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Upozornénil

Pfed instalaci a spusténim zafizeni si prosim dikladné proctéte nasledujici
navod.

1. Obecné informace

Provoz a obsluha zafizeni mze byt provedena az po dikladném prostudovanim tohoto navodu. Vzhledem

k nepfetrzitému technickému vyvoji zafizeni Ize nékteré funkce ménit a jejich obsluha se mze lidit od popist
v ndvodu. Nejedna se o chybu zafizeni, ale o vysledek pokroku a pribéiné Upravy zafizeni. Poskozeni
spotrebice v dusledku nespravné manipulace vede ke ztraté narok(. Jakakoliv Uprava invertoru je zakdzana a
vede ke ztraté zaruky.

2. Bezpecnost

Pracovnici obsluhujici zafizeni by méli mit nezbytnou kvalifikaci, ktera je opraviuje k provadéni svarecskych
praci:
e méli by mit skoleni elektrického svarece v oblasti svafovani v plynovych Stitech
e znat zasady bezpecnosti a ochrany zdravi pfi provozu energetickych zafizeni, jako jsou svafovaci
zafizeni a pomocna zafizeni pohanéna elektfinou
e znat zasady bezpetnosti a ochrany zdravi pfi préci pfi Udribé tlakovych lahvi a zafizeni stlaéenym
plynem (argon)
e znat obsah této pfirucky a provozovat zafizeni v souladu s jeho uréenym pouZitim.

A Varovanil! A

Svafovani mlze ohrozit bezpecnost obsluhy a dal$ich osob v okoli!
Proto by méla byt pfi svafovani provedena zvldstni opatfeni. Pfed zahajenim svafovani si pfectéte zdravotni a
bezpeénostni pfedpisy na pracovisti. Pfi svafovani MMA a MIG / MAG existuji nasledujici rizika:

s ELEKTRICKY URAZ

e NEGATIVNI DOPAD ARCU NA OCI A KUZI MAN

¢ (OTRAVA PARAMI A PLYNY

e OPRARENI

e  NEBEZPECI VYBUCHU A ELEKTRICKE POZARY

Technicky U&inna elektricka instalace s odpovidajici ochranou a nulovaci uc¢innosti (dodatecnd ochrana proti
Urazu elektrickym proudem)

Ostatni zafizeni na pracovisti svafece by mély byt zkontrolovany a spravné pfipojeny k siti

Daldi ddleZité pokyny:

e napdjeci kabely by mély byt nainstalovany s vypnutym zafizenim

e nedotykejte se neizolovanych ¢asti drzaku elektrody, elektrody a obrobku, véetné krytu zafizeni

* nepouZivejte Uchyty poskozené izolace

e v podminkach zvlaétniho nebezpedi drazu elektrickym proudem (prace v prostfedi s vysokou vlhkosti a
uzavienymi zasobniky) pracujte s pomocnikem, ktery podporuje praci svafece a dohlizi na bezpecnost,
pouzivani pracovnich odévl a rukavic s dobrymi izolaénimi vlastnostmi

e pokud jsou zaznamendny néjaké nesrovnalosti, kontaktovat kompetentni osoby, aby je odstranily

e Je zakdzano poutivat zafizeni s odstranénymi kryty. Prevence proti negativnim ucginkim elektrického
oblouku na lidské o¢i a pokozku

e Pouzivejte ochranny odév (rukavice, zastéru, koZzenou obuv)

e pouZivejte stity nebo ochranné pfilby s fadné vybranym filtrem

e pouZivejte ochranné zdavésy z nehoflavych materialll a vybirejte barvy stén, které absorbuji $kodlivé
zareni



Prevence otravy parami a plyny emitovanymi pfi svafovani elektrodovym povlakem a
odparovanim kovi:

e Pouzivejte ventilatni zafizeni a odsavaci zafizeni instalovand ve stanicich s omezenou vymeénou
vzduchu

