Elektrotechnické produkty spol. s r.o.

ZARUCNY LIST

Zvaracieho poloautomatu COMPACT 269N v.e. /

Vyplni predavajuci

Razitko , podpis predavajluceho :

Déatum predaja :

Kupujuci bol zozndmeny s pouzite FPnost'ou vyrobku : ano nie
Kupujucemu bol vyrobok predvedeny : ano nie
V pripade poruchy kontaktujte servis: tel.:

fax.:

Zaruéna doba na stroj je 24 mesiacov_ od datumu predaja. Na zvaraci horak, ak je s éast’ou
dodavky stroja je zaru €né doba 6 mesiacov od datumu predaja.
Zaruka sa nevz t'ahuje na mechanické poSkodenie stroja, jeho si  €asti a na spotrebny
materiél zvaracieho horaku.

S podmienkami zaruky bol oboznameny a riadne vyplne  ny zéru €ny list prevzal:

meno / podpis

Zaznamy 0 zaru énych opravach :

Zavada Oprava Druh z&vady, Opravu
nahlasenad  prevedena vymenena €ast’ vykonal




Elektrotechnické produkty spol. s r.o.

Navod na obsluhu a udrzbu
zvaracieho poloautomatu

COMPACT 269N

<l




VSeobecny uvod

Zvéraci poloautomat COMPACT 269N zvara kovy v ochrannej atmosfére CO2 , zmesi CO2+Ar a ochrannej atmosfére
Ar. Pre zvaranie uhlikovych oceli je mozné pouzit vSetky uvedené ochranné plyny , pre zvaranie nerezu zmes
CO2+Ar alebo gisty Ar. Tieto navody su platné aj pre Compact 269 . Rozdiel je len v schéme zapojenia podla dalSej prilohy.

Vyznam ozna éeni a znagiek
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)
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Technické parametre.

Signalizacia zapnutia stroja

nastavenie napatia
regulacia rychlosti posuvu drétu (velkosti pradu)

zavadzanie drétu bez napéatia

Nastavenie priblizovacej rychlosti vypina¢ v polohe (zap.) s moznostou
vypnut v polohe (vyp.) - pri malych zvaracich pridoch
poistka 10 A pomala

doba zvaru (pulzu)

doba medzery

nastavenie funkcie — dvojtakt, Stvortakt

dovoleny zatazovatel (doba zataZenia stroja)
miesto pripojenia plynu

nastaveni doby predfuku

nastavenie doby dofuku
konektor ohrevu plynu 42 V ~

nastavenie ¢asu dovarenia kratera

signalizacia prehriatia
Test prietoku plynu

Upozornenie ( zvySena opatrnost )

Odporucenie precitat navod

Menovité vstupné napétie Uln 3x400V
Menovita frekvencia fin 50 Hz
Vstupny prud pri 12=210 A I1n 17,0A
Zdanlivy prikon pri 12=210 A Sin 11,7 kVA
Uginnik pri 12=150 A cos phi 0,85
Napatie naprazdno U20max 38V
Pocet regula¢nych stupriov napatia 12
Rozsah zvaracieho pradu pri prisluSnom Ar+CO; 30/15,5 - 260/24,5 AIV
pracovnom napati CO; 30/15,5 - 260/24,5 AIV
Maximalny zvaraci prud X=35% 260 A
Zvaraci prud pri X=60% 240 A
Trvaly zvaraci prad X =100% 190 A
Rozsah podavacej rychlosti zvaracieho drotu 1,5 - 20 m/min
Cas pulzu 05-10s
Cas medzery 0,5-10s
Privodny kabel CGSG 4B x 1,5
Stupen odrusenia RO2
Teplotna trieda F

Krytie IP 21
Poistky v privode T10A
Priemery zvaracieho drotu 0,6; 0,8; 1,0 mm
Priemer podavacich kladiek 30 mm

