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Dékujeme, Ze jste si vybrali kvalitni vyrobek spole¢nosti Lincoln Electric.

e Zkontrolujte obal a zafizeni, zda nedos$lo k jejich poskozeni. Jakékoliv materidlové Skody vzniklé pfi prepravé
reklamujte a informujte ihned dodavatele.

e Pro budouci potfebu si poznamenejte do tabulky nize identifikacni informace svého zafizeni. Nazev modelu, kod,
sériové Cislo naleznete na typovém Stitku zafizeni.

Nazev modelu:
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Technické udaje

NAZEV OZNACENI
BesterMig 200-S B18264-1
VSTUP — POUZE JEDNA FAZE
Sft?arll\cj:;ccj:g g?ﬁ:gc/)jgsétzk?// Poz?ggggrnu gs:ce))r ator Maximalni vstupni proud Efektivni vstupni proud
230 IlelASZZL 11é500/A6)0 Hz >10 KVA 39A 12.4A
JMENOVITY VYSTUP — POUZE STEJNOSMERNY PROUD
Pracovni cyklus vySe je asi 40°C
RezZim Pracovni cyklus Proudova hodnota Napéti zfrglr}:jeljnovitém
10 % 200 A* 24,0V
(M?thQ\AVG) 60 % 82A 18.1Vv
100 % 64A 17,2V
10 % 200 A* 28,0V
(S,\'X',@X\)’ 60 % 82A 233V
100 % 64A 22,6V
GTAW 15% 200 A* 18,0V
(Metoda startu lehkym 60 % 100 A 140V
dotykem Lift TIG) 100 % 64A 126V
ROZSAH VYSTUPU
Rezim Svorkové napéti (Spicka) Rozsah svarovaciho proudu | Rozsah svafovaciho napéti
GMAW (MIG/MAG) Uo 82V 30+200 A 155V +24V
SMAW (MMA) Uo 82V 15+200 A 20,6 V+28V
Ieﬁlz;?ArnV\ij(o'\t/;/?(tgriaL?ftta'rrtll(JB) Uo 82V 15+ 200 A 10,6V +18V
ROZSAH RYCHLOSTI PODAVANI DRATU / PRUMER DRATU
Rozsah WFS Hnaci valecky Primér hnacich valecku
2 +13 m/min 2 @30
PIné draty Draty s jadrem
0,6 +1,0 mm 0,8 +1,0mm
DALSi PARAMETRY
TFida ochrany Tfida izolace
IP21S F
FYZICKE ROZMERY
Délka Sitka Vyska Hmotnost (Sista)
480 mm 220 mm 305 mm 11,7 kg
TEPLOTNi ROZSAH
Rozsah provoznich teplot -10 °C — +40 °C (14-104 °F)
Rozsah skladovacich teplot -25°C — +55 °C (-13-131 °F)

@ Zalozeno na 10 minutovém ¢asovém intervalu (. pro 30 % je pracovni cyklus 3 minuty zapnuto a 7 minut vypnuto)
POZNAMKA: VysSe uvedené parametry se mohou ménit se zlepSovanim stroje
*Pfi svafovani maximalnim proudem [2>160 A nahradte vstupni zastréku jednou >16 A.
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Informace o konstrukci ECO

Zarizeni bylo navrzeno tak, aby splfiovalo pozadavky smérnice 2009/125/ES a nafizeni 2019/1784/EU.

Uginnost a spotfeba pfi nedinnosti:

Oznadeni Nézev DAl I s el Gt el Odpovidajici model
pfi ne¢innosti
B18264-1 BesterMig 200-S 81%/25W Zadny odpovidajici model

Stav necinnosti nastava za podminek uvedenych v nasledujici tabulce

STAV NECINNOSTI

Podminka Vyskyt
Rezim MIG X
Rezim TIG
RezZimy ELEKTRODY

Po 30 minutach necinnosti

Ventilator vypnuty

Hodnota ucinnosti a spotfeby ve stavu necinnosti byly méfeny pomoci metody a za podminek definovanych v produktové
normé& EN 60974-1:20XX.

Nazev vyrobce, nazev vyrobku, kédové €islo, Cislo vyrobku, sériové &islo a datum vyroby jsou uvedeny na typovém S&titku.

[T XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

Code: XXXXX] XXXXXX-X

S/N:  PIYYMMXXXXX —

P1

YY

MM

XXXXX

Vysvétlivky:
1- Nazev a adresa vyrobce
2-  Nazev vyrobku
3- Koddové dislo
4-  Cislo vyrobku
5- Sériové &islo

Cesky

5A — zemé vyroby

5B — rok vyroby

5C — mésic vyroby

5D — poradové Cislo, pro kazdy stroj jiné

Cesky



Typicka spotfeba plynu u zafizeni MIG/MAG:

Primeér Kladna elektroda DC L Pritok
‘. . Podavani dratu .
Typ materialu dratu Proud Napéti [m/min] Ochranny plyn plynu
[mm] [A] V] [I/min]
Uhlikova,
nizkolegovana 09+1,1 95 + 200 18 + 22 35-6,5 Ar 75 %, CO2 25 % 12
ocel

Hlinik 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19

Austeniticka . . . _ Ar98 %, 022 %/ .
nerezova ocel 08+16 85+300 21+28 3-7 He 90 %, Ar 7,5 % CO2 2,5 % 14+16
Slitiny médi 09+1,6 175+ 385 23 +26 6-11 Argon 12+ 16
Hor¢ik 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Proces TIG:

V pfipadé procesu TIG zavisi spotfeba plynu na ploSe priifezu trysky. Pro bézné pouzivané horaky:

Helium: 14-24 |/min
Argon: 7-16 l/min

POZNAMKA: Nadmérné rychlosti pritoku zptsobuji v proudu plynu turbulence, které mohou mit za nasledek nasati
kontaminace z ovzdusi do svafovaci 1azné.

POZNAMKA: Boé¢ni vitr nebo prGivan mulZe narusit ochrannou plynovou vrstvu. V ramci $etfeni ochranného plynu
pouzivejte zabrany k zablokovani proudéni vzduchu.

E Konec zivotnosti

Na konci zivotnosti je nutné odevzdat vyrobek k recyklaci v souladu s pozadavky smérnice 2012/19/EU (WEEE). Informace
0 demontazi vyrobku a kritickych surovinach (CRM, Critical Raw Material) obsazenych ve vyrobku naleznete na webové
strance https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx

Cesky
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https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx

Elektromagneticka sluéitelnost (EMC)

11/04
Toto zafizeni bylo zkonstruovano v souladu se vSemi odpovidajicimi smérnicemi a normami. Pfesto vS§ak m(zZe generovat
elektromagnetické ruseni, které maze ovliviiovat ostatni systémy, napfiklad telekomunikacni (telefon, radio, televize) nebo
jiné bezpecnostni systémy. Takové ruSeni mize zpusobovat problémy s bezpeénosti pfislusnych systému. Prostudujte si a
porozuméijte této ¢asti, abyste mohli eliminovat nebo snizit miru elektromagnetického ruseni generovaného timto zafizenim.

