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Upozornenie! Z dévodu neustaleho vylepSovania produktov sa uvedené ilustracie a popisy
mozu lisit od zakupeného produktu a mézu obsahovat volitelné alebo Specialne funkcie,
ktoré nie st sucastou Standardnej verzie. Tieto rozdiely nemozno pouZit ako zaklad pre
reklamacie. V3etky informacie uvedené v tejto prirucke zodpovedaju informdaciam aktualnym
v Case tlace a sluzia len na informacné ucely.

Informacie o pouzitych elektrickych a elektronickych zariadeniach:

V sulade so zdkonom z 11. septembra 2015 o odpade z elektrickych a elektronickych
zariadeni (Zbierka zakonov z roku 2015, polozka 1688) poskytujeme zakaznikom bezplatny
odvoz odpadu z domacnosti za predpokladu, Ze odpad je rovnakého typu a plni rovnaké
funkcie ako predané zariadenie.

Distributor a prevadzkovatel servisného strediska m6Zze odmietnut prijat odpadové
zariadenie, ktoré z dovodu kontaminacie predstavuje riziko pre zdravie alebo Zivot osob,
ktoré ho prijimaju. V takom pripade musi vlastnik odpadového zariadenia odovzdat
zariadenie na zber odpadovych zariadeni alebo prevadzkovatelovi spracovatelského
zariadenia.

Pamatajte:

1. Pouzité elektrické a elektronické zariadenia (dalej len elektroodpad) nevhadzujte spolu s
inym odpadom. 2. Vlastnik pouZitych domacich spotrebicov je povinny ich odovzdat
zberatelovi elektroodpadu alebo subjektu opravnenému na zber elektroodpadu.
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1. Charakteristiky produktu

Vdaka elektronickym suciastkam IGBT umoziiuje tato invertorova zvaracka zvaracie
ulohy s najnizSou spotrebou energie a maximalnou uc¢innost'ou. Stroj je vhodny pre rozne
aplikacie a moznost pouzitia dlhého predlzovacieho kabla ulahCuje pracu na rdznych
miestach. Mdze sa pouzivat’ aj s generatormi energie na staveniskach.

Zvara¢ moze pouzit vicSinu typov elektrod dostupnych na trhu vratane Standardnych,
rutilovych a celulézovych. Zvéara¢ moéze tiez pouzit' elektrody urcené na zvéranie
nehrdzavejicej ocele, legovanej ocele a nezeleznych kovov.

Zvéracie vlastnosti stroja st optimalne pre ocelovy drdt s priemerom 0,8 mm. Ako zvaraci
drot je mozné pouzit’ aj plny alebo plneny drot s priemerom 0,6 mm alebo 1,0 mm.

Zvéraci stroj Verke MIG200 IGBT je vybaveny nasledujucimi technologiami:

Proti prilepeniu — zabrafiuje skratom a znizuje zvaraci prad na minimalnu hodnotu, ked’ d6jde
k chybe, napriklad ked’ sa elektroda prilepi k obrobku. To ulah¢uje oddelenie elektrody od
obrobku.

Arc force - stabilizacia skratového pradu, zaistuje stabilny oblik a nizky rozstrek, skratenie
dizky oblika je sprevadzané zvysenim zvaracieho pridu, o stabilizuje oblik bez ohl'adu na
kolisanie dizky, automatické alebo nastavitené potenciometrom.

Horuci Start - pri zapaleni obluka sa zvaraci prad kratkodobo zvysi priblizne o 30 %, ¢o
ul’ahcuje spravne vytvorenie prevaru a zvarovej plochy.

VRD - systém na znizenie napitia, ktory vypne napéjanie v priebehu niekol’kych milisekiind
po dokonceni zvarania. Tato funkcia tiez zniZzuje napédtie na obalenej elektrode na bezpecnu
uroven.

TIG LIFT - TIG zvaranie pomocou Specialneho TIG horaka s ventilom. Obluk sa zapal'uje
Pahkym trenim netavitel'nej elektrody o zvarany material.

MIG — zvaranie taviacou sa elektrodou v ochrannej atmosfére inertnych plynov.

Sprévna, spolahliva a bezpecnd prevadzka ndradia zévisi od jeho spravneho pouzivania, preto
si pred zacatim prace s naradim precitajte cely navod a uschovajte si ho.

