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1A) UPOZORNENIA
Uraz elektrickym pradom moze by’ smrtePny
- Odpoijte poloautomat od siete pred demontazowkryt
- Nepracujte s kablami, ktorych plaste su poSkodené
- Nedotykajte sa holych elektricky¢hsti
- Presvedte sa, Ze vSetky kryty su dobre pripevnend, ka poloautomat pripaja k sieti
- Pouzivajte izolenu obuv a rukavice, aby ste sa izolovali od zveaempodlahy
- UdrZujte obuyv, rukavice, Saty, pracovny priestamystrojcisté a suché
Nadrze udrziavané pod tlakom mézu pri zvaraniexplodova’
Ziarenie oblika moéze poskodzové zrak a opa’ovat’ plet
- Xi a telo treba €inne chrani
Dym a plynné splodiny mézu Skodt Vasmu zdraviu
- Hlavu drzte mimo dosahu dymu
- Dbajte na primerané vetranie pracovného priestoru
Teplo, rozstrek roztaveného kovu a iskry mézuzapric¢init® poziar
- Nezvarajte v blizkosti htavych latok

- Obluk méZze vyvolé popalenie. Drzte zvaraci horak s horacim koncoarasieho drétu dalej
od svojho tela a neodkladajte ho naler podlozku

1B) BEZPECNOSTNE NARIADENIA

1B.1) Ochrana pred popélenim
- Chraite si @i a plg’ pred popalenim a ultrafialovymi dini
- Noste primerané obienie, obuv a rukavice
- Pouzivajte z bokov uzavretd masku s predpisaogmiannymi sklami
- Upozornite okolostojacich, aby do oblika nepolzera
1B.2) Ochrana pred poziarom
Zvaranie vytvara rozstrek roztaveného kovu. Peufitsledovné protipoziarne opatrenia :
- Zabezpéte si hasiaci pristroj v priestore zvarania
- Odstrdite zapalné latky z bezprostredného priestoru migra

- Zvarany material ochiéte, alebo ho nechajte vychladnskor, nez s nim pridete do styku, alebo
k nemu prinesiete hbavé latky

- NepouZzivajte poloautomat na zvaranie nadob s ymozmapalnym materialom. Tieto nadoby
musia by pred zvaranim dokonalgistené

- Vyvetrajte priestor s mozntsu zapalenia pred pouzitim poloautomatu
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- Nepouzivajte poloautomat v prostredi s vysokonckatraciou prachu, zapalnych plynov alebo
hor’avych par

- Bladivé zvaracie prudy su schopné Uplng&izrsystémy ochrannych vadiv domovych inStalacii
a spOsohi poZiar. Pred zdatkom zvaraskych prac zabezpe, aby boli uzenmovacie —
kostrové klieSte riadne a vodivo upevnené na zwarealebo na zvaracom stole, aby bolo
spd’ahlivé spojenie od zvarenca do zdroja pradu!

1B.3) Ochrana pred urazom elektrickym pridom

Pri praci s poloautomatom dodrZujte nasledovngp@eostné opatrenia :
- UdrZujte seba i svoje Satisté a suché
- Pri praci vo vihkom prostredi noste izé@ obuv a rukavice

- Privodny kabel poloautomatu musk’#asto kontrolovany. Zariadenie sa nesmie pouZikad je
kabel poSkodeny. Takyto kabel sa musidhagment’.

- Ked’ je potrebné poloautomat otvyri odpoji sa najprv privodny kabel zo z&suvky.
NereSpektovanim tohto pravidla si moéZze uZikatspdsohi zasiahnutie elektrickym
pruadom.

- Nepracujte so zvaracim poloautomatomd’ kée si ochranné kryty na svojom mieste.

- Sig’ova zasuvka musi Byzapojena padth normy, aby bola zabezfmna funkcia ochranného
vodi¢a privodného kabla.

Upozornenie:- obsluha poloautomatu musithyowtené v zmysle EN 60 974 - 1
- osoba vykonavajlca opravy a Udrzbu musiapustanovenia vyhk. 74/96 Zb.
1B.4) Ochrana pred expléziou
- Nezvarajte nadoby, ktoré su pod tlakom
- Nezvérajte v prostredi s vybusnymi prachmi algtamami

2A) VSEOBECNE VLASTNOSTI

Zvéaracie poloatomaty ForMIG umiaju zvaranie v ochrannej atmosfére plynu metoddG,MIAG

v rozsahu prudov pdd tab. na str. 6. K prevadzke potrebuju ifss6 s ochrannym plynom a pripojenie
k elektrickej sieti. Ochranny plyn (COAr + COp, resp. iny) zabezgaju formou prenajmu flias firmy
zaoberajuce sa distribtciou ochrannych plynov.

Poloautomat je deny pre pracu v normalnych podmienkach, v pedst nevybuSnom
a neagresivnom a Zddiska klimatického prevedenia zodpoveda, EN @&D-917, teda pre vyuZzitie pod
pristreSkom alebo v uzavretych objektoch v oblakt@miernou klimou.

PRED PRIPOJENIM K SIETI A UVEDENIM DO PREVADZ KY JE NEVYHNUTNE
DOKLADNE PRESTUDOVAT CELY NAVOD NA OBSLUHU!
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2B) ZAKLADNE TECHNICKE UDAJE

TYP POLOAUTOMATU ForMIG 669
Napajacie napatie \% 400
Pocet faz 3
Frekvencia Hz 50
Menovity prad (60% DZ/100% DZ2) A 55/46
Menovity prikon (60% DZ /100% DZ2) kVA 38/32
Uginnik cosg 0,8
Uginnost % 75
Medza odruSenia A-2
Istenie A 63
Privodny kébel mm2 4x6
Rozsah nastavenia A 60 — 660
Regulacia napatia (stugiova) Vv 17 -64
Regulacia podavania m/min 1-24
Casovacie funkcie Sek 01-5
Zvaraci prad — max A 660
Zvéraci prad - 60 % DZ A 600
Zvaraci prad - 100 % DZ A 500
Priemer zvaracieho drotu Mm 0,8-1,6
Doporuéeny prietok plynu I/min 3-20
Zvaraci kabel mm?2 95
Krytie P21
Izolaéna trieda transformatora H
Chladenie AF
Teplota okolia °C 0-40
Dizka — prevedenie F / prevedenie S Mm 1100 / 2580
Sirka Mm 515
VySka — prevedenie F / prevedenie S Mm 1480 / 2225
Hmotnost’ (podla prevedenia) Kg 245 — 260
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3A) PRIJEM TOVARU

Dodavka obsahuje : - Poloautomat typu ForMIGl'paasvedenia o kompletnosti
- Navod na pouzitie
- Zargny list

Skontrolujte,¢i sa vSetky vysSie menované polozky v baleni naxdjad Kel' nieto chyba, informujte
Vasho dodavata.

Skontrolujte, ¢i zvaraci poloautomat nebol ¢&s prepravy poskodeny. Ak je vidite poskodeny,
pretitajte sica’’” REKLAMACIE.

3B) REKLAMACIE

Reklamacie §kéd vzniknutych pri doprave.
Ak bola VaSa zasielka pas dopravy posSkodend, musite reklamaciu uplatMasho dopravcu.
Reklamacie chybného tovaru.