Toto zafizeni bylo navrzeno tak, aby pracovalo v primyslovém prostfedi. Pro provoz v domacim prostredi je

nutné dodrzovat néktera specificka opatfeni pro eliminovani mozného elektromagnetického ruseni. Operator

musi naistalovat a provozovat toto zafizeni zplsobem popsanym v této pfiru¢ce. Pokud je zjiSténo jakékoliv

elektromagnetické ruSeni, musi operator ihned provést napravna opatfeni, aby toto ruSeni eliminoval, a to v
pfipadé potfeby s pomoci spole¢nosti Lincoln Electric.

Pfed instalovanim zafizeni musi operator zkontrolovat pracovisté, zda se na ném nevyskytuji zadné zafizeni, ktera by
mohla vykazat poruchu v dusledku elektromagnetického ruseni. Zvazte nasledujici:

e Vstupni a vystupni kabely, ovladaci a telefonni kabely, které jsou na pracovisti nebo v jeho blizkosti a zafizeni.

Radiové a/nebo televizni pfijimace a vysilace. Pocitace nebo pocitatem ovladané zafizeni.

Bezpecnostni a ovladaci zafizeni pro pramyslové procesy. Zafizeni pro kalibraci a méfeni.

Osobni Iékafska zafizeni, jako jsou kardiostimulatory a naslouchadla.

Zkontrolujte elektromagnetické rueni zafizeni, které pracuje na pracovisti nebo v jeho blizkosti. Operator si musi byt
jist, Ze veSkeré zafizeni v prostoru je kompatibilni. To muze vyZadovat dal$i ochranna opatfeni.

o Rozméry zvaZzovaného pracovisté zavisi na konstrukci prostoru a dalSich probihajicich €innostech.

Zvazte nasledujici pokyny, které snizuji elektromagnetické emise ze zafizeni.

¢ Pripojte zafizeni ke vstupnimu napajeni podle této pfirucky. Pokud se vyskytne ruseni, mdze byt nutné podniknout dalSi
bezpecnostni opatfeni, jako je filtrovani vstupniho napajeni.

e Vystupni kabely by mély byt udrzovany co nejkratsi a mély by byt umistény spole¢né. Pokud je to mozné, pfipojte
obrobek k uzemnéni, abyste snizili elektromagnetické emise. Operator musi zkontrolovat, zda pfipojeni obrobku k
uzemnéni nezpusobuje problémy nebo nebezpeéné pracovni podminky personalu nebo zafizeni.

e Stinéni kabeld na pracovisti mize snizit elektromagnetické emise. To mize byt nutné pro specialni aplikace.

/1 VYSTRAHA
Toto zafizeni tfidy A neni ur€eno pro pouziti v obytnych mistech, kde je elektricka energie poskytovana prostfednictvim
verejné nizkonapétové napajeci sité. V takovych mistech mohou vznikat obtiZe pfi zajisténi elektromagnetické slucitelnosti
v dusledku vedenych nebo vyzarenych rusivych vliva.

D> NS

/\ VYSTRAHA
Toto zafizeni nespliiuje normu IEC 61000-3-12. Pokud je pfipojeno k vefejnému nizkonapétovému systému, je v
odpoveédnosti instalacniho technika nebo uzivatele zafizeni je zajistit pomoci konzultace s provozovatelem napajeci sité,
Vv pfipadé potreby, aby zafizeni mohlo byt pfipojeno.

Cesky 4 Cesky



Bezpecénost

11/04

&VYSTRAHA

Toto zafizeni musi byt pouzivano kvalifikovanym personalem. Zajistéte, aby instalace, provoz, udrzba a opravy byly
provadény pouze kvalifikovanym personalem. Pfed pouzivanim tohoto zafizeni si prostuduijte tuto pfiru¢ku a porozuméite ji.
Pokud nebudete dodrzovat pokyny v této priruéce, mize to zpusobit t€Zké zranéni osob, smrt nebo poskozeni tohoto
zarizeni. Prostudujte si nasledujici vysveétleni vystraznych symboll a porozuméjte jim. Spole¢nost Lincoln Electric neni
odpovédna za Skody zplsobem nespravnou instalaci, péc¢i nebo neobvyklym provozem.

VYSTRAHA: Tento symbol oznaduje, Ze musite dodrZovat uvedené pokyny, jinak muze dojit k t&zkému
zranéni osob, smrti nebo poskozeni tohoto zafizeni. Chrarite sebe i ostatni osoby pfed pfipadnym t&Zkym
zranénim &i umrtim.

PROSTUDUJTE SI NASLEDUJICI POKYNY A POROZUMEJTE JIM: Pfed pouZivanim tohoto zafizeni si
prostudujte tuto pfiruc¢ku a porozumeéite ji. Svarovani elekirickym obloukem muze byt nebezpecéné. Pokud
nebudete dodrzovat pokyny v této pfirucce, mize to zpUsobit téZké zranéni osob, smrt nebo poSkozeni
tohoto zafizeni.

ELEKTRICKY PROUD MUZE ZPUSOBIT SMRT: Svafovaci zafizeni generuje vysoka napéti. nedotykejte
se elektrody, pracovni svorky nebo pfipojeného obrobku, pokud je zafizeni zapnuto. lzolujte se od
elektrody, pracovni svorky a pfipojenych obrobku.

J
°

ELEKTRICKY NAPAJENE ZARIZENI: NeZ zaénete pracovat na tomto zafizeni, vypnéte napajeni pomoci
odpojovaciho spinae na pojistkové skfini. Uzemnéte toto zafizeni v souladu s mistnimi
elektrotechnickymi pfedpisy.

4H
°

ELEKTRICKY NAPAJENE ZARIZENI: Pravidelng kontrolujte kabely vstupu, elektrody a pracovni svorky.
Pokud se vyskytuje jakékoliv poskozeni izolace, vyménte ihned kabel. Neumistujte drzak elektrody pfimo
na svarovaci stll nebo jiny povrch, ktery je v kontaktu s pracovni svorkou, vyhnete se tak riziku
nahodného zapaleni oblouku.

:q

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA. Elektricky proud protékajici
jakymkoliv vodi¢em vytvari elektrické a magnetické pole (EMF). Pole EMC mohou rusit ¢innost nékterych
kardiostimulatort a svaredi, ktefi maji kardiostimulatory implantované, by méli vde konzultovat se svym
Iékafem, nez za¢nou toto zafizeni pouzivat.

SHODA S CE: Toto zafizeni splfiuje pozadavky smérnic Evropského spolecenstvi.