* Vuzavieném prostoru pouzivejte kyslikové masky s pfipojenim na kyslikové nadrie

® PouZivejte masky a respiratory
Prevence pred popalenim:

* Pouzivejte vhodny ochranny odév a obuv pro ochranu pfed popalenim pfed obloukem a rozstiiky

* Zabrarite zneCi$téni odévu mastnotou a olejem, které jsou hoflavé
Prevence vybuchu a poZaru:

* Jezakazano provozovat zafizenf a svafovat v mistnostech, kde existuje nebezpeéi vybuchu nebo
pozaru

e Svafovaci stanice by méla byt vybavena hasicim zafizenim

* Svafovaci stanice by méla byt v bezpeéné vzdalenosti od hoflavych materialG
Prevence negativnich tcinkl hluku:

e PouZivejte usni zatky nebo jind opatfeni na ochranu sluchu

e Varovat pfed nebezpeéim lidi v okoli

A POZOR!

Nepouzivejte zdroj energie k rozmrazovani zamrzlych trubek!

Pfed spusténim zafizeni:

* Zkontrolujte stav elektrickych a mechanickych pfipojeni. Nesmi se pouZivat driaky a kabely s
poskozenou izolaci. Nedostatecna izolace drzadel a proudovych vodiéi mize zpisobit traz elektrickym
proudem

* Zajistéte spravné pracovni podminky, tj. Zajistéte pfiméfenou teplotu, vihkost a vétrani na pracoviéti.
Chrarite pfed atmosférickymi srazkami mimo uzavfené mistnosti

*  Umistéte nabijecku na misto, které umozfuje snadnou obsluhu.

Osoby obsluhujici svarece by mély:

s byt oprdvnény k elektrickému svafovani metodami MMA a MIG / MAG,

* znatadodriovat hygienické a bezpecnostni pfedpisy vztahujici se na svafovaci prace

* pouiivat vhodné, specidini ochranné prostfedky: rukavice, zastéru, gumové boty, svafovaci étit nebo
helmu se spravné zvolenym filtrem

e znat obsah tohoto navodu k obsluze a pouzivat stroje pro spravny tcel

Veskeré opravy zafizeni Ize provadét az po odpojeni zastréky ze zasuvky.

KdyZ je zafizeni pfipojeno k siti, nesmi se ho holyma rukama nebo mokrym odévem dotykat zadné prvky tvofici
obvod svafovaciho proudu.

Je-li zafizeni pfipojeno k siti, je zakdzdno odstranovat vnéjii kryty.

Jakeékoli vlastni Upravy usmérriovace jsou zakazany a mohou pfedstavovat zhorieni bezpeénostnich podminek.
Veskeré ddrzbafské a opravéfské prace smi provadét pouze opravnéné osoby, které dodriuji platné
bezpeénostni podminky pro elektricka zafizeni.

Je zakazano provozovat svafec v mistnostech s nebezpeéim vybuchu nebo pozaru!

Svarovaci stanice by méla byt vybavena hasicim zafizenim.

Po dokonceni prace odpojte napajeci kabel od zafizeni.

Vyse uvedené hrozby a obecna zdravotni a bezpe¢nostni pravidla se nevztahuji na bezpe¢nostni problémy
svareCe, protoze nezohledriuji specifiénost pracovisté. Dalezitym doplfikem téchto pokyni jsou zdravotni a
bezpeénostni pokyny na pracovisti, jakoz i $koleni a pokyny $koliteld.



3. OBECNY POPIS
Poloautomaticky svafovaci stroj MIG 200 Speedy se pouzivéa pro ruéni svafovani oceli a barevnych kovi.
Umoziuje svafovani metodami MIG / MAG a MMA (potazend elektroda). Zménou polarity zafizeni umozfiuje
svafovani MIG / MAG pomoci standardnich vodici i plynovych §titl ochranné a samo-stinici praskové draty.
Svafec se pouzivé v uvnitf nebo zastiesenych prostorech, nevystavené pfimym faktor(im poéasim. MIG 200

Speedy pracuje s civkami D200 (5 kg).