Dodavatel nezodpoveda za Zziadne Skody vyplyvajuce z nedodrZania bezpecnostnych
predpisov a odporucani uvedenych v tejto prirucke.

2. Druhy nebezpecenstiev, ktoré sa vyskytuju pocas prevadzky zariadenia

1. Mechanické nebezpecenstva spésobené obrobkami: hmotnost a stabilita (potencialna
energia Casti, ktoré sa mozu pohybovat vplyvom gravitacie).

2. Nebezpecenstva predstavované materidlmi a latkami (a ich zlozkami) spracovavanymi
alebo pouzivanymi v stroji, ktoré vznikaju v dosledku kontaktu so Skodlivymi kvapalinami,
plynmi, hmlami, parami a prachom alebo ich vdychnutia.

3. Nebezpeclenstva predstavované materidlmi a latkami (a ich zlozkami) spracovavanymi
alebo pouzivanymi v stroji slvisiace s poziarmi alebo vybuchmi.

4. Popdleniny a iné zranenia spdsobené kontaktom ¢éloveka s predmetmi alebo materidlmi
pri velmi vysokych teplotach, plamenmi alebo vybuchmi, ako aj so Ziarenim z tepelnych
zdrojov.

5. Kontakt ¢loveka so Zivymi ¢astami v dosledku poruchy (nepriamy kontakt).
6. Tepelné Ziarenie alebo iné javy, ako napriklad vymrstené roztavené castice.
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3. VSeobecné bezpecnostné podmienky

Neupravujte, nemente ani inak nemeiite dizajn zariadenia, inak hrozi strata stiladu s normami
a strata oznaGenia CE. Zariadenie je navrhnuté tak, aby spiialo poziadavky beZnej prevadzky.
Na udrzanie zariadenia v prevadzkyschopnom stave sa odporucaji pravidelné kontroly.
Zvaraci stroj by mal byt servisovany iba v autorizovanych opravovniach s pouzitim
originalnych ndhradnych dielov.

Tipy na bezpecné pouZivanie zariadenia

Obsluha zvaracieho stroja musi byt zaskolena v jeho obsluhe a musi si pozorne precitat
navod na obsluhu. Musia sa dodrziavat’ bezpecnostné pokyny v navode na obsluhu. Vyrobca
nezodpoveda za ziadne Skody alebo nehody sposobené nespravnym pouzivanim zariadenia.

Hrozby a bezpe¢nostné pravidla

Pri praci so zvéaracim strojom dodrziavajte predpisy o bezpec¢nosti a ochrane zdravia pri praci
tykajuce sa zvarania, rezania a spajania. Nedodrzanie tychto pravidiel moéze viest k
nasledujucim hlavnym nebezpecenstvam:

- vdychnutie nebezpe¢nych latok,

- optické Ziarenie,

- popéleniny,

- poziare a vybuchy,

- uraz elektrickym pradom,

Stroj je bezpecny na pouzivanie vd’aka nevodivému plastovému krytu. So zvaranim st vSak
spojené urcité rizika. Obluk a jeho odrazené Ziarenie poSkodzuju nechranené oci. Vzdy si
chrainte o¢i a tvar vhodnou zvara¢skou maskou. Obluk a zvaracie rozstreky popalia
nechranent pokozku. Pri zvarani vzdy noste rukavice a ochranny odev.

Casti stroja, ako napriklad hrot elektrédového drotu a zvaracia pistol’, sa pocas prevadzky
zahrievaji. Drét je tieZ ostry a rychlo sa pohybuje, preto je pri jeho zavadzani potrebné
postupovat’ opatrne.

Pocas zvarania nikdy nenoste zariadenie na ramene, ale umiestnite ho na rovny povrch. Pocas
zvarania nikdy nedrZte zvéraci stroj za rukovit ani ho neveSajte na opasok. Zvdaracie a
uzemnovacie kable si neomotavajte okolo tela. Zvaraci hordk nesmerujte na l'udi. Nedrzte
zariadenie v blizkosti horticich predmetov ani na nich, pretoze sa moze roztavit’ plastovy kryt.
Nepremiestitujte fl'aSu s ochrannym plynom, kym je namontovany regulacny ventil. Plynova
flasu bezpecne pripevnite vo zvislej polohe k samostatnému nastennému drziaku alebo
voziku na fT'aSe. Po pouziti plynovu fl'aSu vZdy zatvorte.

