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1. Upozornenia

Uraz elektrickym priudom méze byt smrtelny

- Odpojte poloautomat od siete pred demontazou krytov

- Nepracujte s kdblami, ktorych plaste su poskodené

- Nedotykajte sa holych elektrickych casti

- PresvedcCte sa, Ze vSetky kryty su dobre pripevnené, ked sa poloautomat pripdja k sieti
- Pouzivajte izolacnu obuv a rukavice, aby ste sa izolovali od zvarenca a podlahy
- Udrzujte obuyv, rukavice, saty, pracovny priestor a vystroj Cisté a suché

Nédrie udrZiavané pod tlakom méZzu pri zvarani explodovat

Ziarenie obluka moze poskodzovat zrak a opalovat plet

- OCciatelo treba ucinne chranit

Dym a plynné splodiny mézu skodit Vasmu zdraviu

- Hlavu drzte mimo dosahu dymu

- Dbajte na primerané vetranie pracovného priestoru

Teplo, rozstrek roztaveného kovu a iskry mézu zapri€init poZiar

- Nezvarajte v blizkosti horlavych latok

- Obluk moze vyvolat popélenie. Drzte zvaraci horak s horicim koncom zvéracieho drotu dalej svojho tela a
neodkladajte ho na horfavu podlozku

2. Bezpecnostné nariadenia

2.1 Ochrana pred popalenim

- Chrante si oci a plet pred popéalenim a ultrafialovymi lG¢émi

- Noste primerané oblecenie, obuv a rukavice

- Pouzivajte z bokov uzavretl masku s predpisanymi ochrannymi sklami

- Upozornite okolostojacich, aby do obluka nepozerali

2.2 Ochrana pred poZiarom

Zvaranie vytvara rozstrek roztaveného kovu. PouZite nasledovné protipoZiarne opatrenia:

- Zabezpecte si hasiaci pristroj v priestore zvarania
- Odstrante zapalné latky z bezprostredného priestoru zvarania

- Zvérany materidl ochladte, alebo ho nechajte vychladnit skor, nez s nim pridete do styku, alebo k nemu
prinesiete horlavé latky

- Nepouzivajte poloautomat na zvaranie nadob s moznym zépalnym materidlom. Tieto nddoby musia byt pred
zvaranim dokonale ocCistené

- Vyvetrajte priestor s moznostou zapalenia pred pouzitim poloautomatu
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- Nepouzivajte poloautomat v prostredi s vysokou koncentraciou prachu, zapalnych plynov alebo horlavych
par

- Bludivé zvaracie prudy su schopné Uplne znicit systémy ochrannych vodi¢ov domovych instalacii a sposobit
poziar. Pred zaciatkom zvaracéskych prac zabezpedte, aby boli uzemnovacie — kostrové klieste riadne a vodivo
upevnené na zvarenci, alebo na zvaracom stole, aby bolo spolahlivé spojenie od zvarenca do zdroja prudu!

2.2.1 Ochrana pred arazom elektrickym pridom

Pri praci s poloautomatom dodrzujte nasledovné bezpecnostné opatrenia:

- UdrZujte seba i svoje Saty Cisté a suché
- Pri praci vo vlhkom prostredi noste izolacnu obuv a rukavice

- Privodny kabel poloautomatu musi byt ¢asto kontrolovany. Zariadenie sa nesmie pouzivat, ked je kabel
poskodeny. Takyto kabel sa musiihned vymenit.

- Ked je potrebné poloautomat otvorit, odpoji sa najprv privodny kadbel zo zasuvky. NereSpektovanim tohto
pravidla si mbze uzivatel spbsobit zasiahnutie elektrickym prddom.

- Nepracujte so zvdracim poloautomatom, ked' nie si ochranné kryty na svojom mieste.

- Sietova zasuvka musi byt zapojena podla normy, aby bola zabezpecena funkcia ochranného vodica
privodného kabla.

Upozornenie:

- obsluha poloautomatu musi byt pouc¢ena v zmysle EN 60 974 - 1

osoba vykonavajlca opravy a udrzbu musi spliiat ustanovenia vyhl. ¢. 718/2002 Zb.

2.2.2 Ochrana pred exploziou

- Nezvarajte nadoby, ktoré su pod tlakom

- Nezvarajte v prostredi s vybusnymi prachmi alebo parami

3. VSeobecné vlastnosti

Zvaracie poloautomaty ForMIG umoZiuju  zvaranie v ochrannej atmosfére plynu metédou MIG, MAG
v rozsahu prudov podla tab. na str. 9. K prevadzke potrebuju iba flasu s ochrannym plynom a pripojenie k
elektrickej sieti. Ochranny plyn (CO2, Ar + CO2, resp. iny) zabezpecuju formou prenajmu flia§ firmy zaoberajuce
sa distriblciou ochrannych plynov.

Poloautomat je urceny pre pracu v normalnych podmienkach, v prostredi nevybusnom a neagresivnom a z
hladiska klimatického prevedenia zodpovedd, EN 60974 — 1, teda 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 !
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3.1 Zakladné technické udaje

TYP POLOAUTOMATU ForMIG 420 ForMIG 520
Napdjacie napatie \" 400 400

Pocet faz 3 3
Frekvencia Hz 50/60 50/60
Menovity prud A 33 41
Menovity prikon (60% DZ / 100% DZ) kVA 17/12 21/13
Ucinnik cos ¢ 0,8 0,8
Uéinnost % 80 80

Medza odrusenia A-2 A-2

Istenie A 35 50
Privodny kabel mmz 4x4 4x4

Rozsah nastavenia A 50 - 420 60 -520
Regulacia napdtia (stupriova) \" 17-49 19-56
Regulacia podavania m/min 1-24 1-24
Casovacie funkcie sek 0,1-5 0,1-5
Zvaraci prad — max 420 520

Zvaraci prud - 60 % DZ 370 470

Zvaraci prad - 100 % DZ 310 400
Priemer zvaracieho drotu mm 0,8-1,6 0,8-1,6
Doporuceny prietok plynu I/min 3-18 3-20
Zvaraci kabel mmz 50 70

Krytie 1P22 1P22
Izolaéna trieda transformatora F F
Chladenie AF AF

Teplota okolia °C 0-40 0-40
Varianta w FW FWS w FW FWS
Dizka mm 1100 | 1100 2580 | 1100 | 1100 | 2580
Sirka mm 515 515 610 515 | 515 515
Vyska mm 985 1370 2115 | 985 | 1370 | 2115
Hmotnost (podla prevedenia) kg 190 231 251 215 240 260
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3.2 Varianty strojov ForMIG 420, ForMIG 520

FM420, 520 FWS

ForMIG 420 FWS, resp. ForMIG 520 FWS — prevedenie s externym podavacom drotu umiestneného na stojane,
resp. ramene s moznostou otacania podavaca s ramenom okolo osi stojana s moznostou nakldpania vo
vertikalnej osi v zadefinovanom rozsahu, ¢o umoznuje vacsi akény radius dosahu horaka k miestu zvaru (S-stand —
stojan, F- feed/samostatny podava¢, W — water/voda — integrované vodné chladenie horaka v zdroji zvaracky),

3.3 Prijem tovaru

Dodavka obsahuje:

- Poloautomat typu ForMIG podla osvedcenia o kompletnosti

- Navod na pouzitie

- Zarucny list

Skontrolujte, ¢i sa vSetky vysSie menované polozky v baleni nachadzaju. Ked nieco chyba, informujte Vasho
dodavatela.

Skontrolujte, ¢i zvaraci poloautomat nebol pocas prepravy poskodeny. Ak je viditelne poSkodeny, precitajte si
Zast REKLAMACIE.

3.4 Reklamacie

Reklamacie skod vzniknutych pri doprave.
Ak bola Vasa zésielka pocas dopravy poskodend, musite reklamaciu uplatnit u Vasho dopravcu.
Reklamacie chybného tovaru.

Vsetky vyrobky odoslané od vyrobcu boli podrobené prisnym skudskam akosti. Ak Vas vyrobok napriek tomu
nepracuje spravne, Citajte v ¢asti POPIS MOZNYCH ZAVAD v tejto prirucke. Ak zadvadu nedokaiete odstranit,
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obratte sa na Vasho dodavatela. Ak bol pocdas zaruky vykonany zasah uZivatela do zariadenia, alebo neboli
dodrzané poziadavky uvedené v tejto prirucke, zaruka straca platnost.

Zaruéna doba na zvaraci poloautomat ForMIG je uvedena v zaruénom liste.

3.5 Sietovy privod

Umiestnenie

Dobry chod zvaracieho poloautomatu je zabezpeceny spravnym umiestnenim.
VyZaduje sa:

- poloautomat musi byt postaveny tak, aby nebolo zhor$ené prudenie vzduchu, ktoré zabezpecuje
vnatorny ventilator ( vnutorné diely potrebuju chladenie ).

- poloautomat treba chranit pred narazmi, trenim a zvlast pred kvapkajicimi tekutinami, silnymi zdrojmi
tepla a inymi mimoriadnymi stavmi.
Sietové napitie
Poloautomaty typu ForMIG pracuju pri siefovom napati 380/400 V s dovolenou odchylkou maximalne 10 % od
menovitej hodnoty

Privod

Skér ako poloautomat pripojite k sieti, hlavny vypina¢ musi byt vo vypnutej polohe.
Privod zo siete k zariadeniu je vyrobeny zo Stvorzilového vodica, v ktorom Zlto - zeleny vodic¢ sluzi

ako ochranny vodi¢ zariadenia. Pri vymene privodu za dlhsi je potrebné pouZit kadbel s vaésim prierezom.
Privodny kdbel musi mat normalizovanu zastréku pre dany odber prudu. Zasuvka, do ktorej bude poloautomat
pripojeny, musi byt istend trojpolovym isticom s motorovou charakteristikou alebo poistkami s pomalou
charakteristikou. Na poradi faz v elektrickej sieti nezalezi.

3.6 Uzemnenie

Kvoli ochrane uzivatela musi byt zariadenie pripojené do zasuvky elektrického rozvodu so spravne prepojenym
ochrannym kolikom. Ak tdto podmienka nie je splnena, méze byt uZivatel ohrozeny zasahom elektrickym
pradom
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4. Popis Cinnosti jednotlivych cCasti zariadenia

Poloautomat bol konstruovany tak, aby obsluhujuci pracovnik mal prehfad o funkcnosti, ¢i pripadnych
poruchovych stavoch a ovladanie bolo ¢o najjednoduchsie. Na obrazkoch su popisané ovladacie prvky, ktoré maju
nasledovné funkcie:

4.1 Ovladaci panel zdroja

Prepinac indukénosti timivky

Vyvod minus polu

1
2
3. Tladitko napatia naprazdno — slUZi na kontrolu napétia v ¢ase mimo zvarania
4. Prepinac rozsahov hrubo - sluzZi na skokovu reguldciu napatia

5

Prepinac rozsahov jemne - slUzZi na skokovu reguldciu napatia

Prepinacde sa nesmu prepinat pri zvdrani!

6. Kontrolka prehriatia THERMO- signalizuje stav prehriatia transformatora alebo usmerniovaca s naslednym
zablokovanim zvdrania. Po ¢iasto€nom ochladeni blokovanie samocinne prestane.

7. Kontrolka chladenia horaka PUMP
8. Kontrolka POWER

9. Hlavny spinac

10. Ampérmeter

11. Voltmeter

25. Poistky F1,F2 (primarny okruh), F3 (ohrev plynu), F4 (sekundarny okruh), F5 (Cerpadlo)
Istenie el. obvodov — je prevedené tavnymi sklopoistkami, ktoré si umiestnené na zadnom paneli
zdroja. Digitalne meracie pristroje maju poistky umiestnené vo vnutri zariadenia F6,F7,F8.

10
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26
27
28
29
30
3

=

. Konektor prepojenia zdroja s podavacom (na kompaktnom prevedeni sa nenachadza)

. Konektor ohrevu plynu
. Ventil plynovy - pripoj
. Sietovy pripoj 400V / 50Hz

. Pripoj + pdlu medzi zdrojom a poddvacom (na kompaktnom prevedeni sa nenachadza)

. Rychlospojky vody — pre prepojenie chladiaceho okruhu hordka medzi zdrojom a podavacom

(na kompaktnom prevedeni sa nenachdadza)

9. 01F%:
= 0) 4

/!

+
o
$
€

11
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Vo vnutri zariadenia sa nachadza:

1. Hlavny transformator T1, (T2)

2. Timivka TL1, (TL2)

3. Usmernovac V1, (V2)

4. Cerpadlo, chladi¢, ventilator, nddoba s chladiacim médiom, snima¢ prietoku SP1 a doska ovladania
chodu ¢erpadla FL459 pre prevedenie ,W*“

5. Snimac prietoku chladiacej kvapaliny

6. Riadiaca doska zapalovacia JZP6-6M (nachadza sa len v zdrojoch s plynulou reguldciou pradu — tyristorové
zdroje)

7. 0Odbockovy prepinac rozsahov zvaracieho pradu
8. Tepelné poistky F6 — 8
9. Doska reguldcie podavania AP178, resp. tyristorova POD3
10. Doska snimania prietoku chladiacej kvapaliny FL459V2
11. Napajaci zdroj pre voltmeter, ampérmeter
12. Transformator sietovy
13. Stykac vykonového transformatora
14. Plynovy ventil
15. Ventilator vykon. ¢asti
- elektroinstalacia (kablovy zvazok )

- prudové relé

- bo¢nik 500A
- prepoje Cu & &
o 1
L.'»V :.
%MK =) ()
L
i
FM420, 520 W O i
3
(novy model)

12
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4.2 Ovladaci panel externého podavaca

Prevedenie zostavy s externym poddvacom je iné v prelozeni funkcii a pripojov zo zdroja v kompaktnom
prevedeni bez externého poddvaca na externy podavac, ktory slizi na podavanie zvdracieho drotu a nastavenie
funkcii ako su:

- potenciometer rychlosti podavania dr6tu
- potenciometer jemného doladenia rychlosti
- potenciometer ¢asovych funkcii

- prepinac funkcii 2T, 4T, stehovanie, bodovanie

- potenciometer pociatocnej rychlosti podavania drétu
- potenciometer vyletu drotu 5)

- kontrolka chybovych hlaseni

(NN

- pripoje horaka

Teda pozicie 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 19, 20, 21, 7

N

22, 23 sa na zdroji v prevedeni s ext. podavacom
nenachadzaju, tieto funkcie su popisané poziciami

laz7:

2T - Dvojtaktné spinanie zvarania — stlacenim spinaca horaka zacina zvaranie a uvolnenim zvaranie kondi.

