S
Qrc ‘ LIBERATE
YOUR WORKDAY
TORCHOLOGY
INTELLIGENT TORCH SOLUTIONS

AOD NA SE |
PUDRZBU M6WP/M6OSWPS

" 2
—3 , .
VELKE PRU IV’ERI )RATU A APLIKACE S VELKYM ODTAVOVACIM VYKONEM
J 5 .

ARC M VYSOKOVYKONOSTNI RADY



S
OfC ' /BERATLE

INTELGENT Tonth souomONS
Obsah
Me6WP
Obsah baleni a technicka data 2
Sortiment spotrebnich dil& 3
Varianty bovdenu 4
M60SWP
Obsah baleni a technickd data 6
Sortiment spotrebnich dil& 7
Varianty bovdenu 8
Pfiprava bovdenu pro tvrdy drat 9
Mékky drat / Pfiprava kombinovaného bovdenu 14
Péle a udrzba 21
Prlitok vody, chladici vykon a vykon horaku 23

© Vsechna préva vyhrazena. Zadna cast této publikace nesmi byt reprodukovéna, uloZena ve vyhledavacim systému
nebo prenasena jakymkoli zplisobem, elektronicky,
mechanické, fotokopirovani nebo jinak bez pfedchoziho svoleni drzitele autorskych prav Arc Torchology®.



N
p

=
RM

)




S
M6WP Kapalinou chlazeny MIG svafovaci Qrc ‘ LIBERATE
horak pistolového stylu ToRCHOLOEY YOUR WORKDAY

Idealni pro velké priméry dratu, pulsni svafovani a aplikace s velkym
odtavovacim vykonem

Obsah baleni

-y,
Ry

Navod k obsluze
Kli¢ na spotfebni dily

Sada pro sejmuti hubice
7N
{

Co jsou Bezpecnostni
horaky informace
ARC

TECHNICKA DATA
M6WP

IEC/EN 60974-7

Metoda chlazeni kapalinou chlazeny
Chlad.parametry Max. A Pulse Max. zatizeni
1600W 580A - 25KW
Parametry: Co,
1200W 540A - 23KW
L 1600W 560A 400A 24KW
Parametry: Smésny plyn M21
1200W 510A 360A 20KW
Zatézovatel 100% 100%
Drat Fe, Fe-MC / FC 0.9-2.0mm
Priimér drétu Drat Ss, S5-MC / FC 0.9-1.6mm
Drat AL 1.0-2.0mm
Minimalni priitok 1.5 I/min
Minimalni vstupni tlak 3.0 Bar Délebité:
Maximalni vstupni tlak 5.0 Bar | Vezméte prosim na védomi
Y , . minimalni vstupni tlak a préitok
Maximalni teplota vstupni kapaliny 50°C
Pracovni rozsah teploty -10...+40°C



M6WP POSTUP SESTAVENT ~ Q\C | -/ BERATE

YOUR WORKDAY
TORCHOLOGY

INTELLIGENT TORCH SOLUTIONS

Horaky M6WP jsou dodavany ,pfipravené ke svarovani* se vsemi spotiebnimi dily namontovany-
mi s poloZkami vypsanymi nize

Izolator mezikusu

Mezikus

Prévlak

Krouzek pojistny od hubice

| 725 | N
! ! L /N Hubice konicka
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Standardni série Délka Material Zapich  Pfenos Amps / Pulse
AM6WCTO08 M10*35.5 0.8-0.030 CuCrzr AM6WTAC-20 34.5mm Méd' 2.0mm Kratky <200A Nizky proud.puls
AMBWCT09 M10*35.5 0.9-0.035 CuCrZr ) *AM6WTAC-45 32.0mm Méd' 4.5mm Spray >200A Vysoky proud.puls
AM6WCT10 M10*35.5 1.0-0.040 CuCrzr 1YP drétu AM6WTAB-20  34.5mm Mosaz  2.0mm Kratky <200A Nizky proud.puls
SAMBWCT12  M10*35.5 1.2-0.045 CuCrzr E:’ ';es';‘g":/l(é AM6WTAB-45  32.0mm Mosaz 4.5mm  Spray  >200A Vysoky proud.puls
AM6WCT14 M10*35.5 1.4-0.055 CuCrZr uplto 176m/m

