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VAROITUS!
Lue tdma kayttdohje ennen laitteen asentamista ja kaynnistamista.

1. YLEISTA
Laite saa kdynnistaa ja kayttda vasta, kun olet lukenut tman kayttdohjeen huolellisesti.

Laitteen jatkuvan teknisen kehityksen vuoksi joitakin sen toimintoja on saatettu muuttaa, ja niiden toiminta
voi poiketa yksityiskohdiltaan kayttdohjeessa annetuista kuvauksista. Tama ei ole laitevika, vaan seurausta
laitteen kehityksesta ja jatkuvista muutoksista.

Laitteen virheellinen kayttd aiheuttaa laitteen vaurioitumisen, mika mitatdi takuun. Tasasuuntaajaan ei saa tehda
muutoksia, silla se mitatoi takuun.

2. TURVALLISUUS

Laitetta kayttavilla tydntekijoillda on oltava hitsaustdiden suorittamiseen tarvittavat patevyydet:

* heidan tulee olla sertifioituja sdhkohitsaajia kaasusuojatun hitsauksen alalla

* heidan tulee tuntea sdhkodlaitteiden, kuten hitsauslaitteiden ja sahkdlla toimivien apulaitteiden, kayton
terveys- ja turvallisuussaannot

* heidan on tunnettava teras- ja painekaasupullojen (argon) kasittelya koskevat terveys- ja
turvallisuussaannot

o tutustu taman kayttdohjeen sisaltoon ja kayta laitetta sen kayttotarkoituksen mukaisesti.

A VAROITUS AN\

Hitsaus voi aiheuttaa turvallisuusriskin kayttajalle ja muille lahistolla oleville henkiléille.

Siksi hitsaamisen yhteydessa on noudatettava erityisia varotoimia. Tutustu ennen hitsaamista

tyopaikallasi voimassa oleviin terveys- ja turvallisuusmaarayksiin.

MMA- ja MIG/MAG-sahkohitsauksessa esiintyy seuraavia vaaroja:

« SAHKOISKUN VAARA

« KAAREN HAITALLISET VAIKUTUKSET SILMIIN JA IHOON

+ HOYRYJEN JA KAASUJEN MYRKYTYS

e PALOVAMMAT

« RAJAHDYS- JA PALOVARAT

« MELU

Sahkoiskun ehkaisy:

o it laite teknisesti moitteettomaan sdhkéasennukseen, jossa on riittdva suojaus ja tehokas
maadoitus (lisdsuoja sahkoiskulta); myds muut hitsaajan tydpisteen laitteet on tarkistettava ja
liitettdva oikein sdhkdverkkoon,

e asenna virtajohdot laitteen ollessa sammutettuna,

o ala kosketa samanaikaisesti elektrodipidikkeen, elektrodin ja hitsattavan kohteen eristamattémia osia,
mukaan lukien laitteen kotelo

« Ala kayta kahvoja ja virtajohtoja, joiden eristys on vaurioitunut.

o sahkaoiskun erityisen riskin olosuhteissa (tydskentely kosteissa ymparistdissa ja suljetuissa sailidissa)
tyéskentele avustajan kanssa, joka tukee hitsaajaa ja valvoo turvallisuutta, kayta vaatteita ja kasineita,
joilla on hyvat eristysominaisuudet,

* jos havaitset epasaannollisyyksia, ota yhteytta pateviin henkildihin niiden poistamiseksi,

» Laitetta ei saa kayttaa, jos sen suojukset on poistettu.

Sahkokaaren haitallisten vaikutusten ehkdiseminen ihmisen silmiin ja ihoon:

o Kaytad suojavaatetusta (kdsineet, esiliina, nahkasaappaat).

o Kayta suojakilpia tai visiireja, joissa on asianmukaisesti valittu suodatin.

o Kaytd palamattomista materiaaleista valmistettuja suojaverhoja ja valitse seinille oikeat varit, jotka
absorboivat haitallista sateilya.

Hitsauksen aikana elektrodien pinnoitteista ja metallin haihtumisesta syntyvien hoyryjen ja kaasujen

aiheuttaman myrkytyksen ehkdiseminen:



o Kayta ilmanvaihto- ja imulaitteita, jotka on asennettu ty6pisteisiin, joissa ilmanvaihto on rajoitettua.

e Puhalla raitista ilmaa tydskenneltdessa suljetuissa tiloissa (séilidissa).

o Kaytad naamioita ja hengityssuojaimia.

