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2. UVOD

Vazeny zakazniku, dékujeme za Vase rozhodnuti zakoupit si na§ vyrobek. Pied uvedenim do provozu si prosim
dukladné prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto navodu. Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouziti musite ptisné
dodrzovat instrukce pro pouziti a udrzbu zde uvedené. Ve VaSem zdjmu Vam doporucujeme, abyste udrzbu a
pripadné opravy sverili nasi servisni organizaci, nebot’ ma dostupné pfislusné vybaveni a specialné vyskolené
pracovniky. VSechny naSe stroje a zafizeni jsou pfedmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo
upravit jejich vyrobu a vybaveni.

3. POPIS

OMI 305, OMI 385 a OMI 405 jsou svaiovaci stroje urc¢ené ke svafovani metodami MIG (Metal Inert
Gas) a MAG (Metal Active Gas). Zdroje svafovaciho proudu se strmou charakteristikou. Jedna se o
svafovani v ochranné atmosféie aktivnich a nete¢nych plynii, kdy pridavny material je v podobé&
,hekonecného* dratu podavan do svarové lazné posuvem dratu. Tyto metody jsou velice produktivni,
zvlasté vhodné pro spoje konstrukénich oceli, nizkolegovanych oceli, hliniku a jeho slitin.

Stroje jsou feSené jako pojizdné soupravy, liSici se od sebe navzajem vykonem a vybavou. Zdroj svarovaciho
proudu a regulace proudu jsou v kompaktni plechové skiini s dvéma pevnymi a dvéma oto¢nymi koly.Zasobnik
dratu a posuv dratu jsou umistény ve snimatelné plechové skiini na otocném Cepu. Snimatelny posuv mize byt
opatien oto¢nymi koly.Propojeni zdroje s posuvem je zajisténo propojem.Spoje jsou opatieny rychlospojkami.Na
objednani lze dodat propoje az 15m. U stroji OMI 305 az 405 se nepouziva vodni chlazeni hotaku.

Stroje OMI jsou urceny ke svatovani tenkych, stfednich a vétSich tlousték materiald pfi pouziti dratd od 0,6 —
1,2mm. Standardni vybaveni stroju je uvedeno v kapitole ,,Vybaveni stroji OMI 305 - 405 na strané 6. Svatovaci
stroje jsou v souladu se vemi normami a natizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.

4. TECHNICKA DATA Tab.1

Technicka data OMI 305 OMI 385 OMI 405
Vstupni napéti 50-60 Hz 3x400V 3X400V 3X400V
Rozsah svéreciho proudu 25A/15.25V-250A/26.5V 25A/15.25V-350A/31.5V 10A/14.5V-350A/31.5V
Napéti na préazdno 17V - 35.5V 18V - 38V 18V - 38V
Pocet reg. Stupnil 20 20 40
ZatéZovatel 30% 250A 25% 350A 35% 350A
ZatéZovatel 60% 240A 290A 310A
ZatéZovatel 100% 200A 260A 260A
Sitovy proud / ptikon 60% 11.8A/8.2KVA 14.5A/10.1KVA 16A/11KVA
Vinuti Cu Cu Cu
Jisténi 20A 25A 25A
Rychlost podavani dratu 0 - 20m/min 0 - 20m/min 1 - 20m/min
Kryti IP 21