4. TECHNICKE PARAMETRY

Svarecka
MIG 200 Speedy
Napajeci napéti: AC 230V 50 Hz
Jmenovity svafovaci proud ; pracovni evklus :DE) A 60° ,-_"
Rozsah nastaveni svafovaciho proudu 50-200 A,
Kozsah nastaveni svarovaciho napeti (MIG) 16-24 V.
[Prumer civky dratu: 200 mm
Rozsah nastaveni rychlosti posuvu dratu 25-12m min
Maxmalni proudova spotreba 25 A.
Spotreba energie 8,5 kVA
hmotnost: § kg
Tozmén’ 395 x 163 x 238 mm
Stupen ochrany IP218
Hofak
Typ rukojeti TW-15
Maximalni proudova inosnost 200 A
Typ chlazeni Ochranny plyn
Prutok chladiciho plynu 10-181 min
delka im

Pracovni cyklus

Pracovni cyklus je zaloZen na 10minutovém obdobi. 60% pracovni cyklus znamena, ze po 6 minutach provozu je
nutnad 4minutova prestavka. 100% pracovni cyklus znamena, ze zafizeni mlze pracovat zplsobem nepfetrzity,
bez preruseni.

Pozor! Testy zahfivani byly provadény pfi teploté okolniho vzduchu. Pracovni cyklus pfi 40 ° C byla stanovena
simulaci.

Stupen ochrany
IP urCuje, do jaké miry je zafizen{ odolné vici vniknuti necistot trvalé a vodni. IP21S znamend, Ze zafizeni je
navrzeno pro vnitfni pouziti utésnéné a nevhodné pro pouziti v desti a snéhu.
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5. PRIPRAVA K PRACI

PRIPOJENI PLYNOVEHO PLYNU

1.
2,
3.
4,
5.

Pfipevnéte valec a zajistéte jej proti pfevrhnuti.

Od3roubujte ventil vélce na chvili, abyste odstranili veikeré necistoty.
Namontujte regulator na valec.

Pfipojte reduktor ke svafovacimu stroji hadici.

Odsroubujte ventil a reguldtor vélce.

PRIPOJENI K SiTI NAPAJECIHO SITE

Y

MIG 200 Speedy by mél byt pouZivan pouze v napajecim systému jednofdzovy, tfivodi¢ovy s uzemnénym

neutralnim bodem.

2.

Poloautomaticky svafovaci stroj MIG 200 Speedy je uzplsoben pro spolupraci se siti 230V 50 Hz chranéno

pojistkami 25 A.

2

Zafizeni je vybaveno napdjecim kabelem a zastrckou. Pfed pfipojenim napéjeni byste méli ujistéte se, e je

hlavni vypinac (14) v poloze VYPNUTO.

INSTALACE SPOOLU S ELEKTRICKYM DRATEM

O 00 O U B WN P

. Oteviete boéni kryt pouzdra.

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

. VloZte civku dratu na trn.

. Zajistéte civku proti padu.

. Uvolnéte podavaci valecky.

. Zatlacte $picku dratu.

. VloZzte drat pres poddvaci vale¢ek do dridku.

. Zatlatte drat do drazek hnaciho valce.

. Odsroubujte kontaktni hrot z driaku, zapnéte napajeni svafede a stisknéte ovladaci tladitko svafovaci pistole.

10. Jakmile se plnici drat objevi ve vyvodu drzadla, uvolnéte tladitko a pfisroubujte §pi¢ku proud.



PRIPRAVA MIG DRZITELE K PRACI

Podle typu svafovaného materilu a priméru dritu vioite do hofaku MIG spravny kontaktni hrot a vlozka
drdtu. Pro svafovdni oceli poutijte ocelové svafovaci termindly a ocelové vlozky. V pfipadé Svafovéni hliniku
pouZiva kontaktni tipy pro svafovani hliniku a teflonové viozky.

