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POZOR!
Pred inStalaciou a spustenim zariadenia si precitajte tento navod.

1. VSEOBECNE
Zariadenie smiete spustit' a prevadzkovat az po dékladnom precitani tohto navodu na obsluhu.

V dbsledku neustaleho technického vyvoja zariadenia mdzu byt niektoré jeho funkcie upravené a ich
prevadzka sa méze v detailoch liSit od popisov v navode. Nejedna sa o chybu zariadenia, ale o vysledok
pokroku a neustaleho zdokonalovania zariadenia.

Poskodenie zariadenia spbsobené nespravnou prevadzkou ma za nasledok zanik zaruky. Akékolvek upravy
usmerfiovaca su zakazané a maju za nasledok zanik zaruky.

2. BEZPECNOST

Zamestnanci obsluhujuci zariadenie by mali mat' potrebnu kvalifikaciu na

vykonavat' zvaracie prace:

* mali by byt certifikovanymi zvaracmi v oblasti zvarania v ochrannom plyne,

e byt oboznameni s pravidlami bezpe€nosti a ochrany zdravia pri praci s elektrickymi zariadeniami, ako su
zvaracie zariadenia a pomocné zariadenia napajané elektrickou energiou,

* byt oboznameni s pravidlami bezpe€nosti a ochrany zdravia pri manipulacii s ffaSami a zariadeniami na
stlaCeny plyn (argén),

e oboznamte sa s obsahom tejto priru¢ky a zariadenie pouZzivajte v sulade s jeho uréenym pouzitim.

N VAROVANIE AN\

Zvaranie moze predstavovat’ ohrozenie bezpeénosti obsluhy a inych os6b v okoli. Preto je potrebné
pri zvarani dodrziavat’ osobitné bezpeénostné opatrenia. Pred zvaranim sa oboznamte s predpismi o
bezpeénosti a ochrane zdravia platnymi na vaSom pracovisku.

Pri elektrickom zvarani MIG/MAG existuju nasledujice nebezpeéenstva:

« URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM

« NEPRIAZNIVE UCINKY OBLUKU NA OCI A KOZU

« OTRAVA PARAMI A PLYNMI

« POPALENINY

« NEBEZPECENSTVO VYBUCHU A POZIARU

« HLUK

Prevencia urazu elektrickym priadom:

e pripojte zariadenie k technicky bezchybnej elektrickej inStalacii s riadnou ochranou a u€innym
uzemnenim (dodato€na ochrana proti Urazu elektrickym pradom); ostatné zariadenia na pracovisku
zvaraCa by mali byt tiez skontrolované a spravne pripojené k elektricke;j sieti,

* napajacie kable instalujte pri vypnutom zariadeni,

* nedotykajte sa su€asne neizolovanych €asti drziaka elektrédy, elektrody a zvaraného predmetu, vratane
krytu zariadenia,

* Nepouzivajte rukovate a napajacie kable s poSkodenou izolaciou.

e v podmienkach zvySeného rizika Urazu elektrickym pridom (praca v prostredi s vysokou vihkostou a
uzavretymi nadrzami) pracujte s asistentom, ktory zvaraca podporuje a dohliada na bezpeénost, noste
odev a rukavice s dobrymi izolagnymi vlastnostami,

o ak zistite akékolvek nezrovnalosti, kontaktujte kompetentné osoby, aby ich odstranili,

* Je zakazané prevadzkovat zariadenie s odstranenymi krytmi.

Prevencia negativnych ucinkov elektrického obluka na l'udské o¢i a pokozku:

» Noste ochranné oblec¢enie (rukavice, zasteru, kozené topanky).

» Pouzivajte ochranné Stity alebo zorniky s vhodne zvolenym filtrom.

e Pouzivajte ochranné zavesy z nehorfavych materialov a vyberte spravne farby stien, ktoré absorbuju
Skodlivé Ziarenie.