Zvaranie vzdy zahfia vysoké teploty, preto venujte pozornost predpisom poziarnej
bezpecnosti.

Chrante Zivotné prostredie pred zvaracimi rozstrekmi. Odstraite horlavé materidly zo
zasiahnutej oblasti a vybavte ju vhodnym protipoziarnym vybavenim.

Poziar sposobeny iskrami moze vypuknut’ aj po niekol’kych hodinach!

Zvaranie v horlavych a vybuSnych priestoroch je prisne zakazané!

Pri zvérani komponentov v tvare nadoby je potrebné zohladnit' rizikd vyplyvajice z
dodato¢nych nebezpecenstiev, ako je napriklad riziko vybuchu.

Ocistite obrobok od hrdze, mastnoty alebo farby. Tym sa minimalizuje tvorba Skodlivych
vyparov. Uzemiovaci kibel pevne a bezpecne pripojte k obrobku.

Nepracujte v priestoroch bez dostatoéného vetrania. Zabezpecte, aby zariadenie malo tiez
dostato¢né vetranie na odvadzanie tepla generovaného zvéarackou.
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Nepouzivajte zvaracku ako zariadenie na rozmrazovanie potrubia.
Zvéranie v dazdi alebo snehu je zakdzané, zvaraci stroj nie je chraneny pred vniknutim vody.

Odporica sa:

- Zariadenie neupravujte. Za ziadnych okolnosti neotvarajte kryt. Opravy by mal vykonavat
kvalifikovany persondl v servisnych strediskach autorizovanych vyrobcom.

- nerozoberajte ochranny kryt a nedotykajte sa Casti, ktoré moézu byt pod napétim,

- aj v pripade mensSich portch v elektrickej sieti odpojte zvaraci stroj od napéjania a odneste
ho do autorizovaného servisného strediska,

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte elektrické kable. Ak zistite poSkodenie izolacie, vymerite
kable za nové, bezchybné. Neprevadzkujte zvaracku s poskodenymi elektrickymi kablami.

- nevkladajte kovové predmety do vetracich otvorov, neopravujte zariadenie sami, servis by
mal vykondvat’ kvalifikovany personal v servisnych strediskach autorizovanych vyrobcom,

- pripojte zariadenie k sieti striedavého pradu 230 V/50 Hz, ktora je vybavena kontaktom a
ochrannym vodicom,

- napdjacia siet musi byt vybavend vhodnym ochrannym systémom (tepelny magneticky
spina¢ alebo poistky s casovym oneskorenim) a diferencidlnym istiCom s parametrami
pozadovanymi pripojenym zariadenim - prevadzkovy prad 30 mA,

- V niektorych pripadoch méze byt’ oblukovy prud zvaracieho stroja nebezpecny. Zabrante
priamemu kontaktu so zemou (alebo obrobkom) a s drziakom alebo elektrodou.

- vzdy, ked’ zvaraci stroj nepouzivate, odpojte zastrcku napéjacieho kabla zo sietovej
zasuvky.

- nevykonavajte Ziadne opravy na zariadeni, kym je pripojené k elektrickej sieti.

Obmedzenia a obmedzenia pri praci so zvaracim strojom

Zariadenie nesmu pouZzivat’ osoby:

- s implantovanym kardiostimuldtorom, elektricky pohananymi protézami, ako s umelé
koncatiny, nactivacie pristroje atd’.

- Tudia, ktori nosia kontaktné SoSovky (pred zacatim prace vymeite kontaktné SoSovky za
okuliare).

- okoloiduce osoby, ktoré vlastnia vysSie uvedené zariadenia, musia dodrziavat’ bezpecnil
vzdialenost’ od pracovného priestoru zvaracky.

pouzité piktogramy a symboly:

Uo...... V Tento symbol predstavuje napatie sekundarneho otvoreného obvodu (vo voltoch).
X Tento symbol predstavuje menovity pracovny cyklus.

l2......A Tento symbol predstavuje zvaraci prdd v ampéroch.

U2.....V Tento symbol predstavuje zvaracie napatie vo voltoch.