TFida isolace F

Normy EN 60974-1 EN 50119

Rozméry D-3-V mm D=820 $=480 V=815

Hmotnost 68 kg | 72kg 81kg

5. OMEZENIi POUZITI (ISO/IEC 60974 — 1)

Pouziti téchto svarovacich stroji je typicky prerusované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro
svafovani a doby klidu pro umisténi svafovanych ¢asti, ptipravnych operaci apod. Tyto svafovaci stroje jsou
zkonstruovany zcela bezpecné k zatézovani max. 250A OMI 305, 280A OMI 305 - 385, 350A OMI 405)
nominalniho proudu po dobu prace 30% z celkové doby uziti. Smérnice uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém cyklu.
Za 30% pracovni cyklus zatéZovani se povazuji 3 min. z deseti minutového ¢asového useku. Jestlize je povoleny
pracovni cyklus prekrocen, bude v disledku nebezpeceného piehtati prerusen termostatem, v zajmu ochrany
komponentt svafecky. Toto je indikovano rozsvicenim zlutého svétla na pfednim ovladacim panelu stroje. Po
nékolika minutach, kdy dojde k ochlazeni zdroje a ZIuté svétlo zhasne, je stroj piipraven pro opétovné
pouziti.Svarovaci stroje OMI jsou konstruovany v souladu s ochrannou urovni IP 21.




6. OVLADACI PRVKY

Hlavni vypinac

PfepinaC napéti jemné
Pfepinacnapéti hrubé
Kontrolka pfehfati zdroje
Digitalni méfidlo proudu
Digitalni méfidlo napéti
Vystup — prvni odbocka
Vystup druha odbocka
Tlagitko test plynu

10. Prepinac 2T 4T

11. Tlacgitko zavadéni dratu
12. Regulace otacek posuvu
13. Nastaveni délky bodu

14. Nastaveni délky prodlevy
15. EURO konektor

16. Vyvodka pfipojeni plynu
17. Konektor napajeni 24V
18. Rychlosp. svaf. proudu
19. Objimka propoj. kabelu
20. Konektor ohfevu

21. Pojistka ohfevu plynu

22. Ptivodni kabel s vidlici
23. Reté&z zajisténi plyn.lahve
24. Rychlospojka svaf.proudu
25. Konektor nap. 24V

26. Objimka propoj. kabelu
27. Matice pfitlaku dratu

28. Panel funkci

29. Plast redukce pro drat 18kg
30. Drzak civky

31. Zavadéci bovden

32. Sroub zajisténi kladky

33. Kladka

34. Trubi¢ka Euro konektoru
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A 7. BEZPECNOSTNI POKYNY

Svarovaci stroje OMI 305 - 405 musi byt pouzivany vyhradng¢ pro svareni. Jiné neodpovidajici pouziti je zakazano.
Jejich obsluha je povolena pouze vyskolenym a zkusenym osobam. Pracovnik musi dodrzovat normy CEI 26.9 HD
407 , CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a bezpe&nostni ustanoveni, aby byla zajisténa jeho bezpetnost a
bezpecnost tieti strany.

Prevence pi‘ed irazem elektrickym proudem

Pi‘ed jakoukoli udrzbou nebo opravou odpojte pristroj ze sité.

Svarovaci stroje OMI 305 - 405 musi byt obsluhovany a provozovany kvalifikovanym personalem.

Vsechna ptipojeni musi souhlasit s platnymi piedpisy (CEI 26-10 HD 427), ¢eskymi a evropskymi normami a
zakony zabranujici uraztim.

Nesvarujte ve vlhkém prostiedi nebo za deste.

Nepouzivejte opotiebované nebo poskozené svarovaci kabely.

Kontrolujte svafovaci horak, svarovaci a napajeci kabely a ujistéte se, Ze jejich izolace neni poskozena, nebo
nejsou vodice volné ve spojich.

Nesvarujte se svafovacim horakem a se svafovacimi a napajecimi kabely, které maji nedostatecny prifez.
Nepokracdujte ve svarovani, jestlize jsou horak, nebo kabely piehiaté, zabranite rychlému opotfebovani.

Nikdy se nedotykejte ¢asti el. obvodu

Po skonceni svafovani odpojte svafovaci kabel a hotak od stroje a zabrante kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

@ Zplodiny a plyny pii svaiovani — bezpe¢nostni pokyny

Zajistéte Cistou pracovni plochu a odvétravani od veskerych plynt vytvarenych béhem svareni.

Umistéte svatovaci soupravu do dobie vétranych prostor.