Prevencia otravy vyparmi a plynmi, ktoré sa uvolnuju pri zvarani z povlakov elektrod a odparovania

kovov:

» Pouzivajte ventilaCné a odsavacie zariadenia inStalované na pracoviskach s obmedzenou vymenou
vzduchu.

e Pripraci v uzavretych priestoroch (nadrziach) vetrajte ¢erstvym vzduchom.

* Pouzivajte masky a respiratory.

Prevencia popalenin:

* Noste vhodné ochranné odevy a obuv na ochranu pred popaleninami spésobenymi Ziarenim obluka a
iskrami.

o Zabrante znecCisteniu odevov mastnotou a olejmi, ktoré by mohli spdsobit ich vznietenie.

Prevencia vybuchov a poziarov:

¢ Je zakazané prevadzkovat zariadenie a zvarat' v priestoroch, kde hrozi nebezpe&enstvo vybuchu alebo

poziaru.

e Zvaracia stanica by mala byt vybavena protipoZiarnym zariadenim.

e  Zvaracia stanica by mala byt umiestnena v bezpeénej vzdialenosti od horfavych materialov.

Prevencia negativneho vplyvu hluku:

»  PouzZivajte usné zatky alebo iné prostriedky na ochranu pred hlukom.

. Upozornite osoby v okoli na nebezpecenstvo.

A VAROVANIE!

Na rozmrazovanie zamrznutych potrubi nepouzivajte elektricky zdroj energie.

Pred spustenim zariadenia musite:

o Skontrolujte stav elektrickych a mechanickych pripojeni. Nepouzivajte rukovate a napajacie kable s
poskodenou izolaciou. Nespravna izolacia rukovati a napajacich kéblov méze spdsobit’ uraz elektrickym
pradom.

e Zabezpelte vhodné pracovné podmienky, t. j. zabezpeéte spravnu teplotu, vihkost a vetranie na
pracovisku. Mimo uzavretych priestorov chrarite pred zrazkami.

¢ Umiestnite usmerfovac¢ na miesto, ktoré umoznuje jednoduchu

obsluhu. Osoby obsluhujuce zvéraci stroj by mali:

o mat certifikat na vykonavanie elektrického zvarania MIG/MAG,

* byt oboznamené s predpismi v oblasti zdravia a bezpecnosti platnymi pre zvaracie prace a dodrziavat' ich,

e pouzivat vhodné Specializované ochranné vybavenie: rukavice, zasteru, gumové topanky, zvarac¢sky Stit
alebo prilbu s vhodne zvolenym filtrom,

* byt oboznamené s obsahom tejto navody na obsluhu a pouZivat zvéaraci stroj v sulade s jeho uréenym
ucelom.

Akékolvek opravy zariadenia sa smu vykonavat iba po odpojeni zastréky zo zasuvky.

Ked je zariadenie pripojené k elektrickej sieti, nie je dovolené dotykat sa Ziadnych &asti zvaracieho obvodu

holymi rukami alebo cez vihké oble&enie.

Je zakazané odstrafiovat vonkajSie kryty, ked je zariadenie pripojené k elektrickej sieti.

Akékolvek upravy usmerfiovaca na vlastnu past su zakdzané a mézu ohrozit’ bezpecnostné podmienky.

V8etky udrzbarske a opravarske prace smu vykonavat iba opravnené osoby v sulade s bezpe¢nostnymi

podmienkami platnymi pre elektrické zariadenia.

Je zakazané pouzivat zvaraci stroj v priestoroch, kde hrozi nebezpecenstvo vybuchu alebo poziaru!

Zvaracia stanica by mala byt vybavena hasiacim zariadenim.

Po ukoné&eni prace odpojte napajaci kabel od elektrickej siete.

VySSie uvedené nebezpelenstva a vSeobecné pravidla bezpecnosti a ochrany zdravia nevyCerpavaju tému

bezpe&nosti zvaradov, pretoZze nezohladriuju $pecificki povahu pracoviska. Dopifiaju ich pokyny tykajlce sa
bezpeclnosti a ochrany zdravia na pracovisku a Skolenia a inStruktaze poskytované dozornym personalom.

