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UPOZORNEN!I!
Pfed instalaci a spusténim zafizeni si pfectéte tento navod.

1. OBECNE POZNAMKY

Spusténi a provoz zafizeni je mozné provést pouze po dukladném seznameni se s timto navodem k
obsluze.

Vzhledem k neustalému technickému vyvoji zafizeni mohou byt nékteré jeho funkce modifikovany a jejich
fungovani se muze v detailech lisit od popisu v navodu. Nejedna se o vadu zafizeni, ale o vysledek pokroku
a neustalych modifikaci zafizeni.

Poskozeni zafizeni zpusobené nespravnym pouzivanim ma za nasledek ztratu naroku na zaruku. Jakékoli
upravy nabijeky jsou zakazany a maji za nasledek ztratu zaruky.

2. BEZPECNOST

Pracovnici obsluhujici zafizeni by mé&li mit nezbytnou kvalifikaci opraviujici je k

provadéni svarovacich praci:

* meéli by mit opravnéni elektrického svareCe v oblasti svafovani v ochrannych plynech,

e znat pravidla bezpec€nosti a ochrany zdravi pfi praci pfi provozu elektrickych zafizeni, jako jsou
svafovaci zafizeni a pomocné zafizeni napajené elektrickou energii,

e znat zasady bezpec€nosti a ochrany zdravi pfi praci pfi manipulaci s lahvemi a instalacemi se stlatenym
plynem (argonem),

e znat obsah tohoto navodu a pouzivat zafizeni v souladu s jeho urenim.

A VAROVANI AN\

Svarovani mlize ohrozit bezpeénost obsluhy a dalSich osob v okoli. Proto je tfeba pfi svafovani
dodrzovat zvlastni bezpeénostni opatieni. Pfed zahajenim svarovani se seznamte s bezpe¢nostnimi
predpisy platnymi na pracovisti.

P¥i svarovani elektrickym proudem metodou MIG/MAG existuji nasledujici nebezpedi:

« URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

« NEGATIVNI VLIV OBLOUKU NA OCI A KUZI CLOVEKA

« OTRAVA PARAMI A PLYNY

+ POPALENI
+ NEBEZPECi VYBUCHU A POZARU
« HLUK

Prevence urazu elektrickym proudem:

» pfipojte zafizeni k technicky funkéni elektrické instalaci s odpovidajicim zabezpe€enim a ucinnym
uzemnénim (dodatecna ochrana proti Urazu elektrickym proudem); zkontrolujte a spravné pfipojte k siti
také ostatni zafizeni na pracovisti svarecCe,

o elektrické vodiCe montujte pfi vypnutém zafizeni,

* nedotykejte se sou€asné neizolovanych ¢asti elektrodového drzaku, elektrody a svafovaného predmétu,
vcetné krytu zafizeni,

* nepouZivejte drzaky a elektrické vodie s podkozenou izolaci,

e v podminkach zvlastniho nebezpedi Urazu elektrickym proudem (prace v prostfedi s vysokou vihkosti a
uzavfenych nadrzich) pracovat s pomocnikem, ktery asistuje svareci a dohlizi na bezpecénost, pouzivat
odév a rukavice s dobrymi izola&nimi vlastnostmi,

» v pfipadé zjisténi jakychkoli nesrovnalosti se obratte na kompetentni osoby, aby je odstranily,

* Je zakazano pouzivat zafizeni s odstranénymi kryty.

Prevence negativniho vlivu elektrického oblouku na oéi a klizi ¢lovéka:

» Pouzivejte ochranny odév (rukavice, zastéru, kozené boty).

* Pouzivejte ochranné stity nebo pfilby s vhodné zvolenym filtrem.

» Pouzivejte ochranné zastény z nehoflavych materialt a spravné volte barvy stén absorbujicich Skodlivé
zareni.



Prevence otravy vypary a plyny uvoliiovanymi pfi svafovani z oballl elektrod a odparovani kov:

» Pouzivejte ventiladni zafizeni a odsavani instalované na pracovistich s omezenou vyménou vzduchu.

e P¥i praci v uzavienych prostorech (nadrzich) provadéjte proplachovani ¢erstvym vzduchem.