Odstrante veskery lak, neCistoty a mastnoty, které pokryvaji ¢asti uréené ke svafovani, aby se zabranilo
uvolnovani toxickych plynu.

Pracovni prostory vzdy dobie vétrejte.

Nesvarujte v mistech, kde je podezi‘eni z iniku vybu$nych plynti, nebo blizko u spalovacich motord.
Neptiblizujte svatovaci zafizeni k vanam uréenym pro odstrafiovani mastnoty a kde se pouzivaji hotlavé
latky a vyskytuji se vypary trichlorethylenu nebo jiného chloru, jez obsahuji uhlovodiky, pouzivané jako
rozpoustédla, nebot’ svatfovaci oblouk a produkované ultrafialové zafeni s témito parami reaguji a vytvareji
vysoce toxické plyny.

@ Ochrana pred zaienim , popaleninami a hlukem

Nikdy nepouzivejte nefunkéni nebo poskozené ochranné pomiicky.

Nedivejte se na svateci oblouk bez vhodného ochranného §titu nebo helmy.Chrante své o¢i svatovaci kuklou
opatfenou ochrannym tmavym sklem (ochranny stupen 9 — 14 EN 169).

Umist'ujte prihledné ¢iré sklo pted ochranné tmavé sklo za ic¢elem jeho ochrany.

Nesvarujte pred tim, neZ se ujistite, Ze vSechny osoby ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

Vzdy pouzivejte ochranny odév a kozené rukavice abyste zabranili spaleninam a zranénim pii manipulaci s
materialem. Pouzivejte ochranna sluchatka nebo usni vypIng.

Zabranéni poZaru a exploze

Odstrante z pracovniho prostfedi vSechny hoflaviny. Nesvarejte v blizkosti hoflavych materiald a tekutin
nebo v prostfedi s vybusnymi plyny.

Neméjte na sobé odév nasakly olejem nebo mastnotou, mohlo by dojit k jejich vzniceni.

Nesvarujte materialy které obsahovaly hotlavé latky, nebo ty které vytvari pti zahrati toxické ¢i hotlavé pary.
Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejnerti a nadob.

Vyvarujte se svafovani v uzavienych prostorech nebo dutinach ,kde by se mohl vyskytovat vybusny plyn.
Mgjte blizko vaseho pracovisté hasici pristroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafovacim horaku, ale vzdy jen nete¢né plyny a jejich smési, nebo CO..

/A

Nebezpeci spojené s elektromagnetickym polem




Magnetické pole vytvarené pristrojem urcené ke svarfovani mize byt nebezpecné lidem s kardiostimulatory,
pomuckami pro neslysici a s podobnymi zafizenimi. Tito lidé musi pfiblizeni k zapojenému pfistroji
konzultovat se svym Iékatem.

Neptiblizujte ke stroji nosi¢e magnetickych dat, hodiny apod., pokud je v provozu. Mohlo by dojit
v dasledku ptisobeni magnetického pole k trvalym poskozenim téchto ptistroju.

Svarovaci stroje jsou ve shodé s ochrannymi pozadavky stanovenymi smérnicemi o elektromagnetické
kompatibilit¢ (EMC).Zejména se shoduje s technickymi ptfedpisy normy EN 50199 a ptredpoklada se jeho
Siroké pouziti ve vSech primyslovych oblastech, ale neni pro domaci pouziti! V ptipadé pouziti v jinych
prostorach nez prumyslovych mohou existovat nutna zvlastni opatieni (viz EN 50199, 1995 ¢1.9). Jestlize
dojde k elektromagnetickym porucham, je povinnosti uzivatele nastalou situaci vyreSit. V nékterych
ptipadech je naprava v zavedeni vhodnych filtri do pfivodni $idry.

)

Manipulace
Stroj je opatfen madlem pro snadnéj$i manipulaci
V Zadném piipade nesmi byt toto madlo pouZito pro manipulaci na jefabu nebo zvedacim zafizeni!
Pro zvedani na jefabu je u téchto stroji zpevnéna dolni ¢ast ramu pod kterou se protahnou vazaci prostiedky.