Primér kontaktniho hrotu
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1. Tepelna ochranné dioda.

2. Pfepinac metody svafovani (MMA / MIG).

3. Knoflik pro nastaveni rychlosti posuvu drat (MIG) / svafovaci proud (MMA).
4. Ovladaci knoflik pro nastaveni svafovaciho napéti.
5. Rychlospojka +.

. Rychlospojka -.

7. Zastréka spinace polarity.

8. Zasuvka MIG Hordku.

9. Zobrazeni svafovaciho proudu.

10. Zobrazeni svafovaciho napéti.

11. Uzemniovaci svorka.

12. Pfipojeni ochranného plynu.

13. Napdjeci kabel.

14. Viypinad.

(3}

7. OCHRANA PROTI PREKROCEN{
Zdroj energie je vybaven tepelnym automatickym pfepinaéem pietizeni. KdyZ teplota svéie¢ bude pFilis vysoky,
ochrana odpoji svafovaci proud a rozsviti se indikaéni dioda pFehFati (1). Po poklesu teploty se jisti¢
automaticky resetuje.



8. PRIPRAVA PRO SVAROVAC] PROCES

METODA MMA
Priprava
AC 230V 50Hz
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Uchwyt elektrodowy
1. Ujistéte se, Ze je hlavni vypinat¢ (14) v poloze VYPNUTO,
2. Upevnéte svorku uzemrovaci svorky na obrobek,
3. VloZte zemnici a elektrodové vodie do zdifek (+) a (-) svarecky tak, aby byly zapnuté driak elektrody byl ve

spravném pélu pro elektrodu. Polarita Pfipojeni svafovacich vodi&i zavisi na typu pouZité elektrody a je
uvedeno na elektrodové balen.

Nastaveni svafovacich parametrd

1. Zapnéte pfistroj pomoci spinace (14).

2. Pfepnéte pfepinac metody svafovani (2) do polohy MMA.
3. Pomoci knofliku (3) nastavte svafovaci proud.

Inicializace oblouku
1. Dotknéte se elektrody k obrobku, krdtce otfete a odtrhnéte,
2.V pfipadé iniciace oblouku elektrodami, jejich? povlak Po ztuhnuti tvofi nevodivou strusku, pfedbézngé

vycistéte $picku elektrody nékolikrat zasazenim tvrdého povrchu dosaeni kovového kontaktu se svarovanym
materidlem



METODA MIG
Ptiprava zafizeni k praci

Svafovani ochrannych plynd

AC 230V 50Hz
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1. Ujistéte se, Ze je hlavni vypinaé (14) v poloze VYPNUTO.

2. Vlozte civku vhodnym dratem.

3. Pfipojte ldhev s vhodnym ochrannym plynem ke konektoru (12) na zadni strané zafizent.
4. Zasunite zastréku hofaku MIG do objimky (8) svaFeée a utdhnéte matici.

5. Pfipevnéte svorku uzemmovaci svorky na obrobek.

6. Druhy konec uzemriovaciho vodide vioite do zdifky (-) (6) svafovaciho stroje.

7. Zasunte zéstrcku polarizaéniho spinace (7) do zdifky (+) (5) svafovaciho stroje.



Svarovani ocelovym dratem
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1. Ujistéte se, Ze je hlavni vypinaé (14) v poloze VYPNUTO.

2. Vloite civku ze stinéni dratu.

3. Zasunte zdstréku stopky MIG do objimky (8) svéieée a utdhnéte matici.

4. Upevnéte svorku uzemriovaci svorky na obrobek.

5. Druhy konec uzemfiovaciho kabelu vioite do zditky (+) (5) svafovaciho stroje.
6. Zasunte zastrcku spinace polarity (7) do objimky (-) (6) svafovaciho stroje.

