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1.1

1.2

1.2.1

PREDSLOV

Vseobecné

Gratulujeme vam k vyberu zvaracieho zariadenia MinarcMig. Pri sprdvnom pouzivani mézu
vyrobky Kemppi vyrazne zvysit produktivitu vasho zvérania a poskytnut roky Uspornej
prevadzky.

Tento navod na obsluhu obsahuje dolezité informécie o pouzivani, Udrzbe a bezpecnosti
vasho vyrobku Kemppi. Technické Specifikacie zariadenia najdete na konci prirucky.

Pred prvym pouzitim zariadenia si pozorne precitajte prirucku. V zaujme vlastnej
bezpecnosti a bezpecnosti vasho pracovného prostredia venujte osobitnt pozornost
bezpecnostnym pokynom uvedenym v prirucke.

Dalsie informécie o vyrobkoch Kemppi ziskate od spolo¢nosti Kemppi Oy, u autorizovaného
predajcu Kemppi alebo na webovej stranke Kemppi www.kemppi.com.

Standardné bezpeénostné pokyny a zaruéné podmienky spolo¢nosti Kemppi najdete na
nasej webovej stranke www.kemppi.com.

Specifikacie uvedené v tejto priruc¢ke sa mdzu zmenit bez predchadzajiceho upozornenia.

POZNAMKA! Polozky v ndvode, ktoré si vyZaduju osobitnt pozornost, aby sa minimalizovali Skody
a poskodenia 0s6b, su oznacené tymto symbolom. Tieto Casti si pozorne precitajte a postupujte
podla ich pokynov.

Zrieknutie sa zodpovednosti

Aj ked sme vynalozili maximalne Usilie, aby informacie obsiahnuté v tejto prirucke boli
presné a uplné, za pripadné chyby alebo opomenutia nenesieme Ziadnu zodpovednost.
Kemppi

si vyhradzuje pravo kedykolvek zmenit Specifikaciu opisaného vyrobku bez
predchédzajuceho upozornenia. Obsah tejto prirucky nekopirujte, nezaznamendvajte,
nereprodukujte ani neprenasajte bez predchadzajuceho suhlasu spolo¢nosti Kemppi.

Uvod produktu

MinarcMig 190 a 220 AUTO su lahko pouzitelné zvaracie zariadeniee MIG/MAG vhodné na
profesionalne zvdranie v priemysle, na stavbach a pri opravach. Pred pouzZitim alebo
vykonavanim akychkolvek udrzbovych prac na zariadeniei si precitajte ndvod na obsluhu a
uschovaijte si ho pre dalsie poutzitie.

MinarcMig toleruje kolisanie vstupného napatia a je vhodny na pracu na miestach, kde sa
pouzivaju generatory elektrickej energie, a na pouzitie s dlhymi napéjacimi kablami. Zdroj
vyuziva technolégiu PFC, ktord zabezpecuje optimalne vyuZitie pri jednofdazovom napdjani.
Konstrukcia invertora IGBT zabezpecuje spolahlivé zapalovanie obluka a vykon zvarania so
vsetkymi typmi pridavnych drétov.

Zvdracie a uzemnovacie kable sa doddvaju v baleni vratane pistole, uzemnovacej svorky a
pripojok.

Vlastnosti

Zariadenie je malé, uc¢inné a lahké. Lahko sa prenasa pomocou rukovate alebo ramenného
popruhu. Je vhodny na Siroku $kéalu zvaracich aplikacii a moznost pouzitia dlhych

napajacich predlzovacich kdblov ufah¢uje jeho pouzivanie v podmienkach pracoviska. Je
vhodny aj na pouzitie s generatormi elektrickej energie.

MinarcMig 190/220 AUTO maé automaticky aj manualny rezim préace. V automatickom rezime
je potrebné najprv zvolit material pridavného drétu, potom je mozné jednym ovladacim
gombikom nastavit zvéracie napatie a rychlost posuvu drétu podla hrubky zvaraného
materialu. Vyber spravnych parametrov je teda jednoduchy. V automatickom rezime sa dizka
obluka alebo zvéracieho tepla upravuje dalSim ovladacim prvkom. V manualnom reZime sa
zvaracie napatie a rychlost posuvu drotu nastavuju samostatne pomocou vlastnych
ovlddacov. Pouzivanie zariadenia ufahc¢uje LCD displej, ktory zobrazuje zvéraci prud, zvaracie
napatie a rychlost posuvu drotu.


http://www.kemppi.com/
http://www.kemppi.com/

1.2.2
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Ako vyplnhovy drét moézete pouzit ocel (plny alebo jadrovy drot), nehrdzavejucu ocel, hlinik a
CuSi. Ocelovy drot méze mat hrubku 0,6 mm, 0,8 mm, 0,9 mm alebo 1,0 mm, ale zvéracie
vlastnosti zariadenia su optimalne pri pouziti ocelového drétu s priemerom 0,8 mm. Nerezovy
drét moze mat priemer 0,8 mm, 0,9 mm alebo 1,0 mm, hlinikovy drét 1,0 mm a CuSi drét 0,8,
0,9a 1,0 mm.

O zvarani

Vysledok zvérania ovplyvriuje okrem zvaracieho zdoja aj zvarany obrobok, technika zvérania a
prostredie, v ktorom sa zvdra. Preto je potrebné dodrziavat odporucania uvedené v tejto
prirucke.

Pocas zvérania sa medzi kladnym a zdpornym pélom zariadenia vytvara elektricky zvaraci
obvod. Pri dodavke je Zvéraci horak pripojena ku kladnému pélu svoriek zariadenia. Svorky
sU umiestnené vo vnutri dvierok skrine a nemali by sa menit, pokial neméte v imysle spustit
zvaraci drot, ktory je ureny na pouzitie v opacnej polarite, elektrédy

negativne. Ked' sa do zariadenia vlozi zvéraci drot, mechanizmus podavania drétu pohana
zvaraci drét cez kontaktny hrot namontovany vo zvaracej pistoli, a tak prenasa elektricku
energiu z kontaktného hrotu na zvaraci drot. Zemniaca spatna svorka a kabel (uz pri dodavke
pripojeny k zariadenieu na zapornu svorku) sa pripajaju k zvdranému obrobku.

Ked sa zvaraci drot dotkne obrobku, dojde ku skratu a vytvori sa potrebny uzavrety elektricky
obvod, vytvori sa obluk a za¢ne sa zvaranie. Neobmedzeny tok pridu je mozny len vtedy, ak
je zemniaca spatna svorka spravne pripevnena k obrobku a miesto upevnenia svorky k
obrobku je ¢isté a zbavené farby a hrdze.

