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ForMIG 459 - F, FW, FWS
ForMIG 669 - FW, FWS

NAVOD NA OBSLUHU







ForMIG 389 - ForMIG 459 - ForMIG 669 - vyhotovenie F, FW, FWS

OBSAH

Cast 1 - Bezpeénost

TA) UPOZOrNEnia . ... ot 11

1B) Bezpe€nostné nariadenia .......... ... . ... . 11
Cast 2 - Specifikacia

2A) VSeobecn@ vIastnosti .. ... ... 2/1

2B) Zakladné technické Udaje . ... ... ...t 2/1
Cast 3 - Pripojenie

BA) Prijem t0varu . ... 3/1

3B) Reklamacie ... ... ... 3/1

3C) Sietovy Privod . . ..o 3/1

BD) Uzemnenie . .. ... 3/1
Cast 4 - Popis zariadeni

4A) Popis GINNOSti . . ..ot e 4/1

4B) Uvedenie do prevadzky .. ... .ottt 4/3

4C) Vodné chladenie hordka (FW,FWS) .. ... ... .. e 4/4

4D) Funkcia chladiaceho zariadenia .......... ... ... i 4/4
Cast 5 - Zvaranie

5A) Technologické pokyny prizvarani . ........... ... 5/1

5B) BOdOVE zvaranie prievarOm . ... ... ... et 5/2

5C) Stehoveé zvAaranie ... .. ... ... e 5/2

BD) Zvaranie vV reZime 4T .. .. e 5/3

BE) Zvaranie v reZime 2T .. ... .t e 5/4
Cast 6 - Horaky

B) Zvaracie horaKy . ... ... .ot 6/1
Cast 7 - Zvaracie a prev. nedostatky

A) Popis mozZnych zavad .. ...ttt 7/

B) Udrzba zariadenia . .. .. ... 7/2
Cast 8 - Nahradné diely a prislusenstvo

8A) Zoznam nahradnych dielov . . ... ... . 8/1

8B) Zoznam zvlaStneho prisluSenstva . . .. ... ... 8/2
Cast 9 - Osvedéenie

9) Osvedc&enie o kompletnostiaskuskach .......... ... .. i i, 10/1
Cast 10 - Prilohy

ZArulNny St ..o Priloha 1

Tabulka zvaracich parametrov ... ......... . i Priloha 2

Obsah



ForMIG 389 - ForMIG 459 - ForMIG 669 - vyhotovenie F, FW, FWS

1A)

UPOZORNENIA

Uraz elektrickym prudom méze byt smrtelny

Odpoijte zariadenie od siete, pred demontazou krytov

Nepracuijte s kdblami, ktorych plaste st poskodené

Nedotykajte sa holych elektrickych Casti

- Presvedcte sa, ze vSetky kryty su dobre pripevnené, ked sa zariadenie pripdja k sieti
- Pouzivajte izolacnu obuv a rukavice, aby ste sa izolovali od zvarenca a podlahy

- UdrZujte obuy, rukavice, Saty, pracovny priestor a vystroj Cisté a suché

Nadrze udrziavané pod tlakom mézu pri zvarani explodovat
Ziarenie obluka méze poskodzovat zrak a opalovat plet

- Od¢i a telo treba ucinne chranit

Dym a plynné splodiny mézu skodit VaSmu zdraviu

- Hlavu drzte mimo dosahu dymu
- Dbaijte na primerané vetranie pracovného priestoru

Teplo, rozstrek roztaveného kovu a iskry m6zu zapricinit poziar

- Nezvarajte v blizkosti horlavych latok
- Obluk méze vyvolat popalenie. Drzte zvaraci horak s hordcim koncom zvaracieho dr6tu dalej od svojho
tela a neodkladajte ho na horlavd podlozku

1B) BEZPECNOSTNE NARIADENIA

1B.1) Ochrana pred popalenim

Chrante si o¢i a plet pred popalenim a ultrafialovymi luémi

- Noste primerané oblec¢enie, obuv a rukavice

- Pouzivajte z bokov uzavretd masku s predpisanymi ochrannymi sklami (ochranny stupefiDIN 10)
- Upozornite okolostojacich, aby do obluka nepozerali

1B.2) Ochrana pred poziarom

Zvdaranie vytvara rozstrek roztaveného kovu. Pouzite nasledovné protipoziarne opatrenia :

- Zabezpecte si hasiaci pristroj v priestore zvarania

- Odstrante zapalné latky z bezprostredného priestoru zvarania

- Zvarany material ochladte, alebo ho nechajte vychladnut skér, nez s nim pridete do styku, alebo k nemu
prinesiete horlavé latky

- Nepouzivajte zariadenie ku zvaraniu nadob s moznym zapalnym materidlom. Tieto nddoby musia byt pred
zvaranim dokonale ocistené

- Vyvetrajte priestor s moznostou zapdlenia pred pouzitim zariadenia

- Nepouzivajte zariadenie v prostredi s vysokou koncentraciou prachu, zapalnych plynov alebo horlavych par

1B.3) Ochrana pred trazom elektrickym pridom

Pri praci so zariadenim dodrzujte nasledovné bezpecnostné opatrenia :

- UdrZujte seba i svoje Saty Cisté a suché

- Pri praci vo vihkom prostredi noste izola¢nu obuv a rukavice

- Privodny kabel zariadenia musi byt ¢asto kontrolovany.Zariadenie sa nesmie pouzivat, ked je kabel posko-
deny.Takyto kabel sa musi ihned vymenit.

- Ked je potrebné zariadenie otvorit, odpoji sa najprv privodny kabel zo zasuvky. NereSpektovanim tohto
pravidla si mbze uzivatel sposobit zasiahnutie elektrickym prddom.

- Nepracujte so zvaracim zariadenim, ked nie su ochranné kryty na svojom mieste.

- Siefova zasuvka musi byt zapojena podla normy, aby bola zabezpe€ena funkcia ochranného vodi¢a
privodného kabla.

Upozornenie:

- obsuha poloautomatu musi byt pou¢end v zmysle STN 05 0630
- osoba vykonavajica opravy a Udrzbu musi spifat ustanovenia vyhl. &. 718/2002 Zb.

Bezpecnost 1/1
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1B.4) Ochrana pred expléziou

- Nezvarajte nadoby, ktoré su pod tlakom
- Nezvarajte v prostredi s vybusnymi prachmi alebo parami

2A) VSEOBECNE VLASTNOSTI

Zvaracie poloatomaty For MIG umozfuju zvdranie v ochrannej atmosfére plynu metédou MIG, MAG
v rozsahu prudov podla tab. na str. 4/1. K prevadzke potrebuju iba flaSu s ochrannym plynom a pripojenie
k elektrickej sieti. Ochranny plyn (COo, Ar + COo, resp. iny) zabezpecuju formou prenajmu flia$ firmy za-
oberajuce sa distribdciou ochrannych plynov.

Poloautomat je uréeny pre pracu v normalnych podmienkach, v prostredi nevybusnom a neagresivnom, te-
da pre vyuzitie pod pristreSkom alebo v uzavretych objektoch v oblastiach s miernou klimou.

PRED PRIPOJENIM K SIETI A UVEDENIM DO PREVADZKY JE NEVYHNUTNE DOKLADNE
PRESTUDOVAT CELY NAVOD NA OBSLUHU !

