaHOAPTIB.

- He TopKaiTeca BigKpUTUX €NEKTPUYHUX YACTUH Ta €N1EKTPOAIB FON00 LWKIPOK, MOKPUMM PYKABUYKAMM YK
0OAroOM.

- MepekoHalTecs, Wo BM i30/1bOBaHI Bif, 3eM/i Ta 3aroTOBKMU.

- NepeKoHaTecs, Wo BM NepebyBaeTe B 6€3MNe4YHOMY NOOMKEHHI.

FA3U TA BUMNAAN LLKIAINBI )14 340POB'A

- He Banxalite rasu 1a napmu.

- Nig, vac gyrosoro 3BaptoBaHHA BMKOPUCTOBYMTE BEHTUAATOPU abo BUTANKKM, WOO YHUKHYTU BOAMXAHHSA
rasis.

Z1YroBui NPOMIHb — LUKIA/IMBUU /15 OYEMN, BUK/TUKAE OMIKU LLKIPU
- OpsaraiiTe BiANOBIAHY 3aXMCHY MaCKy, 3aXMCHUI LUTOK ANA 06AMYYA Ta 3aXMCHUIA OAAT.
- NigroTyiiTe BignoBigHY 3axncHy macky abo Byanb ANa 3aXUCTy rnsdava.

BOrHA
- IcKpa Big, 3BaplOBaHHA MOXE CNPUYMHUTU MNOXKEXKY, NepeKkoHalTecsd, WO B 30Hi 3BaplOBaHHA Hemae
NEerko3alMmncTUX PeYoBMH.

LLUYM — HAAAMIPHUI LLUYM MOE BYTU LUKIA/IMBUM A/15 C/IYXY
- BukopucToByliTe 3acobm 3aXm1CTy CAyxy
- NonepeabTe cnocTepiraya, WO WYM WKIANMBUI ANA CYXY

HECIMPABHICTb - Y PA3I BUHUKHEHHA MMPOBJIEM 3BEPHITbCA B CEPBICHY cny» 6y

- AKWO nig 4Yac BCTAHOBMEHHA Ta eKcnayaTauii BUHWKHYTb npobnemu, AOTPUMYWTECH [HCTPYKLIA 3
eKkcnayaTau,ii.

- AIKLLLO BN He PO3yMi€eTe IHCTPYKLLN 3 TEXHIKM Be3neKn, 3BepHiTbCcA A0 CEPBICHOrO LEHTpY.

NOMNEPEAMEHHA! Mi0 uyac euxkopucmaHHA MawuHuU, 6ydb naacka, 3axucmime 3axucHuli
8UMUKQY.

OlnnNC 3BAPIOBAJIbBHOIO ATAPATY

3BaptoBasibHUIN anapaT BMKOPWUCTOBYE HaMCyyacHiWy iHBEPTOPHY TexHonorito. |[HBepTOpHi 3BaptoBasibHi
anapaTy i3 3aXMCTOM rasy MOCTiMHO HabupatoTb NONYAAPHOCTI Ta TEXHO/OTIYHI AOCATHEHHA. IHBEPTOPHMI
3BaploBasibHUIN anapaT BUKOPUCTOBYE NOTY>KHUI IGBT-TpaH3UcTOp A1a nepeaayi vacTor 8ig 50/60 Ny ao 20
KU, NOTiM 3HUKYE HANpPyry, KOMYTYE Ta FeHepPYE NOTYXKHY Hanpyry 3a 4onomoroto TexHonorii LWIM.
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3aBAAKM 3HAYHOMY 3MEHLLEHHIO Barn Ta 06'emy ocHoBHoro TpaHcpopmartopa, KK/ 3pic Ha 30%. MosBa Ha
PUHKY iHBEPTOPHMX 3BAPIOBA/IbHMX aNapaTiB BBAXKAETbCA PEBO/IOLLIEID Y 3BAPIOBA/IbHIN ranysi .

Uen 3BaptoBanbHMiA anapaT CO2 BMKOPWUCTOBYE HalCyyacCHiWy iHBEPTOPHY TEXHOOFi0. BHYTPIiWHi
KOMMOHEHTWN anapaTa OCHALLEHi eNIeKTPOHHOIK PEaKTOPHOID CXEMOIO, AKA TOYHO KOHTPOJIIOE e/IeKTPUYHI Ta
3MiHHI CTpyMOBi npouecu, 3abesneyytounm 4YyaoBi 3BapoBasibHI XapaKTepUCTUKKU. MOPIBHAHO 3 iHLWMMM
3BapPOBA/IbHMMM anapatamu, LA mMoaenb NPOMNOHYE 3HAYHI nepesaru: cTabinbHa WBKMAKICTL Nogadi ApoTy,
KOMMAKTHUIN pO3Mip, EKOHOMIst eHeprii Ta HU3bKUIN PiBEHb WYMY.

EnekTpomarHiTHM. BesnepepsHa Ta cTabinbHa poboTa NPU HU3bKOMY CTPYMi 0COB/IMBO PEKOMEHAYETHLCA
ONA 3BaplOBaHHA JIMCTIB HepxKaBsitoyoi cTasi. ABTOMaTWMYHa KOMMEHcauia ny/abcauii Hanpyru, HU3bKe
iCKpiHHA, XOpoLua Ayra, BUCOKNIN poboUMiA LMKA TOLLO.

BCTAHOBJ/IEHHA

3BaptoBasibHMI anapaT OCHALLEHWIT KOMMJIEKTOM A5 KOMMEHCaLii Hanpyru XUBNEHHSA, AKUA NPOLOBIKYE
NpaLBaTN B HOPMANbHOMY PEXUMI, KONIM Hanpyra KOAMBa€eTbCA B Mexax 15% Big, HOMiHabHOI.

Mig Yyac BUKOPUCTAHHSA A0BrMX Kabenis peKomMeHAYETbCS BUKOPUCTOBYBATN Kabenb BEMKOro nepepisy, Wwob
MiHiMi3yBaTM nagiHHA Hanpyrn. fAKWo Kabenb 3aHaATO AO0BrMK, Le BNAMHE Ha Aeski  QyHKuji
3BaploBa/IbHOrO anapaTty, TOMy BKa3aHO peKOMeHA0BaHy A0BXUHY Kabento.

1. MepekoHaiTecs, WO BMNYCKHUA OTBIp MaWMHM He 3aKPUTUK i He 3abnoKoBaHMI, WO6 3anobirtu
HeCnpPaBHOCTi CUCTEMM OXONIOAKEHHA.

2. BUKopuCTOBYIMTE 3a3eMNt0BaIbHU Kabenb 3 NonepeyHnUm nepepisom He meHwe 6 Mm2 ans 3'€AHaHHA
KOopnycy Ta 3a3eM/IeHHA.

1. NigknodiTb rasoBuit 6anoH 3 BUTPATOMIpPOM Ta BMNYCKHMM oTBopom CO2 40 MalMHM 33 AOMNOMOroH
rasoBoro wJaHra.

2. MigKNoYiTh WTEKEP 3a3eM/1I0BaIbHONO Kabesto A0 PO3eTKMU Ha nepeaHili naHeni.

3. BcTaBTe KOTYLUKY 3 4POTOM Yy BiANOBIAHE MiCLE — KONeCO MOBMHHO LLiJIbHO NPUIATATU A0 KPinaeHHA

4. Bnbepitb BiANoBigHY po3eTKy APOTY BiANOBIAHO 40 PO3Mipy

5. BifKpyTiTb IBUHT Kosieca NPUTUCKY APOTY, NPONYCTITb 4PIT Yepe3 HanpAMHY TpyOKy, Biaperyatonte TUCK,
o6 3anobirtn 3icKoB3yBaHHIO 4POTY — TUCK Ma€E ByTu BignoBigHUM.

6. poTAHUI PpyNoH NoBMHEH 06epTaThCA 33 FTOAMHHUKOBO CTPINKOHO.

7. BCTQHOBITb Ta 3aTATHITb 3BapOBa/ibHY PYYKY B rHi340 Ta BPYYHY BCTABTE APIT Y NANbHUK.
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BUKOPUCTAHHA

1. BctaHoBiTb NepemumKay nosiTpa y nonoxeHHs ON (YBIMK.), BiakpuitTe kKnanaH aproHoBoro 6asoHa Ta
BiAperyntonTe noTik.

2. Biaperynionte giameTp APOTY MalUWHM BiANOBiAHO A0 06pobatoBaHOro MeTany.
3. BubepiTb WMpPUHY 3a30py NanbHMKA HA OCHOBI AiameTpa ApPoTy

4, BCTaHOBITb Py4Ky HaMNpyru Ta WBWUAKOCTI Y BiANOBiAHE NONOXKEHHA 3a1€KHO Bif, TOBLULMHMW 3arOTOBKMU.
5. HaTWUCHIiTb BUMMKAY NanbHKKa, LWO6 BUBINbHUTM APIT Y FON0BKY NasbHUKa Ta po3noYaTi poboTy.

ECKI3 OBK/IAAUHKU

1. Pyuyka MIG

2. MO3UTUBHUI BUXIAHWI TepmiHan
3. PyyKa peryntoBaHHA
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NMPUMITKU TA IMPO®PI/IAKTUYHI 3AXoA4N

1. HaBKONULWWIHE cepeposuLle

- MawwuHy cnig BUKOPUCTOBYBATM B CYXOMY NMPUMILLLEHHI 3 MAaKCUMAIbHOO BOJIOTICTIO NoBiTpA 90%.

- TemnepaTypa HaBKOIMLIHBLOTO cepeoBuLLLa NoBUHHaA b6yTu Bia -10 Ao 40 rpaaycis Lenbcisa.

- YHUMKalTe 3BaptOBaHHA Nig NPAMUMMU COHAYHUMM NPOMEHAMM abo aoulem. He gonyckarte NOTpannAHHA
BOAM BCepeauHy NPUCTPOIO.

- YHWKaWTe 3BaptoBaHHA B 3anNMaeHUX MicLax abo B cepeoBULLi 3 arpeCUBHUMM Fa3amu.

- YHWKaWTe ra30BOro 3BaptoBaHHA B cepefoBuLLax i3 CUIbHUM NOTOKOM MOBITPSA.

2. Cranaaptm 6e3neku

3BaptoBasibHMI anapaT OCHALLEHWI CXeMOK 3aXMCTy Bif, NepeHanpyry, NepeBaHTAXKeHHs Mo CTpymy Ta
neperpisy. Konn Hanpyra, BUXigHWIiA CTpym Ta TemnepaTypa anapaty nepesuLLyroTb HeobxigHWin ctaHaapT,
3BaploBa/ibHUA  anapaT aBTOMATUMYHO BMMMUKaEeTbcA. OAHaK HagMipHe BWKOPWUCTaHHA (HanpuKknaag,
nepeHanpyra) Bce oA4HO Npu3BeAe A0 MOLWKOAMKEHHA 3BaptoBasibHOro anapaty. o6 yHWKHYTM uboro,
KOpUCTyBay NOBMHEH 3BEPHYTU yBary Ha HacTynHe:

1. POBOYA 30HA NOBWHHA BYTU HANEXHO MPOBITPIOBAHA! 3BaptoBasiibHMI anapaT — Le MNOTYXHa
MalwmHa. Mig 4yac poboTn BiH reHepye BUCOKI CTPyMW, a NPUPOAHUIA BiTep He 3abe3neyye OXONOAMKEHHS
anapata. Tomy BiH OCHAaWeHWM BHYTPIWHIM BeHTUAATOpPOM. [lepeKoHalTecA, WO BXiAHWA OTBIpP He
3a6110k0BaHUI ab0 He 3aKpUTUIA.

2. HE TMEPEBAHTAMYMTE! Onepatop MOBMHeH nam’aTaTM Npo HeOobXiAHICTb AO0TPMMyBaTMCA
MaKCMMaNbHOro pPobo4oro CTpymy Ta CTEXMTM 33 TUM, W06 3BaplOBaNbHUIA CTPYM He MepesuLLyBaB
MaKCMManbHe 3Ha4YeHHA CTpyMy. MepeBaHTaXKeHHA Npu3Beae 40 NOLWKOAXKEHHSA Ta CNa/JieHHA anapary.

3. bYAbTE OBEPEXHI, WO A0 NEPEHAMPYITU! Hanpyry »*XWMBAEHHA MOXHa 3HAWTWU Ha OCHOBHIN cxemi
TEXHIYHMX AaHuX. Cxema aBTOMATMYHOI KOMMeHcauii Hanpyr 3abesneynTb MNIATPUMKY 3BaprOBasibHOMO
CTPYMy B MeXKax AOMNYyCTMMOTO AianasoHy. AKLLO Hanpyra *KXUBAEHHA NePEBULLUTD AONYCTUMUA OOMEKEHU
[ianasoH, ue npmsBee A0 NOWKOAKEHHA KOMMOHEHTIB anapary.

4. 3a 3BaptoBa/IbHMM aNapPaTOM € FBUHT 3a3eMJ/IEHHSA 3 IHAWMKATOPOM 3a3eMsieHHA. Mepes noyaTkom poboTu
3BaploBasIbHMIN KOPNyc HeobXiAHO HaAiMHO 3a3eMIMTK Kabenem 3 nonepeyHnm nepepizom binbiue 6 mm?,
o6 3anobirtu HelacHMM BUMaAKaMm.

5. AKWO Yac 3BaplOBaHHA MepeBULEHO B Mexax 0bmeKeHOoro poboyoro LMKy, 3BaptoBasibHWUIN anapaTt
3yNMHUTbCA. Yepes neperpie anapaTy NepemMuKay KOHTPO/O TemnepaTypu 3HAXOAUTbCA B MOJIOMKEHHI
«YBIMK.», a iHOAMKATOp CBITUTbCA YepBOHUM. AK TiNbKWU iHOMKATOP 3racHe i TemnepaTypa 3HU3UTLCA 40
CTaHAAPTHOrO Aiana3oHy, 3BapoBaHHA MOXHA BiAHOBUTMW.

3ANMUTAHHA, AKI MOXYTb BUHUKHYTHU NiA YAC BUKOPUCTAHHA

A. lyrose 3BaploBaHHA CKNagHe, i Ayry nerko obipsatu.
1. NepekoHanTecs, Wo Kabenb 3a3eMeHHA HaAiMHO NigKAoueHu oo Bupoby.
2. MepesipTe BCi KabenbHi 3’eAHaHHA Ha NPUCTPOI.

B. BUXigH1i CTpyMm He MoKe [,0CATTM HOMIHANbHOT NOTY}KHOCTI:

AKWO Hanpyra XMBMEHHA BiAPI3HAETbCA Bi4 HOMIHANbHOI, BMXIAHMA CTPyM He BignosigaTume
BCTAaHOB/IEHOMY CTPYMYy. AKLLO Hanpyra }XMBAEHHA HUXKYA 32 HOMIHANbHY, MAaKCUMaNbHUN BUXIAHUI CTPYM
Oyae HUKYMM 338 HOMIHANbHUN.
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C. CTpym He cTabinisyetbca nig, yac poboTn mamnHum.
Ha ue moxXyTb BNAMBaTU TaKi paKkTopu:

- Hanpyra B enektpomepexki amiHmnnaca.

- Mepeboi B enekTpomepexi.

TEXHIYHE ObC/1YITOBYBAHHA

YBara! Mepeg npoBeaeHHAM TEXHIYHOrO 06cnyroByBaHHA abo nepeBsipKM NPUCTPOD BUMKHITb KUBJ/IEHHS.

1. PerynspHo BWMAANANTE NMUA UYNCTUM CTUCHEHMM MOBITPAM. AKLWLO 3BaploBasibHUIA anapaT Mnpautoe B
cepenoBsuLLi, 3abpyaAHEHOMY AMMOM Ta NOBITPAM, MU CAiA BUAANATU LWOMICALS.

2. TUCK CTUCHEHOIO MOBITPA NOBMHEH BYTM B MeXKax PO3YMHOrO Aiana3oHy, Wwob 3anobirtv NoWKoAKEHHIO
APiIOHNX KOMMOHEHTIB BCEPEANHI MALLNHU.

3. PerynsapHo nepesBipaiTe BHYTPILLIHI KO/a 3BaploBa/ibHOrO anapaTty Ta NepeKkoHanTeca, Wo 3'€AHaHHA
NIaHUOriB NPaBMAbHI Ta WiNbHI.

4. He ponyckaiTe noTpanasHHA BogM abo napu BcepeauHy MalliMHW. AKLWO Uue CTaHeTbCA, BUCYLWITL il Ta
nepesipTe MaLUMHYy.

5. AKWo 3BaptoBa/sibHMIA anapaT He BUKOPMUCTOBYBATUMETbLCA MNPOTArOM TPMBAIOrO Yacy, NOKAAAITb MOro B
YNaKoBKY Ta 36epiraite y cyxomy Ta YUCTOMY MicLii.

6. Micnsa Toro, AK anapat nponpautosas noHas 300 rogMH, PeETENbHO OM/IAHLTE MO0 BHYTPILLHIO YAaCTUHY.

BUPILLIEHHA NMPOBJIEM

MpumiTKa: HacTynHi onepau,ii NOBUHHI BUKOHYBATUCA KBaNiPpiKOBaHUMM eNeKTPUKaMMU.

IHAMKATOP KUBNEHHA He CBITUTbCA, BEHTUNIATOP He NPaLoE, HEMAE 3BapOBa/IbHOI NOTYXKHOCTI

1. NepeKkoHanTecs, WO NOBITPAHMIA BUMMKAY 3aKPUTUNA.

2. MepesipTe UjiNicHICTb Kabento KMUBNEHHS.

3. [eskKi 3i 3MiHHUX TepMope3nCTOPiB NaHesni (YOTUPK) NOLWKOAKEHI, KON Le TPanNAAETbCA — NepemuKay
DC24V po3imKHYTUIA abo po3'eMM MatOTb NOraHUIM KOHTAKT.

4. Mnata *KMBNEHHSA (HMXKHA NiaTa) NOLWKOAKEHA, BOHA HE MOXKe BMAABATU KMBJIEHHA NOCTIMHOMO CTpymy
537 B.

- CMNiKOHOBMI MICTOK NOLWKOAKEHMI abo Moro 3'eaHaHHsA cnabke

- Meperopifna NaHenb }KMBNEHHA

- MepeBipTe KOHTAKT i BCTaBTe Kabesnb 40 NOBITPAHOINO BUMMKaYa B NaHe b KUBEHHS

5. HecnpagHe gonomixkHe oyKepeno XUBMEHHA NaHei KepyBaHHA.

IHAUKaATOP KMBNEHHA FOPUTb, BEHTUNATOP NPALIOE, aNe 3BapioBaHHA HEMOXK/InBe
1. NepeBipTe, UM BCi Kabeni NpaBUAbHO NiAKAOYEHI A0 NAaTH

2. BuxiaHuii pos'em Big'egHaHU

3. BuxigHuii po3'em nigxntoueHO HENPABUAbLHO.

4. MNowkKoAaXeHa cxema KepyBaHHA.

IHAMKATOP KUBNEHHA rOPUTb, BEHTUIATOP NpPaLIoOE, iIHAUKATOp HECNPaBHOCTI rOPUTb

1. Lle moxe ByTu 3axucT Big neperpiBy, BUMKHITb NPUCTPIN, a NOTIM 3HOBY BBIMKHIiTb MOro nicaa toro, siK
nonepeaKyBasbHWUA iIHOMKATOP 3racHe.

2. MoXnu1BO, Lie 3aXu1CT Big neperpisy - 3aueKkanTte 2-3 XBUANHU

3. MoXnnBO, NOLKOAKEHO €NeKTPUYHE KO0 iHBEepPTOpa. BUTArHITE WTEKep 3 OCHOBHOTO B/IOKY KUBNEHHS,
AKMI 3HaxoamuTbcA Ha nnati MODS (BctaBka VH-07, wo nopyd i3 BEHTUAATOPOM), a MOTiM BigKpuiiTe
NpUCTpIit:
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- AKWO iHAMKATOp nonepearkeHHA BCe LWEe CBITUTbCA, AeAKi pe3nctopu Ha nnati MOS nowKoaxKeHi,
nepesipTe iX Ta 3aMiHITb pe3MCTOPaMM TaKOT K MmoZeni. - AKLWO iHAMKATOp nonepearKeHHA He CBITUTbCA:

a. MoxnmBo, HecnpaBHUI TpaHcPOpPMaTOpP MaTEPUHCLKOT NAaTU, BUMIpANTE iHAYKTUBHICTb Ta 4OBPOTHICTb
TpaHcpopmaTopa, 3aMiHiTb MOro 3a HeobxigHOCTI.

b. MoKn1Bo, NOWKOAKEHO efleMeHT TpaHchopmaTopa, 3HaNAITb HECMPABHICTb | 3aMiHITb e/1eMeHT.
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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:

3eaprosanvHuli anapam MIG 3 00HUmMm dpomom be3 2a3y
Kod: G80098, Modenwb: MIG-200

BignoBigae Bumoram €sponeicoKoro MapaameHTy Ta Pagu:
2014/30/€C Big, 26 ntotoro 2014 poKy Npo rapMoHi3aLlito 3aKOHO4aBCTBa AepPKaB-4aeHiB LLo40
e/IeKTPoMarHiTHoi cymicHocTi, 2014/35/€C sig 26 ntotoro 2014 poKy Npo rapmoHisadiito
3aKOHOAABCTBA AEPrKaB-Y/1EHIB WOAO0 HaZaHHA Ha PUHKY eNekTpoobaaaHaHHA, NPpU3HAYeHoro gns
BMKOPMUCTaHHSA B MEBHMUX MeXKax Hanpyru.
2011/65/€C Bia, 8 yepsHa 2011 poky Npo 06MeKeHHA BUKOPUCTaHHA NEBHUX He6e3neyHnX peyoBuH
B €/IEKTPUYHOMY Ta e/IeKTPOHHOMY 0613 4HaHHI
CraHpaapTtv 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, Bianosigatotb ceptudikaTy TMny EC No
ISETC.002220200918 Big 18.09.2020, sBnagaHomy ISET Srl Unipersonale, Via Donatori del Sangue, 9
46024 — Moglia (MN), KpaiHa: ITanin, TenedoH: +39 0376 598963, dakc: +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 noBepx, 6yaisns 4, No 888, 30Ha po3BUTKY Aoporn yHXyaHb, MiCTO
Tanuxoy, YrkeusaH, KHP
www.ovis-lab.com, TenedoH: 400-8008-959

La [Jeknapauia npo BiANOBiAHICTb BTPAYaAE YMHHICTb, AKLLO BUpPib 3miHeHo abo nepebynosaHo 6e3
3roam BUpPobHMKa.

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

Kitnin, 29/11/2021 Jlapuca Koeanb4uk
Micue Ta gata sugaui Mpi3BuLe, im'a ynoBHOBaXKeHOT ocobu
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INSTRUKCIJOS VADOVAS

MIG vieno suvirinimo aparatas be dujy
Kodas: G80098, Modelis: MIG-200

Originaliy instrukcijy vertimas
LT - LIETUVISKA VERSIJA

Pagaminta

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

Pries pirmgq 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.

. m@O@y (X
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APLINKOS APSAUGA

Informacija vartotojams apie elektros ir elektroniniy prietaisy utilizavimg (taikoma
namy Gkiams).

Ant gaminiy arba pridedamoje dokumentacijoje esantis simbolis reiSkia, kad
sugedusiy elektriniy arba elektroniniy prietaisy negalima iSmesti kartu su buitinémis
atliekomis.

Teisinga komponenty utilizavimo, pakartotinio naudojimo ar regeneravimo procedira apima prietaiso
nunesSimg j specializuotg surinkimo punkta, kur jis bus priimtas nemokamai. Informacijos apie jrangos
atlieky surinkimo punkty vietg galite gauti is vietos valdzios institucijy.

Tinkamas Sio prietaiso utilizavimas padeda tausoti vertingus isteklius ir iSvengti neigiamo poveikio sveikatai
bei aplinkai, kurj gali sukelti netinkamas atlieky tvarkymas.

UZ netinkamg atlieky Salinimg taikomos baudos, numatytos atitinkamuose vietos teisés aktuose.

Jei jums reikia utilizuoti elektros ar elektroninius prietaisus, kreipkités j artimiausig pardavimo vietg arba

tiekéja.
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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

Daznis 50/60 Hz

Nominali jéjimo galia 6,1 kVA
Iséjimo srove 40-200 A
Jtampa be apkrovos 16-24 V
Darbo ciklas 60%

Vielos greitis 3—15 m/min.

71
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SAUGOS TAISYKLES
Virinimas ar pjovimas gali sukelti suzalojimy, todél dirbdami apsvarstykite galimybe apsisaugoti. Daugiau
informacijos rasite gamintojo saugos gairése.

ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS

- JZeminimg jrenkite pagal galiojancius standartus.

- Nelieskite atviry elektriniy daliy ir elektrody plika oda, Slapiomis pirstinémis ar drabuZiais.
- Jsitikinkite, kad esate izoliuoti nuo Zemés ir ruosinio.