Pocas zvérania sa musi pouzivat ochranny plyn, aby sa zabranilo miesaniu vzduchu so
zvarovou kaluzou. Cisty oxid uhli¢ity alebo zmes argénu a oxidu uhli¢itého je vhodny
ochranny plyn pre ocelovy zvaraci drot. Zmes argon + 2 % CO, je vhodna pre droty z
nehrdzavejucej ocele. Argon je vhodny na zvéranie hlinikovych a CuSi drotov. Niektoré
pridavné droty (oznacované ako samostmievacie) vytvdraju plynovy stit z horiaceho zloZenia
jadra drotu, ¢im odpadé potreba samostatného privodu ochranného plynu.

PRED ZACATIM POUZiVANIA JEDNOTKY

UPOZORNENIE! Pred zacatim zvdrania si precitajte samostatnu broZuru s bezpecnostnymi
pokynmi. Venujte osobitnu pozornost rizikdm spojenym s poZiarom a vybuchom.

Rozbalovanie

Ked zariadenie opusta vyroby, je nastavené na pouzitie so zvaracim drétom s priemerom 0,8
mm. Ak chcete pouzit zvéraci drét alebo typ s inou hrdbkou, uistite sa, Ze ste vhodne nastavili
drazku podavacej kladky, kontaktnu 3picku zvaracieho hordka a polaritu pre zvoleny typ
materidlu.

Ak pouzivate prevazne hlinikovy alebo nerezovy vypliovy drot, odpordc¢ame vdm vymenit
bovden za plastovy typ Kemppi, ktory je pre tento material vhodnejsi.

Pred pouzitim zariadenia sa vzdy uistite, ¢i nebolo poskodené pocas prepravy. Skontrolujte
tiez, ¢i ste dostali to, Co ste si objednali, a ¢i k tomu existuje ndvod. Obalovy material
vyrobkov je vhodny na recyklaciu.

Doprava
Zariadenie by sa mal prepravovat vo vzpriamenej polohe.

POZNAMKA! Zvdracku vZdy premiestiiujte zdvihnutim z rukovdte. Nikdy ho netahajte za zvdraciu
pistol'alebo iné kable.

Zivotné prostredie

Zariadenie je vhodné na pouzitie v interiéri aj exteriéri, ale malo by byt chraneny pred dazdom
a sine¢nym ziarenim. Zariadenie skladujte v suchom a ¢istom prostredi a pocas pouzivania a
skladovania ho chrante pred pieskom a prachom. Odporucany rozsah prevadzkovych teplot je
-20...+40 °C. Zariadenie umiestnite tak, aby neprisiel do kontaktu s hortcimi povrchmi, iskrami
a striekancami. Uistite sa, Ze prudenie vzduchu v zariadeniei nie je obmedzené.
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2.5

Umiestnenie a umiestnenie zariadenia

Zariadenie umiestnite na pevny, suchy a rovny povrch. Ak je to mozné, nedovolte, aby sa do
prudu chladiaceho vzduchu zariadenia dostal prach alebo iné necistoty. Zariadenie umiestnite
prednostne nad uroven podlahy; napriklad na vhodnu pojazdnu jednotku.
Poznamky k umiestneniu zariadenia.

+ Sklon povrchu by nemal presiahnut 15 stupriov.

« Zabezpecte volnu cirkuldciu chladiaceho vzduchu. Pred a za zariadenim musi byt aspon

20 cm volného priestoru na cirkulaciu chladiaceho vzduchu.
« Chrante zariadenie pred silnym dazdom a priamym slne¢nym Ziarenim.

UPOZORNENIE! Zariadenie by sa nemal prevddzkovat'v daZdi, pretoZe stuperi ochrany zariadenia IP23
umozZriuje len vonkajsie uchovdvanie a skladovanie.

POZNAMKA! Nikdy nepouZivajte mokré zariadenie.

POZNAMKA! Kovovy brusny sprej/iskry nikdy nesmerujte na zariadenie.

Distribucna siet

Vsetky bezné elektrické zariadenia bez Specialnych obvodov generuji harmonické prady do

distribuc¢nej siete. Vysoké hodnoty harmonickych pradov mozu sposobit straty a poruchy
niektorych zariadeni.

MinarcMig 190 AUTO a 220 AUTO vyhovuju norme IEC 61000-3-12.
Sériové Cislo
Vyrobné ¢islo jednotky je vyznacené na typovom Stitku. Sériové ¢islo umoznuje sledovat

vyrobnu sériu vyrobku. Sériové ¢islo mozete potrebovat pri objednavani ndhradnych dielov
alebo pri planovani udrzby.

Celkovy pohlad na zariadenie

Kébel napajacieho napatia

Hlavny vypinac

Konektor hadice na ochranny plyn
Zvaraci horak a kdbel

Uzemnovaci kabel a svorka

uhwn =



2.6

Pripojenia kabla

Pripojenie k elektrickej sieti

Zariadenie je vybaveny 3 m dlhym napdjacim kablom a zastrckou. Pripojte kdbel napajacieho
napatia k elektrickej sieti. Ak potrebujete namontovat alternativnu zéstrcku alebo sietovy
kabel, zabezpecte, aby instalaciu vykonal autorizovany elektrikar.

POZNAMKA! Potrebnd velkost poistky je 16 A so zdrZzanim.

Ak pouzivate predlzovaci kabel, jeho prierez by mal byt aspori taky velky ako privodny kabel
zariadenia (3 x 1,5 mm?). Odporu¢a sa pouzivat predlzovaci kabel s rozmermi 3 x 2,5 mm?,
Maximalna dizka predlzovacieho kébla je 100 metrov.

Zariadenie sa moze pouzivat aj s generatorom. Minimélny vykon generdtora je 4,2 kVA a
odporucany vykon 8,0 kVA, aby sa zariadenie mohlo pouzivat na maximalny vykon.

Uzemnenie

Uzemnovaci kabel je uz pripojeny k zariadeniu. Vycistite povrch obrobku a upevnite svorku
uzemnovacieho kabla na obrobok, aby ste vytvorili zvaraci obvod.