UMELE OPTICKE ZARENI: V souladu se smémici 2006/25/EC a normou EN 12198 je toto zafizeni
kategorie 2. Je povinné pouzivat osobni ochranné pomucky (OOP) majici filtr s pozadovanym stupném
ochrany maximalné 15, jak je poZzadovano normou EN169.

5 4
o)

VYPARY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: Svafovani miZze generovat vypary a plyny, které jsou
nebezpecné pro lidské zdravi. Vyhnéte se vdechovani vyparG a plynd. Chcete-li se vyhnout témto
nebezpe€im, musite pouZivat dostateéné vétrani nebo odsavani, abyste udrzovali vypary a plyny misto
prostor, ze kterého vdechujete.

|i ;\&
Duy

ZARENI OBLOUKU MUZE ZPUSOBIT POPALENINY: Pouzite $tit se spravnym filtrem a krycimi
deskami, abyste pfi svafovani nebo pozorovani chranili o€i pfed jiskrami a zafenim oblouku. PouZzivejte
vhodné oble€eni zhotovené z trvanlivého ohnivzdorného materialu na ochranu pokozky a na ochranu
vasSich pomocnikl. Chrafite ostatni okolostojici osoby vhodnym, nehoflavym odstinénim a varujte je, aby
nesledovaly oblouk, anebo se nevystavovali jeho plsobeni.

)
A

JISKRY ZE SVAROVANI MOHOU ZPUSOBIT POZAR NEBO VYBUCH: Odstrafite veskera nebezpedi
pozaru z prostoru svarovani a pfipravte si hasici pFistroj na snadno dostupné misto. Jiskry a horky
material z procesu svafovani mohou snadno proniknout skrze malé trhliny a otvory do sousednich mist.
Nesvafujte na zadné nadrzi, sudu, nadobé nebo materialu, pokud nebyly podniknuty spravné kroky pro
zajisténi, Ze se v prostoru nenachazi Zzadné horlavé nebo jedovaté vypary. Nikdy toto zafizeni neuvadéjte
do chodu, kdyz jsou v blizkosti pfitomny hoflavé vypary nebo hoflavé kapaliny.

) lb.:nn,

SVAROVANE MATERIALY MOHOU HORET: Svafovani generuje velké mnozstvi tepla. Horké povrchy a
materialy v pracovnim prostoru mohou zpUsobit t&€Zké popaleniny. Pfi dotyku nebo pfesouvani materialu
na pracovisti pouzivejte rukavice nebo klesté.

Cesky
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V PRIPADE POSKOZENI MUZE TLAKOVA NADOBA VYBOUCHNOUT: PouZivejte tlakové nadoby se
stlatenym plynem obsahujici pouze spravné ochranné plyny pro dany proces a fadné funkéni regulaéni
ventily, navrzené pro dané plyny a tlaky. VZdy udrzujte tlakové nadoby ve vzpfimené poloze peclivé
zajisténé k pevné podpére. Nepohybujte ani nepfepravuijte tlakové nadoby s plynem s demontovanou
ochranou krytou. zabrante kontaktu elektrody, drzaku elektrody, pracovni svorky nebo jiné elektrické
soucasti pod proudem v kontaktu s tlakovou nadobou s plynem. Tlakové nadoby s plynem musi byt
umistény mimo prostory, kde mohou byt vystaveny fyzickému poskozeni nebo vlivim procesu svarovani,
véetné jisker a zdroju tepla.

2
POHYBLIVE SOUCASTI JSOU NEBEZPECNE. Ve stroji se nachazeji pohyblivé mechanické soudasti,
které mohou zpusobit zranéni. Udrzuijte ruce, télo a odévni sou¢asti mimo tyto souc€asti stroje béhem jeho

spousténi, provozu nebo udrzby.

BEZPECNOSTNI SYMBOLY: Toto zafizeni je vhodné pro provadéni napajeni pro svafovaci operace
provadéné v prostfedi se zvySenym nebezpecim Urazu elektrickym proudem.

Vyrobce si vyhrazuje pravo na zmény a/nebo zlepSeni konstrukce bez souasného zaznamenani zmény v uzivatelské
pFirucce.

Cesky 6 Cesky



Uvod

Svarovaci zafizeni BesterMig 200-S umoziiuji svafovani:
e GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS (samostinény drat)

e SMAW (MMA)

e GTAW (metoda startu lehkym dotykem Lift TIG)

Kompletni baleni BesterMig 200-S obsahuije:

e Pracovni vodi¢, délka 3 m

e Svarovaci pistole GMAW (MIG/MAG) —3 m

o Drzak elektrody SMAW (MMA) —3 m

e Hnaci véalecky V0.6/V0.8 (namontovany na podavaci
dratu) a V1.0/VO0.8 pro plny drat.

e Hadice plynu, délka 2 m

Pokyny k instalaci a obsluze

Pro proces GMAW a FCAW-SS popisuje technicka
specifikace:

e Typ svarovaciho dratu

o Pramér dratu.

Doporucené zafizeni, které si mdze uzivatel pfikoupit, je
uvedeno v kapitole ,PrisluSenstvi®.

Pfed instalovdnim nebo pouzZivanim zafizeni si
prostuduijte celou tuto kapitolu.

Umisténi a prostredi

Toto zafizeni je ur€eno k praci ve standardnich

podminkach. Je vSak dulezité podniknout jednoducha

preventivni opatfeni a dodrzovat je, aby byla zajiSténa
dlouha Zivotnost a spolehlivy provoz zafizeni:

¢ Neumistujte zafizeni ani jej neprovozujte na povrchu

se sklonem vétsim nez 10° od vodorovné polohy.
Nepouzivejte zafizeni pro roztavovani trubek.
Zafizeni musi byt umisténo na takovém misté, kde je
zajisténa volna cirkulace Ccistého vzduchu bez
omezeni pro pohyb vzduchu skrze vétraci prdduchy.
Nezakryvejte zafizeni papirem, latkami nebo hadry,
pokud je zapnuté.

e Je nutné minimalizovat nedistoty a prach, které by
mohly nasaty dovniti zafizeni.

e Toto zafizeni ma stupen ochrany IP 21S. Udrzujte
zafizeni v suchu a neumistujte jej na mokrou zem
nebo do kaluzi.

e Umistéte zafizeni mimo strojni zafizeni dalkové
ovladané po radiové frekvenci. Normaini provoz mize
nepfiznivé ovlivnit ¢innost blizko umisténého strojniho
zafizeni dalkové ovladaného po radiové frekvenci a
zpUsobit zranéni nebo poskozeni zafizeni. Prostudujte
si Cast vénovanou elektromagnetické slucitelnosti
uvedenou v této pfirucce.

e Zafizeni neprovozuijte v mistech, kde je okolni teplota
vysSinez 40 °C:

Pracovni cyklus a prehfivani

Pracovni cyklus svafovaciho zafizeni pFedstavuje
procento ¢asu z 10 minut, po ktery mlze svare€ ovladat
jednotku se jmenovitym proudem.