1. Prepinac funkcii s nasledovnym vyznamom :

4T - Stvortaktné spinanie zvérania — prvym stlaéenim spinaca horaka zaéne prudit ochranny plyn a uvolhenim
spinaca zacina zvaranie. Ukoncenie zvarania méZzeme dosiahnut dvoma sp&sobmi:

l. Druhym stla¢enim a okamzitym uvolnenim spinaca horaka

Il. Druhym stlacenim zacina vyvdranie konca zvaru. Dobu vyvdarania urCuje poloha natocenia
potenciometra 5. Po uplynuti tejto doby nastdva samocinné vypnutie a nasledne mézeme spinac
uvolnit. Zvaranie je mozné ukondit aj predcasne, uvolnenim spinaca horaka.

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

Praktické pouzitie ma potom nasledovny priebeh: Stlatenim spinaca hordka zacne zvdranie, jeho uvolnenim
prestane podavanie drotu, ale zdroj pradu je eSte zapnuty po dobu, ktord urcuje poloha nastavenia
potenciometra 5. Zvdarac podla vlastného posudenia urcuje frekvenciu spinania a dobu prerusenia zvarania podla
stavu zvarového kupela.

. Bodové zvaranie prievarom - Zatlatenim spinaca hordka zacina zvaranie. Jeho ukoncenie nastava
automaticky po uplynuti ¢asu nastaveného potenciometrom 5. Pred¢asne mdzeme zvaranie ukondit
uvolnenim spinaca hordka.

2. Potenciometer casovych funkcii — ak je prepinac funkcii 4. v polohe 4T, - - -, ..., tak sa nim nastavuju
prislusné ¢asy v rozsahu 0 az 5 sec.
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3. Potenciometer rychlosti podavania drotu — slUzZi na nastavenie pozadovanej rychlosti poddvania zvaracieho
drétu.

4. Potenciometer pociatocnej rychlosti podavania drétu
5. Potenciometer vyletu drétu po skonceni zvarania

6. Potenciometer jemného doladenia rychlosti poddvania drétu - Pri zvarani sa nim doladuje v obmedzenom
rozsahu rychlost podavania drotu. Pri nastavovani podavacej rychlosti je vhodné tento potenciometer
ponechat v strednej ,, nulovej polohe a zdkladné nastavenie vykonat potenciometrom 3. Potom nim iba
jemne doladit predvolent rychlost, aby sa dosiahol ¢o najstabilnejsi proces.

7. Kontrolka chybovych hlaseni

kazdé 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 pamate

V _zostave podavaca sa nachadza:

|
BEE

0000o00a0

8. Rychlospojky pre pripoj chladiaceho okruhu horaka

9. Centralny pripoj hordka
10. Tlaéitko pre beznapitové zavedenie zvaracieho drétu
11. Ochranny bubon zvaracieho drotu
12. Pritlacné skrutky podavacej jednotky s nastavitelnym pritlakom
13. Podavacie kladky drotu @ 40 mm ( alebo @ 37 mm ) — vymenitelné

14. Nabehova vsuvka zvaracieho drotu podavacej jednotky

14
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15. Doska reguldcie podavania AP178

16. Tepelna poistka

17. Solenoidovy ventil 24V/42V

18. Konektor prepojenia zdroja s podavacom
19. Pripoje + p6lu medzi zdrojom a podavacom
- elektroinStaldacia

Zapojenie jednotlivych prvkov je zrejmé z elektrickej schémy, ktord je prilohou tohto ndvodu.

4.3.1 Ovladaci panel duo-podavaca zaveseného na ramene stojana

Prevedenie zostavy s poddvaca zaveseného na ramene stojana je iné v prelozeni funkcii a pripojov zo zdroja
v kompaktnom prevedeni bez podavaca. Tato varianta umoznuje otacanie podavaca s ramenom okolo osi stojana
s moznostou naklapania vo vertikalnej osi v zadefinovanom rozsahu, ¢o umoziuje vacsi akény radius dosahu
horaka, vid. obrazok:

Podavac zvdracieho drétu s ovladacimi prvkami

Rameno podavaca (nastavitelna dizka)

Stojan ramena podavaca (sucast zostavy zdroja len s podavacom na ramene)
Brzda cievky zvaracieho drotu

Zavazie ramena podavaca

Prepojovaci kdabel medzi ramenom a zdrojom

N o u kW NPR

Pripoje podavaca
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8.
9.

10.
11.
12,
13.
14.

Potenciometer rychlosti podavania drotu
Potenciometer jemného doladenia rychlosti
Potenciometer pociatoénej rychlosti podavania
Potenciometer vyletu drotu

Potenciometer ¢asovych funkcii drotu
Kontrolka chybovych hlaseni

Prepinac funkcii 2T, 4T, stehovanie, bodovanie

Pozicie 8 — 14 sui rovnaké aj pre podavac ¢.2.
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8. Potenciometer rychlosti podavania drotu — slUZi na nastavenie pozadovanej rychlosti poddvania zvdracieho
drétu.

9. Potenciometer jemného doladenia rychlosti poddvania drétu - Pri zvarani sa nim doladuje v obmedzenom
rozsahu rychlost podavania drotu. Pri nastavovani podavacej rychlosti je vhodné tento potenciometer
ponechat v strednej ,, nulovej polohe a zdkladné nastavenie vykonat potenciometrom 3. Potom nim iba
jemne doladit predvolent rychlost, aby sa dosiahol ¢o najstabilnejsi proces.

10. Potenciometer pociatocnej rychlosti podavania drétu
11. Potenciometer vyletu drotu po skonceni zvdrania

12. Potenciometer casovych funkcii — ak je prepinac funkcii 4. v polohe 4T, - - -, ..., tak sa nim nastavuju
prislusné ¢asy v rozsahu 0 aZ 5 sec.

13. Kontrolka chybovych hlaseni
- kazdé 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 pamate
14. Prepinac funkcii s nasledovnym vyznamom :
2T - Dvojtaktné spinanie zvarania — stlatenim spinaca hordka zacina zvaranie a uvolnenim zvaranie kon¢i.

4T - Stvortaktné spinanie zvarania — prvym stlacenim spinaca horaka zaéne prudit ochranny plyn a uvolnenim
spinaca zacina zvaranie. Ukoncenie zvarania mézeme dosiahnut dvoma spdsobmi:

I.  Druhym stlacenim a okamzitym uvolnenim spinaca horaka

Il Druhym stlacenim zacina vyvdranie konca zvaru. Dobu vyvdarania urCuje poloha natocenia
potenciometra 5. Po uplynuti tejto doby nastdva samocinné vypnutie a nasledne mozeme spinac
uvolnit. Zvaranie je mozné ukondit aj predéasne, uvolnenim spinaca horaka.

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

Praktické pouzZitie ma potom nasledovny priebeh: Stlatenim spinaca horaka zacne zvéranie, jeho uvolhenim
prestane podavanie drotu, ale zdroj pradu je eSte zapnuty po dobu, ktord urcuje poloha nastavenia
potenciometra 5. Zvarac podla vlastného posudenia urcuje frekvenciu spinania a dobu prerusenia zvarania podla
stavu zvarového kupela.

V_skrinke poddvaca sa nachadza:

1. Prepinac — volba poddavaca

Poznamka: Prepinac v pozicii (1) je aktivny podavac ¢islo ,, 1%, vtedy je riadiaca doska poddvaca ¢.2
neaktivna a naopak.

Tlacdidlo pre beznapatové zavedenie zvaracieho drotu do horédka pre podéavac ¢.1
Pripoj plynu prepojovacej hadice od flase k horaku ¢.1
Tlacdidlo pre beznapatové zavedenie zvaracieho drotu do horédka pre podévac ¢.2

Pripoj plynu prepojovacej hadice od flase k horaku ¢.2

o v & W N

Centralny pripoj pre napojenie hordka ¢.2
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7. Centralny pripoj pre napojenie horaka ¢.1
8. Rychlospojky pre pripojenie chladiaceho okruhu oboch hordkov

Poznamka: Chladiaci okruh je zapojeny do série pre oba hordky z dévodu ochrany horaka proti prehriatiu
v pripade zniZzeného prietoku pocas zvarania a jeho pripadnej destrukcii.

9. Pripoj + pdlu na centralne pripoje hordkov

10. Pritla¢né skrutky podavacej jednotky s nastavitelnym pritlakom

11. Zavesné rameno s otoc. puzdrom pre osadenie na hlavné rameno stojana
12. Pripoj bowdenu zvaracieho drotu od cievky drétu do podavacej jednotky ¢.1
13. Vyvodka pre kabel napajacieho napatia 42V

14. Pripoj bowdenu zvaracieho drotu od cievky drétu do podavacej jednotky ¢.2

Vo vnutri skrinky sa nachadza dalej:

- prepojovacie svorkovnice ovladacich prvkov poddvaca ¢.1,2

- dosky regulacie poddvania AP 178 pre podavac ¢.1a 2

[ ] O

e ® ()

ol
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4.4 Uvedenie zariadenia do prevadzky.

Zariadenie potrebuje k prevadzke privod elektrickej energie, flaSu s ochrannym plynom a redukény ventil.

Zasuvka, do ktorej bude zariadenie pripojené musi byt istena poistkou s pomalou charakteristikou alebo isticom
s motorovou charakteristikou s pridom podla tab., ¢ast. 3.1 (istenie).

FlaSu s ochrannym plynom postavime na ploSinu podvozku a pripevnime retazou o drziak flase. Na flasu
naskrutkujeme redukcny ventil, ktory prepojime PVC hadickou s vyvodom plynového ventilu na zadnom cele
zariadenia. Otvorime ventil na flasi a presvedcime sa, i cez spoje neunikd plyn. V pripade netesnosti je treba
najprv zly spoj utesnit, aby nedochédzalo k zbyto¢nému dniku ochranného plynu.

Odlozime kryt podavaca a zvaracieho drotu. Na teleso brzdy nasunieme cievku so zvaracim dr6tom, podla
priemeru drétu skontrolujeme otocenie podavacich kladiek - pre kazdy priemer drotu je v kladke ind drazka.
Kladky je mozné stiahnut a pretocit po demontazi skrutky s PVC hlavou.

Odklopime vahadlo poddvacieho mechanizmu, prevlecieme koniec drétu cez privadzaci bowden ku kladkdam, nad
kladkami do vstupného otvoru koncovky hordka a zaklopime spat tak, aby drot zapadol do drazky kladky.
Zapneme hlavny spinac a zapnutim spinaca horaka pretlac¢ime droét cez horak a kontaktnu Spicku von.

1 - Zvaraci poloautomat umiestnime na pracovné miesto, otvorime ventil na flasi a nastavime pri stlacenom
spinaci hordka prietok plynu. Prietok volime podla zasady: vacsi prad - vacsi prietok a naopak. Doporucena
hodnota prietoku je 3 - 18 |/min.

2 - Prepinace rozsahov (7, 8) prepneme podla tabulky zvaracich parametrov do polohy zodpovedajicej
pozadovanej hodnoty zvaracieho prudu - ¢im predvolime hodnotu napatia. Potenciometer rychlosti posuvu drétu
( funkcia priddu ) nato¢ime do polohy podla tabulky pre dany stupen prepinaca, a druh ochranného plynu.
Prepinacom induk¢nosti timivky si navolime taku indukénost, aby zvéraci proces bol stabilny a vytvaral minimalny
rozstrek.

UPOZORNENIE: Prepinace neprepinat pri zvarani!

3 - Zvéraciu svorku pripevnime na zvarenec, ktory musi byt oCisteny od hrdze, farby, mastnoty a pod. Zvaranie
zacina stlacenim spinaca horaka a dotykom zvaracieho dr6tu o zvarenec. Vykoname skusobny zvar, pricom
potenciometrom podavania jemne doladime rychlost podavania tak, aby proces horenia bol stabilny a s
minimalnym rozstrekom.

4 - Na zvaraci proces ma vplyv aj vzdialenost zvaracieho horaka od zvaraného materialu. Spravna vzdialenost je
asi 10-nasobok priemeru zvaracieho drotu. Velkd vzdialenost spbsobuje vytvaranie velkych kvapiek a tym
nestabilny zvaraci proces.

5 - Utopenie zvaracej Spicky v plynovej hubici je tiez doélezity faktor, ktory vplyva na stabilitu zvaracieho procesu

6 - Pri zvarani tenkymi dr6tmi a malymi parametrami zvérania, by mala byt $picka zarovno konca plynovej hubice,
pripadne vyénievat cca 1 mm.

7 - Prizvarani vaésimi pradmi a priemermi by utopenie $pi¢ky malo byt cca 1 —3 mm.