Rozmery

dizka x 8irka x vyska 780 x 340 x 800 mm




Technologické moznosti stroja rozSiruje spolahlivé elektronické riadenie, ktoré okrem ovladania rychlosti posuvu
zvaracieho drotu umozriuje zvolit tri spdsoby zvarania:

o) zvaranie nepretrzité

B) =zvéranie pulzné

X) zvaranie bodové

0) 2 takt- 4 takt

€) nastavenie priblizovacej rychlosti s moznostou vyradenia pfi malych

prudoch

@ nastavenie dovarenia kratera

y) nastavenie predfuku aj dofuku

n) zavadzanie drotu bez napatia
ainé.
Spdsob pulzného zvarania je vyhodny napriklad pre jednoduchd automatizaciu zvaracich prac, kde sa zvarenec pohybuje
a poloautomat sam zvéra v zvolenych &asovych intervaloch. DalSia moZnost vyuZitia tohoto spdsobu je napriklad v tom, Ze si
zvarac vyskusa presny interval na dokonalé prevarenie materialu bez toho, aby doSlo k vytekaniu materialu
zo zvaru, alebo prepaleniu zvarenca . Tento interval potom pouziva v opakovanej vyrobe s vysokou produktivitou prace.

Bodové zvaranie pouzivame k opakovanému bodovému zvaraniu s Uplne rovnakymi parametrami pre vSetky bodové zvary.

Zvéranie hlinika - Pre zvaranie hlinika je nutné nielen vymenit podavaciu kladku, bowden, kontaktn( Spi¢ku a zvaraci drot,
ale kvoli Specifickym vlastnostiam hlinika, ako je nevodiva vrstva oxidu na povrchu, velka tepelna vodivost a mnoZstvo
réznych zliatin je nutné zvladnut technolégiu zvarania, ktora zvycajne byva rézna pre jednotlivé typy zvarov aj pre rézne
materialy, rézne ¢o sa tyka zlozZenia aj hrabky.

NajvhodnejSi spbdsob je teoretické zvladnutie technolégie s praktickym odskudSanim na konkrétnom zvarenci.

PIné vyuzitie technologickych moznosti stroja je zaru¢ené pri pouziti originalnych horakov firmy ABICOR a originalnych
nahradnych dielov.

Dovoleny za taZovate I stroja (X)

Dovoleny zatazovatel stroja je pomer Casu prevadzky pod zatazenim k celkovej dobe pracovného cyklu. Pracovny
cyklus je 10 minat. Napriklad pri dovolenom zatazovatefovi 60 % je doba prevadzky stroja 6 mindt a doba chladenia
(stav naprazdno) 4 min(ty. X (%) = 6/10. 100 =60 %

Pri prekro¢eni dovoleného zatazovatela mdéze dojst k prehriatiu stroja a zareaguje tepelnd ochrana, ktora stroj vypne.
Po dosiahnuti dovolenej teploty sicasti stroja tepelna ochrana stroj opat zapne.

Uvedenie poloautomatu do prevadzky

o} 0
Poloautomat je uréeny do oblasti s miernou klimou, pre teplotu okolia od-10 C do +40 C, relativna vlhkost

o o 0 0
vzduchu max 50 % pri 40 C, 90 % pri 20 C. Teplota pri skladovani -25 C az +55 C. Krytie poloautomatu IP 21
znamena, Ze nie je vhodny pre pouzitie v dazdi.

Pred pripojenim poloautomatu na siet skontrolujeme neporuSenost privodnej Snary, vidlice a mechanickd neporusenost
stroja. Pri mechanickom poSkodeni vaésSieho rozsahu (pri doprave) hlavne boénych krytov, je nebezpecie zmenSenia
izolaénych vzdialenosti alebo skratu na kostru stroja a stroj sa bez kontroly vnatornych ¢asti neméze pripojit na siet.
Po zapnuti hlavného vypinada skontrolujeme, ¢i sa rozto¢i ventilator. Stroj je proti pretazeniu chraneny teplotnym
¢idlom, ktoré v pripade zlej funkcie ventilatora, alebo pri pretazeni z inych pric¢in zablokuje ¢&innost poloautomatu.
Zablokovanie ¢innosti poloautomatu je signalizované oranZovou svietiacou diédou oznaéenou znackou teplomer

Pred uvedenim do ¢innosti je nutné zaviest zvaraci drdt, pripojit ochranny plyn , zaviest ohrievanie plynu (CO2) .
Skontrolujeme nastavenie brzdného momentu - drét sa nesmie samovolne odvijat, aby nepadal z cievky . Pre kvalitu
zvaru je rozhodujlce rovnomerné podavanie drétu. Preto je potrebné pred zacdiatkom zvarania skontrolovat,

¢i pouZzitému priemeru drotu zodpoveda velkost drazky v kladke ( drazky na kladke s oznaéené), ¢i drazka kladky je v
osi s pripojenym horakom, ¢i bowden vo zvaracom horaku siaha az ku Spicke.