* Pouzivejte masky a respiratory.

Prevence popalenin:

* Pouzivejte vhodny ochranny odév a obuv chranici pfed popaleninami zpisobenymi zafenim oblouku a
odletujicimi ulomky.

» Zabrante znecisténi odévu mazivy a oleji, které by mohly zpGsobit jeho vzniceni.

Prevence vybucht a pozart:

* Je zakazano pouZzivat zafizeni a svafovat v prostorach, kde hrozi nebezpeci vybuchu nebo pozZaru.

»  Svarovaci stanovisté by mélo byt vybaveno hasicim zafizenim.

e  Svarovaci stanovisté by mélo byt umisténo v bezpeéné vzdalenosti od hoflavych materiald.

Prevence negativnich vliva hluku:

*  PouzZivejte Spunty do udi nebo jiné prostfedky ochrany pfed hlukem.

*  Upozornéte osoby v okoli na nebezpedi.

A VAROVANI!

Nesmi se pouzivat zdroj proudu k rozmrazovani zamrzlych trubek.

Pfed spusténim zafizeni:

» Zkontrolovat stav elektrickych a mechanickych spojl. Je zakazano pouzivat drzaky a elektrické vodice s
poskozenou izolaci. Nespravna izolace drzak( a elektrickych vodi¢t predstavuje nebezpeéi drazu
elektrickym proudem.

o Zaijistit vhodné pracovni podminky, tj. zajistit sprdvnou teplotu, vlhkost a vétrani na pracovisti. Mimo
uzavrené prostory chranit pfed atmosférickymi srazkami,

e Umistéte rovnacku na misto, kde se snadno obsluhuje. Osoby

obsluhujici svareCku by mély:

e mit opravnéni k elektrickému svafovani metodou MIG/MAG,

e znat a dodrzovat bezpe€nostni pfedpisy platné pro svafovaci prace,

* pouzivat spravné specialni ochranné pomlcky: rukavice, zastéru, gumové boty, §tit nebo svarecskou
pfilbu s vhodné zvolenym filtrem,

e znat obsah tohoto navodu k obsluze a pouzivat svarovaci stroj v souladu s jeho uréenim.

VeSkeré opravy zafizeni mohou byt provadény pouze po odpojeni zastréky ze zasuvky.

Pokud je zafizeni pfipojeno k siti, neni povoleno dotykat se holou rukou ani vihkym odévem Zadnych sou&asti

tvoficich obvod svafovaciho proudu.

Je zakazano odstranovat vnéjsi kryty, kdyz je zafizeni pfipojeno k siti.

Jakékoli upravy rovnavace vlastnimi silami jsou zakazany a mohou vést ke zhordeni bezpeénostnich

podminek.

VeSkeré udrzbarské a opravarenské prace smi provadét pouze opravnéné osoby pfi dodrzeni bezpecnostnich

podminek platnych pro elektricka zafizeni.

Je zakazano pouzivat svareCku v prostorech, kde hrozi nebezpeci vybuchu nebo pozaru! Svarovaci

stanovisté musi byt vybaveno hasicim zafizenim.

Po skongeni prace je tfeba odpojit napajeci kabel zafizeni od sité.

VySe uvedené nebezpeCi a obecné zasady bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci nevyCerpavaji téma
bezpecénosti prace svarecCe, protoze nezohledruji specifika pracovisté. Dulezitym doplfikem jsou pokyny
bezpelnosti a ochrany zdravi pfi praci na pracovisti a Skoleni a instruktaZze poskytované dozorujicimi
pracovniky.