G Suroviny a odpad

Tyto stroje jsou postaveny z materiald, které neobsahuji toxické nebo jedovaté latky pro uzivatele.
Béhem likvidacni faze by mél byt piistroj rozloZen a jeho jednotlivé komponenty by mély byt rozdéleny podle
typu materialu, ze kterého byly vyrobeny.

Manipulace a uskladnéni stlaCenych plynu

Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely pfenasejicimi svafeci proud a lahvemi se stlaenym plynem a jejich
uskladiiovacimi systémy.

Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se stla¢enym plynem, pokud je zrovna nebudete pouzivat.

Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt Gplné otevieny, aby mohly byt v pfipadé nebezpeci pouzity
vypinaci systémy.

ZvySena opatrnost by méla byt pti pohybu s lahvi stlaceného plynu, aby se zabranilo poskozenim a Urazim, jez
by mohly vést ke zranéni.

Nepokousejte se plnit lahve stlaGenym plynem, vzdy pouzivejte prislusné regulatory tlakové redukce a vhodné
baze s prislusnymi konektory.

V ptipadé Ze chcete ziskat dalsi informace,konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se pouzivani stlacenych
plyni dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85 09.

8. INSTALACE

Misto instalace pro systém by mélo byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén bezpeény a po vSech strankach vyhovujici
provoz.Uzivatel je zodpovédny za instalaci a pouzivani systému v souladu s instrukcemi vyrobce uvedenymi

v tomto navodu. Vyrobce neruci za $kody vzniklé neodbornym pouzitim a obsluhou. Stroje OMI je nutné chranit
pied vihkem a destém, mechanickym poskozenim, privanem a pfipadnou ventilaci sousednich strojii, nadmérnym
pretézovanim a hrubym zachazenim. Pied instalaci systému by mél uzivatel zvazit mozné elektromagnetické
problémy na pracovisti, zejména Vam doporucujeme, aby jste se vyhnuli instalaci svafovaci soupravy blizko:
signalnich, kontrolnich a telefonnich kabeld, radiovych a televiznich prenasecu a piijimaci, pocitaci,
kontrolnich a méficich zarizeni, bezpe¢nostnich a ochrannych zaiizeni. Osoby s kardiostimulatory,
pomickami pro neslySici a podobné musi konzultovat ptistup k zafizeni v provozu se svym lékafem. Pti instalaci
zafizeni musi byt i prostfedi v souladu s ochrannou Grovni tj.IP 21 (IEC 529). Tento systém je chlazen
prostfednictvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt proto umistén na takovém misté, kde vzduch mtiZze snadno
proudit strojem.

9. VYBAVENI STROJU OMI 305S — OMI 385S — OMI 405S
e Stroje OMI 305S , OMI 385S ,OMI 405S jsou standardn¢ vybaveny:
e Zemnici kabel délky 3 m se svorkou

e Svarovaci horak TBi, nebo Trafimet délky 3 m

e Hadicka pro ptipojeni plynu



Kabel pro pfipojeni ohfevu plynu

Kladka pro drat o primérech 0.8 a 1.0 OMI 305

Kladka pro drat o prim. 1.0 a 1.2 OMI 385,0MI405
Navod k obsluze , zaru¢ni list

Redukce pro drat 18kg

Nahradni pojistky ohtfevu plynu

Dvou kladkovy podavac dratu

Propojovaci kabel mezi svarecim strojem a PSV20 délka 2m
Zvlastni prisluSenstvi na objednani:

Redukéni ventily na CO2, nebo smésné plyny Argonu
Svarovaci hotaky délek 4 a 5 m

Propojovaci kabel mezi svar.strojem a PSV20 az 15m
Nahradni kladky pro rtizné priméry dratd

Ctyf kladkovy podavag dratu (u typt OMI 385 a OMI 405)
Nahradni dily hotaku

Zemnici kabel délky 4 — 5 m,

10. PRIPOJENI DO NAPAJECI SiTE

o Pied pripojenim svaireCky do sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence napajeni v siti odpovida
napéti na vyrobnim Stitku piistroje a Ze je hlavni vypina¢ svarecky v pozici ,,0%.