VSetky vyrobky odoslané od vyrobcu boli podrobeniénym skisSkam akosti. Ak Vas vyrobok napriek
tomu nepracuje spravneéjtajte v ¢asti POPIS MOZNYCH ZAVAD v tejto pritke. Ak zavadu
nedokazZete odstrahiobr&'te sa na Vasho dodaviae Ak bol p@&as zaruky vykonany zdsah uZidate
do zariadenia, alebo neboli dodrzané poZiadavikgené v tejto prikike, zaruka straca platrntos

Zarwna doba na zvéraci poloautomat ForMIG je uveder&énom liste.

3C) SIETOVY PRIiVOD

Umiestnenie
Dobry chod zvaracieho poloautomatu je zab&pg spravnym umiestnenim. Vyzaduje sa:

Poloautomat musi Bypostaveny tak, aby nebolo zhorSené pradenie vzguktoré zabezpeje
vnuatorny ventilator (vnutorné diely potrebuju aiidaie).

Poloautomat treba chra&npred narazmi, trenim a zvtapred kvapkajucimi tekutinami, silnymi zdrojmi
tepla a inymi mimoriadnymi stavmi.

Sietoveé napétie

Poloautomaty typu ForMIG pracuju pri éi&om napati 380/400 V s dovolenou odchylkou maxmaal
10 % od menovitej hodnoty

Privod

Skoér ako poloautomat pripojite k sieti, hlavny ingt musi by vo vypnutej polohe.

Privod zo siete k zariadeniu je vyrobeny zo Stdawvho vodta, v ktorom Zlto - zeleny vodi slizi
ako ochranny vodizariadenia. Pri vymene privodu za dIhSi je potégbouzi’ kabel s v&Sim prierezom.
Privodny kabel musi nganormalizovani zastku pre dany odber prudu. Zasuvka, do ktorej bude
poloautomat pripojeny, musi Byistena trojpolovym istiom s motorovou charakteristikou alebo
poistkami s pomalou charakteristikou. Na poradif&lektrickej sieti nezalezi.

3D) UZEMNENIE

Kvoli ochrane uZivai®a musi by zariadenie pripojené do zasuvky elektrického roevso spravne
prepojenym ochrannym kolikom. Ak tato podmienka j@esplnend, mdéze ByuzZivatd& ohrozeny
zdsahom elektrickym prudom



{ |
a
ForMIG 669 - prevedenie F, FW, FWS (ormicq

4A) POPIS CINNOSTI JEDNOTLIVYCH CASTI ZARIADENIA

Poloautomat bol konstruovany tak, aby obsluhupreicovnik mal prefad o funknosti, ¢i pripadnych
poruchovych stavoch a ovladanie bélm najjednoduchsSie. Na obrazkoch su popisané ovigbmeky
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umiestnené na prednych paneloch, ktoré maju nastédoinkcie

Ovladaci panel zdroja :

1 - Hlavny spin&

2 - Tlacitko napéatia naprazdno— slizi na kontrolu napatiadase mimo zvéarania
3 - Kontrolka pripojenia k sieti

4 - Kontrolka prehriatia — signalizuje stav prehriatia transformatora alebmetiovata s naslednym
zablokovanim zvarania. Rtasta&thom ochladeni blokovanie satne prestane.

5 - Kontrolka funkcie ¢erpadla

6 - Voltmeter

7 - Ampérmeter

8 - Prepina’ rozsahov jemne- slUZi na skokovu regulaciu napéatia

9- Prepina rozsahov hrubo- slizi na skokovu reguléciu napéatia

Prepina €e sa nesmu prepina t’ pri zvarani!
10 - Vyvod ,minus* polu priamo
11 - Vyvod ,minus” polu cez timivku
Ovladaci panel podavéa :

12 — Centralna zasuvka zvaracieho horaka

13 — Prepind funkcii s nasledovnym vyznamom :

2T - Dvojtaktné Startovanie zvarania: - za#laim spin& horaka z&na zvaranie. Jeho uktenim
zvaranie koui. t.j. Startovaci spiamusi by pocas zvarania stale zatkny.

AT - Stvortaktné spinanie zvaranigorvym stl@denim spinga horaka z&ne prudi ochranny plyn
a uvd’nenim spiné&a za&ina zvaranie. Ukafenie zvarania mézeme dosiakidvomi spésobmi :

a) Druhym stlgenim a okamzitym uvimenim spiné&a horaka

b) Druhym stlgenim spin& za&ina vyvaranie konca zvaru, dobu vyvaranigujg poloha
potenciometra ,16". Po uplynuti tejto doby nast®ameoinné vypnutie, nasledne mézeme
spin& uva'nit'. Zvaranie skogi aj pre¢dasnym uvénenim spinéa.

--- Stehové zvaranie - tento rezim je vhodny na zvartankych plechov, pripadne vyvaranie
vasSich medzier alebo dier, alebo tam, kde potrebejeobi’ kratke stehové zvary pomerne
rychlo po sebe. Tieto prace su charakteristidstym spinanim zdroja zvaracieho prasumoze
ma’ za nasledok zbytmé opotrebovanie styka a tym poruchu stroja. Pouzivanie tohto rezimu
predchadza spomenutému spinaniu zdroja, vyrazn8ugvyZivotnog stykaa, ale vylduje

i zbytaény hluk vznikajuci pri spinani a rozpinani styfta

Praktické pouzitie ma potom nasledovny priebehtaZahim spin&a horaka zéna zvaranie. Jeho
uvo’nenim zvaranie kai, avSak tak, Ze sa zastavi posuv drbtu, ale zzirgjacieho pradu
zostava pripojeny na siet (drét ostava pod napé&ste po dobu nastavenu potenciometrom "16"
v rozsahu 0,5 - 5 sek. Po miernom ochladeni ronttve kovu vo zvare pri "vyvarani" alebo po
premiestneni hordka na iné miesto stehovania &p@iogaka opé zatla&ime. Obnovi sa posuv
drotu a zvaranie pokégje .
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... Bodové zvaranie prievarom. Zattamim spin& horaka z&na zvéranie. Jeho ukéenie
nastava automaticky po uplynuti doby nastaveneprmidmetrom "5". Presne modZzeme
zvaranie uko#it’ uva’nenim spinéa horaka..

14 -Potenciometer rychlosti podavania drotu- slUzi na nastavenie pozadovanej rychlosti padava
zvaracieho drétu tak, aby proces horenia oblUkastadlilny

15 - Chladenie horaka- rychlospojky pre pripojenie haikk vodného chladenia horaka

16 - Potenciometerasovych funkcii— ak je prepinafunkcii ,13“ v polohe 4T, ---.., tak sa nim
nastavuju prislusnéasy v intervale 0,5 — 5 sek

17 - Potenciometer vyletu drdtu - nastavuje sa nimizka dr6tu t&iaceho z kontaktnej Sy po
ukonieni zvarania.

18 - Potenciometer jemného ladenia rychlosti podawéa drétu - pri zvarani sa nim nastavuje
v obmedzenom rozsahu k@<’ zvaracieho prudu. Pri nastavovani podavacej ogthje vhodné
tento potenciometer ponechas strednej "nulovej" polohe a zakladné nastavepievies
potenciometrom "14". Potom potenciometrom jemné&ueihia rychlosti "18" nastavime optimalnu
rychlog’.