3. OBECNY POPIS



Polosamostatny svarovaci stroj MIG 180FL je invertorové svafovaci zafizeni uréené pro ruéni svarfovani
prvki z oceli a barevnych kovl (nezeleznych). Umoznuje svafovani metodami MIG/MAG (svafovani v
ochranné atmosfére za pouziti elektrodového dratu) a MMA (svarfovani obalenou elektrodou). Svafovaci stroj
umoznuje rychlou zménu polarity (+/-). To umoziiuje svarovani jak standardnimi plnymi draty (vyzadujicimi
vnéj8i ochranny plyn, napf. ancoz2), tak i samozastétnymi praskovymi draty (FLUX), které nevyzaduji vnéjsi
zdroj plynu. Zafizeni je pfizplsobeno pro praci s civkami dratu typu D100 (hmotnost do 1 kg). Svafovacka se
pouzivd v uzavienych nebo zastfeSenych prostorach, které nejsou vystaveny pfimému plsobeni
atmosférickych vliva. Je uréena pro amatérské a hobby prace a prilezitostné dilenské prace.

4. TECHNICKE PARAMETRY

4.1 Svarovaci stroj

MIG 180FL
Napajeci napéti: AC 230 V 50 Hz
Jmenovity svafovaci proud / pracovni cyklus MIG: 180 A / 60 %; MMA: 160 A /60 %
Primér civky s dratem: 100 mm
Maximalni odbér proudu 32,3A
Ochrana sité 20A
Hmotnost: 6,1 kg
Rozméry: 336 x 165 x 227 mm
Stuperi ochrany IP21S
4.1.1 Rozsah nastaveni parametri
Svarovaci proud: MIG: 30 — 180 A; MMA: 20 — 160 A
Svarovaci napéti: MIG: 15,5 -22V
Rychlost podavani dratu: 2 —12 m/min

4.2 Drzak MIG



Typ drzaku TW-14
Maximalni proudova zatiZitelnost 180 A

Typ chlazeni Ochrannym plynem
Pruatok chladiciho plynu 10-18 I/min
Délka 2m

Pracovni cyklus

Pracovni cyklus je zalozen na 10minutovém obdobi. Pracovni cyklus 60 % znamend, ze po 6 minutach
provozu zafizeni je nutna 4minutova prestavka. Pracovni cyklus 100 % znamena, Ze zafizeni muze pracovat
nepretrzité bez prestavek.

Pozor! Testy zahfivani byly provedeny pfi teploté okolniho vzduchu. Pracovni cyklus pfi 40 °C byl stanoven
simulaci.

Stupen ochrany
IP urcuje, do jaké miry je zafizeni odolné proti vniknuti pevnych a vodnich necistot dovnitf. IP21S znamen3,
Ze zafizeni je pfizpUsobeno pro provoz v uzavienych prostorach a neni vhodné pro pouziti v desti a snéhu.

Ochrana proti prehrati

Modul IGBT je chranén pred pfehfatim pomoci ochranného zafizeni, které vypne napajeni svafecky. Na
displeji se zobrazi hladeni Err-02. Po nékolika minutach se zafizeni ochladi na teplotu, ktera umoznuje jeho
opétovné automatické zapnuti. V této dobé neodpojujte napajeni, protoze nepretrzité pracujici ventilator
chladi vnitfni chladiCe zafizeni, aby se teplota rychleji snizila. Po opétovném spusténi nezapomerite omezit
parametry svafovani, aby zafizeni mohlo dale nepfetrzité pracovat.

5. PRIPRAVA ZARIZENi K PROVOZU

Pokud je zafizeni skladovano nebo pfepravovano v mrazivych podminkach, je tfeba pred zahajenim
prace zarizeni ohrat na teplotu nad nulou.




1. Kabel drzaku MIG 6. Napajeci kabel

2. Zasuvka 7. Vypinac¢ napajeni

3. Konektor pro zménu polarity 8. Podavac dratu

4. Zasuvka ,+* 9. Hfidel civky s dratem
5.

Pfipojovaci hrdlo ochranného plynu

5.1 Pripojeni kabelt

5.1.1 Metoda MMA

Konce svarovacich kabell je tfeba pfipojit ke konektorim (2) a (4) na pfedni desce tak, aby na drzaku
elektrody byl spravny pol pro danou elektrodu. Polarita pfipojeni svafovacich kabell zavisi na typu pouzité
elektrody a je uvedena na obalu elektrod (negativni polarita DCEN nebo pozitivni polarita DCEP). Svorku

zpétného vodice je tfeba peclivé pfipevnit ke svafovanému materidlu. Zapojte zastrCku zafizeni do sitové
zasuvky 230 V 50 Hz.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

5.1.2 Metoda MIG
5.1.2.1 Svarovani v ochranné atmosfére
Plynovy hadici z redukéniho ventilu pfipojte a upevnéte k plynové pfipojce (5) na zadni strané zafizeni.

