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OSTRZEZENIE!
Przed instalacjg i rozruchem urzgdzenia nalezy zapoznaé sie z niniejszg instrukcjg

1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia i eksploatacji urzadzenia mozna dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg
Instrukcjg Obstugi.

Ze wzgledu na ciggly rozwdj techniczny urzgdzenia, pewne jego funkcje mogg ulega¢ modyfikacji i ich
dziatanie moze rézni¢ sie szczegotami od opisdw w instrukcji. Nie jest to bledem urzadzenia, lecz wynikiem
postepu i ciggtych prac modyfikacyjnych urzgdzenia. Zmianie ulec moze standardowe wyposazenie
urzgdzenia.

Uszkodzenie urzadzenia spowodowane niewfasciwg obstugg powoduje utrate uprawnien z tytutu gwaranciji.
Wszelkie przerébki prostownika sg zabronione i powodujg utrate gwaranciji.

2. BEZPIECZENSTWO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania zgrzewarki, powinien
by¢ réwniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z procesami zgrzewania oporowego oraz o
odpowiednich $rodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.

A OSTRZEZENIE N

Spawanie moze zagraza¢ bezpieczenstwu operatora i pozostatych oséb przebywajacych w poblizu.
Dlatego podczas spawania nalezy zachowa¢ szczegolne srodki ostroznosci. Przed przystapieniem do
spawania nalezy zapoznac¢ sie z przepisami BHP obowigzujgcym na stanowisku pracy.

W czasie zgrzewania oporowego istniejg nastepujace zagrozenia:

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

POWSTAWANIE POL ELEKTROMAGNETYCZNYCH

NEGATYWNE ODDZIALYWANIE NA OCZY | SKORE CZLOWIEKA

OPARZENIA

ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM

HALAS
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Zapobieganie porazeniu pradem elektrycznym:

e podigczaé urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej o wtasciwym zabezpieczeniu i
skutecznosci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzi¢ i poprawnie
poditgczy¢ do sieci takze inne urzgdzenia na stanowisku pracy spawacza,

e przewody prgdowe montowaé przy wylgczonym urzgdzeniu,

e nie dotyka¢ jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody i przedmiotu
spawanego, w tym obudowy urzadzenia,

e nie uzywac przewodow pragdowych o uszkodzonej izolacji,

e w warunkach szczegdlnego zagrozenia porazeniem prgdem elektrycznym (praca w srodowiskach o duzej
wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowaé¢ z pomocnikiem wspomagajgcym prace operatora i
czuwajacym nad bezpieczenstwem, stosowac ubranie i rekawice o dobrych wiasciwosciach izolacyjnych,

e W razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, nalezy zwrdci¢ sie do kompetentnych osob w celu ich
usuniecia,

e Zabroniona jest eksploatacja urzgdzenia ze zdjetymi ostonami.
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Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu pola elektromagnetycznego:

Przeptywajgcy prad zgrzewania powoduje postawanie poél elektromagnetycznych w poblizu obwodu
zgrzewania.

Pole elektromagnetyczne moze negatywnie wplywac na prace urzgdzeh medycznych np. rozrusznikéw serca.
Aby zminimalizowac¢ wptyw ekspozycji na pole elektromagnetyczne nalezy stosowac sie do nastepujgcych
zalecen:

o Nie owija¢ przewodow prgdowych wokét siebie

Gtlowa i tutdéw powinny znajdowac sie mozliwie najdalej od obwodu zgrzewania

Obydwa przewody pragdowe powinny znajdowac sie po tej samej stronie ciata

Podtgcz przewdd powrotny na elemencie zgrzewanym mozliwie najblizej miejsca zgrzewania

Nie zostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu zgrzewania.
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Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu tuku elektrycznego na oczy i skére cztowieka:

e Stosowac ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skérzane),

e Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wtasciwie dobranym filtrem,

e Stosowal zastony ochronne z niepalnych materiatbw oraz witasciwie dobiera¢ kolorystyke $cian
absorbujgcych szkodliwe promieniowanie.

Zapobieganie oparzeniom:

e Stosowac odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzacych od promieniowania
tuku i odpryskow,

o Unika¢ zabrudzenh odziezy smarami i olejami moggcymi doprowadzi¢ do jej zapalenia.