4.5 Vodné chladenie horaka

Podmienkou funkcie poloautomatov x.. FW, x..FWS je fungujuce vodné chladenie zvaracieho horaka. Chladiace
zariadenie je umiestnené v lavej hornej Casti a spodnej Casti skrine zdroja a pozostdva z ¢erpadla, nadrzky na
chladiacu kvapalinu, chladi¢a a snimaca prietoku kvapaliny. Riadiaca elektronika je umiestnena v pravej Casti
v priestore elektroinstalacie.
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4.6 Funkcia chladiaceho zariadenia.

Pripojenim zvaracieho zariadenia na siet za¢ne sucasne pracovat aj ¢erpadlo chladenia za predpokladu, Ze nastal
sucasne aj prietok kvapaliny. V pripade, Ze do 30 sekund nenastane prietok kvapaliny (chybajica kvapalina
v nadrzi , zdvada chladiaceho okruhu, zalomenda hadica a pod.) ¢erpadlo sa vypne a poloautomat sa stane
nefunkény. Po doliati vody resp. odstraneni zavady chladiaceho obvodu sfunkénenie poloautomatu vykoname
resetom zariadenia t.j. vypnutim a novym zapnutim hlavného spina¢a poloautomatu.

Pokial po zapnuti poloautomatu je funkcia chladenia v poriadku a v ¢ase do 5 minut nepride k zapaleniu obluka —
k zvaraniu, ¢erpadlo samocinne vypne, ale vietky funkcie poloautomatu zostavaju zachované. Startom zvérania
sa automaticky obnovi funkcia chladenia. Vypinanie Cerpadla nastava vidy po preruseni zvdrania dlhsom ako 5
minut.

Pri poklese prietoku chladiacej kvapaliny pod uUroven nastavenu na reguldtore FL459, alebo jeho preruseni,
prerusi sa zvaranie, ale Cerpadlo este ide 30 sekund a tlaci chladiacu kvapalinu do obvodu chladenia. Pokial sa
v tomto Case prietok obnovi, obnovi sa aj funkénost zvarania. V opaénom pripade ¢erpadlo po 30 sekundach
vypina. Obnovenie funkcie (po odstraneni zavady) vykonadme resetom poloautomatu.

Vietky uvedené funkcie su riadené mikroprocesorom a maji za ulohu predizenie Zivotnosti ¢erpadla a ochranu
zvaracieho horaka pred poskodenim.

5. Technologické pokyny pre zvaranie.

Z hladiska metalurgického platia pre zdkladny material rovnaké podmienky zvaritelnosti ako pri zvarani
obalenymi elektrodami.

- Cistota a kvalita ochrannych plynov ma zasadny vplyv na kvalitu zvdarania.

- Casti hordka vystavené priamemu pdsobeniu oblika je potrebné pravidelne &istit a opotrebované véas
vymenit. Lahké Cistenie rozstreku umozZni pouzitie ochrannej pasty - namocenim konca hubice horaka, alebo
nastriekanie ochranného spreja do hubice .

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

- Zvéraci prad nastavujeme volbou rychlosti podavania drotu. Vaési prud dosiahneme vacésou rychlostou
poddvania drétu a naopak.

- Napatie nastavujeme iba v stave naprazdno. Vyssie napétie vytvdra plochu husenicu, ale zvySuje aj rozstrek.
Nizke napatie spdsobuje vyssi profil husenice a zhorSenie zapalovania obluka.

- Moznosti zvarania metdédou MIG, MAG su velmi Siroké, zvarat mozno rozne druhy materidlov (musi byt k
dispozicii vhodny pridavny material a ochranny plyn) a v réznych polohach.

- Vykonavanim udrzby poloautomatu podla ndvodu na obsluhu a dodrZiavanim pokynov vyrobcu sa vyrazne
zvysuje Zivotnost a spolahlivost zariadenia.

5.1 Podmienky zvarania MIG/MAG.

V zaujme dosiahnutia vysokej stability zvéracieho procesu je potrebné optimalizovat aj podmienky zvarania MIG/
MAG.

- Pouzivat prednostne droty mensieho priemeru pokial ich prudovy rozsah zodpoveda pozadovanému
zvaraciemu prudu.

- Cim je mensi priemer drétu tym je vacsia hibka prievaru, za predpokladu rovnakej velkosti zvaracieho pradu.
s aevy P 2 .
Je to dané vacsou pridovou hustotou na mm® prierezu.
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- Drot menSieho prierezu zabezpecuje stabilnejsi zvaraci proces.

- Vynimkou tohto pravidla st droty z hlinika, ktoré maju pri malych priemeroch mald tuhost, ¢o spdsobuje
problémové poddavanie.

- Volny koniec drotu t.j. vzdialenost od jeho vystupu z kontaktnej $picky po oblast oblika, ktorou preteka
zvéraci prad. Tato vzdialenost mdze vyrazne ovplyvnit zvaraci proces, predovsetkym pri zvarani malymi
priemermi drotov. Preto pri zvarani MIG / MAG treba dodrziavat tieto vzdialenosti:

I=5+5d I= vyletvmm, d= priemerdrotu. ( prezvaraniev CO,)
= 8+5.d (prezvaranievzmesnych plynoch)
- Zvaranie MIG / MAG je mozné aplikovat vo vietkych polohdch ( PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG )

- Spbsob zvarania mozno aplikovat v dvoch zdkladnych variantoch:

= zvaranie dopredu ( lavosmerné) uhol sklonu horaka je vacsi ako 90°
= zvaranie dozadu ( pravosmerné ) uhol sklonu hordka je mensi ako 90°

Prednostou zvérania dopredu je moZnost pozorovat polohu medzery v koreni zvaru a prednostou zvarania
dozadu je zase moznost kontrolovat formovanie zvaru pocas zvérania .

- Utopenie zvaracej Spicky v plynovej hubici je tiez délezity faktor, ktory taktiez vplyva na stabilitu zvaracieho
procesu.

- Pri zvarani tenkymi dr6tmi a malymi parametrami zvarania , by mala byt 3picka zarovno konca plynovej
hubice, pripadne vyénievat cca 1 mm.

- Pri zvarani vac¢simi pradmi a vacsimi priemermi drotov by utopenie $pi¢ky malo byt cca 1 -3 mm.

- Rychlost podavania drétu je funkciou zvaracieho pradu. Pri doladovani potenciometrom 5, znizenim rychlosti
sa znizuje zvaraci prud a narasta napétie na obluku. Hibka prievaru sa zvy$enim napatia zmensuje, zvysuje sa
Sirka zvaru a CiastocCne aj rozstrek kovu. Naopak, velkym zvysenim rychlosti moze 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 , €0 ma vplyv na formovanie a rozmery zvaru. Pri ruénom zvarani MIG / MAG sa zvaracia
rychlost pohybuje od 100 do 600mm za min. Prili§ vysoka rychlost méze sposobit vruby v prechode zvar —
material.

5.1.1 Pripojenie zvarenca

- Odstranit farbu, hrdzu a znedistenie na mieste pripojenia zemniacej svorky drotenou kefou.
- Svorka sa musi umiestnit v blizkosti zvaracieho miesta tak, aby sa sama nemohla uvolnit.

- Konstrukéné Casti potrubia, kolajnic a pod. sa nesmu pouzivat ako spatné vedenie zvéracieho prudu, ked
nie su samy zvarencom!

- Prikazdom zvarani je potrebné dbat na bezchybné vedenie zvaracieho pradu.
5.1.2 Nasadenie zvaracieho drotu

- Pre nasadenie cievok zvaracieho drotu v ocelovych kosoch je potrebné pouZit adaptér.
- ZaloZenu cievku v adaptéri nasunieme na teleso brzdy tak, aby unasaci kolik zaskocil do otvoru adaptéra.

- Cievku zabezpedit proti vypadnutiu nasadenim poistnej matice proti vypadnutiu.
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5.1.3 Zavedenie zvaracieho drotu a popis podavacej casti

Pre zabezpelenie optimalneho podavania drotu je nutné pred jeho zaloZzenim vykonat natocenie podavacich
kladiek podla priemeru drotu. Kazda kladka ma dve drazky pre poddvanie dvoch priemerov drotov, ich hodnoty
su vyznacené na Celach kladiek.

1. - Pritlaény mechanizmus
. - Centralna koncovka horaka
3A. - Podavacie kladky
3B. - Kryt kladky
4. - Vodiaca rurka
5. - Kapilarna rurka
6. - Nastavovacia matica pritlaku
7. - Tlacitko zavadzania drétu

- Pritlaény mechanizmus 1 uvolnit. Vahadla s pritla¢nymi kladkami sa automaticky vyklopia.

- Zvéraci drét zaviest cez vstupnu koncovku drazky kladiek 3, vodiacu rurku 4, do kapilarnej rurky 5,
centrdlnej koncovky 2.

- Vahadla s pritlacnymi kladkami stlacit spatne nadol a dbat na to, aby drét lezal v drazke kladky.

- Pritlak sa nastavi s nastavovacou maticou 6 tak, aby zvdraci drét bol spolahlivo podavany, ale aby
prekizal v pripade, Ze sa cievka zablokuje.

- Skontrolovat vodiaci bowden vo zvaracom horaku, ¢i zodpoveda priemeru zvéracieho drétu.
- Zalozit zvaraci hordk do centralnej koncovky.
- Skontrolovat kontaktnu $picku, ¢i zodpoveda priemeru drotu!

- Stlacenim tladitka 7 - zavadzanie drotu - pretlacit drot cez bowden v hordku a kontaktnt Spicku .
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5.1.4 Vlastnosti ochrannych zvaracich plynov na kvalitu zvarania.

Argoén ( Ar ): - je inertny plyn, ktory dobre ionizuje priestor tavného kupela, ¢im vyrazne zlepsuje zapalovanie
obluka. Je tazsi ako vzduch. Horsie vedie teplo, ¢im pri zvarani MIG vytvara studeny zvar. Tvori zaklad pre zmesné
plyny.

Kysli¢nik uhlicity ( CO2 ): - je oxidacny plyn, ktory dobre vedie teplo, ale horsie ionizuje priestor oblika. Vytvara
potrebu zvarania vy$sim napatim pre dany prud, ¢o zvysuje elektricky prikon a zvaésuje rozstrek. Jeho nevyhodou
je aj nizka oblast pracovnych parametrov.

Hélium ( He ): - je inertny plyn. Dobre vedie teplo, ¢o zvySuje teplotu kdpela a vytvara SirSi zdvar. Umoziiuje
vys$iu zvaraciu rychlost. Je lahsi ako vzduch, ¢o mo6zZe spdsobovat zhorsenie ochrany oblika. Horsie ionizuje, ¢o
vytvara potrebu vys$sieho napatia.

Kyslik ( 02 ): - je oxidaény plyn a pouZiva sa iba ako primes do zmesnych plynov. Ma silny oxida¢ny ucinok a slabo
ionizuje. Dobre vedie teplo, ¢o zvySuje teplotu obluka a zniZuje povrchové napétie kupela. Zlepsuje prechod do
zdkladného materialu a znizuje rozstrek. Pri zvy$enom obsahu méze spbsobit nachylnost na vznik chyb zvaru.

Zmeny ochrannych plynov pre nizkolegované ocele.

Skratovy proces
Ar + CO2

Ar+ 02

Ar+CO2 + 02
Sprchovy proces
Ar + CO2

Ar+ 02

Ar+CO2 + 02
Impulzny proces
Ar + CO2

Ar + 02

Ar+CO2 + 02
Zmeny plynov pre vysokolegované ocele.
Ar + CO2

Ar + CO2 + He
Ar+CO2 + 02

Pre ochranu korenov zvaru sa pouzivaju formovacie zmeny
N2 + H2

Ar + H2

Ar

Zmeny plynov pre neZelezné kovy.

Ar 100%

Ar + He

pozn.: percentudlne zloZenie zmesnych plynov udavaju jednotlivi vyrobcovia.
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Niektoré vplyvy zniZujuce kvalitu pri zvarani.

- nedostato¢né mnozstvo plynu — slaba ochrana moze byt pri¢inou vzniku zavad, najéastejsie neziaducich
pdrov. Pri¢inou nedostatoénej ochrany méze byt zle nastaveny prietok plynu na redukénom ventile,
chybny ventil, zanesenie otvorov na medzikuse zvaracieho hordka, zanesena hubica, Uniky vo vedeni plynu.

- prilis velké mnoZstvo plynu sposobuje vznik turbulentného priddenia a nasledného prisdvania vzduchu do
zvaru.

- vlhkost a necistoty hlavne v centralnych rozvodoch.

- prievan.

- silne znecisteny povrch zvaraného materidlu.

5.2 Bodové zvaranie prievarom.

Pouziva sa pri zvarani tenkych plechov v dvoch vrstvach na sebe, alebo pri privarani plechu k hrubsiemu zakladu
tam, kde sa neda pouzit odporové zvaranie. Najskor je potrebné nasadit na hordak bodovaciu hubicu (mozno ju
dokupit ako zvlastne prislusenstvo), alebo si zhotovit bodovaci nastavec na beznud hubicu.

Parametre sa nastavia o stupen vyssie ako pre bezné zvdranie daného materidlu.

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

Postup je nasledovny:

Prepinac funkcii sa prepne do polohy ,, ... “ a potenciometer ,, 16“ sa odhadom nastavi na predpokladany cas,
horak s ndstavcom sa pritla¢i ku zvarencu a stlaci sa spina¢ horaka. Po dohoreni oblika podla dosiahnutych
vysledkov ako vzhlad zvaru a jeho pevnost doladime potenciometrom dobu horenia oblika a skdsku
zopakujeme. Po doladeni parametrov mozeme prejst k sériovému bodovaniu. Kazdy novy cyklus zadina novym
stlacenim spinaca.

