Elektrotechnické produkty spol. s r.o.
Mlynskeé nivy 77 , 821 05 Bratislava

ZARUCNY LIST

Zvéracieho poloautomatu COMPACT 329 v.€. /

Vyplni predavajuci

Razitko , podpis predavajluceho :

Déatum predaja :

Kupujuci bol zozndmeny s pouzite Pnost'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 tahuje 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 o0 zaru énych opravach :

Zavada Oprava Druh zévady, Opravu
nahlasenad  prevedena vymenena ¢€ast’ vykonal




Elektrotechnické produkty spol. s r.o.

Navod na obsluhu a udrzbu
zvaracieho poloautomatu

COMPACT 329




VSeobecny uvod

Zvéraci poloautomat COMPACT 329 zvara kovy v ochrannej atmosfére CO2, zmesi CO2+Ar a ochrannej atmosfére
Ar. Pre zvéaranie uhlikovych oceli je mozné pouzit vSetky uvedené ochranné plyny , pre zvaranie nerezu zmes
CO2+Ar alebo gisty Ar.

Vyznam ozna €eni a znagiek

Signalizacia zapnutia stroja

nastavenie napatia - hrubo

nastavenie napéatia - jemne

regulacia rychlosti posuvu drétu (velkosti pradu)

<_8_ zavadzanie drétu bez napétia

oo Nastavenie priblizovacej rychlosti vypina¢ v polohe (zap.) s moznostou
vypnut v polohe (vyp.) - pri malych zvaracich pridoch
T16 A poistka 16 A pomala

- —
n doba zvaru (pulzu)
r

doba medzery

2 TAKT 4TAKT nastavenie funkcie — dvojtakt, Stvortakt
X dovoleny zatazovatel (doba zataZenia stroja)
miesto pripojenia plynu
*L_ pripoj ply

§ ‘ ‘ § § ‘ co, konektor ohrevu plynu 42 V ~
Ar + CO 5 _ COZ nastavenie ¢asu dovarenia kratera
3 signalizacia prehriatia
GAS TEST Test prietoku plynu
A Upozornenie ( zvySena opatrnost’)

é Odporucenie precitat navod

Technické parametre.

Menovité vstupné napatie Uln 3x400V
Menovita frekvencia fin 50 Hz
Vstupny prad pri 12=300 A I11n 18,0 A
Zdanlivy prikon pri 12=300 A Sin 11,1 kVA
Uginnik pri 12=150 A cos phi 0,87
Napatie naprazdno U20max 426V
Pocet regulaénych stupriov napatia 10
Maximalny zvaraci prad CO: 320 A
Zvaraci prad pri X=15% 300 A
Zvéraci prad  pri X=60% 250 A
Trvaly zvaraci prad X =100% 210 A
Rozsah podavacej rychlosti zvaracieho drotu 1,5 - 20 m/min
Cas pulzu 05-10s
Cas medzery 05-10s
Privodny kabel CGSG 4B x 2,5
Stupen odruSenia RO2
Teplotna trieda F

Krytie IP 21
Poistky v privode T25A
Priemery zvaracieho drotu 0,8;1,0; 1,2 mm
Priemer podavacich kladiek 30 mm
Hmotnost 74 kg

Rozmery dizka x Sirka 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 pri malych
prudoch

@ nastavenie dovarenia kratera

y) zavadzanie drbtu bez napatia

n) meranie napétia a pradu s pamatou posledného Gdaju

ainé.

Spbsob  pulzného zvarania je vyhodny napriklad pre jednoduchl automatizaciu zvaracich prac, kde sa zvarenec
pohybuje a poloautomat sdm zvara v zvolenych &asovych intervaloch. DalSia moZnost vyuZitia tohoto spésobu je napriklad v
tom, Ze si zvarac vyskisSa 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.