2B) ZAKLADNE TECHNICKE UDAJE

TYP POLOAUTOMATU ForMIG 389 ForMIG 459 ForMIG 669
Napajacie napatie \Y 400 400 400
Pocet faz 3 3 3
Frekvencia Hz 50 50 50
Menovity prid (60% DZ/ 100% DZ) A 25/17 31/19 55/46
Menovity prikon (60% DZ / 100% DZ) kVA 17/12 21/13 38/32
Uginnik cos ¢ 0,8 0,8 0,8
Uginnost % 80 75 75
Medza odrusenia A-2 A-2 A-2
Istenie A 35 35 63
Privodny kabel mm?2 4x4 4x4 4x6
Rozsah nastavenia A 40 - 380 40 - 450 60 - 660
Reguldcia napétia (stupriova) \ 17 - 49 19 -56 17 - 64
Regulacia podavania m/min 1-20 1-20 1-20
Casovacie funkcie Sek 0,1-5 0,1-5 0,1-5
Zvaraci prud - max A 380 450 660
Zvaraci prud - 60 % DZ A 350 400 600
Zvaraci prud - 100 % DZ A 280 320 500
Priemer zvaracieho dr6tu mm 0,8-1,6 0,8-1,6 0,8-1,6
Doporuceny prietok plynu [/min 3-18 3-20 3-20
Zvéraci kabel mm2 50 70 95
Krytie IP 21 IP21 IP 21
Izolaéna trieda transformatora H H H
Chladenie AF AF AF
Chladiace médium Chlad. kvapal. Chlad. kvapal. | Chlad. kvapal.
BTC 15 BTC 15 BTC 15
Teplota okolia °C 0-40 0-40 0-40
Dizka - prevedenie F/ prevedenie S mm 1100 / 2580 1100 / 2580 1100 / 2580
Sirka mm 515 515 515
Vyska - prevedenie F / prevedenie S mm 1370/ 2115 1370/ 2115 1480 / 2225
Hmotnost (podla prevedenia) Kg 190 - 233 208 - 251 245 - 260

Specifikacia 2/1
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3A)

3B)

3C)

3D)

PRIJEM TOVARU

Dodavka obsahuije: - Zdroj typu ForMIG podla osvedcenia o kompletnosti

- Navod na pouzitie

- Zarugny list
Skontrolujte, ¢i sa vSetky vy$Sie menované polozky v baleni nachadzaju. Ked nie¢o chyba, informujte Vasho
dodavatela.

VyskuSajte, &i zvaraci zdroj nebol pocas cesty poskodeny. Ak ma viditelné poSkodenie, precitajte si Cast
REKLAMACIE.

REKLAMACIE

Reklamacie $kod vzniknutych pri doprave.
Ak bola Vasa zésielka pocas dopravy poSkodend, musite reklamdaciu uplatnit u Vasho dopravcu.
Reklamacie chybného tovaru.

Vsetky vyrobky odoslané od vyrobcu boli podrobené prisnym skudskam akosti. Ak Vas vyrobok napriek to-
mu nepracuje spravne, &itajte v dasti POPIS MOZNYCH ZAVAD v tejto prirucke. Ak zavadu nedokazete
odstranit, obratte sa na Vasho dodavatela. Ak bol pocas zaruky prevedeny zasah uzivatela do zariadenia,
alebo neboli dodrzané poziadavky uvedené v tejto prirucke, zaruka straca platnost.

Zaru¢na doba na zariadenia ForMIG je uvedena v zaru¢nom liste.

SIETOVY PRIVOD

Umiestnenie

Dobry chod zdroja je zabezpeceny spravnym umiestnenim. Vyzaduje sa:

Zariadenie musi byt postavené tak, aby nebolo zhorSené prudenie vzduchu, ktoré zabezpecuje vnutorny
ventilator (vnutorné diely potrebuju chladenie).

Zariadenie treba chranit pred narazmi, trenim a zvlast pred kvapkajucimi tekutinami, priliSnymi zdrojmi tepla
a inymi mimoriadnymi stavmi.

Sietové napétie

Zdroje ForMIG pracuju pri siefovom napéti 400 V s dovolenou odchylkou maximalne 10 % od menovitej hod-
noty

Privod

Skér ako je zariadenie pripojené na siet, hlavny vypina¢ musi byt vo vypnutej polohe.

Privod zo siete k zariadeniu je vyrobeny zo Stvorzilového vodi¢a, v ktorom Zlto - zeleny vodi¢ slizi ako ochran-
ny vodi¢ zariadenia. Pri vymene privodu za dIhsi je potrebné pouzif kdbel s va¢sim prierezom. Privodny ka-
bel musi mat normalizovanu zastréku pre dany odber pridu. Zasuvka, do ktorej bude poloautomat pripo-
jeny, musi byt istena trojpdlovym istiCcom s motorovou charakteristikou alebo poistkami s pomalou charak-
teristikou. Na poradi faz v elektrickej sieti nezalezi.

UZEMNENIE

KvOli ochrane uzivatela musi byt zariadenie pripojené do zasuvky elektrického rozvodu so spravne prepo-
jenym ochrannym kolikom. Ak tato podmienka nie je splnend, méze byt uzivatel ohrozeny zasahom elek-
trickym pradom.

Pripojenie 3/1
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4A)

Popis ¢innosti jednotlivych casti zariadenia

Poloautomat bol konstruovany tak, aby obsluhujici pracovnik mal prehlad o funkénosti, ¢i pripadnych poru-
chovych stavoch a ovladanie bolo ¢o najjednoduchsie.Na obrazkoch su popisané ovladacie prvky umiest-
nené na prednych paneloch, ktoré maju nasledovné funkcie:

Ovladaci panel zdroja:

11 - Hlavny spina¢ - zapnutie a vypnutie zariadenia
19 - Tlac¢itko napatia naprazdno - sltizi na kontrolu napétia v ¢ase mimo zvarania
12 - Kontrolka pripojenia k sieti
14 - Kontrolka prehriatia - signalizuje stav prehriatia transforméatora alebo usmerniovaca s naslednym
zablokovanim zvarania. Po Ciastoénom ochladeni blokovanie samodinne prestane.
13 - Kontrolka funkcie ¢erpadla
17 - Voltmeter
18 - Ampérmeter
16 - Prepinac rozsahov - jemne - - slizi na skokovu reguléciu napatia 6x v kazdom rozsahu -hrubo.
15 - Prepina¢ rozsahov - hrubo - sluzi na skokovu reguldciu napéatia vo vac¢sich skokoch (A - F)
20 - Vyvod minus pélu
21 - Prepinaé indukénosti timivky
22 - Odnimatelna mriezka
23 - Vzduchovy filter
Prepinace sa nesmu prepinat pri zvarani!

Popis zariadeni 4/1
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Ovladaci panel podavaca :

1 - Potenciometer jemného doladenia rychlosti podavania dr6tu - pri zvarani sa nim nastavuje
v obmedzenom rozsahu rychlost podavania +_ 1m/min. Pri nastavovani podavacej rychlosti pot. (3)
je vhodné tento ponechat v strednej nulovej polohe . A az potom jemne doladit rychlost podavania .