3. VSEOBECNY POPIS



Poloautomaticky zvaraci stroj MIG 180FL je invertorové zvaracie zariadenie uréené na ru¢né zvaranie
ocelovych a nezeleznych kovovych prvkov. Umoznuje zvaranie metédami MIG/MAG (zvaranie v ochrannom
plyne s pouzitim zvaracieho drétu) a MMA (zvaranie s pouzitim obalenych elektréd). Zvaracka umozriuje
rychle prepnutie polarity (+/-). To umozriuje zvaranie ako Standardnymi plnymi drétmi (vyZadujucimi externé
plynové krytie, napr. arcoz), tak aj samokrycimi drétmi s tavivom (FLUX), ktoré nevyzaduju externy zdroj
plynu. Zariadenie je navrhnuté na pracu s cievkami drétu D100 (hmotnost do 1 kg). Zvaracka je uréena na
pouzitie v uzavretych alebo krytych priestoroch, ktoré nie su vystavené priamemu pdsobeniu
poveternostnych podmienok. Je urena na amatérske a hobby prace, ako aj na prilezitostné ulohy v dielni.

4. TECHNICKE PARAMETRE

4.1 Zvaraci stroj

MIG 180FL
Napajacie napéatie: AC 230 V 50 Hz
Menovity zvaraci prud / pracovny cyklus MIG: 180 A /60 %; MMA: 160 A/ 60
Priemer cievky drotu: 100 mm
Maximalna spotreba pruadu 32,3A
Ochrana siete 20 A
Hmotnost’ 6,1 kg
Rozmery 336 x 165 x 227 mm
Stuperi ochrany IP21S

4.1.1 Rozsahy nastavenia parametrov

Zvaraci prud:

MIG: 30—180 A; MMA: 20-160 A

Zvaracie napatie:

MIG: 15,56 -22V

Rychlost podavania drétu:

2—-12 m/min

4.2 MIG horak




Typ horaka TW-14
Maximalne prudové zatazenie 180

Typ chladenia Ochranny plyn
Pruadenie chladiaceho plynu 10-18 I/min
DiZzka 2m

Prevadzkovy cyklus

Pracovny cyklus je zalozeny na 10-minatovom obdobi. 60 % pracovny cyklus znamena, ze po 6 mindtach
prevadzky je potrebna 4-mindtova prestavka. 100 % pracovny cyklus znamena, Ze zariadenie mbze
pracovat nepretrzite bez prestavok.

Poznamka! Testy vykurovania boli vykonané pri teplote okolitého vzduchu. Pracovny cyklus pri 40 °C bol
stanoveny simulaciou.

Stupen ochrany
IP Specifikuje mieru odolnosti zariadenia proti vniknutiu pevnych a tekutych necistét. IP21S znamena, ze
zariadenie je vhodné na pouzitie v interiéri a nie je vhodné na pouZitie v dazdi alebo snehu.

Ochrana proti prehriatiu

Modul IGBT je chraneny proti prehriatiu ochrannym zariadenim, ktoré vypne napajanie zvaracky. Na displeji
sa zobrazi sprava Err-02. Po niekofkych minutach sa zariadenie ochladi na teplotu, ktora umozniuje jeho
automatické opatovné spustenie. Pocas tejto doby neodpajajte napajanie, pretoze nepretrzite pracujuci
ventilator chladi vnutorné radiatory zariadenia, aby sa teplota rychlejSie znizila. Po opatovnom spusteni
nezabudnite obmedzit parametre zvarania, aby ste zabezpedili nepretrzita prevadzku zariadenia.

5. PRIPRAVA ZARIADENIA NA PREVADZKU

Ak je zariadenie skladované alebo prepravované v mrazivych podmienkach, pred za¢atim prace ho
nechajte dosiahnut’ teplotu nad nulou.