Zvaranie hlinika - Pre zvaranie hlinika je nutné nielen vymenit podavaciu kladku, bowden, kontaktnu Spi¢ku a zvaraci drét,
ale kvoli Specifickym vlastnostiam hlinika, ako je nevodiva vrstva oxidu na povrchu, velka tepelna vodivost a mnoZstvo
roznych zliatin, je nutné zvladnut technolégiu zvarania, ktord zvy¢ajne byva rézna pre jednotlivé typy zvarov aj pre rozne
materidly, ¢o sa tyka zloZenia aj hribky.

NajvhodnejSi spdsob je teoretické zvladnutie technologie s praktickym odskdsanim na konkrétnom zvarenci.

PIné vyuzitie technologickych moZznosti stroja je zaruéené pri pouziti originalnych hordkov firmy ABICOR a originalnych
nahradnych dielov.

Dovoleny za taZzovate I stroja (X)

Dovoleny zatazovatel stroja je pomer ¢asu prevadzky pod zatazenim k celkovej dobe pracovného cyklu. Pracovny
cyklus je 10 minat. Napriklad pri dovolenom zatazovatelovi 60 % je doba prevadzky stroja 6 minat a doba chladenia
(stav naprazdno) 4 minuty.

X (%) = 6/10 . 100 = 60 %
Pri prekro€eni dovoleného zatazovatela mdéze dojst k prehriatiu stroja a zareaguje tepelnd ochrana, ktord stroj vypne.
Po dosiahnuti dovolenej teploty sucasti stroja tepelnda 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 o 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 Sndry, vidlice a mechanickd neporuSenost
stroja. Pri mechanickom poSkodeni vacéSieho rozsahu (pri doprave) hlavne boénych krytov, je nebezpedie zmenSenia
izolaénych vzdialenosti alebo skratu na kostru stroja a stroj sa bez kontroly vnutornych &asti nemdze pripojit na siet.
Po zapnuti hlavného vypina¢a skontrolujeme, ¢i sa rozto€i ventilator. Stroj je proti pretaZzeniu chraneny teplotnym
¢idlom, ktoré v pripade zlej funkcie ventilatora, alebo pri pretazeni z inych pri¢in zablokuje ¢innost poloautomatu.
Zablokovanie ¢innosti poloautomatu je signalizované oranzovou svietiacou diédou oznacenou znackou teplomer.

Pred uvedenim do c&innosti je nutné zaviest zvaraci drot, pripojit ochranny plyn , zaviest ohrievanie plynu (CO2) .
Skontrolujeme nastavenie brzdného momentu - drét sa nesmie samovolne odvijat, aby nepadal z cievky. Pri
pouziti zvaracieho drétu D = 1,2 mm je nutné vymenit vodiacu trubi¢ku, ktora je v centralnej koncovke medzi kladkou a
horakom , za bowden , ktory je v prisluSenstve. Vodiaca trubic¢ka je pre dréty do priemeru D = 1,0 mm.

Pre kvalitu zvaru je rozhodujice rovnhomerné podavanie drdtu . Preto je potrebné pred zaciatkom zvarania
skontrolovat, ¢i pouZzitému priemeru drétu zodpoveda velkost drazky v kladke ( drazky na kladke su oznacené), ¢i drazka
kladky je v osi s pripojenym horakom, ¢i bowden vo zvaracom horaku siaha az ku Spicke.

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

Délezité je tiez nastavenie optimalneho mnozstva 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 vyZzadujd nastavenie optimalneho zvaracieho procesu. Velkost

zvaracieho pradu nastavujeme prepinaémi oznacenymi LI = a potenciometrom rychlosti posuvu drbtu
oznacenym . Tymto potenciometrom je mozné zvaraci proces v Uzkom rozsahu ovplyviiovat nastavenim inych hodnot

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 n vypnuty '|_|'
vypnuty J-I- zapnuty '|_|'

2.) Pulzné zvaranie

zapnuty J-I- zapnuty '|_|'

3.) Bodové zvaranie
zapnuty n— vypnuty -|_|-
Pulzné zvaranie sa neodporU¢a pri zvarani v ochrannej atmosfére Ar + CO2, lebo je nebezpecie natiahnutia
obluku do zvaracej Spicky a jej roztavenie.