- Jsitikinkite, kad esate saugioje padétyje.

SVEIKATAI KENKSMINGOS DUJOS IR GARAI
- Nejkvépkite dujy ir gary.
- Atliekant lankinj suvirinimg, naudokite ventiliatorius arba oro istraukiklius, kad nejkvéptuméte dujy.

LANKO SPINDULIAI — KENKSMINGI AKIMS, SUKELIA ODOS NUDEGIMUS
- Dévékite tinkamg apsaugine kauke, veido skydelj ir apsauginius drabuZius.
- Pasiruoskite tinkama apsaugine kauke arba Sydg ZiGrovui apsaugoti.

UGNIS
- Suvirinimo kibirkstis gali sukelti gaisrg, jsitikinkite, kad suvirinimo zonoje néra degiy daikty.

TRIUKSMAS — PER DIDELIS TRIUKSMAS GALI BUTI ZALINGAS KLAUSAI
- Naudokite klausos apsaugos priemones
- |spékite stebétojg, kad triuk§mas kenkia klausai

GEDIMAS — ISKILUS PROBLEMUJ, KREIPKITES | APTARNAVIMO SKYRIY
- Jei diegimo ar naudojimo metu kyla problemy, vadovaukités naudojimo instrukcijomis.
- Jei nesuprantate saugos nurodymuy, kreipkités j techninés prieZiliros centra.

JSPEJIMAS! Naudodami jrenginj, apsaugokite apsauginj jungiklj.

SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

Suvirinimo aparatas naudoja paZangiausig inverterine technologija. Dujomis ekranuoti inverteriniai
suvirinimo aparatai nuolat populiaréja ir technologiskai tobuléja. Inverterinis suvirinimo aparatas naudoja
didelés galios IGBT tranzistoriy, kuris perduoda daznius nuo 50/60 Hz iki 20 kHz, tada sumazZina jtampag,
komutuoja ir generuoja didelés galios jtampa per PWM technologija.
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Dél Zymiai sumaZéjusio pagrindinio transformatoriaus svorio ir tario, efektyvumas padidéjo 30 %.
Inverteriniy suvirinimo aparaty atsiradimas rinkoje laikomas suvirinimo pramonés revoliucija .

Sis CO2 suvirinimo aparatas naudoja paZzangiausig inverterio technologija. Aparato vidinéje dalyje jrengta
elektroniné reaktoriaus grandiné, kuri tiksliai valdo elektros ir kintamosios srovés procesus, uztikrindama
puikias suvirinimo charakteristikas. Palyginti su kitais suvirinimo aparatais, Sis modelis pasizymi reikSmingais
pranasumais: stabily vielos greitj, kompaktiska dydj, energijos taupyma ir mazg triukSmo lyg;j.
Elektromagnetinis. Nuolatinis ir stabilus veikimas esant mazai srovei ypa¢ rekomenduojamas suvirinant
nerddijancio plieno lakstus. Automatinis jtampos pulsavimo kompensavimas, maza kibirks¢iy susidarymo
tikimybé, geras suvirinimo lankas, didelis darbo ciklas ir kt.

JRENGIMAS

Suvirinimo aparatas turi maitinimo jtampos kompensavimo rinkinj, kai jtampa svyruoja 15 % vardinés
jtampos ribose, jis toliau veikia normaliai.

Naudojant ilgus kabelius, rekomenduojama naudoti storesnio skersmens kabelj, kad baty kuo maziau
jtampos kritimy. Jei kabelis per ilgas, tai paveiks kai kurias suvirinimo aparato funkcijas, todél pateikiamas
rekomenduojamas kabelio ilgis.

1. Jsitikinkite, kad jrenginio jsiurbimo anga néra uzdengta ar uzblokuota, kad ausinimo sistema nesugesty.
2. Korpusui ir jzeminimui sujungti naudokite ne maZesnio kaip 6 mm2 skerspjivio jzeminimo kabelj.

1. Dujy Zarna prijunkite dujy baliong prie srauto matuoklio ir CO2 jleidimo angos pasroviui nuo jrenginio.

2. Prijunkite jZeminimo laido kistukg prie lizdo priekiniame skydelyje.

3. Jkiskite vielos rite j tinkamg vietg — ratas turi tvirtai jsitaisyti tvirtinimo elemente

4. Pasirinkite tinkama laido lizdg pagal dydj

5. Atsukite vielos prispaudimo ratuko varzta, perkiskite vielg per kreipiamajj vamzdelj, sureguliuokite slégj,
kad viela neslysty — slégis turi bati tinkamas.

6. Vielos ritinélis turéty suktis pagal laikrodZio rodykle.

7. |statykite ir priverzkite suvirinimo rankeng j lizdg ir rankiniu budu jkiskite vielg j degikl].
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NAUDOIJIMAS

Maitinimo saltinis
(1 fazé ~220V)

=

CO2 matuoklis

—

Dujy balionas

L]

/

E

Ruosinys

Elektrody laikiklis

1. Nustatykite oro jungiklj j padétj ,JJUNGTA", atidarykite argono baliono voztuvg ir sureguliuokite srauta.
2. Nustatykite vielos skersmenj pagal apdorojama metalg.

3. Pasirinkite degiklio tarpo plotj pagal vielos skersmenj
4. Nustatykite jtampos ir greicio rankenéle j atitinkama padétj, atsizvelgdami j ruoSinio storj.
5. Paspauskite degiklio jungiklj, kad atlaisvintuméte laidg degiklio galvutéje ir pradétuméte darba.

PRIEKINIO VIRSELIO ESKIZAS

1. MIG rankena
2. Teigiamas iSéjimo gnybtas
3. Reguliavimo rankenélé

EOERA ~.€ ).
| IGBT Inverter MIG welder mverter
€ e e Ay
S mieBTE O
S s £ 6 e
e cacac ey
E i e I e i IS e e
EoBE JC e JE e Ve SE e S0 JE
O C A et e yc
D€ I 3C e D
COr e
S e IC
S CIE e a2
[l @ Tl
@] S
I3 I D
Lo i S :
el
e et e




75

{SEKO

PASTABOS IR PREVENCINES PRIEMONES

1. Aplinka

- Jrenginys turi biti naudojamas sausoje aplinkoje, kurioje oro drégnumas nevirsija 90 %.

- Aplinkos temperatira turi bati nuo -10 iki 40 laipsniy Celsijaus.

- Venkite suvirinimo tiesioginiuose saulés spinduliuose ar lyjant. Neleiskite vandeniui patekti j jrenginj.
- Venkite suvirinimo dulkétose vietose arba aplinkoje, kurioje yra koroziniy dujy.

- Venkite dujinio suvirinimo aplinkoje, kurioje yra stiprus oro srautas.

2. Saugos standartai

Suvirinimo aparatas turi apsaugos nuo virSjtampio, virSsrovés ir perkaitimo grandine. Kai aparato jtampa,
iSéjimo srové ir temperatira virSija reikiamg standartg, suvirinimo aparatas automatiskai nustoja veikti.
Taciau per didelis naudojimas (pvz., virSjtampis) vis tiek gali paZeisti suvirinimo aparatg. Norédamas to
iSvengti, naudotojas turi atkreipti démesj j Siuos dalykus:

1. DARBO VIETA TURI BUTI TINKAMAI VEDINAMA! Suvirinimo aparatas yra galingas jrenginys. Veikiant jis
generuoja didele srove, o natiralus véjas nepatenkina jrenginio ausinimo poreikiy. Todél jame yra vidinis
ventiliatorius. Jsitikinkite, kad jleidimo anga néra uzblokuota ar uzdengta.

2. NEPERKRAUTI! Operatorius turéty nepamirsti laikytis maksimalios darbinés srovés ir uztikrinti, kad
suvirinimo sroveé nevirsyty maksimalios srovés. Perkrova sugadins ir sudegins jrenginj.

3. SAUGOKITES DEL VIRSJTAMPOS! Maitinimo jtampa galite rasti pagrindinéje techniniy duomeny
diagramoje. Automatiné jtampos kompensavimo grandiné uztikrins, kad suvirinimo srové bity palaikoma
leistiname diapazone. Jei maitinimo jtampa virSija leisting ribotg diapazong, tai sugadins jrenginio
komponentus.

4. Uz suvirinimo aparato yra jZeminimo varztas su jzeminimo indikatoriumi. PrieS pradedant darbg,
suvirinimo korpusas turi bati patikimai jZzemintas didesnio nei 6 mm? skerspjavio kabeliu, kad baty iSvengta
nelaimingy atsitikimy.

5. Jei suvirinimo laikas virSijamas riboto darbo ciklo metu, suvirinimo aparatas nustos veikti. Kadangi
aparatas perkaito, temperatlros valdymo jungiklis yra padétyje ,JJUNGTA", o indikatoriaus lemputé Sviecia
raudonai. Kai indikatoriaus lemputé uZgesta ir temperatira nukrenta iki standartinio diapazono, suvirinima
galima testi.

KLAUSIMALI, KURIE GALI ISKILTI NAUDOJIMO METU

A. Lankinis suvirinimas yra sudétingas, o lankg lengva nutraukti.
1. Jsitikinkite, kad jZeminimo laidas yra tvirtai prijungtas prie gaminio.
2. Patikrinkite visas jrenginio kabeliy jungtis.

B. ISéjimo srové nepasiekia vardinés talpos:
Jei tiekiama jtampa skiriasi nuo vardinés jtampos, iSéjimo srové neatitiks nustatytos srovés. Jei tiekiama
jtampa yra mazesné uz vardine jtampg, maksimali iSéjimo srové bus mazesné uz vardine srove.
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C. Srové nestabilizuojasi masinos veikimo metu.
Tam gali turéti jtakos Sie veiksniai:

- Pakeista elektros tinklo jtampa.

- Elektros tinklo sutrikimai.

PRIEZIORA

Jspéjimas! Prie$ atlikdami jrenginio technine priezilrg ar patikra, iSjunkite maitinima.

1. Reguliariai valykite dulkes Svariu suslégtu oru. Jei suvirinimo aparatas naudojamas dimuy ir oro tarsos
uzterstoje aplinkoje, dulkes reikia valyti kas ménes;.

2. Suslégto oro slégis turi bati priimtino diapazono ribose, kad nebity paZeisti mazi masinos viduje esantys
komponentai.

3. Reguliariai tikrinkite suvirinimo aparato vidines grandines ir jsitikinkite, kad grandinés jungtys yra
teisingos ir tvirtos.

4. Neleiskite vandeniui ar garams patekti j aparata. Jei taip atsitikty, iSdziovinkite jj ir patikrinkite aparata.

5. Jei suvirinimo aparatas ilgg laikg nebus naudojamas, sudékite jj j pakuote ir laikykite sausoje ir Svarioje
vietoje.

6. Kai aparatas veikia ilgiau nei 300 valandy, atidZiai patikrinkite suvirinimo aparato vidy.

PROBLEMU SPRENDIMAS

Pastaba: Siuos veiksmus turi atlikti kvalifikuoti elektrikai.

Maitinimo indikatorius nesviecia, ventiliatorius neveikia, néra suvirinimo galios

1. Jsitikinkite, kad oro jungiklis yra uzdarytas.

2. Patikrinkite, ar nepaZeistas maitinimo laidas.

3. Kai taip nutinka, pazeidziami kai kurie skydelio kintamo Siluminio rezistoriaus elementai (keturi) — DC24V
jungiklis yra atidarytas arba jungtys blogai kontaktuoja.

4. Maitinimo ploksté (apatiné ploksté) yra paZeista, ji negali tiekti nuolatinés 537 V srovés.

- Silikoninis tiltelis yra pazeistas arba jo jungtis silpna

- Maitinimo skydelis perdeges

- Patikrinkite kontaktg ir jkiSkite oro jungiklio laidg j maitinimo skydelj

5. Sugedes pagalbinis maitinimo saltinis valdymo pultui.

Maitinimo lemputé dega, ventiliatorius veikia, bet suvirinti negalima
1. Patikrinkite, ar visi laidai tinkamai prijungti prie plokstés

2. ISvesties jungtis atjungta

3. ISvesties jungtis prijungta neteisingai.

4. Sugadinta valdymo grandiné.

Maitinimo indikatoriaus lemputé dega, ventiliatorius veikia, gedimo indikatoriaus lemputé dega

1. Tai gali bti apsauga nuo perkaitimo, iSjunkite jrenginj ir vél jjunkite, kai uzges jspéjamoji lemputé.

2. Tai gali bati apsauga nuo perkaitimo — palaukite 2—3 minutes

3. Gali bati pazeista keitiklio grandiné, istraukite kistuka i$ pagrindinio maitinimo $altinio, esan¢io MODS
plokstéje (VH-07 jdéklas, esantis Salia ventiliatoriaus), ir atidarykite jrenginj:
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- Jei jspéjamasis indikatorius vis tiek Sviecia, kai kurie MOS plokstés rezistoriai yra pazeisti, patikrinkite juos
ir pakeiskite to paties modelio rezistoriais. - Jei jspéjamasis indikatorius neuzsidega:

a. Gali b{ti sugedes pagrindinés plokstés transformatorius, iSmatuokite transformatoriaus induktyvuma ir Q
koeficienta, jei reikia, pakeiskite.

b. Galbidt transformatoriaus elementas yra paZeistas, suraskite gedimg ir pakeiskite elementa.
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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 vieno suvirinimo aparatas be dujy
Kodas: G80098, Modelis: MIG-200

atitinka Europos Parlamento ir Tarybos reikalavimus:

2014 m. vasario 26 d. Direktyva 2014/30/ES dél valstybiy nariy jstatymuy, susijusiy su
elektromagnetiniu suderinamumu, suderinimo, 2014 m. vasario 26 d. Direktyva 2014/35/ES dél
valstybiy nariy jstatymuy, 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
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, 2020-09-18, reikalavimus.
Salis: Italija, Telefonas: +39 0376 598963, Faksas: +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 kelio 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.

Larysa Kowalczyk

Kietlin, 2021 m. lapkricio 29 d.
Jgalioto asmens pavardé, vardas

ISdavimo vieta ir data
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LIETOSANAS INSTRUKCIJA

MIG metindasanas iekdrta bez gazes
Kods: G80098, Modelis: MIG-200

Originalo instrukciju tulkojums
LV - LATVIESU VERSIJA

RaZots prieks

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

Pirms pirmds lietosanas reizes, lidzu, uzmanigi izlasiet so lietosanas instrukciju.
Lietotdja piendkums ir izlasit visus noradijumus, kas nepieciesami drosai lietoSanai un darbibai, ka ari
izprast visus riskus, kas var rasties ierices darbibas laika.

- m@O®@y (X
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VIDES AIZSARDZIBA

Informacija lietotajiem par elektrisko un elektronisko iericu utilizaciju (attiecas uz
majsaimniecibam).

Uz produktiem vai pievienotaja dokumentacija redzamais simbols norada, ka bojatas
elektriskas vai elektroniskas ierices nedrikst izmest kopa ar sadzives atkritumiem.

I
Pareiza detalu utilizacijas, atkartotas izmantoSanas vai atglsSanas procedira ietver ierices nogadasanu
specializéta savakSanas punkta, kur ta tiks pienemta bez maksas. Informacija par nolietoto iekartu

savakSanas punktu atrasanas vietu ir pieejama vietéjas pasvaldibas.
Pareiza Sis ierices utilizacija palidz saglabat vértigus resursus un novérst negativu ietekmi uz veselibu un

vidi, ko var radit nepareiza atkritumu apstrade.
Nepareiza atkritumu utilizacija ir sodama saskana ar attiecigajiem vietéjiem noteikumiem.

Ja jums ir nepiecieSams atbrivoties no elektriskam vai elektroniskam iericém, lGdzu, sazinieties ar tuvako

tirdzniecibas vietu vai piegadataju, lai iegtu plasaku informaciju.
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UZMANIBU!!!

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

Sis at3kirtbas nevar bat par pamatu siidzibai.
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Tehniskie dati

Spriegums 230 V ~ 50 Hz
Frekvence 50/60 Hz

Nominala ieejas jauda 6,1 kVA
Izejas strava 40-200 A
Tuksgaitas spriegums 16-24 V
Darba cikls 60%

Stieples atrums 3—15 m/min

82
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DROSIBAS NOTEIKUMI
Metinasana vai grieSana var izraisit traumas, tapéc, lidzu, apsveriet iespéju sevi pasargat darba laika. Lai
iegltu plasaku informaciju, lGdzu, parskatiet razotaja drosibas vadlinijas.

ELEKTRISKAS STRAVAS TRIECIENA RISKS

- lzveidojiet zeméjumu saskana ar piemérojamajiem standartiem.

- Nepieskarieties atklatam elektriskajam dalam un elektrodiem ar kailu adu, mitriem cimdiem vai apgérbu.
- Parliecinieties, ka esat izoléts no zemes un sagataves.

- Parliecinieties, ka atrodaties drosa pozicija.

VESELIBAI KAITIGAS GAZES UN IZGAROJUMI
- Neieelpot gazes un tvaikus.
- Veicot loka metinasanu, izmantojiet ventilatorus vai gaisa nostcéjus, lai izvairitos no gazu ieelposanas.

LOKA STARS — KAITIGS ACIM, IZRAISA ADAS APDEGUMUS
- Valkajiet atbilstoSu aizsargmasku, sejas aizsargu un aizsargapgérbu.
- Sagatavojiet atbilstoSu aizsargmasku vai plivuru, lai aizsargatu skatitaju.

UGUNSGREKS
- Metinasanas dzirkstele var izraisit ugunsgréku, parliecinieties, ka metinasanas zona nav viegli uzliesmojosu
vielu.

TROKSNIS — PARMERIGS TROKSNIS VAR BUT KAITIGS DZIRDEI
- Izmantojiet dzirdes aizsargus
- Bridiniet novérotaju, ka troksnis ir kaitigs dzirdei

KLUME — PROBLEMU GADIJUMA SAZINIETIES AR APKOPES DIENESTU
- Ja uzstadiSanas vai ekspluatacijas laika rodas problémas, ievérojiet lietoSanas instrukciju.
- Ja nesaprotat droSibas noradijumus, lidzu, sazinieties ar servisa centru.

BRIDINAJUMS! Lietojot ierici, lidzu, aizsargdjiet aizsargslédzi.

METINASANAS IEKARTAS APRAKSTS

Metinatajs izmanto vismodernako invertora tehnologiju. Gazes ekranéti invertora metinasanas aparati
pastavigi ieglst popularitati un tehnologiskos uzlabojumus. Invertora metinasanas aparats izmanto jaudigu
IGBT tranzistoru, lai parraiditu frekvences no 50/60 Hz lidz 20 kHz, péc tam samazina spriegumu, komutéjas
un generé jaudigu spriegumu, izmantojot PWM tehnologiju.
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Pateicoties ievérojamam galvena transformatora svara un tilpuma samazinajumam, efektivitate palielinajas
par 30%. Invertora metinasanas aparatu paradisanas tirgl tiek uzskatita par revoliciju metinasanas nozare .

St CO2 metinasanas iekarta izmanto vismodernako invertora tehnologiju. lekartas iek$éjas dalas ir aprikotas
ar elektronisko reaktora kédi, kas precizi kontrolé elektriskas un mainstravas procesus, nodrosinot lieliskas
metinasanas Tpasibas. Salidzinot ar citam metinasanas iekartam, Sim modelim ir ievérojamas prieksrocibas:
stabils stieples atrums, kompakts izmérs, energijas taupisana un zems troksna limenis.

Elektromagnétiskais. Nepartraukta un stabila darbiba pie zemas stravas ir Tpasi ieteicama nerlséjosa
térauda loksnu metinasanai. Automatiska sprieguma pulsacijas kompensacija, zema dzirksteloSana, laba
loka darbiba, augsts darba cikls utt.

UZSTADISANA

Metinatajs ir aprikots ar baroSanas sprieguma kompensacijas komplektu, un, ja spriegums svarstas 15%
robezas no nominala sprieguma, tas turpina darboties normali.

Izmantojot garus kabelus, ieteicams izmantot biezaka diametra kabeli, lai samazinatu sprieguma kritumus.
Ja kabelis ir parak gars, tas ietekmés dazas metinasanas aparata funkcijas, tapéc ir noradits ieteicamais
kabela garums.

1. Parliecinieties, vai iekartas ieplides atvere nav aizsegta vai blokéta, lai novérstu dzesésanas sistémas
darbibas traucéjumus.

2. Korpusa un zeméjuma savieno$anai izmantojiet zeméjuma kabeli ar skérsgriezumu, kas nav mazaks par 6
mm?2.

1. Savienojiet gazes balonu ar plismas méritaju un CO2 iepladi aiz iekartas, izmantojot gazes siteni.

2. Pievienojiet zeméjuma kabe)a spraudni kontaktligzdai prieks€ja panelr.

3. levietojiet stieples spoli atbilstosaja vieta — ritenim ir ciesi japiegul stiprinajumam

4. Izvélieties atbilstosu vada ligzdu atbilstoSi izméram

5. Atskrivéjiet stieples spiediena ritena skravi, izvelciet stiepli caur vadotni, noreguléjiet spiedienu, lai
noveérstu stieples slidéSanu — spiedienam jabat atbilstosam.

6. Stieples rullim jagrieZzas pulkstenraditaja virziena.

7. levietojiet un pievelciet metinasanas rokturi ligzda un manuali ievadiet stiepli degl.



85

{EEKO

LIETOSANA

Barosanas avots
(1faze~220V)

rLlJ.I

CO2 meritajs
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Gazes balons

E

Sagatave

Elektrodu turétajs

1. lestatiet gaisa slédzi ON pozicija, atveriet argona balona varstu un noregul&jiet plidsmu.

2. Pielagojiet iekartas stieples diametru atbilstosi apstradajamajam metalam.

3. Izvélieties degla atstarpes platumu, pamatojoties uz stieples diametru

4. |estatiet sprieguma un atruma regulatoru atbilstosaja pozicija atkariba no sagataves biezuma.
5. Nospiediet degla slédzi, lai atbrivotu vadu degla galva un saktu darbu.

PRIEKSEJA VAKA SKICE

1. MIG rokturis

2. Pozitivais izejas spaile
3. Regulésanas poga
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PIEZIMES UN PREVENTIVIE PASAKUMI

1. Vide

- lekarta jadarbina sausa vidé ar maksimalo mitruma limeni 90%.

- Apkartéjas vides temperatdrai jabut no -10 lidz 40 gradiem péc Celsija.

- lzvairieties no metinasanas tiesos saules staros vai lietl. Nelaujiet Gdenim iek|Gt iericé.
- lzvairieties no metinasanas puteklainas vietas vai vidé ar kodigam gazem.

- lzvairieties no gazes metinasanas vidé ar spécigu gaisa plismu.

2. Drosibas standarti

Metinatajs ir aprikots ar parsprieguma, parslodzes un parkarSanas aizsardzibas shému. Kad aparata
spriegums, izejas strava un temperatira parsniedz noteikto standartu, metinasanas aparats automatiski
partrauks darboties. Tomeér parmeériga lietoSana (pieméram, parspriegums) joprojam var sabojat
metinasanas aparatu. Lai no ta izvairitos, lietotajam japievers uzmaniba Sadiem aspektiem:

1. DARBA VIETA IR JAPIELAGO PIEMEROJAMI VENTILEJAM! Metinaanas iekarta ir jaudiga iekarta. Darbibas
laika ta rada lielu stravu, un dabiskais véjS neapmierina iekartas dzesésanas prasibas. Tapéc ta ir aprikota ar
iekSéjo ventilatoru. Parliecinieties, vai ieplldes atvere nav blokéta vai parklata.

2. NEPARSLODZET! Operatoram jaatceras ievérot maksimalo darba stravu un janodro$ina, lai metinasanas
strava neparsniegtu maksimalo stravu. Parslodze sabojas un apdedzinas iekartu.

3. UZMANIGI NO PARSPRIEGUMA! Baro$anas spriegumu var atrast galvenaja tehnisko datu shéma.
Automatiska sprieguma kompensacijas kéde nodroSinas metinasanas stravas uzturéSanu pielaujamaja
diapazona. Ja baroSanas spriegums parsniedz pielaujamo ierobeZoto diapazonu, tas sabojas iekartas
komponentus.

4. Aiz metinasanas iekartas atrodas zeméjuma skrive ar zeméjuma indikatoru. Pirms darba uzsaksanas
negadijumus.

5. Ja metinasanas laiks ierobeZzota darba cikla ietvaros tiek parsniegts, metinasanas iekarta partrauks
darboties. Ta ka iekarta ir parkarsusi, temperatliras regulésanas slédzis ir ieslégts (ON) pozicija un
indikatora gaisma ir sarkana. Kad indikatora gaisma nodziest un temperatira nokritas Iidz standarta
diapazonam, metinasanu var atsakt.

JAUTAJUMI, KAS VAR RADITIES LIETOSANAS LAIKA

A. Loka metinasana ir sareigita, un loku ir viegli parraut.
1. Parliecinieties, vai zeméjuma kabelis ir drosi pievienots priekSmetam.
2. Parbaudiet visus ierices kabelu savienojumus.