5.3 Pulzné zvaranie (Stehovanie).

Pouziva sa pri zvarani tenkych materialov, pri vyvarani vacsich otvorov vo zvarenci, pri stehovom zvarani.
Prepnutim prepinada  funkcii do polohy , - - - , sa predfii ¢as odpadu stykaca na dobu
0,5 - 5sek od ukoncenia posuvu drétu. Tento Cas sa nastavuje potenciometrom "16". Zariadenie pracuje ako pri
kontinudlnom zvarani s tym rozdielom, Ze zvarac vytvdra intervaly posuvu drétu a kludu stla¢anim spinaca
hordka. UmoiZfiuje to vhodne prispdsobit  frekvenciu a di*ku  spinania  posuvu  drétu
k technologickému stavu zvaru.

5.4 Zvaranie v rezime 4T.

Pouziva sa predovsetkym pri dlhSich zvaroch, pretoZe podas zvaracieho procesu netreba stale drzat spinac¢ na
horaku. Tento rezim je vybaveny funkciou vyvarania konca zvaru, ktorej pouzitie je Ziaduce hlavne pri zvarani
vacsimi pradmi.

Zatlacenim spinaca horédka zac¢ne pradit ochranny plyn, zvaraci proces sa vSak este nezacal. Az uvolnenim spinaca
na horaku zacina pribliZovaci posuv drotu. Rychlost tohto posuvu je mensia ako rychlost pri zvarani. Jeho Géelom

je spolahlivé zapalenie oblika najmé v pripadoch, ked sa zvara vy$Sou podavacou rychlostou. Nastavuje sa
potenciometrom ,21“ v rozsahu 50 az 100% zvaracej podavacej rychlosti. Po prvom dotyku zvaracieho drotu so
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zvarencom sa rychlost posuvu drdtu prestavi na predvolent zvéraciu rychlost a prebieha zvaraci proces bez toho,
aby bol zatlaceny spinac na horaku.

Ukonéenie zvarania moZno dosiahnut dvoma spdsobmi:

1.Sp6sob - stlacenim spinaca na hordku ajeho okamZitym uvolnenim. Zvaraci proces ihned konci, pricom
prebehne ¢asovanie dlzky vyletu drotu a kratky pevne nastaveny dofuk.

2.Sp6sob - stlacenim spinaca na horaku, priCom spinac zostava dalej zatlaCeny. Nastava vyvaranie konca zvaru.
Mikroprocesor v riadiacom systéme meni podavaciu rychlost na optimalnu hodnotu vhodnu pre vyvéranie konca
zvaru. Obsluha ma moznost nastavit ¢as tohto vyvarania v rozsahu 0 az 5 sekind pomocou potenciometra ,12°.
Po uplynuti tohto &asu zvaraci proces konéi, pricom prebehne ¢asovanie dizky vyletu drdtu. Dalej zostava u? len
pradit ochranny plyn a to dovtedy, pokial je spina¢ na horaku zatlaceny. V pripade, Zze obsluha chce predéasne
ukoncit vyvaranie, uvolni spina¢ na hordku ipocas €asovania vyvarania. Zvaraci proces ihned konci, pricom
prebehne ¢asovanie dizky vyletu drotu a kratky pevne nastaveny dofuk.

Diagram funkcie 4T

1T 2T 3T 4T
SPINAC SPINAC 'SPINAC  : SPINAC
‘STLACEN‘L- UVOLNENY -‘STLACENYL:_ UVOLNENY -
PLYN 5 : :

0 E 5 : :

ZVARACI : . : :
PRUD ' :\' :

0 : . : ' : -
PODAVANIE : | ~—— E :
DROTU | . : 0

0 . ! 0 :

PREDFUK ' PRIBLIZ. . ZVARANIE ' VYVARENIE: DOFUK ' KONIEC
PLYNU RYCHLOST KRATERA PLYNU DROTU
(50 - 100%) (10-100%zIz)  (0.1-5s) {1-10s)
1.takt
- stlacit spina¢ horaka a podrzat — fuka ochranny plyn. Cas prefuku plynu je definovany dobou
stlacenia spinaca horaka
2.takt
- uvolnit spinac horaka
- motor podavaca posuva drot nastavenou priblizovacou rychlostou
- dotykom drotu o zakladny material zaéne tiect zvéraci prid a zacne zvéaranie v nastavenych
parametroch
3.takt

- stladit spina¢ horaka

- zacina pozvolné zniZovanie rychlosti poddvanie drotu v percentualnom vyjadreni od 100 do
50% od nastavenej zvaracej podavacej rychlosti drotu

- uvolnenim spinaca horaka je tato funkcia okamzite vyradena
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4.takt

- uvolnit tlacidlo spinaca horaka
- vypina sa posuv drdtu, prebehne ¢asovanie dizky vyletu drotu

- vypina sa zvdraci prud v zavislosti od poZadovaného uhorenia konca zvaracieho drétu
v rozsahu od 0 do 0,5s po zastaveni posuvu

- prudi eSte ochranny plyn — dofuk v nastavitelnom ¢ase od 0,1 do 5s.

5.5 Zvaranie v rezime 2T.

Zatlacenim spinada horaka za¢ne prudit ochranny plyn. Po kratkom predfuku zacina priblizovaci posuv drétu.
Rychlost tohto posuvu je mensia ako rychlost pri zvarani. Jeho Ucelom je spolahlivé zapalenie oblika najma v
pripadoch, ked' sa zvara vysSou podavacou rychlostou. Nastavuje sa potenciometrom ,poz. 21 str.13 v rozsahu
10 az 100% zvaracej podavacej rychlosti. Po prvom dotyku zvaracieho drotu so zvarencom sa rychlost posuvu
drotu prestavi na predvolenu zvaraciu rychlost a prebieha zvaraci proces dovtedy, pokial je zatlaceny spinac na
horaku. Uvolnenim spinaga na horaku zvéraci proces ihned konéi, pricom prebehne ¢asovanie dizky vyletu drotu
a kratky pevne nastaveny dofuk.

PLYN :

Diagram funkcie 2T
1T 2T

SPINAC STLACENY . SPINAC UVOLNENY

ot
L >

F

0 ; ; .
ZVARACI : ' 5
PRUD : ;

0 . : '

PODAVANIE : I '

100%'

DROTU ' : '
0 : : :

PREDFUK . PRIBLIZ. . ZVARANIE ! DOFUK . KONIEC

PLYNU RYCHLOST PLYNU DROTU

(0,1-3,5s) (10 - 100%) (0,1-5s) (1-10s)

1.takt

stlacit spinac horaka a drzat

prudi ochranny plyn, ktory je nastavitelny v rozsahu 0,1 -3,5s

motor podavania posuva drot pribliZovacou rychlostou, ktora je nastavitelna v rozsahu
10 -100%

dotykom drétu o zdkladny materidl zacina zvdranie v nastavenych parametroch

2.takt

uvolnit spina¢ horaka
zastavi sa posuv drétu
vypina sa zvaraci prud v zavislosti od poZadovaného uhorenia konca drétu v rozsahu 0 -0,5s

prudi ochranny plyn — dofuk v nastavitelnom case 1 — 10s
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6. Zvaracie horaky.

Montaz vymennych bowdenov

Pri zasuvani vymenného bowdenu postupujeme tak, Ze ho vsivame od koncovky hordka smerom ku kontaktnej
$picke az na doraz. Odmeriame, o aky kus je potrebné bowden skratit, z prednej Casti hordka odskrutkujeme
nastavec, hordk naskrutkujeme na centralnu koncovku zariadenia a takto upevneny bowden skratime na
potrebnu dizku. N&stavec naskrutkujeme naspat a hordk mame pripraveny na pouZivanie. Zastvanie a
vytahovanie vymenného bowdenu je najlepsie robit pri rozvinutom a vyrovnanom hadicovom kabli, aby bol ¢o
najmensi treci odpor spdsobeny pruznostou bowdenu.

Udrzba jednotlivych &asti hordka

Kontaktna Spicka - prenasa zvaraci prud z hadicového kabla na zvdraci drét, ktory suc¢asne usmernuje do miesta
zvaru. Jej Zivotnost je priblizne 30 hodin a zavisi okrem kvality zakladného materialu a technolégie vyroby aj od
Cinitefov, ktoré modze ovplyvnit zvaraé (napr. velkost zvar. pradu, Cistota zvaracieho drétu a pod). Otvor v
kontaktnej Spicke ma byt o 0,2 mm vacsi ako je priemer pouZitého drétu. Vymena kontaktnej Spicky by sa mala
urobit najneskdr po opotrebeni otvoru na 1,5 nasobok priemeru drdtu. Silne opotrebovana 3picka spdsobuje
nepravidelné horenie oblika, zvlast pri malych priadoch. Oznacenie $piciek znamena priemer drotu, pre ktory je
Spicka uréend

Drziak kontaktnej $picky - je taktie? vystaveny trvalym Gcinkom rozstreku a teploty obluka. Cistenie prevadzame
pri demontovanej hubici, zvlast treba dat pozor na precistenie kanalov pre privod ochranného plynu.

Hubica - usmeriuje ochranny plyn do miesta zvaru, ¢im chrani roztaveny kov pred okolitou atmosférou. Rozstrek
zvarového kovu zana$a hubicu najmé& zvnutra a preto je potrebné ju pravidelne Cistit, aby sa predislo zamedzeniu
privodu ochranného plynu, pripadne i skratu hubice s kontaktnou $pickou, pretoze hubica je odizolovand od
drziaku kontaktnej $pic¢ky izolaénou vloZkou. Ak pred zvaranim namocime hubicu do ochrannej pasty, alebo
vnutrajSok vystriekame sprayom, rozstrek bude mat slabsiu prilnavost a hubica sa bude ovela lahsie distit.
Vzhladom k vysokym teplotdm doporudujeme pouzivat iba Specidlny spray na hubice, ktory sa teplotou
nerozklada na zdraviu Skodlivé latky. Pri trvalom zvérani je potrebné hubicu distit kazdych 15-20 minut a
minimalne 2 - krat za smenu vycistit cely priestor pri demontovanej hubici.

Vymenny bowden - je potrebné udrZiavat v Cistote, obcas vyfukat stlatenym vzduchom alebo vymenit. Proti
zanasaniu bowdenu necistotami Uc¢inne pomaha Cistenie drotu pred vstupom do podavacieho zariadenia (postaci
napriklad Stipcom na pradlo prichytit kisok hrubsej latky, ktord bude schopnd zachytavat prach usadeny na
drote).

Udribe hordka je potrebné venovat patricni pozornost, pretoie vadsina reklamécii je prave z dévodu
opotrebovanych a neudrziavanych horakov.
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7. Popis moznych zavad a ich odstranenie

1. Po zapnuti hlavného vypinaca kontrolka nesvieti, [ a) v sieti nie je napatie

ventilatory sa netocia b) vadny vypinac S1
2. Po zapnuti hlavného vypinaca kontrolka svieti, | a) vadna poistka F1,F2 na transformatore T2 (4A)
ostatné funkcie nefunguju b) vadny transformator T2

a) vadna poistka F4 na transformatore T2 (10A)
b) vadny spinac zvaracieho horaka
c) zavada na doske regulatora

3. Po zapnuti hlavného vypinaca kontrolka svieti,
ventilator sa toci, ostatné funkcie nefunguju

4. Stla¢enim spinaca horaka podavanie pracuje, zdroj

v stykac K1
nie a) vadny stykac

a) vadny potenciometer regulacie poddvania

b) vadny motor podavacieho zariadenia

c¢) zadvada na regulacnej doske

a) preklzavanie drotu pod kladkou

6. Stlacenim spinaca horaka zariadenie pracuje, ale |b) zavarenie konca drétu v kontaktnej Spicke
dr6t do zvaru nepodava (kladky podavania sa tocia) | c) zasluckovanie drotu v cievke

d) necistotami upchaty bowden horaka

a) posobenie vetra alebo prievanu

L b) prazdna flasa s ochrannym plynom

7. Zvar je porovity c) maly prietok plynu

d) vadny horak

e) vadny solenoidovy ventil

5. Stlacenim spinaca horaka zdroj pracuje, podavanie
nie (kladky podavania sa netocia)

8. Udrzba a osSetrovanie zariadenia

Tieto zariadenia za normalnych pracovnych podmienkach nevyzaduju velkd ddrzbu a minimum oSetrovania. Je
vSak potrebné dodrziavat niekolko zésad, aby bola zabezpetend bezchybna funkcia zariadeni. Podla stupna
znedlistenia okolitého prostredia a doby pouZivania si nutné pravidelné Cistenia a kontrola podla nasledovnych
bodov.

Cistenie a zakladnu Gdribu moze vykondavat obsluha, kontrolu a Gdrzbu iba odborna osoba!

8.1 Cistenie a zakladna udriba.

- Denne kontrolovat vysku hladiny chladiacej kvapaliny u ForMIG xxx W a podla ndvodu na nalepke v pripade
potreby doplnit.

- Skontrolovat denne uchytenie kostrového kabla
- Kazdodenne kontrolovat a Cistit zvaraci horak — Cistit priestor medzi hubicou a kontaktnou $pic¢kou.

- Pravidelne kontrolovat vydratie otvoru kontaktnej $pi¢ky a v pripade velkej vole $pi¢ku vymenit. Zvacsenie
otvoru sa prejavuje hlavne pri zvarani malymi prddmi ako nestabilny zvaraci proces.