19 - Potenciometer pdiato¢nej rychlosti podavania drétu — nastavuje sa nim rychlbpodavania
drétu pri z&iatku zvarania. Tato rychlége nastaviténa v rozsahu 10 — 100 % rychlosti nastavenej
potenciometrom , 14",

20 — Tlaitko beznap&’oveho zavadzania drotu

Istenie el. obvodov — je prevedené tavnymi skidpgaisi, ktoré st umiestnené na zadnom paneli zdroja.
Digitalne meracie pristroje maju poistky umiest@n vnutri zariadenia.

Vo vnutri zariadenia sa nachadza
- Hlavny transformator T1, (T2)
- Pomocny napajaci transformator elektroniky a meoi3
- Usmetiova V1, (V2)
- TImivka TL1, (TL2)
- Styka K1, (K2)
- Ventilatory M2, M3, M4
- Prepinge SB1 a SB2 pre stipvl regulaciu napéatia

- Cerpadlo, chlad, ventilator, nadoba s chladiacim médiom, sripr@etoku SP1 a doska
ovladania chodderpadla FL459 pre prevedenie ,W*

- elektroinStalacia
V skrini podavéa sa nachadza
- Doska reguléacie AP178
- Solenoidovy ventil Y1
- elektroinStalécia
Zapojenie jednotlivych prvkov je zrejmé z elektegkchémy, ktora je prilohou tohoto navodu.

10
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4B) UVEDENIE ZARIADENIA DO PREVADZKY.

Zariadenie potrebuje k prevadzke privod elektijiclanergie, faSu s ochrannym plynom a redol
ventil.

Zasuvka, do ktorej bude zariadenie pripojené rausiistena poistkou s pomalou charakteristikou alebo
isticom s motorovou charakteristikou s pradomijzothb.cas’ 2B).

FraSu s ochrannym plynom postavime na ploSinu pddvezpripevnime t@azou o drziaklfaSe. Na
flaSu naskrutkujeme redtrky ventil, ktory prepojime PVC hatkou s vyvodom plynového ventilu na
zadnom cele zariadenia. Otvorime ventil na$i a presveatme sagi cez spoje neunika plyn. V pripade
netesnosti je treba najprv zly spoj uté€saby nedochadzalo k zbyteemu Uniku ochranného plynu.

OdloZzime kryt podawa a zvaracieho drotu. Na teleso brzdy nasuniemewiso zvaracim drétom,
pod’a priemeru drotu skontrolujeme oémie podavacich kladiek - pre kazdy priemer djétu kladke
ina drazka. Kladky je mozné stiahiha pret@it’ po demontazi skrutky s PVC hlavou.

Odklopime vahadlo podavacieho mechanizmu, péerge koniec drétu cez privadzaci bowden ku
kladkam, nad kladkami do vstupného otvoru koncawsaka a zaklopime spé#ak, aby drét zapadol do
drazky kladky. Zapneme hlavny spéreazapnutim spia horaka pretiime drét cez horak a kontaktnu
Spicku von.

1 - Zvaraci poloautomat umiestnime na pracovnéstmjeotvorime ventil nal&Si a nastavime pri
stlatenom spiné horaka prietok plynu. Prietok volime gdiadzasady W&i prad - vasi prietok

a naopak. Dopotiena hodnota prietoku je 3 - 18 I/min.

2 - Prepin&e rozsahov (1,2) prepneme padabwky zvaracich parametrov do polohy zodpovedajucej
pozadovanej hodnote zvaracieho pruddim predvolime hodnotu napétia. Potenciometer ngthlo
posuvu drotu ( funkcia pradu ) nétme do polohy padth tabiwiky pre dany stupeprepinga, a druh
ochranného plynu. Prepit@m indulkénosti timivky si navolime taku indékog’, aby zvaraci proces bol
stabilny a vytvaral minimalny rozstrek.

UPOZORNENIE : Prepinate neprepina pri zvarani!

3 - Zvaraciu svorku pripevnime na zvarenec, ktagsi by ocisteny od hrdze, farby, mastnoty a pod.
Zvaranie zaéina stl&enim spin& horaka a dotykom zvaracieho drotu o zvarenekoWgme skasobny
zvar, prcom potenciometrom podavania jemne doladime rychposlavania tak, aby proces horenia bol
stabilny a s minimalnym rozstrekom.

4 - Na zvaraci proces ma vplyv aj vzdialehasaracieho horadka od zvaraného materialu. Spravne
vzdialenog je asi 10-nasobok priemeru zvaracieho drétulksle vzdialeno$ spdsobuje vytvaranie
velkych kvapiek a tym nestabilny zvaraci proces.

5 - Utopenie zvaracej Sy v plynovej hubici je tiez dblezity faktor , kiprvplyva na stabilitu
zvaracieho procesu

6 - Pri zvarani tenkymi drétmi a malymi parametravarania , by mala lfySpicka zarovno konca
plynovej hubice , pripadne &yieva’ cca 1 mm.

7 - Pri zvarani w&imi pradmi a priemermi , by utopenie &pi malo by cca 1 — 3 mm.

4C) VODNE CHLADENIE HORAKA (FW, FWS )

Podmienkou funkcie poloautomatov x.. FW, x..Fi&8ungujuce vodné chladenie zvaracieho horéka.

11
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Chladiace zariadenie je umiestnenkavej hornejcasti skrine zdroja a pozostavacerpadla, nadrzky
na chladiacu kvapalinu, chladi a snim& prietoku kvapaliny. Riadiaca elektronika je urtnesa
Vv pravejéasti v priestore elektroinStalacie.

4D) FUNKCIA CHLADIACEHO ZARIADENIA.

Pripojenim zvaracieho zariadenia na’ signe swastne pracowva aj¢erpadlo chladenia za predpokladu,
Ze nastal stastne aj prietok kvapaliny. V pripade, Zze do 30uUsédk nenastane prietok kvapaliny
(chybajuca kvapalina v nadrzi , zavada chladiaagtruhu, zalomena hadica a pogejpadlo sa vypne
a poloautomat sa stane nefank Po doliati vody resp. odstraneni zavady chtadia obvodu
sfunkénenie poloautomatu vykoname resetom zariadeniavypnutim a novym zapnutim hlavného
spin&a poloautomatu.

Pokid’ po zapnuti poloautomatu je funkcia chladenia ngatku a Wase do 5 minat nepride k zapaleniu
obluka — k zvaraniu¢erpadlo saméinne vypne, ale vSetky funkcie poloautomatu zogtArachované.
Startom zvéarania sa automaticky obnovi funkciaddéa. Vypinanigerpadla nastava vzdy po prerudeni
zvarania dlhSom ako 5 minat.

Pri poklese prietoku chladiacej kvapaliny pod @bwastaveni na regulatore FL459, alebo jeho
preruSeni, preruSi sa zvaranie, &gpadlo eSte ide 30 sekund &ilahladiacu kvapalinu do obvodu
chladenia. Pokiasa v tomtatase prietok obnovi, obnovi sa aj fdnkg’ zvarania. V op&nom pripade
cerpadlo po 30 sekundach vypina. Obnovenie funkpie ddstrdneni zé&vady) vykondme resetom
poloautomatu.