Zvaraci horak

Zvaraci horak je uz pripojena k zariadenieu. Zvaraci drét, ochranny plyn a elektricky prud sa
privadzaju do zvaru vnutri kdbla zvéracieho horaka. Po stlaceni spuste pistole za¢ne prudit
ochranny plyn a zacne sa podavat zvdraci drot. Obluk sa zapali, ked'sa zvéraci drot dotkne
obrobku. Vo vnutri kdbla pistole je z vyroby nainstalovany bovden, ktory

je najvhodnejsi na zvéranie s ocelovymi a CuSi zvaracimi drotmi. Docasne sa moze pouzivat aj
s drétmi z nehrdzavejucej ocele a hlinika. Neodporuca sa to vsak z dévodu vacsieho trenia a
znizeného zvaracieho vykonu a v kone¢nom désledku to moze viest k poruche podévania
pridavného drétu.

Ak pouzivate prevazne hlinikovy alebo nerezovy drét, odpord¢ame vdm vymenit ocelovy
boveden za plastovy, ktory je pre tento material vhodnejsi. Pokyny na vymenu bovdenu
najdete v ¢asti Udrzba dalej v tejto prirucke.

Krk horaka sa da otacat o 360°, aby vyhovoval réznym poloham zvarania. Telo je pripojené
pomocou Standardného pravotocivého zavitu. Vzdy sa uistite, Ze telo je takmer Uplne
pripojené k spodnému zavitu. Zabrani sa tak poskodeniu a prehriatiu tela.

POZNAMKA! Ak mdte v umysle pouZivat iny ako ocelovy zvdraci drét s priemerom 0,8 mm, vymetite
kontaktnu Spicku zvdracieho hordka, bovden a kladku tak, aby zodpovedali zvolenému typu a
hrabke pridavného drétu.



Ochranny plyn

Ochranny plyn sa pouZiva na nahradenie vzduchu okolo zvéracieho obluka. Pre ocelové
droty pouzivajte ako ochranny plyn CO, (oxid uhlicity) alebo zmes Ar (argén) a CO,. Zvéraci
vykon sa zlepsi pri pouziti zmiesanych plynovych produktov. V pripade drotov z
nehrdzavejlcej ocele pouzite zmes Ar a CO, (2 %) a v pripade drétov z hlinika a CuSi pouzite
Cisty argon. Pozadovany prietok ochranného plynu sa urcuje podla hribky zvéaraného
materidlu a pouzitého zvaracieho vykonu. Zariadenie sa dodéva s plynovou hadicou dlhou
4,5 m. Pripojte dodanu zasuvnu spojku plynovej hadice k vonkajsej spojke zariadenia. Druhy
koniec plynovej hadice pripojte k plynovej flasi cez vhodny a schvéleny jednostuprovy
regulac¢ny ventil, kde je mozné nastavit vystupny prietok.

UPOZORNENIE! Nikdy sa nepokusajte pripojit priamo k tlakovej flasi. VZdy pouZivajte schvdleny a
otestovany reguldtor a prietokomer.

Pripojenie plynovej hadice k typickému regula¢nému ventilu

1. Pripojte hadicu ku konektoru zvaracky

2. Otvorte regulacny ventil plynovej flase

3. Zmerajte prietoku plynu

4.  Nastavte prietok pomocou nastavovacieho ventulu (10-20 I/min)

POZNAMKA! PouZivajte vhodny ochranny plyn pre zvdranie. Plynovd flasu vZdy zaistite vo zvislej
polohe bud’pomocou specidlne vyrobeného ndstenného stojana, alebo vozika na flasu. Po zvdrani
vZdy zatvorte ventil flase.



2.7

2.7.1

Zvaraci drot

Zariadenie sa dodava so zvaracim horakom pripojenym na kladny pdl (+), takze je vhodny na
zvaranie s plnymi ocelovymi, nerezovymi, hlinikovymi a CuSi zvaracimi drotmi bez
dodatoc¢nych uprav.

Zmena drazky podavacej klaky

Zariadenie je po dodavke nastavené na zvéaranie pridavnymi drétmi s priemerom 0,8 - 1,0 mm.
Ak pouzivate zvaraci drét s hribkou 0,6 mm, drazka podavacej kladky sa musi zmenit.

Vymena drdzky poddvacej kladky

1. Uvolnite paku reguldcie pritlaku.

2. Zariadenie zapnite hlavnym vypina¢om.

3. Stlacte spust zvaracej pistole a hnaciu kladku dajte do takej polohy, aby bola poistna
skrutka dobre viditelna a pristupna.

4,  Vypnite napajanie z hlavného vypinaca.

5. Uvolnite poistnu skrutku podavacej kladky pomocou imbusového kltuca s velkostou
3,0 mm priblizne o pol otacky.

6.  Vytiahnite podavaciu kladku z jej hriadela.

7.  Otocte podavaciu kladku a znovu ju nasadte na hriadel az po spodny doraz, pricom sa
uistite, Ze skrutka je rovnobezna s plochou vybrisenou na hriadeli.

8.  Utiahnite poistnu skrutku podavacej kladky.

9.  Zatvorte paku regulacie pritlaku.



2.7.2 Vkladanie a zavedenie zvaracieho drotu

1. Otvorte dvierka podavaca drotu stlacenim oranzového tlacidla zamku dvierok a
nainstalujte cievku drétu tak, aby sa otacala proti smeru hodinovych ruciciek. Mozete
pouzit bud’

5 kg (priemer 200 mm) alebo 1 kg (100 mm) cievku zvaracieho drétu s MinarcMig pridanim alebo

odobratim adaptéra 200 mm cievky.

2. Pripevnite treciu dosku cievky drotu, zaistite a zaistite cievku.

Uvolnite koniec drotu z cievky, ale po cely ¢as ho opatrne drzte.

4. Koniec drétu narovnajte na dizku priblizne 20 cm a v strede narovnanej ¢asti drot
odstrihnite.

5. Vyhladte ostry koniec drétu

w
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2.7.3

10.
11.
12.

Otvorte rameno ovladania pritlaku, ktoré nasledne otvori podavaci mechanizmus.
Prevlecte drét cez vodiacu rdrku do bovdenu vo vnutri horéka.

Zatvorte podavaci mechanizmus a zaistite ho pomocou ovladacieho ramena pritlaku.
Uistite sa, ze drét vedie v drazke podavacej kladky.

Nastavte pritlak drotu pomocou ovladacieho ramena, nie vyssie ako do stredu stupnice.
Ak je tlak prilis vysoky, podéavacie kladky mézu zoSuchat ulomky z povrchu dr6tu. Na
druhej strane, ak je tlak prili$ nizky, podévaci mechanizmus sa preSmykne a drot sa
neposuva hladko.