Pravidelne raz do tyzdna Cistit vzduchovy filter, umiestneny pod odnimatelnou mriezkou. Mriezku demontujeme
miernym vysunutim smerom hore, pritiahnutim spodnej ¢asti smerom k sebe a dolu. Spatnd montaz vykoname
nasunutim hornej ¢asti pritlakom a zasunutim spodnej ¢asti mriezky.
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8.2 Cistenie, kontrola a idrzba vykonavana odbornikom
Odporaéame vykonavat $tvrtroénu a polroéni udribu a Eistenie.
Stvrtroéna kontrola

- Vizudlna kontrola

- Meranie odporu ochranného vodica

Polrocna kontrola

- Vizudlna kontrola

- Vnutorné vycistenie zariadenia

- Meranie prechodového odporu ochranného vodica

- Meranie izola¢ného odporu

- Kontrola dotiahnutia silovych spojov

- Kontrola chladiaceho okruhu u ForMIG xxx W

- Funkéna skuska

8.3 Vizualna kontrola

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

Kontrolujeme nasledovné:

- Vonkajsie chyby na sietovej vidlici a na privodnom kabli, napr. chyby izolacie, prepalené, alebo otlacené
miesta, pevnost uchytenia proti vytrhnutiu a pod.

- Nedostatky v miestach spojov prudovych kablov kostrovych a rukovati horaka.
- Poskodenie kostrovych kablov a rezacieho horaka
- Znaky pretaZzenia a neodborného pouZivania

- Celistvost a pritomnost stitkov a vystraznych symbolov

8.4 Vnutorné vycistenie

Zariadenie spolahlivo odpojit od siete. Vytiahnut sietovu vidlicu! Nestacéi iba vypnutie hlavného spinaca.
Demontovat kryty a vnutrajsok vyfukat stlatenym vzduchom, alebo povysavat vysavacom. Dosky elektroniky
vyfukovat iba miernejsim tlakom, aby neprislo ich poskodeniu.

8.5 Meranie odporu ochranného vodica

- Meranie medzi ochrannym kontaktom vidlice a kostrou stroja.

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

- Pocas merania musime pohybovat privodnym kéblom po celej dizke, zvlast v blizkosti pripojnych miest.
8.6 Meranie izolacného odporu

- Zariadenie musi byt spolahlivo odpojené od siete!

- lzola¢ny odpor prim. obvodov — kostra stroja
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- Merat kazdu fazu! Min. odpor 2,5MQ

- lzolaény odpor sek. obvodov -- kostra stroja
- Min. odpor 2,5MQ

- lzolaény odpor prim. obvod — sek. obvod

- Min. odpor 5MQ

8.7 Kontrola dotiahnutia silovych spojov

- Kontrolujeme pevnost pripojenia primarnych obvodov

- Kontrolujeme dotiahnutie silovych sekundarnych spojov.

8.8 Funkcna skuska

- Skdsku vykoname na zmontovanom zariadeni
- Pripojime zvaraci horak

- Postupne prepinanim prepinacom funkcii odskusame jednotlivé funkcie podla navodu na obsluhu,
skontrolujeme plynulost chodu podavacieho motora, narast napéatia pri prepinani rozsahov napétia a pod.

- Nasadime zvaraci drot a odskusame zvaranie.
UPOZORNENIE!

Pred odkrytovanim zdrojovej €asti je vidy potrebné vytiahnut vidlicu

elektrického privodu zo zasuvky!
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9. Zoznam nahradnych dielov

9.1 Zoznam nahradnych a spotrebnych dielov pre stroje s prevodovkou MECHAFIN

42V

Néhradn\’( diel ForMIG 420 | ForMIG 520
Koleso pevné 13250204 13250204
Koleso otocné 132500421 132500421
Hlavny transformator 201903003 202203005
Pomocny transformator 13500032 13500032
Usmeriovac 13720644 13720660
Stykac 135800362 135800362
Ventilator chladenia 13580325 13580325
Zemniaci kabel s minus svorkou — 4m 122703 123702
Hadicka na ochranny plyn Hadica MPVC 6/11 12730030 12730030
Hlavny vypinac S1 koliskovy 13580226 13580226
Tlacitko napatia naprazdno S4 13580228 13580228
Kontrolka - siet HL1 Kontrolka IS8/24V AC/DC GG zelena 13471001 13471001
Kontrolka - prehriatie HL2 Kontrolka IS8/24V AC/DC AA 3Ita 13471003 13471003
Kontrolka — porucha cerpadla HL3 Kontrolka IS8/24V AC/DC AA #lté 13471003 13471003
Prepinac rozsahov SB1, (SB3) 13580122 13580122
Prepinac rozsahov SB2, (SB4) 13580121 13580121
Bo¢nik 400A 138901022
Vodiaci bowden na stojan 155701 155701
Koncovka vodiaceho bowdenu na stojan 155202 155202
Rychlozasuvka 05110030 05110030
Cerpadlo 14260200 14260200
Chladi¢ 20501007 20501007
Chladiaca nadoba 5I 20501110 20501110
Ventilator 13580325 13580325
Retaz D=4mm 13170001 13170001
Zasuvka na ohrev CO, 13450055 13450055
Poistkové puzdro 13580130 13580130
Sklopoistka 4A Poistka trub.T 4A L 5 x 20mm 135801341 135801341
Sklopoistka 8A Poistka trub.T 8A L 5 x 20mm 13580137 13580137
Podavac FOrFEED 420F, 520FS 033204 033204
Stojan 420FS , 520FS 040206 040206

Rameno

Stojan 420FWS, 520FWS 040Z05 040205
Centralna zasuvka horaka 501.2354 501.2354
Motor podavania s prevodovkou 13382270 13382270
Prepinac funkcii SB5 - 2T /4T / -/ ... 13580219 13580219
Potenciometer rychlosti podavania P1 135162222 135162222
Potenciometer korekcie rychl. podav. P5 135162222 135162222
Tlacitko zavadzania drotu S3 13580228 13580228
Solenoidovy ventil Y1 133710131 133710131
Pritlacna kladka 62536 62536
Podavacia kladka 0,6-0,8 77000 77000
Podavacia kladka 0,8-1,0 77001 77001
Podavacia kladka 1,0-1,2 77002 77002
Podavacia kladka 1,2-1,6 77003 77003
Podavacia kladka 2,8/3,2K 77010 77010
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Teleso brzdy NORMAL 13213020 13213020
Bubon na zvar. drot 15KG 13210615 13210615
Prepojovaci kabel

Digitalny ampérmeter 097201

Digitalny voltmeter 096701

Prietokomer k FL 459 1,2m 092701

Doska snimaca prietoku FL459 099201

Doska zdroja displejov Z1 0982701

Doska riadiaca AP178 V4 095701
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9.2 Zoznam nahradnych a spotrebnych dielov pre stroje s prevodovkou FHP

Néhradn\’( diel ForMIG 420 | ForMIG 520
Koleso pevné 13250204 13250204
Koleso otocné 132500421 132500421
Hlavny transformator 201903003 202203005
Pomocny transformator 13500032 13500032
Usmeriovac 13720644 13720660
Stykac 135800362 135800362
Ventilator chladenia 13580325 13580325
Zemniaci kabel s minus svorkou — 4m 122703 123702
Hadicka na ochranny plyn Hadica MPVC 6/11 12730030 12730030
Hlavny vypinac S1 koliskovy 13580226 13580226
Tlacitko napatia naprazdno S4 13580228 13580228
Kontrolka - siet HL1 Kontrolka IS8/24V AC/DC GG zelena 13471001 13471001
Kontrolka - prehriatie HL2 Kontrolka IS8/24V AC/DC AA #t4 13471003 13471003
Kontrolka — porucha cerpadla HL3 Kontrolka 1S8/24V AC/DC AA ilta 13471003 13471003
Prepinac rozsahov SB1, (SB3) 13580122 13580122
Prepinac rozsahov SB2, (SB4) 13580121 13580121
Boc¢nik 400A 138901022
Vodiaci bowden na stojan 155701 155701
Koncovka vodiaceho bowdenu na stojan 155202 155202
Rychlozasuvka 05110030 05110030
Cerpadlo 14260200 14260200
Chladic¢ 20501007 20501007
Chladiaca nadoba 5I 20501110 20501110
Ventilator 13580325 13580325
Retaz D=4mm 13170001 13170001
Zasuvka na ohrev CO, 13450055 13450055
Poistkové puzdro 13580130 13580130
Sklopoistka 4A Poistka trub.T 4A L 5 x 20mm 135801341 135801341
Sklopoistka 8A Poistka trub.T 8A L 5 x 20mm 13580137 13580137
Podavac ForFEED 420, 520 240202 240202
Stojan 420FS , 520FS 040711 _
Rameno Stojan 420FWS, 520FWS 040710 241702
Centrdlna zasuvka horaka 501.2354 501.2354
Motor podavania s prevodovkou 13382500 13382270
Prepinac funkcii SB5 - 2T /4T / -/ ... 13580219 13580219
Potenciometer rychlosti podavania P1 135162222 135162222
Potenciometer korekcie rychl. podav. P5 135162222 135162222
Tlacitko zavadzania dr6tu S3 13580228 13580228
Solenoidovy ventil Y1 133710131 133710131
MP kladka 0,8-1,0mm "U" d=37mm Al 77004 77004
MP kladka 1,0-1,2mm "U" d=37mm Al 77005 77005
MP kladka 1,2-1,6mm "U" d=37mm Al 77006 77006
MP kladka 0,6-0,8mm "V" d=37mm 77000 77000
MP kladka 0,8-1,0mm "V" d=37mm 77001 77001
MP kladka 1,0-1,2mm "TR" D=37mm 78004 78004
MP kladka 1,0-1,2mm "V" d=37mm 77002 77002
MP kladka 1,2-1,6mm "V" d=37mm 77003 77003
MP kladka 1,4-1,6mm "TR" D=37mm 78005 78005
MP kladka 2,0-2,4mm "TR" D=37mm 78006 78006
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MP os kladky ME9421-22 / 9521-22 62559 62559
MP os unasaéa kladky MEFRC 2044/14 62358 62358
MP ozubeny unasac kladky 62511 62511
MP ozubeny unasac kladky ihlickové lozisko 105003 105003
MP podloZzka kladky 74810 74810
MP poistna skrutka kladky 2044/17 62037 62037
Teleso brzdy 13453040 13453040
Bubon na zvar. drot 15KG 13210615 13210615
Prepojovaci kabel
Digitalny ampérmeter 097201
Digitalny voltmeter 096201
Prietokomer k FL 459 1,2m 092701
Doska snimaca prietoku FL459 099701
Doska zdroja displejov Z1 0982701
Doska riadiaca AP178 V4 095701

@ Nahradné a spotrebné diely pre podavac

1
@ Ersatz- und Gebrauschsteilen fur den Vorschub .
O
Replacement and consumption parts for feeder 2~ t

GO Kladky pre ocel'ovy a nerezovy drét
( 62 536 Pritlaéné kladka )

(© Die Rollen fir Stihlen und Edelstihlendraht
( 62 536 Druckrolle )

@D Rollers for steel or inox wire
( 62 536 pressure roller )

GO Kladky pre trubickovy drot

( vidy! treba poulit’ 4 rovnaké kiadky )
(© Die Rollen fir Rohrchendraht

( immer! Die Notwendigkeit zu benutzen 4 gleiche Rollen)]

@ Rollers for tubular wire
( always! necessary to use 4 equal rollers )

@D Rollers for aluminium wire (always! necessary to use
4 equal rollers)

1 @0,8A -1,0A 77004
$1,0A-12A 77005
P12A-16A 77006

2

1 62 536 1
$1,0K - 1,2K 78004
$06-08 77000 ?1,4K - 16K 78005
2 $08-10 77001 ) ? 2,0K - 2,4K 78006
$1,0-1,2 77002
$12-16 77003
1 62 536 1 =
= P28K 78007
< : @32 78008
2 2832K 77010 2
@ Kiadky pre hlinikovy drét (vidy treba poulit 4 rovnaké kiadkyl (5%) Mazaci plan lozisk 1
Die Rollen fir Aluminiumdraht : , ) e
® (immer 1 Die Notwendigkeit zu benutzen 4 gleiche Rollen b e e gt as @)

(©) Lagerschmierplan
Vaseline einmal im drei Monate schmieren
Lubrication plan of bearings
Lubricate with vaseline once in three months

~ namazat’ tu ! I.Q \
- schmieren hier
- lubricate here
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9.3 Zoznam nahradnych a spotrebnych dielov pre stroje s prevodovkou CWF