V3etky uvedené funkcie su riadené mikroprocesosomaji za Ulohu prétenie Zivotnosticerpadla
a ochranu zvaracieho horéka pred poSkodenim.

5A) TECHNOLOGICKE POKYNY PRE ZVARANIE.

- Z hradiska metalurgického platia pre zakladny matem&naké podmienky zvarifeosti ako pri
zvarani obalenymi elektrodami.

- Cistota a kvalita ochrannych plynov méa zasadny wply kvalitu zvarania.

- Casti horéka vystavené priamemu pdsobeniu oblikpoieebné pravideln&stit' a opotrebovanécas
vyment’. Cahké istenie rozstreku umozni pouzitie ochrannej pastama@enim konca hubice horaka,
alebo nastriekanie ochranného spreja do hubice .

- Kvalita zvarov zavisi nielen od spravne nastgehrparametrov, ale aj od Znosti zvaraa.

- Zvaraci prud nastavujeme Volgou rychlosti poddainétu. V&Si prud dosiahneme &ou rychlosou
podavania drétu a naopak.

- Napatie nastavujeme iba v stave naprazdno. Vysmitie vytvara plochu hudsenicu, ale zvySuje aj
rozstrek. Nizke napatie spésobuje vyssi profilenite a zhorSenie zdjmvania obluka.

- Moznosti zvarania metédou MIG, MAG sulve Siroké, zvaréd mozno rézne druhy materialov (musi
byt k dispozicii vhodny pridavny material a ochrarwiyn) a v réznych polohéach.

- Vykonavanim udrzby poloautomatu fadnavodu na obsluhu a dodrziavanim pokynov vyratecu
vyrazne zvysuje Zivotnésa spdiahlivog’ zariadenia.
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5A1) Podmienky zvarania MIG/MAG.

V zaujme dosiahnutia vysokej stability zvaracighrmcesu je potrebné optimalizavaj podmienky
zvarania MIG / MAG.

- Pouzivd prednostne droty mensieho priemeru pbkén pradovy rozsah zodpoveda pozadovanému
zvaraciemu prudu.

- Cim je mensi priemer drétu tym jed&a Hbka prievaru , za predpokladu rovnakejkasti zvaracieho
prudu. Je to dané ¥sou prudovou hustotou na mma2 prierezu.

- Dr6t menSieho prierezu zabeépje stabilnejSi zvaraci proces.

- Vynimkou z tohoto pravidla su dréty z hlinikegpré maju pri malych priemeroch malld tutio®o
spbsobuje problémové podavanie.

- Volny koniec drotu t.j. vzdialen6d jeho vystupu z kontaktnej 8y po oblas obluka, ktorou
preteka zvaraci prud . Tato vzdialenasdzZe vyrazne ovplyviiizvaraci proces, predovsetkym pri zvarani
malymi priemermi drotov. Preto pri zvarani MIG / NBAtreba tieto vzdialenosti

I=5+5d |= vyletvmmd= priemer drétu. ( pre zvaranie v CO2)

|=8+5.d (prezvaramiezmesnych plynoch)
- Zvéaranie MIG / MAG je mozné aplikovao vSetkych polohach ( PA, PB, PC, PD, PE, PF) PG
- Sposob zvarania mozno aplikéwadvoch zakladnych variantoch

- zvaranie dopreddafyosmerné ) uhol sklonu horaka je&sidgako 90°

- zvaranie dozadu ( pravosr@grahol sklonu horaka je mensi ako 90°

Prednosou zvarania dopredu je moztiopozorovd polohu medzery v koreni zvaru a predims
zvarania dozadu je zase moznh&entrolova formovanie zvaru pf@as zvarania .

- Utopenie zvaracej Sfiy v plynovej hubici je tiez dblezity faktor , kipitaktiez vplyva na stabilitu
zvaracieho procesu.

- Pri zvéarani tenkymi drotmi a malymi parametrazwarania , by mala IsySpicka zarovno konca
plynovej hubice, pripadne &yieva’ cca 1 mm.

- Pri zvarani v&imi pradmi a vé&simi priemermi drotov, by utopenie 8ky malo by cca 1 -3 mm.

- Rychlog podavania drétu je funkciou zvaracieho prudu.detad’ovani potenciometrom 5, znizenim
rychlosti sa zniZzuje zvéaraci prad a narasta napadiaobliku. Hbka prievaru sa zvySenim napétia
zmensuje , zvySuje sa Sirka zvartiastaine aj rozstrek kovu. Naopaklikym zvySenim rychlosti méze
pris’ k prevySeniu zvaru a k zlému prechodu zvar — riéter vyvola neprievary

- Rychlog zvéarania je dblezity faktor zvarania MIG / MAGZvySovanim rychlosti sa zmenSuje
tepelny prikon na jednotkuiky zvaru &o ma vplyv na formovanie a rozmery zvaru. Pénom zvarani
MIG / MAG sa zvaracia rychlospohybuje od 100 do 600mm za min. Prili§ vysokélga® mbze
sposoli vruby v prechode zvar — material.

5A2) Pripojenie zvarenca
- Odstrani farbu, hrdzu a zrgstenie na mieste pripojenia zemniacej svorky darésekefou.
- Svorka sa musi umiestni blizkosti zvaracieho miesta tak, aby sa samaohéaruvolnt’.

- KonStrukné c¢asti potrubia, ktajnic a pod. sa nesmu pouzivako spatné vedenie zvaracieho
prudu, ke’ nie si samy zvarencom!

13
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- Pri kazdom zvérani je potrebné dbma bezchybné vedenie zvaracieho prudul ¥anok 1B3
tohoto navodu!

5A3) Nasadenie zvaracieho drotu
- Pre nasadenie cievok zvaracieho drétu Y@geeh koSoch je potrebné potiadaptér.

- ZaloZenu cievku v adaptéri nasunieme na tddeady tak, aby unasaci kolik zagkalo otvoru
adaptéra.

- Cievku zabezpgt proti vypadnutiu nat@enim poistky v telese brzdy.

5A4) Zavedenie zvaracieho drétu a popis podavgcéasti

Pre zabezp®nie optimalneho podavania drétu je nutné vykKgrad jeho zaloZenim natnie
podavacich kladiek pdd priemeru drotu. Kazda kladka ma dve drazky poépanie dvoch priemerov
drétov, ich hodnoty su vyztieané natelach kladiek

10

1 - Pritla ény mechanizmus 7 - T laéitko zavadzania drbtu

2 - Centrélna koncovka horaka 8 - Zaist'ovacia matica

3 - Podavacie kladky 9 - Adaptér pre zvaraci drot

4 - Vodiaca rarka 10 - Nadrz na chladiac u kvapalinu
5 - Kapilarna rarka

6 - Nastavovacie matice pritlaku

- Pritl&ny mechanizmug uvolnit. Vahadlo s pritlenymi kladkami sa automaticky vyklopi.

- Zvéaraci drbt zavig'scez vstupnu koncovku drazky kladigkvodiacu rarkud, do kapilarnej rarkyb,
centralnej koncovky.

- Véahadlo s pritknymi kladkami stlait’ spatne nadol a dbaa to, aby drét leZzal v drazke kladky.