Dolezity je aj priemer otvoru v zvaracej SpiCke. Potrebné je zvolit optimalny pritlak pomocnej kladky pdsobiacej cez drot
na kladku podavaciu. Ak je pritlak maly, kladka preSmykuje, ak je velky, zvaracia elektréda (drét) sa deformuje a zvySuje
sa tym treci odpor v zvaracom horaku a opotrebenie zvaracej Spicky.

Dolezité je tiez nastavenie optimalneho mnozZstva ochranného plynu redukénym ventilom. Pri CO, je to 5-10 I/min, pri
pouziti argénu resp. zmesi Ar+CO; 5-8 I/min.

Nastavenie zvaracich parametrov a vo _Iba spdsobu zvarania

Kazdy priemer zvaracieho drotu a hribka zvaraného materialu vyZaduja nastavenie optimalneho zvaracieho procesu. Velkost

zvaracieho prudu nastavujeme prepina¢om oznacenym il a potenciometrom rychlosti posuvu drétu oznacenym
Tymto potenciometrom je mozné zvaraci proces v Uzkom rozsahu ovplyviiovat nastavenim inych hodnét ako udava tabulka
na stroji.




Spdsoby zvarania volime kombinaciou zapnutého a vypnutého stavu potenciometrov ¢asovaca pulzu / doba zvaru
[ a CasovaCa medzery.

1.) Nepretrzité zvaranie

vypnuty J-I- vypnuty 'I_l'
alebo

vypnuty J-I- zapnuty '|_|'
2.) Pulzné zvéranie

zapnuty J-I- zapnuty '|_|'
3.) Bodové zvaranie

zapnuty J-I- vypnuty '|_|'

Podla druhu ochranného plynu (Ar + CO2 ; Ar ; CO2) je nutné nastavit dobu dovarenia krateru potenciometrom
umiestnenym v priestore podavaca.

Pulzné zvéaranie sa neodporuca pri zvarani v ochrannej atmosfére Ar + CO2, lebo je nebezpecie natiahnutia
obluku do zvaracej Spicky a jej roztavenie.

Pozor !l

Je zakazané prepina t prepina dom ozna éenym LI pri zvarani.
PrisluSenstvo

So strojom je dodavané | Adaptér na drétenud cievku 1ks
Plynova hadicka 1ks
Dodéavana dokumentécia | Navod na obsluhu a udrzbu 1 ks
Zarucny list 1ks

Zaruka

Dodavatel zodpoveda za vady vyrobku 24 mesiacov odo dria prevzatia vyrobku uzivatelom, maximalne vSak 2,5 roku
od expedicie od vyrobcu.

Zaru¢na doba na stroj je 24 mesiacov od datumu predaja. Na zvaraci hordk, ktory je su¢astou dodavky stroja je zaruéna
doba 6 mesiacov od datumu predaja.

Zaruka sa nevz tahuje na mechanické poskodenie stroja a jeho su  €asti a samozrejme na spotrebny materidl
zvaracieho horaku.

Upozornenie : Zasahova t’do zariadenia mdze len osoba s opravnenim pod  Fa vyhlasky 74/96 Z.z.

Kontrola a udrzba stroja

Zvaraci poloautomat nevyzaduje ziadnu Specialnu adrzbu. V prasnych prevadzkach s elektricky vodivym prachom raz
za tyzderi vyfukame usadeny prach stlacéenym vzduchom.

V normalnych prevadzkach sta¢i poloautomat prefikat raz za tri mesiace a raz za polroka preverit dotiahnutie
skrutkovych spojov.

VacésSiu pozornost vyzaduje zvaraci horak . Potrebné je pravidelne Cistit hubicu od usadeného rozstreku. Pre
lahSie cistenie je vhodné do hubice vstreknut alebo natriet hubicu protirozstrekovym pripravkom. Rozstrek potom
nedrzi na stenach hubice a lahko sa odstranuje.

Lehota pravidelnej revizie stroja je pod Fa STN 33 1500 jeden rok.
Prace so zvySenym nebezpe €enstvom

Za prace so zvySenym nebezpecenstvom sa povazuju:
1. Prace v uzavretych a tesnych priestoroch a priestoroch zle vetranych.
2. V priestoroch s nebezpe¢im vzniku poziaru alebo vybuchu.
3. Prace na nadobach a potrubiach pod tlakom alebo takych, ktoré obsahovali horlavé latky.
4. Na vSetkych zariadeniach, ktoré obsahuji alebo obsahovali latky, ktoré mézu ohrozovat zdravie.