U 1 Tento symbol predstavuje menovité napajacie napatie.

| 1max ...A Tento symbol predstavuje maximalny prid odoberany zvéracim strojom v ampéroch
| 1eff ...A Tento symbol predstavuje skutoc¢ny trvaly prdd odoberany zvarackou v ampéroch

IP21S Tento symbol oznacuje triedu ochrany zvaracky.
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symbol oznaduje, Ze zvdracka je vhodna na pouzitie v prostrediach s vysokym rizikom Urazu elektrickym

pradom.

Tento symbol oznacuje, Ze pred pouzitim si pozorne precitajte ndvod na obsluhu.

Tento symbol oznaduje, Ze zvaracka je jednofazova (napajanie) jednosmerna

£, —@— E* — zvéradka.

Dm Tento symbol predstavuje fazu napajania a frekvenciu siete v hertzoch.
1E
1~50/60H:

Tento symbol oznaduje, Ze zvaracka je MMA zvaracka (zvaranie lisovanym oblikom).

Tento symbol oznacuje, Ze zvaracka je MIG (strojovo chranena inertna plynova zvaracka).

Tento symbol znamena, Ze je potrebné nosit ochranu odi a tvare.

Tento symbol znamena, Ze by sa mala pouzivat ochrana ruak.
Tento symbol znamena, Ze by sa mala pouzivat ochrana tela.

Tento symbol znamena, Ze pouzité elektrické a elektronické zariadenia sa nesmu likvidovat spolu s inym

odpadom.

W
)4
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4. Technické udaje VERKE MIG 200

napajacie napitie (V) AC 230
menovity vykon (kVA) 7.1
napitie bez zataze (V) 60
Prevadzkové napitie MMA (V) 28
menovita frekvencia (Hz) 50
Zvaraci prud MMA (A) 10 — 200
Zvéraci prud TIG (A) 10— 200
Zvaraci prud MIG (A) 50— 200
zvaraci cyklus (%) 60
priemer elektrédy (mm) 2,5-4,0
priemer zvaracieho drétu (mm) 06-10
priemer drotené¢ho bubna (mm) <200
rychlost’ podavania drétu (m/min) 2,5-12
ucinnost’ (%) 85
uéinnik 0,93
Trieda ochrany A
stupeii ochrany IP21S
hmotnost’ (kg) 13

Technické poziadavky na elektricku instalaciu napajajldcu zvaraci stroj:
napdjacie napatie: 230V, 50 Hz,
prierez napajacieho kabla - 3x2,5 ™2
pozadovana nadprudova ochrana - 16A

Celkovy pohl’ad na stroj
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funkcia: MIG / MMA / TIG zdvihanie
A - ovladanie podavania drotu / neaktivne / neaktivne

B - regulacia napétia / regulacia pradu / reguldcia pradu
C - zobrazuje rychlost’ podavania drotu (skutocny zvaraci prad) / zvaraci prad / zvaraci prad

D - zobrazuje nastavené napétie (skutocné zvaracie napétie) / zvaracie napdtie / zvaracie
naptie.

Na vyber su dva sposoby ovladania: 2T alebo 4T. 2T znamena, Ze po stlaceni spinaca horaka
sa stroj spusti. Po uvolneni spinaca horaka sa stroj zastavi. 4T znamen4, Ze po stlaceni
spinaca horaka sa stroj spusti. Po uvol'neni spinaca horéka stroj pokracuje v prevadzke. Znovu
stlacte spina¢ hordka a potom ho uvolnite, aby ste stroj vypli.

Moézete zapnut’ funkciu VRD, potom sa rozsvieti kontrolka, ktord signalizuje, ze VRD
funguje.

Na zvaranie MIG (plnym drotom) je potrebny ochranny plyn. Umiestnenie plynového
konektora najdete na zadnom paneli.

q B
) L

1 :

|- -

5. Obsluha zvaracky
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Pred zaCatim prace sa uistite, Ze zvaraci stroj nie je poSkodeny. Skontrolujte stav
napdjacieho zdroja a zvaracich kablov, ¢i nie su poskodené. Nepokusajte sa prevadzkovat’
poskodeny zvaraci stroj a/alebo kable. Skontrolujte stav konektorov zvaracieho kébla a cistotu
a stav uzemiovacej svorky.

Poznamka: PoSkodené kéable sa musia vymenit' za nové. Opravy kéblov st zakazané. Ak
chcete vymenit napdjaci kabel, kontaktujte servisné stredisko vyrobcu.