- Pritlak sa nastavi s nastavovacou matiéotak , aby zvaraci drét bol dfahlivo podavany, ale aby
prekizal v pripade, Ze cievka sa zablokuje.
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- Skontrolové vodiaci bowden vo zvaracom horékii,zodpoveda priemeru zvaracieho drotu. -
Zalozit zvaraci horak do centralnej koncovky.

- Skontrolové kontaktnu Spiku , ¢i zodpoveda priemeru drotu!
- Stlaenim tl&itka7 - zavadzanie drétu - pretiad drot cez bowden v horaku a kontaktn(tEpi.

8,9 7

ForFEED

1 - Pritlaény mechanizmus

2- Centralna koncovka

3 - Podavacie kladky

4 - Vodiaca rurka

5 - Kapilarna rarka

6 - Nastavovacie matice pritlakov
7 - Tla¢itko zavadzania drétu

8,9 - Kryt dr6tu + adaptér

15
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5A5) Vlastnosti ochrannych zvaracich plynov na kvitu zvarania.

Argon ( Ar ): - je inertny plyn, ktory dobre ionizuje priest@avhého kupka, ¢im vyrazne zlepSuje
zapdovanie obluka. Jéazsi ako vzduch. HorSie vedie teptom pri zvarani MIG vytvara studeny zvar.
Tvori zaklad pre zmesné plyny.

Kysliénik uhli¢ity ( CO2 ): - je oxid&ny plyn, ktory dobre vedie teplo, ale horSie iofézpriestor
obluka. Vytvara potrebu zvarania vySSim napatimdaney prudgo zvySuje elektricky prikon a zisuje
rozstrek. Jeho nevyhodou je aj nizka oblascovnych parametrov.

Hélium ( He ): - je inertny plyn. Dobre vedie tepldp zvySuje teplotu kupga a vytvara SirSi zavar.
Umoziuje vysSiu zvaraciu rychlésJelahSi ako vzduchkto moze spbsobovahorSenie ochrany obluka.
HorSie ionizujego vytvara potrebu vySSieho napatia.

Kyslik ( O2): - je oxid&ny plyn a pouZiva sa iba ako primes do zmesnychoplyMa silny oxidany
a¢inok a slabo ionizuje. Dobre vedie tepto, zvySuje teplotu oblika a zniZuje povrchové napidipda.
ZlepSuje prechod do zakladného materialu a znitapstrek. Pri zvySenom obsahu méze spdsobi
nachylnos na vznik chyb zvaru.

Zmeny ochrannych plynov pre nizkolegované ocele.

Skratovy proces:
Ar+ COe

Ar+ Oz

Ar+CO2 + O2
Sprchovy proces:
Ar+ COe

Ar+ Oz

Ar+CO2 + O2
Impulzny proces:
Ar+ COe

Ar+ Oz

Ar+CO2 + O2

Zmeny plynov pre vysokolegované ocele.
Ar+CQ

Ar + COz +He

Ar+ CO2 + Oz

Pre ochranu koreiov zvaru sa pouzivaju formovacie zmeny:
N2 + H2

Ar + H2

Ar
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Zmeny plynov pre nezelezné kovy.
Ar 100%
Ar + He

pozn.: percentualne zloZenie zmesnych plynov udavajugeignvyrobcovia.

Niektoré vplyvy zniZujuce kvalitu pri zvarani.

- nedostatdné mnozstvo plynu — slabad ochrana mozé pyicinou vzniku zavad, nagstejSie
neziaducich pérov. Riihou nedostatinej ochrany méze Wyzle nastaveny prietok plynu na
redukknom ventile, chybny ventil, zanesenie otvorov nadmi@ise zvaracieho horéka, zanesena
hubica, uniky vo vedeni plynu.

- prili§ ve’ké mnozZstvo plynu spdsobuje vznik turbulentnéhodenia a nasledného prisavania
vzduchu do zvaru.

- vihkos’ a néistoty hlavne v centralnych rozvodoch.

- prievan.

- silne zneisteny povrch zvaraného materialu.

5B) BODOVE ZVARANIE PRIEVAROM.

Pouziva sa pri zvarani tenkych plechov v dvochstwach na sebe, alebo pri privarani plechu k
hrubSiemu zékladu tam, kde sa neda pbogiporové zvaranie. Najskor je potrebné nasadi horak
bodovaciu hubicu (mozno ju dokidipako zvlaStne prislusenstvo),alebo si zhattwadovaci nastavec na
beznu hubicu.

Parametre sa nastavia o stupgsSie ako pre bezné zvaranie daného materialu.

Funkcia bodového zvarania prievarom @pa v ¢asovom obmedzeni doby horenia oblika a uvadza sz
do ¢innosti zapnutim spia horaka a nastavenitasu potenciometrom bodovania na prednom paneli.
Rozsah nastavenia je 0,5 - 5 sek.

Postup je nasledovny:

Prepina funkcii sa prepne do polohy.., “ a potenciometer ,16“ sa odhadom nastavi na prkidgdany
¢as, horak s nastavcom sa ptitlku zvarencu a sité sa spin& horaka. Po dohoreni obluka fad
dosiahnutych vysledkov ako vidd zvaru a jeho pevndoladime potenciometrom dobu horenia obluka
a skusku zopakujeme. Po doladeni parametrov mopesye k sériovému bodovaniu.

Kazdy novy cyklus zdna novym stléenim spinéa.

5C) PULZNE ZVARANIE (STEHOVANIE).

PouzZiva sa pri zvérani tenkych materialov, priargwi vé&Sich otvorov vo zvarenci, pri stehovom
zvéarani. Prepnutim prepite funkcii do polohy , - - - , sa pr&d ¢as odpadu styka na dobu
0,5 - 5sek od ukamnia posuvu drotu. Tent@as sa nastavuje potenciometrom "16". Zariaderaeype
ako pri kontinualnom zvarani s tym rozdielom, Zeray vytvara intervaly posuvu drotu aludu
stl&anim spinga hordka. Umaiuje to vhodne prispdsabifrekvenciu a &ku spinania posuvu drétu
k technologickému stavu zvaru.

5D) ZVARANIE V REZIME 4T.

Pouziva sa predovSetkym pri dihSich zvaroch, pespaas zvaracieho procesu netreba staletdspana
na horaku. Tento rezim je vybaveny funkciou vyvadmnca zvaru, ktorej pouzitie je Ziaduce hlavrie p
zvarani v&Simi pradmi.
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Zatlatenim spin& horaka zéne pradi ochranny plyn, zvaraci proces sa vSak eSte cabzéz
uvol’nenim spinéa na hordku zdna priblizovaci posuv drétu. Rychlbsohto posuvu je menSia ako
rychlog’ pri zvéarani. Jeho &@lom je spéahlivé zapélenie obluka najma v pripadochd lea zvara
s vySSou podavacou rychtmsi. Nastavuje sa potenciometrom ,19“ v rozsahu 201@0% zvaracej
podavacej rychlosti. Po prvom dotyku zvéraciehauwsd zvarencom sa rychtoposuvu drotu prestavi
na predvolenu zvaraciu rychlba prebieha zvaraci proces bez toho, aby bolzatjespiné na horaku.