Palovammojen ehkaisy:

o Kayta sopivia suojavaatteita ja -jalkineita suojautuaksesi valokaaren sateilyn ja roiskeiden aiheuttamilta
palovammoilta.

e Valta vaatteiden likaantumista rasvalla ja 0Oljyilla, jotka voivat aiheuttaa syttymisen.

Rajahdysten ja tulipalojen ehkaisy:

* Laitteen kaytto ja hitsaaminen rajahdys- tai p al ovaarallisissa tiloissa on kielletty.

. Hitsausasema on varustettava palontorjuntavalineilla.

» Hitsausasema tulee sijoittaa turvalliselle etaisyydelle palavista materiaaleista.

Haitallisten meluvaikutusten ehkaisy:

. Kayta korvatulppia tai muita melusuojausvalineita.

*  Varoita vaaran lahella olevia henkilGita.

A VAROITUS!

Ala kayta sahkovirtaa jaatyneiden putkien sulattamiseen.

Ennen laitteen kdynnistamista on:

« Tarkista sdhko- ja mekaanisten liitantdjen kunto. Ala kdytd kahvoja ja virtajohtoja, joiden eristys on
vaurioitunut. Kahvojen ja virtajohtojen virheellinen eristys voi aiheuttaa sdhkoiskun.

e Varmista asianmukaiset ty0olosuhteet, eli varmista tydpaikan asianmukainen lampédtila, kosteus ja
ilmanvaihto. Suljetuissa tiloissa suojaa laitetta sateelta.

» Sijoita tasasuuntaaja paikkaan, jossa sita on helppo kayttaa.

Hitsauskonetta kayttavien henkildiden on:

e olla sertifioituja suoritamaan MMA- ja MIG/IMAG-sahkohitsausta

* tuntea hitsaustydhon sovellettavat terveys- ja turvallisuusmaaraykset ja noudattaa niita

o kaytettdva asianmukaisia, erityisia suojavarusteita: kasineita, esiliinaa, kumisaappaita, hitsaussuojaa tai
kyparaa, jossa on sopiva suodatin,

o tunnettava taman kayttdohjeen sisalto ja kaytettava hitsauskonetta sen kayttétarkoituksen mukaisesti.

Laitteen korjaukset saa suorittaa vasta, kun pistoke on irrotettu pistorasiasta.

Kun laite on kytketty verkkovirtaan, hitsauspiirin osia ei saa koskettaa paljain kasin tai kosteiden vaatteiden lapi.

Laitteen ulkoisten suojusten poistaminen on kielletty, kun laite on kytketty verkkovirtaan.

Oikeudenmukaisen tasasuuntaajan muokkaaminen itse on kielletty ja voi vaarantaa turvallisuuden.

Kaikki huolto- ja korjausty6t saa suorittaa vain valtuutettu henkilé sdhkdlaitteisiin sovellettavien

turvallisuusmaaraysten mukaisesti.

Hitsauslaitetta ei saa kayttaa tiloissa, joissa on rajahdys- tai palovaara! Hitsausasema on varustettava

palontorjuntavalineilla.

Tyon paatyttya irrota virtajohto verkkovirrasta.

Edelld esitetyt vaarat ja yleiset terveys- ja turvallisuussdannét eivat kata hitsauslaitteen turvallisuutta
kokonaisuudessaan, koska niissa ei oteta huomioon tydpaikan erityispiirteitd. Niitd taydentavat tydpaikan
terveys- ja turvallisuusohjeet seka esimiehen antama koulutus ja ohjeistus.



3. YLEISKUVAUS

MIG 200M 4R puoliautomaattista hitsauskonetta kaytetaan teraksen ja ei-rautametallien manuaaliseen
hitsaukseen MMA-menetelmalla (pinnoitettu elektrodi) ja MIG/MAG-menetelmalla suojakaasun suojassa tai
itsesuojauslangalla ilman suojakaasuja. Sita voidaan kayttaa myos ohuiden (enintdan 3 mm) galvanoitujen
levyjen juottamiseen. Laite on varustettu 4-rullisella langansyéttolaitteella. Se toimii D100- ja D200-
lankakeloilla. Hitsauskonetta kaytetdan suljetuissa tai katetuissa tiloissa, jotka eivat ole alttina suoralle
saalle.