Zasuvku pro zménu polarity (3) zasurte do zasuvky ,+“ (3). Zaporny pdl zdroje (2) pfipojte k svafovanému
materialu pomoci kabelu s kleStovou svorkou. Zapojte zastréku zafizeni do sitové zasuvky 230 V 50 Hz.



AC 230V 50Hz

Ar/
CO,

5.1.2.2 Svarfovani samozasitnym ocelovym dratem

Zasuvku pro zménu polarity (3) zasurite do zasuvky ,-“ (2). Kladny pél zdroje (4) pfipojte k svafovanému
materialu pomoci kabelu s kleStovou svorkou. Zapojte zastréku zafizeni do sitové zasuvky 230 V 50 Hz.

AC 230V 50Hz

-

el

5.2 Pripojeni ochranného plynu

1. Upevnéte lahev a zajistéte ji proti pfevraceni.
2. Na chvili od8roubujte ventil lahve, abyste odstranili pfipadné nedistoty.



3.
4.
5.

Namontujte redukéni ventil na lahev.
Hadici pfipojte redukéni ventil k plynové pfipojce (5) na zadni strané svarecky.
Otevrete ventil lahve a reduktoru.

5.3 Pripojeni k napajeci siti

1.

2.

3.

Zafizeni bylo byt pouzivat pouze vV napajecim jednofazového
jednofazovém, tfivodiCovém, s uzemnénym nulovym bodem.

Svarovaci stroj MIG 180FL je pFizptsoben pro provoz v siti 230 V 50 Hz chranéné pojistkami 20 A s

¢asovym zpozdénim. Napajeni by mélo byt stabilni, bez poklesl napéti.

Pfed pfipojenim napéjeni se ujistéte, Ze je vypina€ napajeni (7) v poloze OFF (vypnuto).

5.4 NASAZENI CiVKY S ELEKTRODOVYM DRATEM

b~

©e~N®

Oteviete bocni kryt skfiné.

Zkontrolujte, zda je hnaci vale€ek vhodny pro dany typ a pramér dratu.

Nasadte civku s elektrodovym dratem na Cep.

Zajistéte civku proti spadnuti.

Uvolnéte pfitlak podavaciho valce odklopenim napinaciho Sroubu (A) a zvednutim ramene
pfitlacného valce (B).

Ztupte konec elektrodového dratu.

Vlozte drat pfes vodici trubici (C) a vodici vale€ek (E) podavace do drzaku.

Pritlacte drat do draZek hnaciho valec¢ku.

VyS&roubujte z drzadku proudovou Spitku, zapnéte napdjeni svarecky a stisknéte ovladaci tlacitko
svarovaciho drZzaku.

. Jakmile se elektrodovy drat objevi ve vystupu drzaku, uvolnéte tla¢itko a nasroubujte proudovou

Spicku.

5.5 VYMENA VODICi ROLKY

CoNOhAWN =

Otevrete boc¢ni kryt skfiné

Odklopte napinaci Sroub (A)

Zvednéte rameno pfitlacné rolky (B)

Otocte Sroub vodici role (D) proti sméru hodinovych rucicek a vyjméte jej

Sejméte vodici vale€ek (E).

Nasadte vodici valeCek (E) tak, aby drazka spravného praméru byla v ose podavace dratu.
Namontujte upeviiovaci Sroub vodiciho valce a zajistéte jej otoenim ve sméru hodinovych rucicek.
Spustte rameno pfitlacné role (B) a zajistéte ji napinacim Sroubem (A).