2 - Potenciometer jemného doladenia rychlosti podavania drétu
Pri zvarani sa nim doladuje v obmedzenom rozsahu rychlost podavania dratu =1 m/min. Pri nastavo-
vani podavacej rychlosti je vhodné tento potenciometer ponechat v strednej " nulovej" polohe a zaklad-
né nastavenie vykonat potenciometrom 3. Potom nim iba jemne doladit predvolenu rychlost , aby sa
dosiahol ¢o najstabilnejsi proces.

3 - Potenciometer rychlosti podavania drétu - sltizi na nastavenie pozadovanej rychlosti podavania
zvaracieho drétu.

4 - Prepinac¢ funkcii s nasledovnym vyznamom:
2T Dvojtaktné spinanie zvarania - stlacenim spinaca horaka zacina zvaranie a uvolnenim zvaranie konci.

4T Stvortaktné spinanie zvarania - prvym stlaéenim spinaca horaka zaéne prudit ochranny plyn a uvol-
nenim spinaca zacina zvaranie . Ukon&enie zvarania m6zeme dosiahnut dvomi spdsobmi:

a) Druhym stlaGenim a okamzitym uvolnenim spinaca horaka

b) Druhym stla¢enim zacina vyvaranie konca zvaru. Dobu vyvérania urCuje poloha natocCenia
potenciometra 5. Po uplynuti tejto doby nastdva samocinné vypnutie a nasledne mézeme spinac
uvolnit. Zvaranie je mozné ukodit aj pred¢asne uvolnenim spina¢a horaka.

--- Stehové zvaranie. - tento rezim je vhodny na zvaranie tenkych plechov, pripadne na vyvéaranie
vacsich medzier alebo dier, alebo tam, kde potrebujeme robit kratke stehové zvary pomerne rychlo
po sebe. Tieto prace su charakteristické ¢astym spinanim zdroja zvaracieho prudu, ¢o méze mat za
nasledok zbytocné opotrebovanie stykaca a tym poruchu stroja.

Praktické pouzitie ma potom nasledovny priebeh: Stla¢enim spinaca hordka za¢ne zvdranie, jeho
uvolnenim prestane podavanie drétu, ale zdroj prudu je eSte zapnuty po dobu, ktord uréuje poloha
nastavenia potenciometra 5. Zvara¢ podla vlastného posudenia urCuje frekvenciu spinania a dobu
prerusenia zvarania podla stavu zvarového kupela..

Popis zariadeni 4/2
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4B)

7 -
8 -
9-

10 -

Istenie el. obvodov - je prevedené tavnymi sklopoistkami, ktoré su umiestnené na zadnom paneli zdroja.
Digitalne meracie pristroje maju poistky umiestnené vo vnutri zariadenia.

Vo vnutri zariadenia sa nachadza

Bodové zvaranie prievarom. Zatlacenim spinaca hordka zac¢ina zvaranie. Jeho ukoncenie nastava
automaticky po uplynuti doby nastavenej potenciometrom ,5%. Pred¢asne mzeme zvaranie ukoncit
uvolnenim spina¢a horaka.

Potenciometer ¢éasovych funkcii - ak je prepinac funkcii 4. v polohe 4T, ---, ... , tak sa nim nas-
tavuju prislusné ¢asy v rozsahu 0 az 5 sec.

Potenciometer vyletu drétu - nastavuje sa nim dizka drétu vystupujiceho z kontaktnej $picky po
ukonéeni zvarania.

Chladenie horaka - rychlospojky pre pripojenie hadi¢iek vodného chladenia horaka

Centralna zasuvka zvaracieho horaka

Kontrolka chybovych hlaseni

-kaz dé dve sekundy 2 bliknutia - znizenie rychlosti podavania vplyvom zanesenia bowdenu v horaku
- kazdé dve sekundy 3 bliknutia - chyba komunikacie

- kazdé dve sekundy 4 bliknutia - chyba EEPROM paméte

- kazdé dve sekundy 5 bliknuti - chyba volby rezimu

Tlaéitko pre beznapéatové zavedenie zvaracieho drétu

- Hlavny transformator T1, (T2)

- Pomocny napdjaci transformator elektroniky a motora T3
- Usmerniovac V1, (V2)

- Timivka TL1, (TL2)

- Stykaé K1, (K2)

- Ventilatory M2, M3, M4

- PrepinaCe SB1 a SB2 pre stupnovu regulaciu napétia

- Cerpadlo, chladi&, ventilator, nadoba s chladiacim médiom, snima& prietoku SP1 a doska
ovladania chodu ¢erpadla FL459 pre prevedenie "W"

- elektroinstalacia

V skrini podavaca sa nachadza

- Doska regulacie AP178
- Solenoidovy ventil Y1
- elektroinstalacia

Zapojenie jednotlivych prvkov je zrejmé z elektrickej schémy, ktora je prilohou tohoto navodu.

Uvedenie zariadenia do prevadzky.
Zariadenie potrebuje k prevadzke privod elektrickej energie, flaSu s ochrannym plynom a redukény ventil,
zvaraci drét , hordk a adaptér na kovové cievky zvaracieho drétu.

Zasuvka, do ktorej bude zariadenie pripojené musi byt istena poistkou s pomalou charakteristikou alebo is-
tiom s motorovou charakteristikou s pridom podla tab. ¢ast 2B).

Flasu s ochrannym plynom postavime na ploSinu podvozku a pripevnime refazou o drziak flaSe. Na flasu
naskrutkujeme redukény ventil, ktory prepojime PVC hadi¢kou s vyvodom plynového ventilu na zadnom
¢ele zariadenia. Otvorime ventil na flasi a presvedcime sa, i cez spoje neunika plyn. V pripade netesnos-
ti je treba najprv zly spoj utesnit, aby nedochadzalo k zbytoénému uniku ochranného plynu.

Odlozime kryt podavaca a zvaracieho dr6tu. Na teleso brzdy nasunieme cievku so zvaracim drétom, podla

priemeru drétu skontrolujeme otocenie podavacich kladiek - pre kazdy priemer drétu je v kladke ina drazka.
Kladky je mozné stiahnut a pretocit po demontazi skrutky s PVC hlavou.

Popis zariadeni 4/3
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4c)

4D)

Odklopime vahadlo poddvacieho mechanizmu, prevlec¢ieme koniec drotu cez privadzaci bowden ku klad-
kam, nad kladkami do vstupného otvoru koncovky horaka a zaklopime spéat tak, aby drét zapadol do drazky
kladky. Zapneme hlavny spina¢ a zapnutim spina¢a horaka pretlacime drét cez horak a kontaktnu Spicku
von.

1 - Zvaraci poloautomat umiestnime na pracovné miesto, otvorime ventil na flasi a nastavime pri stlaéenom
spina¢i horaka prietok plynu. Prietok volime podla zdsady VAaCSi prdd - vacsi prietok a naopak.
Doporu¢ena hodnota prietoku je 3 - 18 I/min.

2 - Prepinace rozsahov (1,2) prepneme podla tabulky zvaracich parametrov do polohy zodpovedajlcej
pozadovanej hodnote zvaracieho prudu , ¢im predvolime hodnotu napétia. Potenciometer rychlosti po-
suvu drétu ( funkcia prddu ) natoCime do polohy podla tabulky pre dany stupen prepinaca, a druh
ochranného plynu. Prepina¢om induké&nosti timivky si navolime taku indukénost, aby zvaraci proces bol
stabilny a vytvaral minimalny rozstrek.