UPOZORNENT!

e Pouzivejte pouze originalni pfipojovaci vidlici svafecky pro pfipojeni do sité. Svafovaci stroje OMI jsou
konstruovany pro pfipojeni k siti TN-S. Muzou byt dodany se ¢tyf, nebo 5-kolikovou vidlici. Nulovy vodic¢
neni u téchto stroji pouzit. Zaménu 4-kolikové vidlice za 5-kolikovou a naopak miiZe provadét pouze
osoba s elektrotechnickoukvalifikaci a musi byt dodrZeno ustanoveni normy CSN 332000-5-54 ¢&l.
546.2.3, tzn. Nesmi dojit ke spojeni ochranného a nulového vodice.

e Tabulka 2 ukazuje doporucené hodnoty jisténi vstupniho pfivodu pfi max. zatizeni zdroje.

e Poznamka 1: jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi mit odpovidajici prufez kabelu a zasadné ne s mensim
prifezem nez je originalni kabel dodavany s ptistrojem.

Typ stroje OMI 305 OMI 385 OMI 405
Tabulka 2. "y Zatizeni 250A 350A 350A

Jisténi privodu 20A 25 A 25 A

Napajeci kabel - prirez 4 x2,5mm

Zemnici kabel -prarez 25 mm | 35 mm | 50mm

11. PRIPOJENI SVAROVACIHO HORAKU

Pti pfipojovani horaku odpojte stroj od sité¢!Do EURO konektoru (obr. 1 poz.15) pfipojte svafovaci hotak a pevné
dotahnéte prevle¢nou matici. Zemnici kabel pfipojte do jedné zemnici rychlospojky a dotahnéte. Zemnici rychlospojku
— indukéni vyvod uréete dle tabulky 3 ,,Orienta¢ni nastaveni svafovacich parametrd*.Svarovaci hotfak a zemnici kabel
by mély byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a umisténé na urovni podlahy nebo blizko ni.

Tabulka 3 Ind.vyvod OMI 305 OMI 385 OMI 405
L1 30A - 120A 30A - 180A 30A - 180A
L2 80A - 250A 200A - 350A 200A - 350A

Svarovana cast
Material, jeZ ma byt svafovan musi byt vzdy spojen se zemi, aby se zredukovalo elektromagnetické zateni. Velka
pozornost musi byt téz kladena na to, aby uzemnéni svafovaného materialu, nezvySovalo nebezpeci tirazu, nebo jiného
elektrického zatizeni.Pokud je nutné spojit svafovanou ¢ast se zemi, méli byste vytvorit pfimé spojeni mezi ¢asti a
zemi.

. Drat Obr. 2
. Kladky podavace

. Hubice

. Mezikus

. Praviak

. Ochranny plyn

. Svarfeci oblouk

. Otvor pro priachod plynu
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12. ZAVEDENI DRATU A NASTAVENI PRUTOKU PLYNU

Pted zavedenim svafovaciho dratu je nutné provést kontrolu kladek podavace dratu, zda odpovidaji priméru pouzitého
svatovaciho dratu a zda odpovida profil drazky kladky. Pfi pouziti ocelového svatovaciho dratu je nutné pouzit kladku
s profilem drazky ve tvaru,,V. Piehled kladek najdete v kapitole ,,P¥ehled kladek podavact dratu®.
Vyména kladky podavace dratu
U obou pouzivanych typt podavacia dratu (dvoukladka i ¢tyikladka) je postup vymény shodny:

Kladky jsou dvoudrazkové. Tyto drazky jsou uréeny pro dva rtizné praméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm).