alebo

Pozor !!! Je zakazané prepina t prepina émi ozna éenymi LI il pri zvarani.
PrisluSenstvo
So strojom je dodavané Adaptér na drdtenu cievku 1ks
Plynova hadicka 1ks
Dodavana dokumentéacia Navod na obsluhu a tudrzbu 1 ks
Zaruény list 1ks

Zaruka

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

Zéaruéna doba na stroj je 24 mesiacov od datumu predaja. Na zvaraci horak, ak je su¢astou dodavky stroja je zaruéna doba
6 mesiacov od datumu predaja.

Zaruka sa nevz tahuje na mechanické poskodenie stroja a jeho sG  ¢asti a samozrejme na spotrebny material
zvéracieho horéku.

Upozornenie : Zasahova t’ do zariadenia mdZe len osoba s opravnenim pod  Fa vyhlasSky 508/2009 Z.z.

Kontrola a udrzba stroja

Zvaraci poloautomat nevyzaduje Ziadnu Specialnu Udrzbu. V prasSnych prevadzkach s elektricky vodivym prachom raz
za tyzderi vyfukame usadeny prach stlacéenym vzduchom.

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

Vacésiu pozornost vyZzaduje zvaraci horak . Potrebné je pravidelne &istit hubicu od usadeného rozstreku. Pre lahSie
Cistenie je vhodné do hubice vstreknat alebo natriet hubicu protirozstrekovym pripravkom. Rozstrek potom nedrzi na
stenach hubice a l'ahko sa odstrariuje.

Lehota pravidelnej revizie stroja je pod Fa STN 33 1500 jeden rok.

Prace so zvySenym nebezpe éenstvom

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 poZziaru alebo vybuchu.
3. Prace na nadobach a potrubiach pod tlakom alebo takych, ktoré obsahovali horfavé 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 nebezpecenstvo Urazu elektrickym pradom a je
nutné:
e Pouzivat izolaéné podloZzky pod nohy a izolaéné stojany na odkladanie horakov.
e Pri praci v polohach pouzit izolaéné prepazky tak, aby sa telo nemohlo dotkndt vodivych €asti.
e Oblecenie zvaracov musi byt suché, bez mastnoty, obuv bez klincov.
e Pouzivat bezpecné osvetlenie pracoviska.
e Zvaracku umiestnit mimo tento priestor.




e Zvara¢ musi mat ochranny pas s lanom zakotvenym vonku. Vonku je pracovnik, ktory dozera na bezpecnost
zvarata a obsluhuje zvaracku.

V pripade bodu 2 treba zabezpe ¢it:
e Povolenie organizacie u ktorej sa bude zvarat.
*  Miesto zvarania skontrolovat' ¢&i sa v okoli nenachadzaju horlavé latky.
e Ak su v priestore vybusné plyny alebo pary, treba zabezpecit ich koncentraciu na spodnej medzi ich vybuSnosti.
e« Pocas zvarania alebo prestavky miesto zvarania stale strazit. Ukoncenie prac preukazatelne oznamit vedeniu
organizacie, ta musi zabezpecit straZzenie pocas 8 hodin.

PodrobnejSie vi d’STN 05 0630.

Servisné strediska

O plus O Ing. L. Bor§ Elektroservis LUKAS LM 's.r.0.
Trencianska 17 9- L. Paluéanskéa 115

Mlynské nivy 77 . Kostolna pri Dunaji 87 - AL A
821 05 Bratislava g/l\;)é?énll\love Mesto 903 01 Kostolna pri Dunaiji OS-Ml 01 Lﬂg\isggé\/l élgg%szz
g =) -

+421 903 421561 +421 245 901 600 ®/g +421 44 562 18 74

/5 +421 32 7712 548
1421003 721419 |ho- +421907102222

Elektrotechnické produkty s.r.o.