1. Kabel MIG horaka 6. Napajaci kabel
2. Zasuvka 7. Vypinaé

3. Zastr¢ka na zmenu polarity 8. Podavac drétu
4. Zasuvka ,+* 9. Tfn cievky drétu
5.

Pripojovaci nippel na ochranny plyn

5.1 Pripojenie kabla

5.1.1 Metéda MMA

Pripojte konce zvaracich kablov k zasuvkam (2) a (4) na prednom paneli tak, aby spravny pdl elekirédy bol
na drziaku elektrédy. Polarita pripojenia zvaracieho kabla zavisi od typu pouzitej elektrody a je uvedena na

obale elektrédy (negativna polarita DCEN alebo pozitivna polarita DCEP). Svorka spatného kabla by mala
byt starostlivo pripevnena k zvaranému materialu. Zapojte zastréku zariadenia do zasuvky 230 V 50 Hz.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

5.1.2 Metéda MIG
5.1.2.1 Zvaranie v ochrannom plyne

Pripojte plynovu hadicu z regulatora k plynovému pripojeniu (5) umiestnenému na zadnom paneli zariadenia.
Vlozte zastréku na zmenu polarity (3) do zasuvky ,+“. (3). Pripojte zaporny pdl zdroja napajania (2) k
zvaranému materialu pomocou kabla s kleStovou svorkou. Pripojte zastréku zariadenia do zasuvky 230 V 50
Hz.



AC 230V 50Hz

Ar/
CO,

5.1.2.2 Zvaranie samozabezpeéovacim ocelovym drétom
Zasunte zastréku na zmenu polarity (3) do zasuvky ,-“ (2). Pripojte kladny pdl zdroja napdjania (4) k

zvaranému materialu pomocou kabla s kleStovou svorkou. Pripojte zastréku zariadenia do zasuvky 230 V 50
Hz.

AC 230V 50Hz

—

el

5.2 Pripojenie ochranného plynu

1. Zabezpedte fladu a zabrante jej prevrateniu.
2. Na chvilu otvorte ventil flase, aby ste odstranili vSetky necistoty.
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3. Namontujte regulator na flasu.
4. Pripojte regulator hadicou k pripojeniu plynu (5) na zadnom paneli zvaracky.
5. Otvorte ventily flase a regulatora.

5.3 Pripojenie k elektrickej sieti

1. Zariadenie by byt  pouzivat vyluéne v napajacomjednofazovych jednofazove,
trojvodiCove, s uzemnenym neutralnym bodom.

2. Zvéraci stroj MIG 180FL je navrhnuty na prevadzku s napajanim 230 V, 50 Hz, chrdneny 20 A
pomalymi poistkami. Napajanie by malo byt stabilné, bez poklesov napéatia.

3. Pred pripojenim napajania sa uistite, Ze vypinac (7) je v polohe OFF.

5.4 INSTALACIA CIEVKY ELEKTRODY

Otvorte boény kryt skrine.

Skontrolujte, &i je hnaci val€ek vhodny pre typ a priemer drétu.

Umiestnite cievku elektrodového drdtu na tfn.

Zabezpecte cievku, aby nespadla.

Uvolnite tlak na podavacom valci oto€enim napinacieho skrutku (A) a zdvihnutim ramena tlakového
valca (B).

Zatupte 3picku elektrodového drétu.

Vlozte drét cez vodiacu rurku (C) a vodiaci valek (E) podavaca do drziaka.

Vtlacte drét do dréaZok hnacieho val&eka.

Vyberte pradovu Spicku z drZiaka, zapnite zvaracku a stlacte ovladacie tla€idlo na zvaracom drziaku.
O Ked sa elektrédovy drét objavi na vystupe horaka, uvolnlte tlaCidlo a naSraubujte kontaktnu Spicku.
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5.5 VYMENA VODIACEHO VALCEKU

Otvorte bo¢ny kryt skrine.

Naklorite napinaci skrutku (A).

Zdvihnite rameno tlakového valéeka (B)

Otocte skrutku vodiaceho valeka (D) proti smeru hodinovych ruciciek a vyberte ju

Vyberte vodiaci valek (E).

Namontujte vodiaci valCek (E) tak, aby drazka so spravnym priemerom bola zarovnana s osou podavaca
drétu.