Zapnite zvaracku.

Stlacte spust zvaracej pistole a pockajte, kym zvaraci drot vyjde zo zvéracej pistole.
Zatvorte dvierka podavaca.

POZNAMKA! Pri poddvani zvdracieho drétu do pistole dbajte na to, aby ste na nikoho nemierili a
aby sa pred pistolou ni¢ nenachddzalo. TaktieZ neddvajte prsty do blizkosti poddvacich kladiek,
pretoZe by sa mohli zachytit.

Obratenie polarity

Niektoré pridavné droty sa odporuca zvérat s pisStolou v -poéle, takze polarita by mala byt
opacna. Skontrolujte odporucanu polaritu z balenia pridavného drétu.

ounhcwn =

Odpojte zariadenie od elektrickej siete.

Odhalte pripojenia svoriek ohnutim ochrannych gumovych krytov od svoriek.
Odskrutkujte upevnovacie skrutky. Napatie svorkovych matic a podloziek nemente.
Vymente kédble.

Utiahnite skrutky na maximum. 5 Nm.

Vymenite gumové kryty svoriek. Gumové kryty musia vzdy chranit svorky pocas
pouzivania.



2.8 Ovladacie prvky a kontrolky

Ovladaci panel MinarcMig 190 AUTO a 220 AUTO

A

AUTOMATIC
MANUAL

MATERIAL

N

& KEMPPI

Ovlddaci panel zariadenia v automatickom reZime

1. Reguldcia zvéracieho vykonu (automaticky rezim) ALEBO regulacia rychlosti podavania drétu
(manudlny rezim)

2. Nastavenie dizky obluka (automaticky rezim) ALEBO Regulacia zvaracieho napétia (manualny

rezim)

Kontrolka pohotovostného rezimu, indikator zapnutia zariadenia

Kontrolka prehriatia

Tlacidlo vyberu rezimu

Tlacidlo vyberu materidlu (automaticky rezim)

7.  Displej

V automatickom rezime sa zvéraci vykon nastavuje podla hrabky zvaraného materiélu.

Zariadenie umozfiuje v automatickom rezime aj nastavenie dizky obluka, ktora tiez

ovplyvnuje tvar zvarového spoja. V automatickom rezime su k dispozicii Styri moznosti volby

materidlu zvaracieho drétu, ktoré mézete nastavit pomocou tlacidla na vyber materidlu. V

manudlnom rezime sa rychlost poddavania drotu a zvaracie napatie nastavuju samostatne.

Pracovny rezim mozno zmenit pomocou tlacidla na vyber rezimu. Upozorriujeme, ze volby

materidlu alebo hrdbky materidlu vykonané v automatickom rezime nie su platné v

manualnom rezime.

oA Ww

Kontrolky zobrazuju pohotovostny rezim zariadenia a informuju o moznom obmedzeni
teploty pracovného cyklu zvarania. Po zapnuti zariadenia sa rozsvieti zelena kontrolka
pohotovostného rezimu. Ak zariadenie pocas zvarania dosiahne limit pracovného cyklu
alebo ak je napajacie napatie prilis nizke alebo prilis vysoké, zvaracia prevadzka sa
automaticky vypne a rozsvieti sa zIta kontrolka prehriatia. Kontrolka sa vypne, ked zariadenie
vychladne a je opat pripraveny na prevadzku. Dbajte na to, aby bol okolo zariadenia
dostatocny priestor na volnu cirkulaciu cerstvého vzduchu a ochladzovanie zariadenia.

UPOZORNENIE! Zariadenie vzdy spustajte a zastavujte hlavnym vypinacom, nikdy nepouZivajte zdstrcku
ako vypinac!

11



2.8.1

2.8.2

Displej v automatickom rezime

3.
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Zobrazenie zariadenia v automatickom reZime

Hrabka materilu

Vizudlny indikdtor hrabky materidlu a tvaru zvaru

Referencny prevadzkovy rezim

Vyber materidlu

Doporuceny ochranny plynu a priemer drotu

Grafické znazornene podavania drotu

Parametre zvérania: Rychlost podavania drétu, zvaracie napatie a zvéraci pruad

MinarcMig automaticky nastavi zariadenie na zaklade vasich vstupnych nastaveni pre hribku
materidlu v mm, tvar zvaru a typ materialu. Grafické zobrazenie hrabky materidlu zobrazuje
zvolenu hrubku materialu, ktory sa ma zvarat. Vas zariadenie sa automaticky nastavi na
zvaranie podla tychto vstupnych parametrov.

Pri vybere sa zobrazené parametre menia. Napriklad pri nastavovani reguldtora
vykonu/hrabky materialu uvidite, ako sa graficky udaj o hribke materidlu zosilfiuje alebo
stencuje.

Na displeji sa zobrazi aj zvoleny prevadzkovy rezim a typ materidlu. Displej taktiez zobrazuje
aj odporucanie pre ochranny plyn a priemer zvéracieho druhu pre danu aplikaciu. Pocas
zvarania sa na grafickom displeji zobrazuje informacia o aktivovani podavania drétu. Na
displeji sa zobrazuje rychlost podavania drotu, zvaracie napatie a prid. Naposledy pouzité
hodnoty zostavaju na displeji, kym sa zvéranie znovu nespusti zvaranie alebo sa nezmenia
nastavenia parametrov.

Nouhswn =

Pri nastavovani dizky obluka, tvaru zvaru alebo regulacie napétia sa na displeji zobrazuje
porovnavacia stupnica (-9...0...9), ktord po uplynuti nastaveného ¢asu po nastaveni z
displeja zmizne.

Nastavenie zvaracieho vykonu v automatickom rezime

Nastavenie zvaracieho vykonu podla hrdbky materialu sicasne ovplyvnuje rychlost posuvu
drétu aj mnozstvo prddu dodévaného do pridavného drétu. To je dobry vychodiskovy bod
pre zvaranie v ro6znych prevadzkovych situaciach. Typ zvaraného spoja a otvorenie korena
vSak mézu ovplyvnit velkost potrebného zvéracieho vykonu. Zvolte spravny zvéraci vykon
pomocou reguldtora vykonu a zaroven si pozrite grafické zobrazenie kdtového zvaru a
hribky materidlu. Ak maju zvérané materidly réznu hrdbku, pouzite ich priemer ako
predvoleny parameter a vykonajte skisobny zvar. Zobrazenie hribky materidlu sa uvadza v
milimetroch a pri ocelovych a nerezovych drétoch je zaloZené na priemere pridavného
dr6tu 0,8 mm. Pri pouziti pridavného drétu s priemerom 0,6 mm nastavte regulaciu
zvaracieho vykonu o nieco vy3siu, ako je pouzita hribka materialu, a zodpovedajico o
nieco nizsiu pri drétoch s priemerom 0,9-1,0 mm. Pri pouziti hlinikovych drotov je
nastavenie zvaracieho vykonu zalozené na priemere drétu 1,0 mm.