4. TEKNISET PARAMETRIT

4.1 Hitsauskone

Syéttojannite: AC 230V 50 Hz
Nimellisvirta / kayttojakso 200 A (MIG); 185 A (MMA) / 60 %
Hitsausvirran saatodalue 30-200 A (MIG); 17-185 A (MMA)
Spool Gun -polttimen suurin hitsausvirta 130 A
Langan kelan halkaisija: 100 mm, 200 mm
Langan sy6ttdnopeuden sdatéalue 1,5-15 m/min
Suurin tehonkulutus 8,8 kVA
Suurin virrankulutus 38,8 A
Verkon suojaus 25 A
Paino: 23 kg
Mitat 653 x 356 x 643 mm
Suojausluokka P21

4.2 MIG-pidike
Pidiketyyppi TW-15
Suurin virrankulutus 200
Jaahdytystyyppi Suojakaasu
Jaahdytyskaasun virtaus 10-18 I/min
Pituus 3m

4.3 Spool Gun -kahva (valinnainen)

Kahvan tyyppi Kela-ase 15 (MTMSG3M)

Suurin virrankulutus 150 A

Suositeltu hitsauslangan halkaisija 0,6-1,0 mm

Langansyétténopeus 1-13 m/min

Pituus 3m
Kayttojakso

Kayttdjakso perustuu 10 minuutin jaksoon. 60 %:n kayttdjakso tarkoittaa, ettd 6 minuutin kayton jalkeen
tarvitaan 4 minuutin tauko. 100 %:n kayttdjakso tarkoittaa, etta laite voi toimia jatkuvasti ilman taukoja.
Huom! Lammitystestit suoritettiin ympariston 1ampdétilassa. Kayttdjakso 40 °C:ssa maaritettiin simuloimalla.

Suojausluokka
IP-luokitus maarittaa laitteen kestavyyden kiinteiden ja nestemaisten epapuhtauksien tunkeutumista vastaan.
IP21 tarkoittaa, etta laite soveltuu sisakayttoon, mutta ei sateessa tai lumessa.



5. LAITTEEN VALMISTELU KAYTTOONOTTOA VARTEN

5.1 SUOJAAVAN KAASUN LITTAMINEN

a0~

Kiinnita suojakaasupullo, jotta se ei kaadu.

Avaa sylinterin venttiili hetkeksi epapuhtauksien poistamiseksi.
Asenna saadin sylinteriin.

Liitd sdadin hitsauslaitteeseen letkulla.

Avaa sylinterin ja saatimen venttiilit.

5.2 YHDISTAMINEN VIRRANSYOTTOON

1.

2.

3.

MIG 200M 4R -laitetta saa kayttaa vain yksivaiheisessa, kolmijohtimisessa virtaldhdejarjestelmassa,
jossa on maadoitettu nollapiste.

MIG 200M 4R -puoliautomaattinen hitsauskone on suunniteltu toimimaan 230 V:n 50 Hz:n
verkkovirralla, joka on suojattu 25 A:n hitaalla sulakkeella.

Ennen virransy6ton kytkemista varmista, etta virtakytkin (7) on OFF-asennossa.

5.3 ELEKTRODILANGAN KELAN ASENNUS

CoOoNOORWN =~

Avaa kotelon sivukansi.

Tarkista, etta vetorullat sopivat langan tyypille ja halkaisijalle.

Aseta elektrodilangan kela mandreliin.

Kiinnita kela, jotta se ei putoa.

Vapauta syoéttorullien paine.

Tummaa elektrodilangan karki.

Tydnna lanka sydttolaitteen vetorullan I&pi pidikkeeseen.

Paina lanka vetorullan uriin.

Poista nykyinen karki pidikkeesta, kytke hitsauslaite paalle ja syéta lanka pidikkeeseen kelakammion
sisalld olevalla QUICK FEED -painikkeella (13).