B. Izejas strava nesasniedz nominalo jaudu:

Ja piegadatais spriegums atSkiras no nominala sprieguma, izejas strava neatbilst iestatitajai stravai. Ja
piegadatais spriegums ir zemaks par nominalo spriegumu, maksimala izejas strava bis zemaka par
nominalo stravu.
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C. Strava nestabilizéjas masinas darbibas laika.
To var ietekmet sadi faktori:

- Ir mainits spriegums elektrotikla.

- Traucéjumi elektrotikla.

APKOPE

Bridinajums! Pirms ierices apkopes vai parbaudes izslédziet stravas padevi.

1. Regulari notiriet puteklus ar tiru saspiestu gaisu. Ja metinasanas iekarta tiek darbinata vidé, kas
piesarnota ar dimiem un gaisa piesarnojumu, putekli janotira katru ménesi.

2. Saspiesta gaisa spiedienam jabUt sapratiga diapazona, lai novérstu bojajumus mazam detalam iekartas
iekSpuse.

3. Regulari parbaudiet metinasanas iekartas iekseéjas kédes un parliecinieties, vai kédes savienojumi ir
pareizi un ciesi.

4. Nelaujiet adenim vai tvaikam ieklat iericé. Ja tas notiek, nosusiniet to un parbaudiet ierici.

5. Ja metinasanas iekarta netiks lietota ilgu laiku, ievietojiet to iepakojuma un uzglabajiet sausa un tira
vieta.

6. Kad iekarta ir darbojusies vairak neka 300 stundas, rapigi parbaudiet metinasanas iekartas ieksSpusi.

PROBLEMU RISINASANA

Piezime: Turpmak minétas darbibas javeic kvalificétiem elektrikiem.

Stravas indikators nedeg, ventilators nedarbojas, nav metinasanas jaudas

1. Parliecinieties, vai gaisa slédzis ir aizvérts.

2. Parbaudiet, vai stravas kabelis ir neskarts.

3. DaZi no panela mainigajiem siltuma rezistoriem (Cetriem) tiek bojati, ja tas notiek — DC24V slédzis ir
atvérts vai savienotajiem ir slikts kontakts.

4. Stravas plate (apakséja plate) ir bojata, ta nevar izvadit lidzstravu 537 V.

- Silikona tiltinS ir bojats vai ta savienojums ir vajs

- Stravas panelis ir izdedzis

- Parbaudiet kontaktu un ievietojiet gaisa slédZa vadu stravas panelr.

5. Vadibas panela papildu barosanas avots ir bojats.

leslégsanas/izslégsanas indikators deg, ventilators darbojas, bet metinasana nav iesp&jama.
1. Parbaudiet, vai visi kabeli ir pareizi pievienoti platei

2. Izejas savienotajs ir atvienots

3. lzejas savienotajs ir nepareizi pievienots.

4. Bojata vadibas kéde.

leslégts stravas indikators, ventilators darbojas, ieslégts kltimes indikators

1. Ta var bat parkarSanas aizsardziba, izslédziet ierici un péc bridinajuma gaismas nodziSanas atkal
ieslédziet.

2. lespéjams, ka ta ir parkarSanas aizsardziba — uzgaidiet 2—3 minUtes

3. lespéjams, ka ir bojata invertora kéde, atvienojiet kontaktdaksu no galvena barosanas avota, kas atrodas
MODS plates (VH-07 ieliktnis, kas atrodas blakus ventilatoram), un péc tam atveriet ierici:
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- Ja bridinajuma indikators joprojam iedegas, dazi no MOS plates rezistoriem ir bojati, parbaudiet tos un
nomainiet ar tada pasa modela rezistoriem. - Ja bridinajuma indikators neiedegas:

a. lespéjams, ka bojats ir matesplates transformators. Izmériet transformatora induktivitati un Q
koeficientu, ja nepiecieSams, nomainiet to.

b. Varbit ir bojats transformatora elements, atrodiet vainu un nomainiet elementu.
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C€

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 metindasanas iekarta bez gazes
Kods: G80098, Modelis: MIG-200

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 tirgl, kas paredzétas lietoSanai
noteiktas sprieguma robezas.

2011. gada 8. janija 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
Development Zone, Taizhou pilséta, Zhejiang, 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 29. novembris
Pilnvarotas personas uzvards, vards

lzdosanas vieta un datums
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NAVOD K POUZITI

MIG svarovaci pristroj bez plynu
Kod: G80098, Model: MIG-200

Ptreklad origindlniho navodu
CZ - CESKA VERZE

Vyrobeno pro

GEKO Sp. z o. o. 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 pouZivani a provoz a
porozumét vsem rizikiim, které mohou béhem provozu zafizeni nastat.

- m@OOP@y (X
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OCHRANA ZIVOTNIHO PROSTREDI

Informace pro uZivatele o likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni (plati pro

domadcnosti).

Symbol uvedeny na vyrobcich nebo v prlvodni dokumentaci oznacuje, Ze vadna
. elektricka nebo elektronickd zafizeni nesmi byt likvidovana spole¢né s domovnim

odpadem.

Spravny postup pro likvidaci, opétovné pouziti nebo recyklaci soucasti zahrnuje odneseni zafizeni na
specializované sbérné misto, kde bude bezplatné pfijato. Informace o umisténi sbérnych mist pro odpadni
zafizeni ziskate od mistnich uradg.

Spravna likvidace tohoto zafizeni pomaha Setfit cenné zdroje a predchazet negativnim dopadlim na zdravi a
Zivotni prostredi, které mohou byt zplsobeny nespravnym nakladanim s odpadem.

Nesprdvna likvidace odpadu podléha sankcim podle pfislusnych mistnich predpisu.

Pokud potfebujete zlikvidovat elektricka nebo elektronicka zafizeni, obratte se na nejblizsi prodejni misto
nebo dodavatele, kde vam sdéli dalsi informace.
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POZOR!!!

Vzhledem k neustalému vylepsovani produkti slouzi fotografie a
vykresy v manudlu 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

Frekvence 50/60 Hz

Jmenovity vstupni vykon 6,1 kVA
Vystupni proud 40-200 A

Napéti bez zatéze 16-24 V
Pracovni cyklus 60 %

Rychlost dratu 3—15 m/min
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BEZPECNOSTNI PRAVIDLA
Svarovani nebo fezani mlze zplsobit zranéni, proto prosim zvazte svou ochranu pfi praci. Dalsi informace
naleznete v bezpecnostnich pokynech vyrobce.

NEBEZPECI URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM

- Provedte uzemnéni v souladu s platnymi normami.

- Nedotykejte se odkrytych elektrickych ¢asti a elektrod holou kdizi, mokrymi rukavicemi nebo odévem.
- Ujistéte se, ze jste izolovani od zemé a obrobku.

- Ujistéte se, Ze jste v bezpecné pozici.

PLYNY A VYPARY SKODLIVE ZDRAVI

- Nevdechujte plyny a pary.

- Pfi obloukovém svarovani pouzivejte ventildtory nebo odsavace vzduchu, abyste zabranili vdechovani
plyn(.

OBLOUKOVE ZAPARENI - SKODLIVE PRO OCl, ZPUSOBUJE POPALENINY KUZE
- Pouzivejte vhodnou ochrannou masku, stit na oblicej a ochranny odév.
- Pfipravte si vhodnou ochrannou masku nebo zavoj k ochrané divaka.

OHEN
- Jiskra pfi svafovani mlze zpUsobit poZar, ujistéte se, Ze se v oblasti svafovani nenachdazeji zadné hoflavé
predméty.

HLUK — NADMERNY HLUK MUZE BYT SKODLIVY PRO SLUCH
- PouZivejte ochranu sluchu
- Upozornéte pozorovatele, Ze hluk je Skodlivy pro sluch

PORUCHA - V PRIPADE PROBLEMU KONTAKTUJTE SERVIS
- Pokud se béhem instalace a provozu vyskytne problém, postupujte podle navodu k obsluze.
- Pokud nerozumite bezpecnostnim pokynim, obratte se na servisni stfedisko.

VAROVANI! PFi pouZivdni stroje chrarite ochranny spinac.

POPIS SVARECIHO STROJE

Svarecka vyuZivd nejmodernéjsi invertorovou technologii. Invertorové svarecky s ochrannym plynem
neustale ziskavaji na popularité a technologickém pokroku. Invertorova svarecka vyuziva vysoce vykonny
IGBT tranzistor k pfenosu frekvenci od 50/60 Hz do 20 kHz, poté snizuje napéti, komutuje a generuje
vysokovykonné napéti pomoci technologie PWM.
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Diky vyraznému snizeni hmotnosti a objemu hlavniho transformatoru se ucinnost zvysila o 30 %. Vznik
invertorovych svarecek na trhu je povazovan za revoluci ve svare¢ském primyslu .

Tento CO2 svareci stroj vyuZzivda nejmodernéjsi invertorovou technologii. Vnitfni soucasti stroje jsou
vybaveny elektronickym reaktorovym obvodem, ktery presné fidi elektrické a stfidavé procesy a zajistuje
tak vynikajici svarovaci vlastnosti. Ve srovnani s jinymi svarecimi stroji nabizi tento model vyznamné
vyhody: stabilni rychlost dratu, kompaktni rozméry, Gsporu energie a nizkou hluénost.

Elektromagnetické. Nepretrzity a stabilni provoz pfi nizkém proudu se doporucuje zejména pro svafovani
plechlG z nerezové oceli. Automatickd kompenzace pulzaci napéti, nizké jiskieni, dobry oblouk, vysoky
pracovni cyklus atd.

INSTALACE

Svarecka je vybavena sadou pro kompenzaci napajeciho napéti. Pokud napéti kolisd v rozmezi 15 %
jmenovitého napéti, svarecka pokracuje v normalnim provozu.

Pti pouZziti dlouhych kabelll se doporucuje pouZit silngjsi kabel, aby se minimalizovaly poklesy napéti. P¥ilis
dlouhy kabel ovlivni nékteré funkce svarecky, a proto je uvedena doporucena délka kabelu.

1. Ujistéte se, Ze sani stroje neni zakryté ani blokované, abyste zabranili poruse chladiciho systému.

2. Pro pfipojeni pouzdra a uzemnéni pouzijte zemnici kabel s prifezem nejméné 6 mm2.

. Pfipojte plynovou ldhev s pritokomérem a vstupem CO2 za stroj pomoci plynové hadice.

. Zapojte zastrcku zemniciho kabelu do zasuvky na prednim panelu.

. Vlozte civku s dratem na pfislusné misto — kolo by mélo pevné zapadat do Uchytu

. Vyberte vhodnou zdsuvku podle velikosti

5. Odsroubujte Sroub pfitlatného kolecka dratu, protahnéte drat vodici trubici a upravte tlak, aby drat
neprokluzoval — tlak musi byt vhodny.

6. Civka s dratem by se méla otacet ve sméru hodinovych rucicek.

7. Vlozte a utdhnéte svafovaci rukojet do objimky a ru¢né zavedte drat do horaku.

W N =

I
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POUZITI

Napdajeni
(1 faze ~220V)

Plynova ldhev

L]

/

n

Obrobek

Drzdk elektrody

1. Nastavte spinac vzduchu do polohy ON, oteviete ventil argonové lahve a upravte pritok.
2. Upravte primér dratu stroje podle zpracovavaného kovu.

3. Vyberte Sitku mezery hofaku na zakladé prdméru dratu

4. Nastavte knoflik napéti a rychlosti do pfislusné polohy podle tloustky obrobku.

5. Stisknéte spinac hofaku pro uvolnéni dratu do hlavy hotraku a zahajeni provozu.

NACRT PREDNi OBALKY

1. Rukojet MIG

2. Kladny vystupni terminal
3. Nastavovaci knoflik
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IGBT Inverter MIG welder mverter
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POZNAMKY A PREVENTIVNI OPATRENI

1. Zivotni prostiedi

- Stroj by mél byt provozovan v suchém prostfedi s maximalni vihkosti vzduchu 90 %.

- Teplota okoli by méla byt mezi -10 a 40 stupni Celsia.

- Nesvarujte na pfimém slunci nebo v desti. Nedovolte, aby se do zafizeni dostala voda.
- Nesvarujte v prasnych prostorach nebo v prostfedi s korozivnimi plyny.

- Vyhnéte se svarovani plynem v prostredi se silnym proudénim vzduchu.

2. Bezpecnostni normy

Svarecka je vybavena ochranou proti prepéti, nadproudu a prehrati. Pokud napéti, vystupni proud a teplota
stroje prekroci pozadovanou normu, svarecka se automaticky vypne. Nadmérné pouzivani (napfiklad
prepéti) vsak stale povede k poskozeni svarecky. Aby se tomu zabranilo, musi uzivatel dbat na nasleduijici:

1. PRACOVN| PROSTOR MUSI BYT DOSTATECNE VETRAN! Svérecka je vykonny stroj. Pfi provozu generuje
vysoké proudy a prirozeny vitr nespliuje pozadavky stroje na chlazeni. Proto je vybavena vnitfnim
ventilatorem. Ujistéte se, Ze vstupni otvor neni blokovan nebo zakryt.

2. NEPRETIZUJTE! Obsluha by méla dodrZovat maximalni provozni proud a zajistit, aby svafovaci proud
neprekrocil maximalni povoleny proud. PretiZzeni poskodi a spdli stroj.

3. POZOR NA PREPETI! Napdjeci napéti naleznete v hlavnim schématu technickych udajd. Obvod
automatické kompenzace napéti zajisti, aby svarovaci proud byl udrzovan v povoleném rozsahu. Pokud
napajeci napéti prekroci povoleny omezeny rozsah, poskodi se soucasti stroje.

4. Za svareckou se nachazi zemnici Sroub s indikdtorem uzemnéni. Pfed zahajenim prace musi byt svareci
kryt spolehlivé uzemnén kabelem s prafezem véts$im nez 6 mm?, aby se zabranilo nehodam.

5. Pokud je doba svarovani prekrocena v ramci omezeného pracovniho cyklu, svafecka se zastavi. Vzhledem
k prehfati stroje je regulator teploty v poloze ,ON“ a kontrolka sviti ¢ervené. Jakmile kontrolka zhasne a
teplota klesne na standardni rozsah, Ize svafovani obnovit.

OTAZKY, KTERE MOHOU BEHEM POUZiVANi VZNIKNOUT

A. Obloukové svarovani je obtizné a oblouk se snadno prerusi.
1. Ujistéte se, Ze je zemnici kabel bezpecné pfipojen k danému zafizeni.
2. Zkontrolujte vSechna kabelova pfipojeni na zatizeni.

B. Vystupni proud nemlzZe dosahnout jmenovité kapacity:

Pokud se dodavané napéti lisSi od jmenovitého napéti, vystupni proud nebude odpovidat nastavenému
proudu. Pokud je doddvané napéti nizsi nez jmenovité napéti, maximalni vystupni proud bude nizsi nez
jmenovity proud.
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C. Proud se béhem provozu stroje nestabilizuje.
To mohou ovlivnit nasledujici faktory:

- Napéti v elektrické siti se zménilo.

- Poruchy v elektrické siti.

UDRZBA

Varovani! Pred provadénim udrzby nebo kontroly zafizeni vypnéte napdjeni.

1. Pravidelné odstranujte prach Cistym stlacenym vzduchem. Pokud je svarecka provozovana v prostredi
znecisténém kourem a vzduchem, mél by byt prach odstrariovan mésicné.

2. Tlak stlaéeného vzduchu musi byt v rozumném rozmezi, aby se zabranilo poskozeni malych soucasti
uvnitf stroje.

3. Pravidelné kontrolujte vnitfni obvody svarecky a ujistéte se, Ze jsou jejich pfipojeni spravna a tésna.

4. Nedovolte, aby se do stroje dostala voda nebo pdra. Pokud k tomu dojde, osuste jej a zkontrolujte stroj.

5. Pokud svarecka nebude del$i dobu pouzivana, vlozte ji do obalu a skladujte na suchém a Cistém misté.
6. Pokud svarecka bézi déle nez 300 hodin, peclivé zkontrolujte jeji vnitrek.

RESENIi PROBLEMU
Pozndmka: Nasledujici ukony musi provadét kvalifikovani elektrikafi.

Kontrolka napajeni nesviti, ventilator nefunguje, Zadny svarovaci vykon

1. Ujistéte se, Ze je vzduchovy spinac zavieny.

2. Zkontrolujte, zda je napajeci kabel neporuseny.

3.V takovém pfipadé jsou nékteré z variabilnich tepelnych odporl panelu (¢tyfi) poskozené — spina¢ DC24V
je rozpojeny nebo maji konektory Spatny kontakt.

4. Napdjeci deska (spodni deska) je poskozend, nemUZe dodavat napajeni DC537V.

- Silikonovy mUstek je poskozeny nebo je jeho spojeni slabé

- Napajeci panel je spéleny

- Zkontrolujte kontakt a zapojte kabel k vzduchovému spinaci do rozvadéce.

5. Pomocny zdroj napajeni ovladaciho panelu je vadny.

vwvs

Kontrolka napajeni sviti, ventilator bézi, ale svarovani neni mozné
1. Zkontrolujte, zda jsou vSechny kabely spravné pfipojeny k desce
2. Vystupni konektor je odpojen

3. Vystupni konektor je nespravné pripojen.

4. Poskozeny tidici obvod.

vwvs

Kontrolka napdjeni sviti, ventilator bézi, kontrolka poruchy sviti

1. MiZe se jednat o ochranu proti pfehrati, po zhasnuti kontrolky zafizeni vypnéte a znovu zapnéte.

2. MUZe se jednat o ochranu proti prehrati - pockejte 2-3 minuty

3. MlZe se jednat o poskozeny obvod ménice, vytahnéte zastréku z hlavniho napdjeciho zdroje, ktery se
nachdzi na desce MODS (vloZzka VH-07, kterd je vedle ventilatoru), a poté oteviete zafizeni:
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- Pokud se kontrolka stale rozsviti, nékteré rezistory na desce MOS jsou poskozené, zkontrolujte je a
vymérnte za rezistory stejného modelu. - Pokud se kontrolka nerozsviti:

a. MuZe se jednat o vadny transformator zakladni desky, zméfte indukénost a objem Q transformatoru, v
pripadé potreby jej vyménte.

b. MoZna je poskozen transformatorovy prvek, najdéte zavadu a prvek vyménte.
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PROHLASENIi O SHODE ES

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

MIG svarovaci pristroj bez plynu
Kod: G80098, Model: MIG-200

spliuje pozadavky Evropského parlamentu a Rady:
2014/30/EU ze dne 26. Gnora 2014 o harmonizaci pravnich predpist ¢lenskych statl tykajicich se
elektromagnetické kompatibility, 2014/35/EU ze dne 26. Gnora 2014 o harmonizaci pravnich
predpist ¢lenskych statd tykajicich se dodavani elektrickych zafizeni uréenych pro pouziti v urcitych
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: Italie, 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, rozvojova zdna silnice Donghuan,
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, 29. 11. 2021 Larysa Kowalczykovad
Misto a datum vydani Prijmeni, jméno opravnéné osoby
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NAVOD NA POUZITIE

Jednoduchy MIG zvaraci pristroj bez plynu
Kod: G80098, Model: MIG-200

Preklad origindlnych pokynov
SK - SLOVENSKA VERZIA

Vyrobené pre

GEKO Sp. z o. o. 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 vietky pokyny potrebné pre bezpeéné pouZivanie a prevdadzku
a pochopit vsetky rizikd, ktoré mézu poéas prevddzky zariadenia vznikndt.

-mn@O®@y (X
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OCHRANA ZIVOTNEHO PROSTREDIA

Informacie pre pouzivatelov o likvidacii elektrickych a elektronickych zariadeni (plati

pre domdacnosti).

Symbol zobrazeny na vyrobkoch alebo v sprievodnej dokumentacii oznacuje, Ze
. chybné elektrické alebo elektronické zariadenia sa nesmu likvidovat spolu s

domovym odpadom.

Spravny postup likvidacie, opatovného pouzitia alebo zhodnotenia komponentov zahffia odovzdanie
zariadenia na Specializovany zberny dvor, kde bude bezplatne prijaté. Informacie o umiestneni zbernych
dvorov pre odpadové zariadenia ziskate od miestnych dradov.

Spravna likvidacia tohto zariadenia poméaha Setrit cenné zdroje a predchadzat negativnym vplyvom na
zdravie a Zivotné prostredie, ktoré mozu byt spésobené nespravnym nakladanim s odpadom.

Nesprdavna likvidacia odpadu podlieha sankciam podla prislusnych miestnych predpisov.

Ak potrebujete zlikvidovat elektrické alebo elektronické zariadenia, kontaktujte, prosim, najblizsie predajné
miesto alebo dodavatela, kde vam poskytnu dalsie informacie.
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POZOR!!!

Z dovodu neustaleho vylepsovania produktov sluzia fotografie a
vykresy v navode len na ilustraéné Géely a mdzu sa lisit od zakipeného
produktu.

Tieto rozdiely nemdzu byt dévodom na reklamaciu.
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Technické udaje

Napiitie 230 V ~ 50 Hz
Frekvencia 50/60 Hz

Menovity vstupny vykon 6,1 kVA
Vystupny prud 40 — 200 A
Napiitie bez zataze 16 — 24 V
Pracovny cyklus 60 %

Rychlost drétu 3 — 15 m/min
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BEZPECNOSTNE PRAVIDLA
Zvaranie alebo rezanie moze spdsobit zranenie, preto zvazte svoju ochranu pocas prace. Viac informacii
najdete v bezpecnostnych pokynoch vyrobcu.

NEBEZPECENSTVO URAZU ELEKTRICKYM PRUDOM

- Uzemnenie vytvorte v sulade s platnymi normami.

- Nedotykajte sa odkrytych elektrickych casti a elektrod holou pokozkou, mokrymi rukavicami alebo
oble¢enim.

- Uistite sa, Ze ste izolovani od zeme a obrobku.

- Uistite sa, Ze ste v bezpecnej polohe.

PLYNY A VYPARY SKODLIVE PRE ZDRAVIE
- Nevdychujte plyny a vypary.
- Pri oblukovom zvarani pouZivajte ventilatory alebo odsavace vzduchu, aby ste predisli vdychnutiu plynov.

OBLUKOVE LUCENIE - SKODLIVE PRE OCI, SPOSOBUJE POPALENINY KOZE
- Noste vhodnu ochrannd masku, Stit na tvar a ochranny odev.
- Pripravte si vhodnu ochrannd masku alebo zadvoj na ochranu divdka.

POZIAR
- Iskra zo zvarania mdzZe spdsobit poZiar, uistite sa, Ze v oblasti zvarania sa nenachadzaju Ziadne horlavé
predmety.

HLUK — NADMERNY HLUK MOZE BYT SKODLIVY PRE SLUCH
- Poutzivajte ochranu sluchu
- Upozornite pozorovatela, Ze hluk je skodlivy pre sluch

PORUCHA - V PRIPADE PROBLEMOV KONTAKTUJTE SERVIS
- Ak sa pocas inStalacie a prevadzky vyskytne problém, postupujte podla navodu na obsluhu.
- Ak nerozumiete bezpecnostnym pokynom, kontaktujte servisné stredisko.

UPOZORNENIE! Pri pouZivani stroja chrarite ochranny spinac.

POPIS ZVARACIEHO STROJA

Zvaracka vyuziva najmodernejsSiu invertorovu technoldgiu. Invertorové zvaracky s ochrannym plynom
neustale ziskavaju na popularite a technologickom pokroku. Invertorova zvaracka vyuziva vysokovykonny
IGBT tranzistor na prenos frekvencii od 50/60 Hz do 20 kHz, potom zniZuje napéatie, komutuje a generuje
vysokovykonné napétie pomocou technoldgie PWM.
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Vdaka vyraznému zniZeniu hmotnosti a objemu hlavného transformatora sa ucinnost zvysila o 30 %.
Prichod invertorovych zvaraciek na trh sa povaZzuje za revoluciu v zvaracskom priemysle .

Tento zvaraci stroj CO2 vyuZiva najmodernejsiu invertorovu technoldégiu. Vnutorné Casti stroja su vybavené
elektronickym reaktorovym obvodom, ktory presne riadi elektrické a striedavé procesy, ¢im zabezpecuje
vynikajlce zvaracie vlastnosti. V porovnani s inymi zvaracimi strojmi ponuka tento model vyznamné
vyhody: stabilnu rychlost drotu, kompaktné rozmery, Gsporu energie a nizku hluénost.

Elektromagnetické. Nepretrzitd a stabilnd prevddzka pri nizkom pridde sa odporudca najma na zvdranie
plechov z nehrdzavejlucej ocele. Automatickd kompenzacia pulzacie napatia, nizke iskrenie, dobry obluk,
vysoky pracovny cyklus atd.

INSTALACIA

Zvéracka je vybavena supravou na kompenzaciu napajacieho napatia, ktord pri kolisani napatia v ramci 15 %
menovitého napatia pokracuje v normalnej prevadzke.