Priklad: Pracovni cyklus 60 %

Svarovani po dobu Pfestavka po dobu
6 minut. 4 minut.

T SN
—>

Nadmeérné prodluzovani pracovniho cyklu zplsobi, Ze se
aktivuje okruh tepelné ochrany.

Cesky
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Minuty nebo snizeni
pracovniho cyklu

Pripojeni vstupnich privodu

/1\ VYSTRAHA
Svarovaci zafizeni muze k napajeci siti pfipojovat pouze
kvalifikovany elektrotechnik. Instalace musi byt provedena
v souladu s pfislusnymi narodnimi elektrotechnickymi
pfedpisy a mistnimi zakony.

Pfed zapnutim zafizeni zkontrolujte vstupni napéti, faze a
frekvenci dodavanou do tohoto =zafizeni. Zkontrolujte
pfipojeni zemnicich vodi€d od zafizeni ke vstupnimu
zdroji. Svarovaci zafizeni BesterMig 200-S musi byt
pfipojeno ke spravné nainstalované zasuvce s
uzemfovacim kolikem.

Vstupni napéti je 230V, 50/60 Hz. DalSi informace o
vstupnim napajeni naleznete v ¢asti vénované technickym
specifikacim v této pfiru€ce a na typovém Stitku zafizeni.

Ujistéte se, ze hodnoty sitového napajeni dostupného z
napajeciho zdroje jsou odpovidajici pro normalni provoz
zafizeni. Potfebné zpozdéné pojistky (nebo jistic
s charakteristikou ,D“) a velikost kabeld jsou uvedeny v
kapitole Technické udaje v této pfirucce.

/1\ VYSTRAHA
Svarovaci zafizeni muZze byt napajeno z generator s
vystupnim vykonem alespori o 30 % vysSim, nez je pfikon
svarovaciho zafizeni.

/1\ VYSTRAHA
Pfi napajeni svarovaci jednotky z generatoru zajistéte,
aby zafizeni bylo nejprve vypnuto, az poté Ize vypnout
generator, jinak dojde k poSkozeni svafovaciho zafizeni!

Vystupni pripojeni
Viz také body [10], [11 a [12] na obrazku 2.

Cesky



Umisténi napajeciho zdroje a pripojeni

VYSTRAHA

Vyhnéte se nadmérnému prachu, kyselinam a korozivnim
materialdm ve vzduchu.

Chrarnte pred destém a pfimym sluncem pfi pouzivani
venku.

Svarovaci zafizeni by mélo mit volny prostor asi 500 mm,
aby mélo dobré vétrani.

Na stisnénych mistech pouZzivejte dostatecné vétrani.

GAS REGULATOR

GAS HOSE

g . o WORK CABLE MIG GUN
% qr HT \ -
e A <] i. 5l %/
> /lf‘,(;:lir:/ ] I \N
AC 230V EY Sil 5
|5 s g .
Obrazek 1
Ovladaci prvky a funkéni zafrizeni
Piredni panel
1] |3 15 2
9 7
4 6
3 5
13 14
10
12
11

1.

2.

Obrazek 2

Levy displej: Zobrazuje hodnotu svafovaciho proudu,

rychlosti podavani dratu, indukéniho odporu a
tlouStky materialu. B€éhem svarovani ukazuje aktualni
hodnotu svafovaciho proudu.

Pravy displej: V zavislosti na zvolené funkci a
svafovacim procesu je zobrazeno svarovaci napéti
ve voltech, nebo hodnota korekce napéti nebo
hodnota sily elektrického oblouku. Béhem svarovani
ukazuje skute€né vystupni svafovaci napéti.

Tato kontrolka se
zafizeni  zapnuto

Indikator vstupniho napajeni:
rozsviti, kdyZz je svafovaci
a pfipraveno k provozu.

Cesky

4. Pohon podavani dratu / proplachovani plynem: Tento
spinaC umoznuje podavani dratu (zkouska dratu) a
pratok plynu (zkouska plynu) bez zapnuti vystupniho
napéti.

5. Tladitko rezimu zapalovani hofaku (2 kroky/4 kroky):
Zmeénite funkci zapalovani hofaku.

Proces | Symbol Popis
2 kroky — rezim zapina a vypina
svafovani jako pfimou reakci na
I_I’ ovladani spousté. Proces
svarfovani se spusti po stisknuti
spousté hofaku.

ﬁ 4 kroky — rezim umoziiuje
S pokracovat ve svarovani, kdyz se
— uvolni  spoust  hofdku. Pro

u_u’ zastaveni svafovani je tfeba znovu
stisknout spoust hofaku. Model se
4  kroky usnadnuje  vyrobu
dlouhych svarq.

6. Tlacitko pro vybér procesu svafovani: Umozriuje volit
proces svarovani:

Proces | Symbol Popis
Ruéni nastaveni GMAW
f'”§ (MIG/MAG).
.ﬁ Nastaveni synergie GMAW
e % (MIG/MAG). SYN znamena, zZe
I

kdyz zvolite tloustku, plyn a
prameér, stroj doporuéi proud a

napéti.

SMAW (MMA)

O.EO
°

L)
I

Ky

GTAW (metoda startu lehkym dotykem Lift

TIG)
7. Tlacitko vybéru plynu: Umozruje volbu typu
ochranného plynu (pouze pro synergicky rezim).
Proces | Symbol Popis
MIX Vybér ochranného plynu nebo bez
plynu.
ﬁ CO:2
o®le
[ J [J
)8

8. Tladitko testu plynu: Toto tlacitko umoznuje aktivovat
pratok plynu (test plynu) bez zapnuti vystupniho
napéti.

9. Tlagitko pro vybér priméru dratu nebo ruéniho
rezimu: Nastavuje primér svarovaciho dratu pro
synergicky rezim.

Proces | Symbol Popis

0,6 Dostupny primér dratu [mm]
zavisi na volbé typu ochranného
.ﬁ 08 plynu, typu dratu a materialu
e % 0,9 |svarovaciho dratu.
I
1,0

Cesky



10.

11.

12.

13.

Nastavuje hodnotu zobrazenou na

Vystupni_konektor zaporného polu  Pro
svafovaci obvod: Pro pfipojeni drzaku
elektrody s vodi¢em / pracovnim vodi¢em v
zavislosti na pozadované konfiguraci.

Vystupni _konektor kladného pdlu pro
svafovaci obvod: Pro pfipojeni drzaku
elektrody s vodi¢em / pracovnim vodi¢em v

zavislosti na pozadované konfiguraci.

EURO zasuvka: Pro pfipojeni svarfovaci pistole (pro
procesy GMAW / FCAW).

Levy ovladag: Kliknutim vyberte proudovou hodnotu /
rychlost podavani dratu/ indukéni odpor / tloustku
materidlu a otoCenim nastavite hodnotu zvoleného
parametru.

levém displeiji.