2.8.3

2.84

Nastavenie dizky oblika v automatickom rezime

Nastavenie dizky obluka/tvaru zvaru/napatia upravuje dizku obluka, bud kratsiu, alebo
dlh3iu, a ovplyviiuje teplotu zvarania. Kratsi obluk je chladnejsi a dlIh3i horucejsi. Regulécia
dizky obluka ovplyviiuje celkovu chrakteristiku oblika a ma vplyv na rozstrek pocas zvarania.
Rozsah regulécie je -9...0..9: zaporné hodnoty skracuju a kladné predIzuju zvaraci obluk.
Zariadenie ma prednastavenu hodnotu 0, ¢o je vo vacsine pripadov vhodné pre zakladné
nastavenie.

Ak je zvar prili§ vypukly, obluk je prili$ kratky alebo studeny. V tom pripade nastavte dlhsi
alebo horucejsi obluk otdcanim regulacného potenciometra v smere hodinovych ruciciek.
Naopak, ak chcete zvérat so studensim oblukom, aby ste zabranili napriklad prepaleniu
zakladného materidlu, nastavte krat3i obluk otadcanim reguldtora proti smeru hodinovych
rucic¢iek. V pripade potreby mézete upravit aj zvaraci vykon.

Pri nastavovani dizky obluka sa na displeji zariadenia zmeni graficky prierez zvarového spoja na
konkdavny, plochy alebo konvexny zvar.

POZNAMKA! Pri prvom zvdrani odportc¢ame nastavit dizku oblika na hodnotu 0.

Displej v manualnom rezime

" MANUAL ———8 1.

——————2.

b3,

Cou

|

|

|
<

1. Pracovny rezim

2.  Grafické znazornenie podavania drotu

3. Zvaracie parametre: rychlost podavania drétu, zvaracie napétie a zvéraci prad

Na displeji sa potvrdi zvoleny prevadzkovy rezim "Manual". Pocas zvarania sa na displeji
zobrazuje rychlost poddavania drotu. Rychlost poddavania drotu je jediny parameter zvéarania,
ktory je vzdy viditelny na displeji. Pri nastavovani zvéracieho napatia sa na displeji zobrazuje
nastavena hodnota napatia a iba pocas zvarania sa na displeji zobrazuje skuto¢na hodnota.
Zvaraci prud je na displeji viditelny len pocas zvéarania. Hodnoty skuto¢ného zvéracieho
napatia a zvaracieho prudu zostavaju na displeji aj po zvarani, kym sa zvaranie znovu nespusti
alebo sa nezmenia nastavenia.

13
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2.8.5

2.9

Dynamika obluka

" MANUAL "' MANUAL

V manudlnom reZime si moézete vybrat z dvoch roznych nastaveni dynamiky obldka. Stlacenim
tlacidla Manualny rezim raz predvolte bud hodnotu dynamiky obluka I, alebo hodnotu II.
Zmena medzi nastavenim | a Il upravi skratové charakteristiky tak, aby vyhovovali r6znym
zvaracim aplikaciam.

Nastavenia v manualnom rezime

V manuélnom rezime sa rychlost poddvania drotu a zvaracie napdtie nastavuju samostatne.
Zvaraci prud a vykon su definované podla rychlosti podavania drétu. Pozadované vlastnosti
obluka a zvérania mozno dosiahnut nastavenim napatia.

Zvaranie MIG/MAG

UPOZORNENIE! Zvdracie vypary mézu byt nebezpelné pre vase zdravie. Pocas zvdrania zabezpecte
dostatocné vetranie! Nikdy sa nepozerajte na oblik bez zvdracej masky so zvdracim filtrom na
oblukové zvdranie! Chrdrnite seba a svoje okolie pred oblikom a horticim zvdracim rozstrekom!

UPOZORNENIE! VZdy pouZivajte ochranny odev, rukavice, zvdraciu masku na zvdranie. Pred
zacatim zvdrania hlavného obrobku sa odporuca vykonat skisobné zvary.

UPOZORNENIE! Obrobok bude velmi hordci. VZdy chrdrite seba aj ostatnych.

Po vykonani potrebnych priprav opisanych v tomto ndvode mézete zacat zvarat.

Ak zabezpetite spravnu pripravu a nastavenie zariadenia MinarcMig pre dany typ
materialu a zvaraného spoja, dosiahnete mimoriadne kvalitné vysledky zvéarania.
« Uistite sa, Ze je pre obrobok zvoleny spravny typ a priemer zvéracieho drotu.
« Uistite sa, Ze je vo zvaracom horaku nainstalovany vhodny bovden a kontaktna 3picka.
- Pred zacatim zvérania sa uistite, ze je pripojeny spravny typ ochranného plynu
a nastaveny spravny prietok.
- Uistite sa, Ze je svorka spatného vedenia prudu pripojend k zvarencu.
« Pred zacatim zvarania sa uistite, Ze mate na sebe vhodné bezpecnostné vybavenie
- vratane: vhodného zvéaracského odevu, spravnej zvarac¢skej masky s vhodnym
odtieriom zvaracského filtru a zvaracskych rukavic.

POZNAMKA! Pred dalsim postupom si precitajte ¢ast' 1.2.2.



Po skontrolovani, ¢i je MinarcMig spravne pripraveny na zvaranie a ¢i mate na sebe potrebné
ochranné pomocky, mozete zacat zvarat.

Zvaranie metédou MIG/MAG je mozné vykonavat z ruky do ruky, vertikalne a nad hlavou: bud
sprava dolava (pravaci), alebo zfava doprava (lavaci).