Pri pouziti dlhych kablov sa odporuca pouzit hruby kabel, aby sa minimalizovali poklesy napatia. Ak je kabel
prili§ dlhy, ovplyvni to niektoré funkcie zvaracky, a preto je uvedena odporuc¢ana dizka kébla.

1. Uistite sa, Ze nasdvanie vzduchu do stroja nie je zakryté alebo zablokované, aby ste predisli poruche
chladiaceho systému.

2. Na pripojenie krytu a uzemnenia pouZite uzemnovaci kdbel s prierezom najmenej 6 mm2.

. Pripojte plynovu flasu s prietokomerom a vstupom CO2 za stroj pomocou plynovej hadice.

. Zapojte zastrcku uzemnovacieho kabla do zasuvky na prednom paneli.

. VlozZte cievku s drétom na prislusné miesto — koleso by malo pevne zapadnut do drZiaka

. Vyberte vhodnu zasuvku podla velkosti

5. Odskrutkujte skrutku pritlacného kolieska drétu, previecte drét cez vodiacu trubicu, nastavte tlak, aby sa
drot neSmykal — tlak musi byt primerany.

6. Valec s drotom by sa mal otacat v smere hodinovych ruciciek.

7. Vlozte a utiahnite zvaraciu rukovit do objimky a ru¢ne zavedte drét do horaka.

A WN R
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Napajaci zdroj
(1 faza~220V)
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Obrobok

Drziak elektrédy

POUZITIE

1. Nastavte vzduchovy spinac do polohy ON, otvorte ventil argénovej flase a upravte prietok.
2. Priemer drotu stroja upravte podla spracovavaného kovu.

3. Vyberte Sirku medzery horaka na zaklade priemeru drotu

4. Nastavte gombik napatia a rychlosti do prislusnej polohy podla hrubky obrobku.

5. Stlacte spinac horaka, aby ste uvolnili drot do hlavy hordka a spustili prevadzku.

NACRT PREDNEJ OBALKY
1. Rukoviat MIG

2. Kladny vystupny terminal

3. Nastavovacie koliesko
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POZNAMKY A PREVENTIVNE OPATRENIA

1. Zivotné prostredie

- Stroj by sa mal prevadzkovat v suchom prostredi s maximalnou vihkostou vzduchu 90 %.

- Teplota okolia by mala byt medzi -10 a 40 stuprfiami Celzia.

- Nezvarajte na priamom slnku alebo v dazdi. Nedovolte, aby sa do zariadenia dostala voda.
- Vyhnite sa zvdraniu v prasnych priestoroch alebo v prostredi s korozivnym plynom.

- Vyhnite sa zvaraniu plynom v prostredi so silnym pradenim vzduchu.

2. Bezpecnostné normy

Zvéracka je vybavena ochrannymi obvodmi proti prepatiu, nadpridu a prehriatiu. Ked napatie, vystupny
prud a teplota stroja prekrocia pozadovanu normu, zvdracka sa automaticky zastavi. Nadmerné pouZivanie
(napriklad prepétie) vsak stale povedie k poSkodeniu zvaracky. Aby sa tomu predislo, musi pouZivatel
venovat pozornost nasledujicim bodom:

1. PRACOVNY PRIESTOR MUSI BYT DOSTATOCNE VETRANY! Zvaracka je vykonny stroj. Pocas prevadzky
generuje vysoké prudy a prirodzeny vietor nespifia poZiadavky stroja na chladenie. Preto je vybavena
vnutornym ventildtorom. Uistite sa, Ze vstupny otvor nie je blokovany alebo zakryty.

2. NEPRETAZOVAT! Obsluha by mala paméitat na dodrziavanie maximalneho prevadzkového prudu a
zabezpedit, aby zvaraci prad neprekrocil maximalny prud. PretaZzenie poskodi a spali stroj.

3. POZOR NA PREPATIE! Napéjacie napéitie najdete v hlavnom diagrame technickych tdajov. Obvod
automatickej kompenzacie napatia zabezpeci, aby sa zvdraci prud udrZiaval v povolenom rozsahu. Ak
napdjacie napatie prekroci povoleny obmedzeny rozsah, poskodi to komponenty stroja.

4. Za zvarackou sa nachadza uzemnovacia skrutka s indikatorom uzemnenia. Pred zacatim prace musi byt
zvaraci kryt spolahlivo uzemneny kablom s prierezom vaésim ako 6 mm?, aby sa predislo nehodam.

5. Ak sa prekroci ¢as zvdrania v rdmci obmedzeného pracovného cyklu, zvara¢ka sa zastavi. Z dévodu
prehriatia zariadenia je spinac regulacie teploty v polohe ,,ON“ a kontrolka svieti na ¢erveno. Ked' kontrolka
zhasne a teplota klesne na Standardni hodnotu, zvéranie je mozné obnovit.

OTAZKY, KTORE MOZU VZNIKNUT POCAS POUZIVANIA

A. Oblukové zvdranie je narocné a obluk sa l'ahko prerusi.
1. Uistite sa, Ze uzemnovaci kdbel je bezpecne pripojeny k zariadeniu.
2. Skontrolujte vSetky kdblové pripojenia na zariadeni.

B. Vystupny prad neméze dosiahnut menovitu kapacitu:

Ak sa dodavané napatie lisSi od menovitého napatia, vystupny prud nebude zodpovedat nastavenému
prudu. Ak je dodavané napatie nizSie ako menovité napatie, maximalny vystupny prud bude nizsi ako
menovity prud.



109

{SEKO

C. Prud sa pocas prevadzky stroja nestabilizuje.
Mo6Zu to ovplyvnit nasledujuce faktory:

- Napatie v elektrickej sieti sa zmenilo.

- Poruchy v elektrickej sieti.

UDRZBA

Upozornenie! Pred vykonanim udrzby alebo kontroly zariadenia vypnite napdjanie.

1. Pravidelne odstranujte prach cistym stlatenym vzduchom. Ak sa zvaracka pouziva v prostredi
znecistenom dymom a znecistenym ovzdusim, prach by sa mal odstrafiovat mesacne.

2. Tlak stlaéeného vzduchu musi byt v primeranom rozsahu, aby sa zabranilo poskodeniu malych suciastok
vo vnutri stroja.

3. Pravidelne kontrolujte vnitorné obvody zvaracky a uistite sa, Ze su pripojenia obvodov spravne a pevné.
4. Nedovolte, aby sa do zariadenia dostala voda alebo para. Ak sa tak stane, vysuste ho a skontrolujte
zariadenie.

5. Ak zvaracku nebudete dlhsi ¢as pouzivat, vlozte ju do obalu a uskladnite na suchom a ¢istom mieste.
6. Ked'stroj beZi viac ako 300 hodin, starostlivo skontrolujte vnutro zvaracky.

RIESENIE PROBLEMOV

Poznamka: Nasledujuce operacie musia vykonavat kvalifikovani elektrikari.

Kontrolka napajania nesvieti, ventilator nefunguje, Ziadny zvaraci vykon

1. Uistite sa, Ze je vzduchovy spinac zatvoreny.

2. Skontrolujte, ¢i je napajaci kdbel neporuseny.

3. Niektoré z variabilnych tepelnych odporov panela (Styri) su v tomto pripade poskodené — prepina¢ DC24V
je otvoreny alebo konektory maju slaby kontakt.

4. Napdjacia doska (spodnd doska) je poskodend, nedokaze poskytovat vystup jednosmerného napdjania
537 V.

- Silikbnovy mostik je poskodeny alebo jeho spojenie je slabé

- Napajaci panel je vypaleny

- Skontrolujte kontakt a zapojte kabel k vzduchovému spinac¢u do napdjacieho panela.

5. Pomocny zdroj napajania ovladacieho panela je chybny.

Kontrolka napajania svieti, ventilator bezi, ale zvaranie nie je mozné
1. Skontrolujte, ¢i su vSetky kdble spravne pripojené k doske

2. Vystupny konektor je odpojeny

3. Vystupny konektor je nespravne pripojeny.

4. Poskodeny riadiaci obvod.

Kontrolka napajania svieti, ventilator bezi, kontrolka poruchy svieti

1. Moze ist o ochranu proti prehriatiu, zariadenie vypnite a po zhasnuti kontrolky znova zapnite.

2. Mdze ist o ochranu proti prehriatiu — pockajte 2 — 3 minuty

3. Moze ist o poskodeny obvod menica, vytiahnite zastrc¢ku z hlavného zdroja napéjania, ktory sa nachadza
na doske MODS (vlozka VH-07, ktora je vedla ventilatora) a potom otvorte zariadenie:
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- Ak sa vystrazny indikator stdle rozsvieti, niektoré rezistory na doske MOS su poskodené, skontrolujte ich a
vymerite ich za rezistory rovnakého modelu. - Ak sa vystrazny indikdtor nerozsvieti:

a. Moze ist o chybny transformator na zakladnej doske, zmerajte indukénost a objem Q transformatora, v
pripade potreby ho vymerite.

b. MoZno je poSkodeny prvok transformatora, najdite poruchu a vymernite ho.

110
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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:

Jednoduchy MIG zvaraci pristroj bez plynu
Kod: G80098, Model: MIG-200

spifia poziadavky Eurdpskeho parlamentu a Rady:
2014/30/EU z 26. februdra 2014 o harmonizacii pravnych predpisov ¢lenskych $tatov tykajucich sa
elektromagnetickej kompatibility, 2014/35/EU z 26. februara 2014 o harmonizécii pravnych
predpisov ¢lenskych statov tykajucich sa spristupniovania elektrickych zariadeni uréenych na
pouzivanie v ramci urcitych limitov napéatia 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, Telefén: +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 dra 09.09.2021 vydany spolo¢nostou Zhejiang European African
testing & Certification Co., Ltd. (OViS) 4. poschodie, budova 4, ¢. 888, rozvojova zéna cesty
Donghuan, mesto Taizhou, 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 st zodpovedné tieto osoby:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 29. 11. 2021 Larysa Kowalczykovad
Miesto a datum vydania Priezvisko, meno opravnenej osoby
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HASZNALATI UTASITAS

MIG egyfazisu hegeszté gaz nélkiil
Kod: G80098, Modell: MIG-200

Az eredeti utasitasok forditasa
HU - MAGYAR VALTOZAT

Gydrtva:

GEKO Sp. z o. o. 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 késziilék miikodtetése sordn felmeriil6 kockdzatokat.

-mn@OP®@y (X
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KORNYEZETVEDELEM

Tajékoztatd a felhaszndldk szdmdra az elektromos és elektronikus eszk6zok

artalmatlanitasardl (haztartasokra vonatkozik).

A termékeken vagy a mellékelt dokumentacidban lathatd szimbdélum azt jelzi, hogy a
i hibas elektromos vagy elektronikus eszkdzoket tilos a haztartasi hulladékkal egyitt

kidobni.

Az alkatrészek dartalmatlanitasanak, ujrafelhasznaldsanak vagy hasznositdsanak helyes eljardsa az, hogy a
késziléket egy erre a célra kijelolt gyljt6helyre vigye, ahol ingyenesen atveszik. A hulladékgy(jté pontok
helyérdl a helyi 6nkormanyzatoknal kérhet informacioét.

A készilék megfelel6 artalmatlanitdsa segit megdrizni az értékes eréforrdsokat, és elkeriilni az egészségre
és a koérnyezetre gyakorolt negativ hatasokat, amelyeket a nem megfelel6 hulladékkezelés okozhat.

A hulladék nem megfeleld artalmatlanitasa a vonatkozé helyi elGirasoknak megfeleléen biintetéssel jar.

Ha elektromos vagy elektronikus késziilékeket kell artalmatlanitania, tovabbi informdcidkért forduljon a
legkdzelebbi értékesitési ponthoz vagy szallitéhoz.
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FIGYELEM!!!

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

Fesziiltség 230V~50Hz

Frekvencia 50/60 Hz

Névleges bemeneti teljesitmény 6,1 KVA
Kimeneti adram 40-200 A

Terhelés nélkiili fesziiltség 16-24 V
Kitoltési ciklus 60%

Huzalsebesség 3-15 m/perc
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BIZTONSAGI SZABALYOK
A hegesztés vagy vagas sériilést okozhat, ezért kérjik, gondoskodjon a sajat védelme érdekében munka
kdzben. Tovabbi informacidkért kérjik, tekintse at a gyartd biztonsagi irdnyelveit.

ARAMUTES VESZELYE

- A foldelést a vonatkozo szabvanyoknak megfelel6en kell kialakitani.

- Ne érintse meg a szabadon |év6 elektromos alkatrészeket és elektrédakat csupasz bérrel, nedves
kesztylvel vagy ruhazattal.

- Gy6z6djon meg réla, hogy el van szigetelve a talajtdl és a munkadarabtdl.

- Gy6z6djon meg réla, hogy biztonsagos helyzetben van.

EGESZSEGRE KAROS GAZOK ES GOZOK

- Ne lélegezze be a gazokat és g6zoket.

- [vhegesztéskor ventilatorokat vagy légelszivokat kell haszndlni a gazok belélegzésének elkeriilése
érdekében.

[VSUGAR - ARTALMAS A SZEMRE, BOREGESI SERULESEKET OKOZ
- Viseljen megfelel6 védémaszkot, arcvédét és védbruhazatot.
- Készitsen el6 megfelel6 véd6maszkot vagy fatylat a néz6 védelme érdekében.

TUZ
- A hegesztési szikrdk tlizet okozhatnak, gy6z6djon meg arrdl, hogy nincsenek gyulékony anyagok a
hegesztési teriileten.

ZAJ - A TULZOTT ZAJ KAROS LEHET A HALLASRA
- Hasznaljon hallasvédét
- Figyelmeztesd a megfigyel6t, hogy a zaj karos a hallasra

HIBA - PROBLEMA ESETEN KERJUK, ... FORDULION A SZERVIZHEZ
- Ha a telepités vagy Gzemeltetés soran probléma meriil fel, kovesse a kezelési utasitasokat.
- Ha nem érti a biztonsagi utasitasokat, kérjik, forduljon a szervizk6zponthoz.

FIGYELMEZTETES! A gép haszndlata sordn kérjiik, védje a védékapcsolot.

A HEGESZTOGEP LEIRASA

A hegeszt6 a legfejlettebb inverter technolégiat alkalmazza. A gdzzal védett inverteres hegeszték
folyamatosan népszer(ivé vdlnak, és a technoldgiai fejl6édés is folyamatosan novekszik. Az inverteres
hegeszt6 nagy teljesitmény(i IGBT tranzisztort hasznal az 50/60 Hz-t6l 20 kHz-ig terjedd frekvenciak
atvitelére, majd csokkenti a fesziiltséget, kommutal, és PWM technoldgia segitségével nagy teljesitmény
fesziltséget general.
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A f6 transzformator sulydnak és térfogatanak jelentés csokkenésének koszonhet6en a hatasfok 30%-kal
nétt. Az inverteres hegeszt6k megjelenése a piacon forradalomnak szamit a hegesztGiparban .

Ez a CO2 hegeszt6gép a legfejlettebb inverter technoldgiat alkalmazza. A gép belsé részei elektronikus
reaktor aramkorrel vannak felszerelve, amely pontosan szabdlyozza az elektromos és vdltakozé aramu
folyamatokat, biztositva a kivald hegesztési tulajdonsagokat. Mds hegesztégépekhez képest ez a modell
jelent8s el6nyoket kindl: stabil huzalsebesség, kompakt méret, energiatakarékossag és alacsony zajszint.
Elektromagneses. Folyamatos és stabil m(ikodés alacsony daramer6sségen, kilonésen rozsdamentes
acéllemezek  hegesztéséhez ajanlott.  Automatikus fesziiltségpulzacié-kompenzacid, alacsony
szikraképzd6dés, j6 iv, magas kitoltési tényez6 stb.

TELEPITES

A hegeszt6 tapfesziiltség-kiegyenlité készlettel van felszerelve, amely a névleges fesziltség 15%-an belili
ingadozasa esetén tovdbbra is normalisan mdékodik.

Hosszu kabelek haszndlata esetén vastagabb kdbel hasznalata ajanlott a fesziltségesések minimalizaldsa
érdekében. A tul hosszu kabel befolyasolhatja a hegeszt6 egyes funkcidit, ezért a javasolt kabelhossz van
megadva.

1. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a gép szivonyildsa nincs letakarva vagy eltomdédve, hogy elkerilje a
hltérendszer meghibasodasat.

2. A hdz és a fold 6sszekapcsolasahoz legalabb 6 mm?2 keresztmetszet(i foldel6kabelt hasznaljon.

1. Csatlakoztassa a gazpalackot az dramlasmér6hoz és a gép utani CO2 bemenethez egy gaztomld
segitségével.

2. Csatlakoztassa a foldel6kabel dugdjat az elSlapon taldlhato aljzatba.

3. Helyezze be a huzaltekercset a megfelel6 helyre - a keréknek szorosan kell illeszkednie a rogzit6elembe
4. Vialassza ki a megfelel6 vezetékaljzatot a méretnek megfelelGen

5. Csavarja ki a huzalnyomo kerék csavarjat, vezesse at a huzalt a vezet6csévon, allitsa be a nyomast, hogy
megakaddlyozza a huzal elcsiszasat - a nyomasnak megfelelének kell lennie.

6. A huzaltekercsnek az ramutatd jarasaval megegyez6en kell forognia.

7. Helyezze a hegeszt6fogantyut a foglalatba, hizza meg és vezesse be kézzel a huzalt a pisztolyba.
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Tapegység
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HASZNALAT

1. Allitsa a levegSkapcsolét ON allasba, nyissa ki az argonpalack szelepét, és éllitsa be az aramlast.

2. Allitsa be a gép huzaldatmérégjét a feldolgozandd fémnek megfelelSen.

3. Valassza ki a pisztoly rés szélességét a huzalatmérd alapjan

4. Allitsa a fesziiltség- és sebességszabdlyozd gombot a munkadarab vastagsdganak megfeleld allasba.

5. Nyomja meg a pisztoly kapcsoldjat, hogy a vezetéket a pisztolyfejbe vezesse és megkezdje a miikodést.
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MEGJEGYZESEK ES MEGELOZO INTEZKEDESEK

1. Kérnyezet

- A gépet szaraz, maximum 90%-os paratartalmu kornyezetben kell Gizemeltetni.

- A kdrnyezeti h6mérsékletnek -10 és 40 Celsius fok kdzott kell lennie.

- Keriilje a hegesztést kozvetlen napfényben vagy es6ben. Ne engedje, hogy viz jusson a késziilékbe.
- Kerlilje a hegesztést poros teriileteken vagy korroziv gazokat tartalmazé kérnyezetben.

- Keriilje a gdzhegesztést erds légaramlasu kornyezetben.

2. Biztonsagi szabvanyok

A hegeszt6gép tulfesziiltség-, tuldram- és tulmelegedés elleni védelmi dramkorrel van felszerelve. Amikor a
gép fesziltsége, kimeneti drama és hdémérséklete meghaladja az el6irt szabvanyt, a hegeszt6gép
automatikusan ledll. A tdlzott haszndlat (példaul tulfesziiltség) azonban tovabbra is karosithatja a
hegeszt6gépet. Ennek elkeriilése érdekében a felhasznaldnak a kovetkezbkre kell figyelnie:

1. A MUNKATERULETET MEGFELELOEN SZELLOZTETNI KELL! A hegeszt6gép egy nagy teljesitményl gép.
MUkodés kozben nagy dramerdsséget general, és a természetes szél nem elégiti ki a gép h(tési igényeit.
Ezért belsd ventilatorral van felszerelve. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a bemeneti nyilds nincs eltdmd&dve vagy
letakarva.

2. NE TERHELJE TUL! A kezelSnek ne felejtse el betartani a maximalis Gizemi dramot, és tigyeljen arra, hogy a
hegeszt6aram ne haladja meg a maximalis dramerGsséget. A tulterhelés karosithatja és kiégetheti a gépet.
3. VIGYAZZON A TULFESZULTSEGRE! A tapfesziiltség a f& m(szaki adattablazatban taldlhaté. Egy
automatikus fesziiltségkiegyenlité dramkor biztositja, hogy a hegesztGaram a megengedett tartomanyon
belll maradjon. Ha a tapfesziiltség meghaladja a megengedett korlatozott tartomanyt, az karositja a gép
alkatrészeit.

4. A hegeszt6 mogott egy foldel6csavar taldlhatd foldelésjelzével. A munka megkezdése el6tt a
hegeszt6hazat megbizhatéan foldelni kell egy 6 mm2-nél nagyobb keresztmetszet(i kabellel a balesetek
elkeriilése érdekében.

5. Ha a hegesztési id6 a korlatozott munkacikluson belil tallépi a bedllitott id6t, a hegeszt&gép leall. Mivel a
gép tulmelegedett, a h6mérséklet-szabdlyozé kapcsold ,,BE” allasban van, és a jelz6fény pirosan vilagit.
Amint a jelz6fény kialszik és a h6mérséklet a normal tartomdanyba esik, a hegesztés folytathatd.

HASZNALAT SORAN FELFELEDHETO KERDESEK

A. Az ivhegesztés nehézkes, és az iv konnyen megszakadhat.
1. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a foldkabel megfeleléen csatlakozik a termékhez.
2. Ellendrizze az eszkoz 6sszes kabelcsatlakozasat.

B. A kimeneti aram nem éri el a névleges kapacitast:

Ha a tépfesziiltség eltér a névleges fesziiltségtdl, a kimeneti aram nem fog egyezni a beallitott arammal. Ha
a tapfesziltség alacsonyabb a névleges fesziiltségnél, a maximalis kimeneti aram alacsonyabb lesz, mint a
névleges daram.
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C. Az aram nem stabilizalédik a gép m(ikodése kdzben.
A kovetkez6 tényezbk befolyasolhatjak ezt:

- Megvaltozott a haldzati fesziiltség.

- Zavarok az elektromos haldzatban.

KARBANTARTAS

Figyelem! A késziilék karbantartdsa vagy ellenérzése el6tt kapcsolja ki az dramellatast.

1. Rendszeresen tavolitsa el a port tiszta sUritett levegével. Ha a hegeszt6gépet fisttel és légszennyezéssel
szennyezett kdrnyezetben izemeltetik, a port havonta el kell tavolitani.

2. A s(ritett leveg6 nyomasanak ésszer(i tartomanyon belll kell lennie, hogy elkeriilje a gép belsejében [évé
apro alkatrészek kdrosodasat.

3. Rendszeresen ellenérizze a hegeszt6gép belsé aramkoreit, és gy6z6djon meg arrdl, hogy az dramkori
csatlakozasok megfelel6ek és szorosak.

4. Ne engedje, hogy viz vagy g6z jusson a gépbe. Ha ez mégis megtorténik, szaritsa meg és ellenbrizze a

gépet.
5. Ha a hegeszt6gépet hosszabb ideig nem haszndlja, tegye vissza a csomagoldsdba, és tarolja szaraz, tiszta
helyen.

6. Miutdn a gép tobb mint 300 éran at m{kodott, alaposan vizsgalja meg a hegeszt6gép belsejét.

PROBLEMAMEGOLDAS

Megjegyzés: A kovetkezd miiveleteket szakképzett villanyszerel6nek kell elvégeznie.

A tapellatas jelz6fénye nem vilagit, a ventilator nem miikodik, nincs hegesztGteljesitmény

1. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a levegékapcsold zarva van.

2. Ellendrizze, hogy a tapkabel sértetlen-e.

3. A panel néhdny valtoztathatd héellendlldasa (négy) megsériil, amikor ez toérténik - a DC24V kapcsold
szakaddsban van, vagy a csatlakozok rosszul érintkeznek.

4. A tapegység panelje (alsé panel) sérilt, nem tud DC537V fesziltséget leadni.

- A szilikonhid sériilt, vagy a csatlakozasa gyenge

- A tdpegység panelje kiégett

- Ellendrizze az érintkez6t, és csatlakoztassa a légkapcsold kabelét a tapegységhez.

5. A vezérl6panel segédtapegysége hibas.

A tapellatas jelz6fény vilagit, a ventilator miikodik, de hegesztés nem lehetséges.
1. Ellenérizze, hogy minden kabel megfeleléen csatlakozik-e a panelhez

2. A kimeneti csatlakozd nincs csatlakoztatva

3. A kimeneti csatlakozo helytelenil van csatlakoztatva.

4. Sérilt vezérlGaramkor.

A tapellatasjelz6 vilagit, a ventilator miikodik, a hibajelz6 vilagit

1. Ez tulmelegedés elleni védelem lehet, kapcsolja ki a késziiléket, majd miutan a figyelmezteté ldmpa
kialszik, kapcsolja be Ujra.