AM6WCT16 M10*35.5 1.6-0.063 CuCrzr
AM6WCT20 M10*35.5 2.0-0.080 CuCrzr

N
=3

A Série

‘ $22.1

AMBWCTOBA ~ M10*35.5 0.8-0.030 CuCrzr
AMBWCT10A M10%35.5 1.0-0.040 CuCrze TYP drdtu
AMBWCT12A  M10¥35.5 1.2-0.045 CuCrzr Aluminium ~AMGWTAI
AMBWCT16A M10*35.5 1.6-0.063 CuCrzr S SSFC/MC Em—
AMBWCT20A  M10%35.5 2.0-0.080 CuCrzr Pres 1-6mm

. Standardni vybaveni hoFaké 3




M6WP Mozné bovdeny

S
‘:,‘|F<:: ‘ LIBERATE
YOUR WORKDAY
TORCHOLOGY

Bovdeny
Svar. material  Fe, Fe-MC/ FC
o
Obj. ¢. Popis Prévlak Promér dratu 3
mm =
AM6SL-1012-30 Bovden ocel x 3m Standardni série 1.0-1.2 [
AM6SL-1012-40 Bovden ocel x 4m Standardni série 1.0-1.2 [
AM6SL-1012-50 Bovden ocel x 5m Standardni série 1.0-1.2 [
AM6SL-16-30 Bovden ocel x 3m Standardni série 1.6
AM6SL-16-40 Bovden ocel x 4m Standardni série 1.6
AM6SL-16-50 Bovden ocel x 5m Standardni série 1.6
AM6SL-20-30 Bovden ocel x 3m Standardni série 2.0
AM6SL-20-40 Bovden ocel x 4m Standardni série 2.0
AM6SL-20-50 Bovden ocel x 5m Standardni série 2.0
Svar. materidl SS, Ss-MC / FC - Doporu¢eno
o
Obj. ¢. Popis Prévlak Primér dritu 3
mm =
AM6CL-1012-30 Bovden combi x 3m Standardni série 1.0-1.2 [
AM6CL-1012-40 Bovden combi x 4m Standardni série 1.0-1.2 [
AM6CL-1012-50 Bovden combi x 5m Standardni série 1.0-1.2 [
AM6CL-1620-30 Bovden combi x 3m A Série 1.6-2.0 [
AM6CL-1620-40 Bovden combi x 4m A Série 1.6-2.0 [ )
AM6CL-1620-50 Bovden combi x 5m A Série 1.6-2.0 [ )
Svar. materidl Ss, SS-MC / FC - Alternativni moznost
o
Obj. ¢. Popis Préiviak Proimér dratu 3
mm =
AM6SSTL-1012-30 Bovden nerez ocel x 3m Standardni série 1.0-1.2 Y
AM6SSTL-1012-40 Bovden nerez ocel x 4m Standardni série 1.0-1.2 o
AM6SSTL-1012-50 Bovden nerez ocel x 5m Standardni série 1.0-1.2 o
AM6SSTL-16-30 Bovden nerez ocel x 3m A Série 1.6 [
AM6SSTL-16-40 Bovden nerez ocel x 4m A Série 1.6 ()
AM6SSTL-16-50 Bovden nerez ocel x 5m A Série 1.6 ()
Svar. material 1A
o v . o
Obj. &. Popis Priviak Primer dratu 2
mm =
AM6CL-1012-30 Bovden combi x 3m A Série 1.0-1.2 [ ]
AM6CL-1012-40 Bovden combi x 4m A Série 1.0-1.2 [ ]
AM6CL-1012-50 Bovden combi x 5m A Série 1.0-1.2 [ J
AM6CL-1620-30 Bovden combi x 3m A Série 1.6-2.0 [ J
AM6CL-1620-40 Bovden combi x 4m A Série 1.6-2.0 [ ]
AM6CL-1620-50 Bovden combi x 5m A Série 1.6-2.0 [ ]

Povolené moznosti vybavy

4

. Standardni vybaveni hofaku
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ME6QSWP cmouciszenivose  QUC | L) BERATE