Najprv priloZte zvaraciu dyzu k testovaciemu kusu. Dyza horaku by mala byt vzdialena
priblizne 15 mm od povrchu obrobku a zvarového spoja. Ak zvérate kutovy spoj v tvare T,
hordk by mala byt drzany pod uhlom priblizne 45 stupriov, pricom by mal byt

90-stupnovy spoj v strednom bode. Zac¢nite na pravej strane spoja (len pravaci) a mierne
naklorite hordk dozadu, aby dyza piStole smerovala dopredu a do stredu obrobku. Tento
postup sa nazyva "tla¢na technika" a je vhodny pre vacsinu aplikdcii.

Stlacte spust zvaracej pistole. Zvéraci drét sa posunie dopredu, nastane skrat a vytvori sa
obluk. Ked budete drzat stlacenu spust pistole, za¢ne sa vytvarat roztavend zvarova kaluz.
Zacnite pohybovat pistolou dopredu, kontrolovanym spésobom a rychlostou pohybu.

Nie prilis rychlo a nie prili§ pomaly. Ak ste spravne nastavili MinarcMig, vas zvéraci vykon by mal
byt spravne nastaveny pre hribku a typ materidlu. Kvalita zvaru je teraz zavisla od vasej zru¢nosti
a techniky.

Vysledny zvar, jeho Sirka a tvar by mali byt konzistentné, pokial ide o vzhlad a kvalitu. Ak
zvarate prili$ rychlo, m6Ze byt zvarové husenica prilis tenka alebo dokonca prerusovana.
Pokuste sa mierne znizit rychlost zvarania a udrziavat rovnomernu vzdialenost od povrchu
obrobku. Ak zvarate prili§ pomaly, moZe sa stat, Ze zvarenec sa prehreje a pripadne prepali
dieru v materidly. Na zabezpecenie Uspesného vysledku tu moéze stacit zvysit rychlost pohybu
horaku, ale mozno budete musiet aj mierne znizit nastavenie vykonu, aby ste dosiahli
pozadovany vysledok.

Tak ako pri vietkych remeselnych zru¢nostiach, aj tu plati, ze cvicenie robi majstra
dokonalym! Viac informacii ndjdete na www.kemppi.com > Zvaranie ABC.
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2.10 Pouzivanie ramenného popruhu

1. 2.

Pouzivanie a upevnenie ramenného popruhu

Zariadenie sa doddva s textilnym ramennym popruhom a stipravou kovovych klipov. Popruh
na rameno mozno pouzit pre pohodlny a komfortny spdsob prepravy zariadenia aj zvazku
kablov. K dispozicii su dve rovnaké kovové svorky. Pripevnite jednu sponu ku kazdému z
kovovych zdvihacich 6k, ktoré sa nachadzaju v hornej ¢asti zariadenia. Nastavte ramenny
popruh na pohodinu dizku. Zariadenie je teraz mozné prenasat.

Ak chcete prepravovat a upeviiovat aj stipravu kablov, umiestnite zvazok kablov na popruh,
ako je znazornené na obrazku, prevlecte popruh a zostavajucu volnu svorku cez vrch zvazku
kablov a upevnite ju na uz upevnenu svorku. Ked prevezmete vahu zariadenia s popruhom,
suprava kdblov sa bezpecne upne do polohy pripravenej na prepravu.

UPOZORNENIE! Zariadenie by sa nemalo pouZivat, ked'je zaveseny na ramennom popruhu.



3. UDRZBA

UPOZORNENIE: Pri manipuldcii s elektrickymi kablami budte opatrni!

Pri udrzbe jednotky zohladnite mieru jej pouZivania a prostredie, v ktorom sa pouziva. Pri
sprdvnom pouzivani a pravidelnej udrzbe jednotky sa vyhnete zbyto¢nym porucham pri
pouzivani a vyrobe.

3.1 Denna udrzba

« Odstrante rozstrek z kontaktnej Spicky a hubice zvaracieho horaka a skontrolujte stav
dielov. Poskodené diely okamzite vymerite za nové. Pouzivajte len origindlne ndhradné
diely Kemppi.

+ Poskodené izola¢né diely okamzite vymerite za nové.

« Skontrolujte dotiahnutie pripojenia zvaracieho horaka a uzemnovacieho kabla.

« Skontrolujte stav napajacieho napatia a zvaracieho kdbla a chybné kdble vymerite.

+ Skontrolujte stav sietovych a zvaracich kablov a vymerite poskodené kéable.

«+ Dbaijte na to, aby bol okolo jednotky dostato¢ny priestor na ventilaciu vzduchu.

3.2 Udrzba podavacie mechanizmu

Casti zvdracej pistole a bovden

Do o= ] ] 1

9 8 7 36 2 1

1 9580101

2 958010101

3 (T06C1SD003 0,6 mm

4 (T08C1SD003 0,8mm

5 (T09C1SD003 0,9 mm

6 (T10C1SD003 1,0mm

7 9580173

8 9591079

9 4153040 40°

10 4307650 0,6-1,0 mm (Fe)
n 4307660 0,6-1,0 mm (Ss, Al)

Servisujte mechanizmus poddavania drotu minimalne pri kazdej vymene cievky.
« Skontrolujte opotrebovanie drazky podavacej kladky a v pripade potreby kladku vymerte.
+ Opatrne vycistite bovden zvéracieho horadka suchym stlacenym vzduchom.

POZNAMKA! Pri pouzivani stlaceného vzduchu sa uistite, Ze mdte na sebe primerané bezpecnostné
vybavenie vrdtane vhodného pracovného odevu, rukavic a ochrany oci. Pistole na stlaceny
vzduch alebo koniec vlozky nikdy nenasmerujte na svoju pokoZku, tvdr alebo na iné osoby v
blizkosti.
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3.2.1

3.2.2

Cistenie bovdenu

Tlakom podavacich kladiek sa z povrchu zvaracieho drétu generuje kovovy prach, ktory

potom putuje v bovdene vo vnutri kdbla horaka. Ak sa bovden necisti, postupne sa upchava,

¢im sa zvy3uje odpor, zhor3uje sa vykon poddvania drotu a kvalita zvaru. V kone¢nom

désledku to spdsobi poruchy podavania drétu. Cistite viozku nasledujicim spésobom:

Odstrante plynovu dyzu zvaracieho hordka, kontaktna Spicka a adaptér kontaktnej Spicky.
Pomocou pneumatickej pistole prefuknite suchy a filtrovany stlaceny vzduch cez bovden.
Vycistite mechanizmus podavania a puzdro cievky stlacenym vzduchom.

Znovu zostavte zvaraciu pistol. Pevne utiahnite kontaktnu Spicku a adaptér kontaktnej Spicky.