DURINA — Zvaracia

SOLIKSK ZVARSERVIS BENO - Elektroservis technika
Odborov 2554 o . S
<A . Sel€ianska 2 Argentinska 1378 Osloboditefov 4
017 01 Povazska Bystrica = . p .
GJE +421 42 432 34 95 976 11 Selce 925 52 Sopor ha 920 42 Cervenik
= /& +421 48 4181 000 78 +421 31787 4388 &  +421337341128

+421 905 657 108 +421 905 600 192

Kotora Lubomir

Opravy a montaz el. zariadeni VINUTA s.r.0. E.O.R.Z. SEMOPI — STIHL  Martin €i€ s.r.o.

Kozéarovce 545 Hollého 206/53 elektropristroje Vajanského 1

935 22 Kozarovce 015 41 Rajec Radvanskéa 13 909 01 Skalica

/& +421 36 6340220 T[E +421 41542 2497, 97405 Banska Bystrica =& +421 34 664 52 03
+421 903 433 245 542 24 02 +421 905 610 145 +421 903 778 810

Michalica Jozef
Strova 1448

908 77 Borsky Mikulas
+421 34 6595 309




ODPORUCENE PARAMETRE ZVARANIA

Kutovy spoj , poloha zvarania vodorovna zhora

Ochranny plyn CO »

vyska zvaru priemer drotu zvaraci prud 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

Kuatovy spoj , poloha zvéarania vodorovnéa zhora

Ochranny plyn Ar + CO

vySka zvaru priemer dr6tu zvaraci prud zvaracie napatie | posuv drétu | 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 zvarania zvisla

Ochranny plyn CO »

vyska zvaru

priemer drotu

zvaraci prud

zvaracie napatie

posuv drétu

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




Katovy spoj , poloha zvarania zvisla

Ochranny plyn Ar+ CO

vyska zvaru priemer drotu | zvaraci pruad 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 drotu | zvaraci prad | zvaracie napéatie | posuv drotu | pocet pozn.
(mm) spoja (mm) (mm) (A) (V) ('m/min’) vrstiev
1 I 0 0,8 60 18 3,0 1 h
2 I 0,5 0,8 100 18 4,3 1 h
3 V 60 1,0 0,8 95 20 4,6 1 W
3 I 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 5,4 2 W
25 X 60 - 1,2 365 33 13,7 5 W
Tupy spoj , poloha zvérania vodorovna zhora Ochranny plyn Ar +CO
hrabka plechu | druh | medzera | priemer dr6tu | zvaraci prid | zvaracie napétie | posuv drotu | pocet vrstiev
(mm) spoje (mm) (mm) (A) (V) (m/min’) a druh
1 I 0 0,8 70 18 3,8 1
1 I 0,5 0,8 55 16 2,8 1
1,5 I 0,5 0,8 90 17 5,2 1
1,5 I 1 0,8 90 17 5,2 1
2 I 1 0,8 110 18 5,9 1
2 I 1 1,0 125 18,5 4,3 1
3 I 1,5 1,0 130 19 4,7 1
4 I 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

hribka druh medzera priemer zvé[aci zvérg}qie posuv podet o
plechu spoie (mm) drétu prud napéatie drotg vrstiev smer zvarani
(mm) PoJ (mm) (A) (V) (m/min)
1 I 0 0,8 60 18 3,0 1 f
2 I 3 0,8 95 18 4,0 1 f
3 I 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 zvarania 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 I 0,5 0,8 55 16 2,8 1 f
1,5 I 0,5 0,8 90 17 5,2 1 f
2 I 1,5 1,0 130 19 7,2 1 f
2 | 1,5 0,8 125 18,5 4,3 1 f
3 I 2 1,0 130 19 7,2 1 f
3 I 2 1,0 130 19 4,7 1 f
4 I 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 D170 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 D170 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 Gpravy sty €énych pléch
- zdola hore
s Upravou pod danym uhlom
- zvaranie do Uzlabia
kore novy zvar