Namontujte upeviovaci skrutku vodiaceho valCeka a zaistite ju oto&enim v smere hodinovych
ruciciek.

Spustite rameno tlakového valCeka (B) a zaistite ho napinacim skrutkom (A).

Nastavte tlak val€eka oto¢enim napinacieho skrutku.

oohwh =

™~
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A Napinaci skrutka D Upevnovaci skrutka vodiaceho valeka
B Rameno tlakového valceka E Vodiaci val¢ek
C Vodiaca trubica elektrédy

V-stal Drut
samoostonowy

5.6 Priprava MIG horaka na prevadzku

V zavislosti od typu zvaraného materialu a priemeru elektrodového drotu namontujte na MIG horak vhodnu
kontaktnu $picku a voditko drétu.

Na zvaranie ocele pouZite ocefové zvaracie Spicky a ocelovu vioZku.

5.7 Rychle podavanie drétu

Zariadenie ma funkciu rychleho podavania drétu. Stlacenim tlacidla na rukovati na 3 sekundy bez zapalenia
obluka déjde k rychlemu podavaniu drétu, o umoznuje jeho lahké viozenie do horaka.



6. PREVADZKA
6.1 Predny panel
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CURRENT WIRE SPEED MIG VOLTAGE
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A — Displej zvaracieho prudu a indikacné LED diédy

Ot
@]

CURRENT
Displej zobrazuje zvaraci prud.

Indikatorové LED diddy:

* Indikator zapnutia

E Aktivovana tepelna ochrana

B — Ovladaci gombik rychlosti podavania drétu

N
N

WIRE SPEED

Gombik slizi na nastavenie rychlosti podavania drotu pocas zvarania MIG.
Rozsah nastavenia: 2 — 22 m/min



C - Ovladaci gombik na nastavenie zvaracieho napatia.

.
9

Gombik sluzi na nastavenie zvaracieho napatia poc¢as zvarania MIG. Rozsah
nastavenia: 15,5 -22 V

D — Gombik na nastavenie zvaracieho prudu

2
fﬂl

MMA CURRENT

Gombik sluzi na nastavenie zvaracieho pradu pocas zvarania MMA.
Rozsah nastavenia: 20 — 160 A

E - Tlacidlo vyberu metédy zvarania

Tlacgidlo sluzi na vyber zvaracej metody:

Metoda MMA (ru¢né zvaranie obalenou elektrédou): Zvaranie konstrukénych oceli jednosmernym
prudom (DC).

Metoda MIG/MAG — zvaranie elektrodovym drétom v ochrannom plynovom S§tite (Metal Inert Gas
— zvaranie v ochrannom §tite z inertného plynu; Metal Active Gas — zvaranie v ochrannom §tite z

aktivheho plynu

MMA

MIG

7. INICIACIA OBLUCKA
7.1 Metéda MMA

1. Elektrodu prilozte k zvaranému materialu, kratko potrite a odtiahnut.

2. Pri iniciacii obluka s elektrédami, ktorych povlak po stuhnuti vytvara nevodiva strusku, najskor
ocistite Spicku elektrody niekolkymi udermi o tvrdy povrch, az kym nedosiahnete kovovy kontakt so
zvaranym materialom.
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7.2 Metéda MIG

1. Priblizte horak k zvaranym prvkom tak, aby vzdialenost medzi tryskou a zvaranymi prvkami bola

priblizne 10 mm.

2. Stlacte tlaCidlo na zvaracej rukovati a zacnite zvarat.

8. PREDTYM, NEZ ZAVOLATE SERVIS

Ak zariadenie nefunguje spravne, skontrolujte zoznam zakladnych poruch a pokuste sa ich odstranit sami,

nez zvaraC poslete do servisu.

Akékolvek opravy zariadenia smiete vykonavat len po odpojeni zastrcky zo zasuvky. Upozornenie!
Zariadenie nie je utesnené a pouzivatel mdze odstranit’ kryt zvaracky, aby odstranil mensie poruchy.