—_

HwnN

Vymena bovdenu
V tejto Casti je opisany sp6sob vymeny bovdenu.

Odstranenie bovdenu
1. Vyrovnajte kabel horédka.
2. Vyberte cievku s drétom z poddvaca drétu a zvéracieho horaka.

3. Odpojte konektor startovacieho kabla.

4,  Pomocou imbusového kluca s velkostou 3 mm uvolnite upeviovaciu skrutku

podavacej kladky kladku vyberte. Aby bola skrutka spravne pristupna, stlacte spust
zvaracej pistole a posunte podavaci valec tak, aby upevriovacia skrutka podavace;j
kladky smerovala nahor (smerom k hornej ¢asti zariadenia).

5. Uvolnite upevnovaciu skrutku vodiacej rdrky pomocou skrutkovaca Torx (T10) a

vyberte vodiacu rurku.

6.  Odstrante koncovia maticu bovdenu.

7. Vyberte bovden. Najprv vytiahnite bovden zo zvéracieho horaka tak, ze koniec
bovdenu (s kuzelom) prestrcite von.



Instalacia bovdenu z ocelového spiralového drétu
1. Uistite sa, Ze je kdbel zvaracieho hordka narovnany.
2. Vyberte z hordka plynovi dyzu, kontaktnu $pi¢ku a adaptér kontaktnej Spicky.

3. Novy bovden najskor vedte cez otvor vodiacej rurky a do zvaracieho hordku, kym kuzel

na konci bovdenu nebude v spravnej polohe (kym sa nezastavi).
4.  Pripevnite koncovu maticu bovdenu a utiahnite ju kld¢om s velkosti 10 mm.

5. Odstrihnite bovden a nechajte 10 mm trcéat z izola¢ného krizku.

Zabruste koniec bovdenu. Nenechdvajte Ziadne hrubé, dovnutra zasahujuce
hrany, ktoré by mohli poskodit zvaraci drot.

Vymernte adaptér kontaktnej Spicky, kontaktnu Spicku a plynovu dyzu.
Vymenite podévaciu kladku.

Vymente vodiacu rarku.

0. Znovu pripojte konektor Startovacieho kabla.

o

= 0V ®N
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Instalacia DL Chili bovdenu
1. Uistite sa, Ze je kdbel zvaracej pistole narovnany.
2. Vyberte plynovu dyzu a kontaktnu Spicku.

3. Novy bovden zavedte cez otvor vodiacej rdrky do zvaracieho hordku, az kym sa
nezastavi na konci hordka (adaptér kontaktnej Spicky).

4.  Odmerajte 10 mm bovdenu a vyznacte bod.
5. Troska vytiahnite bovden spat a odstrihnite bovden na vyzna¢enom mieste.

20  MinarcMig 190 AUTO, 220 AUTO



10.
11.
12.

Odstrante kuzel'z odrezaného kusu bovdenu a nasadte ho na koniec skratného
bovdenu. Utiahnite kuzel tak, aby bol koniec drétenej vlozky v jednej rovine s koncom
kuzela.

Novy bovden vlozte do zvaracieho hordka, az kym sa nezastavi na konci hordka
(adaptéru kontaktnej Spicky).

Pripevnite koncovu maticu bovdenu a utiahnite ju kii¢om s velkostou 10 mm.
Vymente kontaktnu Spicku a plynovu dyzu.

Vymente podévaciu kladku..

Vymente vodiacu rdrku.

Znovu pripojte konektor Startovacieho kébla.

21
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3.3 Riesenie problémov

34

Pricina problému
Drot sa

nepohybuje

alebo sa privod
drotu zamotdva

Indikator
zapnutia
zariadenia sa
nerozsvieti

Slabé vysledky
Zvarania

Svieti indikator
prehriatia

Podévacia kladka, bovden alebo kontaktna Spicka je poSkodend.

« Skontrolujte, ¢i nastavenie pritlaku mechanizmu podévaca nie je prilis vysoké alebo prilis volné.
« Skontrolujte, ¢i drézka podavacej kladky nie je priliS opotrebovana.

« Skontrolujte, i nie je zablokovany bovden horaku.

« Skontrolujte, €i su kontaktnd 3picka a bovden si vhodné pre priemer pouzivaného drotu.

« Skontrolujte, i nie je kontaktna 3picka zalepend od zvaracieho rozstreku lebo poskodena.

« Zariadenie nemd kontrolku napdjacieho napatia.
« K zariadenie nie je pripojené k napajacej sieti.

« Skontrolujte poistky sietového napdjania.

« Skontrolujte sietovy kabel a zastrcku.

Kvalitu zvdrania ovplyviiuje niekolko faktorov
« Skontrolujte, i je privod drdtu kon3tantny.
+ Skontrolujte nastavenie requlécie zvéracieho vjkonu a dizky oblika.
« Skontrolujte nastavenie vyberu materidlu.
« Skontrolujte, i je svorka spatného vedenia pridu sprdvne upevneng, i je upeviiovaci bod
Cisty a i kabel aj jeho pripojky nie s poskodené.
« Skontrolujte, ¢i je ochranny plyn vhodny pre pouZity material drétu.
« Skontrolujte prietok ochranného plynu z hrotu zvaracej pistole
- Napdjacie napatie je nerovnomerné, prilis nizke alebo prilis vysoké.
Zariadenie sa prehrialo
Zvycajne to znamend, Ze zariadenie dosiahlo maximdlnu navrhnutd prevadzkovi teplotu.
Termostat sa aktivoval a vypol zvaraci vykon. Nechajte zariadenie vychladnit a zariadenie sa
Coskoro automaticky resetuje a umozni opdtovné spustenie zvdrania.
- Uistite sa, Ze chladiaci vzduch md neobmedzeny prietok.
« Ak bol prekroceny pracovny cyklus zariadenia, pockajte, kym sa indikdtor vypne.
Za urcitych okolnosti méze této kontrolka signalizovat aj nepravidelnost napajacieho
napatia. Prili$ nizke alebo vysoké napdjacie napétie.

Ak sa porucha zariadenia vys3sie uvedenymi opatreniami neodstrani, obratte sa na servis
spolo¢nosti Kemppi.

Uskladnenie

Zariadenie skladujte na cistom a suchom mieste. Chrante ho pred dazdom a pri teplotach vyssich ako

+25 °C pred priamym slne¢nym Ziarenim.