V zavislosti na procesu svarovani Ize nastavit:

Proces | Symbol Popis
Rychlost podavani dratu, WFS:
m/min | Jmenovita hodnota rychlosti
ol podavani dratu (m/min).
— Indukéni odpor: Ovladani oblouku

73

je ovladano timto ovlada¢em.
Pokud je hodnota vyssi, oblouk
bude mékc&i a béhem svarovani je
méné rozstfikd.

@

Proud: Nastavena hodnota

A vystupniho proudu v ampérech
[AL

Rychlost podavani dratu, WFS:
Jmenovita hodnota rychlosti
podavani dratu (m/min).

Indukéni odpor: Ovladani oblouku
je ovladano timto ovlada¢em.
Pokud je hodnota vys8i, oblouk
bude mékc&i a béhem svarovani je
méné rozstiik({.

TlouStka materialu: Hodnota v
mm svarovaného materialu.

m/min

oL
e

o':D‘\

Proud: Nastavena hodnota
A vystupniho proudu v ampérech
(Al

I’.

Proud: Nastavena hodnota
A vystupniho proudu v ampérech
[A].

ES

14. Snimac¢ napéti / korekce napéti / sily elektrického

oblouku: V zavislosti na procesu svarovani snimac
ovlada nasleduijici:

GMAW -

proces \Y Napéti

GMAW V+ / Korekce napéti: béhem svarovani
proces ~  |muUZete nastavit napéti.

SILA ELEKTRICKEHO

OBLOUKU: Vystup je kratkodobé
Proces e - Iy

zvysen, aby eliminoval kratka
SMAW S .

spojeni mezi elektrodou

a obrobkem.

15. Indikator tepelného pretizeni:

Oznacuje pretizeni
stroje nebo nedostate¢né chlazeni.

Cesky

POZNAMKA:

Pokud je pFekroCen pracovni cyklus, rozsviti se
kontrolka ochrany. Ukazuje, Ze vnitfni teplota je nad
povolenou urovni; stroj by mél byt zastaven, aby se
ochladil. Svafovani mulze pokraGovat po zhasnuti
Lkontrolky ochrany*.

Pokud napajeci zdroj nepouzivate, mél by byt vypnuty.
Svarec¢i by méli nosit ochranny odév a svarecskou
kuklu, aby se zabranilo poranéni obloukem a tepelnym
zafenim.

Pfi praci pracujte opatrné, abyste nevystavili ostatni
svafovacimu oblouku. Doporu€uje se pouziti
ochrannych zastén.

Nesvafujte v blizkosti hoflavych nebo vybuSnych
materiald.

Zadni panel
1
2
3
Obrazek 3

1. Pfipojeni plynu: Pfipojeni pro plynovou hadici.
2. Napajeci vodic.
3. Hlavni napéjeci spinaé (I/O): Ridi vstupni napajeni

zafizeni. Zkontrolujte, zad je sitové napajeni pfipojeno
k siti a az poté zapnéte napajeni (,I).

& VYSTRAHA

Po opétovném zapnuti stroje se vyvola posledni proces
svarovani.

/!\ VYSTRAHA

Pokud je tlaCitko stisknuto v procesu GMAW, vystupni
svorky budou pod napétim.

m VYSTRAHA

Béhem procesu SMAW jsou vystupni svorky stale aktivni.

Cesky



Instalace a pripojeni

lﬂ\\ \\\\

Front panel

Welding

2 Drive roll

Polarity change

Obrazek 4

/1 VYSTRAHA
Ve vyrobnim zavodé je nastavena pozitivni polarita (+).

Pokud je nutné zménit polaritu svafovani, uzivatel by mél

postupovat nasledujicim zpusobem:

¢ Vypnéte zafizeni.

e Urcete polaritu pro pouzivanou elektrodu (nebo vodic).
Tato informace je uvedena v parametrech.

e Vyberte a nastavte spravnou polaritu.

0\ VYSTRAHA
Pred svafovanim zkontrolujte polaritu pro pouZziti elektrod
a drath.

/1\ VYSTRAHA
Stroj musi byt pouzivan pfi zcela uzavienych dvefich pfi
svarovani.

/1\ VYSTRAHA
Nepouzivejte rukojet k premistovani stroje béhem prace.

Zalozeni dratu elektrody

¢ Vypnéte zafizeni.

e Oteviete boc¢ni kryt stroje.

e QOdSroubuijte pojistnou matici pouzdra.

e Vlozte civku s dratem do pouzdra tak, aby se civka
otacela proti sméru hodinovych ruciek, kdyz je drat
pfivadén do podavace dratu.

e Ujistéte se, Ze polohovaci &ep civky =zajel do
upevnovaciho otvoru na civce.

NasSroubujte upeviiovaci krytku pouzdra.
Nasadte civku dratu do spravné drazky odpovidajici
primeéru dratu.

o Uvolnéte konec dratu a odfiznéte ohnuty konec tak,
aby zde nebyl zadny otfep.

e Zafizeni je pfizpusobeno civce maximalné 200 mm

/0 VYSTRAHA
Ostry konec vodice mlze zpUsobit zranéni

e OtéCenim civky s dratem proti sméru hodinovych
ru€iek naSroubujte konec dratu do podavace az k
zasuvce Euro.

o Nastavte spravné silu pfitlaného valeCku podavace
dratu.

Cesky

Sefizeni brzdného momentu pouzdra
Aby nedoslo ke spontannimu vytaZeni svafovaciho dratu,
je pouzdro vybaveno brzdou.

Sefizeni se provadi otacenim Sroub s vnitfnim
Sestihranem M8, ktery je umistén uvnitf ramu pouzdra
ramu a to po odSroubovani upevriovaci krytky pouzdra.

Obrazek 5

1. Upevihovaci krytka
2. Sefizovaci $roub s vnitfnim Sestihranem M8
3. Tlagna pruzina

Otacenim Sroubu s vnitfnim Sestihranem M8 po sméru
hodinovych ruci¢ek zvySujete napnuti pruziny a tim také
brzdny moment.

Otacenim Sroubu s vnitfnim Sestihranem M8 proti sméru
hodinovych ruci¢ek sniZzujete napnuti pruziny a tim také
brzdny moment.

Po dokonceni sefizeni je tfeba Sroub znovu zakryt
upevnovaci krytkou.

Vlozeni dratu elektrody do svarovaciho

horaku

¢ Vypnéte svafovaci zafizeni.

e V zavislosti na procesu svafovani pfipojte spravnou
pistoli k zadsuvce Euro, pfiemz jmenovité parametry
pistole a svafovaciho zafizeni musi odpovidat.

o Demontujte z pistole trysku a kontaktni hrot, nebo
ochrannou krytku s kontaktni hrotem. Daéle pistoli
narovnejte.

e Zapnéte svarovaci zafizeni.