Nastaveni svafovacich parametri

1. Zapnéte pfistroj pomoci spinaée (14).

2. Pfepinac metody svafovani (2) pfepnéte do polohy MIG.

3. Pomoci knofliku (4) nastavte svaFovaci napéti.

4. Pomoci knofliku (3) nastavte odpovidajici rychlost podavani drétu.

Inicializace oblouku

1. Priblizte rukojet blize ke svafovanym &astem tak, aby vzdalenost mezi tryskou a svafovanymi ¢astmi byla
prvky byly asi 10 mm.

2. stisknéte tlacitko svafovaci pistole a spustte svafovani. Uvolnéni tladitka skondi svaiovaci proces.

9. PRED VYZYVANIM SLUZEB
V pripadé nespravné funkce zafizeni by pfed odeslanim svafovaciho stroje do servisu mélo dojit zkontrolujte
seznam zakladnich poruch a pokuste se je odstranit sami. Vekeré opravy zafizen Ize provadét az po odpojeni
zastreky ze zasuvky napdjeni.
Pozor! Zafizeni neni utésnéno a uzivatel mbze vyjmout kryt svafovaciho stroje pro vyjmuti
drobné poruchy.



porucha zafizen)

zafizen)

phiznal: phitina chovam
Zidny vwkon, poruchovy sienil nabo Uit neni £3dné phpojent ant wvolnéni zistréka Sejméte kY, zkonoluyte a oprate ko
e sl i Fpoy Phpojeni viech elektrickch zistréek

Zidné podivani drirg
elektroda (napajeci motor
prace)

wnitt zahzeni
Prilii miziey tlak valce Nastavte sprivny tlak
S EIPIAIY prumer ‘valkce S =
P : Namonrujte spravny vodia valefek
Spinavé vedeni drina v pistoli \¥Zistéte vedeni driru Viménte kontakeni hrot
Elektrodoty' drat je blokovan \Wwménts kontakmi brot

Nepravidelny posuv drarg

Poikozeny kontakmi hrot

\ymétte kontakmi hrot

T
Drazka podataciho valecku Je ipinava nebo spinava
poikozeny

Vidistdte dridku valce pebo vyméfite vilelek

Fychlost posinu drat je prhis vvioka

elekwroda
Civka se otfe o kavel stény wirelky Dratovou ¢ivku fidné upevrite
Nedostatek spravneho kontaktu svorky dratu = .
e i it \¥lepiete kontakt zemniho termumaly
. e Poikozany' spinaé v A fa Ymén inaé
PHE se nezapili oikozeny :pinaé v MIG hofiku ;i:mem:pm —
AT o ORtrolu)te stav elekmdivch pripojent
Nespri MGk i . :
e_a‘pr ':ue IFRppethonti MIC Ujistéte se, Ze kolky v zinunce nejzou
jiou rozbité nebo se nezaseiciva)i
" i ; . Svarovaci napéti je pilii vvioke Snalte svarovaci napst
Pid je dlouha delna B
ks AESERe Rychlost podavany drar je pihii nizka Zvyite rychlost podavan: drary
PH je piild kritki SVATovact napati je pnhi nizke ZVVile 3Varovaci napsu

Sniite rvchlost podavam dratu

Po zapnun kontrolky napajeni

Zkontrolujte pojitiy na phpojeni

11ko
i

s1gnilni napijeni na & Zidné nap3jen;
|2 zapruto
LED pfehfau syiti, Zatizeni byvlo piehFité. 1:'m:‘\e:’ T mm"z pLEsa
pokracovat ve svatovini.
venulator byl zablokovany ohnuty - e
Ventilitor nefunzuje Narovnejte kryt ventilitoru

Neuzpokojrva kvalita svar
bihem svarovani MIG

Pouiva se nedotateni nebo ipami knalita
spotfebai matenail nebo ipotfebni matenil,

\iymeénte spotiebni dily. Vimésts vodit
svafovact nebo phynova lahev na matenaly
&fena nebo 1viii kaalima