Likvidacia zariadenia

Nevyhadzuijte elektrické zariadenie do bezného odpadul!

V sulade s eurépskou smernicou 2002/96/ES o odpade z elektrickych a elektronickych
zariadenf a jej implementaciou v sulade s vnutrostatnymi prdvnymi predpismi sa elektrické
zariadenia, ktoré dosiahli koniec svojej zivotnosti, musia zbierat oddelene a odviezt do
vhodného zariadenia na recyklaciu, ktoré je zodpovedné za Zivotné prostredie.

Vlastnik zariadenia je povinny odovzdat vyradenu jednotku do regionalneho zberného
strediska podla pokynov miestnych organov alebo zastupcu spolo¢nosti Kemppi.
Uplatriovanim tejto eurépskej smernice zlepsite Zivotné prostredie a zdravie fudi.
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OBJEDNAVACIE CiSLA

MinarcMig 190 AUTO obsahuje pistol, kable, plynovi hadicu a popruh narameno
MinarcMig 190 AUTO AU obsahuje pistol, kable, plynovi hadicu a popruh narameno
MinarcMig 220 AUTO obsahuje pistol, kéble, plynovd hadicu a popruh na rameno
MinarcMig 220 AUTO AU obsahuje pistol, kable, plynovd hadicu a popruh na rameno
Zvéraci horak GC223GMIM3M ~ 3m

Uzemnovaci kabel a svorka 3m

Hadica ochranného plynu 45m

Popruh narameno
Spotrebny material pre mechanizmus podavaca drétu
Podavacia kladka 0,6-1,0mm
0,8 - 1,0 mm, vrdbkovana
Pritlacna kladka
Zadna vodiaca rirka
Nahradné diely adaptér cievky s drotom
Priruba cievky
Struna
Brzda cievky
Spotrebny material pre horak GC223GMIM3
Plynova hubica
Izolacné puzdro plynovej hubica

Kontaktna Spicka M6 0,6 mm
Kontaktna Spicka M6 0,8 mm
Kontaktna Spicka M6 0,9 mm
Kontaktna Spicka M6 1,0mm

Adaptér kontaktnej Spicly
Izolacny kruzok

Bovden 0,6-1,0mm (Fe)
Bovden 0,6-1,0 mm (Ss, Al)
Ochrana ohybu kablov

Pridavna rukovat GC

61008190
61008190AU
61008220
61008220AU
GC223GMIM3
6184004
Wo001077
9592163

W000749
W001692
9510112

W000651

W000728
W000980
W000727

9580101
958010101
(T06C1SD003
(T08C15D003
(T109C1SD003
(110C1SD003
9580173
9591079
4307650
4307660
W026893
W020542
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5. TECHNICKE UDAJE

MinarcMig 190 AUTO

Sietové napatie

Sietové napatie (AU)

Menovity vykon pri max. pride
Napajaci prud

Pripojovaci kabel
Istenie
Vystup pri 40 °C

Rozsah nastavenia zvaracich parametrov
Napatie na prazdno

Vykon na prazdno

Nastavenie napdtia po krokoch

Ucinnik pri 100 % ED

Ucinnost pri 100 % ED

Zvaraci drot g

Rozsah nastavenia rychlosti posuvu drétu
Cievka s drotom
Ochranné plyny

Vonkajsie rozmery
Hmotnost

Trieda EMC

Stupei krytia

Rozsah pracovne;j teploty
Rozsah skladovacej teploty

Normy IEC
609741

IEC 60974-5
IEC60974-10
IEC61000-3-12

24

1~ 50/60 Hz
1~ 50/60 Hz
20%ED

20 % ED limax
100 % ED leg
HO7RN-F

typ C
35%ED

60 % ED

100 % ED

Plny drét Fe
Drot s jadrom Fe
Ss

Al

CuSi

max. ¢

DxSxV

vratane pistole a kablov 3,0

kg

230V+£15%
230V...240V +15%
190 A/6 KVA

243A

12.0A
3G1.5(1,5mm2,3 m)
16 A

190 A/23,5V
140A/21V

100 A/19V
20A/15V-190A/26 V
70-75V

12W

0.1V

0.99

84 %

0,6...1,0 mm
0,8..1,0mm
0,8..1,0mm

1,0 mm

0,8..1,0mm

1...13 m/min

200 mm/5 kg

€0,, Ar + 8-25 % C0,,
Ar+2% CO,, Ar

450 x 227 x 368 mm
14,2 kg

A

1P23
-20...4+40°C
-40...+60 °C



MinarcMig 220 AUTO

Sietové napatie

Sietové napatie (AU)

Menovity vykon pri max. prdde
Napdjaci prud

Pripojovaci kabel
Istenie
Vystup pri 40 °C

Rozsah nastavenia zvéracich parametrov
Napatie na prdzdno

Vykon na prazdno

Nastavenie napatia po krokoch

Ucinnik pri 100 % ED

Ucinnost pri 100 % ED

Zvaraci drét o

Rozsah nastavenia rychlosti posuvu drétu
Cievka so zvaracim drétom
Ochranny plyn

Vonkajsie rozmery
Hmotnost

Trieda EMC

Stupen krytia

Rozsah pracovnej teploty
Rozsah skladovacej teploty

Normy IEC
609741

IEC 60974-5
IEC60974-10
IEC61000-3-12

1~50/60 Hz
1~50/60 Hz
20%ED

20 % ED [Tmax
100 % ED I1eff
HO7RN-F

typ C

35%ED

60 % ED

100 % ED

Plny dr6t Fe
Drét Fe jadrom
Ss

Al

CuSi

max. @

DxSxV

vratane pistole a kablov 3,0

kg

230V£15%
230-240V+15%
220 A/7 kVA

30A

15A
3G1.5(1,5mm2,3 m)
16 A

220A/25V

160 A/22V
120A/20V
20A/15V-220A/28V
70-75V

12w

0.1V

0.99

84%

0,6-1,0mm
0,8-1,0mm
0,8-1,0 mm

1,0 mm
0,8-1,0mm
1-14m/min

200 mm/5 kg

€0y, Ar +8-25 % (0,,
Ar+2% (O, Ar

450 x 227 x 368 mm
14,2 kg

A

1P23
-20-+40°C
-40 - +60 °C
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WELDING

VAW WELDING, s.r.o.
Hlavna 3, 038 52 Sucany
Slovenska republika

Tel.: +421 901 923 361

E-mail: welding@vaw.sk
Web: www.vaw.sk
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