Zapobieganie wybuchowi i pozarom:

e Zabrania sie eksploatacji urzadzenia i spawania w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub
pozarem,

o Nie zgrzewaé pojemnikdw, zbiornikéw lub przewoddw rurowych, ktére zawierajg lub zawieraty ciekte lub
gazowe substancje fatwopalne.

e  Stanowisko zgrzewania powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy,

e  Stanowisko zgrzewania powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegto$ci od materiatow tatwopalnych.
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Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu hatasu:
e  Stosowac zatyczki do uszu lub inne $rodki ochrony przed hatasem,
e  Ostrzegac o niebezpieczenstwie osoby znajdujgce sie w poblizu.

Przed uruchomieniem urzgdzenia nalezy:

e Sprawdzi¢ stan potgczeh elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywac przewoddéw prgdowych o
uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja przewodow pragdowych grozi porazeniem prgdem elektrycznym,

e Zadbac¢ o wiasciwe warunki pracy, tj. zapewni¢ wiasciwg temperature, wilgotnos¢ i wentylacje w miejscu
pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chroni¢ przed opadami atmosferycznymi,

o Umiesci¢ zgrzewarke w miejscu umozliwiajgcym jego tatwg obstuge.

Wszelkie naprawy urzadzenia mogg by¢é dokonywane wytgcznie po odtgczeniu wtyczki z gniazdka

zasilajgcego.

Gdy urzadzenie jest podigczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gotg rekg ani przez wilgotng odziez

zadnych elementow tworzacych obwdd pradu zgrzewania.

Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzgdzeniu wtgczonym do sieci.



Wszelkie przerdébki zgrzewarki we wiasnym zakresie sg zabronione i mogg stanowi¢ pogorszenie warunkow
bezpieczenstwa.

Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe mogg by¢ przeprowadzane wytgcznie przez uprawnione osoby z
zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzgdzen elektrycznych.

Zabrania sie eksploatacji zgrzewarki w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem!

Po zakonczeniu pracy przewdd zasilajgcy urzadzenie nalezy odtgczy¢ od sieci.

Przedstawione powyzej zagrozenia i ogoélne zasady BHP nie wyczerpujg zagadnienia bezpieczenstwa pracy
spawacza, gdyz nie uwzgledniajg specyfiki miejsca pracy. Waznym ich uzupetnieniem sg stanowiskowe
instrukcje BHP oraz szkolenia i instruktaze udzielane przez pracownikéw nadzoru.

3. OPIS OGOLNY

Zgrzewarka oporowa F40 przeznaczona jest do zgrzewania blach, przygrzewania elementéw o réznych
ksztattach i rozgrzewania blach. Znajduje szerokie zastosowanie w warsztatach blacharskich do wyciggania
elementéw nadwozia.

4. PARAMETRY TECHNICZNE

Napiecie zasilania AC 230V AC 400V
Maksymalny pobér mocy 21 kVA 21 kVA
Maksymalny prad wyjsciowy 3800 A 3800 A
Napiecie prgdu wyjsciowego AC1-7V AC1-7V
Maksymalny pobér pradu 20A 16 A
Grubos¢ zgrzewanego elementu 0,6 —12mm 0,6-12mm
Zabezpieczenie sieci 25A 25A

Masa (bez osprzetu) 25 kg 25 kg
Wymiary 505 x 320 x 350 mm 505 x 320 x 350 mm
Stopien ochrony P21 P21

Stopien ochrony

IP okresla w jakim stopniu urzadzenie jest odporne na przedostawanie sie do wewnagtrz zanieczyszczeh
statych i wodnych. IP21 oznacza, ze urzgdzenie jest przystosowane do pracy w pomieszczeniach zamknietych
i nie nadaje sie do stosowania na deszczu.



5. PRZYLACZENIE DO SIECI ZASILAJACEJ

Urzgdzenie powinno by¢ uzytkowane w uktadzie zasilania z uziemionym punktem zerowym Zasilanie powinno
by¢ stabilne, bez spadkéw napie¢ i zabezpieczone bezpiecznikami o dziataniu zwiocznym. Przed
podtgczeniem zasilania nalezy upewnic sie, czy przetgcznik zasilania jest w pozycji OFF (wytaczony).