10. Kun elektrodilanka tulee esiin istukan ulostulosta, vapauta painike ja kierra virta-karki paikalleen.



5.4 OHJAUSRULLAN VAIHTAMINEN

Valitse sopiva ohjainrullatyyppi kaytettdvan elektrodilangan mukaan. Kiinteille teraslangoille kayta V-uraisia
rullia, ja itsesuojattujen hitsauslankojen hitsaukseen suositellaan nystyraisia rullia. U-uraiset rullat on
suunniteltu alumiinin hitsaukseen.
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6. OHJAUSELEMENTIT JA LITANTAPISTOKKEET

1
2)

MIG-polttimen liitin

Kelan tyyppinen polttimen ohjausliitin
(valinnainen)

Liitin -

Polariteetinvaihtopistoke

Liitin +

Virtajohto

Virtakytkin

N =

Noohkw

7. OHJAUSPANEELI

Suojakaasuliitantanippa
Tuuletin

. Lankakelan kiinnitystappi
. Elektrodilangan syéttdlaite
. Syoéttdkammion valokytkin
. Pikasyottopainike

. Ohjausrullan ripustin
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A — Hitsausjannitteen naytto
Nayttd nayttaa hitsausjannitteen MIG-hitsauksen aikana
B — Hitsausmenetelman valintapainike

MMA - hitsaus paallystetylla elektrodilla
MIG - kaasusuojattu langalla hitsaus

C - Polttimen tyypin valintapainike

WIRE FEED - hitsaus tavallisella MIG-polttimella
SPOOL GUN - hitsaus polttimella, jossa on minilankasyo6ttolaite ja D100-kelalla teras- tai varillista lankaa

D — Nuppi langansy6tén nopeuden (MIG) / hitsausvirran (MMA) sdatamiseen

MMA-hitsauksessa nuppia kaytetaan hitsausvirran sadatamiseen. MIG-hitsauksessa nuppia kaytetaan
langansyo6tonopeuden saatamiseen.

E — Jannitteen saaténuppi (MIG) / Arc Force -toiminto

MMA-hitsauksessa nuppia kaytetdan Arc Force -toiminnon sdatdmiseen. MIG-hitsauksessa nuppia kaytetaan
hitsausjannitteen saatamiseen.

ARC FORCE -toiminto

ARC FORCE -toiminnolla voit sdatda hitsauskaaren dynamiikkaa. Kaaren pituuden lyhentaminen lisaa
hitsausvirtaa, mika vakauttaa kaaren. Toiminnon arvon pienentdminen johtaa pehmeaan kaareen ja
matalampaan tunkeutumiseen, kun taas arvon suurentaminen johtaa syvempaan tunkeutumiseen ja
mahdollistaa lyhytkaarisen hitsauksen. Korkealla ARC FORCE -toiminnon arvolla on mahdollista hitsata
sailyttden minimaalinen kaaren pituus ja korkea elektrodin sulamisnopeus.

F - Induktanssin saatonuppi

Tama nuppi on aktiivinen vain MIG-hitsauksessa.

Induktanssin saatamalld voit optimoida kaaren ominaisuudet hitsattavan elementin paksuuden seka
hitsausmenetelman ja -olosuhteiden mukaan. Tama toiminto on hyddyllinen hitsattaessa ohuita elementteja
MIG/MAG-menetelmalla, silla se estaa niiden lapipalamisen, seka hitsattaessa galvanoituja elementteja.
Induktanssiarvon muuttaminen vahentdd my0s hitsausroiskeiden maarda coz-kaasusuojahitsauksessa.
Induktanssin kasvaessa roiskeiden maara vahenee; kun arvo on pienempi, roiskeiden maara kasvaa.
Induktanssiarvon optimaalinen asetus riippuu useista tekijoista ja voi poiketa vakiomaarayksista, joten se on
valittava kokeellisesti hitsaustesteissa.

Induktanssin saatdé mahdollistaa myds ohuiden (enintdan 3 mm) galvanoitujen elementtien juottamisen.
Lisamateriaalina kaytetaan yleisimmin kuparipohjaisia juotteita. Nama ovat CuSi3- tai SG-CuAl-merkittyja
lankoja. Suojakaasuksi suositellaan puhdasta argonia, mutta myds argonin ja CO2:n seos 82/18) antaa hyvia
tuloksia. Hitsin vaaditun muodon vuoksi induktanssi on valittava kokeellisesti juotettavan materiaalin
paksuuden ja tyypin mukaan. Juottamiseen suositellaan enintddn 3 m:n pituista kahvaa, jossa on teflon-
sisakappale.

G - Hitsauskoneen ohjaustilan valintapainike 2T —

kaksitahtitila

4T — nelitahtitila

Kaksitahtitilassa ionisaattori aktivoituu ja valokaari syttyy, kun painat kahvassa olevaa kytkinta. Hitsaus
tapahtuu kytkimen ollessa painettuna. Hitsaus lopetetaan vapauttamalla kytkin. Nelitahtitilassa kahvassa
olevan kytkimen painaminen aktivoi ionisaattorin ja sytyttdd valokaaren. Kytkin on sitten vapautettava ja
hitsaus suoritetaan kytkimen ollessa vapautettuna. Kytkimen painaminen uudelleen lopettaa hitsauksen.