Nahradny diel ForMIG 420 | ForMIG 520
Koleso pevné 13250204 13250204
Koleso otocné 132500421 132500421
Hlavny transformator 201903003 202203005
Pomocny transformator 13500032 13500032
Usmerfiovac 13720644 13720660
Stykac 135800367 135800367
Ventilator chladenia 13580325 13580325
Zemniaci kabel s minus svorkou —4m 122703 123702
Hadicka na ochranny plyn Hadica MPVC 6/11 12730030 12730030
Hlavny vypinac S1 koliskovy 13580226 13580226
Tlacitko napatia naprazdno S4 13580228 13580228
Kontrolka - siet HL1 Kontrolka IS8/24V AC/DC GG zelena 13471001 13471001
Kontrolka - prehriatie HL2 Kontrolka IS8/24V AC/DC AA #lté 13471003 13471003
Kontrolka — porucha cerpadla HL3 Kontrolka 1S8/24V AC/DC AA 3lta 13471003 13471003
Prepinac rozsahov SB1, (SB3) 13580122 13580122
Prepinac rozsahov SB2, (SB4) 13580121 13580121
Bocnik 400A 138901022 138901022
Vodiaci bowden na stojan 155701 155701
Koncovka vodiaceho bowdenu na stojan 155202 155202
Cerpadlo 14260200 14260200
Chladi¢ 20501007 20501007
Chladiaca nadoba 5I 20501110 20501110
Ventilator 13580325 13580325
Retaz D=4mm 13170001 13170001
Zasuvka na ohrev CO, 13450055 13450055
Poistkové puzdro 13580130 13580130
Sklopoistka 4A 135801341 135801341
Sklopoistka 10A 135801372 135801372
Podavac ForFEED 420, 520 V5 240203 240203
Rameno 040212 | ------
040Z13 241703
Centralna zdsuvka horaka 501.2354 501.2354
Motor podavania s prevodovkou 133810072 133810072
Prepinaé funkcii SB5 - 2T /4T / -/ ... 13580219 13580219
Potenciometer rychlosti podavania P1 135162222 135162222
Potenciometer korekcie rychl. podav. P5 135162222 135162222
Tlacitko zavadzania drotu S3 13580228 13580228
Solenoidovy ventil Y1 133710132 133710132
Kladka 0,6 - 0,8 D=40mm 13380400 13380400
Kladka 0,8 - 1,0 D=40mm 13380401 13380401
Kladka 0,8 - 1,0 D=40mm AL 13380412 13380412
Kladka 0,8 - 1,2 D=40mm 13380402 13380402
Kladka 1,0 - 1,2 D=40mm 13380403 13380403
Kladka 1,0 - 1,2 D=40mm AL 13380413 13380413
Kladka 1,2 - 1,2 D=40mm trub. 13380453 13380453
Kladka 1,2 - 1,4 D=40mm trub. 13380455 13380455
Kladka 1,2 - 1,6 D=40mm 13380404 13380404
Kladka 1,2 - 1,6 D=40mm AL 13380414 13380414
Kladka 1,2 - 1,6 D=40mm trub. 13380454 13380454
Kladka 1,6 - 2,0 D=40mm 13380405 13380405
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Replacement and consumption parts for feeder

Kladka 1,6 - 2,4 D=40mm 13380406 13380406
Kladka 1,6 - 2,4 D=40mm trub. 13380456 13380456
Kladka 2,0 - 2,4 D=40mm 13380408 13380408
Kladka 2,4 - 3,2 D=40mm trub. 13380457 13380457
Kladka 2,8 - 3,2 D=40mm 13380407 13380407
Kladka 2,8 - 3,2 D=40mm trub. 13380458 13380458
Kladka pritlacnd D=40mm 13380409 13380409
Teleso brzdy 13453040 13453040
Bubon na zvar. dr6t 15KG 13210615 13210615
Prepojovaci kabel Specifikovat typ stroja a dizku
Digitalny ampérmeter 097201 097201
Digitalny voltmeter 096201 096201
Prietokomer k FL459 1,2m 092701 092701
Doska snimaca prietoku FL459 099701 099701
Doska zdroja displejov Z1 098201 098201
Doska riadiaca AP178 V5 095702 095702

@ Nahradné a spotrebné diely pre podavac

@ Ersatz- und Gebrauschsteilen fiir den Vorschub A Moyl aY

GO Kladky pre ocel'ovy a nerezovy drét
(13380409 Pritlacna kladka )

@ Die Rollen fiir Stahlen und Edelstdhlendraht
( 13380409 Druckrolle )

Rollers for steel or inox wire
(13380409 Pressure roller )

@B Kladky pre trubickovy drét
(13380409 Pritla¢na kladka)

@ Die Rollen fiir Rohrchendraht
(13380409 Druckrolle)

Rollers for tubular wire
(13380409 Pressure roler)

1 13380409 1 13380409
208-1,0 13380401 E o 210-12 13380453
. gieiz SDogii e
w » = ’ et ™ » -y ’
2 216-20 13380405 2 LU ©216-20 13380500
216-24 13380406 L] 1] 216-24 13380456
©20-24 13380408 ©24-32 13380457
©28-32 13380407 ©28-3,2 13380458
G® Kladky pre hlinikovy drét =
(13380409 Pritlacna kladka) @® Kryt kladky D40 M4x12 (13381055) = 3
Die Rollen fiir Aluminiumdraht i_
(13380409 Druckrolle) Vodiaca kapilara D5x2x50,5 (134T17703)
Rollers for aluminium wire Vodiaca kapilara D5x3x50,5 (134T08574) “*——— 4
(13380409 Pressure roller)
@ Rollekappe D40 M4x12 (13381055) E 3
[ '
Fiihrungkapillare D5x2x50,5 (134T17703) |
1 13380409 Fiihrungkapillare D5x3x50,5 (134T08574) [_' i 4
Rollercover D40 M4x12 (13381055) 2 &
208-1,0 13380412 = 3
=7~ ¥ 21,0-1,2 13380413 Guidecapillary D5x2x50,5 (134T17703) | | °
?21,2-16 13380414 Guidecapillary D5x3x50,5 (1347T08574) =
a 11 -4
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9.4 Zoznam zvlastneho prislusenstva

Ako zvlastne prislusenstvo si moze zékaznik u vyrobcu zakupit okrem prvkov uvedenych v zozname nahradnych
dielov esSte nasledovné vyrobky :

Zoznam zvlastneho prislusenstva Objednévacie &islo
Ventil redukény argén 133721014
Ventil redukény CO, s ohrevom 42V 13370025
Zvaracia maska — Stit 15140360
Zvaracia maska IX 15140104
Zvaracia maska samostmievacia OPTREL podla vyberu
Adaptér na zvar. dr6t K300 13210530
Zvaracie klieSte 12 — 15 035020100

Taktiez je mozné zakupit vsetky druhy pridavnych materidlov, ochrannych a pracovnych pomécok a nahradnych
dielov na zvaracie horaky.
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OSVEDCENIE 0 KOMPLETNOSTI A SKUSKACH

Typ : ForMIG ........... Vyrobné Cislo : .....coeveeeeeerrennnnnnns Rok vyroby : .....cccceerrveennees

1. Predmet dodavky

Zvéraci poloautomat 1 ks
Kabel so zemniacou svorkou 1ks
Kabel s konektorom na ohrev CO, 1 ks
Kl'u¢ viacucelovy 1 ks
Hadicka na ochranny plyn 1,5m
Navod na obsluhu 1ks

2. Funkéna skuska

a) lzolacny odpor medzi primarnymi obvodmi a kostrou | ... MQ
b) Izolacny odpor medzi sekundarnymi obvodmi a kostrou [ ... MQ
c) Izolacny odpor medzi primarnymi a sekundarnymi obvodmi | ... MQ
d) Prechodovy odpor ochranného spojenia | e Q

3. Zvaracia skuska

Skusobny zvar Skusobny zvar

Material

Hriabka /mm/

Prad /A/

Poznamka

Tymto osvedcenim Vam zarucujeme, Ze toto zariadenie ma udaje a vlastnosti udané v TP a v navode na
obsluhu.

Datum vyskusania Peciatka a podpis OTK
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Zvaraci poloautomat ForMIG ............. 747 Y 1] [0 H——
Datum predaja ( expedicie z firmy Formica ): Peciatka a podpis expedujuceho pracovnika:
Datum predaja kone¢nému kupujicemu: Peciatka a podpis predajnej organizacie:

Preddvaijlci je povinny vyplnit v zaruénom liste ndzov a vyrobné éislo vyrobku, datum predaja, opeéiatkovat a
podpisat zarucny list (aj opravné kupdny 1-3). Opravné kupény nepotvrdené predajifiou si neplatné.

Zaruka

Firma Formica poskytuje kupujucemu (konec¢nému spotrebitelovi) na predany vyrobok zaruku po dobu 24 mesiacov
od datumu predaja kupujicemu. Pri predaji cez zmluvnych predajcov sa méze uplatnit zaruka maximalne do 30 mesiacov od
datumu expedicie z firmy Formica.

Zaruka sa vztahuje na skody, ktoré vznikli v désledku chybného materidlu alebo nedodrzania technologického postupu
vyroby. Chyby vzniknuté na vyrobku pocas platnosti zaruky budu bezplatne odstranené za predpokladu, Ze chybny vyrobok
bude odovzdany ( odoslany ) predajcovi ( alebo servisnému stredisku ) v nerozlozenom stave spolu s riadne vyplnenym
zarucnym listom.

Zaruka sa neuplatni bez riadne vyplneného zarucného listu a pri zisteni, Ze chyba na predanom vyrobku vznikla nedbalym
a neodbornym zaobchddzanim, nedodrzanim ndvodu na obsluhu, p6sobenim akejkolvek Zivelnej udalosti, zdsahom
do technického prevedenia a vybavenia vyrobku.

Dizka zaruky sa nevztahuje na zvéraci horak a ostatné spotrebné diely.

Poradenska sluzba

Odborni pracovnici firmy Vam kedykolvek poradia pri rieSeni otdzok v suvislosti s predanym vyrobkom na adrese:

Formica spol. s r. 0. Spojovacia 7, P.O.BOX 30F, 949 01 NITRA, tel./fax: 037/6524 593, -595, -596, Predajiia 037/6512 024,
Servis 037/6512 025 E-mail: formica@formica.sk, www.formica.sk

3.zarucnd oprava 2.zaruéna oprava 1.zarucna oprava
(070 HVURURRRTRRTIN dotiiiiiieee (070 HVUUURRRURRRRN (o [o HUUUORRRRRRR (1o EUURURRTROR [0 Lo LT
Peciatka a podpis servis.technika: Peciatka a podpis servis.technika: Peciatka a podpis servis.technika:
Opravny kupdn €. 3 Opravny kupon €. 2 Opravny kupodn €. 1
Formica spol. s r.o. Formica spol. sr.o. Formica spol. s r.o.
Spojovacia 7, P.O.BOX 30F Spojovacia 7, , P.0O.BOX 30F Spojovacia 7, , P.0.BOX 30F
949 01 NITRA1 949 01 NITRA 1 949 01 NITRA1
Typ: ForMIG .......... Typ: ForMIG .......... Typ: ForMIG..........
Vyr. Cislo: Vyr. Cislo: Vyr. Cislo:
Datum predaja : Datum predaja : Datum predaja :
Peciatka a podpis predajne : Peciatka a podpis predajne: Peciatka a podpis predajne:
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TABULKY ZVARACiICH PARAMETROV

FM420xx MATERIAL: Fe ATMOSFERA: Ar82-18
= DROT ¢ 0,8 Fe DROT 31,0 Fe DROT ¢ 1,2 Fe
Yo A |l || A ||| a | |™

1A | 158 | 54 | 1,3 1

1B | 16.2 | 58 1,7 1

1C | 16.7 | 62 2 1

1D | 17.2 | 65 | 23 1

1E | 17.7 | 67 | 25 1 90 2 1

1F | 183 | 74 3 1 94 | 2,2 1

2A | 185 | 85 | 3,5 1 98 | 2,5 1

2B | 19.2 | 90 4 1 102 | 2,6 1

2C | 19.8 | 94 | 45 1 106 | 2,7 1 113 2 1
2D | 205 | 109 | 5,5 1 120 | 3,5 1 123 | 2,3 1
20 | 213 | 123 | 6,5 1 134 | 4,3 1 132 | 2,5 1
2F | 22.0] 132 | 73 1 136 | 4,5 1 136 | 2,6 1
3A | 224 | 141 8 1 138 | 4,8 1 140 | 2,7 1
3B | 233 | 152 | 8,8 1 139 5 1 152 3 1
3C | 242 | 162 | 9,5 1 149 | 5,3 2 164 | 3,2 1
3D | 25.2 | 172 | 10,8 1 160 | 5,8 2 176 | 3,9 1
3B | 264 | 182 | 12 1 169 6 2 188 | 4,5 1
3F | 276 | 188 | 129 | 2 177 7 2 194 | 4,6 1
AN | 282 | 194 | 138 | 2 184 8 2 200 | 4,7 2
4B | 289 | 197 | 139 | 2 196 | 8,3 2 216 | 5,5 2
AC | 29.7 | 200 | 141 | 2 208 | 8,6 2 232 | 6,3 2
4D | 30.6 | 203 | 145 | 2 215 | 9,5 2 240 | 6,7 2
AE | 31.7 | 206 | 15 2 219 | 105 | 3 248 7 2
4F | 327 | 209 | 16 2 221 | 10,7 | 3 255 | 7,3 2
5A | 330 | 211 | 165 | 2 222 | 10,8 | 3 261 | 7,5 3
5B | 341 | 212 | 17 2 224 | 11,3 | 3 268 8 3
5C | 352 | 218 | 185 | 2 226 | 11,7 | 3 275 | 8,5 3
50 | 36.6 | 223 | 20 2 232 | 125 | 3 282 | 8,9 3




5E | 379 | 231 | 20 2 237 | 13,2 | 3 289 | 9,3 3
5F | 393 | 238 | 20 2 246 | 13,7 | 3 304 | 10,2 | 3
6A | 40.0 254 | 14,1 | 3 319 | 11 3
6B | 41.5 271 | 151 | 4 322 | 11,3 | 3
6C | 43.2 287 | 16 4 325 | 11,5 | 4
6D | 45.0 299 | 17,4 | 4 352 | 12,3 | 4
6E | 47.0 310 | 188 | 4 378 | 13 4
6F | 49.2 330 | 20 4 405 | 13,7 | 4
FM420xx MATERIAL: Fe
ATM.: Ar90-7-3 ATM.: Ar82-15-3 ATM.: Ar82-15-3
= DROT ¢ 0,8 Fe DROT ¢ 1,0 Fe DROT 31,2 Fe
Uo A —— | &~ A 3= | /&~~~ A & | 7~