Nastavte pfitlacnou silu vale¢ku ota€enim napinaciho Sroubu.



C

A Napinaci Sroub D Upevnovaci Sroub vodiciho valce
B Rameno pfitlacné role E Vodici vale€ek
C Trubka voditka elektrodového dratu

V-stal Drut
samoostonowy

5.6 Priprava drzaku MIG pro praci

V zavislosti na typu svafovaného materialu a priméru elektrodového dratu nasadte na MIG drzak vhodnou
proudovou Spi¢ku a vodi€ dratu.

Pro svafovani oceli pouzijte proudové koncovky pro svafovani oceli a ocelovou vloZku.

5.7 Rychly posuv dratu

Zarizeni ma funkci rychlého posuvu dratu. Stisknutim tladitka na rukojeti drzaku po dobu 3 sekund bez
zapaleni oblouku dojde k rychlému posuvu dratu, coz umoziiuje jeho snadné zasunuti do drzaku.



6. OBSLUHA
6.1 Predni panel

N (S
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CURRENT WIRE SPEE| MIG VOLTAGE

>) f } MIG 180FL
L/ Y, MMA CURRE Amce /

D

A — Displej svarovaciho proudu a signaliza¢ni diody

Ot
@]

CURRENT
Displej zobrazuje svafovaci proud. Signalni

diody:

* Signalizace zapnuti napajeni

E Aktivovana tepelna ochrana

B — Ovladaci knoflik pro nastaveni rychlosti podavani dratu

N
N

WIRE SPEED

Knoflik slouzi k regulaci rychlosti podavani dratu pfi svafovani metodou MIG.
Rozsah nastaveni: 2 — 22 m/min



C - Knoflik pro nastaveni svareciho napéti.

.
9

Knoflik slouzi k nastaveni svarfe¢ského napéti pfi svafovani metodou MIG. Rozsah
nastaveni: 15,56 - 22V

D - Knoflik pro nastaveni svarovaciho proudu

N
fﬂl

MMA CURRENT

Knoflik slouzi k regulaci svafovaciho proudu pfi svafovani metodou MMA.
Rozsah nastaveni: 20 — 160 A

E — Tlaéitko pro vybér metody svarovani

Tlagitko slouzi k vybéru metody svarovani:

Metoda MMA (Manual Metal Arc / svafovani obalenou elektrodou): Svafovani konstrukénich oceli
stejnosmérnym proudem (DC).

Metoda MIG/MAG — svarovani elektrodovym dratem v ochranné atmosféfe (Metal Inert Gas —
svarovani v ochranné atmosfére inertniho plynu; Metal Active Gas — svafovani v ochranné
atmosfére aktivnich plynd

MMA

MIG

7. INICIACE OBLOUKU

7.1 Metoda MMA

1. Dotknéte se elektrodou svafovaného materialu, kratce ji otfete a odtrhnéte.
2. 'V pfipadé iniciace oblouku elektrodami, jejichZ povlak po ztuhnuti vytvafi nevodivou strusku, pfedem
ocCistéte Spi¢ku elektrody nékolika udery o tvrdy povrch, dokud nedosahnete kovového kontaktu se

svafovanym materialem.
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7.2 Metoda MIG

1. Priblizte drzak ke svafovanym prvkim tak, aby vzdalenost mezi tryskou a svafovanymi prvky byla
pfiblizné 10 mm.
2. Stisknéte tladitko na svafovacim drzaku a za&néte svafovat.

8. NEZ ZAVOLATE SERVIS
V pfipadé nespravné funkce zafizeni pfed odeslanim svareCky do servisu zkontrolujte seznam zakladnich

poruch a pokuste se je odstranit sami.
Veskeré opravy zafizeni mohou byt provadény pouze po odpojeni zastréky ze zasuvky. Pozor! Zarizeni

neni zapeceténo a uzivatel mize sejmout kryt svarecky za ic¢elem odstranéni drobnych poruch.