H — Hitsausvirran/lanka-syo6ttonopeuden naytto

MMA-hitsauksen aikana naytdssd nakyy hitsausvirta. MIG-hitsauksen aikana naytdéssd nakyy
langansyétténopeus.

| - Ylikuumenemissuojan LED

Hitsauslaite on varustettu lampdherkalla, automaattisella ylikuormituskytkimelld. Kun hitsauslaitteen
lampdtila on lilan korkea, suojaus katkaisee hitsausvirran ja O.C.-LED syttyy paneelissa. Kun lampdtila
laskee, kytkin nollautuu automaattisesti. Ala katkaise virransy6ttdéa tana aikana, jotta jadhdytyspuhallin voi
toimia.

8. HITSAUSPROSESSIN VALMISTELU

8.1 MMA-MENETELMA

8.1.1 Laitteen valmistelu kaytto6n

AC 230V 50Hz

DCEP

1. Varmista, etta virtakytkin (7) on OFF-asennossa.

2. Kiinnitd maadoituskaapelin puristin tukevasti hitsattuun materiaaliin.

3. Aseta maadoitus- ja elektrodikaapelit hitsauskoneen (+) ja (-) liittimiin siten, ettd elektrodin oikea
napa on elektrodipidikkeessa. Hitsauskaapeleiden napaisuus riippuu kaytetyn elektrodin tyypista ja
se on merkitty elektrodin pakkaukseen (negatiivinen napaisuus DCEN tai positiivinen napaisuus
DCEP).

4. Kiinnitd maadoituskaapelin puristin varovasti hitsattavaan materiaaliin.

5. Kytke laitteen pistoke 230 V:n 50 Hz:n verkkopistorasiaan.

8.1.2 Kaaren sytyttaminen

1. Kosketa elektrodilla hitsattavaa materiaalia, hankaa sita lyhyesti ja veda pois.

2. Kun kaari kaynnistetdan elektrodeilla, joiden pinnoite muodostaa jahmettyessdan johtamatonta
kuonaa, puhdista elektrodin karki etukdteen lydmalla sitd useita kertoja kovaa pintaa vasten, kunnes
saavutetaan metallinen kosketus hitsattavan materiaalin kanssa.



8.3 MIG-MENETELMA

8.3.1 Laitteiden valmistelu kaytt66n

8.3.1.1 Hitsaus suojakaasun alla

Nogokr~owh =

AC 230V 50Hz

Ar/
CO,

Varmista, etta virtakytkin (7) on OFF-asennossa.

Asenna kelaan sopiva elektrodilanka.

Liita sylinteri, jossa on sopiva suojakaasu, laitteen takapaneelissa olevaan liittimeen (8).
Kiinnitd maadoituskaapelin puristin tukevasti hitsattavaan materiaaliin.

Kytke maadoituskaapelin pistoke hitsauslaitteen "-" -liitantaan (3).

Kytke napakytkimen pistoke (4) hitsauslaitteen "+" -liitantdan (5).

Aseta WIRE FEED -tila ohjauspaneelin painikkeella (C).

8.3.1.2 Hitsaus itsesuojatulla terdslangalla

I

AC 230V 50H2

Varmista, etta virtakytkin (7) on OFF-asennossa.

Asenna kelalla varustettu itsesuojattu lanka.

Kiinnitd maadoituskaapelin puristin tukevasti hitsattavaan materiaaliin.
Kytke maadoituskaapelin pistoke hitsauslaitteen "+" -litantaan (5).
Kytke napakytkimen pistoke (4) hitsauslaitteen "-" -liitantaan (3).
Aseta WIRE FEED -tila ohjauspaneelin painikkeella (C).



8.3.2 Kaaren sytyttaminen

1. Tuo polttimen suutin [Bhemmaksi hitsattavia osia niin, ettd suuttimen ja hitsattavien osien valinen
etaisyys on noin 10 mm.

2. Paina hitsauspolttimen painiketta ja aloita hitsaus. Painikkeen vapauttaminen lopettaa
hitsausprosessin.

9. ENNE HUOLTOON SOITTAMISTA

Jos laite toimii virheellisesti, tarkista perusvian luettelo ja yritd korjata vika itse ennen kuin lahetat
hitsauskoneen huoltokeskukseen.