UPOZORNENIE : Prepinace neprepinat pri zvarani!

3 - Zvaraciu svorku pripevnime na zvarenec, ktory musi byt oCisteny od hrdze, farby, mastnoty a pod.
Zvaranie zacina stlatenim spinaca horaka a dotykom zvdracieho drétu o zvarenec. Vykoname skusob-
ny zvar, pricom potenciometrom podavania jemne doladime rychlost podavania tak, aby proces hore-
nia bol stabilny a s minimalnym rozstrekom.

4 - Na zvaraci proces ma vplyv aj vzdialenost zvaracieho hordka od zvaraného materidlu. Spravna vzdi-
alenost je asi 10-nasobok priemeru zvaracieho dratu od konca kontaktnej SpiCky. Velka vzdialenost sp6-
sobuje vytvaranie velkych kvapiek a tym nestabilny zvaraci proces.

5 - Utopenie zvaracej Spicky v plynovej hubici je tiez dblezity faktor , ktory vplyva na stabilitu zvaracieho pro-
cesu

6 - Pri zvarani tenkymi drétmi a malymi parametrami zvarania , by mala byt Spi¢ka zarovno konca plynovej
hubice , pripadne vy¢nievat cca 1 mm.

7 - Pri zvarani vacsimi prudmi a priemermi , by utopenie Spicky malo byt cca 1 - 3 mm.

Vodné chladenie horaka (FW, FWS)
Podmienkou funkcie poloautomatov x.. FW, x..FWS je fungujice vodné chladenie zvaracieho horaka.

Chladiace zariadenie je umiestnené v lavej hornej Casti skrine zdroja a pozostava z Cerpadla, nadrzky na
chladiacu kvapalinu, chladi¢a a snimaca prietoku kvapaliny. Riadiaca elektronika je umiestnena v pravej asti
v priestore elektroinstalacie.

Funkcia chladiaceho zariadenia.

Pripojenim zvaracieho zariadenia na siet zacne sUc¢astne pracovat aj ¢erpadlo chladenia za predpokladu,
Ze nastal sucCastne aj prietok kvapaliny. V pripade, Ze do 30 sekund nenastane prietok chladiacej kvapaliny
(chybajuca kvapalina v nadrzi , zavada chladiaceho okruhu, zalomend hadica a pod.) Cerpadlo sa vypne
a poloautomat sa stane nefunkény. Po doliati chladiacej kvapaliny resp. odstraneni zavady chladiaceho
okruhu sfunkEnenie poloautomatu vykoname resetom zariadenia t.j. vypnutim a novym zapnutim hlavného
spinaca poloautomatu.

Pokial po zapnuti poloautomatu je funkcia chladenia v poriadku a v ¢ase do 5 minut nepride k zapaleniu
obluka - k zvéraniu, erpadlo samoginne vypne, ale véetky funkcie poloautomatu zostavaju zachované. Star-
tom zvdrania sa automaticky obnovi funkcia chladenia. Vypinanie ¢erpadla nastava vzdy po preruseni zvara-
nia dlh§om ako 5 minut.

Pri poklese prietoku chladiacej kvapaliny pod uroveri nastavenu na regulatore FL459, alebo jeho prerusent,
prerusi sa zvaranie, ale Cerpadlo eSte pracuje 30 sekund a tla¢i chladiacu kvapalinu do kvapalinovej chla-
diacej sustavy. Pokial sa v tomto ¢ase prietok obnovi, obnovi sa aj funkénost zvarania. V opacnom pripade
¢erpadlo po 30 sekundach vypina. Obnovenie funkcie (po odstraneni zavady) vykoname resetom poloau-
tomatu.

VSetky uvedené funkcie su riadené mikroprocesorom a maju za Ulohu prediZenie Zivotnosti Serpadia a
ochranu zvéracieho horédka pred poSkodenim.
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5A) Technologické pokyny pre zvaranie.

Z hladiska metalurgického platia pre zakladny materidl rovnaké podmienky zvaritelnosti ako pri zvarani
obalenymi elektrédam.i

Cistota a kvalita ochrannych plynov ma zasadny vplyv na kvalitu zvérania.

Casti horéka vystavené priamemu p6sobeniu obltka je potrebné pravidelne &istit a opotrebované véas
vymenif. Lahké &istenie rozstreku umozni pouzitie ochrannej pasty - namoc¢enim konca hubice horaka,
alebo nastriekanie ochranného spreja do hubice.

Kvalita zvarov zavisi nielen od spravne nastavenych parametrov, ale aj od zru¢nosti zvaraca.

Zvaraci prudd nastavujeme volbou rychlosti podavania drétu.Vacési prud dosiahneme vacsou rychlostou
podavania drétu a naopak.

Napéate nastavujeme iba v stave naprazdno.VysSie napétie vytvara plochd husenicu, ale zvySuje aj
rozstrek. Nizke napatie spdsobuje vySsi profil husenice a zhorSenie zapalovania obluka.

MozZnosti zvarania metédou MIG, MAG su velmi Siroké, zvarat mozno rézne druhy materidlov (musi byt
k dispozicii vhodny pridavny material a ochranny plyn) a v réznych polohach.

Vykondvanim udrzby poloautomatu podla ndvodu na obsluhu a dodrziavanim pokynov vyrobcu sa
vyrazne zvySuje zivotnost a spolahlivost zariadenia.

5A1) Podmienky zvarania MIG/ MAG

- Cim je men&i priemer drétu, tym je vaésia hibka prievaru , za predpokladu rovnakej velkosti zvaracieho
prudu. Je to dané va¢Sou pridovou hustotou na mm?2 prierezu.
Drét mensieho prierezu zabezpeduje stabilnejsi zvaraci proces.
Vynimkou z tohoto pravidla su dréty z hlinika, ktoré maju pri malych priemeroch malu tuhost, ¢o sp6-
sobuje problémové podavanie.
Volny koniec drétu t.j. vzdialenost od jeho vystupu z kontaktnej SpiCky po oblast obltka, ktorou preteka
zvaraci prud . Tato vzdialenost méze vyrazne ovplyvnit zvaraci proces, predovsetkym pri zvarani malymi
priemermi drétov. Preto pri zvarani MIG / MAG treba tieto vzdialenosti

I=5+5d |I= vyletvmm, d = priemerdrotu. (pre zvaraniev CO2)

|= 8+ 5.d (pre zvaranie vzmesnych plynoch)
Zvéranie MIG / MAG je mozné aplikovat vo vSetkych polohach ( PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG)
Spdsob zvarania mozno aplikovat v dvoch zakladnych variantoch

- zvaranie dopredu (lavosmerné) uhol sklonu horaka je vacsi ako 90°

- zvaranie dozadu ( pravosmerné ) uhol sklonu horaka je mensi ako 90°

Prednostou zvarania dopredu je moznost pozorovat polohu medzery v koreni zvaru a prednostou zvarania
dozadu je zase moznost kontrolovat formovanie zvaru po¢as zvarania .