Pfiznaky

PFicina

Postup

Chybéjici napajeni, signal poruchy
nebo vadna funkce zafizeni

Chybegjici pfipojeni nebo uvolnéna zastrcka
uvnitf zafizeni

Zkontrolujte a opravte pfipojeni vSech
elektrickych zastréek uvnitf zafizeni

Po zapnuti napajeni se displeje a
diody nerozsviti

Chybi napajeni

Zkontrolujte pojistky na sitovém pfipojeni

Displej zobrazuje chybu Err-02

Zarizeni se prehfalo

Pockejte nékolik minut, az se zafizeni
ochladi a chybova zprava zmizi.

Nedochazi k podavani
elektrodového dratu (motor
podavace pracuje)

Prilis slaby tlak valce

Nastavte spravny tlak

Nespravny primér drazky vodiciho valce

Nasadte spravnou vodici vale¢ku

Znecistény voditko dratu v drzaku

Vy¢istit voditko elektrodového dratu

Zablokovany elektrodovy drat v proudové
Spicce

Vymérite proudovou $pic¢ku

Nepravidelny posuv elektrodového
dratu

PosSkozeny proudovy hrot

Vymeénte proudovou Spic¢ku

Drazka podavaciho valce je znecisténa nebo
poskozena

Vyc¢istit drazku vale¢ku nebo vyménit valecek

Civka s dratem se tfese o stény krytu svarecky

Spravné upevnéte civku s dratem

Oblouk se nerozzehne

Nespravny kontakt svorky zemniciho vodice

Opravte kontakt svorek zemniciho vodice

PosSkozeny spinac v drzaku MIG

Vymeénte spinac

Nespravné pfipojeni drzaku MIG k zafizeni

Zkontrolujte stav elektrickych spoji drzaku,
zkontrolujte, zda nejsou piny v zasuvce
zlomené nebo zaseknuté

P¥ili§ dlouhy a nepravidelny oblouk

PFiliS vysoké svafovaci napéti

Snizit svarfovaci napéti

PFiliS nizka rychlost podavani dratu

Zvyste rychlost podavani dratu

Oblouk pfilis kratky

PFiliS nizké napéti svarovani

Zvysit napéti svafovani

PFiliS vysoka rychlost podavani dratu

Snizte rychlost podavani dratu

Ventilator nefunguje

Ventilator je zablokovan ohnutym krytem

Vyrovnejte kryt ventilatoru

Neuspokojiva kvalita svaru pfi
svarovani metodou MIG

Nevhodné nebo nekvalitni pouzité materialy
nebo spotfebni dily

Vymeérite spotfebni dily. Vyménite svafovaci
drat nebo plynovou lahev za
vhodné nebo kvalitné&jSi materialy

Ochranny plyn vytéka s nevhodnou intenzitou.

Zkontrolujte pfivodni hadici plynu, opravte
spojeni hadice s koncovkami a stav
rychlospojek

Zkontrolujte reduktor lahve

Neuspokojiva kvalita svaru pfi
svafovani metodou MMA,
elektroda se lepi na svafovany
material

Nespravna polarita pfipojeni svafovacich
kabelu

Spravné pfipojte svafovaci kabely.

VIhka elektroda.

Vymeénte elektrodu

Svarovaci stroj je napajen z generatoru
nebo pfes dlouhou prodluZovaci $idru s

prili§ malym priifezem kabelu

PFipojte zafizeni pfimo k napajeci siti

Seznam chyb signalizovanych na displeji

Chybovy kod Popis
Ochrana proti prehrati. PocCkejte nékolik minut, az se zafizeni ochladi na teplotu, ktera umozni jeho opétovné
automatické zapnuti. Béhem této doby neodpojujte napéjeni, protoze nepfetrzité pracujici ventilator chladi vnitfni
Err-02 chladice zafizeni, aby se teplota rychleji snizila. Po opétovném spusténi nezapomerite omezit parametry svafovani,
aby zafizeni mohlo pokraCovat v nepfetrzitém provozu
zarizeni.
Err-03 Poskozeni podavace dratu
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9. NAVOD K POUZITI