TORCHOLOGY

INTELLIGENT TORCH SOLUTIONS

IdealIni pro mékké draty s velkym primérem a pulsni svarovani

Préivodce Co jsou hofaky Bezpe¢nostni
nastaveni ARCM informace

Obsah

i baleni

Kli¢ na spotfebni dily

Sada pro sejmuti hubice

AN
Sada pro nastaveni
bqvdenu pro mékky drat

——————

Bovdeny viz strana 7

TECHNICKA DATA
M60OSWP TEC/EN 60974-7

Metoda chlazeni kapalinou chlazeny
Chlad.parametry Max. A Pulse Max. zatizeni
1600W 580A - 25KW
Parametry: CO,
1200W 540A - 23KW
. 1600W 560A 400A 24KW
Parametry: Smésny plyn M21
1200W 510A 360A 20KW
Zatézovatel 100% 100%
Drét Fe, Fe-MC / FC 0.9-2.0mm
Priimér dratu Drét Ss, Ss-MC / FC 0.9-1.6mm
Drét AL 1.0-2.0mm
Minimalni pritok 1.5 I/min
Minimalni vstupni tlak 3.0 Bar Déleité:
| Maximalni vstupni tlak 5.0 Bar Vezméte prosim na védomi
I TV . " minimalni vstupni tlak a préitok
Maximalni teplota vstupni kapaliny 50°C
| Pracovni rozsah teploty -10...+40°C
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M60SWP Priivodce nastaveni Q\f C® [LIBERATE

YOUR WORKDAY
TORCHOLOGY

INTELLIGENT TORCH SOLUTIONS

M60SWP jsou dodavany ,pripravené ke svarovani* se vSemi spotifebnimi dily namontovanymi s
polozkami vypsanymi nize

Bovden pro typ OSW se dodava samostatné a musi byt namontovana v souladu s postupem viz
strana 14.

Tésnéni izolatoru mezikusu

Izolator mezikusu

Mezikus

Prévlak

| 74.0 |
\ \
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ol g () '
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© =
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Krouzek pojistny od hubice

820.5

*AM60SWCN 15mm 3.0mm  Méd'

AMGOSWTN ~ 13mm  3.0mm  M&d Hubice konicka

&
*AM60SWCNR 28.5mm Mosaz
. 33.5

n wn -
35.5 . ,; ;I l :
= [ e —— ] o s S+ R
w | -y S = =
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Standardni série Délka Materidl Zapich  Pfenos Amps / Pulse
AMBWCTO08 M10*35.5 0.8-0.030 CuCrzr *AMBOSWTAC-20  36.0mm Méd’ 2.0mm Kratky <200A Nizky proud.puls
AMBWCTO09 M10*35.5 0.9-0.035 CuCrzr ; AM60SWTAC-45  33.5mm Méd' 4.5mm Spray >200A Vysoky proud.puls
AMBWCT10 ~ M10*35.5 1.0-0.040 CuCrzr 1yp drétu AM60SWTAB-20 36.0mm Mosaz 2.0mm  Kratky  <200A Nizky proud.puls

AMBWCT12  M10*355 12-0.045 CuCrzr F&FEFCMC AMGOGWTAB-45 33.5mm Mosaz 4.5mm  Spray  >200A Vysoky proud.puls

AMBWCT14  M10*35.5 1.4-0.055 CuCrzr :;,dzsfgmc

AMBWCT16 ~ M10*35.5 1.6-0.063 CuCrzr ’ 24 )

AMBWCT20  M10*35.5 2.0-0.080 CuCrzr f S
- ™ ]

A Série < 5] ]
A e A

AM6WCTO8A ~ M10*35.5 0.8-0.030 CuCrzr S+ =

AM6WCT10A  M10%355 1.0-0.040 CuCrzr Typdrétu
AMBWCT12A  M10*35.5 12-0.045 CuCrzr Aluminium *AM6OSWTAL *AM6OSWTAIG
AMBWCTI6A M10%35.5 1.6-0.063 CuCrzr S Sf»sFC/Mc
AM6WCT20A M10%355 2.0-0.080 CuCrzr P --omm