Ukon¢enie zvarania mozno dosiahindvomi spésobmi :

1.Sp6sob - stieenim spinda na horaku ajeho okamzitym dwenim. Zvaraci proces ihdiekorgi,
pricom prebehnéasovanie tEky vyletu drotu a kratky pevne nastaveny dofuk.

2.Sp6sob - stienim spin& na hordku, pfom spiné zostaval’alej zatl&eny. Nastava vyvaranie konca
zvaru. Mikroprocesor v riadiacom systéme meni padi@ rychlog na optimalnu hodnotu vhodnu pre
vyvaranie konca zvaru. Obsluha m& moZnaoastaw ¢as tohto vyvérania vrozsahu 0 az 5 sekund
pomocou potenciometra ,16“. Po uplynuti tolsu zvaraci proces k&in pricom prebehn&asovanie
dizky vyletu drétu.Dalej zostava uZ len pritibchranny plyn a to dovtedy, poRige sping na horaku
zatlateny. V pripade, Ze obsluha chce gashe ukodit' vyvaranie, uvbni sping na horaku i péas
gasovania vyvarania. Zvaraci proces ifif®nsi, pricom prebehnéasovanie trky vyletu drotu a kratky
pevne nastaveny dofuk.

Diagram funkcie 4T

SPINAE SPINAC SPINAC
STLACENY SPINAC UVOLNENY STLACENY UVOLNENY
4 P Pt Pt »
1 1 1
] il ]
i ) i
PLYN ! 1
i :
i ;
ZVARACI i :
PRUD i :
1 ]
! ]
- I
PODAVANIE [ . ]. '
DROTU ) !
1 ]
= T T
) :
< I e sle 3!
| : i ; i
PREDFUK PRIBLIZ. ZVARANIE VYVARENIE ~KONIEC DOFUK
PLYNU RYCHLOST KRATERA DROTU PLYNU

5E) ZVARANIE V REZIME 2T.

Zatlatenim spin&a hordka zé&ne prudi ochranny plyn. Po kratkom predfukuci@a priblizovaci posuv
drétu. Rychlos tohto posuvu je menSia ako rychlgsri zvarani. Jehodlom je spdahlivé zapélenie
obluka najma v pripadoch, &esa zvara s vySSou podavacou ryctidos Nastavuje sa potenciometrom
,19“ vrozsahu 10 az 100% zvéaracej podavacej ngthldPo prvom dotyku zvaracieho drdtu so
zvarencom sa rychléposuvu drétu prestavi na predvolend zvaraciu oghh prebieha zvaraci proces
dovtedy, pokid je zatl&eny spin& na horaku. UvEnenim spin& na horaku zvaraci proces ikdheonci,
pricom prebehnéasovanie tEky vyletu drotu a kratky pevne nastaveny dofuk.
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Diagram funkcie 2T
SPINAC

SPINAC STLAGENY UVOLNENY
4 ) >
] 1
! !
i
PLYN |
I
ZVARACI |
PRUD ;
]
1 ;
PODAVANIE :
DROTU ! :
I 1
| | | | |
< e wlg ' e »
| L} r“‘l 7:1 'i‘ L
I i i
PREDFUK PRIBLIZ. ZVARANIE KONIEC DOFUK
PLYNU RYCHLOST DROTU PLYNU

6) ZVARACIE HORAKY

Montaz vymennych bowdenov

Pri zasuvani vymenného bowdenu postupujeme takhaZzessivame od koncovky horaka smerom
ku kontaktnej Sgike az na doraz. Odmeriame, o aky kus je potrebmééo skrati, z prednejcasti
horaka odskrutkujeme nastavec, horak naskrutkujgaeentralnu koncovku zariadenia a takto upevneny
bowden skratime na potrebndzku. Nastavec naskrutkujeme nadpEi horak mame pripraveny na
pouzivanie. ZasUvanie a tighovanie vymenného bowdenu je najlepSie tropri rozvinutom

a vyrovhanom hadicovom kabli, aby kol najmensi treci odpor sposobeny pruZnasowdenu.

Udrzba jednotlivych ¢asti horaka

- Kontaktna Spic¢ka - prenasa zvaraci prud z hadicového kabla na zZvdrat; ktory sdasne usméuje

do miesta zvaru. Jej zZivotrtbge priblizne 30 hodin a zavisi okrem kvality zakhého materialu

a technolégie vyroby aj odinitelov, ktoré mdze ovplyviizvara& (napr. v&kos’ zvar. pradu gistota
zvaracieho drétu a pod). Otvor v kontaktnejckpima by o 0,2 mm vé&Si ako je priemer pouzitého
drétu. Vymena kontaktnej Sy by sa mala urobinajneskér po opotrebeni otvoru na 1,5 nasobok
priemeru drétu. Silne opotrebovana @i sposobuje nepravidelné horenie obldka, zvi@s malych
pradoch. Oznéenie Spiiek znamena priemer drétu, pre ktory jec&piukena

- Drziak kontaktnej 3pi¢ky - je taktieZ vystaveny trvalyméinkom rozstreku a teploty oblik&istenie
prevadzame pri demontovanej hubici, zvldgeba dé& pozor na pré&stenie kanalov pre privod
ochranného plynu.

- Hubica - usmefiuje ochranny plyn do miesta zvartim chrani roztaveny kov pred okolitou
atmosférou. Rozstrek zvarového kovu zanasa hulsiggma zvnutra a preto je potrebné ju pravidelne
Cistit, aby sa prediSlo zamedzeniu privodu ochrannéjauplpripadne i skratu hubice s kontaktnou
Spickou, pretoZze hubica je odizolovana od drziaku kktmig Sptky izolathou viozkou. Ak pred
zvaranim nami&me hubicu do ochrannej pasty, alebo vnutrajSokrigkame sprayom, rozstrek bude
ma’ slabSiu piinavos a hubica sa bude odkee I'ahSie cistit. Vzhladom k vysokym teplotam
doporiujeme pouzivéiba Specialny spray na hubice, ktory sa teplotexozklada na zdraviu Skodlivé
latky. Pri trvalom zvarani je potrebné hubisistit’ kazdych 15-20 minat a minimalne 2 - krat za smenu
vycistit’ cely priestor pri demontovanej hubici.
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- Vymenny bowden -je potrebné udrziavav ¢istote, olas vyfuka stlatenym vzduchom alebo vymehi

Proti

zanaSaniu bowdenu dgetotami &inne pomahatistenie drétu pred vstupom do podavacieho

zariadenia (postad napriklad Stipcom na pradlo prichytkisok hrubSej latky, ktord bude schopna
zachytavéd prach usadeny na dréte).

Udrzbe horéka je potrebné venovaatricnii pozorno§ pretoze vé&sina reklamaécii je prave z dévodu

opotrebovanych a neudrziavanych horakov.

7A) POPIS MOZNYCH ZAVAD A ICH ODSTRANENIE

1.

Po zapnuti hlavného vypin& kontrolka
Nesvieti, ventilatory sa netéia

a) v sieti nie je napatie
b) vadny vypina S1

1.

Po zapnuti hlavného vypiné&a kontrolka
Svieti, ostatné funkcie nefunguju

a) vadna poistka F1,F2 na transformatore T2 (44
b) vadny transformator T2

2.