Zxontrotujte pnvodn: hadicy plynu,

prodiuzovaci kabel 1 philii malim privezem kabelu,

Unik ochrannébo phou je nevhodny zlepiat pripojeni hadice pomoci armatur 2
Intenzita itav rvehlospolek
Zkontrolujte regulator valce
Nesprivna polarita vodih Zkontrolujte polantu pipojeni
Neuspokojiva kvalrta svary svarovaci drary
P svafovini MMA. Vihka elektroda Vyméfte elektrodu
elektroda se dr#i pa svarované Svifes je pohinén peneritorem poi e e -
. : = e ) Pripojte zafizeni piimo k uiti

material generator energie nebo prostiednictvim dlubi P =

dodivka

10. NAVOD K OBSLUZE
Provoz poloautomatického svafece MIG 200 Speedy by mél byt v atmosféfe bez 7iravé slozky a vysoka
prasnost. Neumistujte zafizeni na prasna mista pobliz pracovni brusky atd. Zneéisténi ovladacich desek, vodic
a prachu prachem a kovovym prachem pfipojeni uvnitf jednotky maze vést k elektrickému zkratu a nasledné k
poskozeni svafovaciho stroje. Vyhnéte se provozu v prostiedi s vysokou vlhkosti, zejména v situacich
pfitomnost rosy na kovowych prvcich. V pfipadé rosy na kovovych ¢astech, napf. Po zavedeni chladiciho zafizeni
do teplé mistnosti, pockejte, a% Uplné uschne a zafizeni zahfejte okolni teplota. Provoz chladného svdrece za
téchto podminek to mize zpiisobit poskodit. Pro venkovn{ pouziti se doporucuje pouzivat svafovaci stroj pod
stfechou chrénit pfed nepfiznivymi povétrnostnimi podminkami.

MIG 200 Speedy by mél byt provozovan za ndsledujicich podminek:
- zmény efektivni hodnoty napajeciho napéti nejvyie 10%

- okolni teplota od ~10° Cdo + 40 ° C

- atmosféricky tlak 860 a? 1060 hpPa

- relativni vihkost atmosférického vzduchu ne vice nez 80%

- nadmofska vy$ka do 1000 metr

10



11. POKYNY PRO UDRZBU
Vramci kazdodenni Udriby udriujte svaret ¢isty a zkontrolujte stav hofdku, kabely a externi pfipojeni.
Spotrebni dily pravidelné vyménujte. Pravidelné &istéte vnitiek zafizeni vyfukovanim stlaéenym vzduchem,
abyste jej odstranili prach a kovové piliny z ovladacich desek, jakoz i vodice a elektrické spoje. Nejméné jednou
za Sest mésicl by méla byt provedena obecn revize a stav elektrickych pfipojeni a v zejména:
- stav ochrany pred elektrickym proudem
- stav izolace
- stav bezpecnostniho systému
- spravna funkce chladiciho systému

Poskozeni zplisobené provozem svafovaciho stroje v nevhodnych podminkdch a nedodrieni pfedpisti
Na pokyny pro ddribu se nevztahuji zaruéni opravy.

12. ELEKTRICKA DIAGRAM
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13. POKYNY PRO SKLADOVANI A PREPRAVU
ZaFizeni by mélo byt skladovano p¥i —10 ° C a + 40 ° C a relativni vihkosti a¥ 80% od korozivnich vypart a
prachu. Balené vybaveni by mélo byt pfepravovano pomoci zakrytych prostfedkl transport. Zabalené zafizeni
musi byt béhem prepravy zajisténo proti sklouznuti a poskytnout jim spravné postaveni.

N

14. BALEN{
1. Zdroj svafovani 1 ks
2. MIG TW-15 Horak 1 ks
3. Uzemnéte vodi¢ pomaoci svorky 1 ks
4. Navod k obsluze 1 ks
5. Baleni 1 ks

il



15. ZARUKA

Zaruka se poskytuje subjektiim podnikajicim na dobu 12 mésic avéak s vyjimkou reklamaci vztahujicich se k
zaruce nebo 24 mésici pro spotFebitele od data prodeje. Zaruka bude dodriena poté, co inzerent predloZi
doklad o nakupu (faktura nebo a zaruéni list s nazvem produktu, sériovym tislem, datem prodeje a vyraZeno
v misté prodeje.