« Standardni vybaveni hofakd 7



S
= LIBERATE
M60SWP Mozné bovdeny OfC L '/BERATE
TORCHOLOGY
INTELLIGENT TORCH SOLUTIONS
Bovdeny
Svar. material AL o a
Pramer S
Obj. & Popis Prévlak dratu 3
mm =
AM60SWL-1012-30 Soft Wire Liner x 3m A Série 1.0-1.2 [ ]
AM60SWL-1012-40 Soft Wire Liner x 4m A Série 1.0-1.2 [ J
AM60SWL-1620-30 Soft Wire Liner x 3m A Série 1.6-2.0 [ J
AM60SWL-1620-40 Soft Wire Liner x 4m A Série 1.6-2.0 [ J
Svar. material  Fe, Fe-MC/ FC Primér %
(%)
Obj. & Popis Préiviak dratu 2
mm =
AM6SL-1012-30 Bovden ocel x 3m Standardni série 1.0-1.2
AM6SL-1012-40 Bovden ocel x 4m Standardni série 1.0-1.2
AM6SL-16-30 Bovden ocel x 3m Standardni série 1.6
AM6SL-16-40 Bovden ocel x 4m Standardni série 1.6
AM6SL-20-30 Bovden ocel x 3m Standardni série 2.0
AM6SL-20-40 Bovden ocel x 4m Standardni série 2.0
Svaf. material  ss, Ss-MC / FC - Doporugeno . N
Prumer S
Obj. ¢&. Popis Priviak dratu 8
mm =
AM6CL-1012-30 Bovden combi x 3m Standardni série 1.0-1.2 o
AM6CL-1012-40 Bovden combi x 4m Standardni série 1.0-1.2 )
AM6CL-1620-30 Bovden combi x 3m A Série 1.6-2.0 [
AM6CL-1620-40 Bovden combi x 4m A Série 1.6-2.0 [
Svar. material SS, SS-MC / FC - Alternativni moznost o a
Pramer S
Obj. &. Popis Priviak dratu 8
mm =
AM6SSTL-1012-30 Bovden nerez ocel x 3m Standardni série 1.0-1.2 [
AM6SSTL-1012-40 Bovden nerez ocel x 4m Standardni série 1.0-1.2 o
AM6SSTL-16-30 Bovden nerez ocel x 3m A Série 1.6 ()
AM6SSTL-16-40 Bovden nerez ocel x 4m A Série 1.6 ()

Povolené moznosti vybavy

8

. Standardni vybaveni hofaku
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PRIPRAVA BOVDENU OQfC |L'BERATE
PRO TVRDE DRATY =8
Pfiprava horak pro montaz bovdenu
Priprava horaku Kr()k 1

» Natdhnéte perfektné horak na rovné podlozce
» Sejméte hubici
» Sejméte privlak a mezikus

» Sejméte pojistnou matici bovdenu (2a) a vytahnéte pdvodni bovden.

Diilezité: Bovdeny nesmi byt vkladany, pokud je horak ohnuty nebo smotany.

SAmeweN

Nasazeni bovdenu Krok 2

« Vsunujte postupné bovden do hordku kratkymi posuvy cca 20 cm.
« Otocte rukojeti, jestlize se bovden zadrhne pfi prichodu trubkou horaku.
« Pokracujte ve vsunovani, dokud neni bovden cely v téle eurokonektoru horaku (2).

» Nasroubuijte zpét pojistnou matici bovdenu (2a) Utahovaci moment cca 2.5Nm.

Diilezité: NepouZivejte poskozeny bovden

(2a)

10 —



PRIPRAVA BOVDENU OfC |:'B=n
PRO TVRDE DRATY o S e

Nasazeni bovdenu, pokracovani

Krok 3

» Zastfihnéte prebytecny bovden tak, aby mimo trubku horaku vylézal jen cca 5 mm

o Odstrarite ostré otfepy z jakychkoli vnitfnich a vnéjsich povrchll z predniho konce
bovdenu pilnikem nebo bruskou

Ostra hrana
Otvor je Castecné zablokovan

Diilezité:

Vnitfni otvor bovdenu musi byt zcela valcovy a bez otfepd. Pfed montazi
mezikusu odstrarite veskery nepatfi¢ny material.

11



PRIPRAVA BOVDENU OfC | BEF
PRO TVRDE DRATY o e e

Instalace nového bovdenu, pokracovani KrOk 4
» Namontujte zpét mezikus.

« Pfedni ¢ast bovdenu je umisténa v mezikusu, jak je zndzornéno na detailu A.

Detail A A

Dilezité:
Bovden by mél v hofaku vzdy zlstat pod mirnym tlakem (aby nevznikaly
nechranéné mezery pro vedeni dratu).

12



PRIPRAVA BOVDENU QfC L pERATE

PRO TVRDE DRATY

Protazeni dratu hofakem

Pfiprava dratu Krok 1

« Vysunite drat ven ze strojem 15-20 cm. Pomoci pilniku odstrante vSechny ostré otfepy
z predni hrany dratu

« VloZte drat pfimo do horaku bovdenu, pfipadné horak opatrné posurite ke stroji.

» Horak namontujte na stroj nebo posuvovou jednotku.