odklopte ptitlaény mechanizmus. Pritlacna kladka se odklopi vzhiru vySroubujte plastovy zajistovaci dilec a vyjméte
kladku odpovidajici drazka kladky musi byt u stény posuvu .Po nasazeni kladku zajistéte plastovym dilcem.
Zavedeni dratu

Odejméte boc¢ni kryt zasobniku dratu. Na drzak civky (obr. 1 poz.30) nasad’te civku s dratem a zajistéte plastovym
Sroubovacim dilcem. V piipad¢ pouziti draténé kostiicky dratu je nutné pouzit plastové redukce(obr.1 poz.29).
Odstiihnéte nerovny konec dratu pfipevnény k okraji civky a zaved'te jej do bovdenu (obr. 1 poz.31) ptes kladku
posuvu do navadéci trubi¢ky alespon 10 cm. Zkontrolujte, zda drat vede spravnou drazkou kladky posuvu sklopte
pritla¢nou kladku dolu tak, aby zuby ozubeného kola do sebe zapadly a vrat'te pritlacny mechanizmus do svislé
polohy.Nastavte tlak ptitlaéné matice tak, aby byl zaji§tén bezproblémovy posun dratu a ptitom nebyl drat deformovan
prilisnym ptitlakem. Setfid’te brzdu civky svafovaciho dratu tak, aby se pfi vypnuti ptitlaéného mechanizmu posuvu
civka voln¢ otacela. Prili$ utazena brzda zna¢né namaha podavaci mechanismus a miize dojit k prokluzu dratu

v kladkach a $patnému podavanim. Setizovaci Sroub brzdy se nachazi pod plastovou matici drzaku civky (obr. 1
poz.30) . Odmontujte plynovou hubici svafovaciho hotaku odSroubujte proudovy privlak zapojte do sit¢ vidlici
zapnéte hlavni vypinac (obr. 1 pos.1) do polohy 1. Stisknéte tlacitko na hotaku, nebo tlacitko zavadéni dratu
obr.1.poz.11) Svarovaci drat se zavadi do hofaku bez plynu po prichodu dratu z hofaku nasroubujeme proudovy
pravlak a plynovou hubici. Pfed svafovanim pouzijeme na prostor v plynové hubici a proudovy priavlak separacni
sprej. Tim zabranime ulpivani rozstfikovaného kovu a prodlouzime Zivotnost plynové hubice.

UPOZORNENI! P¥i zavadéni dratu nemiite hofakem proti o&im !

Zmény pri pouZiti hlinikového dratu

Stroje OMI nejsou specialné urceny pro svarovani hliniku , ale po nize popsanych tipravach je mozné hlinik svafovat.
Pro svafovani hlinikovym dratem je tieba pouzit specialni kladky s profilem ,,U* (kapitola Pfehled kladek podavaci
dratu). Abychom se vyhnuli problémim se smotavanim a kroucenim dratu, je tfeba pouzivat draty o minimalnim
priméru 1,0 mm ze slitin AIMg3 nebo AIMg5. Draty ze slitin A199,5 nebo AlSi5 jsou pfili§ mékké a snadno zplisobi
problémy pfi posuvu.Pro svafovani hliniku je dale nezbytné vybavit hofak teflonovym bovdenem a specialnim
proudovym pruvlakem. Jako ochrannou atmosféru je tieba pouZit Cisty argon.

Nastaveni priitoku plynu

Elektricky oblouk i tavna lazen musi byt dokonale chranény plynem. Prili§ malé mnoZstvi plynu nedokaze vytvorit
potfebnou ochrannou atmosféru, naopak pfili§ velké mnozstvi plynu strhava do elektrického oblouku vzduch.
Doporuceny pritok 5 az 15 litrti/min

nasadime plynovou hadici na pfipojku plynového ventilku na zadni strané stroje ( obr.1 pozl6. )
pokud pouzivame plyn CO,, je vhodné zapojit ohfev plynu

kabel ohfevu zapojime do zasuvky (obr.1 poz.20) do konektoru u redukéniho ventilu, bez urceni polarity
odklopte ptitlaénou kladku aby byl vytazen posuv dratu

stisknéte tlacitko test plynu (obr. 1 poz.9)

otacejte Sroubem na spodni strané redukéniho ventilu, dokud pritokomér neukaze pozadovany pratok.
po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vyméné kompletniho hofaku je vhodné pied svafovanim profouknout
vedeni plynem