Zgrzewarki F40 wystepujg w wersji zasilania 230V i 400V. Urzadzenia zasilane z sieci 230V wyposazone sg
we wtyk zasilajgcy. W przypadku zgrzewarek zasilanych z sieci 400V podigczenie przewoddw zasilajgcych
nalezy wykonac¢ we witasnym zakresie.

Przytaczenie do sieci elektrycznej moze by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowany personel!

5.1 Podtaczenie przewodow zasilajacych do trojfazowego wtyku sieciowego

Urzgdzenie nalezy podigczy¢ dwufazowo wg ponizszego schematu.

Przewdd zétto-zielony (przewdd ochronny) nalezy podtgczyé do wtyku sieciowego w miejsce oznaczone
symbolem ,PE” badz ,N”.

Przewody czerwony i niebieski sg przewodami doprowadzajgcymi zasilanie do urzgdzenia (fazowymi) i nalezy
podtgczy¢ do wtyku sieciowego w miejsca oznaczone symbolami: czerwony L1, niebieski L2.
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ZGRZEWARKA

6. PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

W przypadku przechowywania lub transportu urzadzenia w niskich temperaturach nalezy przed
rozpoczeciem pracy doprowadzi¢ urzagdzenie do wlasciwej temperatury!!!

Zamontowac¢ przednie kota skretne i 0§ kot tylnych do podstawy woézka, zamontowaé tylne kota na osi.
Zgrzewarke umiescic¢ na gornej pétce wozka.

7. GNIAZDA | PRZELACZNIKI

— 0 . Ly
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1. Gniazdo przewodu masowego 3. Gniazdo prgdowe uchwytu roboczego
2. Przetgcznik sterowania manualnego i 4. Gniazdo sterowania uchwytu roboczego
automatycznego



8. PODLACZENIE PRZEWODOW | UCHWYTOW

Podtgczy¢ przewdd masowy umieszczajgc go w gniezdzie (1), wciskajac i przekrecajgc. Podobnie podtgczyé
przewod prgdowy uchwytu roboczego do gniazda (3). Wtyczke sterowniczg uchwytu roboczego umiescic w
gniezdzie (4) i dokreci¢ nakretka.

Mocowanie przewodu masowego

Oczysci¢ miejsce mocowania masy z rdzy, farby i innych zanieczyszczen. Nakretke koncéwki masy odkrecié
tak, aby trzpieh koncowki wystawat poza nakretke. W uchwycie roboczym zatozy¢ elektrode do zgrzewania
doczotowego. Przytozy¢ trzpieh masy i elektrode uchwytu roboczego do zgrzewanego elementu i nacisngé
przycisk, aby przygrza¢ mase. Nastepnie dokreci¢ nakretke koncowki masy do materiatu zwigkszajgc
powierzchnie stykowg. Mase nalezy umieszcza¢ mozliwie blisko miejsca zgrzewania.

Po zakonczeniu zgrzewania odkreci¢ nakretke masy, a nastepnie zerwa¢ koncowke masy poprzez ruch
obrotowy.

9. PANEL STEROWANIA
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A — Wyswietlacz trybu pracy
£ oo

Wyswietlacz wskazuje numer trybu pracy urzgdzenia. Podczas wyboru trybu pracy wyswietlacz miga. Po
zatwierdzeniu trybu pracy wyswietlacz wskazuje nr trybu pracy w sposab ciggly.



B — Wyswietlacz mocy zgrzewania

Lll FOWER

Wyswietlacz wskazuje poziom mocy zgrzewania. Pojawienie sie kropki na wyswietlaczu sygnalizuje
przetgczenie zgrzewarki w tryb automatyczny.

C — Przetacznik wyboru / zatwierdzania trybu pracy

TOOLS/
OK
Wcisniecie przycisku powoduje przejscie do wyboru trybu pracy. Ponowne wcisniecie przycisku powoduje

zatwierdzenie trybu pracy.
.|

ADJUSTMENT

D - Przyciski regulaciji

Przyciski stuzg do regulacji mocy zgrzewania i wyboru trybu pracy urzgdzenia. Wciskanie przyciskow
powoduje zmiane parametru potwierdzang na odpowiednim wyswietlaczu. Standardowo przyciski powodujg
zmiane mocy zgrzewania. Wcisniecie przycisku C ,TOOLS/OK” spowoduje przejscie do wyboru trybu pracy.