2. Lehet, hogy tulmelegedés elleni védelemrél van sz6 - varjon 2-3 percet

3. Lehetséges, hogy az inverter aramkore sérilt. Hlizza ki a csatlakozodugét a MODS panelen taldlhaté 6
tapegységbdl (VH-07 betét, amely a ventilator mellett talalhatd), majd nyissa ki a késziléket:
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- Ha a figyelmeztet6 jelz6fény tovabbra is vildgit, a MOS panelen taldlhaté ellenalldsok kdzil néhdny sériilt,
ellendrizze és cserélje ki 6ket ugyanolyan tipusura. - Ha a figyelmeztet6 jelz6fény nem vildgit:

a. Lehet, hogy hibas az alaplapi transzformator, mérje meg a transzformator induktivitadsat és Q-értékét,
szlikség esetén cserélje ki.

b. Lehet, hogy egy transzformator elem sériilt, keresse meg a hibat és cserélje ki az elemet.
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C€

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 egyfazisu hegesztd gaz nélkiil
Kod: G80098, Modell: MIG-200

megfelel az Eurdpai Parlament és a Tandcs kovetelményeinek:
2014/30/EU iranyelv (2014. februar 26.) az elektromagneses osszeférhetfségre vonatkozé tagallami
jogszabalyok harmonizécidjardl, 2014/35/EU iranyelv (2014. februar 26.) a meghatarozott
feszlltséghatdrokon beliili haszndlatra tervezett elektromos berendezések forgalmazasara
vonatkozo tagallami jogszabdlyok harmonizacidjardl.
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. épllet, 888. szam, Donghuan
Road Development Zone, 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 tarolasiért a kovetkezd személyek felel6sek:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 2021.11.29. Larysa Kowalczyk
Kidllitds helye és ddtuma Meghatalmazott személy vezetékneve, neve
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MANUAL DE INSTRUCTIUNI

Aparat de sudura MIG simplu fara gaz
Cod: G80098, Model: MIG-200

Traducerea instructiunilor originale
RO - VERSIUNEA ROMANA

Fabricat pentru

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

inainte de prima utilizare, vé rugdm 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.
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PROTECTIA MEDIULUI

Informatii pentru utilizatori privind eliminarea dispozitivelor electrice si electronice

(se aplica gospodariilor).

Simbolul afisat pe produse sau in documentatia insotitoare indica faptul ca
i dispozitivele electrice sau electronice defecte nu trebuie eliminate la gunoiul

menajer.

Procedura corecta de eliminare, reutilizare sau recuperare a componentelor implica ducerea dispozitivului
la un punct de colectare specializat, unde va fi acceptat gratuit. Informatii despre amplasarea punctelor de
colectare a echipamentelor uzate sunt disponibile de la autoritatile locale.

Eliminarea corecta a acestui dispozitiv ajuta la conservarea resurselor valoroase si la evitarea impactului
negativ asupra sanatatii si mediului, care poate fi cauzat de manipularea necorespunzatoare a deseurilor.
Eliminarea necorespunzatoare a deseurilor este supusa sanctiunilor prevazute de reglementarile locale
relevante.

Daca trebuie sa eliminati dispozitive electrice sau electronice, va rugam sa contactati cel mai apropiat punct
de vanzare sau furnizor pentru informatii suplimentare.
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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

Frecventd 50/60 Hz

Capacitate nominald de intrare 6,1 KVA
Curent de iesire 40-200 A

Tensiune in gol 16-24 V

Ciclu de functionare 60%

Vitezd sGrmd 3-15 m/min
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REGULI DE SIGURANTA

Sudura sau tdierea pot provoca vatamari corporale, asa ca va rugam sa luati Tn considerare protejarea
dumneavoastra in timp ce lucrati. Pentru mai multe informatii, va rugam sa consultati instructiunile de
siguranta ale producatorului.

PERICOL DE ELECTROCUTARE

- Instalati iTmpamantarea in conformitate cu standardele aplicabile.

- Nu atingeti componentele electrice expuse si electrozii cu pielea goala, manusile sau hainele ude.
- Asigurati-va ca sunteti izolat de sol si de piesa de lucru.

- Asigurati-va ca va aflati intr-o pozitie sigura.

GAZE S| FUMURI DAUNATOARE SANATATII
- Nu inhalati gaze si vapori.
- La sudarea cu arc, folositi ventilatoare sau extractoare de aer pentru a evita inhalarea gazelor.

RAZA ARC - NOCIV PENTRU OCHI, PROVOACA ARSURI ALE PIELII
- Purtati masca de protectie, viziere si imbracaminte de protectie adecvate.
- Pregatiti o masca sau un voal de protectie adecvat pentru a proteja privitorul.

FOC
- Scanteile de sudura pot provoca incendii, asigurati-va ca nu exista materiale inflamabile Tn zona de sudura.

ZGOMOT - ZGOMOTUL EXCESIV POATE FI DAUNATOR AUZULUI
- Folositi protectie auditiva
- Avertizati observatorul ca zgomotul este daunator auzului

DEFECT - IN CAZ DE PROBLEME, CONTACTATI SERVICIUL DE SERVICIU
- Daca apare o problema in timpul instalarii si utilizarii, urmati instructiunile de utilizare.
- Daca nu intelegeti instructiunile de sigurantd, va rugam sa contactati centrul de service.

AVERTISMENT! Céand utilizati masina, protejati intrerupdtorul de protectie.

DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

Aparatul de sudura utilizeaza cea mai avansata tehnologie cu invertor. Aparatele de sudura cu invertor cu
gaz protector castigd constant popularitate si progrese tehnologice. Aparatul de sudurda cu invertor
utilizeaza un tranzistor IGBT de mare putere pentru a transmite frecvente de la 50/60 Hz la 20 kHz, apoi
reduce tensiunea, comuta si genereaza tensiune de mare putere prin intermediul tehnologiei PWM.
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Datorita reducerii semnificative a greutatii si volumului transformatorului principal, eficienta a crescut cu
30%. Aparitia aparatelor de sudura cu invertor pe piata este considerata o revolutie in industria sudarii .

Acest aparat de sudura cu CO2 utilizeaza cea mai avansatd tehnologie inverter. Componentele interne ale
aparatului sunt echipate cu un circuit electronic de reactie care controleaza cu precizie procesele electrice
si de curent alternativ, asigurand caracteristici excelente de sudare. Comparativ cu alte aparate de sudura,
acest model ofera avantaje semnificative: viteza stabila a firului, dimensiuni compacte, economie de
energie si zgomot redus.

Electromagnetic. Functionarea continua si stabila la curent redus este recomandata in special pentru
sudarea tablelor de otel inoxidabil. Compensare automata a pulsatiilor de tensiune, scantei reduse, arc bun,
ciclu de functionare ridicat etc.

INSTALARE

Aparatul de sudura este echipat cu un kit de compensare a tensiunii de alimentare; atunci cand tensiunea
fluctueaza in limita a 15% din tensiunea nominala, acesta continua sa functioneze normal.

Cand se utilizeaza cabluri lungi, se recomanda utilizarea unui cablu cu grosime mare pentru a minimiza
caderile de tensiune. Daca cablul este prea lung, va afecta unele dintre functiile aparatului de sudura, motiv
pentru care este furnizatd lungimea sugerata a cablului.

1. Asigurati-va ca admisia masinii nu este acoperita sau blocata pentru a preveni functionarea defectuoasa
a sistemului de racire.

2. Folositi un cablu de impamantare cu o sectiune transversalad de cel putin 6 mm2 pentru a conecta carcasa
la impamantare.

1. Conectati butelia de gaz la debitmetru si la intrarea de CO2 in aval de masina folosind un furtun de gaz.

2. Conectati stecherul cablului de Tmpamantare la mufa de pe panoul frontal.

3. Introduceti bobina de sarma in locul corespunzator - roata trebuie sa se potriveasca perfect in suport.

4. Selectati mufa de sarma corespunzatoare in functie de dimensiune

5. Desurubati surubul rotii de presiune a sarmei, treceti sarma prin tubul de ghidare, reglati presiunea
pentru a preveni alunecarea sarmei - presiunea trebuie sa fie corespunzatoare.

6. Rola de sarma trebuie sa se roteasca in sensul acelor de ceasornic.

7. Introduceti si strangeti manerul de sudura in soclu si ghidati manual sarma in torta.
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Alimentare electrica
(monofazat ~ 220V)
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Contor de CO2
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Butelie de gaz
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Piesa de prelucrat

Suport pentru electrod

UTILIZARE

1. Setati comutatorul de aer in pozitia ON, deschideti robinetul buteliei de argon si reglati debitul.
2. Ajustati diametrul firului masinii in functie de metalul prelucrat.

3. Selectati latimea spatiului dintre torte in functie de diametrul sarmei

4. Setati butonul de tensiune si viteza in pozitia corespunzatoare, in functie de grosimea piesei de prelucrat.
5. Apdsati comutatorul tortei pentru a elibera firul in capul tortei si a incepe functionarea.

SCHITA COPERTA FATA
1. Maner MIG

2. Terminal de iesire pozitiv
3. Buton de reglare
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NOTE SI MASURI PREVENTIVE

1. Mediul inconjurator

- Masina trebuie utilizata intr-un mediu uscat, cu o umiditate maxima de 90%.

Temperatura ambientala trebuie sa fie intre -10 si 40 de grade Celsius.

- Evitati sudarea in lumina directa a soarelui sau in ploaie. Nu permiteti patrunderea apei in dispozitiv.
- Evitati sudarea in zone cu praf sau Tn medii cu gaze corozive.

- Evitati sudarea cu gaz in medii cu flux puternic de aer.

2. Standarde de siguranta

Aparatul de sudura este echipat cu circuite de protectie la supratensiune, supracurent si supraincalzire.
Cand tensiunea, curentul de iesire si temperatura aparatului depasesc standardul necesar, aparatul de
sudura se va opri automat din functionare. Cu toate acestea, utilizarea excesiva (cum ar fi supratensiunea)
va duce 1n continuare la deteriorarea aparatului de sudura. Pentru a evita acest lucru, utilizatorul trebuie sa
acorde atentie urmatoarelor aspecte:

1. ZONA DE LUCRU TREBUIE VENTILATA ADECVAT! Aparatul de sudura este un aparat puternic. Atunci cand
functioneaza, genereaza curenti mari, iar vantul natural nu indeplineste cerintele de racire ale aparatului.
Prin urmare, este echipat cu un ventilator intern. Asigurati-va ca orificiul de admisie nu este blocat sau
acoperit.

2. NU SUPRAINCARCATI! Operatorul trebuie s& respecte curentul maxim de functionare si s3 se asigure ca
curentul de sudare nu depaseste curentul maxim. Supraincarcarea va deteriora si va arde aparatul.

3. ATENTIE LA SUPRATENSIUNE! Tensiunea de alimentare poate fi gasita in schema principald cu date
tehnice. Un circuit automat de compensare a tensiunii va asigura mentinerea curentului de sudurad in
intervalul admis. Daca tensiunea de alimentare depaseste intervalul limita admis, componentele aparatului
vor fi deteriorate.

4. 1n spatele aparatului de sudurd existd un surub de fmpamantare cu un indicator de impdmantare. inainte
de Tnceperea lucrului, carcasa de sudura trebuie impamantata in mod fiabil cu un cablu cu o sectiune
transversald mai mare de 6 mm? pentru a preveni accidentele.

5. Daca timpul de sudare este depasit in cadrul ciclului de functionare limitat, aparatul de sudura se va opri
din functionare. Deoarece aparatul este supraincalzit, comutatorul de control al temperaturii este in pozitia
,ON” si martorul luminos este rosu. Odata ce martorul luminos se stinge si temperatura scade in intervalul
standard, sudarea poate fi reluata.

INTREBARI CARE POT APAREA iN TIMPUL UTILIZARII

A. Sudarea cu arc este dificila, iar arcul este usor de rupt.
1. Asigurati-va ca ati conectat cablul de impamantare la dispozitiv.
2. Verificati toate conexiunile cablurilor de pe dispozitiv.

B. Curentul de iesire nu poate atinge capacitatea nominala:

Dacd tensiunea furnizatd este diferitd de tensiunea nominald, curentul de iesire nu va corespunde
curentului setat. Daca tensiunea furnizata este mai mica decat tensiunea nominald, curentul maxim de
iesire va fi mai mic decat curentul nominal.
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C. Curentul nu se stabilizeaza in timpul functionarii masinii.
Urmatorii factori pot influenta acest lucru:

- Tensiunea din reteaua electrica a fost modificata.

- Perturbari ale retelei electrice.

INTRETINERE

Atentie! Tnainte de a efectua lucrari de intretinere sau inspectie a dispozitivului, opriti alimentarea.

1. Indepartati praful in mod regulat cu aer comprimat curat. Dac3 aparatul de sudurd functioneaza intr-un
mediu contaminat cu fum si poluare a aerului, praful trebuie indepartat lunar.

2. Presiunea aerului comprimat trebuie sa se incadreze intr-un interval rezonabil pentru a preveni
deteriorarea componentelor mici din interiorul masinii.

3. Verificati periodic circuitele interne ale aparatului de sudura si asigurati-va ca conexiunile circuitelor sunt
corecte si stranse.

4. Nu permiteti patrunderea apei sau a aburului in aparat. Daca se intampla acest lucru, uscati-| si verificati
aparatul.

5. Daca aparatul de sudurd nu va fi utilizat pentru o perioada lunga de timp, puneti-l in ambalajul sau si
depozitati-l intr-un loc uscat si curat.

6. Cand aparatul a functionat mai mult de 300 de ore, inspectati cu atentie interiorul aparatului de sudura.

REZOLVAREA PROBLEMELOR

Nota: Urmatoarele operatiuni trebuie efectuate de catre electricieni calificati.

Indicatorul de alimentare nu este aprins, ventilatorul nu functioneaza, nu exista putere de sudura

1. Asigurati-va ca intrerupatorul de aer este inchis.

2. Verificati daca cablul de alimentare este intact.

3. Unele dintre rezistentele termice variabile ale panoului (patru) se deterioreaza atunci cand se intampla
acest lucru - comutatorul DC24V este deschis sau conectorii au un contact slab.

4. Placa de alimentare (placa de jos) este deteriorata, nu poate furniza curent continuu de 537V.

- Puntea de silicon este deteriorata sau conexiunea sa este slaba

- Panoul de alimentare este ars

- Verificati contactul si introduceti cablul la comutatorul de aer in panoul de alimentare

5. Sursa auxiliara de alimentare a panoului de control este defecta.

Lumina de alimentare este aprinsa, ventilatorul functioneaza, dar sudarea nu este posibila
1. Verificati daca toate cablurile sunt conectate corect la placa

2. Conectorul de iesire este deconectat

3. Conectorul de iesire este conectat incorect.

4. Circuit de control defect.

Indicatorul luminos de alimentare este aprins, ventilatorul functioneaza, indicatorul luminos de
defectiune este aprins

1. Aceasta poate fi o protectie impotriva supraincalzirii, opriti dispozitivul si porniti-l din nou dupa ce se
stinge martorul luminos.

2. Ar putea fi protectie la supraincalzire - asteptati 2-3 minute

3. Este posibil sa fie un circuit al invertorului defect, scoateti stecherul de la sursa principala de alimentare
care se afla pe placa MODS (insertia VH-07 care este langa ventilator) si apoi deschideti dispozitivul:
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- Daca indicatorul de avertizare se aprinde in continuare, unele dintre rezistentele de pe placa MOS sunt
deteriorate, verificati-le si inlocuiti-le cu unele de acelasi model. - Daca indicatorul de avertizare nu se
aprinde:

a. Ar putea fi un transformator defect al placii de baza, masurati inductanta si volumul Q al
transformatorului, Tnlocuiti-| daca este necesar

b. Poate ca un element al transformatorului este defect, gasiti defectul si Tnlocuiti elementul.

132



{SEKO

133

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 simplu fara gaz
Cod: G80098, Model: MIG-200

indeplineste cerintele Parlamentului European si ale Consiliului:
2014/30/UE din 26 februarie 2014 privind armonizarea legislatiei statelor membre referitoare la
compatibilitatea electromagnetica si 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, zona de dezvoltare a drumului
Donghuan, orasul Taizhou, RPC Zhejiang
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, 29/11/2021 Larysa Kowalczyk
Locul si data emiterii Numele, numele persoanei autorizate
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MANUAL DE INSTRUCCIONES

Soldadora simple MIG sin gas
Codigo: G80098, Modelo: MIG-200

Traduccidn de las instrucciones originales
ES - VERSION EN ESPANOL

Fabricado para

GEKO Sp. z o. o. 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.

-m@O®@y (X
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PROTECCION AMBIENTAL

Informacién para usuarios sobre la eliminacién de aparatos eléctricos y electrénicos

(aplicable a los hogares).

El simbolo que aparece en los productos o en la documentacién que los acompafia
i indica que los dispositivos eléctricos o electréonicos defectuosos no deben desecharse

con la basura doméstica.

El procedimiento correcto para la eliminacién, reutilizacion o recuperaciéon de componentes consiste en
llevar el dispositivo a un punto de recogida especializado, donde se aceptard gratuitamente. Puede obtener
informacién sobre la ubicaciéon de los puntos de recogida de residuos de equipos a través de las
autoridades locales.

La eliminacién correcta de este dispositivo ayuda a conservar recursos valiosos y a evitar impactos
negativos en la salud y el medio ambiente que pueden producirse por un manejo inadecuado de los
residuos.

La eliminacién inadecuada de residuos estard sujeta a las sanciones previstas en la normativa local
pertinente.

Si necesita deshacerse de dispositivos eléctricos o electrénicos, comuniquese con su punto de venta o
proveedor mas cercano para obtener mas informacion.
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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

Frecuencia 50/60 Hz

Capacidad nominal de entrada 6,1 KVA
Corriente de salida 40-200 A

Tension sin carga 16-24 V

Ciclo de trabajo 60%

Velocidad del cable 3-15 m/min

137



138

{SEKO

NORMAS DE SEGURIDAD
Soldar o cortar puede causar lesiones, asi que considere protegerse mientras trabaja. Para
informacién, consulte las normas de seguridad del fabricante.

PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA

- Establecer la conexidn a tierra de acuerdo a las normas aplicables.

- No toque partes eléctricas expuestas ni electrodos con la piel descubierta, guantes o ropa mojada.
- Asegurese de estar aislado del suelo y de la pieza de trabajo.

- Asegurate de estar en una posicion segura.

GASES Y HUMOS NOCIVOS PARA LA SALUD
-No inhalar gases y vapores.
- Al soldar con arco, utilice ventiladores o extractores de aire para evitar inhalar gases.

RAYO DE ARCO - DANINO PARA LOS 0JOS, CAUSA QUEMADURAS EN LA PIEL
- Use mascarilla protectora, pantalla facial y ropa protectora adecuadas.
- Preparar una mascara o velo protector adecuado para proteger al espectador.

FUEGO

mas

- Las chispas de soldadura pueden provocar incendios, asegurese de que no haya elementos inflamables en

el area de soldadura.

RUIDO - EL RUIDO EXCESIVO PUEDE SER DANINO PARA LA AUDICION
- Utilice proteccién auditiva
- Advertir al observador que el ruido es perjudicial para la audicion.

FALLO - EN CASO DE PROBLEMAS, CONTACTE AL SERVICIO TECNICO

- Si ocurre algun problema durante la instalacion y el funcionamiento, siga las instrucciones de

funcionamiento.
- Si no entiende las instrucciones de seguridad, comuniquese con el centro de servicio.

iADVERTENCIA! Al utilizar la mdquina, proteja el interruptor de proteccion.

DESCRIPCION DE LA MAQUINA DE SOLDAR

La soldadora utiliza la tecnologia inverter mds avanzada. Las soldadoras inverter con proteccion de gas

estan en constante crecimiento y avances tecnolégicos. La soldadora inverter utiliza un transistor IGBT de

alta potencia para transmitir frecuencias de 50/60 Hz a 20 kHz, luego reduce el voltaje, conmuta y genera

voltaje de alta potencia mediante tecnologia PWM.
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Gracias a una reduccidn significativa del peso y el volumen del transformador principal, la eficiencia
aumentdé un 30 %. La aparicidon de las soldadoras inverter en el mercado se considera una revolucion en la
industria de la soldadura .

Esta soldadora de CO2 utiliza la tecnologia inverter mds avanzada. Su interior esta equipado con un circuito
de reactor electronico que controla con precision los procesos eléctricos y de corriente alterna,
garantizando excelentes caracteristicas de soldadura. En comparacién con otras soldadoras, este modelo
ofrece importantes ventajas: velocidad de alambre estable, tamafio compacto, ahorro de energia y bajo
nivel de ruido.

Electromagnético. El funcionamiento continuo y estable a baja corriente se recomienda especialmente para
soldar chapas de acero inoxidable. Compensacién automatica de pulsaciones de voltaje, baja formacidn de
chispas, buen arco, alto ciclo de trabajo, etc.

INSTALACION

El soldador estd equipado con un kit de compensacion de voltaje de suministro, cuando el voltaje fluctua
dentro del 15% del voltaje nominal, continda funcionando normalmente.

Al utilizar cables largos, se recomienda usar un cable de calibre grueso para minimizar las caidas de tensién.
Si el cable es demasiado largo, afectara algunas funciones de la soldadora, por lo que se proporciona la
longitud de cable sugerida.

1. Asegurese de que la entrada de la maquina no esté cubierta ni bloqueada para evitar que el sistema de
enfriamiento funcione mal.

2. Utilice un cable de tierra con una seccidon transversal no inferior a 6 mm2 para conectar la carcasa y la
tierra.

1. Conecte el cilindro de gas con el medidor de flujo y la entrada de CO2 aguas abajo de la maquina usando
una manguera de gas.

2. Conecte el enchufe del cable de tierra al z6calo del panel frontal.

3. Inserte el carrete de alambre en el lugar apropiado: la rueda debe encajar perfectamente en el soporte.
4. Seleccione el conector de cable adecuado segln el tamafio.

5. Desatornille el tornillo de la rueda de presién del alambre, pase el alambre a través del tubo guia, ajuste
la presidn para evitar que el alambre se resbale — la presion debe ser adecuada.

6. El rollo de alambre debe girar en el sentido de las agujas del reloj.

7. Coloque y apriete el mango de soldadura en el zécalo y guie manualmente el alambre hacia el soplete.
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Fuente de alimentacion
(1 fase ~ 220V)

=

medidor de CO2

)

Cilindro de gas
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Pieza de trabajo

Portaelectrodos

USAR

1. Coloque el interruptor de aire en la posicion ON, abra la valvula del cilindro de argdn y ajuste el flujo.
2. Ajuste el diametro del alambre de la maquina segun el metal que se esté procesando.

3. Seleccione el ancho del espacio de la antorcha en funcién del diametro del alambre.

4. Ajuste la perilla de voltaje y velocidad a la posicidn adecuada segun el grosor de la pieza de trabajo.

5. Presione el interruptor de la antorcha para liberar el cable en el cabezal de la antorcha y comenzar la
operacion.

BOCETO DE LA PORTADA
1. Mango MIG

2. Terminal de salida positivo

3. Perilla de ajuste
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NOTAS Y MEDIDAS PREVENTIVAS

1. Medio ambiente

- La maquina debe utilizarse en un ambiente seco con una humedad mdaxima del 90%.

- La temperatura ambiente debe estar entre -10 y 40 grados centigrados.

Evite soldar bajo la luz solar directa o la lluvia. No permita que entre agua en el dispositivo.
- Evite soldar en dreas polvorientas o en ambientes con gases corrosivos.

- Evite la soldadura con gas en entornos con fuerte flujo de aire.

2. Normas de seguridad

La soldadora estd equipada con circuitos de proteccién contra sobretensidén, sobrecorriente y
sobrecalentamiento. Si el voltaje, la corriente de salida y la temperatura de la maquina superan el estandar
requerido, la soldadora dejarad de funcionar automaticamente. Sin embargo, un uso excesivo (como una
sobretensidn) puede causar dafios a la soldadora. Para evitar esto, el usuario debe prestar atencién a lo
siguiente:

1. iEL AREA DE TRABAJO DEBE ESTAR ADECUADAMENTE VENTILADA! La soldadora es una maquina
potente. Al operarla, genera altas corrientes, y el viento natural no cubre sus necesidades de refrigeracion.
Por lo tanto, estd equipada con un ventilador interno. Aseglrese de que la entrada de aire no esté
bloqueada ni cubierta.

2. iNO SOBRECARGUE! El operador debe recordar respetar la corriente maxima de operacién y asegurarse
de que la corriente de soldadura no la exceda. La sobrecarga dafiara y quemara la maquina.

3. iCUIDADO CON LA SOBRETENSION! La tensién de alimentacién se encuentra en el diagrama de datos
técnicos principales. Un circuito automatico de compensacién de tensidon garantiza que la corriente de
soldadura se mantenga dentro del rango permitido. Si la tensién de alimentacién excede el rango
permitido, se dafiardn los componentes de la maquina.

4. Detras de la soldadora hay un tornillo de puesta a tierra con indicador de puesta a tierra. Antes de
comenzar a trabajar, la carcasa de soldadura debe estar conectada a tierra de forma fiable con un cable de
seccién transversal superior a 6 mm? para evitar accidentes.

5. Si se excede el tiempo de soldadura dentro del ciclo de trabajo limitado, la soldadora dejara de
funcionar. Debido a que la maquina se sobrecalienta, el interruptor de control de temperatura esta en la
posicion "ON" y la luz indicadora estd roja. Una vez que la luz indicadora se apaga y la temperatura
desciende al rango estandar, se puede reanudar la soldadura.