13, NASTAVENI SVAROVACICH PARAMETRU

Princip svafovani MIG/MAG
Svarovaci drat je veden z civky do proudového pruvlaku pomoci posuvnych kladek. Oblouk propojuje tavici se

dratovou elektrodu se svafovanym materialem. Svafovaci drat funguje jednak jako nosi¢ oblouku a zaroven i jako
zdroj pfidavného materialu. Z mezikusu ptitom proudi ochranny plyn, ktery chrani oblouk i cely svar pied
ucinky okolni atmosféry (viz obr. 2).

‘ Ochranné plyny ‘

Ochrané plyny | |
Interni plyny Aktivni plyny
Metoda MAG Metoda MIG
Argon (Ar) Oxid uhliéity (Cop
Helium (He) Smeési (ArlCoq
Smési (He/Ar)




Nastaveni svafovacich parametri
Pro orientacni nastaveni svateciho proudu a napéti metodami MIG/MAG odpovida empiricky vztah U,=14+
0,05 x I,. Podle tohoto vztahu si miizeme urcit potiebné napéti. Pti nastaveni napéti musime pocitat s jeho poklesem pti
zatizeni svafenim. Pokles napéti je cca 4,8V na 100A.

Nastaveni svafeciho proudu provadime tak, Ze pro zvolené svareci napéti doregulujeme pozadovany svaieci proud
zvySovanim nebo snizovanim rychlosti podavani dratu, ptipadné jemné doladime napéti az je svafovaci oblouk stabilni.
K dosazeni dobré kvality svart a optimalniho nastaveni svafovaciho proudu je tieba, aby vzdalenost napajeciho
privlaku od materialu byla ptiblizné 10 x & svatfovaciho dratu (obr.3). Utopeni privlaku v plynové hubici by nemélo
presahnout 1-2 mm.

Obr. 3

Druhy svarovacich oblouku

a/ Kratky svaiovaci oblouk

Svarovani s velmi kratkym svafovacim obloukem znamena nizké napéti svafovaciho oblouku a proudu v dolni ¢asti
rozsahu. Povrchové napéti lazné napomaha vtazeni kapky do taveniny a tim i novému zapaleni svafovaciho oblouku.
Tento cyklus se pokazdé opakuje a timto zplisobem dochazi k trvalému stfidani mezi spojenim nakratko a dobou hofeni
svaf. oblouku.Tok taveniny je pomérné ,,chladny*, takze je tento zplsob vhodny pro svafovani slabsich plechi a pro
svafovani v nucenych polohach.Pfechod z kratkého na sprchovy oblouk je zavisly na prim.dratu a smési plynu (obr. 4).
b/ Piechodovy svaiovaci oblouk

Pokud to rozmeéry svafovaného materialu dovoluji, mélo by se svafovat s vyssim odstavnym vykonem (z hospodarnych
divodi), bez piekroceni dlouhého nebo sprchového oblouku. Pfechodovym svafovacim obloukem minime o néco
prodlouzeny kratky svatovaci oblouk. Pfechod materialu probiha caste¢né volng, ¢astecné ve spojeni nakratko. Snizi se
tim pocet kratkych spojeni a tok tavici lazné je ,,teplejsi, nez u kratkého sv. oblouku. Tento druh je vhodny pro stiedni
tloust’ky materialll a sestupné svary.