Priznaky

Pri¢ina

Opatrenie

Ziadne napdjanie, signal poruchy
alebo nespravna prevadzka
zariadenia

Ziadne pripojenie alebo volna zastr¢ka vo
vnutri zariadenia

Skontrolujte a opravte pripojenia vSetkych
elektrickych zastrciek vo vnutri zariadenia

Po zapnuti napajania sa displeje a
LED kontrolky nerozsvietia

Ziadne napajanie

Skontrolujte poistky na pripojeni k elektrickej
sieti

Na displeji sa zobrazuje chyba Err-02

Zariadenie sa prehrialo

Pockajte niekofko minut, kym sa zariadenie
ochladi a chybova sprava zmizne.

Nedochadza k podavaniu
elektrédového drétu (motor
podavaca bezi)

Nedostatocny tlak valéeka

Nastavte spravny tlak

Nespravny priemer drazky vodiaceho
valCeka

Nainstalujte spravny vodiaci valcek

Znecistené vedenie drotu v drziaku

Vycistite voditko elektrody

Elektrodovy drét sa zasekol v pradovej Spicke

Vymerite pradovu $picku

Nepravidelné podavanie
elektrédového drotu

Poskodena prudova $picka

Vymerite kontaktnd Spicku

Drazka podavacieho val€eka je zneCistena
alebo poskodena

Vycistite drazku valeka alebo vymerite valek

Cievka s drétom sa otiera o steny krytu
zvaracky

Spravne upevnite cievku s drétom

Obigok sa nezapali

Nespravny kontakt zemniacej svorky

Zlepsite kontakt zemniacej svorky

Poskodeny spinac v drziaku MIG

Vymerite spina¢

Nespravne pripojenie horaka MIG k zariadeniu

Skontrolujte stav elektrickych pripojeni
horéka, skontrolujte, ¢i nie su koliky v
zasuvke poskodené alebo zaseknuté

Prili§ dlhy a nepravidelny obluk

Prili§ vysoke zvaracie napatie

Znizte zvaracie napatie

Prilis nizka rychlost podavania drotu

Zvyste rychlost podavania dr6tu

Obluik je prilis kratky

Prilis nizke zvaracie napatie

Zvyste zvaracie napatie

PriliS vysoka rychlost podavania drétu

Znizte rychlost podavania drétu

Ventilator nefunguje

Ventilator je blokovany ohnutym krytom

Vyrovnaijte kryt ventilatora

Neuspokojiva kvalita zvaru pri
zvarani metédou MIG

Pouzité nevhodné alebo nekvalitné
materidly alebo spotrebny material

Vymerite spotrebné diely. Vymenite zvaraci
drét alebo plynovu flasu za
vhodné alebo kvalitnejSie materialy

Ochranny plyn prudi s nedostatoénou
intenzitou.

Skontrolujte hadicu na privod plynu, zlepSite
pripojenie hadice k armatdram a stav
rychlospojok

Skontrolujte regulator flase.

Neuspokojiva kvalita zvaru pri
zvarani metédou MMA, elektroda
sa lepi na zvarany material

Nespravna polarita pripojenia zvaracieho
kabla

Spravne pripojte zvaracie kable.

Vihka elektroda.

Vymerite elektrédu

Zvaracka je napdajana generatorom alebo
prostrednictvom dlhého predlzovacieho
kabla s nedostatonym prierezom.

Pripojte zariadenie priamo k napajaniu

Zoznam chyb zobrazenych na displeji

Chybovy kéd

Popis

Ochrana proti prehriatiu. Poc¢kajte niekolko minat, kym sa zariadenie ochladi na teplotu, ktora umoznuje jeho
automatické opatovné spustenie. PocCas tejto doby neodpajajte napajanie, pretoZze nepretrzite pracujuci ventilator

Err-02 chladi vnatorné chladi€e zariadenia, aby sa teplota rychlejSie znizila. Po reStartovani nezabudnite obmedzit
parametre zvarania pre dalSiu nepretrzitu prevadzku
zariadenia.