PREGUNTAS QUE PUEDEN SURGIR DURANTE EL USO

A. La soldadura por arco es dificil y el arco es facil de romper.
1. Asegurese de que el cable de tierra esté conectado de forma segura al articulo.
2. Verifique todas las conexiones de cables en el dispositivo.

B. La corriente de salida no puede alcanzar la capacidad nominal:

Si la tensidn suministrada es diferente de la tensidon nominal, la corriente de salida no coincidird con la
corriente configurada. Si la tensidon suministrada es inferior a la tensién nominal, la corriente de salida
maxima sera inferior a la corriente nominal.
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C. La corriente no se estabiliza durante el funcionamiento de la maquina.
Los siguientes factores pueden influir en esto:

- Se ha modificado el voltaje en la red eléctrica.

- Perturbaciones en la red eléctrica.

MANTENIMIENTO

jAdvertencia! Antes de realizar tareas de mantenimiento o inspeccidn, apague el dispositivo.

1. Elimine el polvo regularmente con aire comprimido limpio. Si la soldadora se utiliza en un entorno
contaminado con humo y aire contaminado, debe eliminarse el polvo mensualmente.

2. La presién del aire comprimido debe estar dentro de un rango razonable para evitar dafios a los
componentes pequefios dentro de la maquina.

3. Revise peridodicamente los circuitos internos de la maquina de soldar y asegurese de que las conexiones
del circuito sean correctas y estén firmes.

4. No permita que entre agua ni vapor en la maquina. Si esto ocurre, séquela y revisela.

5. Si la maquina de soldar no se utilizara durante un largo periodo de tiempo, guardela en su embalaje en
un lugar seco y limpio.

6. Cuando la maquina haya estado funcionando durante mas de 300 horas, inspeccione cuidadosamente el
interior de la soldadora.

RESOLUCION DE PROBLEMAS

Nota: Las siguientes operaciones deben ser realizadas por electricistas calificados.

El indicador de encendido no esta encendido, el ventilador no funciona, no hay potencia de soldadura

1. Asegurese de que el interruptor de aire esté cerrado.

2. Compruebe si el cable de alimentacidn esta intacto.

3. Algunas de las resistencias térmicas variables del panel (cuatro) se dafian cuando esto sucede: el
interruptor DC24V estd abierto o los conectores tienen mal contacto.

4. La placa de alimentacién (placa inferior) esta dafiada, no puede emitir alimentacion DC537V

- El puente de silicona esta dafiado o su conexién es débil

- El panel de alimentacién esta quemado.

- Verifique el contacto e inserte el cable del interruptor de aire en el panel de alimentacion.

5. La fuente de alimentacién auxiliar al panel de control esta defectuosa.

La luz de encendido esta encendida, el ventilador esta funcionando, pero no es posible soldar
1. Compruebe si todos los cables estan conectados correctamente a la placa.

2. El conector de salida esta desconectado

3. El conector de salida esta conectado incorrectamente.

4, Circuito de control dafiado.

La luz indicadora de encendido esta encendida, el ventilador esta funcionando, la luz indicadora de falla
esta encendida

1. Esto puede ser una proteccidn contra sobrecalentamiento; apague el dispositivo y vuelva a encenderlo
después de que se apague la luz de advertencia.

2. Puede ser una proteccidn contra sobrecalentamiento: espere 2-3 minutos.

3. Puede ser un circuito inversor dafiado, desconecte el enchufe de la fuente de alimentacién principal que
estd en la placa MODS (inserto VH-07 que estd al lado del ventilador) y luego abra el dispositivo:
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- Si el indicador de advertencia alin se enciende, algunas de las resistencias en la placa MOS estan danadas,
reviselas y reemplacelas con el mismo modelo. - Si el indicador de advertencia no se enciende:

a. Puede ser un transformador de placa base defectuoso, mida la inductancia y el volumen Q del
transformador, reempldcelo si es necesario

b. Quizds un elemento del transformador esté dafiado, busque la falla y reemplace el elemento.
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DECLARACION CE DE CONFORMIDAD

GEKO sp. z 0. o. sp. K., Kietlin, st. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara con plena responsabilidad que:

Soldadora simple MIG sin gas
Codigo: G80098, Modelo: MIG-200

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 en materia de compatibilidad electromagnética, 2014/35/UE, de 26 de febrero de 2014,
relativa a la armonizacién de las legislaciones de los Estados miembros sobre la comercializacion de
material eléctrico disefiado para 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
El producto cumple con las normas EN IEC 60974-1:2018+A1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN
60974-10:2014+A1:2015, EN 61000-3-11:2000 y EN 61000-3-12:2011, y es conforme con el
certificado de tipo CE n.2 ISETC.002220200918, de 18/09/2020, emitido por ISET Srl Unipersonale,
Via Donatori del Sangue, 9 46024 — Moglia (MN), 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, zona de desarrollo de la carretera
Donghuan, 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.

Larysa Kowalczyk

Kietlin, 29/11/2021
Apellido, nombre de la persona autorizada

Lugar y fecha de emisién
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MANUALE DI ISTRUZIONI

Saldatrice MIG singola senza gas
Codice: G80098, Modello: MIG-200

Traduzione delle istruzioni originali
IT - VERSIONE ITALIANA

Prodotto per

GEKO Sp. z o. o. 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.

-m@OP@y (X
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PROTEZIONE AMBIENTALE

Informazioni per gli utenti sullo smaltimento di apparecchi elettrici ed elettronici

(valide per le famiglie).

Il simbolo riportato sui prodotti o sulla documentazione allegata indica che i
i dispositivi elettrici o elettronici difettosi non devono essere smaltiti insieme ai rifiuti

domestici.

La corretta procedura per lo smaltimento, il riutilizzo o il recupero dei componenti prevede il conferimento
del dispositivo presso un punto di raccolta specializzato, dove verra accettato gratuitamente. Informazioni
sull'ubicazione dei punti di raccolta dei rifiuti di apparecchiature sono disponibili presso le autorita locali.

Lo smaltimento corretto di questo dispositivo contribuisce a preservare risorse preziose e a evitare impatti
negativi sulla salute e sull'ambiente che potrebbero essere causati da uno smaltimento inappropriato dei
rifiuti.

Lo smaltimento improprio dei rifiuti & soggetto alle sanzioni previste dalle normative locali vigenti.

Se devi smaltire dispositivi elettrici o elettronici, contatta il punto vendita o il fornitore piu vicino per
ulteriori informazioni.
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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

Frequenza 50/60 Hz

Capacita di ingresso nominale 6,1 KVA
Corrente di uscita 40-200 A

Tensione a vuoto 16-24 V

Ciclo di lavoro 60%

Velocita del filo 3-15 m/min
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REGOLE DI SICUREZZA
Saldare o tagliare pud causare lesioni, quindi si prega di proteggersi durante il lavoro. Per ulteriori
informazioni, consultare le linee guida di sicurezza del produttore.

PERICOLO DI SCOSSA ELETTRICA

- Eseguire la messa a terra in conformita alle norme vigenti.

- Non toccare le parti elettriche esposte e gli elettrodi con la pelle nuda, con guanti o indumenti bagnati.
- Assicurarsi di essere isolati da terra e dal pezzo in lavorazione.

- Assicurati di essere in una posizione sicura.

GAS E FUMI NOCIVI PER LA SALUTE
-Non inalare gas e vapori.
- Durante la saldatura ad arco, utilizzare ventilatori o estrattori d'aria per evitare di inalare gas.

RAGGI AD ARCO - NOCIVI PER GLI OCCHI, PROVOCANO USTIONI ALLA PELLE
- Indossare mascherina protettiva, visiera e indumenti protettivi adeguati.
- Preparare una maschera protettiva o un velo adeguati per proteggere lo spettatore.

FUOCO
- Le scintille di saldatura possono causare incendi, assicurarsi che non vi siano oggetti inflammabili nell'area
di saldatura.

RUMORE - UN RUMORE ECCESSIVO PUO ESSERE DANNOSO PER L'UDITO
- Utilizzare protezioni acustiche
- Avvertire I'osservatore che il rumore & dannoso per l'udito

GUASTO - IN CASO DI PROBLEMI CONTATTARE L'ASSISTENZA
- Se si verifica un problema durante l'installazione e il funzionamento, seguire le istruzioni per |'uso.
- Se non si comprendono le istruzioni di sicurezza, contattare il centro di assistenza.

ATTENZIONE! Durante l'uso della macchina, proteggere l'interruttore di protezione.

DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

La saldatrice utilizza la tecnologia inverter pil avanzata. Le saldatrici inverter con protezione a gas stanno
guadagnando costantemente popolarita e avanzamenti tecnologici. La saldatrice inverter utilizza un
transistor IGBT ad alta potenza per trasmettere frequenze da 50/60 Hz a 20 kHz, quindi riduce la tensione,
commuta e genera tensione ad alta potenza tramite tecnologia PWM.
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Grazie a una significativa riduzione del peso e del volume del trasformatore principale, |'efficienza &
aumentata del 30%. L'arrivo sul mercato delle saldatrici inverter & considerato una rivoluzione nel settore
della saldatura .

Questa saldatrice a CO2 utilizza la piu avanzata tecnologia inverter. | componenti interni della macchina
sono dotati di un circuito reattore elettronico che controlla con precisione i processi elettrici e a corrente
alternata, garantendo eccellenti caratteristiche di saldatura. Rispetto ad altre saldatrici, questo modello
offre vantaggi significativi: velocita del filo stabile, dimensioni compatte, risparmio energetico e bassa
rumorosita.

Elettromagnetico. Il funzionamento continuo e stabile a bassa corrente & particolarmente consigliato per la
saldatura di lamiere in acciaio inossidabile. Compensazione automatica delle pulsazioni di tensione, bassa
formazione di scintille, arco di buona qualita, elevato ciclo di lavoro, ecc.

INSTALLAZIONE

La saldatrice € dotata di un kit di compensazione della tensione di alimentazione; quando la tensione
fluttua entro il 15% della tensione nominale, continua a funzionare normalmente.

Quando si utilizzano cavi lunghi, si consiglia di utilizzare un cavo di grosso calibro per ridurre al minimo le
cadute di tensione. Se il cavo & troppo lungo, compromettera alcune funzioni della saldatrice, motivo per
cui viene fornita la lunghezza del cavo consigliata.

1. Assicurarsi che I'aspirazione della macchina non sia coperta o bloccata per evitare malfunzionamenti del
sistema di raffreddamento.

2. Utilizzare un cavo di messa a terra con una sezione trasversale non inferiore a 6 mm2 per collegare
I'alloggiamento e la terra.

1. Collegare la bombola del gas al misuratore di portata e all'ingresso di CO2 a valle della macchina
utilizzando un tubo del gas.

2. Collegare la spina del cavo di terra alla presa sul pannello frontale.

3. Inserire la bobina del filo nel punto appropriato: la ruota dovrebbe adattarsi perfettamente al montaggio
4. Selezionare la presa del filo appropriata in base alle dimensioni

5. Svitare la vite della rotella di pressione del filo, far passare il filo attraverso il tubo guida, regolare la
pressione per evitare che il filo scivoli: la pressione deve essere adeguata.

6. Il rullo del filo deve ruotare in senso orario.

7. Posizionare e serrare I'impugnatura di saldatura nella presa e guidare manualmente il filo nella torcia.
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Alimentazione elettrica
(1 fase ~220V)

=

Misuratore di CO2

)

bombola del gas

E

L]

/

Pezzo in lavorazione

Portaelettrodo

UTILIZZO

1. Impostare l'interruttore dell'aria in posizione ON, aprire la valvola della bombola di argon e regolare il
flusso.

2. Regolare il diametro del filo della macchina in base al metallo da lavorare.
3. Selezionare la larghezza della fessura della torcia in base al diametro del filo

4. Impostare la manopola di tensione e velocita sulla posizione appropriata in base allo spessore del pezzo
da lavorare.

5. Premere l'interruttore della torcia per rilasciare il filo nella testa della torcia e iniziare il funzionamento.

SCHIZZO DI COPERTINA
1. Maniglia MIG

2. Terminale di uscita positivo
3. Manopola di regolazione
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NOTE E MISURE PREVENTIVE

1. Ambiente

- La macchina deve essere utilizzata in un ambiente asciutto con un'umidita massima del 90%.

- La temperatura ambiente dovrebbe essere compresa tra -10 e 40 gradi Celsius.

- Evitare di saldare sotto la luce diretta del sole o sotto la pioggia. Evitare che I'acqua penetri nel dispositivo.
- Evitare di saldare in zone polverose o in ambienti con gas corrosivi.

- Evitare la saldatura a gas in ambienti con forte flusso d'aria.

2. Standard di sicurezza

La saldatrice e dotata di circuiti di protezione da sovratensione, sovracorrente e surriscaldamento. Quando
la tensione, la corrente di uscita e la temperatura della macchina superano lo standard richiesto, la
saldatrice si arresta automaticamente. Tuttavia, un utilizzo eccessivo (ad esempio in caso di sovratensione)
pud comungque danneggiare la saldatrice. Per evitare cio, I'utente deve prestare attenzione a quanto segue:
1. L'AREA DI LAVORO DEVE ESSERE ADEGUATAMENTE VENTILATA! La saldatrice & una macchina potente.
Quando e in funzione, genera correnti elevate e il vento naturale non soddisfa le esigenze di
raffreddamento della macchina. Pertanto, € dotata di una ventola interna. Assicurarsi che la presa d'aria
non sia ostruita o coperta.

2. NON SOVRACCARICARE! L'operatore deve ricordarsi di rispettare la corrente massima di esercizio e
assicurarsi che la corrente di saldatura non superi la corrente massima. Il sovraccarico danneggera e
brucera la macchina.

3. ATTENZIONE ALLE SOVRATENSIONI! La tensione di alimentazione & indicata nello schema dei dati tecnici
principali. Un circuito di compensazione automatica della tensione garantisce che la corrente di saldatura
venga mantenuta entro i limiti consentiti. Se la tensione di alimentazione supera i limiti consentiti, i
componenti della macchina subiranno danni.

4. Dietro la saldatrice € presente una vite di messa a terra con indicatore di messa a terra. Prima di iniziare
il lavoro, la calotta di saldatura deve essere messa a terra in modo affidabile con un cavo con una sezione
trasversale superiore a 6 mm? per evitare incidenti.

5. Se il tempo di saldatura viene superato entro il ciclo di lavoro limitato, la saldatrice smettera di
funzionare. Poiché la macchina & surriscaldata, I'interruttore di controllo della temperatura & in posizione
"ON" e la spia luminosa & rossa. Una volta che la spia luminosa si spegne e la temperatura scende al di sotto
dell'intervallo standard, & possibile riprendere la saldatura.

DOMANDE CHE POSSONO ESSERE PRESENTI DURANTE L'USO

A. La saldatura ad arco é difficile e I'arco si interrompe facilmente.
1. Assicurarsi che il cavo di terra sia collegato saldamente all'articolo.
2. Controllare tutti i collegamenti dei cavi sul dispositivo.

B. La corrente di uscita non puo raggiungere la capacita nominale:

Se la tensione di alimentazione e diversa dalla tensione nominale, la corrente di uscita non corrispondera
alla corrente impostata. Se la tensione di alimentazione & inferiore alla tensione nominale, la corrente di
uscita massima sara inferiore alla corrente nominale.
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C. La corrente non si stabilizza durante il funzionamento della macchina.
| seguenti fattori possono influenzare questo:

- La tensione nella rete elettrica e stata modificata.

- Disturbi nella rete elettrica.

MANUTENZIONE

Attenzione! Prima di effettuare interventi di manutenzione o ispezione del dispositivo, spegnerlo.

1. Rimuovere regolarmente la polvere con aria compressa pulita. Se la saldatrice viene utilizzata in un
ambiente contaminato da fumo e inquinamento atmosferico, la polvere deve essere rimossa mensilmente.
2. La pressione dell'aria compressa deve rientrare in un intervallo ragionevole per evitare danni ai piccoli
componenti all'interno della macchina.

3. Controllare regolarmente i circuiti interni della saldatrice e assicurarsi che i collegamenti dei circuiti siano
corretti e serrati.

4. Non far entrare acqua o vapore nella macchina. In tal caso, asciugarla e controllarla.

5. Se la saldatrice non verra utilizzata per un lungo periodo, riporla nell'imballaggio e conservarla in un
luogo asciutto e pulito.

6. Se la macchina & in funzione da piu di 300 ore, ispezionare attentamente l'interno della saldatrice.

RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

Nota: le seguenti operazioni devono essere eseguite da elettricisti qualificati.

La spia di alimentazione non & accesa, la ventola non funziona, la saldatura non funziona

1. Assicurarsi che l'interruttore dell'aria sia chiuso.

2. Verificare che il cavo di alimentazione sia integro.

3. Quando cid accade, alcune delle resistenze termiche variabili del pannello (quattro) risultano
danneggiate: l'interruttore DC24V & aperto oppure i connettori hanno un contatto scadente.

4. La scheda di alimentazione (scheda inferiore) e danneggiata, non puo erogare corrente DC537V

- Il ponte in silicone e danneggiato o la sua connessione & debole

- Il pannello di alimentazione ¢ bruciato

- Controllare il contatto e inserire il cavo dell'interruttore dell'aria nel quadro elettrico

5. L'alimentazione ausiliaria del pannello di controllo ¢ difettosa.

La spia di alimentazione é accesa, la ventola funziona, ma la saldatura non & possibile
1. Verificare che tutti i cavi siano correttamente collegati alla scheda

2. ll connettore di uscita e scollegato

3. Il connettore di uscita e collegato in modo errato.

4. Circuito di controllo danneggiato.

La spia di alimentazione & accesa, la ventola é in funzione, la spia di guasto e accesa

1. Potrebbe trattarsi di una protezione contro il surriscaldamento: spegnere il dispositivo e riaccenderlo
dopo che la spia si & spenta.

2. Potrebbe trattarsi di una protezione da surriscaldamento: attendere 2-3 minuti

3. Potrebbe trattarsi di un circuito inverter danneggiato, staccare la spina dall'alimentatore principale che si
trova sulla scheda MODS (inserto VH-07 che si trova accanto alla ventola) e quindi aprire il dispositivo:
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- Se la spia di avvertenza continua a illuminarsi, alcune delle resistenze sulla scheda MOS sono danneggiate,
controllarle e sostituirle con lo stesso modello. - Se la spia di avvertenza non si illumina:

a. Potrebbe trattarsi di un trasformatore della scheda madre difettoso, misurare |'induttanza e il volume Q
del trasformatore, sostituirlo se necessario

b. Forse un elemento del trasformatore € danneggiato, trova il guasto e sostituisci I'elemento.
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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 singola senza gas
Codice: G80098, Modello: MIG-200

soddisfa i requisiti del Parlamento europeo e del Consiglio:
2014/30/UE del 26 febbraio 2014 concernente |I'armonizzazione delle legislazioni degli Stati membri
relative 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 Development Zone, Taizhou
City, 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, 29/11/2021 Larysa Kowalczyk
Luogo e data di emissione Cognome, nome della persona autorizzata
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GEBRUIKSAANWIUZING

MIG Enkelvoudig Lasser zonder Gas
Code: G80098, Model: MIG-200

Vertaling van de originele instructies
NL - NEDERLANDSE VERSIE

Gefabriceerd voor

GEKO Sp. z o. o. 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, en om op de hoogte te zijn van eventuele risico’s die zich kunnen voordoen tijdens
het gebruik van het apparaat.

-m@OP@y (X
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MILIEUBESCHERMING

Informatie voor gebruikers over de verwijdering van elektrische en elektronische

apparaten (geldt voor huishoudens).

Het symbool op een product of in de bijbehorende documentatie geeft aan dat
i defecte elektrische of elektronische apparaten niet met het huisvuil mogen worden

weggegooid.

De juiste procedure voor verwijdering, hergebruik of terugwinning van componenten houdt in dat u het
apparaat naar een gespecialiseerd inzamelpunt brengt, waar het gratis wordt geaccepteerd. Informatie
over de locatie van inzamelpunten voor afgedankte apparatuur is verkrijgbaar bij de lokale autoriteiten.

Als u dit apparaat op de juiste manier weggooit, draagt u bij aan het behoud van waardevolle hulpbronnen
en voorkomt u negatieve gevolgen voor de gezondheid en het milieu die kunnen worden veroorzaakt door
onjuiste afvalverwerking.

Bij onjuiste afvalverwerking worden sancties opgelegd overeenkomstig de plaatselijke regelgeving.

Als u elektrische of elektronische apparaten wilt afvoeren, neem dan contact op met het dichtstbijzijnde
verkooppunt of leverancier voor meer informatie.
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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

Frequentie 50/60 Hz

Nominale ingangscapaciteit 6,1 kVA
Uitgangsstroom 40-200 A
Nullastspanning 16-24 V
Inschakelduur 60%

Draadsnelheid 3-15 m/min
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VEILIGHEIDSREGELS
Lassen of snijden kan letsel veroorzaken, dus overweeg uzelf te beschermen tijdens het werk. Raadpleeg
voor meer informatie de veiligheidsrichtlijnen van de fabrikant.

GEVAAR VOOR ELEKTRISCHE SCHOKKEN

- Zorg voor een aarding volgens de geldende normen.

- Raak blootliggende elektrische onderdelen en elektroden niet aan met blote huid, natte handschoenen of
kleding.

- Zorg ervoor dat u geisoleerd bent van de grond en het werkstuk.

- Zorg ervoor dat u op een veilige plek staat.

GASSEN EN DAMPEN DIE SCHADELIJK ZIJN VOOR DE GEZONDHEID
-Adem geen gassen en dampen in.
- Gebruik bij booglassen ventilatoren of luchtafzuigers om inademing van gassen te voorkomen.

ARC RAY - SCHADELIIK VOOR DE OGEN, VEROORZAAKT BRANDWONDEN OP DE HUID
- Draag een geschikt beschermend masker, gelaatsscherm en beschermende kleding.
- Zorg voor een passend beschermend masker of een sluier om de kijker te beschermen.

VUUR
- Lasvonken kunnen brand veroorzaken. Zorg ervoor dat er zich geen brandbare voorwerpen in de
lasruimte bevinden.

GELUID - OVERMATIG GELUID KAN SCHADELIJK ZIJN VOOR HET GEHOOR
- Gebruik gehoorbescherming
- Waarschuw de waarnemer dat lawaai schadelijk is voor het gehoor

STORING - NEEM BlJ PROBLEMEN CONTACT OP MET DE SERVICE

- Indien er zich tijdens de installatie en bediening een probleem voordoet, dient u de gebruiksaanwijzing te
volgen.

- Als u de veiligheidsinstructies niet begrijpt, neem dan contact op met het servicecentrum.

WAARSCHUWING! Bescherm de veiligheidsschakelaar tijdens het gebruik van de machine.

BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

De lasser maakt gebruik van de meest geavanceerde invertertechnologie. Gasafgeschermde
inverterlasapparaten winnen voortdurend aan populariteit en technologische vooruitgang. De
inverterlasmachine maakt gebruik van een krachtige IGBT-transistor om frequenties van 50/60 Hz tot 20
kHz over te brengen, vervolgens de spanning te verlagen, te commuteren en een hoogspanning te
genereren via PWM-technologie.
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Dankzij een aanzienlijke gewichts- en volumevermindering van de hoofdtransformator steeg de efficiéntie
met 30%. De komst van inverterlasapparaten wordt beschouwd als een revolutie in de lasindustrie .

Deze CO2-lasmachine maakt gebruik van de meest geavanceerde invertertechnologie. De interne
onderdelen van de machine zijn uitgerust met een elektronisch reactorcircuit dat de elektrische en
wisselstroomprocessen nauwkeurig regelt, wat zorgt voor uitstekende laseigenschappen. Vergeleken met
andere lasmachines biedt dit model aanzienlijke voordelen: een stabiele draadsnelheid, een compact
formaat, energiebesparing en een laag geluidsniveau.

Elektromagnetisch. Continue en stabiele werking bij lage stroomsterkte wordt met name aanbevolen voor
het lassen van roestvrijstalen platen. Automatische spanningspulscompensatie, lage vonkvorming, goede
boog, hoge inschakelduur, enz.

INSTALLATIE

Het lasapparaat is uitgerust met een voedingsspanningscompensatieset. Wanneer de spanning binnen 15%
van de nominale spanning schommelt, blijft het apparaat normaal functioneren.

Bij gebruik van lange kabels is het raadzaam om een dikke kabel te gebruiken om spanningsverlies te
minimaliseren. Een te lange kabel kan de functies van de lasser beinvloeden. Daarom wordt de aanbevolen
kabellengte vermeld.

1. Zorg ervoor dat de inlaat van het apparaat niet is afgedekt of geblokkeerd om te voorkomen dat het
koelsysteem defect raakt.