1A | 158 | 50 | 1,5 1
1B | 16.2 | 53 1,8 1
1C | 167 | 56 | 21 1 67 | 1,5 1
1D | 172 | 60 | 2,5 1 79 | 1,8 1
1E | 17.7 | 65 3 1 90 2 1
1F | 183 | 72 | 3,5 1 92 | 21 1
2A | 185 | 78 4 1 94 | 2,2 1 85 | 1,2 1
2B | 192 | 81 | 43 1 9% | 2,3 1 94 | 1,4 1
2C | 198 | 84 | 45 1 98 | 2,5 1 102 | 1,6 1
2D | 205 | 90 5 1 105 | 2,9 1 107 | 1,9 1
20 | 213 | 96 | 55 1 115 | 3,8 1 111 | 2,1 1
2F | 22.0 | 104 | 59 1 130 | 4,4 1 126 | 2,6 1
3A | 224 ]| 112 | 63 2 145 5 1 140 3 1
3B | 233 | 115 | 7,4 2 156 | 5,8 1 150 | 3,3 1
3C | 242 | 128 | 87 2 166 | 6,5 2 160 | 3,5 1
3D | 25.2 | 145 | 106 | 2 182 | 7,3 2 176 | 4,3 1
3B | 264 | 160 | 125 | 2 198 | 8,1 2 191 5 1
3F | 276 | 171 | 13,7 | 2 200 | 83 2 199 | 5,2 2
AN | 282 | 183 | 148 | 2 202 | 85 2 207 | 5,4 2
4B | 289 | 191 | 156 | 2 211 | 9,8 2 215 | 5,6 2




4C | 29.7 | 198 | 165 | 3 217 | 10,7 | 2 224 6 2
4D | 306 | 202 | 17,4 | 3 220 | 11 2 232 | 6,3 2
4E | 317 | 205 | 183 | 3 222 | 11,3 | 2 241 | 6,7 2
4F | 327 | 209 | 191 | 3 224 | 11,6 | 3 250 | 7,1 2
5A | 33.0 | 215 | 20 3 226 | 12 3 263 | 7,5 2
5B | 34.1 232 | 12,6 | 3 275 | 7,8 2
5C | 35.2 238 | 132 | 3 279 | 8,2 3
5D | 36.6 244 | 141 | 3 283 | 85 3
5E | 37.9 250 | 15 3 293 | 9,9 3
5F | 39.3 257 | 155 | 4 303 | 10,8 | 3
6A | 40.0 263 | 16 4 314 | 11,3 | 4
6B | 41.5 274 | 16,7 | 4 324 | 11,8 | 4
6C | 43.2 285 | 17,3 | 4 330 | 12,4 | 4
6D | 45.0 303 | 18,7 | 4 335 | 13 4
6E | 47.0 320 | 20 4 342 | 13,5 | 4
6F | 49.2 335 | 20 4 396 | 15 4

FM420xx MATERIAL: NiCr ATMOSFERA: Ar97-03
= DROT ¢ 0,8 NiCr DROT ¢ 1,0 NiCr DROT ¢ 1,2 NiCr

Pla ]l A [l A [

1A | 158 | 43 2 1

1B | 162 | 49 | 25 1

1C | 16.7 | 54 3 1 78 2 1 78 | 1,3 1
1D | 172 | 58 | 3,4 1 86 | 2,4 1 84 | 1,5 1
1E | 17.7 | 61 | 3,7 1 93 | 2,8 1 90 | 1,8 1
1F | 183 | 65 | 4,1 1 97 3 1 97 2 1
2A | 185 | 68 | 4,4 1 101 3 1 104 | 21 1
2B | 192 | 74 | 5.1 1 105 | 3,5 1 110 | 2,3 1
2C [ 198 ]| 80 | 538 1 109 | 3,8 1 115 | 2,5 1
2D | 205 | 8 | 63 1 112 | 41 1 125 3 1
26 | 213 | 98 | 68 1 114 | 4,3 1 135 | 3,5 1
2F | 220 | 105 | 7,7 1 121 | 4,8 1 155 4 1




3A | 224 | 111 | 86 2 127 | 5,3 1 175 | 4,5 1
38 | 233 | 125 | 10,3 | 2 145 | 6,3 1 182 | 4,9 1
3¢ | 242 | 139 | 12 2 162 | 7,3 2 188 | 5,3 1
3D | 25.2 | 148 | 13,4 | 2 165 | 7,9 2 204 | 6,2 1
3B | 26.4 | 156 | 14,7 | 2 168 | 8,5 2 220 7 2
3F | 276 | 159 | 159 | 2 177 | 8,9 2 238 | 7,5 2
4n | 282 | 162 | 17 3 186 | 9,2 2 255 8 2
4B | 289 | 170 | 18 3 190 | 9,8 2 259 9 2
4C | 29.7 | 174 | 185 | 3 194 | 10,3 | 2 263 | 10 2
4D | 30.6 | 178 | 19 3 201 | 10,8 | 2 269 | 10,5 | 2
4E | 31.7 | 195 | 19,5 | 3 207 | 11,3 | 3 274 | 11 2
4F | 327 | 197 | 19,7 | 3 215 | 11,9 | 3 277 | 11,3 | 2
5A | 33.0] 199 | 199 | 3 223 | 12,5 | 3 280 | 11,5 | 3
58 | 34.1 | 201 | 20 3 226 | 13,3 | 3 285 | 12,3 | 3
5C | 35.2 | 203 | 20 3 228 | 14 3 289 | 13 3
50 | 36.6 | 208 | 20 3 232 | 14,8 | 3 296 | 14 3
5 | 379 | 213 | 20 3 235 | 155 | 4 302 | 15 3
5F | 393 | 220 | 20 3 245 | 16,83 | 4 304 | 153 | 3
6A | 40.0 | 227 | 20 3 255 | 18 4 305 | 155 | 4
6B | 41.5 273 | 19 4 318 | 163 | 4
6C | 43.2 290 | 20 4 330 | 17 4
6D | 45.0 359 | 185 | 4
6E | 47.0 387 | 20 4
6F | 49.2 402 | 20 4
FM420xx MATERIAL: AlSi ATMOSFERA: Ar
=l DROT 3 1,0 AlSi DROT ¢ 1,2 AlSi
ol A S|~ | A |8 |~

1A | 15.8 105 | 41 1

1B | 16.2 114 | 4,8 1

1C | 16.7 123 | 5,5 1

1D | 17.2 133 | 5,8 1

1E | 17.7 143 6 1




1F 18.3 149 6,3 1
2A 18.5 155 6,5 1
2B 19.2 160 6,8 1
2C 19.8 164 7 1
2D 20.5 171 7,5 1
2E 21.3 178 8 1
2F 22.0 188 8,3 1
3A 22.4 197 8,5 1
3B 23.3 201 8,9 1
3C 24.2 205 9,3 1
3D 25.2 211 9,7 1
3E 26.4 217 10 1
3F 27.6 219 | 10,2 1
4A 28.2 220 | 10,4 1
4B 28.9 227 | 10,6 1
4C 29.7 233 | 10,8 1
4D 30.6 252 | 11,4 1
4E 31.7 271 12 1
4F 32.7 288 13 1
5A 33.0 304 14 1
5B 34.1 315 | 14,9 1
5C 35.2 326 | 15,8 1
5D 36.6 342 | 16,9 1
5E 37.9 357 18 1
5F 39.3 367 19 1
6A 40.0 376 20 1
6B 41.5

6C 43.2

6D 45.0

6E 47.0

6F 49.2




FM520xx MATERIAL: Fe ATMOSFERA: CO2
= DROT ¢ 0,8 Fe DROT 31,0 Fe DROT ¢ 1,2 Fe
Yo Al A~ A ||~ A ||~

1A | 185 | 63 | 3,2 1

1B | 19,0 | 64 | 3,4 1

1C | 195 | 65 | 3,6 1

1D | 201 | 73 | 3,9 1 82 | 29 1 9 | 21 1
1E | 20,7 | 81 | 43 1 85 | 3,0 1 98 | 2,2 1
1F | 21,4 | 84 | 47 1 87 | 31 1 103 | 2,3 1
2A | 21,7 | 87 | 5,0 1 95 | 3,4 1 107 | 2,5 1
2B | 22,4 | 8 | 54 1 103 | 3,7 1 111 | 2,7 1
2C | 231 | 91 | 5,7 1 107 | 3,9 1 121 | 2,9 1
2D [ 239 | 9 | 6,0 1 111 | 41 1 131 | 3,2 1
20 | 24,7 | 101 | 6,4 1 120 | 4,8 1 141 | 3,8 1
2F | 25,6 | 107 | 7,2 1 130 | 5,5 2 150 | 4,3 1
3A | 2622 | 112 | 7,9 1 141 | 6,1 2 166 | 4,8 1
3B | 27,2 | 134 | 9,2 1 150 | 6,7 2 182 | 5,2 1
3¢ | 283 | 155 | 106 | 2 165 | 7,6 2 191 | 5,6 1
3D | 295 | 164 | 123 | 2 180 | 8,5 2 200 | 6,0 2
38 | 308 | 172 | 13,9 | 2 184 | 8,9 2 213 | 6,6 2
3F | 322 ] 175 | 141 | 2 188 | 9,2 2 225 | 71 2
AN | 329 | 178 | 143 | 2 192 | 9,5 2 236 | 7,5 2
4B | 33,8 | 184 | 148 | 2 195 | 9,7 3 246 | 7,9 2
AC | 34,7 | 188 | 154 | 2 207 | 10,8 | 3 246 | 8,0 2
4D | 35,7 | 189 | 157 | 2 219 | 11,8 | 3 246 | 8,1 2
4E | 36,8 | 190 | 161 | 2 233 | 12,6 | 3 267 | 8,6 2
4F | 37,8 247 | 13,4 | 3 287 | 9,1 3
5A | 38,6 255 | 14,3 | 3 296 | 9,3 3
5B | 39,8 263 | 151 | 3 305 | 10,4 | 3
5C | 41,0 275 | 16,0 | 3 314 | 11,0 | 3
5D | 42,3 287 | 168 | 4 322 | 116 | 4
5E | 43,8 294 | 17,0 | 4 340 | 13,1 | 4




5F | 45,4 301 | 171 | 4 358 | 145 | 4
6A | 46,4 306 | 17,8 | 4 363 | 14,7 | 4
6B | 48,1 310 | 18,4 | 4 368 | 149 | 4
6C | 50,0 314 | 188 | 4 382 | 155 | 4
6D | 52,1 318 | 193 | 4 395 | 16,0 | 4
6E | 54,4 412 | 16,3 | 4
6F | 56,8 428 | 16,6 | 4
FM520xx MATERIAL: Fe ATMOSFERA: Ar82-18
o~ o DROTp08 Fe | DROTg10Fe | DROT1.2 Fe
A || ™| a s || A | |
1A | 185 | 74 | 44 1 93 | 3,0 1 100 | 21 1
1B | 190 | 81 | 47 1 95 | 3,2 1 102 | 2,3 1
1C | 195 | 88 | 49 1 97 | 3,2 1 108 | 2,4 1
1D | 201 | 94 | 54 1 100 | 3,3 1 112 | 2,5 1
1E | 20,7 | 101 | 58 1 102 | 3,4 1 115 | 2,6 1
1F | 21,4 | 108 | 63 1 107 | 3,7 1 124 | 2,9 1
2A | 21,7 | 114 | 6,7 1 113 | 3,9 1 133 | 3,2 1
2B | 22,4 | 123 | 7,7 1 122 | 4,4 1 144 | 3,6 1
2C | 231 | 131 | 86 1 137 | 48 2 154 | 3,9 1
2D | 23,9 | 137 | 93 1 144 | 53 2 172 | 4,2 1
20 | 24,7 | 148 | 99 1 150 | 5,7 2 190 | 4,9 1
2F | 25,6 | 153 | 11,1 | 1 162 | 6,5 2 207 | 5,4 1
3A | 262 | 163 | 12,3 | 2 173 | 7,3 2 223 | 5,9 2
3B | 272 | 174 | 131 | 2 193 | 8,8 2 228 | 6,3 2
3C | 283 )] 185 | 13,9 | 2 212 | 10,2 | 2 233 | 6,6 2
3D | 29,5 | 191 | 145 | 2 226 | 11,6 | 2 243 | 7,3 2
3 | 30,8 | 197 | 151 | 2 240 | 129 | 3 253 | 8,0 2
3F | 322 ]| 194 | 154 | 2 247 | 13,2 | 3 255 | 8,2 2
4N | 32,9 | 192 | 156 | 2 253 | 133 | 3 258 | 8,4 2
4B | 33,8 | 189 | 157 | 2 256 | 13,5 | 3 264 | 8,4 2
4C | 34,7 | 185 | 158 | 2 260 | 136 | 3 270 | 8,4 3




4D 35,7 | 191 | 16,0 2 263 | 13,8 3 270 8,7 3
4E 36,8 | 197 | 16,2 2 265 | 139 3 270 9,0 3
4F 37,8 251 13,7 3 278 9,6 3
5A 38,6 238 | 13,6 4 285 10,1 3
5B 39,8 247 | 13,6 4 293 10,5 3
5C 41,0 255 13,7 4 301 10,8 4
5D 42,3 275 14,6 4 316 11,2 4
5E 43,8 294 | 15,6 4 330 | 11,5 4
5F 45,4 302 15,7 4 340 12,0 4
6A 46,4 309 15,7 4 350 12,4 4
6B 48,1 318 16,2 4 370 12,9 4
6C 50,0 327 | 16,6 4 390 | 13,4 4
6D 52,1 408 14,6 4
6E 54,4 425 15,7 4
6F 56,8 473 17,5 4
FM520xx MATERIAL: Fe
ATMOSFERA: Ar90-7-3 ATMOSFERA:Ar82-15-3 ATMOSFERA:Ar82-15-3
= DROT 0,8 Fe DROT ¢ 1,0 Fe DROT 31,2 Fe
Uo A | =S | A | S || A 2| /&~