Err-03 Poskodenie podavaca drotu
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9. NAVOD NA OBSLUHU

Zvaraci stroj MIG 180FL by sa mal pouZivat v prostredi bez korozivnych zloZiek a vysokej koncentracie
prachu. Neumiestriujte zariadenie do prasnych priestorov, do blizkosti pracujucich brusok atd. Prach a
kovové piliny na ovladacich doskach, kabloch a pripojeniach vo vnutri zariadenia m6zu spbsobit’ skrat a v
désledku toho poskodit’ zvaracku.
Vyhnite sa prevadzke v prostredi s vysokou vlihkostou, najma v situaciach, ked sa na kovovych Castiach
tvori rosa.
Ak sa na kovovych Castiach vytvara rosa, napr. po prineseni studeného zariadenia do teplej miestnosti,
pockajte, kym Uplne vyschne a zariadenie sa zahreje na teplotu okolia. Spustenie studenej zvaracky za
tychto podmienok méze spbsobit’ jej poSkodenie. Pri prevadzke zvaracky vonku sa odporu€a umiestnit’ ju
pod strechu, aby bola chranena pred nepriaznivymi poveternostnymi podmienkami.
Zariadenie MIG 180FL by malo byt prevadzkované za nasledujucich podmienok:

- zmeny efektivnej hodnoty napajacieho napéatia nepresahujuce 10 %

- okolita teplota od —10 °C do +40 °C

- atmosféricky tlak 860 az 1060 hPa

- relativna atmosféricka vihkost nepresahujuca 80 %

- nadmorska vyska do 1000 m Zoznam

spotrebnych dielov:

Nazov
Podavaci valCek 25x8 mm (7x7 mm)
TW-14 M6x25 prudova svorka
TW-14 priudovy konektor
TW-14 plynova tryska
Ocelova viozka

GIESESENIENE

Kompletny zoznam spotrebného materialu a nahradnych dielov je k dispozicii na webovej stranke
www.tecweld.pl a u spolo¢nosti TECWELD. Tieto diely je mozné zakupit priamo.

10. POKYNY NA UDRZBU

V ramci dennej udrZzby udrZiavajte zvaraci stroj v Cistote, kontrolujte stav vonkajSich pripojeni a stav
elektrickych vodi¢ov a kablov.
Spotrebny material pravidelne vymienaijte.
Pravidelne (v zavislosti od prevadzkovych podmienok) odstrarite kryt a vycistite vnutro zariadenia fukanim
stla¢eného vzduchu, aby ste odstranili prach a kovové piliny z ovladacich dosiek, vodi¢ov a elektrickych
pripojeni.
Asporni raz za Sest mesiacov vykonajte vSeobecnu kontrolu a skontrolujte stav elektrickych pripojeni, najma:

- stav ochrany proti Urazu elektrickym pradom

- stav izolacie

- stav bezpec€nostného systému

- spravna prevadzka chladiaceho systému

Poskodenia spdsobené prevadzkou zvaracky v nevhodnych podmienkach a nedodrzanim
odporuéani tykajucich sa udrzby nie su kryté zaruénymi opravami.

11. POKYNY NA SKLADOVANIE A PREPRAVU

Zariadenie by malo byt skladované pri teplote od -10 °C do +40 °C a relativnej vihkosti do 80 %, bez
korozivnych vyparov a prachu. Zabalené zariadenia by mali byt prepravované v krytych dopravnych
prostriedkoch. PoCas prepravy by malo byt zabalené zariadenie zaistené proti pohybu a udrzované v
spravnej polohe.

12. SPECIFIKACIA SUPRAVY

1. Zvéraci zdroj s horakom MIG TW-14 1ks
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2. Zemniaci kabel so svorkou
3. Elektrédovy kabel

4. Plynova hadica

5. Navod na obsluhu

6. Obal

JEE L L (L (I §

polozka

13. ZARUKA

Zaruka sa poskytuje na obdobie 12 mesiacov pre podnikatelské subjekty, s vynimkou narokov
suvisiacich so zarukou, alebo 24 mesiacov pre spotrebitelov od datumu predaja.