Stisknéte spoust svarovaci pistole pro pfivedeni dratu
skrze vlozku pistole, az se drat vysune ven ze
z4vitového konce.

e Kdyz je spoust uvolnéna, civka dratu by se neméla

odvijet.

Nastavte podle potfeby brzdu civky dratu.

Vypnéte svafovaci zafizeni.

Nainstalujte spravny kontaktni hrot.

V zavislosti na procesu svafovani a typu pistole

nainstalujte trysku (proces GMAW) nebo ochrannou

krytku (proces FCAW-SS).

/1\ VYSTRAHA
Udrzujte oci a ruce mimo dosah konce pistole, kdyz ze
zavitového konce vystupuje drat.

Cesky



Serizovani sily pritlaéného vale€ku
Pfitlatné rameno ovlada velikost sily hnacich valecki,
kterou pulsobi drat.

Pfitlacna sila se upravuje ota¢enim sefizovaci matice [1],
obrazek 6 — po sméru hodinovych rucicek silu zvySujete,
otaCenim proti sméru hodinovych ruciCek ji snizujete.
Spravné nastaveni pfitlacného ramena poskytuje nejlepsi
vykon svarovani.

A\ VYSTRAHA

Pokud je pfitlak pfilis nizky, valecek se bude posouvat po
kabelu. Pokud pfitlak valeCku bude nastaven na pfilis§
vysokou hodnotu, miZe byt drat deformovan, coz zpusobi
problémy s podavanim ve svarovaci pistoli. Sila by méla
byt nastavena spravné. Snizujte pfitlacnou silu pomalu,
dokud se drat jenom lehce neza¢ne posouvat po hnacim
valeCku, pak zvyste silu mirnym otocenim sefizovaci
matice o jednu otacku.

Vyména hnacich valec¢ku

1\ VYSTRAHA
Pred instalaci nebo vyménou hnacich valeckd vypnéte
vstupni napajeni svarovaciho zdroje.

Pfistroj BesterMig 200-S je vybaven hnacim véaleCkem
V0,6/V0,8 pro ocelovy drat a do baleni jsou pfidany
vale¢ky V1,0/V0,8. Pro ostatni velikosti dratu je k dispozici
sada se spravnymi hnacimi valecky (viz ,Pfislusenstvi®).
Postupuijte podle nize uvedenych pokynu:

e Vypnéte svarovaci zafizeni.

Uvolnéte paky pfitlaku valecku [1].

Odsroubujte upeviiovaci krytku [3].

Vymérte hnaci valeCky [2] za kompatibilni, které
odpovidaji pouzitému dratu.

Obrazek 6

o NasSroubujte upevnovaci krytku [3].
e Uzamknéte paku pfitlaku valecku [1].

Cesky

11

Pripojeni plynu

Tlakovd nadoba plynu musi byt namontovana se
spravnym regulatorem pratoku. Jakmile je tlakova nadoba
plynu s regulatorem pratoku fadné nainstalovana, pfipojte
plynovou hadici od regulatoru tlaku do vstupniho
konektoru plynu na zafizeni. Viz také bod [1] na
obrazku 3.

/1\ VYSTRAHA
Svarovaci zafizeni podporuje vSechny vhodné ochranné
plyny, véetné oxidu uhli¢itého, argonu a helia pfi
maximalnim tlaku 5,0 bar.

POZNAMKA: Pfi pouziti procesu GTAW Lift pfipojte
plynovou hadici z hofaku GTAW k regulatoru plynu na
lahvi s ochrannym plynem.

Proces svarovani GMAW, FCAW-SS
PFistroj BesterMig 200-S Ize pouzit k procesu svafovani
GMAW a FCAW-SS.

Priprava stroje pro proces svarovani
procesem GMAW a FCAW-SS.

Postup pro zahajeni svafovani procesem GMAW nebo

FCAW-SS:

o UrCete polaritu vodi€li pro pouzivany drat. Tato
informace je uvedena v parametrech vodice.

e Pripojte vystup plynem chlazené pistole procesu
GMAW / FCAW-SS k zasuvce Euro [12], obrazek 2.

e V zavislosti na pouzitém dratu pfipojte pracovni vodi¢
k vystupni zasuvce [10] nebo [11], obrazek 2.

o PfFipojte pracovni vodi¢ ke svafenci s pomoci upinaci

svorky.

VloZte spravny drat.

Namontujte spravny hnaci valeCek.

V pfipadé potfeby zkontrolujte, zda je pfipojen

ochranny plyn ochranné atmosféry (proces GMAW).

Zapnéte zafizeni.

Stisknéte spoust svarovaci pistole pro pfivedeni dratu

skrze vlozku pistole, az se drat vysune ven ze

zavitového konce.

Nainstalujte spravny kontaktni hrot.

e V zavislosti na procesu svafovani a typu pistole

nainstalujte trysku (proces GMAW) nebo ochrannou

krytku (proces FCAW-SS).

Uzavfete levy bo¢ni panel.

Nastavte svarovaci rezim na GMAW [6], obrazek 2.

Svarovaci zafizeni je nyni pfipraveno ke svafovani.

Pfi dodrzeni vSech principll ochrany zdravi

a bezpeénost prace pfi svafovani mlize proces zacit.

Cesky



Procesy svarovani GMAW a FCAW-SS
Vv ruénim rezimu.

Na pfistroji BesterMig 200-S Ize nastavit:
BesterMig 200-S

e Svarovaci zatézovaci napéti

e Rychlost podavani dratu

e Indukéni odpor

e Tloustka materialu

Dvoustupnova — ctyfstupriova zména funkce spousté

pistole.

e 2 kroky — rezim zapina a vypina svarovani jako
pfimou reakci na ovladani spousté. Svarovaci proces
se provadi, kdyZ je stisknuta spoust’ pistole.

e 4 kroky — rezim umozfiuje pokracovat ve svarovani,
kdyz se uvolni spoust hofaku. Pro zastaveni
svafovani se znovu stiskne spoust pistole.
Ctytkrokovy rezim usnadiiuje vytvafeni dlouhych
svard.

A\ VYSTRAHA
Ctyrkrokovy rezim nepracuje b&hem bodového svarovani.

Proces svarovani SMAW (MMA)

Pfistroj BesterMig 200-S obsahuje drzak elektrody
s vodi¢em potfebnym pro svafovani procesem SMAW.

Postup pro zahajeni svafovani procesem SMAW:

o Nejprve zafizeni vypnéte.

o UrCete polaritu elektrody pro pouzivanou elektrod.
Tato informace je uvedena v parametrech elektrody.

o V zavislosti na polarité¢ pouzivané elektrody pfipojte
pracovni  vodi¢ adrzédk elektrody s vodiem
k vystupnim  zasuvkam [10] a[11] (obrazek 2)
a zajistéte je. Viz tabulka 1.