1A 18,5 71 4,0 1 88 3,1 1 89 1,9 1
1B 19,0 75 4,2 1 93 3,2 1 99 2,2 1
1C 19,5 79 4,3 1 98 3,3 1 108 2,5 1
1D | 20,1 | 85 4,7 1 102 | 3,4 1 113 | 2,6 1
1E 20,7 91 51 1 106 3,5 1 119 2,7 1
1F | 21,4 | 98 7,6 1 111 | 3,8 1 133 | 2,7 1
2A 21,7 | 104 6,4 1 116 4,1 1 147 3,3 1
2B | 22,4 | 115 | 7,7 1 124 | 4,5 1 166 | 3,9 1
2C 23,1 | 125 8,9 2 131 5,0 1 185 4,4 1
2D 23,9 | 141 10,4 2 153 6,2 1 198 4,9 1
2E 24,7 | 155 11,9 2 175 7,4 2 210 5,3 1
2F 25,6 | 163 12,8 2 188 8,6 2 222 5,7 1




3A | 262 | 170 | 13,7 | 2 200 | 9,8 2 232 | 6,1 2
3B | 272 | 176 | 146 | 2 210 | 9,8 2 234 | 6,4 2
3C | 283 | 182 | 155 | 2 219 | 9,8 2 236 | 6,7 2
3D | 29,5 | 185 | 155 | 2 227 | 109 | 2 245 | 7,3 2
3 | 308 | 187 | 154 | 3 235 | 11,8 | 2 253 | 7,9 2
3F | 32,2 | 191 | 156 | 3 240 | 11,9 | 2 257 | 8,0 2
4A | 32,9 | 196 | 15,7 | 3 245 | 120 | 3 260 | 7,9 2
48 | 33,8 | 200 | 158 | 3 251 | 125 | 3 264 | 8,0 2
4C | 34,7 | 203 | 159 | 3 252 | 13,0 | 3 267 | 81 3
4D | 35,7 | 205 | 160 | 3 248 | 13,1 | 3 279 | 8,38 3
48 | 36,8 | 205 | 161 | 3 244 | 13,2 | 3 290 | 9,5 3
4F | 37,8 | 213 | 164 | 3 251 | 13,5 | 3 299 | 9,7 3
5A | 386 | 220 | 16,6 | 3 257 | 13,7 | 3 308 | 9,9 3
5B | 39,8 262 | 14,4 | 3 312 | 10,1 | 3
5C | 41,0 265 | 151 | 4 316 | 10,3 | 3
5D | 42,3 287 | 154 | 4 332 | 11,5 | 3
5E | 43,8 308 | 15,7 | 4 348 | 126 | 4
5F | 45,4 300 | 159 | 4 363 | 132 | 4
6A | 46,4 292 | 16,0 | 4 378 | 13,8 | 4
6B | 48,1 313 | 168 | 4 394 | 141 | 4
6C | 50,0 333 | 175 | 4 | 410 | 145 | 4
6D | 52,1 430 | 155 | 4
6E | 54,4 450 | 16,6 | 4
6F | 56,8 483 | 186 | 4

FM520xx MATERIAL: NiCr ATMOSFERA: Ar97-03
~ DROT ¢ 0,8 NiCr DROT ¢ 1,0 NiCr DROT ¢ 1,2 NiCr

Y T Y N
1A | 185 | 71 | 51 1 85 | 3,6 1 111 | 3,0 1
1B | 190 | 75 | 5.2 1 93 | 4,0 1 117 | 31 1
1C | 195 | 78 | 5,2 1 101 | 4,3 1 122 | 3,2 1
1D | 20,1 | 85 | 6,0 1 107 | 4,7 1 135 | 3,8 1




1E | 207 | 92 | 67 1 | 113 | 50 1 | 148 | 43 1
1IF | 21,4 | 101 | 7,6 1 | 128 | 58 1 | 155 | 45 1
2A | 21,7 | 110 | 83 1 | 142 | 66 1 | 162 | 47 1
2B | 22,4 | 117 | 9,7 1 | 155 | 76 1 | 180 | 56 1
2c | 231 )| 124 | 111 | 1 | 167 | 86 2 | 198 | 64 1
2D | 239 | 138 [ 12,7 | 1 | 176 | 94 2 | 213 | 74 1
28 | 247 | 152 | 142 | 2 | 184 | 103 | 2 | 228 | 84 2
2F | 256 | 154 | 143 | 2 | 193 | 116 | 2 | 237 | 9,2 2
3A | 262 | 156 | 145 | 2 | 202 | 128 | 2 | 245 | 100 | 2
3B | 272 | 158 | 142 | 2 | 205 | 129 | 2 | 237 | 101 | 2
3c | 283 159 | 139 | 2 | 208 | 130 | 3 | 228 | 101 | 2
3D | 295 | 151 | 138 | 2 | 211 | 131 | 3 | 231 | 105 | 2
3k (308 | 142 | 13,7 | 2 | 214 | 132 | 3 | 234 | 110 | 3
3F 322|152 | 141 | 2 | 208 [ 132 | 3 | 247 | 112 | 3
4A | 329 | 167 | 145 | 2 | 201 | 131 | 3 | 259 | 114 | 3
4B | 338 176 | 148 | 2 | 208 | 133 | 3 | 257 | 114 | 3
4c | 347 183 | 150 | 2 | 214 | 134 | 4 | 253 | 113 | 3
40 | 357 | 193 | 157 | 2 | 221 | 137 | 4 | 260 | 11,9 | 3
4E | 368 | 202 | 163 | 2 | 228 | 139 | 4 | 267 | 124 | 3
4F | 37,8 240 | 140 | 4 | 277 | 12,7 | 3
SA | 386 252 | 140 | 4 | 287 | 129 | 4
5B | 39,8 259 | 145 | 4 | 296 | 13,1 | 4
5C | 41,0 266 | 150 | 4 | 305 | 132 | 4
5D | 42,3 276 | 154 | 4 | 324 | 13,7 | 4
SE | 43,8 285 | 158 | 4 | 343 | 141 | 4
S5F | 45,4 300 | 159 | 4 | 354 | 148 | 4
6A | 46,4 365 | 155 | 4
6B | 48,1 391 | 163 | 4
6C | 50,0 416 | 17,1 | 4
6D | 52,1

6E | 54,4

6F | 56,8




FM520xx MATERIAL: NiCr ATMOSFERA:Ar98-C02
= DROT ¢ 0,8 NiCr DROT ¢ 1,0 NiCr DROT ¢ 1,2 NiCr
Uo A % ~ A % ~ A % ~N
1A | 185 | 82 | 4,6 1 82 | 3,4 1 102 | 2,7 1
1B | 190 | 8 | 5,2 1 88 | 3,7 1 111 | 3,1 1
1C | 195 | 91 | 5,7 1 94 | 4,0 1 120 | 3,3 1
1D | 20,1 | 94 | 6,3 1 107 | 4,7 1 127 | 3,5 1
1E | 20,7 | 98 | 6,8 1 120 | 5,4 1 133 | 3,7 1
1F | 21,4 | 104 | 7,2 1 125 | 5,9 1 136 | 4,0 1
2A | 21,7 | 110 | 7,6 1 130 | 6,3 1 139 | 4,2 1
2B | 22,4 | 119 | 83 1 151 | 7,7 1 154 | 5,0 1
2C | 23,1 | 119 | 9,0 1 171 | 9,1 1 169 | 5,7 2
2D | 239 | 128 | 10,1 | 1 183 | 10,1 | 1 185 | 6,5 2
20 | 24,7 | 137 | 11,1 | 2 196 | 11,1 | 2 200 | 7,1 2
2F | 256 | 145 | 12,1 | 2 200 | 11,9 | 2 209 | 7,8 2
3A | 26,2 | 153 | 132 | 2 203 | 12,7 | 2 217 | 8,5 2
38 | 272 | 156 | 13,8 | 2 204 | 12,8 | 2 207 | 8,2 2
3C | 283 | 158 | 144 | 2 205 | 12,8 | 2 196 | 7,8 2
3D | 29,5 | 160 | 14,6 | 2 207 | 12,8 | 2 204 | 8,3 2
3B | 308 | 161 | 14,7 | 2 209 | 12,7 | 2 211 | 8,8 3
3F | 32,2 ] 166 | 14,8 | 2 218 | 13,1 | 2 229 | 9,6 3
4A | 329 | 170 | 150 | 2 226 | 13,5 | 3 250 | 10,4 | 3
48 | 33,8 | 183 | 152 | 2 229 | 13,6 | 3 261 | 11,0 | 3
4C | 34,7 | 195 | 155 | 2 231 | 13,8 | 3 272 | 11,6 | 3
4D | 35,7 | 200 | 157 | 2 241 | 13,7 | 3 277 | 11,8 | 3
4E | 36,8 | 204 | 159 | 3 250 | 13,7 | 3 281 | 12,0 | 3
4F | 37,8 256 | 14,5 | 3 284 | 12,5 | 3
5A | 386 261 | 15,3 | 3 287 | 12,9 | 4
5B | 39,8 273 | 15,5 | 3 295 | 133 | 4
5C | 41,0 284 | 156 | 3 303 | 136 | 4
5D | 42,3 297 | 16,7 | 3 322 | 140 | 4
S5E | 43,8 309 | 17,7 | 3 340 | 14,4 | 4




5F | 45,4 360 | 156 | 4
6A | 46,4 380 | 16,7 | 4
6B | 48,1 396 | 17,1 | 4
6C | 50,0 411 | 174 | 4
6D | 52,1
6E | 54,4
6F | 56,8
FM520xx MATERIAL: AIMg  ATMOSFERA: Ar
A U DROT ¢ 1,0 AlMg DROT ¢ 1,2 AlMg
’ A 5 | A & | &=
1A | 18,5 | 128 | 10,3 1 120 | 7,0 1
1B | 19,0 | 136 | 11,3 1 136 | 8,0 1
1C | 19,5 | 144 | 12,2 1 151 | 9,0 1
1D | 20,1 | 151 | 12,5 1 154 | 9,3 1
1E | 20,7 | 158 | 12,7 | 1 158 | 9,6 1
1F | 21,4 | 158 | 128 | 1 161 | 9,8 1
2A | 21,7 | 157 | 12,8 | 1 173 | 10,0 | 1
2B | 22,4 | 160 | 13,1 1 178 | 10,0 | 1
2C | 231 | 163 | 13,4 | 1 182 | 10,0 | 1
2D | 239 | 164 | 13,5 1 184 | 10,2 1
200 | 24,7 | 164 | 136 | 1 187 | 10,4 | 1
2F | 256 | 170 | 14,1 1 190 | 10,7 | 1
3A | 26,2 | 175 | 14,5 1 193 | 10,9 | 1
3B | 27,2 | 179 | 148 | 1 198 | 11,2 1
3C | 28,3 | 184 | 155 1 203 | 11,5 1
3D | 29,5 | 197 | 15,9 1 223 | 12,5 1
3 | 308 ] 210 | 168 | 1 243 | 13,6 | 1
3F | 32,2 | 218 | 171 1 250 | 14,1 1
AN | 329 ) 226 | 174 | 1 256 | 14,5 1
4B | 338 230 | 17,7 | 1 272 | 154 | 1
AC | 34,7 233 | 180 | 1 288 | 16,2 1




4D | 35,7 | 249 | 18,7 | 1 302 | 16,6 | 1
4E | 36,8 | 264 | 19,3 1 316 | 17,0 | 1
4F | 37,8 328 | 17,5 1
5A | 38,6 339 | 180 | 1
5B | 39,8
5C | 41,0
5D | 42,3
5E | 43,8
5F | 45,4
6A | 46,4
6B | 48,1
6C | 50,0
6D | 52,1
6E | 54,4
6F | 56,8

FM520xx MATERIAL: AlSi ATMOSFERA: Ar
~ DROT ¢ 1,0 AlSi DROT ¢ 1,2 AlSi

Uo 5 S 5 —__
A ¢ YR A | |7

1A | 185 | 125 | 9,6 1 134 | 6,4 1
1B | 19,0 | 132 | 104 | 1 140 | 6,9 1
1C | 19,5 | 140 | 11,2 1 145 | 7,4 1
1D | 20,1 | 143 | 10,7 | 1 160 | 8,0 1
1E | 20,7 | 146 | 10,3 1 174 | 8,6 1
1F | 21,4 | 145 | 10,2 1 176 | 8,7 1
2A | 21,7 | 146 | 10,1 1 178 | 8,7 1
2B | 22,4 | 148 | 10,1 1 182 | 8,8 1
2C | 23,1 | 149 | 10,1 1 185 | 9,0 1
2D | 239 | 152 | 10,3 1 191 | 9,0 1
20 | 24,7 | 155 | 104 | 1 197 | 8,1 1
2F | 256 | 162 | 110 | 1 189 | 8,3 1
3A | 26,2 | 168 | 11,5 1 181 | 8,6 1




3B | 272 | 174 | 120 | 1 | 195 | 838 1
3c | 283 | 180 | 124 | 1 | 208 | 89 1
3D | 295 | 197 | 130 | 1 | 233 | 100 | 1
3E (308 | 214 | 136 | 1 | 257 | 11,2 | 1
3F [ 322 228 | 143 | 1 | 266 | 11,7 | 1
an | 329 | 242 | 149 | 1 | 274 | 122 | 1
48 | 338 252 | 157 | 1 | 298 | 134 | 1
4c | 347 261 | 164 | 1 | 321|145 | 1
40 | 357 | 279 | 174 | 1 | 328 | 149 | 1
4E | 368 | 297 | 183 | 1 | 335 | 152 | 1
4F | 37,8
S5A | 386
5B | 39,8
5C | 41,0
5D | 42,3
SE | 43,8
SF | 454
6A | 46,4
6B | 48,1
6C | 50,0
6D | 52,1
6E | 54,4
6F | 56,8