Utopenie zvaracej $picky v plynovej hubici je tiez dblezity faktor, ktory vplyva na stabilitu zvaracieho pro-
cesu.

Pri zvarani tenkymi drétmi a malymi parametrami zvarania , by mala byt Spicka zarovno konca plynovej
hubice, pripadne vycnievat cca 1 mm.

Pri zvarani va&simi prddmi a va¢simi priemermi drétov, by utopenie Spicky malo byt cca 1 -3 mm.
Rychlost podavania drétu je funkciou zvaracieho prudu. Pri doladovani potenciometrom 2, znizenim
rychlosti sa znizuje zvaraci prud a narasta napéatia na obltku. Hibka prievaru sa zvy$enim napétia zmensu-
je , zvysSuije sa Sirka zvaru a CiastoCne aj rozstrek kovu. Naopak velkym zvysenim rychlosti méze prist k
prevyseniu zvaru a k zlému prechodu zvar - material a vyvolat neprievary.

Rychlost zvarania je dolezity faktor zvarania MIG / MAG . ZvySovanim rychlosti sa zmenSuje tepelny
prikon na jednotku dizky zvaru , o ma vplyv na formovanie a rozmery zvaru. Pri ruénom zvérani MIG /
MAG sa zvaracia rychlost pohybuje od 100 do 600mm za min. Prili§ vysoka rychlost méze spdsobif vru-
by v prechode zvar - materidl.
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5B)

5C)

Informativné prudové zatazenie zvaracich drétov.
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Bodové zvaranie prievarom.

Pouziva sa pri zvarani tenkych plechov v dvoch vrstvach na sebe, alebo pri privarani plechu k hrubSiemu
zdakladu tam, kde sa nedd pouzit odporové zvaranie. Najskor je potrebné nasadit na horak bodovaciu hu-
bicu (mozno ju dokupit ako zvlastne prislusenstvo),alebo si zhotovit bodovaci nastavec na beznu hubicu.

Parametre sa nastavia o stuperi vyssSie ako pre bezné zvaranie daného materialu.

Funkcia bodového zvarania prievarom spociva v éasovom obmedzeni doby horenia obliuka a uvddza sa do
¢innosti zapnutim spinaca hordka a nastavenim c¢asu potenciometrom bodovania na prednom paneli.
Rozsah nastavenia je 0,5 - 5 sek.

Postup je nasledovny: Prepina¢ funkcii sa prepne ,4" do polohy ,...“ a potenciometer ,5“ sa odhadom
nastavi na predpokladany Cas, hordk s ndstavcom sa pritlai ku zvarencu a stla¢i sa spina¢ horéka. Po do-
horeni oblika podla dosiahnutych vysledkov, ako vzhlad zvaru a jeho pevnost, doladime potenciometrom
dobu horenia oblika a skusku zopakujeme. Po doladeni parametrov mdzeme prejst k sériovemu bodova-
niu.

Kazdy novy cyklus za¢ina novym stlaGenim spinaca.

Stehové zvaranie.

Pouziva sa pri zvarani tenkych materidlov, pri vyvarani va¢sich otvorov vo zvarenci, pri stehovom zvarani.
Prepnutim prepinaga ,4“ funkcii do polohy ,- - -“ sa prediZi ¢as odpadu stykaga na dobu 0,5 - 5 sek od
ukon¢enia posuvu drotu. Tento ¢as sa nastavuje potenciometrom ,5“. Zariadenie pracuje ako pri kontin-
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udlnom zvarani s tym rozdielom, Ze zvara¢ vytvara intervaly posuvu drétu a kludu stla¢anim spina¢a hora-
ka. Umoznuje to vhodne prispdsobit frekvenciu a dizku spinania posuvu drétu k technologickému stavu
zvaru.

5D) Zvaranie v rezime 4T.

Pouziva sa predovsetkym pri dih§ich zvaroch, pretoZe pocas zvaracieho procesu netreba stale drzat spina¢
na horaku. Tento rezim je vybaveny funkciou vyvarania konca zvaru, ktorej pouzitie je ziadudce hlavne pri
zvarani va¢simi prudmi.ZatlaGenim spinaca horaka za¢ne prudit ochranny plyn, zvaraci proces sa vSak este
nezacal. Az uvolnenim spinaca na horaku zacina priblizovaci posuv drétu. Rychlost tohto posuvu je mensia
ako rychlost pri zvarani. Jeho ucelom je spolahlivé zapalenie oblika najméa v pripadoch, ked sa zvéara s
vys§Sou podavacou rychlostou. Nastavuje sa potenciometrom ,1“ v rozsahu 10 az 100% zvaracej podavacej
rychlosti. Po prvom dotyku zvaracieho drétu so zvarencom sa rychlost posuvu drétu prestavi na predvolenu
zvaraciu rychlost a prebieha zvaraci proces bez toho, aby bol zatlaGeny spina¢ na horaku.

Diagram funkcie 4T

BPiMAL BRI L po 1 e
ETLACEMY PR C LVOLHERY SETLACEMY LRASL MERTY
. : ! :
L 'l 1
] i i
PLYHM - ] i
: ; !
L L T
i H A
ZWARACH . H H H
FRUD ] ] i ¥
. ] 1 E
] ] 1 ! 1
1 ] ¥
PFODAVAMIE . 1 i H
DRETU ! ! | -.
i ! 1 L] I
| i : ! | |
" i -.:a L i — o
| i ] H ' '
PREDIFLIF PREELIY IVl WE W R R R HOMIES DOF LM
PRI e e FRATERA CROTU LY

1. takt - Stlagit tladitko hordka a podrzat- fuka ochranny plyn. Cas predfuku plynu je definovany dobou
stlacenia tlacitka.

2. takt - Uvolnit tlac¢itko horaka
* Motor podavaca posuva drét nastavenou priblizovacou rychlostou

* Dotykom dr6tu o zékladny material zaéne tiect zvaraci prud a za¢ne zvéranie v nastavenych
parametroch

3. takt - Stlacit tlacitko hordka

* ZacCina pozvolné znizovanie rychlosti podavania drotu , ktorého Cas je nastavitelny
od 0-5sec. -vyvaranie kratera.

* Uvolnenim tlacitka je tato funkcia okamzite vyradena
4. takt - Uvolnit tlacitko spinaca horaka
* Vypina sa posuv dr6tu

* Vlypina sa zvaraci prud v zavislosti od poZzadovaného uhorenia konca zvaracieho drétu v rozsahu
od 0- 0,5 sec. po zastaveni posuvu

* Prudi eSte ochranny plyn - dofuk v nastavitelnom ¢ase od 0 do 5 sec.

Ukonéenie zvarania mozno dosiahnut dvoma sp6sobmi:

1.Spdsob - stlatenim spinaca na horaku a jeho okamzitym uvolnenim. Zvaraci proces ihned kon¢i, pricom
prebehne ¢asovanie dizky vyletu drétu a kratky pevne nastaveny dofuk.
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5E)

2. Spbsob - stlacenim spinaca na hordku, pricom spina¢ zostdva dalej zatlateny. Nastdva vyvdranie konca
zvaru. Mikroprocesor v riadiacom systéme meni podavaciu rychlost na optimalnu hodnotu vhodnu pre
vyvaranie konca zvaru. Obsluha ma moznost nastavit ¢as tohto vyvarania v rozsahu 0 az 5 sekind pomo-
cou potenciometra ,5* Po uplynuti tohto &asu zvéraci proces kondi, priiom prebehne asovanie dizky vyle-
tu drétu. Dalej zostava uz len prudit ochranny plyn a to dovtedy, pokial je spina& na horéku zatlageny. V pri-
pade, ze obsluha chce predc¢asne ukondit vyvaranie, uvolni spina¢ na horaku i po¢as ¢asovania vyvarania.
Zvaraci proces ihned koné&i, priom prebehne asovanie dizky vyletu drétu a kratky pevne nastaveny dofuk.