SvarovaCka MIG 180FL by méla byt provozovana v prostfedi bez agresivnich slozek a vysoké prasnosti.
Zatizeni nesmi byt umisténo v praSném prostfedi, v blizkosti pracujicich brusek atd. ZapraSeni a znecisténi
kovovymi pilinami ovladacich desek, vodi€d a spoji uvniti zafizeni muze vést k elektrickému zkratu a v
disledku toho k poskozeni svarecky.
Je tfeba se vyvarovat provozu v prostfedi s vysokou vlhkosti, zejména v situacich, kdy se na kovovych
prvcich vyskytuje rosa.
V pfipadé vyskytu rosy na kovovych prvcich, napf. po vlozeni studeného zafizeni do teplé mistnosti, je tfeba
pockat, aZz uplné vyschne a zafizeni se zahfeje na teplotu okoli. Spusténi studené svafecky za téchto
podminek muze zpUsobit jeji poSkozeni. PFi provozu svarecky na volném prostranstvi se doporucuje umistit
ji pod stfechu, aby byla chranéna pfed nepfiznivymi povétrnostnimi podminkami.
Zafizeni MIG 180FL by mélo byt provozovano za nasledujicich podminek:

- zmény efektivni hodnoty napajeciho napéti ne vétsi nez 10 %

- teplota okoli od —10 °C do +40 °C

- atmosféricky tlak 860 az 1060 hPa

- relativni vihkost vzduchu ne vy3si nez 80 %

- nadmorska vyska do 1000 m Seznam

spotfebnich dill:

Nazev
ValeCek podavace 25x8 mm (7x7 mm)
Konektor TW-14 M6x25
Proudovy spojka TW-14
Plynova tryska TW-14
Ocelova vlozka

GIESESENIENE

Uplny seznam spotiebnich a nahradnich dilt je k dispozici na webovych strankach www.tecweld.pl a ve
spole€nosti TECWELD. Tyto dily je mozné zakoupit pfimo.

10. NAVOD K UDRZBE

V ramci kazdodenni udrzby je tfeba udrzovat svafovaci stroj v Cistoté, kontrolovat stav vnéjSich spoji a stav
elektrickych vodicu a kabelu.
Pravidelné vymé&nujte spotfebni dily.
Pravidelné (v zavislosti na pracovnich podminkach) sejméte kryt a vycCistéte vnitfek zafizeni pomoci
stlaéeného vzduchu, aby se odstranil prach a kovové piliny z ovladacich desek, vodi¢a a elektrickych spoju.
Nejméné jednou za pul roku provedte celkovou kontrolu a stav elektrickych spojd, zejména:

- stavu ochrany proti Urazu elektrickym proudem

- stavu izolace

- stavu bezpecnostniho systému

- spravné fungovani chladiciho systému

Poskozeni zplsobené provozovanim svafecky v nevhodnych podminkach a nedodrzenim
doporuéeni tykajicich se udrzby nejsou kryty zaruénimi opravami.

11. POKYNY PRO SKLADOVANI A PREPRAVU

Zafizeni by mélo byt skladovano pfi teploté od —10 °C do +40 °C a relativni vlhkosti do 80 % bez agresivnich
vyparu a prachu. Pfeprava zabalenych zafizeni by méla probihat v krytych dopravnich prostfedcich. Béhem
prepravy je tfeba zabalené zafizeni zajistit proti posunuti a zajistit jeho spravnou polohu.

12. SPECIFIKACE SADY

1. Svafovaci zdroj s drzakem MIG TW-14 1 ks
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2. Hromadny kabel s kle&tinovym svorkou 1ks

3. Elektrodovy kabel 1 ks
4. Plynova hadice 1 ks
5. Navod k pouziti 1 ks
6. Baleni 1 ks
13. ZARUKA

Zaruka se poskytuje na dobu 12 mésicu pro subjekty podnikajici, s vyjimkou narokt souvisejicich se
zarukou, nebo na dobu 24 mésicu pro spotrebitele od data prodeje.

Zaruka bude uznana po predlozeni dokladu o koupi (faktura nebo ucétenka) a zaruéniho listu s
uvedenym nazvem produktu, vyrobnim €islem, datem prodeje a razitkem prodejniho mista.