Zvaraci stroj moze byt napajany z elektrickej siete s menovitym napatim a frekvenciou
uvedenou v tabul’ke technickych tidajov a na typovom $titku zariadenia.

Napgjanie je mozné zabezpeCit aj generatormi. Uistite sa vSak, Ze pradova kapacita
generatora je rovnaka alebo vicsSia ako maximalny napajaci prud uvedeny na typovom Stitku
zvaracky. V opacnom pripade sa nedosiahne menovita kapacita zvaracky alebo prevadzka
nebude mozna.

Poznamka: Ak na napajanie zvaraCky pouzivate generator, uistite sa, zZe je spravne uzemneny.
Nepripéjajte dlhé kable. Ak sa pouzivaju predlzovacie kable, ich kapacita musi byt aspon
rovnaka ako kapacita napajacieho kabla zvaracky.

Za vytvorenie vhodnej elektrickej siete by mal byt zodpovedny kvalifikovany elektrikar.
Elektricka siet’ by mala byt navrhnuta v sulade s normami EN 60204-1 alebo prisluSnymi
narodnymi normami.

Okrem zvaracieho stroja je vysledok zvérania ovplyvneny aj obrobkom a prostredim zvarania.
Preto je dolezité¢ dodrziavat’ odporucania v tejto prirucke. PocCas zvarania je elektricky prad
vedeny cez prudovy kandl zvéracej piStole k elektrodovému drétu a potom k obrobku.
Uzemnovaci kabel pripojeny k obrobku smeruje prad spit’ do stroja, ¢im vytvara pozadovany
uzavrety obvod. Neobmedzeny tok pradu je mozny, ked’ je uzemmnovacia svorka spravne
pripevnena k obrobku a bod upevnenia svorky na obrobku je Cisty, bez farby a hrdze.
Poznamka! Pred zapojenim zéstréky do zdsuvky sa uistite, Ze je vypina¢ zvaracky v polohe
,vypnuté a ze kontakty pripajacieho kabla zvaracieho stroja nie st skratované.

Zvaranie MMA s povlakom

Zasunte zastrCku zvaracieho kéabla do zasuvky a potom ju oto¢te v smere hodinovych ruci¢iek
az na doraz. Uistite sa, Ze sa zastrcka zo zasuvky neuvolni. Pripojte drziak elektrody ku
kladnému polu a uzemiovaciu svorku k zapornému poélu. Tato metdda sa bezne pouziva na
zvaranie elektrodou vacsiny materidlov, ako st nizkouhlikové a nizkolegované ocele.

Pripojte pruZinovi svorku uzemmovacieho vodi¢a ku kovovej Casti zvaraného obrobku.
Kontaktna plocha by mala byt’ bez oleja, farby alebo inych necistot, ktoré by mohli zhorsit
tok prudu.

VloZte elektrodu do drZiaka. Nepotiahnuty koniec elektrody vloZte do svorky. Elektroda musi
byt v svorke zaistena tak, aby sa poCas prevadzky nepohybovala. Jedna Celust’ drziaka ma
zarezy, ktoré umoznuju upevnenie elektrody v drziaku. Typ elektrody by sa mal zvolit’ na
zéklade typu zvaranych materialov. Uistite sa, Ze uzemiovacia svorka a elektroda s od seba
izolované. Nedotykaju sa a elektroda ani jej svorka sa nedotykajii obrobku.

Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky. Otocte vypina¢ do polohy ,zapnuté®.
Ventilator by sa mal spustit’ a na displeji by sa mala zobrazit’ hodnota zvaracieho pradu.
Nastavte zvaraci prad podl'a typu a hrabky zvaranych materialov.

Zakryte si tvar zvara¢skou maskou a zacnite zvarat’. Pre jednoduché zapalenie oblika posurite
elektrédu smerom k vychodiskovému bodu. Ked sa elektroda dotkne obrobku, mierne ju
zdvihnite a naklofite, pri¢om udrZiavajte konstantnu dizku oblika.

Pocas prevadzky je potrebné dodrziavat’ zvoleny pracovny cyklus. Zvaratka moze zvarat pri
maximalnom prude 60 % z 10-minttového obdobia, pricom zvySnych 40 % je venovanych
chladeniu zvéracich systémov. Nedodrzanie pracovného cyklu bude mat za nésledok
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aktivaciu systému ochrany proti prehriatiu. Rozsvieti sa kontrolka a zvaranie bude
deaktivované, kym zvaracie systémy nevychladnu.