Laitteen korjaukset saa suorittaa vasta, kun pistoke on irrotettu pistorasiasta.

Varoitus! Laite ei ole suljettu, ja kayttaja voi poistaa hitsauskoneen kotelon korjatakseen pienia vikoja.
VAROITUS! Hitsauskoneessa on tuulettimen pysaytystoiminto, joka sammuttaa tuulettimen
muutaman minuutin kuluttua hitsauksen paattymisesta ja laitteen jaahtymisesta. Tuuletin kdynnistyy
uudelleen kuormituksen alaisena.

Oireet

Syy

Toimenpide

Ei virtaa, vikasignaali tai laitteen
toimintahairid

Ei liitantaa tai irronnut pistoke laitteen sisalla

Poista kansi, tarkista ja korjaa laitteen sisalla
olevien sahkopistokkeiden liitannat

Elektrodin sy6ttd ei toimi
(syottdmoottori kay)

Rullapaine riittamaton

Aseta oikea paine

Ohjausrullan uran halkaisija on vaara

Asenna oikea ohjausrulla

Saastunut langanohjain pidikkeessa

Puhdista elektrodilangan ohjain

Elektrodilanka juuttunut virtakarkeen

Vaihda virtakarki

Elektrodilankaa ei syoteta
(syottdmoottori ei
toimii)

Laite on kytketty kelapistoolitilaan

Kayta ohjauspaneelin painiketta (C)
asettaaksesi LANGAN SYOTTO -tilan

Epasaanndllinen elektrodilangan
syo6tto

Vaurioitunut virtakarki

Vaihda kosketuskarki

Syéttorullan ura on likainen tai vaurioitunut

Puhdista rullakouru tai vaihda rulla

Lankakela hankaa hitsauskoneen kannen
seindmia vasten

Kiinnita langan kela oikein

Kaaren syttyminen ei onnistu

Maadoitusliittimen virheellinen kosketus

Paranna maadoituspuristimen kosketusta

MIG-pidikkeessa on vaurioitunut kytkin

Vaihda kytkin

MIG-polttimen virheellinen liitdnta laitteeseen

Tarkista sahkoéliitantdjen kunto
, tarkista, etta pistorasian nastat eivat ole
rikkoutuneet tai juuttuneet

Kaaren pituus liian pitka ja
epasaanndllinen

Hitsausjannite liian korkea

Vahenna hitsausjannitysta

Langan syottdnopeus liian hidas

Lisda langansyottonopeutta

Kaaren pituus liian lyhyt

Hitsausjannite liian matala

Lisda hitsausjannitysta

Langansyottonopeus liian suuri

Vahenna langansyottdnopeutta

Virran kytkemisen jalkeen virran
merkkivalo ei syty

sytty

Ei virransyottoa

Tarkista verkkovirran liitannan sulakkeet

Ylikuumenemisen LED-merkkivalo
palaa

Laite on ylikuumentunut.

Odota muutama minuutti, kunnes LED-valo
sammuu, ja jatka hitsaamista. Ala irrota
virtalahdetta.

Tuuletin ei toimi

Tuuletin on tukossa taivutetun kannen takia

Suorista tuulettimen kansi

MIG-menetelmalla hitsattaessa
hitsin laatu on epatyydyttava

Kéaytetyt materiaalit tai kulutusosat ovat
sopimattomia tai huonolaatuisia.

Vaihda kulutusosat. Vaihda hitsauslanka tai
kaasupullo

sopiviksi tai korkealaatuisemmiksi
materiaaleiksi

Suojakaasu virtaa riittamattomalla
voimakkuudella.

Induktanssin asetus on vaara.

Tarkista kaasun sy6ttéletku, paranna letkun
litantaa liittimiin ja pikaliittimien kuntoa
Tarkista sylinterin sdadin, sdada induktanssia.

Hitsauslaatu on epéatyydyttava
MMA-menetelmalla hitsattaessa

Hitsauskaapeleiden napaisuus vaara

Liitd hitsauskaapelit oikein

Kosteat elektrodit.