ZVARANIE V REZIME 2T.

Zatlacenim spinaca horaka zac¢ne prudit ochranny plyn. Po kratkom predfuku zacina priblizovaci posuv dro6-
tu. Rychlost tohto posuvu je mensia ako rychlost pri zvarani. Jeho uc¢elom je spolahlivé zapalenie obliuka
najma v pripadoch, ked sa zvara s vyS$Sou podavacou rychlostou. Nastavuje sa potenciometrom ,1° v
rozsahu 10 az 100% zvaracej podavacej rychlosti. Po prvom dotyku zvaracieho drétu so zvarencom sa rych-
lost posuvu drotu prestavi na predvolenu zvaraciu rychlost a prebieha zvaraci proces dovtedy, pokial je zat-
laceny spinac¢ na horaku. Uvolnenim spina¢a na hordku zvaraci proces ihned kon¢i, pricom prebehne ¢aso-
vanie, dizky vyletu drétu a kratky pevne nastaveny dofuk.

Diagram funkcie 2T
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Prepinac funkcii (4) prepnut do polohy 2T

1. takt

2. takt

- Stlacit tladitko horaka a drzat
* Prddi ochranny plyn, ktory je nastavitelny v rozsahu 0 - 5 sec.

* Motor podavania posuva drét priblizovacou rychlostfou, ktora je nastavitelnd v rozsahu 50 - 100 %
zvaracej rychlosti

* Dotykom dr6tu o zakladny materiél zaCina zvaranie v nastavenych parametroch.
- Uvolnit tlacitko horaka
* Zastavi sa posuv drotu

* Vlypina sa zvaraci prdd v zavislosti od poZzadovaného uhorenia konca drétu v rozsahu 0 - 0,5 sec.
od ukonéenia posuvu drotu

* Prudi ochranny plyn - dofuk v nastavitelnom ¢ase 0 - 5 sec.
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6)

ZVARACIE HORAKY

Motaz vymennych bowdenov

Pri zasuvani vymenného bowdenu postupujeme tak, ze ho vsuvame od koncovky horaka smerom ku kon-
taktnej $picke az na doraz. Odmeriame, o aku dizku je potrebné bowden skrétit, z prednej &asti horéka
odskrutkujeme nastavec, hordk naskrutkujeme na centralnu koncovku zariadenia a takto upevneny bowden
skratime na potrebnu dizku. Nastavec naskrutkujeme naspét a hordk mame pripraveny na pouzivanie.
ZasuUvanie a vytahovanie vymenného bowdenu je najlepsie robit pri rozvinutom a vyrovnanom hadicovom
kabli, aby bol ¢o najmensi treci odpor spésobeny pruznostou bowdenu.

Udrzba jednotlivych &asti horaka

- Kontaktna $pi€ka - prendsa zvaraci prud z hadicového kébla na zvaraci dr6t, ktory su¢asne usmernuje
do miesta zvaru. Jej zivotnost je priblizne 30 hodin a zavisi okrem kvality zdkladného materidlu a tech-
noldgie vyroby aj od Cinitelov, ktoré moze ovplyvnit zvarac (napr. velkost zvaracieho prudu, Cistota zvara-
cieho drétu ap). Otvor v kontaktnej Spicke ma byt o 0,2 mm vacsi ako je priemer pouzitého drotu. Vymena
kontaktnej $picky by sa mala urobit najneskdr po opotrebeni otvoru na 1,5 nasobok priemeru drétu. Silne
opotrebovana Spicka sp6sobuje nepravidelné horenie oblika, zvlast pri malych pradoch. Oznacenie
SpiCiek znamena priemer drbtu, pre ktory je SpiCka urena.

- Drziak kontaktnej $piéky - je taktiez vystaveny trvalym Gginkom rozstreku a teploty obltika. Cistenie pre-
vadzame pri demontovanej hubici, zvlast treba dat pozor na precistenie kanalov pre privod ochranného
plynu.

- Hubica - usmerniuje ochranny plyn do miesta zvaru, ¢im chrani roztaveny kov pred okolitou atmosférou.
Rozstrek zvarového kovu zanasa hubicu najma zvnutra a preto je potrebné ju pravidelne Cistif, aby sa
prediSlo zamedzeniu privodu ochranného plynu, pripadne i skratu hubice s kontaktnou Spickou, pretoze
hubica je odizolovana od drziaku kontaktnej Spicky izolaénou vliozkou. Ak pred zvaranim namod&ime hu-
bicu do ochrannej pasty, alebo vnutrajSok vystriekame sprayom, rozstrek bude mat slab$iu prilnavost
a hubica sa bude ovela lahSie Cistif. Vzhladom k vysokym teplotdm doporuéujeme pouzivat iba Special-
ny spray na hubice - ktory sa teplotou nerozklada na zdraviu $kodlivé latky. Pri trvalom zvarani je potreb-
né hubicu Cistit kazdych 15-20 mindt a minimalne 2 - krat za smenu vycistit cely priestor pri demontovanej
hubici.

- Vymenny bowden - je potrebné udrziavat v Cistote, ob¢as vyfukat stla¢enym vzduchom alebo vymenit.
Proti zanasaniu bowdenu nedistotami U¢inne pomaha Cistenie drétu pred vstupom do podavacieho
zariadenia (postaci napriklad stipcom na pradlo prichytit kisok hrubsej latky, ktord bude schopna zachyta-
vaf prach usadeny na dréte).

Udrzbe horaka je potrebné venovat patriéni pozornost, pretoze vaésina reklamacii je prave z dévodu opotre-

bovanych a neudrziavanych horakov.

Upozornenie !