N

-
Protazeni dratu hofakem Krok 2

» Pomalu protadhnéte drat hofakem, dokud neobjevi
na konci trubky hofaku za mezikusem.

o Protahnéte drat priviakem a davejte pozor,
abyste neposkrabali otvor.

o Dotahnéte priviak a namontujte zpét hubici

Jste pripraveni na svarovani!
N

13






MEKKY DRAT / PRIPRAVA  QUC" | 11282 ATE
KOMBINOVANEHO BOVDENU

Horaky Mig fady Arc M - OSW byly vyvinuty specidlné pro hlinikové draty a aplikace hlinikového
pulzniho svafovani.

Modely OSW byly v kazdém ohledu “vyladény" tak, aby poskytovaly nejspolehlivéjsi vykon a
kvalitu svaru.

Spravné nasazeni vaseho bovdenu a vlozeni mékkého dratu je zasadni.

—

Horaky Fady OSW Ize také pouzit pro aplikace typu ,hard-wire", tak, kde je omezena pristupnost
a akumulace rozstfiku je méné ddlezita.

Poznamka:
Systémy ARC Combi-Liner byly vyvinuty tak, aby zachycovaly vypliovy drat pfimo na kladkach
posuvu a posouvaly jej primo k prévlaku. Vnéjsi rozmér bovdenu je 5,0 mm a je stejny jako

vnitfni rozmér vodici kapilary z mosazi namontované v euro konektoru na svarecce.

Pred nasazenim horaku ARC M OSW miZe byt nutné odstranit veskera stara voditka dratu
pouzivana k podepreni bovdenli mensich prlmérd.

15



MEKKY DRAT / PRIPRAVA OfC |L/BERATE
KOMBINOVANEHO BOVDENU

Priprava hofaku a montaz bovdenu

Pfiprava hofaku Krok 1

Natahnéte perfektné hofék na rovné podlozce
» Sejméte hubici.
» Sejméte privlak a mezikus.

» Sejméte pojistnou matici bovdenu a vytahnéte pdvodni bovden.

Diilezité:
Bovdeny nesmi byt vkladany, pokud je hofak ohnuty nebo smotany.

Nasazeni bovdenu Kr()k 2

« Oteviete klestinu bovdenu otocenim obou polovin.

« Vsunujte postupné kombi bovden do hofaku kratkymi posuvy cca 20 cm.

 Otocte rukojeti, jestlize se bovden zadrhne pfi priichodu trubkou horaku.

« Pokracujte ve vsunovani, dokud nebude viditelny kombinovany bovden skrz otvory
na mezikusu, jak je znazornéno na obrazku A

DileZité:

Nepouzivejte zalomeny bovden

Otevreni

— ([ —

y

Detail A




MEKKY DRAT / PRIPRAVA  QUC" | 11282 ATE
KOMBINOVANEHO BOVDENU

Instalace nového bovdenu, pokracovani KrOk 3

« Ujistéte se, Ze je bovden ve vedeni hofaku pod mirnym tlakem a pfedni konec je vidét
skrz otvory mezikusu (detail A vySe). Oznacte polohu na zadni strané klestiny bovdenu
(obrazek 1).

o Mirné vytahnéte bovden a umistéte klestinu utazenim k bovdenu ve vyznacené poloze
(obrazek 2).

» Znovu umistéte a utdhnéte pojistnou matici bovdenu (obrazek 3a).

/Oznaéenl' Uzavreni /Oznaéeni
O ‘ ————

@

1

17



MEKKY DRAT / PRIPRAVA  QUC" | 11282 AT S
KOMBINOVANEHO BOVDENU

Priprava stroje na pfipojeni horaku

Méreni vzdalenosti ke kladkam posuvu KrOk 1

 V pfipadé potieby odstrante staré vedeni dratu ze posuvu svarecky.

« Vlozte dodany méici ptipravek bovdenu do euro konektoru, jak je zndzornéno.

o Zajistéte, aby mezi ramenem plastové mérky a Euro zasuvkou stroje nebyla Zadna mezera

3 Di’l_leiité: Ga s
<\ Zajistéte, a @zi:ramenem plastové mérky a Euro zasu-

vkou stro

Pouziti méFiciho pFipravku bovdenu, pokracovani K
rok 2

 Jemné zatlacte na ocelovy trn, dokud se predni ¢ast nedotkne kladky posuvu dratu.
» Vyjméte pripravek ze stroje, mezi plastovou mérkou a trnem nesmi dojit k Zadnému

pohybu.

18



MEKKY DRAT / PRIPRAVA  QUC" | 11287 ATE
KOMBINOVANEHO BOVDENU

Zkraceni a ofezavani bovdenu KrOk 3

» Vlozte bovden do pfipravku a oznacte bod na Cele plastové mérky.
« Vlyfiznéte bovden dodanou fezackou bovdenu.
» Zaostiete predni hranu bovdenu pomoci dodaného ofezavatka na bovden.