Vaihda elektrodi




Elektrodi tarttuu hitsattavaan Hitsauskone saa virran generaattorista tai . .
- PR Kytke laite suoraan verkkovirtaan
materiaaliin pitkasta
jatkojohdon, jonka kaapelin poikkipinta-ala on
riittdmaton

10. KAYTTOOHJEET

MIG 200M 4R -puoliautomaattista hitsauskonetta tulee kayttdad ymparistdssa, jossa ei ole sydvyttavia aineita
tai paljon polya. Ala sijoita laitetta pdlyisiin tiloihin, toimivien hiomakoneiden lahelle jne. Laitteen sisalla
oleville ohjauslevyille, kaapeleille ja liitoksille kertynyt poly ja metallilastut voivat aiheuttaa sahkdisen
oikosulun ja vahingoittaa hitsauskonetta.
Valta kayttda kosteissa ymparistdissa, erityisesti tilanteissa, joissa metalliosille muodostuu kaste.
Jos metalliosille muodostuu kaste, esimerkiksi kun kylma laite tuodaan I1&mpima&an huoneeseen, odota,
kunnes se on taysin kuivunut ja laite on lAmmennyt ympéristdn lampétilaan. Kylman hitsauskoneen
kdynnistdminen naissd olosuhteissa voi vahingoittaa sitd. Kun hitsauskonetta kaytetdan ulkona, on
suositeltavaa sijoittaa se katoksen alle suojaamaan sita epasuotuisilta sddolosuhteilta.
MIG 200M 4R -laitetta tulee kayttda seuraavissa olosuhteissa:

- syéttéjannitteen tehollisen arvon muutokset enintdan 10 %

- ymparistdn lampétila —10 °C — +40 °C

- llmanpaine 860-1060 hPa

- suhteellinen ilimankosteus enintaan 80 %

- merenpinnan ylapuolella oleva korkeus

enintaan 1000 m Kulutusosien luettelo:

Nro Teraslangoille Alumiinilangoille

1 Syéttorulla 30x22x10 mm Syéttorulla 30x22x10 mm Al
2 TW-15 M6x25 virta-karki Al TW-15 M6x25 virtaliitin
3 TW-15 virransyoéttoliitin

4 TW-15 kaasusuutin

5 3 m terasinsertti | 3 m teflon-sisdkappale

Taydellinen luettelo kulutusosista ja varaosista on saatavilla verkkosivustolla www.tecweld.pl ja
TECWELDIlta. Nama osat voidaan ostaa suoraan.

11. HUOLTO-OHJEET

Pida hitsauslaite puhtaana ja tarkista kahvan, kaapeleiden ja ulkoisten liitdntdjen kunto osana paivittaista
huoltoa.
Vaihda kuluvat osat sdanndllisesti.
Poista saanndllisesti (kayttdolosuhteista riippuen) kotelo ja puhdista laitteen sisdosa puhaltamalla
paineilmaa, jotta ohjauskortit, kaapelit ja sahkdliitannat puhdistuvat pdlysta ja metallilastuista.
Suorita vahintaan kerran puolessa vuodessa yleiskatsastus ja tarkista sahkaliitantdjen kunto, erityisesti:

- sahkoiskunsuojauksen kunto

- eristyksen kunto

- turvajarjestelman kunto

- jddhdytysjarjestelman oikea toiminta

Hitsauslaitteen kaytostd epdasianmukaisissa olosuhteissa ja huoltosuositusten noudattamatta
jattamisesta johtuvat vahingot eivat kuulu takuukorjauksiin.


http://www.tecweld.pl/
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13. SAILYTYS- JA KULJETUSOHJEET

Laite on varastoitava lampdtilassa -10 °C — +40 °C ja suhteellisessa kosteudessa enintéan 80 %, ilman
syovyttavia hoyryja ja polya. Pakatut laitteet on kuljetettava katetussa kuljetusvalineessa. Kuljetuksen aikana
pakattu laite on kiinnitettava liikkumattomaksi ja pidettava oikeassa asennossa.



14. LAITTEEN TEKNISET TIEDOT

. Lahde

. Hitsauskahva

. Maadoituskaapeli kiinnittimella
. Elektrodikaapeli

. Ohjausrulla 0,8/1,0Al

. Kaasuletku

. Kayttdéohje

. Pakkaus
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13. TAKUU

Takuu on voimassa 12 kuukautta yrityksille, mutta takuuseen liittyvat vaatimukset eivat kuulu takuun
piiriin, tai 24 kuukautta kuluttajille myyntipaivasta lukien.