2. Gebruik een aardingskabel met een doorsnede van minimaal 6 mm2 om de behuizing en de aarde te
verbinden.

1. Sluit de gasfles met flowmeter en CO2-inlaat stroomafwaarts van het apparaat aan met behulp van een
gasslang.

2. Sluit de stekker van de aardingskabel aan op de aansluiting op het voorpaneel.

3. Plaats de draadspoel op de juiste plaats - het wiel moet goed in de montage passen

4. Selecteer de juiste draadaansluiting op basis van de maat

5. Draai de schroef van het draadaandrukwiel los, voer de draad door de geleidebuis en stel de druk zo in
dat de draad niet wegglijdt. De druk moet goed zijn.

6. De draadrol moet met de klok mee draaien.

7. Plaats de lashendel in de aansluiting, draai deze vast en leid de draad handmatig in de toorts.
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Voeding
(1 fase ~ 220V)

rLlJ.I

CO2-meter

—

Gasfles

E

L]

/

Werkstuk

Elektrodehouder

GEBRUIK

1. Zet de luchtschakelaar op AAN, open de klep van de argoncilinder en stel de stroom in.

2. Pas de diameter van de machinedraad aan op het te bewerken metaal.

3. Selecteer de branderspleetbreedte op basis van de draaddiameter

4. Stel de spannings- en snelheidsknop in op de juiste positie, afhankelijk van de dikte van het werkstuk.

5. Druk op de schakelaar van de toorts om de draad in de toortskop los te maken en het apparaat te
gebruiken.

SCHETS VAN DE VOORKANT
1. MIG-handgreep

2. Positieve uitgangsklem

3. Verstelknop

3
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OPMERKINGEN EN PREVENTIEVE MAATREGELEN

1. Milieu

- De machine moet in een droge omgeving worden gebruikt met een maximale luchtvochtigheid van 90%.
- De omgevingstemperatuur moet tussen de -10 en 40 graden Celsius liggen.

- Vermijd lassen in direct zonlicht of regen. Zorg ervoor dat er geen water in het apparaat komt.

- Vermijd lassen in stoffige ruimtes of in omgevingen met corrosieve gassen.

- Vermijd gaslassen in omgevingen met een sterke luchtstroom.

2. Veiligheidsnormen

Het lasapparaat is uitgerust met een overspannings-, overstroom- en oververhittingsbeveiliging. Wanneer
de spanning, uitgangsstroom en temperatuur van het apparaat de vereiste norm overschrijden, stopt het
lasapparaat automatisch. Overmatig gebruik (zoals overspanning) kan echter nog steeds leiden tot schade
aan het lasapparaat. Om dit te voorkomen, moet de gebruiker op het volgende letten:

1. DE WERKPLEK MOET VOLDOENDE GEVENTILEERD ZIJN! Het lasapparaat is een krachtig apparaat. Tijdens
gebruik genereert het hoge stroomsterktes en de natuurlijke wind voldoet niet aan de koelvereisten van
het apparaat. Daarom is het apparaat uitgerust met een interne ventilator. Zorg ervoor dat de inlaat niet
geblokkeerd of afgedekt is.

2. NIET OVERBELASTEN! De gebruiker moet de maximale bedrijfsstroom in acht nemen en ervoor zorgen
dat de lasstroom de maximale stroom niet overschrijdt. Overbelasting zal de machine beschadigen en
verbranden.

3. LET OP OVERSPANNING! De voedingsspanning vindt u in het belangrijkste technische gegevensdiagram.
Een automatisch spanningscompensatiecircuit zorgt ervoor dat de lasstroom binnen het toegestane bereik
blijft. Als de voedingsspanning het toegestane bereik overschrijdt, kan dit de machinecomponenten
beschadigen.

4. Achter het lasapparaat bevindt zich een aardingsschroef met aardingsindicator. Voordat met de
werkzaamheden wordt begonnen, moet de laskap betrouwbaar worden geaard met een kabel met een
doorsnede van meer dan 6 mm? om ongevallen te voorkomen.

5. Als de lastijd binnen de beperkte inschakelduur wordt overschreden, stopt het lasapparaat met werken.
Omdat het apparaat oververhit is, staat de temperatuurschakelaar in de "AAN"-stand en brandt het
indicatielampje rood. Zodra het indicatielampje uitgaat en de temperatuur daalt tot het standaardbereik,
kan het lassen worden hervat.

VRAGEN DIE TUDENS HET GEBRUIK KUNNEN ONTSTAAN

A. Booglassen is moeilijk en de boog kan gemakkelijk worden verbroken.
1. Zorg ervoor dat de aardingskabel goed is aangesloten op het apparaat.
2. Controleer alle kabelverbindingen op het apparaat.

B. Uitgangsstroom kan de nominale capaciteit niet bereiken:

Als de geleverde spanning afwijkt van de nominale spanning, komt de uitgangsstroom niet overeen met de
ingestelde stroomsterkte. Als de geleverde spanning lager is dan de nominale spanning, zal de maximale
uitgangsstroom lager zijn dan de nominale stroomsterkte.
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C. De stroom stabiliseert niet tijdens de werking van de machine.
De volgende factoren kunnen hierop van invloed zijn:

- De spanning in het elektriciteitsnet is gewijzigd.

- Storingen in het elektriciteitsnet.

ONDERHOUD

Waarschuwing! Schakel de stroom uit voordat u onderhoud of inspectie aan het apparaat uitvoert.

1. Verwijder regelmatig stof met schone perslucht. Als de lasmachine wordt gebruikt in een omgeving met
veel rook en luchtvervuiling, moet het stof maandelijks worden verwijderd.

2. De druk van de perslucht moet binnen een redelijk bereik liggen om schade aan kleine onderdelen in de
machine te voorkomen.

3. Controleer regelmatig de interne circuits van het lasapparaat en zorg ervoor dat de circuitaansluitingen
correct en stevig zijn.

4. Zorg ervoor dat er geen water of stoom in het apparaat komt. Als dit toch gebeurt, droog het apparaat
dan en controleer het.

5. Als het lasapparaat gedurende een langere periode niet gebruikt wordt, doe het dan in de verpakking en
bewaar het op een droge en schone plaats.

6. Wanneer de machine langer dan 300 uur heeft gedraaid, dient u de binnenkant van het lasapparaat
zorgvuldig te inspecteren.

PROBLEEMOPLOSSING

Let op: De volgende handelingen moeten worden uitgevoerd door gekwalificeerde elektriciens.

Stroomindicator brandt niet, ventilator werkt niet, geen lasvermogen

1. Zorg ervoor dat de luchtschakelaar gesloten is.

2. Controleer of de stroomkabel intact is.

3. Wanneer dit gebeurt, raken enkele van de vier variabele warmteweerstanden van het paneel
beschadigd: de DC24V-schakelaar is open of de connectoren maken slecht contact.

4. Het voedingsbord (onderste bord) is beschadigd, het kan geen DC537V-vermogen leveren

- De siliconenbrug is beschadigd of de verbinding is zwak

- Het stroompaneel is doorgebrand

- Controleer het contact en steek de kabel van de luchtschakelaar in het stroompaneel

5. De hulpvoeding van het bedieningspaneel is defect.

Het lampje brandt, de ventilator draait, maar lassen is niet mogelijk.
1. Controleer of alle kabels goed op het bord zijn aangesloten

2. Uitgangsconnector is losgekoppeld

3. De uitgangsconnector is verkeerd aangesloten.

4. Beschadigd regelcircuit.

Het stroomindicatielampje brandt, de ventilator draait, het storingsindicatielampje brandt

1. Dit kan een oververhittingsbeveiliging zijn. Schakel het apparaat uit en weer in nadat het
waarschuwingslampje is uitgegaan.

2. Het kan een oververhittingsbeveiliging zijn - wacht 2-3 minuten

3. Mogelijk is het invertercircuit beschadigd. Trek de stekker uit de hoofdvoeding die zich op het MODS-
bord bevindt (VH-07-inzetstuk naast de ventilator) en open vervolgens het apparaat:
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- Als het waarschuwingslampje nog steeds brandt, zijn er enkele weerstanden op het MOS-bord
beschadigd. Controleer deze en vervang ze door hetzelfde model. - Als het waarschuwingslampje niet
brandt:

a. Het kan een defecte transformator op het moederbord zijn, meet de inductie en het Q-volume van de
transformator en vervang deze indien nodig.

b. Misschien is een transformatorelement beschadigd. Zoek de fout en vervang het element.
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C€

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 Enkelvoudig Lasser zonder Gas
Code: G80098, Model: MIG-200

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
inzake elektromagnetische compatibiliteit, 2014/35/EU van 26 februari 2014 betreffende de
harmonisatie van de wetgevingen van de lidstaten inzake het op de markt aanbieden van elektrisch
materiaal dat bestemd is 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 d.d. 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
Development Zone, 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, 29/11/2021
Achternaam, naam van de gemachtigde persoon

Plaats en datum van uitgifte

166



{SEKO

ErXEIPIAIO OAHIQN

Movn unxavn cuykoAAnonc¢ MIG xwpic aépto
Kwdikoc: G80098, MovtéAo: MIG-200

Metadpaon Twv MPWIOTUTIWV 08NyLWV
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 dlaBaoel OAe¢ Ti¢ 08nyiec mou eival anapaitnTes yia tnv aopalin xpnon Kot
Aswtoupyia Kol va KATAVONOEL TUXOV KLVOUVOUG ITOU EVOEXETAL Vo TPOKUWOUV Katd TN AsLtToupyia NG
OGUOKEUHG.

-mn@OP@y (X
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MEPIBAANAONTIKH NMPOZTAZIA

MAnpodopleg yla TOUG XPNOTEC OXETIKA HE TNV Oamoppupn nNAEKTPKWY Kal

NAEKTPOVIKWV CUCKEUWV (LOXVUEL YLaL VOLKOKUPLA).

To oluBolo mou eudaviletol ota TPolOVIA ] OTA OUVOSEUTIKA £yypada
. UTIOSELKVUEL OTL OL EAATTWUOTLKEG NAEKTPLKEG I} NAEKTPOVIKEG OUOKEVEG SeV TPETEL

Va aoPPIMTOVTAL LE TA OLKLOKA aToppiLpaToL.

H owotn Swadikacio yia tnv amoppupn, TNV enavaxpnolgomnoinon i tnv avakinon efoptnudtwy
nepAapBAvVeEL TN PETADOPA TNG CUOKEUNG O €val eEELOIKEUEVO onpelo ouAAoyrg, Oomou Ba yivetal Sektn
Swpeadv. MNMAnpodopieg oxetikd pe tnv tomobecia twv onuelwv culhoyng amoPAitwv e€omAiopol
SlatiBevtal amo TG TOTUKEG APXEG.

H owotn anoéppun autrg tng cuokeung Bonba otnv e€otkovopunon MOAUTIIWY TIOPWV Kal oTnv amoduyn
OPVNTIKWY EMUTTWOEWV OTNV Uyela Kol to meplBallov mou pmopel va mpokAnBolv amd akotdAAnio
XEPLOUO TwV amoBARTWV.

H okat@AnAn amoppupn amoPANTWY UTOKELTAL O KUPWOEL OTIWG TIPOPALMETOL O TOUCG OXETIKOUG
TOTILKOUC KAVOVIOUOUC.

Eav xpelaletal va amopplPete NAeKTPKEG 1) NAEKTPOVLKEC OUOKEUEG, ETILKOWVWVIOTE LLE TO TANGCLECTEPO
onueio mwAnong r mpounBeuth yla MePLocOTEPEC TTANPodOopLEG.
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MPOZOXH!!!

AdGyw tnG ouveXoUG BeAtiwong Tou mpoidvtog, ol pwrtoypadieg Kat Ta
oX£6La ou neptAapBavovtol oto yXELPidLo ival povo yla
enegnynUATIkoUG okomoU Kot evaExetal va StadEpouv amno to
OLYOPOLOULEVO TIPOLOV.

Autég oL Stadopég Sev pumopolv va anoteAécouv Baon ya
KatayyeAia.
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Texvika dedouéva

Taon 230V~50Hz

Suyvotnta 50/60 Hz

Ovouaotikn Loxug eLocodou 6,1 KVA
PeUua e€odou 40-200 A

Taon xwpic poptio 16-24 V
KukAog Asitoupyiag 60%

Tayxutnta cupuarog 3-15 m/min
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KANONEZS AZAANEIAZ

H cuykOAAnon f n Kom WopEl vo MPOKAAETEL TPAUUATIONO, YU' auTo AdPete umoYPn cag TNV MPootacia
o0C Katd tnv epyacia. Mo meploocotepeg mAnpodopieg, avatpéfte otic odnyle¢ aocdaleiog ToUu
KOATALOKEV OLOTH).

KINAYNOZ HAEKTPOIAHZIAZ

- Eykataotnote tn yelwon oludwva Pe ta Lloxovta mpoTuTa.

- Mnv ayyilete ta ekteBelpuéva nAeKTPLKA PEPN KOL TO NAEKTPOSLA HE YUUVO S€pua, PpeyUéva yavtia n
poulyo.

- BeBawwOeite OtL elote anopovwpévol amod to £6adoc Kal To TERAXLo epyaociag.

- BeBawwOeite ot Bpiokeote oe aodpaln Béon.

AEPIA KAl ANATINEYZTHPEZ ENIKINAYNA 1A THN YTEIA

-Mnv eloTVEETE Q€L KOL ATHOUG.

- Katd tn ouykoAAnon He TOo, XPNOLUOTIOLOTE OVEULOTHPEG 1 OMAYWYEIC aépa yla va anmodpUyeTe Thv
glomvon agplwv.

AKTINOBOAIA ARC - ENIBAABEZ TIA TA MATIA, NTPOKAAEI ETKAYMATA XTO AEPMA
- Na popdrte KATAAANAN TPOOTATEUTIKA LAOKA, TIPOOTATEVUTIKI TIPOCWTLSA KOl TIPOCTATEUTIKO POUXLOUO.
- ETOLUAOoTE pia KATGAANAN TPOOTATEUTIKA LAOKA H TIETTAO YLa VA TIPOOTATEVOETE Tov Bear).

DAOTIA
- O oruwvBnpag ocuykOAAnong umopel va mpokaA€éoel mupkayld, Pefawwdeite otL dev umapxouv eUdAeKTa
ovTIKE(peva oTnv teployr ouykKOAAnong.

OOPYBOZ - O YINEPBOAIKOX GOPYBOZX MITOPEI NA EINAI ENIKINAYNOZ A THN AKOH
- XpNOLOTOLOTE TIPOOTATEVUTIKA OKONG
- NpoeldomoLnote Tov mopatnEntr 0tL 0 86puPog eival emBAAPAC yLa TNV akon

BAABH - ZE MEPINTQZZH MPOBAHMATQN, ElMNIKOINQNHETE ME TO EZYIHPETHEH

- EGv mapouclaotel KAmolo mpoBANUa KATA TNV ykatdotacn Kal tn Asttoupyia, akoAouBrote Tig 0dnyieg
Aettoupylac.

- Eav &gv katavoeite TIg 08nyieg aopaleiag, EMIKOWVWVAOTE UE TO KEVIPO OEPPLC.

MPOEIAOINOIHEH! Otav xpnouuonoleite TO UNXAVNUD, TPOOTATEUOTE TOV MPOCTATEUTIKO
Stakomrn.

NEPITPA®H THX MHXANHZX XYTKOAAHEHZ

H punxavrn ouykOAANGNG XPNOLUOTIOLEL TNV TILO Ttponyuévn texvoloyia inverter. Ou pnxavec cuykOAAnong
inverter pe Bwpdkion aeplou KepSilouv ouvexwg SNUOTIKOTNTA Kol TeXVOAOYIKEG e€elifelg. H pnyovn
oUYKOAANoNgG inverter xpnowomolei £va tpaviiotop IGBT unAng oxvocg yla tn Hetddocn cuxvoTHTwyY omd
50/60 Hz ¢w¢ 20 kHz, oTn OUVEXELQ HELWVEL TNV TAON, TN UETATPEMEL Kol Tapdyel taon vPnAAc toxvog
HEow TeXVoAoyiag PWM.
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AOYW TNG ONUAVTIKAC Helwong tou BAPoug Kal Tou OyKOU TOU KUPLOU HETACXNUATLOTH, N omodoon
auéndnke kata 30%. H gudavion tTwv CUYKOANTWY UE UETATPOTEQ OTNV ayopd Bswpeital emavactacn
otov KAAdo TnG cuyKOAANoONG .

AuTh n unxavn cuykoAAnong CO2 xpnOLOTOLEL TNV TILO TIPONYUEVN TexvoAoyia inverter. Ta ECWTEPLKA TNG
punxavng eival e€omAlopéva Pe €va NAEKTPOVIKO KUKAWMA avildpooThpa ToUu eAEYXEL HE OKpiBela TIG
NAEKTPIKEG Kol evaAlaooopeveg Sladlkaoleg pevpatog, efaodoaiilovtog e€AlpETIKA XAPAKTNPLOTIKA
OUYKOAANONG. e OUYKpLON HE AAAEG HNXAVEG OUYKOAANONG, AUTO TO HMOVTEAO TPOOGDEPEL CNUAVTLKA
TmAeovekTAUata: otabepr taxltnta KoAwdiou, cupmayeg PEyeBog, €€oKOVOUNON EVEPYELAG KAl XAUNAO
Bopupo.

HAektpopayvntiki. H ouvexng kot otabepr) Asttoupyia oe YaunAd pevpo cuviotatal LSlaitepa yla T
OUYKOMNon ¢UANwv amd avofelbwto YaAuBa. AUTOUOTN OVTLOTAOULON TOAUWY TAONG, XOUNAOG
orwonpag, kalo to€o, uPnAdc KUKAOC Aettoupyiag, K.ATL

ETKATAZTAZH

H pnxavy cuykoAAnong eival e€omALopévn PE €va KIT avtlotdBuwong taong tpododooiag, étav n taon
KUpaiveTal evtog 15% tng oVOUOTIKAG TACNC, CUVEXIZEL VoL AELTOUPYEL KOVOVIKA.

Otav Xpnollomoleite pakpld KaAwdla, ouVIOTATOL N XPRon KaAwdlou peydAou TmAXOUG yla ThV
g\aylotomnoinon Twv NTWoswV Taong. Eav to kaAwdlo eival Mol pakpU, Ba eMnpedoel OPLOUEVES ATIO TLG
AELTOUPYLEC TNG UNXAVIE CUYKOAANONG, VL' AUTO KOlL TIOPEXETAL TO TIPOTELVOLEVO UNKOG KoOAwSiou.

1. BeBawwBeite 6tL n eicodog £10660U TOU pNXAvVAUATOC eV gival KOAUPUEVN | UMAOKAPLOMEVN YLO va
anotpéPete SuoAsttoupyia Tou cuctTApatog YPueng.

2. Xpnowgomotnote £va KaAwdlo ysiwong pe Slatopn OXL ULKPOTEPN amd 6mm2 yla vo ouvSECEeTE TO
niepiPAnua kat tn yelwon.

1. Zuvbéote TN PLAAn oaeplou He TO poOOMPETPO Kal TNV €icodo CO2 KOATAVIN TOU MNXOAVIULOTOG
XPNOLLOTIOLWVTAC £VAV EUKAUTTTO CWANVaA agpiou.

2. Zuvbéote 1o Buopa Tou KaAwdiou yeiwong otnv UTtoS0)XT OTO UMPOCTIVO MAALCLO.

3. TonmoBetoTE TO KAPOUAL TOU CUPUATOC OTNV KATAAANAN BEan - 0 TpoXOG MPEMEL va edapuOleL AVETA OTN
Bdon otripiing

4. EmAé€te TNV KATAAANAN uTtodoxr KaAwdiou avdaloya e To péyebog

5. ZeBdwote tn Bida tou TPoXoU Tieong cUPUATOC, TEPAOCTE TO CUPUA HECA ATO TOV owARva odnyo,
puBuiote TNV mieon yla va anotpEPete TNV oAloBnon Tou GUPUATOG - N TIEON TIPETEL VA €lval i KATAAANAN.
6. To poAO cUpUATOC TIPETEL VO TIEpLOTpEdeTaL Se€loaTpoda.

7. ToroBetrote kat odifte tn AaPfr) cuykOAAnong otnv umodoxn Kal 0dnynoTe xelpokivnta To cUppa péoa
OTOV TIUPTO.
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Tpodobotikd
(1 ddon ~ 220V)

=

Metpntng CO2

)

OuaAn agpiou

E

L]

/

Tepaxlo epyaociog

Baon nAektpodiou

XPHZH

1. PuBuiote tov Slakomtn agpa otn B€on ON, avoitte tn BaABida tng dLaAng apyol kal pubpuiote tn pon.

2. MNpocapudote TN SLOAUETPO TOU CUPUATOC TNG UNXOVAG avaAloya pe To UETAAO mou umtoPAaAAsTal oe
enefepyaocia.

3. EmA£ETe TO TAATOC TOU KeVOU Tou mupool He BAcn TN SLOAUETPO TOU GUPOTOC

4. PuBuiote TO KOUMML TAONG KoL TAXUTNTAG OTNV KATAAMNAN B€on pe Pdon To MAXOC TOUu Tepayiou
epyaoiag.

5. Matrote Tov SLaKOMTN TOU MUPCoU yLa Vo aleAeUBepWOETE TO KAAWSLO 0TNV KEPAAN TOU TTUPCGOU KOl VOl
Eekvrjoete tn Aettoupyla.

ZKITZ0 EZQ@YANOY

1. Aapry MIG

2. O€TIKOC OKPOBEKTNG €O60U
3. Koupmi pUBuLong
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ZHMEIQZEIX KAl [TIPOAHIITIKA METPA

1. NepBaiiov

- To unxavnuo np£mneL va Asltoupyel og Enpo meptBarlov pe péylotn vypacia 90%.

- H Beppokpacia meptBairloviog mpemel va eival petatt -10 kot 40 Babuwv KeAoiou.

- AntodUyete TNV NAEKTPOCUYKOAANGN o€ Apeco nAtako dwg 1 Bpoxn. Mnv entpencete tnv eicodo vepou
OTn CUOKEUN.

- AmodpUYETE TIC CUYKOANOELG OE OKOVIOUEVEC TIEPLOXEG N o€ TiepLBAalovTa pe SLaBpwTIKO aéplo.

- AmodUyeTe TN cuykOAANon agpiou og mepLBAAAOVTA LE LOXUPN PON agpa.

2. Npotuna acdalsiog

H unxovry ouykoAAnonc sival eEOMALOUEVN UE KUKAWUATA MPooTaciag amd UméPTacr, UTIEPEVTAON KOl
uttepBéppavaon. Otav n taon, To peupa €€68ou Kot n Beppokpaacia TG HNXavng umepBouv To amalToULEVO
TMPOTUTIO, N KNXavr cuyKOAAnong Ba otapatrniosl autopata va Asttoupyel. Qotoco, n umepPoAikn xprnon
(6mwg n uméptaon) Ba mpokaAéosl InULA ot pUnxovh cuykoAAnong. Na va anodpeuxbel auto, o xprnotng
TpENeL va SWoeL Tpoooyn ota akdAouba:

1. O XQPOz EPFAZIAY MPEMEI NA AEPIZETAI ENAPKQZ! H unxavy cuykOAAnong ival pla Loxupn pnxovn.
Katd tn Aettoupyia tng, mapdyel uPpnAd pevpata Kal 0 pUOLKOG AVEUOG SeV KOAUTITEL TIC AMALTAOELS PUENG
™G UNXavnG. Emopévwg, eival eEomALlopEvn L ECWTEPLKO avepLotnpa. BeBalwbeite 6t n elcodog dev eival
dpayuéEvn A KOAUPUEVD.

2. MHN YMEPOOPTQNETE! O xeiplotiig Ba mpémel va Bupdrtal va tnpel To péyloto pelpa Asttoupylog Kot
va Sltacdalilel OtL to pelpa ouykOAAnong Sev umepPaivel to péyloto pevpo. H umepdoptwon Oa
TPOKAAECEL {NULA KAL KA LUO OTO pNXavnuo.

3. MPOZOXH ITHN YNEPTAZH! H tdon tpododoociag avaypddetal oto KUPLO SLAYPAUHA TEXVIKWVY
Sebopévwy. Eva autopato KUKAwUA avilotabuiong tdong Ba Sltaodaliosl OTL To peUa CUYKOAANGNG
Slatnpeital evidg Tou EMLTPENOEVOU €UPOUG. Edv n tdon tpododociog unepPel To eMITPENOUEVO €UPOC,
Ba mpokANBEel INLA oTa ECAPTILOTA TOU LNXAVI LOTOG.

4. Yndpyxel o Bida yelwong miow amod tn pnxavr cuykoAAnong pe €veelen yelwongc. Mpv ano tnv évapén
TWV gpyaclwy, to kéAudog ouyKOAAnong TpPEMel va yewwbel aflomota pe éva kaAwdlo pe Statoun
HEYOAUTEPN a0 6 mm? ylo TV arnoduyr atuxnUaTwy.