Dévajte pozor, aby iskry nelietli na zvéraci stroj, kryt nechrani vnutorné systémy pred
rozstrekom.

Casté prefazovanie zvaracieho stroja moze viest k jeho rychlejsiemu opotrebovaniu alebo
dokonca poskodeniu.

Zvaranie netavitel’'nou elektrodou v ochrannej atmosfére plynu (metoda TIG lift)

Zvaranie TIG zahfna generovanie elektrického obluka pomocou netavitelnej volfrdmove;j
elektrédy. Tento proces prebieha v ochrannej atmosfére inertného plynu (argon, hélium alebo
zmes tychto plynov).

Prudova svorka horaka by mala byt’ pripojena k zasuvke so zdpornou polaritou, uzemnovacia
svorka k zdsuvke so kladnou polaritou a plynova hadica by mala byt’ pripojena priamo cez
regulator k fl'asi. Hordk ma ventil, ktory umoznuje manualne uvoliiovat’ plyn jeho zapnutim
alebo vypnutim.

Pripojte kladny p6l zdroja energie k obrobku pomocou kébla so svorkou. Otvorte ventil
argonovej flase a nastavte objem prietokomeru podl'a zvarania. Prepina¢ metddy zvarania
prepnite do polohy TIG. Zapojte zariadenie do elektrickej zasuvky 230 V 50 Hz.

Zapnite hlavny vypina¢ na zadnom paneli. Digitalny mera¢ zobrazi nastaveny prud a
ventilator sa za¢ne otaCat. Nastavte vhodny zvaraci prid a uistite sa, ze zvaraci prud je
vhodny pre hrubku obrobku a poziadavky procesu.

Obluk sa zapali trenim elektrody o zvarany material a jej zdvihnutim.

Po zvérani by mal argon prudit’ niekol’ko sektind, aby sa zabranilo ochladeniu zvaru. Preto by
mal byt’ hordk ponechany na zvare chvil'u, kym oblik nezhasne.

QUICK WIRE FEEDING 1
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Pocas prevadzky je potrebné dodrziavat’ zvoleny pracovny cyklus. Zvaracka moze zvarat’ pri
maximalnom prude 60 % z 10-minttového obdobia, pricom zvySnych 40 % je venovanych
chladeniu zvaracich systémov. NedodrZanie pracovného cyklu bude mat za nasledok
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aktivaciu systému ochrany proti prehriatiu. Rozsvieti sa kontrolka a zvaranic bude
deaktivované, kym zvaracie systémy nevychladnu.

Dévajte pozor, aby iskry nelietli na zvéraci stroj, kryt nechrani vnutorné systémy pred
rozstrekom.

Casté prefazovanie zvaracieho stroja moze viest k jeho rychlejsiemu opotrebovaniu alebo
dokonca poskodeniu.

MIG zvaranie s tavnou elektréodou v ochrannej atmosfére inertného plynu

Pri zvérani by sa mal pouzit’ ochranny plyn, aby sa zabranilo mieSaniu vzduchu so zvarovym
kupelom. Vhodnymi ochrannymi plynmi st argon alebo hélium. Niektoré elektrodové droty
vytvarajui pocas tavenia ochranny plyn z pridavného drotu, ¢im sa eliminuje potreba
samostatného ochranného plynu.

Priama polarita (kladna jednosmerna elektrdda).
Toto je bezne pouzivand metoda zvarania DC MIG. Pri instalacii drotu najskor odstraite
kontaktny hrot z MIG piStole a po inStalacii drotu ho vymerite.
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Opacna polarita (zaporné jednosmerna elektroda).

BeZne sa pouZiva na jednosmerné zvaranie plnenym drotom. Téato metdda oblukového
zvérania pouziva plneny drot bez potreby plynovej flaSe. Drot je naplneny tavidlom alebo
chemikéliou, ktora poCas zvarania vytvara ochranné plyny. Pri inStaladcii drétu najskor
odstraite kontaktny hrot z MIG pistole a po inStalécii drotu ho znova nainstalujte.
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procesy pouzivaju rozne polarity.