Zaruka bude uznana po predlozeni dokladu o kupe (faktara alebo pokladniény blok) a zaruéného listu
s nazvom vyrobku, sériovym ¢éislom, datumom predaja a peciatkou predajného miesta.

Ak chcete poziadat’ o opravu v ramci zaruky, vypliite formular, ktory je k dispozicii na stranke
www.tecweld.pl v zalozke SERVIS. Na zaklade ziadosti bude zariadenie kuriérom prepravené do
servisného strediska. Zariadenia zaslané inym spésobom na naklady spolo€énosti TECWELD nebudu
prijaté!

Zvaracka musi byt dodana spolu so zvaracou horakom. Reklamacie zariadeni bez zvaracieho horaka
nebudu akceptované.

Zariadenie zaslané na reklamaciu musi byt zabalené v poévodnej kartonovej krabici a zaistené
povodnymi polystyrénovymi vypliami. Spoloénost TECWELD nezodpoveda za poskodenie
zvaracieho stroja pocas prepravy.

Ak mate v umysle tento vyrobok vyradit, nevyhadzujte ho spolu s beznym domovym odpadom. Podla

smernice WEEE (smernica 2012/19/EU) platnej v Eurdpskej unii sa na pouZity elektricky a

elektronicky zariadenia musia pouzivat osobitné metddy likvidacie.

V Polsku je v sulade s ustanoveniami zakona z 11. septembra 2015 o odpade z elektrickych a

elektronickych zariadeni zakazané likvidovat odpadové zariadenia ozna¢ené symbolom preskrtnutého
I kontajnera spolu s inym odpadom.

Pouzivatelia, ktori maju v umysle tento vyrobok likvidovat, su povinni vratit odpadové elektrické a elektronické zariadenia
do zberného miesta pre odpadové =zariadenia. Zberné miesta prevadzkuju okrem iného velkoobchodnici a
maloobchodnici s takymito zariadeniami a obecné organiza¢né jednotky zaoberajuce sa zberom odpadu.

VysSie uvedené zakonné povinnosti boli zavedené s ciefom znizit mnozstvo odpadu pochadzajuceho z odpadového
elektrického a elektronického zariadenia a zabezpe it primeranu Uroven zberu, zhodnocovania a recyklacie odpadového
zariadenia. Spravne plnenie tychto povinnosti je obzvlast doblezité v pripade, ak odpadové zariadenia obsahuju
nebezpecné komponenty, ktoré maju mimoriadne negativny vplyv na Zivotné prostredie a ludské zdravie.

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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VYHLASENIE O ZHODE
01/MIG180FL/2025

Zmocneny zastupca vyrobcu:
TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slagskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6
pobocka:

41-909 Bytom

ul. Krzyzowa 1G
POLSKO

Vyhlasujeme, Ze niZsie uvedeny vyrobok:

Invertorovy zvaraci stroj

Typ: MIG 180FL
®
Znacka vyrobcu: Sherman

na ktory sa toto vyhlasenie vztahuje, spifia poZiadavky nasledujtcich smernic Eurépskej Unie a vnutrostatnych
predpisov, ktorymi sa tieto smernice implementuju:

Smernica o nizkom napéti LVD 2014/35/EU
Smernica o elektromagnetickej kompatibilite EMC 2014/30/EU

Smernica RoHS 11 2011/65/EU

a spina nasledujice normy:

PN-EN IEC 60974-1:2018-11+A1:2019-06 Zariadenia na oblikové zvaranie — Cast 1: Zvéaracie
zdroje,

PN-EN IEC 60974-10:2022-07 Zariadenia na oblukové zvaranie — Cast 10: Poziadavky na
elektromagneticku kompatibilitu (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Technicka dokumentacia na posudzovanie elektrickych a
elektronickych vyrobkov

elektronickych vyrobkov s ohladom na obmedzenie nebezpecnych latok.

Rok umiestnenia oznacenia CE na zariadeni: 2025

Bytom, 05.12.2025 Piotr Polak

(podpis opravnenej osoby)