Hibka osadenia kontaktnej $pi¢ky od konca hubice mé byt cca 2mm. Prili§ velka hibka sposobuje zvlast pri
zvarani tensimi drétmi vytvaranie velkych kvapiek a tym nestabilné horenie oblukal
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7 A) Popis moznych zavad a ich odstranenie

1. Po zapnuti hlavného vypinaca kontrolka a) v sieti nie je napatie
nesvieti, ventilatory sa netocia b) vadny vypina¢ S1

2. Po zapnuti hlavného vypinaca kontrolka a) vadna poistka F1,F2 na transformatore T2 (4A)
svieti, ostatné funkcie nefunguju b) vadny transformator T2

3. Po zapnuti hlavného vypinac¢a kontrolka a) vadna poistka F4 na transformatore T2 (10A)
svieti, ventilator sa toci, b) vadny spina¢ zvaracieho horaka
ostatné funkcie nefunguju c) zdvada na doske reguldtora

4. Stlacenim spinaca horéka poddvanie a) vadny styka¢ K1
pracuje, zdroj nie

5. Stlacenim spinac¢a horaka zdroj a) vadny potenciometer reguldcie podavania
pracuje, podavanie nie (kladky poda- b) vadny motor poddvacieho zariadenia
vania sa netocia) c) zavada na regulac¢nej doske

6. StlaCenim spinaca horaka zariadenie a) preklzovanie drétu pod kladkou
pracuje, ale dr6t do zvaru nepodava b) zavarenie konca drétu v kontaktnej Spicke
(kladky podavania sa tocia) c) zasluCkovanie drétu v cievke

d) necistotami upchaty bowden horaka
7. Zvar je porovity a) pdsobenie vetra alebo prievanu

b) prazdna flaSa s ochrannym plynom
c¢) maly prietok plynu

d) vadny horak

e) vadny solenoidovy ventil

7 B) Udrzba a oSetrovanie zariadenia
Tieto zariadenia za normalnych pracovnych podmienkach nevyzaduju velku udrzbu a minimum oS$etrova-
nia. Je vSak potrebné dodrziavat niekolko zasad , aby bola zabezpedena bezchybna funkcia zariadeni. Podla
stupna znecistenia okolitého prostredia a doby pouZzivania su nutné pravidelné Cistenia a kontrola podla
nasledovnych bodov: Cistenie a zakladnu idrzbu méze vykonavat obsluha , kontrolu a Gdrzbu iba odborna
osoba!

7 B1) Cistenie a zakladna udrzba

— Denne kontrolovat vysku hladiny chladiacej kvapaliny u FM xxx W a podla ndvodu na nalepke v pri-
pade potreby doplnit.

— Skontrolovat denne uchytenie kostrového kabla

— Kazdodenne kontrolovat a Cistit zvaraci horak - Cistit priestor medzi hubicou a kontaktnou Spickou.

- Pravidelne kontrolovat vydratie otvoru kontaktnej $piky a v pripade velkej vole SpiCku vymenit. ZvacSenie
otvoru sa prejavuje hlavne pri zvarani malymi prudmi ako nestabilny zvaraci proces.

Pravidelne raz do tyzdna distit vzduchovy filter, umiestneny pod odnimatelnou mriezkou. Mriezku demon-
tujeme miernym vysunutim smerom hore , pritiahnutim spodnej ¢asti smerom k sebe a dolu. Spatnd mon-
taz vykoname nasunutim hornej Casti prittakom a zasunutim spodnej asti mriezky.

7 B2) Cistenie, kontrola a tGdrzba vykonavana odbornikom

s 7

Odporucame vykonavat stvrtrocnu a polro¢nu udrzbu a Cistenie.
- Stvrtroéna kontrola

- Vizudlna kontrola

- Meranie odporu ochranného vodi¢a
- Polroéna kontrola

- Vizudlna kontrola

- Vnutorné vycistenie zariadenia

- Meranie prechodového odporu ochranného vodica
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7 B3)

7 B4)

7 B5)

7 B6)

7 B7)

7 BS)

7 B9)

Meranie izola¢ného odporu

Kontrola dotiahnutia silovych spojov
Kontrola chladiaceho okruhu u FM xxx W
Funkéna skuska

Vizualna kontrola

Zariadenie sa prezrie zvonka z hladiska viditelnych znakov (bez demontéze krytov)

Kontrolujeme nasledovné:

- Vonkajsie chyby na sietovej vidlici a na privodnom kabli, napr. chyby izolacie,
prepalené ,alebo otlatené miesta, pevnost uchytenia proti vytrhnutiu a pod.
Nedostatky v miestach spojov prudovych kablov kostrovych a rukovati horaka.
Poskodenie kablov kostrovych a rezacieho horaka
Znaky pretazenia a neodborného pouzivania
Celistvost a pritomnost Stitkov a vystraznych symbolov

Vnutorné vycistenie
Zariadenie spolahlivo odpoijit od siete. Vytiahnut sietovu vidlicu! Nestaci iba vypnutie hlavného spinaca.
Demontovat kryty a vnutrajSok vyfukat stlacenym vzduchom, alebo povysavat s vysavacom.
Dosky elektroniky vyfukovat iba miernejSim tlakom, aby neprislo k ich poSkodeniu.

Meranie odporu ochranného vodica

Meranie medzi ochrannym kontaktom vidlice a kostrou stroja.

Dovoleny max. odpor je 0,1 Q pri min.10A

Podas merania musime pohybovat privodnym kéblom po celej dizke, zvl&st v blizkosti pripojnych miest.

Meranie izolacného odporu
- Zariadenie musi byt spolahlivo odpojené od siete!
- Izolaény odpor prim. obvodov - kostra stroja
Merat kazdu fazu! Min. odpor 2,5 M Q.
- |zolaény odpor sek. obvodov -- kostra stroja
Min. odpor 2,5 M Q.
- Izola¢ny odpor prim. obvod - sek. obvod
Min. odpor 5 M Q.

Kontrola dotiahnutia silovych spojov
- Kontrolujeme pevnost pripojenia primarnych obvodov.
- Kontrolujeme dotiahnutie silovych sekundarnych spojov.

Kontrola chladiaceho okruhu

- Vypustenie starej chladiacej kvapaliny

- Naliatie novej kvapaliny

- Pripojit poloautomat na siet, zapnut hlavny spina¢ a skontrolovat tesnost spojov chladiaceho okruhu.

- Skontrolovat funkciu ochrany prietoku kvapaliny zalomenim hadi¢ky na vstupe do horaka -ochrana musi
vypnut zariadenie (postupujeme v zmysle popisu chladenia v navode).

Funkéna skuska

- Skusku vykoname na zmontovanom zariadeni

- Pripojime zvaraci horak

- Postupne prepinanim prepina¢om funkcii odskusame jednotlivé funkcie podla navodu na obsluhu, skon-
trolujeme plynulost chodu podavacieho motora, narast napétia pri prepinani rozsahov napatia a pod.

- Nasadime zvaraci dr6t a odskuSame zvaranie.

Poznamka:
V prietoroch vyssieho znecistenia a vyskytu kovového prachu doporucujeme zkratit uvedené terminy na je-
den, resp. dva mesiace

UPOZORNENIE!
Pred odkrytovanim zdrojovej ¢asti je vzdy potrebné vytiahnut vidlicu
elektrického privodu zo zasuvky !