 Orezavatko je prednastaveno na spravny Uhel.

> -
-

Dilezité:

(
Vnitfni otvor bovdenu musi byt zcela valcovy a bez 2
otfepu. & \
Odstrarnite z otvoru veskery previsly material pred
instalaci. Q

Spravné nastaveni KrOk 4

» Nasad'te horak zpét na stroj a pomalu utahnéte pojistnou matici horaku, pricemz
dbejte na rozhrani mezi koncem bovdenu a kladkami posuvu.
» Bovden by mél byt nyni blizko kladek posuvu.

g 4
Bi\f'&p;gfo mékky drat

e

Diilezité:
Zadni konec bovdenu by-mél byt blizkévkladek-posuvu, aniz by se jich dotykal.

-

19



MEKKY DRAT / PRIPRAVA Q€ | 112 52T S
KOMBINOVANEHO BOVDENU

Napajeni dratu pres horak

DilezZité:
Vyjméte horak ze stroje / podavaci jednotky Krok 1

Priprava dratu

« Protahnéte drat ven strojem o 15-20 cm. Pomoci pilniku odstrarite vSechny ostré otfepy z
pfedni hrany vypliiového kovu.

« Vlozte drat pfimo do hofaku bovdenu, pfipadné ho opatrné pritahnéte ke stroji.

» Hordk namontujte na stroj nebo podavaci jednotku.

Napajeni dratu pres horak Krok 2

 Pomalu protdhnéte drat hofakem, dokud se koneci neob-
jevi mezikus.

« Protahnéte drat Spickou a davejte pozor, abyste
neposkrabali otvor.

» Dotahnéte mezikus a namontujte zpét hubici.

Jste pripraveni na svarovani!
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Tipy na pédi a Gdrzbu OQfC (L /BERATE

Odstranéni rozstriku
Odstrarite rozstfik ze vSech vnéjsich a vnitfnich povrchd.
Pravidelné nanasejte sprej proti rozsttiku.

Hubice

V pfipadé, Ze je nutné hubici vyménit, odstrarite
pojistny krouzek od hubice pomoci dodaného
hubicového nastroje. Znovu smontujte krouzek na
nové hubici.

Priiviak
Vymérite kontaktni opotfebované
praviaky.

Mezikus a izolator M60SWP

Mezikus a jeho izolator k sobé ,zapadnou®. Nahrad'te
opotrebovany predmét nebo kompletni montaz.

Systémy OSW maji dalSi plynové tésnéni. V pripadé potieby je
vyménite.

MeWP M60SWP

21



Tipy na péci a drzbu OfC |L!BERATE

TORCHOLOGY
INTELLIGENT TORCH SOLUTIONS

Kazdy drat se méni
Odstrarite opotiebované Casti a vycistéte bovden vy-
foukanim cistym suchym stlacenym vzduchem

Kazdy bovden se méni

Zkontrolujte vSechny bovdeny, O krouzky a
téla pistole

na znamky poskozeni nebo opotiebeni. V
pripadé potieby jej vyménte
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o r 8
Pritok vody, chlazeni OQfC (L /BERATE
a vykon horaku

INTELLIGENT TORCH SOLUTIONS

Viykon hofaku zavisi jak na préitoku vody, tak na vykonu chladi¢e

Pro méfeni priitoku vody
* Pfipojte horak podle obrazku
* Zméfte vodu po 60 sekundach

Arc M6WP/M60SWP parametry
CO2 @100 zatézovatel Smésny plyn M21 @100 zatézovatel

Prétok . - Préitok
Kapacita chlazeni Kapacita chlazeni
1.5I/min 1.2 I/min 1.5I/min 1.2 I/min
1600W Chladic¢ 580A 550A 1600W Chladic¢ 560A 530A
1200W Chladic¢ 540A 415A 1200W Chladic¢ 510A 480A
1000W Chladic¢ 490A 470A 1000W Chladi¢ 470A 450A

Poznamka: Orientaéni vykon hofdkd o délce 4m

Priitoky a tlaky ¢erpadla
Je dilezité dodrzovat pokyny tykajici se minimalniho vstupniho tlaku
a prltoku chladici kapaliny, aby se maximalizoval vykon hofaku.

WATER COOLER

WATER IN WATER OUT

o

WATER FEED HOSE BLUE CAP

MEASURING WATER
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