V p¥ipadé zéruéni opravy kontaktujte, prosim, TECWELD, ktery zajisti odvoz vybaveni kuryrem. Zasilky
zaslané jinym zpisobem na naklady TECWELD budou prijaty! Svafe¢ musi byt dodan se svafovaci pistoli.
Zafizeni pro stiZnosti bez kliky svafovani nebude uvaZovdno. Zafizeni zaslané k reklamaci musi byt zabaleno v
pavodni krabici a zajisténo origindlni polystyrénové kovani. Spoleénost TECWELD neni odpovédna poskozeni
svafovaciho stroje zptsobené b&hem pFepravy.

Pokud se chcete tohoto produktu zbavit, nevyhazujte jej bé#ny domaci odpad. Podle smérnice WEEE (Smérnice
2002/96 / ES) platného v Evropské unii pro poufité zafizeni elektrickych a elektronickych zafizeni, musf byt
pouzity samostatné metody likvidace. V Polsku v souladu s ustanovenimi zakona ze dne 1. éervence 2005, o
opotrebeni elektrickd a elektronicka zatizeni nejsou povolena spolecné s dal$im odpadem z pouZitého zafizeni
oznaceného symbolem preskrtnuty kog. UZivatel, ktery se chce tohoto produktu zbavit, je povinen vratit
pouZité zafizeni elektricka a elektronicka zafizeni do sbérného mista pouzitého zatizeni. Shérné body bézi jsou
mimo jiné velkoobchodniky a maloobchodniky s timto zafizenim a obecnimi jednotkami organizaéni subjekty
provadéjici ¢innosti v oblasti shéru odpadi. VySe uvedené zakonné povinnosti byly zavedeny za uéelem snizen|
mnozstvi vyprodukovaného odpadu z odpadnich elektrickych a elektronickych zafizeni a zajisténi odpovidajici
urovné shér, vyu?iti a recyklace pouzitého zafizeni. Spravné plnéni téchto povinnosti ma

zejmena pokud jsou v pouzitém zatizeni nebezpeéné komponenty, které maji zvldits negativni dopad na zivotni
prostiedi a lidské zdravi.

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

41-909 Bytom ul. Krzyzowa 3
Tel. (+48) 32 38-69-428, fax (+48) 32 38-69-434,
e-mail: info@tecweld.pl

www.tecweld.pl

12



PROHLASENI O SHODE
01 / MIG200SPE /2019
Fplnomocmény zashipce viToboe:
obor.

Prohlaiwjems, 7e nasledujic produkt:

Poloautomaticka svatrecka

Obchodni jméno: MIG 200 SPEEDY
typ: MIG 200

Ochranna znimka vyrobce:

na které 22 toto prohladant vrtabuje, splinje poZadaviy nasledujicich smémic EvTopake unie
VISTOSERT NEEnovar provadsiio oo smeémice:

Smérnice o nizkém napéti LVD 2014/35/EU

Smérnice EMC 2014/30/ EU o elektromagnetické kompatibilite

Smérnice RoHS II 2011/65 /EU

a zpliuje na:zledujicl nonny:

PN-EN 60974-1: 2013-04 obloukové svafovaci zafizeni - Cist 1: Zdroja svafovac enargie,

PN-EN 60974-10: 2014-12 zafizeni pro chloukové svafovani - Cdst 10: Pozadavky
elektromagnetickd kompatibilita (EMNC),

PN-EN 50581: 2013-03 Tachnicks dokumentace pro posuzovani elektrickych a elektronickych v¥robki

véetné omezenl pouzivani nebezpecnych litek.

Fek pripeiméni mmacky CE k zafizeni: 2017

Bytam, datovano 4.1.2019
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