V pripade bodu 1 treba zabezpe ¢it:

a) Odsavanie Skodlivin a privod ¢erstvého vzduchu. Je zakazané vhanat kyslik.
b) Pri praci v nadobach , kotloch a pod. pristupuje nebezpecéenstvo Urazu elektrickym prddom a je
nutné:
¢ Pouzivat izola¢né podlozky pod nohy a izolaéné stojany na odkladanie horakov.
e Pri praci v polohach pouZit izolaéné prepazky tak, aby sa telo nemohlo dotknat vodivych ¢asti.
¢ Oblecenie zvaracov musi byt suché, bez mastnoty, obuv bez klincov.
¢ Pouzivat bezpecné osvetlenie pracoviska.




e Zvaracku umiestnit mimo tento priestor.

e Zvara¢ musi mat ochranny pas s lanom zakotvenym vonku. Vonku

zvéaraca a obsluhuje zvaracku.

V pripade bodu 2 treba zabezpe C¢it:

« Povolenie organizacie u ktorej sa bude zvarat.
e Miesto zvarania skontrolovat ¢i sa v okoli nenachadzaju horfavé latky.
e Ak suv priestore vybusné plyny alebo pary, treba zabezpe it ich koncentraciu na spodnej medzi ich vybusSnosti.
e« Pocas zvarania alebo prestavky miesto zvarania stale strazit. Ukoncéenie prac preukazatelne oznamit vedeniu

organizacie, ta musi zabezpedit

Servisné strediska

Elektrotechnické produkty s.r.o.
Vinohradnicka 3

821 06 Bratislava

+421 2 6428 8878

+421 2 6428 8898

Michalica Jozef

Starova 1448

908 77 Borsky Mikulas

+421 34 6595 309, 6595 476

Kotora Lubomir

Opravy a montaz el. zariadeni

Kozarovce 122

935 22 Kozarovce

715 +421 36 6340 220, 21

+421 903 433 245

Oficialny predajca zvar. elektréd

p. Solik

Stred 49/14-5

017 01 Povazska Bystrica

IS +421 424323425
+421 905 657 108

O plus O

Trencéianska 17

915 01 Nové Mesto

n/Vahom

=18 +421 32 7712 548
+421 903 721419

ZVARSERVIS
Seldianska 2

976 11 Selce

=18 +421 48 4181 000

VINUTA s.r.o.

Hollého 206/53

015 41 Rajec

7815 +421 41542 24 97,
542 24 02

strazenie pocas 8 hodin.

KOVUM - zdruZenie
P.0.BOX 30
031 04 Liptovsky Mikulas
/& +421 44 5524 659,
5514 250 ;

+421 905 549 787

BENO - Elektroservis
Argentinska 1378
925 52 Sopor ha
+421 31 787 4388

Podtatran v.d.

p. Marian Lukocka

ul. 1. méaja 19/220

058 01 Poprad

& +421527721881

je pracovnik, ktory dozera na bezpeénost

E.O.R.Z. SEMOPI — STIHL

elektropristroje

Radvanska 13

974 05 Banska Bystrica
+421 905 610 145

DURINA - Zvéracia

technika

Osloboditelov 4

920 42 Cervenik

=S +421 33734 11 28
+421 905 600 192

MALINA SAFETY — zvar.

technika

Vajanského 1

909 01 Skalica

®IE  +421 346645203
+421 903 778 810




DOPORUCENE PARAMETRE ZVARANIA

Kitovy spoj , poloha zvarania vodorovna zhora

Ochranny plyn CO »