Zvaracie a prev. nedostatky 7/2
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8 A) Zoznam nahradnych dielov

Nahradny diel ForMIG 389 |ForMIG 459 |ForMIG 669
Koleso pevné 13250041 | 13250041 | 13250041
Koleso oto¢né 13250042 | 13250042 | 13250042
Hlavny transformator 201903001 | 202203001 | 202603002
Pomocny transformator 13500032 | 13500032 | 13500032
Usmerfiovac 13720644 13720650 | 13720644
Doska zdroja displejov Z1 098201 098201 098201
Stykac 135800362 | 135800362 | 135800411
Ventilator chladenia 13580325 | 13580325 | 13580305
Zemniaci kabel s minus svorkou - 4m 122703 123202 089202
Hadicka na ochranny plyn 12730030 | 12730030 | 12730030
Hlavny vypina¢ S1 13580114 13580114 | 13580114
Tlagitko napétia naprazdno S4 13580228 | 13580228 | 13580228
Kontrolka - siet HL1 13471001 13471001 13471001
Kontrolka - prehriatie HL2 13471003 | 13471003 | 13471003
Kontrolka - porucha ¢erpadla HL3 13471003 | 13471003 | 13471003
Digitalny ampérmeter 097201 097201 097201
Digitalny voltmeter 096201 096201 096201
Prietokomer k FL 459 0,7m 092202 092702 092202
Doska snimaca prietoku FL459 099701 099201 099201
Prepinac rozsahov SB1, (SB3) 13580122 | 13580122 | 13580122x
Prepinac rozsahov SB2, (SB4) 13580121 13580121 | 13580121x
Rychlozasuvka 05110030 | 05110030 | 05110030
Cerpadlo 14260200 | 14260200 | 14260200
Chladi¢ 20501007 | 20501007 | 20501004
Chladiaca nadoba 20501110 | 20501110 | 20501100
Ventilator 13580303
Retaz D=4mm 13170001 13170001 13170001
Zasuvka na ohrev CO2 13450055 | 13450055 | 13450055
Poistkové puzdro 13580130 | 13580130 | 13580130
Sklopoistka 4A 135801341 | 135801341 | 135801341
Sklopoistka 8A 13580137 | 13580137 | 13580137
Podavac 033201 033201 034201
Centralna zasuvka horaka MIG/Formica 05012083 | 05012083 | 05012083
Prepina¢ funkcii SB5 - 2T / 4T / -/ ... 13580219 | 13580219 | 13580219
Potenciometer rychlosti podavania P1 13516222 | 13516222 | 13516222
Potenciometer ¢asovych funkcii P4 13516025 | 13516025 | 13516025
Potenciometer vyletu dr6tu P3 13516025 | 13516025 | 13516025
Potenciometer korekcie rychl. podav. P5 13516222 | 13516222 | 13516222
Potenciometer pociat. rychlosti drétu P2 13516025 | 13516025 | 13516025
Tladitko zavadzania dr6tu S3 13580228 | 13580228 | 13580228
Doska riadiaca AP178 V4 095701 095701 095701
Solenoidovy ventil Y1 133710131 | 133710131 | 133710131
Motor podavania M1 133810071 | 133810071 | 133810071
Teleso brzdy NORMAL 13213020 13213020 | 13213020
Bubon na zvar. drét 15 kg 13210615 | 13210615 | 13210615

Prepojovaci kabel

Specifikovat typ stroja a dlzku

Prepina¢ indukénosti

135801144 | 135801144 |

8 B) Zoznam zvlastneho prislusenstva

Nahradné diely a prisluSenstvo 8/1
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Ako zvlastne prislusenstvo si mbze zakaznik u vyrobcu zakupit okrem prvkov uvedenych v zozname nahrad-
nych dielov eSte nasledovné vyrobky:

Zoznam zvlastneho prisluSenstva Objednavacie ¢islo
Ventil redukény argén 133721014
Ventil redukény COZ2 s ohrevom 42V 13370025
Kladka 0,8 - 1,0 D=40mm 13380401
Kladka 1,0 - 1,2 D=40mm 13380403
Kladka 1,2 - 1,6 D=40mm 13380404
Zvaracia maska - Stit 15140360
Zvaracia maska IX 15140104
Zvéracia maska samostmievacia OPTREL podla vyberu
Adaptér na zvar. drét K300 13210530
Zvaracie klieste 15 - 18 035020101

Taktiez je mozné zakupit vSetky druhy pridavnych materidlov, ochrannych a pracovnych pomécok a nahrad-
nych dielov na zvaracie horaky.

Nahradné diely a prislusenstvo 8/2
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9) Osvedcenie o kompletnosti a skuskach

Typ: ForMIG .................... Vyrobné Cislo: ........cccceeeee. Rok vyroby: ..o
Zvaraci poloautomat 1 ks
Zvdéraci horak 1 ks
Kabel so zemniacou svorkou 1 ks
Klu¢ univerzal 1 ks
Hadi¢ka na ochranny plyn 1,0m
Navod na obsluhu 1 ks

1. Predmet dodavky

a) IzolaCny odpor medzi primarnymi obvodmi a kostrou | L, M Q
b) Izolaény odpor medzi sekundarnymi obvodmi a kostrou | M Q
c) Izolaény odpor medzi primdrnymi a sekundarnymi obvodmi | L, M Q
d) Prechodovy odpor ochranného spojenia | e, M Q

2. Funkéna skuska

Skusobny zvar Skusobny zvar

Material

Hrubka (mm)

Prud (A)

Poznamka

3. Zvaracia skuska

Tymto osvedéenim Vam zaruCujeme, Ze toto zariadenie ma Udaje a vlastnosti udané v TP a v navode
na obsluhu.

Datum vyskusania Pecdiatka a podpis OTK

Osvedcenie 10/1
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Priloha 1

ZARUCNY LIST

2Zvaraci poloautomat ForMIG

Datum predaja ( expedicie z firmy Formica ): Peciatka a podpis expedujiceho pracovnika

Datum predaja koneé¢nému kupujicemu: Peciatka a podpis predajnej organizacie

Predavaijtici je povinny vyplnit v zaruénom liste nazov a vyrobné éislo vyrobku , datum predaja, opeciatkovat
a podpisat zarucny list (aj opravné kupény 1-3). Opravné kupony nepotvrdené predajiiou su neplatné.

Zaruka

Firma Formica poskytuje kupujucemu (kone¢nému spotrebitelovi) na predany vyrobok zaruku po dobu 24 mesia-
cov od datumu predaja kupujucemu.

Zaruka sa vztahuje na Skody, ktoré vznikli v désledku chybného materidlu alebo nedodrzania technologického pos-
tupu vyroby. Chyby vzniknuté na vyrobku poc&as platnosti zaruky budu bezplatne odstranené za predpokladu, ze
chybny vyrobok bude odovzdany (odoslany) predajcovi (alebo servisnému stredisku) v nerozloZzenom stave spolu
s riadne vyplnenym zaruénym listom.

Zaruka sa neuplatni bez riadne vyplneného zaruéného listu a pri zisteni, Ze chyba na predanom vyrobku vznikla ned-
balym a neodbornym zaobchadzanim,nedodrzanim navodu na obsluhu, pésobenim akejkolvek Zivelnej udalosti,
zasahom do technického prevedenia a vybavenia vyrobku.

Poradenska sluzba

3.zarucna oprava

2.zarucna oprava

1.zaruna oprava

Opravny kupén ¢. 3
Formica spol. s r.o.
Spojovacia 7, PO.BOX 30F
949 01 NITRA 1

Typ: ForMIG

Vyrobné Cislo: ...l

Datum predaja: .........................

Opravny kupdn ¢&. 2
Formica spol. s r.o.
Spojovacia 7, PO.BOX 30F
949 01 NITRA 1
Typ: ForMIG ..........ccern.

Vyrobné &islo: ............. ...

Datum predaja: ......................

Opravny kupén ¢&. 1
Formica spol. s r.o.
Spojovacia 7, PO.BOX 30F
949 01 NITRA 1
Typ: ForMIG .........cccerrnneee

Vyrobné Cislo: .......................L.

Datum predaja: .........................