Chcete-li zadat opravu v ramci zaruky, vypliite formular na strance www.tecweld.pl v zadlozce SERVIS.
Na zakladé tohoto hlaseni bude zafizeni prepraveno do servisu kuryrni sluzbou. Zafizeni zaslana
jinym zplsobem na naklady spoleé¢nosti TECWELD nebudou prijata!

Svarovaci stroj je tieba dorucéit spolu se svarovacim drzakem. Reklamace zafizeni bez svarovaciho
drzaku nebudou brany v tvahu.

Zarizeni zasilané k reklamaci musi byt zabaleno v originalnim kartonu a zajiSténo originalnimi
polystyrenovymi vypIinémi. Spoleénost TECWELD nenese odpovédnost za poskozeni svarecky
vzniklé béhem prepravy.

Pokud se chystate tento vyrobek vyhodit, nevyhazujte jej spolu s béznym domacim odpadem. Podle

smérnice WEEE (smérnice 2012/19/EU) plainé v Evropské unii musi byt pouzity elektricky a

elektronicky zafizeni likvidovano samostatné.

V Polsku je v souladu s ustanovenimi zdkona ze dne 11. z&fi 2015 o pouzitém elektrickém a

elektronickém zafizeni zakazano ukladat spole¢né s ostatnim odpadem pouzité zafizeni oznacené
I symbolem pfeskrtnuté popelnice.

Uzivatel, ktery se hodla tohoto produktu zbavit, je povinen odevzdat pouZity elektricky a elektronicky zafizeni do
sbérného mista pro pouzitd zafizeni. Sbérna mista provozuji mimo jiné velkoobchodnici a maloobchodnici s timto
zafizenim a obecni organiza¢ni jednotky zabyvajici se sbhérem odpadu.

VySe uvedené zakonné povinnosti byly zavedeny s cilem omezit mnozstvi odpadu z elektrickych a elektronickych
zafizeni a zajistit odpovidajici Uroven sbéru, zpétného odbéru a recyklace pouzitych zafizeni. Spravné plnéni téchto
povinnosti je dllezité zejména v pFipadé, Ze pouzity zafizeni obsahuji nebezpecné slozky, které maji zvlasté negativni
vliv na zivotni prostfedi a lidské zdravi.

TECWELD Piotr Polak pobocka:
41-943 Piekary Slaskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G

Tel. +48 32 386 94 28
e-mail:info@tecweld.pl , www.tecweld.pl

14. ELEKTRICKY SCHEMA
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PROHLASENI O SHODE
01/MIG180FL/2025

Zmocnény zastupce vyrobce:
TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slagskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6
pobocka:

41-909 Bytom

ul. Krzyzowa 1G
POLSKA

ProhlaSujeme, Ze nize uvedeny vyrobek:

Invertorova svarecka

Typ: MIG 180FL
®
Znacka vyrobce: Sherman

na ktery se vztahuje tato deklarace splfiuje pozadavky nasledujicich smérnic Evropské unie a vnitrostatnich
predpisu, kterymi se tyto smérnice provadeéji:

Smeérnice o nizkém napéti LVD 2014/35/EU

Smeérnice o elektromagnetické kompatibilité EMC 2014/30/EU

Smeérnice RoHS 1l 2011/65/EU

a je v souladu s nasledujicimi normami:

PN-EN IEC 60974-1:2018-11+A1:2019-06 Zafizeni pro obloukové svafovani -- Cast 1:
Svarovaci zdroje energie,

PN-EN IEC 60974-10:2022-07 Zafizeni pro obloukové svafovani -- Cast 10: Pozadavky na
elektromagnetickou kompatibilitu (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Technicka dokumentace pro posuzovani elektrickych a
elektronickych vyrobku

elektronickych vyrobkl s ohledem na omezeni nebezpecnych latek.

Rok umisténi znacky CE na zafizeni: 2025

Bytom, dne 05.12.2025 Piotr Polak

(podpis osoby upowaznionej)