10. TRYBY PRACY
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1 AV/ Przygrzewanie podktadek trojkgtnych
2 o » Przygrzewanie podktadek
3 w Przygrzewanie oczek OT




4 A Przygrzewanie drutu falistego

5 Przygrzewanie nitéw
0 et
6 - u Podgrzewanie elektrodg weglowg
-
7 Zgrzewanie blach

Urzadzenie moze pracowac w trybie sterowania manualnym (Manual) lub automatycznym (Auto). W trybie
manualnym nalezy przytozy¢ uchwyt roboczy z odpowiednig koncéwkg do obrabianego materiatu i wcisng¢
przycisk pistoletu. W trybie automatycznym zgrzewanie nastgpi po przytozeniu uchwytu roboczego do
obrabianego materiatu bez koniecznosci wciskania przycisku pistoletu. Przetgczanie trybu pracy realizowane
jest przy pomocy przycisku (2) na przedniej Sciance zgrzewarki. Wigczenie trybu automatycznego
sygnalizowane jest wyswietleniem kropki na wyswietlaczu mocy zgrzewania (B).

11. SCHEMAT PODLACZENIA AKCESORIOW | MATERIALOW EKSPLOATACYJNYCH
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W przypadku nieprawidtowego funkcjonowania urzadzenia, przed wystaniem zgrzewarki do serwisu nalezy
sprawdzi¢ liste podstawowych awarii i sprobowa¢ samodzielnie je usungé.

Wszelkie naprawy urzgdzenia mogg by¢ dokonywane wytgcznie po odtgczeniu wtyczki z gniazda zasilajgcego.
Uwaga! Urzadzenie nie jest plombowane i uzytkownik moze zdjg¢ obudowe zgrzewarki w celu usuniecia
drobnych awarii.

13. ZANIM WEZWIESZ SERWIS

Objawy Przyczyna Postepowanie
Brak potgczenia lub luzna wtyczka wewnagtrz | Sprawdzi¢ i poprawi¢ potgczenia wszystkich
urzgdzenia wtyczek elektrycznych wewnatrz urzadzenia
Brak zasilania, sygnat awarii lub vzvdjv?/(r:m trcz)budoms zl rc;c?r/:mch urzrachZﬁn:ﬁ
wadliwa praca urzadzenia . ewng poprzez - przedmuch - sprezonym
Zabrudzone wnetrze urzgdzenia powietrzem w celu usunigcia zapylenia i

opitkéw metalicznych z ptyt sterujgcych oraz
przewodow i potgczen elektrycznych.
Sprawdzi¢  bezpieczniki na  przylgczu
sieciowym

Po wigczeniu zasilania

- S . Brak napiecia zasilania
wysSwietlacze nie $wiecq sie




Panel sterujgcy swieci sie,
urzadzenie nie zgrzewa

Brak potgczenia w obwodzie zgrzewania

Sprawdzi¢ zaciski i poprawng przewodnosc
elektryczng przewodu masowego, usungc
zanieczyszczenia i powtoki ochronne z
materiatu zgrzewanego

Uszkodzony przetagcznik pistoletu

Sprawdzi¢ przetacznik w pistolecie uchwytu
roboczego

Uszkodzona wtyczka sterujgca
roboczego

uchwytu

Sprawdzi¢
roboczego

wtyczke sterujgcg uchwytu

Zgrzewarka wytaczyta sie w trakcie
pracy

Urzadzenie zostato przegrzane.

Odczekac kilka minut. Nie wylgczac zasilania.

Staba zgrzeina

Zbyt niska moc zgrzewania

Zwiekszy¢ moc zgrzewania

Stabe potgczenie przewodu masowego

Oczysci¢ miejsce mocowania koncowki masy,
przesung¢ miejsce mocowania masy blizej
miejsca zgrzewania.