Ak chcete zvaracku medzi nimi presuvat, postupujte podl'a nasledujucich pokynov:

1. Uistite sa, ze zariadenie je odpojené od elektrickej zasuvky.

2. Otvorte dvierka pracky.

3. Odstraite gombiky svoriek polarity.

4. Nastavte polaritu (ako na obrazku vyssie) odpojenim vodicov od svoriek a ich
prepolovanim, ak je to potrebné.

5. Nainstalujte gombiky svoriek na nastavenie polarity.

POZNAMKA: UISTITE SA, ZE SU SPRAVNE NASTAVENE OVLADACE POLARITY
NA SKONCOVACH

BEZPECNE A ZE MEDZI NIMI NEEXISTUJE ZIADNE SPOJENIE.

6. Udrzba zariadenia

POZOR! Pred zafatim akychkol'vek uprav, servisu alebo Udrzby odpojte zariadenie od
elektrickej zasuvky. Po dokonceni prace skontrolujte technicky stav zariadenia vizudlnou
kontrolou tela, elektrického kabla a zastréky, funkénosti elektrického spinaca, volnosti
vetracich otvorov, prevadzkového hluku, spustenia a plynulého chodu. Pocas zaru¢nej doby
nesmie pouzivatel' priddvat’ Zziadne komponenty ani vymienat’ Ziadne diely, pretoze by to
viedlo k strate zaruky. Akékol'vek nezrovnalosti zistené pocas kontroly alebo pocas
prevadzky st znakom toho, Ze by sa mala vykonat’ oprava v servisnom stredisku. Po ukonceni
prace by sa mal kryt, vetracie otvory, spinac¢e, pomocnd rukovit’ a kryty vycistit’ napriklad
pradom vzduchu (s tlakom nepresahujicim 0,3 MPa), kefou alebo suchou handrickou bez
pouzitia chemikalii alebo Cistiacich prostriedkov. Nastroje a rukovite Cistite suchou, Cistou
handrickou. Skontrolujte opotrebovanie uzemmovacich a elektrodovych svoriek, ako aj
pripojovacich zastréiek zvaracieho kabla. V pripade nadmerného opotrebovania, napriklad ak
sa elektroda nedd uchopit’, kontaktujte vyrobcu. Nepouzivajte iné kable ako originalne
nahradné diely.

C € Chmielnik 31. 7. 2020

VYHLASENIE O ZHODE EU
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Posledné dve Cislice roku pouzitia oznacenia CE - 20
2/2020

My ako producent

vyhlasujeme, Ze vyrobok:
znacka: VERKE PREMIUM LINE
nazov: zvaraci stroj IGBT MIG200
typ/model: V75014

spifa poziadavky nasledujucich noriem a harmonizovanych noriem:

Deget Anna Widomska
al. Zwyciestwa 16
26-020 Chmielnik , Poland

Producent:

Deget

EN 60974-1:2012, EN 62233:2008+AC:2008,
EN 60974-10:2014, EN 55011:2009+A1:2010,
EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011

a spifia zakladné poziadavky nasledujucich smernic:

2014/35/EU - Smernica o nizkom napiti LVD (predtym 2006/95/ES). Smernica Eurépskeho
parlamentu a Rady 2014/35/EU z 26. februara 2014 o harmonizacii pravnych predpisov
¢lenskych statov tykajucich sa spristupnovania elektrickych zariadeni uréenych na pouzivanie
v ramci urcitych limitov napatia na trhu

2014/30/EU — Smernica o elektromagnetickej kompatibilite (EMC) (predtym 2004/108/ES).
Smernica Eurépskeho parlamentu a Rady 2014/30/ES z 26. februara 2014 o harmonizacii
pravnych predpisov ¢lenskych statov tykajucich sa elektromagnetickej kompatibility
(prepracované znenie)

Osoba opravnenda na vypracovanie a uchovavanie technickej dokumentacie: Anna Widomska

Toto vyhlasenie o zhode je zakladom pre ozna&enie vyrobku znackou CE.

Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradnu zodpovednost’ vyrobcu.

Toto vyhlasenie sa vztahuje iba na stroj v stave, v akom bol uvedeny na trh, a nevztahuje sa na
komponenty pridané koncovym pouzivatelom ani na nasledné operacie, ktoré vykonal.

lrI ie i nazwigko
Chmielnik 31. jula 2020 H: =
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