Tabulka 1.
Vystupni Zasuvka
Drzak elektrody s
—~| vodiCem pro proces [11] +
H SMAW
O
< O L
= Pracovni vodi¢ [10] —
[
" Drzak elektrody s
8 _| vodi¢em pro proces [10] —
~ SMAW
Q
o
Pracovni vodi¢ [11] +

¢ Pripojte pracovni vodi¢ ke svafenci s pomoci upinaci
svorky.

Namontujte spravnou elektrodu do drzaku elektrody.
Zapnéte svarovaci zafizeni.

Nastavte svarovaci rezim na MMA [6], obrazek 2.
Nastavte parametry svafovani.

Svarovaci zafizeni je nyni pfipraveno ke svafovani.

Pfi  dodrzeni vSech principl ochrany zdravi
a bezpecénost prace pfi svafovani mlize proces zacit.

Uzivatel mUZze nastavit nasleduijici funkce:

BesterMig 200-S

e Svarovaci proud
e SILA ELEKTRICKEHO OBLOUKU

Cesky

Proces svarovani GTAW

PFistroj BesterMig 200-S Ize pouzit pro GTAW proces s
DC (-). Zapaleni oblouku Ize dosahnout pouze pomoci
metody LIFT TIG (kontakt a zvednuti).

Zafizeni BesterMig 200-S nezahrnuje hofak pro
svarovani procesem GTAW, Ize jej vSak zakoupit
samostatné. Viz kapitola ,Pfislusenstvi*.

Postup pro zahajeni svarfovani procesem GTAW:

¢ Nejprve zafizeni vypnéte.

o Pripojte horak GTAW k vystupni zasuvce [11].

o Pf¥ipojte pracovni vodi€ k vystupni zasuvce [10].

o PFipojte pracovni vodi¢ ke svafenci s pomoci upinaci
svorky.

e Do hofdaku GTAW nainstalujte vhodnou wolframovou

elektrodu.

Zapnéte zafizeni.

Nastavte svafovaci rezim na GTAW [6], obrazek 2.

Nastavte parametry svarovani.

Svarovaci zafizeni je nyni pfipraveno ke svarovani.

Pfi dodrzeni vSech principll ochrany zdravi

a bezpecénost prace pfi svafovani mlize proces zacit.

Cesky



Udrzba

1\ VYSTRAHA
Pro jakoukoliv udrzbu, modifikace nebo opravy se
doporu€uje kontaktovat iz8i technické servisni
stfedisko nebo spoleénost Lincoln Electric. Opravy nebo
modifikace provadéné neopravnénym servisem nebo
personalem znamenaji, Ze zaruka vyrobce nebo neplatna
a nebude poskytnuta.
Jakékoliv znatelné poskozeni ihned
nahlaseno a opraveno.

by mélo byt

Pravidelna udrzba (kazdodenni)

e Zkontrolujte stav izolace, kabell, pfipojeni pracovnich
a napajecich vodic¢l. Pokud se vyskytuje jakékoliv
poskozeni izolace, ihned vodi¢ vymeérite.

e Odstrarite odstfik z trysky svafovaci pistole. Odstfik by
mohl branit pratoku ochranného plynu k oblouku.

e Zkontrolujte stav svarovaci pistole: v pfipadé potreby ji
vymeérite.

o Zkontrolujte stav a provoz ventilatoru chlazeni.
Udrzujte otvory pro proudéni vzduchu priichodné.

Pravidelna udrzba (kazdych 200 provoznich hodin,

minimalné jednou roc¢né)

Provedte pravidelné udrzbu a navic k tomu nasledujici

kroky:

e UdrZujte stroj v Cistoté. Pomoci proudu suchého
vzduchu (nizky tlak) odstrariite prach z vnéjSiho
a vnitfniho povrchu skiiné.

e Pokud je to nutné, vyCistéte a dotahnéte vSechny
svafovaci svorky.

Cetnost operaci udrzby se mlZe li§it v souladu
s pracovnim prostfedim, kde je zafizeni umisténo.

/1\ VYSTRAHA
Nedotykejte se soucasti pod proudem.

1\ VYSTRAHA
Nez budete demontovat skfinn svarovaciho zatizeni, musi
byt zafizeni vypnuto a napajeci vodic¢e odpojeny od sité.

A\ VYSTRAHA
Pfed kazdou udrzbou nebo servisem musi byt zafizeni
odpojeno od sitového napajeni. Po kazdé opravé
provedte spravné testy, aby byla zajiSténa bezpecnost
zarizeni.

Cesky
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Zasady pomoci zakaznikiim

Predmétem ¢innosti spole¢nosti Lincoln Electric Company
je vyroba a prodej vyrobkl vysoké kvality: svafovaciho
zafizeni, pfidavnych materiall a zafizeni pro fezani. Nas
zameér je vyhovét pozadavkim nasich zakaznikd a predgéit
jejich ocekavani. Prilezitostné mohou kupujici pozadovat
od spolecnosti Lincoln Electric informace nebo rady
ohledné pouziti nasSich vyrobkd. Reagujeme na dotazy
nasich zakazniki na zakladé nejvhodnéjsich informaci,
které v té dobé& mame k dispozici. Spole¢nost
Lincoln Electric nem(ize takové rady zarucit ani
poskytnout a nepfejima zadnou odpovédnost s ohledem
na takové informace nebo rady. Vyslovné odvolavame
jakoukoliv  zaruku libovolného druhu, véetné zaruky
vhodnosti pro specificky ucel zakaznika, s ohledem na
takové informace nebo rady. S ohledem na praktické
Uvahy také nem(zeme prejmout jakoukoliv odpovédnost
za aktualizovano nebo opravu takovych informaci nebo
rad, jakmile byly poskytnuty, a takové poskytnuti informaci
nebo rady také nevytvafi, nerozSifuje ani neméni
jakoukoliv zaruku poskytovanou vzhledem k prodeji
nasich produktu.

Lincoln Electric je zodpovédny vyrobce, ale volba a pouziti
specifického vyrobku prodavaného firmou Lincoln Electric
je plné pod kontrolou a zlstava plnou zodpovédnosti
zdkaznika. Mnoho proménnych mimo kontrolu Lincoln
Electric ovliviiuje vysledek ziskany pfi pouziti téchto typl
metod vyroby a poZadavkl na pouZziti.