Zbyt mocna zgrzeina

Zbyt duza moc zgrzewania

Zmniejszy¢ moc zgrzewania

Stabe potaczenie pomiedzy obrabiang
powierzchnig a podktadka lub elektrodg

Usunag¢ rdze, zanieczyszczenia lub powtoke
ochronng z obrabianego materiatu

14. INSTRUKCJA EKSPLOATACIJI

Eksploatacja zgrzewarki F40 powinna odbywac¢ sie w atmosferze wolnej od sktadnikow zragcych i duzego
zapylenia. Nie nalezy ustawia¢ urzgdzenia w miejscach zakurzonych, w poblizu pracujgcych szlifierek itp.
Zapylenie i zanieczyszczenie opitkami metalicznymi ptyt sterujgcych, przewoddw i potgczen wewnatrz
urzgdzenia moze doprowadzi¢ do zwarcia elektrycznego, a w konsekwencji do uszkodzenia spawarki.
Nalezy unika¢ eksploatacji w Srodowiskach o duzej wilgotnosci, a w szczegdlnosci w sytuacjach wystepowania
rosy na elementach metalowych.
W przypadku wystgpienia rosy na elementach metalowych np. po wprowadzeniu chtodnego urzadzenia do
cieptego pomieszczenia nalezy poczekac¢ do chwili zniknigcia rosy. Zaleca sie w razie eksploatacji zgrzewarki
na wolnym powietrzu umieszczenie jej pod dachem w celu zabezpieczenia przed niekorzystnymi warunkami
atmosferycznymi.
Urzadzenie powinno by¢ eksploatowane w nastepujgcych warunkach:

- zmiany wartosci skutecznej napiecia zasilania nie wieksze niz 10%

- temperatura otoczenia od —10°C do +40°C

- ciénienie atmosferyczne 860 do 1060 hPa

- wilgotno$¢ wzgledna powietrza atmosferycznego nie wigksza niz 80%

- wysokos¢ nad poziomem morza do 1000m

15. INSTRUKCJA KONSERWACJI

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywaé zgrzewarke w czystosci, sprawdzaé stan potgczen
zewnetrznych oraz stan przewodow i kabli elektrycznych.
Regularnie wymieniaé czesci eksploatacyjne.
Okresowo (zaleznie od warunkéw pracy) zdejmowaé obudowe i czysci¢ urzgdzenie wewnatrz poprzez
przedmuch sprezonym powietrzem w celu usuniecia zapylenia i opitkdw metalicznych z ptyt sterujgcych oraz
przewodow i potgczen elektrycznych.
Nie mniej niz raz na pot roku nalezy dokona¢ ogdlnego przeglagdu oraz stanu potgczen elektrycznych,
a w szczegolnosci:

- stanu ochrony przeciwporazeniowej

- stanu izolacji

- stanu uktadu zabezpieczen

- poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia

Uszkodzenia wynikajgce z eksploatacji zgrzewarki w niewtasciwych warunkach oraz
nieprzestrzeganie zalecen dotyczacych konserwacji nie sg objete naprawami gwarancyjnymi.

16. INSTRUKCJA PRZECHOWYWANIA | TRANSPORTU

Urzadzenie nalezy przechowywac w temperaturze —10°C do +40°C i wilgotnosci wzglednej do 80% wolnych
od zragcych wyziewow i pytow. Transport opakowanych urzgdzeh powinien odbywac sie krytymi srodkami
transportowymi. Na czas transportu opakowane urzgdzenie nalezy zabezpieczy¢ przed przesuwaniem sie
oraz zapewni¢ im wiasciwg pozycje.



17. SPECYFIKACJA KOMPLETU

1. Zgrzewarka F40 1 szt.
2. Wézek 1 szt.
3. Przewdd roboczy 1 szt.
4. Przewdd masowy 1 szt.

Akcesoria i materiaty eksploatacyjne:

Nazwa llos$¢
Mtotek bezwtadnosciowy @=ﬂw 1
Trzpien do przygrzewania podktadek z miotkiem :(M 1
bezwtadnosciowym _
Drut falisty ATATATA ATATAA 10
Zacisk do mocowania podktadek E::]:l 1
Zacisk do mocowania elektrod weglowych C}: 1
Elektroda do przygrzewania doczotowego / drutu
falistego <— ) 1
Elektroda weglowa 2

N . e
Klucz montazowy R 1
Hak ~——C] 1

Szpon E ’ 1
Podktadka trojkatna ‘\t‘g,/ 10
Podkiadka (oczko) OT @ 10

Podktadka okragta f‘)) 20

Przyssawka mechaniczna (}m 1

18. GWARANCJA

Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy dla podmiotéw prowadzacych dzialalnosé¢ gospodarcza,
ale z wylagczeniem roszczen zwigzanych z rekojmiag lub 24 miesigce dla konsumentéw od daty
sprzedazy.