Takuu on voimassa, kun esitetaan ostotodistus (lasku tai kuitti) ja takuukortti, jossa on tuotteen nimi,
sarjanumero, myyntipdiva ja myyntipisteen leima.

Takuukorjauksen pyytamiseksi tiaytd lomake, joka on saatavilla osoitteessa www.tecweld.pl,
vililehdella SERVICE. Pyynnon perusteella laite kuljetetaan kuriirilla huoltokeskukseen. Muilla tavoin
TECWELD:n kustannuksella ldhetettyja laitteita ei hyvaksyta!

Hitsauslaite on toimitettava yhdessa hitsauspolttimen kanssa. Laitteita, joissa ei ole hitsauspoltinta,
koskevia reklamaatioita ei kasitella.

Reklamaation kohteena oleva laite on pakattava alkuperdiseen pahvilaatikkoonsa ja kiinnitettava
alkuperiisilla polystyreenikiinnikkeilla. TECWELD ei ole vastuussa hitsauskoneen kuljetuksen aikana
syntyneista vaurioista.

Jos aiot havittdd taman tuotteen, ala heitd sitéd tavallisten kotitalousjatteiden mukana. Euroopan

unionissa voimassa olevan WEEE-direktiivin (direktiivi 2012/19/EU) mukaan kaytetyille sahko- ja

elektroniikkalaitteille on kaytettava erillisia havittdmismenetelmia.

Puolassa 11. syyskuuta 2015 annetun sahkoé- ja elektroniikkalaiteromua koskevan lain sdannésten

mukaisesti on kiellettyd havittdd romulaitteita, jotka on merkitty yliviivatulla roskakorisymboalilla,
I yhdessé& muiden jatteiden kanssa.

Kayttajat, jotka aikovat havittda taman tuotteen, ovat velvollisia palauttamaan sahko- ja elektroniikkalaiteromun
laiteromun kerayspisteeseen. Kerayspisteitd yllapitdvat muun muassa tallaisten laitteiden tukku- ja vahittaiskauppiaat
seka jatteiden keraykseen osallistuvat kunnalliset organisaatioyksikot.

Edelld mainitut lakisdateiset velvoitteet on otettu kayttddn sdhkd- ja elektroniikkalaiteromun maaran vahentamiseksi ja
jatteiden kerayksen, hyddyntamisen ja kierratyksen riittdvan tason varmistamiseksi.

laitteet. Naiden velvoitteiden asianmukainen tayttdminen on erityisen tarkeda, kun kaytetyissa laitteissa on vaarallisia
komponentteja, joilla on erityisen haitallinen vaikutus ymparistddn ja ihmisten terveyteen.

TECWELD Piotr Polak konttori:

41-943 Piekary Slaskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Puh. +48 32 386-94-28
sahkoposti:info@tecweld.pl , www.tecweld.pl


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

VASTAAVUUSVAKUUTUS
01/MIG200M4R/2024

Valmistajan valtuutettu edustaja:
TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slaskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6
sivuliike:

41-909 Bytom

ul. Krzyzowa 1G

Vakuutamme, etta alla mainittu tuote:

Puoliautomaattinen hitsauskone

Tyyppi MIG 200M
Kauppanimi: MIG 200M 4R
Sherman -

Valmistajan tavaramerkki:

workshop =

johon tama ilmoitus viittaa, tayttaa seuraavien Euroopan unionin direktiivien ja naita direktiiveja
taytantéonpanevien kansallisten maaraysten vaatimukset:

Pienjannitedirektiivi LVD 2014/35/EU

Sahkomagneettisen yhteensopivuuden direktiivi EMC 2014/30/EU RoHS I

-direktiivi 2011/65/EU

ja seuraavien standardien vaatimukset:
PN-EN IEC 60974-1:2023-05+A11:2023-09 Kaarihitsauslaitteet -- Osa 1:
Hitsausvirtalahteet,

PN-EN IEC 60974-10:2022-07 Kaarihitsauslaitteet -- Osa 10: Sahkdmagneettisen

yhteensopivuuden (EMC) vaatimukset,

PN-EN IEC 63000:2019-01 Tekninen dokumentaatio sahko- ja elektroniikkalaitteiden

arvioimiseksi vaarallisten aineiden rajoittamisen osalta.

Laitteeseen kiinnitetyn CE-merkinnan vuosi: 2011

Bytom, 17. lokakuuta 2024 Piotr Polak

(valtuutetun henkilén allekirjoitus)