Pfedmét zmén — tyto informace jsou pfesné podle naSich

nejlepSich  znalosti v dobé tisku. Vyuzite web
www.lincolnelectric.com  pro  jakoukoliv  aktualizaci
informaci.
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Odstranovani poruch

C.: Problém Mozna pri¢ina Doporuceny postup reseni
Prili§ vysoké vstupni napéti (215 %) Vypnéte zdroj napajeni; zkontrolujte sitove
. - — napajeni. Restartujte svarecku, kdyz se
3 PFilis nizké vstupni napéti (<15 %) napajeni vrati do normalniho stavu.
1 .Zlujty’tepeln’y . Nedostate¢na ventilace. Zlepsete ventilaci.
indikator sviti
Teplota okoli je pfilis vysoka. Automaticky se obnovi, kdyz se teplota snizi.
Prekro¢eni jmenovitého pracovniho cyklu. Automaticky se obnovi, kdyz se teplota snizi.
Potenciometr je vadny Vymeérite potenciometr.
Motor podavani . . .
2 drétu nepracuje Tryska je ucpana. Vymeérite trysku.
Hnaci vélecek je volny. Zvyste napnuti hnaciho valecku.
. .| Spina¢ poskozen Vymérite spinac.
Ventilator chlazeni
3 | nepracuje nebo se | Ventilator poskozeny Vymérite nebo opravte ventilator.
otaci velmi pomalu .. . ~ - .
Preruseny nebo odpojeny vodi¢ Zkontrolujte spojeni.
PFili§ velky kontaktni hrot zpUsobuje, Ze Zamérite za spravny kontaktni hrot a/nebo
proud je nestabilni hnaci valecek.
P¥ilis tenky napajeci kabel €ini napajeni . P
4 | Oblouk neni stabilni | nestabilnim. Vyménte napajeci kabel.
aodstrikje velky I pris nizke vstupni napéti Opravte vstupni napéti.
S . Vycistéte nebo vyménte filtracni viozku a
Odpor podavani dratu je prili§ velky udrzujte kabel pistole rovny.
Oblouk se Pracovni kabel poskozeny PFipojte / opravte pracovni kabel.
> nezapaluje Obrobek je mastny, $pinavy, rezavy nebo Vycistéte obrobek a zajistéte dobry elektricky
nalakovany kontakt mezi pracovni svorkou a praci.
Hofak neni spravné pfipojen. Znovu pfipojte hofak.
6 5@ (:]ny ochranny Plynové potrubi je zvinéné nebo ucpané. Zkontrolujte plynovy systém.
Praskla hadice plynu. Opravte nebo vymérite.
7 | Ostatni Obratte se na servisni oddéleni.

Cesky
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WEEE

07/06

Nelikvidujte elektrické zafizeni spole€né s normalnim domovnim odpadem.

Na zakladé dodrzovani evropské smérnice 2012/19/ES o odpadnich elektrickych a elektronickych

zafizenich (WEEE) a jeji implementaci v souladu s narodnimi pravnimi pfedpisy, musi byt elektricka

zafizeni, ktera dosahla konce své Zivotnosti, shromazdéna oddélené a odevzdana do ekologicky vhodného

recyklatniho zafizeni. Jako vlastnik zafizeni byste méli obdrzet informace o schvaleném recyklacnim
. systému od svého mistniho zastupce.

Dodrzovanim této evropské smérnice budete chranit Zivotni prostfedi a zdravi osob.

Nahradni soucasti

12/05

Pokyny pro ¢teni seznamu soucasti

¢ NepouzZivejte tento seznam soucasti pro zafizeni, pokud zde neni uvedeno jeho kédové oznaceni. Pokud zde neni
jeho kodové oznaceni uvedeno, kontaktujte servisni oddéleni spole¢nosti Lincoln Electric.

e Pouzijte obrazek se strankou sestavy a tabulku nize a stanovte, kde je prislusna souc¢ast umisténa pro vase specifické
zafizeni uréené podle kodu.

e Pouzivejte pouze soucasti oznaceni ,X* ve sloupci pod &islem zahlavi odkazovanym pro stranku sestavy (# oznacuje
zménu v tomto tisku).

Nejprve si prectéte pokyny pro seznam soucasti uvedené vySe, pak postupujte podle ,Katalogu nahradnich soucasti®
dodaného k zafizeni, ktery obsahuje kfizové reference s Cislem soucasti a popisnym obrazkem.

REACH

11/19

Komunikace v souladu s élankem 33.1 nafizeni (ES) €. 1907/2006 — REACh.

Nékteré ¢asti obsazené v tomto produktu obsahuji:

Olovo, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

v objemu vy$Sim nez 0,1 % w/w v homogennim materidlu. Tyto latky jsou zahrnuty do ,seznamu potencialnich latek velmi
dulezitého vyznamu uréenych k povolovani®, nafizeni REACh.

Vas specificky produkt mize obsahovat jednu nebo vice uvedenych latek.

Pokyny pro bezpecné pouZiti:

e pouzivejte podle pokynu vyrobce, po pouziti si omyijte ruce;

e udrzujte mimo dosah déti, nevkladejte do Ust;

o likvidujte v souladu s mistnimi predpisy.

Umisténi autorizovanych servisnich stredisek

09/16
e Kupujici musi kontaktovat autorizované servisni zafizeni spolecnosti Lincoln (LASF) v pfipadé jakékoliv poruchy
reklamované v ramci zaruéni doby poskytované spole¢nosti Lincoln.
o Potfebujete-li pomoc s vyhledanim LASF, kontaktujte prodejniho zastupce spolecnosti Lincoln nebo prejdéte na web
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/L ocator.

Schémata elektrického zapojeni

Postupuijte podle ,Katalogu nahradnich soucasti“ na webovych strankach.
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Prislusenstvi

W10429-15-3M

Pistole LGS2 150 MIG, chlazeni plynem — 3 m.

W000010786 Plynova tryska, kuzelova @12 mm.

W000010820 Kontaktni hrot M6x25 mm ECu 0,6 mm
W000010821 Kontaktni hrot M6x25 mm ECu 0,8 mm
WP10440-09 Kontaktni hrot M6x25 mm ECu 0,9 mm
W000010822 Kontaktni hrot M6x25 mm ECu 1,0 mm
WP10468 Ochranna krytka pro proces FCAW-SS.

W10529-17-4V

Horak GTAW WTT2 17 — 4 m s ventilem

SADA elektrod pro proces SMAW:

W000260684 Drz4k elektrody s vodi€em pro proces SMAW - 3 m.

Pracovni vodic¢, délka 3 m

SADA CIVEK PRO PLNE DRATY
S33444-20 Hnaci vale¢ek V0,6 /V0,8 (standardné instalovany)
S33444-21 Hnaci valecek V0,8 /V1,0 (standardné instalovany)
SADA CIVEK PRO HLINIKOVE DRATY
$33444-22 | Hnaci valegek U0,8/ U1,0
SADA CIVEK PRO DUTE DRATY S TAVIDLEM

S33444-23 \ Hnaci valedek VKO0,9 / VK1,1

m VYSTRAHA

Pri svafovani proudem nad 160 A je tfeba vymeénit nadproudovou ochranu za 20-25 A typ D a vyménit za spravnou vstupni

zastrcku (nebo se pripojit

Cesky
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