vySka zvaru priemer drotu zvaraci prad zvaracie napatie | posuv drétu | pocet vrstiev pozn.
(mm) (mm) (A) (V) ( m/min)
2 0,8 110 20,5 5,4 1
3 0,8 115 19 - 23 10,0 1
3 1,0 140 22 -26 7,2 1
3 1,2 115 24 - 28 5,2 1
4 0,8 115 19 - 23 10,0 2
4 1,0 125 20 - 26 7,2 1
4 1,0 115 25,5 8,0 1
4 1,2 145 33-37 14,2 1
6 0,8 125 19 - 23 10,0 2
6 1,0 115 22 - 26 7,2 2
6 1,2 150 33-37 14,2 2
6 1,2 170 28,5 8,9 1
8,5 1,0 120 33-40 16,2 2
8,5 1,2 150 24 - 28 5,2 2
8,5 1,2 150 33-37 14,2 1
18 1,2 150 24 - 28 5,2 9
18 1,2 150 33-37 14,2 6
Kutovy spoj , poloha zvarania vodorovna zhora Ochranny plyn Ar + CO
vySka zvaru priemer drotu zvaraci prad zvaracie napatie | posuv drotu | pocet vrstiev pozn.
(mm) (mm) (A) (V) ('m/min)
1 0,8 65 17 3,8 1
1,5 0,8 105 19 7,2 1
2 ,08 115 20 7,3 1
3 1,0 215 22,5 10,6 1
4 1,0 220 23 10,7 1
4 1,2 280 28 9,2 1
5 1,2 300 29,5 9,5 1
6 1,2 300 29,5 9,5 1
7 1,2 300 29,5 9,5 3
8 1,2 300 29,5 9,5 3
10 1,2 300 29,5 9,5 4
Kutovy spoj , poloha zvéarania zvisla Ochranny plyn CO
vySka zvaru priemer drotu zvaraci prad zvaracie napatie | posuv drotu | pocet vrstiev smer zvarania
(mm) (mm) (A) (V) (m/min)
2 0,8 110 20,5 5,4 1 f
3 0,8 115 17-21 7,1 1 f
3 1,0 140 20-24 5,0 1 f
3 1,2 115 17 - 20 2,0 1 f
4 0,8 115 17 -22 7,1 1 f
4 1,0 125 20 - 22 4,2 1 f
4 1,2 115 17 - 20 2,0 1 f
4 1,2 145 21,5 3,5 1 f
6 1,0 125 20 - 22 4,3 1 S
6 1,0 115 20,0 3,4 1 S
6 1,2 150 20 - 23 3,3 1 S
8,5 1,0 170 21 -26 6,7 1 S
8 1,0 120 20,5 3,6 2 f,s
8,5 1,2 150 20 -23 3,4 2 S
18 1,2 150 20 - 23 3,4 6 S




Kutovy spoj , poloha zvérania zvisla Ochranny plyn Ar+ CO

vySka zvaru priemer drotu zvaraci prud zvaracie napatie posuv drétu pocet vrstiev smer zvarania
(mm) (mm) (A) (V) ('m/min’)
1 0,8 65 17 3,8 1 f
1,5 0,8 100 18 7,1 1 f
2 0,8 115 19 7,2 1 f
3 1,0 210 21,5 9,0 1 f
3,5 1,2 190 19,5 4,2 1 f
5 1,2 190 19,5 4,2 3 f
6 1,0 115 17,5 4.7 1 S
7 1,0 115 18 4.7 1 S
8 1,0 130 18,5 4,8 2 S
10 1,2 165 19 4,2 2 S
Tupy spoj , poloha zvarania vodorovna zhora Ochranny plyn CO
hribka plechu | druh | medzera | priemer dr6tu | zvaraci prid | zvaracie napatie | posuv drétu | pocet pozn.
(mm) spoja (mm) (mm) (A) (V) (m/min) vrstiev
1 I 0 0,8 60 18 3,0 1 h
2 | 0,5 0,8 100 18 4,3 1 h
3 V 60 1,0 0,8 95 20 4.6 1 w
3 | 1,0 1,0 135 21 4,3 1 h
3 I 1,0 1,2 165 22 3,6 1 h
6 V 30 2,0 1,0 100 19,5 3,1 2 w
6 V 60 1,5 1,2 175 23 4,0 2 w
9 V 60 1,5 1,2 175 23 4,0 2 w
9 V 30 3,0 1,2 135 19 3,0 koren w
9 V 30 3,0 1,2 170 20,5 4,0 kryci w
12 V 50 1,5 1,2 175 23 4,0 3 w
12 V 30 3,0 1,2 125 21 2,9 1 w
12 V 30 3,0 1,2 200 26 54 2 w
25 X 60 - 1,2 365 33 13,7 5 W
Tupy spoj , poloha zvarania vodorovna zhora Ochranny plyn Ar +CO »
hrubka plechu | druh | medzera | priemer drétu | zvaraci prad | zvaracie napatie | posuv drotu pocet vrstiev
(mm) spoje (mm) (mm) (A) (V) ('m/min’) a druh
1 | 0 0,8 70 18 3,8 1
1 | 0,5 0,8 55 16 2,8 1
1,5 | 0,5 0,8 90 17 5,2 1
1,5 | 1 0,8 90 17 5,2 1
2 | 1 0,8 110 18 5,9 1
2 | 1 1,0 125 18,5 4,3 1
3 | 1,5 1,0 130 19 4.7 1
4 | 2 1,0 135 19 4.8 1
5 V 50 2 1,0 W 125 18,5 4,3 1w
5 V 50 2 1,0 D 200 21 8,0 1D
6 V 40 2 1,0 170 20 7,8 1
6 V 50 2 1,0 W 125 18,5 4,3 1w
6 V 50 2 1,0 D 205 21,5 8,4 1D
8 V 50 2 1,0 W135 18 3,1 1w
8 V 50 2 1,0 F,.D 270 27,5 8,2 1F, 1D
10 V 50 2 1,2 W 135 18,5 3,2 1w
10 V 50 2 1,2 F,D 290 28 9,0 1F, 1D
12 V 50 2,5 1,2 W 135 18,5 3,4 1w
12 V 50 2,5 1,2 F,D 290 28 9,0 2F, 1D
15 V 50 3 1,2 W 130 18,5 3,2 1w
15 V 50 3 1,2 F,D 300 28,5 9,2 3F, 1D
20 V 50 3 1,2 W 140 19 3,8 1w
20 V 50 3 1,2 F310 29 9,5 11F
20 X 50 3 1,2 W 140 19 3,8 1w
20 X 50 3 1,2 F,.D 310 29 9,5 3F, 2D