Po zapnuti hlavného vypiné&a kontrolka
svieti, ventilator sa tdi,
ostatné funkcie nefunguju

a) vadna poistka F4 na transforméatore T2 (10A)
b) vadny spin&zvaracieho horaka
c) zavada na doske regulatora

. Stlafenim spinaa horaka podavanie

pracuje, zdroj nie

a) vadny stykaK1

. Stlatenim spinaa horaka zdroj

pracuje, podavanie nie (kladky poda-
vania sa netéia)

a) vadny potenciometer regulacie podavania
b) vadny motor podavacieho zariadenia
c) zavada na regulaej doske

. Stlafenim spinaa horéaka zariadenie

pracuje, ale drét do zvaru nepodava
(kladky podavania sa t@ia)

a) preklzavanie drétu pod kladkou

b) zavarenie konca drétu v kontaktnejcgei
c) zasldkovanie drbtu v cievke

d) neistotami upchaty bowden horaka

6.

Zvar je porovity

a) posobenie vetra alebo prievanu

b) prazdnaliaSa s ochrannym plynom
¢) maly prietok plynu

d) vadny horak

e) vadny solenoidovy ventil

7B) UDRZBA A OSETROVANIE ZARIADENIA

Tieto zariadenia za normalnych pracovnych podk@eh nevyzaduju V&u adrzbu a minimum

oSetrovania. Je vSak potrebné dodrZiaviakd’ko zasad , aby bola zabeZppra bezchybna

funkcia zariadeni. Pdd stupia zne€istenia okolitého prostredia a doby pouZzivanianginé

pravideln&istenia a kontrola pdd nasledovnych bodov:

Cistenie a zakladn( udrzbu méze vykortashsluha , kontrolu a Udrzbu iba odborna osobal

7B1) Cistenie a zakladna udrzba.

- Denne kontrolovavysku hladiny chladiacej kvapaliny u FC xxx Wad’'a navodu

na nalepke v pripade potreby doplni

- Skontrolovd denne uchytenie kostroveho kabla

- Kazdodenne kontrolovaa distit’ zvaraci horak <€istit’ priestor medzi hubicou a
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kontaktnou Sgikou.

Pravidelne kontrolowavydratie otvoru kontaktnej Sty a v pripade a v pripadelike;
vole SpEku vyment. Zv&Senie otvoru sa prejavuje hlavne pri zvarani majyradmi
ako nestabilny zvaraci proces.

Pravidelne raz do tyia@ cistit’ vzduchovy filter, umiestneny pod odnimiateu
mriezkou. MrieZku demontujeme miernym vysunutim somehore , pritiahnutim
spodnegasti smerom k sebe a dolu. Spatni montaz vykonasenntim hornejasti
pritlakom a zasunutim spodrigjsti mriezky.

7B2) Cistenie, kontrola a Gdrzba vykonavana odbornikom

Odpor&ame vykonava’® Stvrtroénd a polroénu udrzbu a ¢istenie.

Stvrroéna kontrola

Vizualna kontrola

Meranie odporu ochranného vodi
Polroéna kontrola

Vizualna kontrola

Vnutorné vyistenie zariadenia

Meranie prechodového odporu ochranného adi
Meranie izol&ného odporu

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

7B3) Vizualna kontrola

Zariadenie sa prezrie zvonka latiska viditénych znakov ( bez demontaze krytov)

Kontrolujeme nasledovné :

VonkajSie chyby na sfevej vidlici a na privodnom kabli, napr. Chyby iaoie ,
prepalené ,alebo otlané miesta, pevntsichytenia proti vytrhnutiu a pod.
Nedostatky v miestach spojov pradovych kablov kostch a rukovati horaka.
PoSkodenie kablov kostrovych a rezacieho horaka

Znaky pré&aZzenia a neodborného pouzivania

Celistvos’ a pritomnos Stitkov a vystraznych symbolov

7B4) Vnutorné vykistenie

Zariadenie spkahlivo odpojt’ od siete. Vytiahntisig’ovu vidlicu! Nestai iba vypnutie

hlavného spitia
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Demontovakryty a vnutrajSok vyfukéstlatenym vzduchom, alebo povys@wavysavaom.
Dosky elektroniky vyfukovaba miernejSim tlakom , aby neprislo ich poSkodeni
7B5) Meranie odporu ochranného vodia
Meranie medzi ochrannym kontaktom vidlice a kasstroja.
Dovoleny max. Odpor je 0,1 ohm pri min.10A
Poias merania musime pohybéyarivodnym kablom po celejtke, zvlag v blizkosti
pripojnych miest.

7B6) Meranie izol&ného odporu

- Zariadenie musi byspd’ahlivo odpojené od siete!

- lzolany odpor prim. obvodov — kostra stroja
Meré kazdu fazu! Min. odpor 2,5 Mohm

- lzolany odpor sek. obvodov -- kostra stroja
Min. odpor 2,5 Mohm

- lzolany odpor prim. obvod — sek. obvod
Min. odpor 5 Mohm

7B7) Kontrola dotiahnutia silovych spojov
- Kontrolujeme pevnaspripojenia primarnych obvodov
- Kontrolujeme dotiahnutie silovych sakidrnych spojov.

7B8) Funkéna skuska
- SkdaSku vykoname na zmontovanom zariadeni
- Pripojime zvaraci horék
- Postupne prepinanim prepam funkcii odskiSame jednotlivé funkcie fiachavodu
na obsluhu, skontrolujeme plyntilosodu podavacieho motora, narast napéatia
pri prepinani rozsahov napéatia@ po

- Nasadime zvaraci drot a odskiSamenigi

UPOZORNENIE !
Pred odkrytovanim zdrojovegasti je vzdy potrebné vytiahnut’ vidlicu

elektrickélprivodu zo zasuvky !
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8A) ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV

Nahradny diel ForMIG 669
Koleso pevné 13250041
Koleso otané 13250042
Hlavny transformator 202603002
Pomocny transformator 13500032
Usmeniova¢ 13720644
Styka¢ 135800411
Ventilator chladenia 13580305
Zemniaci kdbel s minus svorkou4m 089702
Hadi¢ka na ochranny plyn Hadica MPVC 6/11 12730030
Hlavny vypina¢ S1 13580114
Tladitko napéatia naprazdno S4 13580228
Kontrolka - siet HL1 Kontrolka IS8/24V AC/DC GG zelena | 13471001
Kontrolka - prehriatie HL2 Kontrolka IS8/24V AC/DC AA ZIta 13471003
Kontrolka — porucha &erpadla HL3 Kontrolka IS8/24V AC/DC AA ZIta 13471003
Prepinat rozsahov SB1, (SB3) 13580122
Prepinaf rozsahov SB2, (SB4) 13580121
Prepina¢ FM 669 - hrubo (1 - 6) 160202
Prepina¢ FM 669 - jemne (A -F) 160201
Vodiaci bowden na stojan 155701
Koncovka vodiaceho bowdenu na stojan 155702
Rychlozdsuvka 05110030
Cerpadlo 14260200
Chladi¢ 20501004
Chladiaca nadoba 5l 20501100
Ventilator 13580303
Retaz D=4mm 13170001
Zasuvka na ohrev CQ 13450055
Poistkové puzdro 13580130
Sklopoistka 4A Poistka trub.T 4AL 5x 20mm | 135801341
Sklopoistka 8A Poistka trub.T 8A L 5 x 20mm 13580137
Podava ForFEED 389F, 459F, 669F 034703
Stojan 389FS , 459FS , 669F§ 041706
Rameno Stojan 389FWS, 459FWS, 669FWS 041705
Centralna zasuvka horaka 05012354
Motor podavania s prevodovkou 13382270
Prepina¢ funkcii SB5 - 2T /4T / --- ] ... 13580219
Potenciometer rychlosti podavania P1 135162222
Potenciometer korekcie rychl. podav. P5 135162222
Tladitko zavadzania drotu S3 13580228
Solenoidovy ventil Y1 133710131
Pritla¢na kladka 62536
Podavacia kladka 0,6-0,8 77000
Podavacia kladka 0,8-1,0 77001
Podavacia kladka 1,0-1,2 77002
Podavacia kladka 1,2-1,6 77003
Podavacia kladka 2,8/3,2K 77010
Teleso brzdy NORMAL 13213020
Bubon na zvar. drot 15KG 13210615
Prepojovaci kabel
Digitadlny ampérmeter 097701 |
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Digitalny voltmeter 096701
Prietokomer k FL 459 1,2m 092701
Doska snim&a prietoku FL459 099701
Doska zdroja displejov Z1 098701
Doska riadiaca AP178 V4 095701