5. Eav o Xpbdvog OuyKOAANnonG Efemepaotel €vidg TOU TEPLOPLOMEVOU KUKAOU Aeltoupylag, n pnxavn
OUYKOANonG Ba otapatioesl va Asttoupyel. Emeldn n unxavn unepBeppaivetal, o SLOKOMTNG gAEyXoU
Bepuokpaoiag Bploketal otn B€on "ON" kat n evdelktiki Auxvia elvat KOKKvn. MOALG oBAOEL N EVOELKTIKN
Auxvia kal n Bepuokpacio TECEL OTO TUTILKO €UPOC, N CUYKOAANGN UTOPEL VO GUVEXLOTEL.

EPQTHZEIZ MOY MIMOPEI NA MPOKYWOYN KATA TH XPHzH

A. H cuykOAAnon e To€o eivar SUGKOAN Kol To TOEo eival EUKOAO Vol OTIACEL.
1. BeBawwBeite 6t TOo KOAWSL0 yelwong elval KAAA cUVEESEUEVO OTO AVTLKEIEVO.
2. EAéyEre OAEC TIG OUVOEDELG KAAWSIWY OTN CUCKEUN.

B. To peUpa §660v Sev punopei va GTACEL TAV OVOUACGTIKA XWPNTKOTNTA!

Edv n mopexopevn taon givat StadopeTik ammd TNV OVOUAOTLKA TAon, To pelpa e€66ou Sev Ba Talplalel pe
TO pubuLopévo pevpa. EAv n mapexopevn Taon elval XaunAotepn amd TV OVOUACTIKA TACN, TO MEYLOTO
pevpa €660u Ba gival XapnNAOGTEPO ATIO TO OVOUACTLKO PEULLAL.
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I. To pebpa dev otaBepormoleital KATA T AElToupyla TOU pNXOVHUOTOG.
OL akOAouBol mMopAyOoVTEG UTTOPEL VA EMNPEACOUV QUTO:

- H tdon oto nAektpikd Siktuo £xel aANAEEL.

- Alatapayég oto Siktuo nAektpodotnong.

2YNTHPHZH

Mpoetdomoinon! MNpwv amdé TNV €eKTEAECn €pyacLwWV OUVIAPNONG N EMBEWPNONG TNG OUOKEUNG,
OUTIEVEPYOTIOLNOTE TNV Tpododoaia pevpaToc.

1. Adalpeite TaKTIKA TN OKOVN Pe KoBapd memiecopévo agpa. Eav n pnxavr cuykOAAnong Aettoupyel oe
TEPLBAAAOV LOAUGUEVO HE KATIVO KAl aTUoodalplkr) pumavaon, n okovn Ba MPETEL v amopoKPUVETAL
unviaiwg.

2. H mieon tou TMEMIECUEVOU Q£pa TIPEMEL va E€lval €VTOC €vOC €UAOYOU £UPOUG YLOL VO QTTOTPOTEL N
MPOKAnon {NULAC O IKPA EEAPTALOTO OTO ECWTEPLKO TOU UNXOVILATOG.

3. EAEYXETE TAKTIKA TOL ECWTEPIKA KUKAWHATA TNG UNXOAVAG CUYKOAANONG Kot BeBalwBeite OTL ol CUVEEDELG
TWV KUKAWHATWY €{(vVOlL CWOTECG KAl OPLYTEG.

4. Mnv adprVeTe VEPO I OTUO va L0EABEL 0T GUOKEUN. Z€ meplmtwon mou cupBel aUTo, OTEYVWOTE TV Kall
eAEYETE TN OUOKELN).

5. Eav n pnxovry ouykoAAnong &ev TPOKeLTal va xpnolwdomownBei yia peyaAo Xpovikd Sldotnua,
TOTOOETAOTE TNV OTN CUOKEUACLA TNG Kol armoBnkeVoTe TNV og Enpo Kot Kabapod PEPOC.

6. Otav to pnxdvnua Astitoupyei yia neploocotepeg anod 300 wpeg, eAEYETE MPOOEKTIKA TO ECWTEPLKO TNG

HNxavng cuykoAAnong.

ENINYZH MIPOBAHMATQN

Inuelwon: OL akOGAouBeG epyacieg MPEMEeL va eKTEAOUVTAL ATO £EELOLKEVUUEVOUG NAEKTPOAOYOUC.

H évbe1én Astoupyiog v avapel, o avepiotipag dev Asttoupyei, Sgv UTTAPXEL LOXUG GUYKOAARONG

1. BeBawwBeite 6tL 0 SlakomTng agpa eivol KAELOTOG.

2. EAéyére av to KoAwbLo tpododooiag eival aduikro.

3. Mepikég amd tI¢ petaBAnTéG avtiotdoel Beppdtntag tou mivaka (téooeplg) kotaotpEédovtal otav
oupBaivel auto - o Stakdmtng DC24V eival avolytog ) oL cuvSeapol £xouv Kakr) emadn.

4. H mhakéta tpododooiag (Katw mMAaKETa) eivol KOATeoTpappévn, Sev unopel va dwoel pevpo DC537V.

- H yédupa ol ikovng eival kateotpapévn r n cuvdeon g ival advvapn

- O mivakoc tpododooiag £xel kasi

- EAéytte TNV emaodn Kol TomoBeTAOTE TO KAAWSLO OTOV SLAKOTTN aépa oTov Tivaka tpododociog

5. H BonBntikn tpododoacia peuATOC TPOC TOV TVAKO EAEYXOU ELVOL EAATTWHATLKY).

H Auxvia Asttovpyiag eivat avappévn, o avepotipag Asttoupyei, aAAd n cuykOAAnon dev ivan Suvarr
1. EAéy€te av OAa ta koAwdLa eival cwotd cuvdedepéva otnv MAAKETO

2. H umtobdoyxn £€660u ival amocuvedbepévn

3. H umtoboxn €€660u ev eival cwotd cuvdedepévn.

4. KateoTpoppEVO KUKAWLO EAEYYOU.

H evéewtik) Auxvia Aswtoupyiog eivol avappévn, O QVEULOTAPOG AELTOUPYEl, N E€VOELIKTIKA Avxvia
o AaAparog eival avappévn

1. Auto umnopel va eival mpootacio unepBEépuavong. ATEVEPYOTIOLNOTE T GUCKEUH KOl EVEPYOTIOLROTE TV
Eava adou ofroel n mpoeldomolnTik Auyxvia.

2. Mrnopet va sivat mpootooia untepBéppavang - MePLUEVETE 2-3 AETTA

3. Mropel va TpOKELTAL YLot KOTECTPAUUEVO KUKAWUA LeTaTpOoNEQ, Tpofnte To ¢ig and tnv kUpLa Ttapoxn
pevpartog nou PBpioketal otnv mAakéta MODS (évBeto VH-07 mou Bploketal SimAa otov aveplotipa) Kot
OTN CUVEXELX avolETe TN CUOKELN:
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- Edv n mpoeldomotntikr €vdelEn e€akolouBel va avaBel, OpLOUEVEG QMO TIC QVTIOTAOEL OTNV TAGKETA
MOS eilval KATECTPOUHUEVEC, EAEYETE TIG KOL OVTLKOTOOTHOTE TEC L€ OVILOTAOELG TOU (610U povtélou. - EGv n
niposldomnolntikn evéelén dev avapet:

o. Mrmopel va eival EAATTWHATIKOG O LETACXNUATLIOTAG TNG MNTPLKAG TTAQKETOC, LETPIOTE TNV AUTEMOYWYH
KOLL TOV OYKO Q TOU HETOOYNMOTLOTHA KOL OVILKOTAOTOTE ToV €AV £lval amapaitnto.

B.lowg kamolo otolyelo HeTaoXNUATIOTA va £XEL UTTOOTEL LA, EVTOTIOTE TO OPAAUA KOL QVTIIKATAOTHOTE
TO oToLXElO.
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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:

Movn unxavn ocuykoAAnon¢ MIG xwpic agpto
Kwodikog: G80098, MovtéAo: MIG-200

mAnpol tig anattroslg tou Eupwmnaikol KowvoBouAiou kat tou upBouliou:
2014/30/EE tng 26n¢ OeBpouapiouv 2014 yia TV EVAPUOVLON TWV VOLOOECLWV TWV KPATWV LEAWV
OXETIKA HE TNV NAekTpopayvnTikr cupBatotnta, 2014/35/EE tng 26n¢ @=PBpouvapiov 2014 yia tnv
EVAPUOVION TWV VOUOBECLWY TWV KPATWY HEAWV OXETIKA LE TN SLaBecIudTNTA OTNV Oyopd
NAEKTPOAOYIKOU UALKOU TIOU €XEL OXESLOOTEL yLaL XPrioN EVTOG OPLOUEVWYV OplwV TAONC.
2011/65/EE tng 8nc louviou 2011 OXETIKA LE TOV TIEPLOPLOUO TNE XPHONG OPLOUEVWV ETUKIVOUVWV
OUGCLWV O€ NAEKTPLKO Kol NAEKTPOVIKO EEOTTALOUO
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, cuppopdwvovTal L TO TILOTOMOLNTIKO TUTTou EK aptB.
ISETC.002220200918 pe nuepopnvia 18/09/2020 mou ekd60nke amo tnv ISET Srl Unipersonale, Via
Donatori del Sangue, 9 46024 — Moglia (MN), Xwpa: ItaAia, TnAédpwvo: +39 0376 598963, Qag: +39
0376 598963,
HAektpoviko toxubpopeio: iset@iset-italia.com, lototonog: www.iset-italia.com,
AplOu6G avayvwplong Kowvorolnpévou opyaviopou: 0865
KOLL TILOTOTIOLNTLKO apt. OVISCE2108-043RC pe nuepopnvio 09/09/2021 nou ekd60OnKe amod tnv
Zhejiang European African testing & Certification Co., Ltd. (OViS) 40¢ 6podog, Ktiplo 4, Ap. 888,
Zwvn Avamtuéng Donghuan Road, NoAn Taizhou, Zhejiang AAK
www.ovis-lab.com, TnAédwvo: 400-8008-959

H napovoa AnAwon Zuppopdwaong mavel va LoXUEL EAv TO TPOLOV TpomomnolnBel n
OVOKATAOKEUAOTEL XWpI¢ TN cUYKATAOEON TOU KATOOKEUAOTH).

Ta akoAouBa dtopa gival uMelBUVA yLA TNV TTPOETOLUAOLA KOl TV AMOBAKEUGN TNG TEXVIKNG
TeEKuNnpiwong:

Larysa Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

KiétAv, 29/11/2021 Napioa KoBdaAtow
Tomocg kal nuepopnvia €kdoong

Emwvupo, 6vopa tou e€oucloSoTnUEVOU TPOCWTIOU
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MANUAL DE INSTRUCOES

Soldador MIG Simples sem Gas
Codigo: G80098, Modelo: MIG-200

Traducgao das instrugdes originais
PT - VERSAO EM PORTUGUES

Fabricado para

GEKO Sp. z o. o. 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 instrugdes necessdrias para uso e operagéo seguros e entender
quaisquer riscos que possam surgir durante a operagdo do dispositivo.

-m@OP@y (X
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PROTECAO AMBIENTAL

Informagdes para usudrios sobre o descarte de dispositivos elétricos e eletrbnicos

(valido para residéncias).

O simbolo exibido nos produtos ou na documentacdo que os acompanha indica que
i dispositivos elétricos ou eletrénicos defeituosos ndao devem ser descartados com o

lixo doméstico.

O procedimento correto para descarte, reutilizacgdo ou recuperacdo de componentes envolve levar o
dispositivo a um ponto de coleta especializado, onde sera aceito gratuitamente. Informac¢des sobre a
localizagdo dos pontos de coleta de equipamentos usados estdo disponiveis junto as autoridades locais.

O descarte correto deste dispositivo ajuda a conservar recursos valiosos e evitar impactos negativos a
saude e ao meio ambiente que podem ser causados pelo manuseio inadequado de residuos.

O descarte inadequado de residuos esta sujeito a penalidades conforme previsto nas regulamentagdes
locais pertinentes.

Se precisar descartar dispositivos elétricos ou eletrénicos, entre em contato com o ponto de venda ou
fornecedor mais préximo para obter mais informacdes.
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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 diferencas ndao podem ser base para uma reclamacao.

180



{SEKO

Dados técnicos

Voltagem 230V ~50Hz

Frequéncia 50/60 Hz

Capacidade de entrada nominal 6,1 KVA
Corrente de saida 40-200 A

Tensdo sem carga 16-24 V

Ciclo de trabalho 60%

Velocidade do fio 3-15 m/min
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REGRAS DE SEGURANCA
Soldar ou cortar pode causar ferimentos, portanto, considere se proteger durante o trabalho. Para mais
informacdes, consulte as diretrizes de seguranca do fabricante.

PERIGO DE CHOQUE ELETRICO

- Instalar o aterramento de acordo com as normas aplicaveis.

- Ndo toque nas partes elétricas e eletrodos expostos com a pele nua, luvas ou roupas molhadas.
- Certifique-se de estar isolado do solo e da peca de trabalho.

- Certifique-se de que vocé esta em uma posicao segura.

GASES E FUMOS NOCIVOS A SAUDE
-N3do inale gases e vapores.
- Ao soldar a arco, utilize ventiladores ou extratores de ar para evitar a inalacdo de gases.

RAIO DE ARCO - NOCIVO AOS OLHOS, CAUSA QUEIMADURAS NA PELE
- Use mascara de protecdo adequada, protetor facial e roupas de protecao.
- Prepare uma mascara ou véu de protecdo apropriado para proteger o espectador.

FOGO
- Faiscas de soldagem podem causar incéndio, certifique-se de que ndo haja objetos inflamaveis na area de
soldagem.

RUIDO - RUIDO EXCESSIVO PODE SER PREJUDICIAL A AUDICAO
- Use protegdo auditiva
- Avisar o observador que o ruido é prejudicial a audicdo

FALHA - EM CASO DE PROBLEMAS, CONTATE O SERVICO
- Caso ocorra algum problema durante a instalagdo e operagao, siga as instrugdes de operagao.
- Caso ndo entenda as instrugdes de seguranga, entre em contato com o centro de servigo.

ATENCAO! Ao utilizar a mdquina, proteja o interruptor de protegéo.

DESCRICAO DA MAQUINA DE SOLDAGEM

O soldador utiliza a mais avangada tecnologia de inversor. Soldadores inversores com prote¢ao gasosa
estdo constantemente ganhando popularidade e avangos tecnolégicos. O soldador inversor utiliza um
transistor IGBT de alta poténcia para transmitir frequéncias de 50/60 Hz a 20 kHz, reduzindo a tensdo,
comutando e gerando alta tensdo por meio da tecnologia PWM.
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Devido a redugdo significativa no peso e no volume do transformador principal, a eficiéncia aumentou em

30%. O surgimento das maquinas de solda inversoras no mercado é considerado uma revolucdao na
industria de soldagem .

Esta maquina de solda a CO2 utiliza a mais avancada tecnologia de inversor. O interior da maquina é
equipado com um circuito de reator eletrénico que controla com precisdo os processos elétricos e de
corrente alternada, garantindo excelentes caracteristicas de soldagem. Comparado a outras maquinas de
solda, este modelo oferece vantagens significativas: velocidade do arame estavel, tamanho compacto,
economia de energia e baixo ruido.

Eletromagnético. Operacao continua e estavel em baixa corrente, particularmente recomendada para
soldagem de chapas de aco inoxidavel. Compensac¢do automatica de pulsacao de tensdo, baixa formacdo de
faiscas, arco de alta qualidade, alto ciclo de trabalho, etc.

INSTALACAO

O soldador é equipado com um kit de compensacdo de tensdo de alimentacdo, quando a tensdo oscila
dentro de 15% da tensdo nominal, ele continua operando normalmente.

Ao utilizar cabos longos, recomenda-se o uso de um cabo de bitola grossa para minimizar as quedas de
tensdo. Se o cabo for muito longo, algumas func¢des do soldador serdo afetadas, por isso, o comprimento
de cabo sugerido é fornecido.

1. Certifique-se de que a entrada da maquina ndo esteja coberta ou bloqueada para evitar mau
funcionamento do sistema de arrefecimento.

2. Utilize um cabo de aterramento com sec¢do transversal ndo inferior a 6 mm2 para conectar o invélucro e
o aterramento.

1. Conecte o cilindro de gds ao medidor de vazdo e a entrada de CO2 a jusante da maquina usando uma
mangueira de gas.

2. Conecte o plugue do cabo de aterramento ao soquete no painel frontal.

3. Insira o carretel de fio no local apropriado - a roda deve se encaixar perfeitamente no suporte

4. Selecione o soquete de fio apropriado de acordo com o tamanho

5. Desaparafuse o parafuso da roda de pressao do fio, passe o fio pelo tubo guia, ajuste a pressao para
evitar que o fio escorregue - a pressao deve ser apropriada.

6. O rolo de arame deve girar no sentido horario.

7. Coloque e aperte a al¢a de soldagem no soquete e guie manualmente o fio para dentro da tocha.
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Fonte de energia
(1 fase ~ 220V)

rLlJ.I

Medidor de CO2

—

Cilindro de gas

E

L]

/

Peca de trabalho

Porta-eletrodo

USAR

1. Coloque o interruptor de ar na posi¢do LIGADO, abra a valvula do cilindro de argbnio e ajuste o fluxo.
2. Ajuste o diametro do fio da maquina de acordo com o metal que esta sendo processado.
3. Selecione a largura da abertura da tocha com base no didmetro do fio

4. Ajuste o botdo de voltagem e velocidade na posicdo apropriada com base na espessura da peca de
trabalho.

5. Pressione o interruptor da tocha para liberar o fio no cabegote da tocha e iniciar a operacao.

ESBOCO DA CAPA

1. Alca MIG

2. Terminal de saida positivo
3. Botdo de ajuste

3
| IGBT inverter VIG welder verter
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NOTAS E MEDIDAS PREVENTIVAS

1. Meio Ambiente

- A maquina deve ser operada em ambiente seco com umidade maxima de 90%.

- A temperatura ambiente deve estar entre -10 e 40 graus Celsius.

- Evite soldar sob luz solar direta ou chuva. Nao permita a entrada de dgua no aparelho.
- Evite soldar em dreas empoeiradas ou em ambientes com gases corrosivos.

- Evite soldar a gds em ambientes com forte fluxo de ar.

2. Padroes de seguranga

A maquina de solda é equipada com circuitos de protecdo contra sobretensdo, sobrecorrente e
superaquecimento. Quando a tensdo, a corrente de saida e a temperatura da maquina excedem os padrdes
exigidos, a maquina de solda para de funcionar automaticamente. No entanto, o uso excessivo (como
sobretensdo) ainda pode causar danos a maquina de solda. Para evitar isso, o usudrio deve prestar atengéo
ao seguinte:

1. A AREA DE TRABALHO DEVE SER ADEQUADAMENTE VENTILADA! A soldadora é uma méquina potente.
Quando em operacado, gera altas correntes, e o vento natural ndo atende as necessidades de resfriamento
da maquina. Portanto, ela é equipada com um ventilador interno. Certifique-se de que a entrada de ar ndo
esteja bloqueada ou coberta.

2. NAO SOBRECARREGUE! O operador deve se lembrar de observar a corrente maxima de operacdo e
garantir que a corrente de soldagem ndo exceda a corrente maxima. A sobrecarga danificara e queimara a
maquina.

3. CUIDADO COM SOBRETENSAQ! A tensdo de alimentagdo pode ser encontrada no diagrama de dados
técnicos principal. Um circuito de compensacdo automatica de tensdo garante que a corrente de soldagem
seja mantida dentro da faixa permitida. Se a tensdo de alimentagdo exceder a faixa permitida, os
componentes da maquina serdo danificados.

4. H4 um parafuso de aterramento atras do soldador com um indicador de aterramento. Antes de iniciar o
trabalho, o corpo de solda deve ser aterrado de forma confidvel com um cabo com segdo transversal
superior a 6 mm? para evitar acidentes.

5. Se o tempo de soldagem for excedido dentro do ciclo de trabalho limitado, o soldador parara de operar.
Devido ao superaquecimento da madquina, o interruptor de controle de temperatura estard na posi¢do
"ON" e a luz indicadora ficard vermelha. Assim que a luz indicadora se apagar e a temperatura voltar a faixa
padrdo, a soldagem podera ser retomada.

DUVIDAS QUE PODEM SURGIR DURANTE O USO

A. A soldagem a arco é dificil e o arco é facil de quebrar.
1. Certifique-se de que o cabo terra esteja conectado firmemente ao item.
2. Verifique todas as conexdes de cabos no dispositivo.

B. A corrente de saida ndao pode atingir a capacidade nominal:

Se a tensdo fornecida for diferente da tensdo nominal, a corrente de saida ndo correspondera a corrente
definida. Se a tensdo fornecida for menor que a tensdo nominal, a corrente maxima de saida serd menor
gue a corrente nominal.
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C. A corrente ndo se estabiliza durante a operacao da mdaquina.
Os seguintes fatores podem influenciar isso:

- A voltagem na rede elétrica foi alterada.

- Perturbacdes na rede elétrica.

MANUTENCAO

Atencdo! Antes de realizar qualquer manutencgao ou inspec¢do no dispositivo, desligue-o da energia.

1. Remova regularmente o pé com ar comprimido limpo. Se a soldadora for operada em um ambiente
contaminado com fumaca e polui¢do do ar, o p6 deve ser removido mensalmente.

2. A pressao do ar comprimido deve estar dentro de uma faixa razoavel para evitar danos a pequenos
componentes dentro da maquina.

3. Verifique regularmente os circuitos internos da mdaquina de solda e certifique-se de que as conexdes do
circuito estejam corretas e firmes.

4. Nao permita a entrada de dgua ou vapor na mdaquina. Se isso acontecer, seque-a e verifique-a.

5. Se a maquina de solda nao for utilizada por um longo periodo, coloque-a na embalagem e guarde-a em
local seco e limpo.

6. Quando a maquina estiver funcionando por mais de 300 horas, inspecione cuidadosamente o interior do
soldador.

RESOLUCAO DE PROBLEMAS

Nota: As seguintes operagdes devem ser realizadas por eletricistas qualificados.

Indicador de energia ndo aceso, ventilador ndo funciona, sem poténcia de soldagem

1. Certifique-se de que o interruptor de ar esteja fechado.

2. Verifique se o cabo de alimentacdo estad intacto.

3. Alguns dos resistores de calor varidveis do painel (quatro) sdo danificados quando isso acontece - o
interruptor DC24V estd aberto ou os conectores tém mau contato.

4. A placa de alimentacdo (placa inferior) estd danificada e ndo pode fornecer energia DC537V

- A ponte de silicone esta danificada ou sua conexdo estd fraca

- O painel de energia estad queimado

- Verifique o contato e insira o cabo do interruptor de ar no painel de energia

5. A fonte de alimentacdo auxiliar do painel de controle esta com defeito.

A luz de energia esta acesa, o ventilador esta funcionando, mas a soldagem nao é possivel
1. Verifique se todos os cabos estdo conectados corretamente a placa

2. O conector de saida esta desconectado

3. O conector de saida esta conectado incorretamente.

4. Circuito de controle danificado.

A luz indicadora de energia esta acesa, o ventilador esta funcionando, a luz indicadora de falha esta acesa
1. Isso pode ser protec¢do contra superaquecimento. Desligue o dispositivo e ligue-o novamente depois que
a luz de adverténcia apagar.

2. Pode ser protegao contra superaguecimento - aguarde 2 a 3 minutos

3. Pode ser um circuito inversor danificado, retire o plugue da fonte de alimentac¢do principal que esta na
placa MODS (inserg¢do VH-07 que fica ao lado do ventilador) e entdo abra o dispositivo:
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- Se o indicador de aviso ainda acender, alguns dos resistores na placa MOS estdo danificados, verifique-os
e substitua-os pelo mesmo modelo. - Se o indicador de aviso nao acender:

a. Pode ser um transformador da placa-mde com defeito, mega a indutdncia e o volume Q do
transformador, substitua-o se necessario

b. Talvez um elemento do transformador esteja danificado, localize a falha e substitua o elemento.
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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 Simples sem Gas
Codigo: G80098, Modelo: MIG-200

cumpre os requisitos do Parlamento Europeu e do Conselho:
2014/30/UE de 26 de fevereiro de 2014 sobre a harmonizacdo das legislacdes dos Estados-Membros
respeitantes a compatibilidade eletromagnética, 2014/35/UE de 26 de fevereiro de 2014 sobre a
harmonizacao das legisla¢cdes dos Estados-Membros respeitantes a disponibilizacdo no mercado de
equipamento elétrico concebido para utilizacdo dentro de certos limites de tensao.
2011/65/UE de 8 de junho de 2011 relativa a restricdo da utilizacdo de determinadas substancias
perigosas em equipamentos elétricos e eletrdnicos
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 por 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 Development
Zone, Taizhou City, Zhejiang PRC
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¢dao e armazenamento da documentagao
técnica:
Larysa Kowalczyk, Kietlin, Rua Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 29/11/2021 Larysa Kowalczyk
Local e data de emissao Sobrenome, nome da pessoa autorizada