Tupy spoj , poloha zvarania zvisla

Ochranny plyn CO

hrabka druh medzera priemer zvér,aci zvérg}qie posuv podet ]
plechu spoie (mm) drétu prud napéatie drotg vrstiev smer zvaranig
(mm) POl (mm) (A) (V) (m/min )
1 | 0 0,8 60 18 3,0 1 f
2 | 3 0,8 95 18 4,0 1 f
3 | 2 0,8 110 22 5,4 1 f
6 V 30 2 1,0 120 20 3,5 2 f
6 V 60 2 1,2 160 21 3,5 2 S
9 V 30 2 1,0 100 20 3,1 2 S
9 V 60 2 1,2 160 21 3,5 2 S
12 V 30 2 1,0 90 20 3,1 koren S
12 V 30 2 1,0 125 21 4,2 kryci S
12 V 60 2 1,2 160 21 3,5 3 S
25 X 60 2 1,2 155 21 3,3 6 S
Tupy spoj , poloha zvéarania zvisla Ochranny plyn Ar+ CO
hribka plechu | druh | medzera | priemer drétu | zvaraci prad | zvaracie napatie | posuv drotu pocet smer
(mm) spoje (mm) (mm) (A) (V) ('m/min’) vrstiev zvarania
1 I 0 0,8 70 18 3,8 1 f
1 | 0,5 0,8 55 16 2,8 1 f
1,5 | 0,5 0,8 90 17 5,2 1 f
2 | 1,5 1,0 130 19 7,2 1 f
2 | 1,5 0,8 125 18,5 4,3 1 f
3 | 2 1,0 130 19 7,2 1 f
3 | 2 1,0 130 19 4,7 1 f
4 | 2,5 1,0 160 20 5,5 1 f
5 V 50 2 1,0 W 130 18,5 4.7 1w f
5 V 50 2 1,0 D 170 19,5 5,5 1D f
6 V 50 2 1,0 W 130 18,5 4,7 1w f
6 V 50 2 1,0 D 170 19,5 5,5 1D f
8 V 50 2 1,0 W 100 17 3,8 1w S
8 V 50 2 1,0 D 100 17 3,8 1D S
10 V 50 2,5 1,0 W,D 120 18 4,5 1W, 1D S
12 V 50 2,5 1,0 W 100 17,5 3,7 1w S
12 V 50 2,5 1,0 F,.D 135 18,5 4.9 1F, 1D S
15 V 50 3 1,2 W 130 18,5 3,2 1w S
15 V 50 3 1,2 F,.D 160 19,5 4,2 1F, 1D S
. - kryci zvar
. - zhora dole
. - plniaci zvar

- bez dGpravy sty €nych pléch
- zdola hore
- s Upravou pod danym uhlom
- zvaranie do Uzlabia
- kore novy zvar