pozn. Plati pre stroje s prevodovkou MECHAFIN 42V

8B) ZOZNAM ZVLASTNEHO PRISLUSENSTVA

Ako zvl&stne prislusenstvo si méze zakaznik u wgmobakupf okrem prvkov uvedenych v zozname
nahradnych dielov eSte nasledovné vyrobky :

Zoznam zvlastneho prisluSenstva Objednavacisislo
Ventil reduk ény argon 133721014
Ventil reduk ény CO2 s ohrevom 42V 13370025
Kladka 0,8-10A 78016
Kladka 1,0-12A 78002
Kladka 1,2-1,6 A 78003
Kladka 2,4-3,2 A 78024
Kladka 1,0-1,2 K 78004
Kladka 1,4-1,6 K 78005
Kladka 2,0 - 2,4 K 78006
Kladka 2,8 K 78007
Kladka 3,2 K 78008
Zvéracia maska — Stit 15140360
Zvaracia maska IX 15140104
Zvaracia maska samostmievacia OPTREL pod’a vyberu
Adaptér na zvar. dr6t K300 13210530
Zvéracie klieSte 12 — 15 035020100
pozn. Plati pre stroje s prevodovkou MECHAFIN 42V Ainikovy drét

K- trubi ¢kovy drot

TaktieZ je mozné zakupvSetky druhy pridavnych materialov, ochrannychiacpvnych pomacok a
n&hradnych dielov na zvéracie horaky.
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9) OSVEDCENIE O KOMPLETNOSTI A SKUSKACH

Typ : ForMIG ........... Vyrobné ¢islo : ......ovvvvviciieennnnn. Rok vyroby : ...
1. Predmet dodavky
Zvaraci poloautomat 1 ks
Kabel so zemniacou svorkou 1 ks
Kabel s konektorom na ohrev CQ 1 ks
Kru¢ viacuéelovy 1ks
Hadi¢ka na ochranny plyn 15m
Navod na obsluhu 1 ks
2. Funkéna skuska
a) lzolaény odpor medzi primarnymi obvodmi a kostrou | MQ
b) Izolaény odpor medzi sekundarnymi obvodmi a kostrou | .. MQ
c) Izolaény odpor medzi primarnymi a sekundarnymi obvodmi | ... MQ
d) Prechodovy odpor ochranného spojenia | Q
3. Zvaracia skuska
Skusobny zvar Skusobny zvar

Materiél

Hribka /mm/

Prad /A/

Poznamka

Tymto osvedtenim Vam zaruwujeme, Ze toto zariadenie maidaje a vlastnosti udané v TP a v

navode na obsluhu.

Datum vyskusSania
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Zvaraci poloautomat ForMIG ............. Vyr. Cisloi..veeeeeeeinnen.

Datum predaja ( expedicie z firmy Formica ): P&iiatka a podpis expedujuceho pracovnika:

Datum predaja kod@ému kupujucemu: Pe&iiatka a podpis predajnej organizacie:

Predavajuci je povinny vyplnit’ v zaruénom liste nazov a vyrobn&islo vyrobku , datum predaja,
opetiatkovat’ a podpisa zaruény list (aj opravné kupony 1-3). Opravné kupony neptvrdené
predajiiou su neplatné.

Zaruka

Firma Formica poskytuje kupujicemu (kénému spotrebit®vi) na predany vyrobok zaruku po dobu 24 mesiacov
od datumu predaja kupujucemu. Pri predaji cez enylch predajcov sa mdze uplatiaruka maximélne do 30 mesiacov od
datumu expedicie z firmy Formica.

Zaruka sa wahuje na Skody, ktoré vznikli v dosledku chybnéhateridlu alebo nedodrzania technologického postupu
vyroby. Chyby vzniknuté na vyrobku gas platnosti zaruky budu bezplatne odstranené redppkladu, Ze chybny vyrobok
bude odovzdany ( odoslany ) predajcovi ( aleboiseému stredisku ) v nerozlozenom stave spolu dneiavyplnenym
zarwnym listom.

Zaruka sa neuplatni bez riadne vyplneného ¢érého listu a pri zisteni, Ze chyba na predanorobku vznikla nedbalym
a neodbornym zaobchadzanim, nedodrzanim navodu bsiiho, pdsobenim akejkeek Zzivelnej udalosti, z&sahom
do technického prevedenia a vybavenia vyrobku.

Dizka zaruky sa nevahuje na zvaraci horak a ostatné spotrebné diely.
Poradenska sluzba

Odborni pracovnici firmy Vam kedyKeek poradia pri rieSeni otdzok v suvislosti s prgaa vyrobkom na adrese:
Formica spol. s r.o., Spojovacia 7, P.O.BOX 30F, 9401 NITRA, tel/fax: 037/6524 593, -595, -596,
Predajiia 037/6512 024, Servis 037/6512 025 E-mé@rmica@formica.skwww.formica.sk

3.zar¥na oprava 2.zatmé oprava 1.zauma oprava
O i do O i, do: o]0 LNNTUUUUPRPRTPRPRRT A0
Pe&iiatka a podpis servis.technika: dieka a podpis servis.technika: dreka a podpis servis.technika:
Opravny kupor. 3 Opravny kupog. 2 Opravny kupéh 1
Fomica spol. s r.o. Formica spol. s r.o. Formica spol. s r.o.
Spojovacia 7, P.O.BOX 30F Spojovacia 7, , P.O.BOX 30F Spojovacia 7, , P.O.BOX 30F
949 01 NITRA 1 5 949 01 NITRA 1 5 949 01 NITRA1
Typ: ForMIG .......... Typ: ForMIG....... Typ: ForMIG ..........
: Vyr. gislo: Viislo: Vyftslo:
Datum predaja : Datum predaja Datum predaja :

Pe&iatka a podpis predajne : Pe&iatka a podpis predajne: Peiatka a podpis predajne:
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