Gwarancja bedzie respektowana po przedstawieniu przez reklamujacego dowodu zakupu (faktura lub
paragon) oraz karty gwarancyjnej z wpisang nazwga produktu, numerem fabrycznym, data sprzedazy
oraz opatrzonej pieczatka punktu sprzedazy.

Aby zleci¢ naprawe gwarancyjng nalezy wypetni¢ formularz znajdujacy sie na stronie www.tecweld.pl
w zaktadce SERWIS. Na podstawie zgloszenia zlecony zostanie transport urzadzenia do serwisu firma
kurierska. Urzadzenia wysytane w inny sposéb na koszt firmy TECWELD nie beda przyjmowane!
Zgrzewarke nalezy dostarczyé wraz z uchwytem roboczym. Reklamacje urzadzenia bez uchwytu
roboczego nie beda rozpatrywane.

Urzadzenie przesytane do reklamacji musi by¢é zapakowane w oryginalny karton zabezpieczone
oryginalnymi ksztaltkami styropianowymi. Firma TECWELD nie ponosi odpowiedzialnosci za
uszkodzenia zgrzewarki wynikte podczas transportu.

Jezeli zamierzasz pozbyc¢ sie tego produktu, nie wyrzucaj go razem ze zwyktymi domowymi odpadkami.
Wedtug dyrektywy WEEE (Dyrektywa 2012/19/UE) obowigzujgcej w Unii Europejskiej dla uzywanego
sprzetu elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowac oddzielne sposoby utylizacji.

W Polsce zgodnie z przepisami ustawy z dnia 11 wrzesnia 2015 r. o zuzytym sprzecie elektrycznym i
elektronicznym zabronione jest umieszczanie fgcznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu
oznakowanego symbolem przekreslonego kosza.



http://www.tecweld.pl/

Uzytkownik, ktory zamierza pozby¢ sie tego produktu, jest zobowigzany do oddania zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego do punktu zbierania zuzytego sprzetu. Punkty zbierania prowadzone sg m.in. przez sprzedawcéw
hurtowych i detalicznych tego sprzetu oraz przez gminne jednostki organizacyjne prowadzgce dziatalno$¢ w zakresie
odbierania odpadow.

PowyZzsze obowigzki ustawowe wprowadzone zostaty w celu ograniczenia ilosci odpadéw powstatych ze zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego oraz zapewnienia odpowiedniego poziomu zbierania, odzysku i recyklingu zuzytego
sprzetu. Prawidtowa realizacja tych obowigzkéw ma znaczenie zwlaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie znajdujg
sie sktadniki niebezpieczne, ktére majg szczegdlnie negatywny wptyw na srodowisko i zdrowie ludzi.

TECWELD Piotr Polak oddziat:
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
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Upowazniony przedstawiciel producenta:

TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slgskie
ul. Szmaragdowa 21/3/6

oddziat:
41-909 Bytom

ul. Krzyzowa 1G
POLSKA

Deklarujemy, ze nizej wymieniony wyrob:

Zgrzewarka oporowa

Typ: F40

Sherman °©

Znak towarowy producenta: profi—

do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja spetnia wymogi nastepujgcych dyrektyw Unii Europejskiej oraz
przepisdw krajowych wprowadzajgcych te dyrektywy:

Dyrektywy Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC 2014/30/EU

Dyrektywy Maszynowej MD 2006/42/WE

oraz jest zgodny z nastepujgcymi normami:

PN-EN IEC 60974-10:2022 Sprzet do spawania tukowego -- Czes¢ 10: Wymagania dotyczace
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC),

PN-EN ISO 12100:2012 Bezpieczenstwo maszyn -- Ogolne zasady projektowania -- Ocena

ryzyka i zmniejszanie ryzyka,

PN-EN 60204-1:2018 Bezpieczenstwo maszyn -- Wyposazenie elektryczne maszyn -- Czes¢ 1:

Wymagania ogolne.

Rok umieszczenia znaku CE na urzgdzeniu: 2022

Bytom, dn. 03.01.2025 Piotr Polak

(podpis osoby upowaznionej)