¢/ Dlouhy svarovaci oblouk

U dlouhého svafovaciho oblouku se tvoii velké kapky, které do materidlu vnikaji svou vlastni vahou. Pfitom dochazi
k nahodnym kratkym spojenim, ktera zaptic¢inuji, v disledku vzestupu proudu v momenté kratkého spojeni, rozstiik pti
opakovaném zapaleni svafovaciho oblouku.Dlouhy svafovaci oblouk je vhodny pro svafovani s CO, a smésich plynu
s jeho vysokym obsahem v horni ¢asti rozsahu.Ptili§ se nehodi pro svafovani v nucenych polohach.

Obr. 4

r——--a
h———

[t |

[

Dlouhy svaf.oblouk Kratky svaf.oblouk

d/Sprchovy svaiovaci oblouk

Hlavni vlastnosti tohoto svafovani je pfechod materialu v malych kapkach bez spojeni.Sprchovy oblouk
nastavujeme,pokud svafujeme v inertnich plynech nebo ve smésich s vysokym obsahem argonu v horni casti
rozsahu.Neni vhodny pro svafovani v nucenych polohach.

DrZeni a vedeni svarovaciho hoiaku

Svafovani kovl v ochranné atmosféfe je mozno provadét pti volbé odpovidajicich parametrd ve vSech moznych
polohach (vodorovné, horizontaln€, nad hlavou, svisle vzestupné i sestupné a zaroven i napfi¢ v uvedenych polohach).
Ve vodorovné nebo horizontalni poloze je obvyklé drzeni hofaku v thlu do 30°. U silngjsich vrstev se svafuje
prilezitostné téz lehce tahem. Nejvhodné&j$i drzeni hofdku pro pokryti mista svaru ochrannym plynem je svislé
(neutralni) nastaveni hotaku (viz. obr. 5 A). V této poloze je vSak Spatné¢ vidét na misto svaru, nebot’ je zakryto



plynovou tryskou. Z tohoto diivodu horak naklanime (obr.5 BC). Pii velkém naklanéni hotaku hrozi nebezpeci nasati
vzduchu do ochranného plynu, coz by mohlo mit §patny vliv na kvalitu svaru.

A B C

Obr. 5

MM

,,,,, D)
|72

Svarovani tlaenim a taZenim
Mirny pohyb ,.tlacenim* se vyuziva pti svislém svafovani smérem nahoru a pfi vodorovném svafovani nad
hlavou (viz obr. 7).

Obr.6 Obr.7

O vk

Pouze pti svafovani klesajiciho svaru smérem doll se hoték drzi v neutralni nebo mirné ,,tahaci poloze.
Svislé svafovani smérem dolil se pouZziva nejvice pro tenké plechy, u silnéjSich plechli vznika riziko Spatného
propojeni, protoze tavenina stéka podél spoje a predbiha svar, zeyjména pokud je tavenina piili§ tekuta

v disledku vysokého napéti. Takovy postup vyZaduje znacny stupen odbornosti a zkuSenosti (viz obr. 7).

14. SVAROVACI REZIMY

Vsechny svatrovaci stroje OMI 305 , OMI 385, OMI 405 pracuji v téchto reZimech:
plynule dvoutakt

plynule Ctyitakt

bodové svarovani dvoutakt

bodové svarovani Ctyitakt

pulsové svarovani dvoutakt

pulsové svarovani Ctyitakt

Nastaveni stroje na tyto rezimy se provadi dvéma vypinaci s potenciometry (obr.1, poz. 13, 14).
Na ovladacim panelu nad potenciometry jsou schématicky znazornény jejich funkce.
Ptepina¢ mezi dvoutaktnim a ¢tyftaktnim reZimu se provadi ptepinacem ( obr. 1 pos. 10)
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Dvoutakt

Pti této funkci jsou oba potenciometry stale vypnuté. Proces se zapne pouhym zmacknutim spinace hotaku.
Pti svafovacim procesu se musi spinac stale drzet. Pracovni proces se pierusi uvolnénim spinace hotaku.
Ctyitakt

Pouziva se pii1 dlouhych svarech, pii kterych svare¢ nemusi neustale drzet spina¢ hotrdku. Funkce se zapne
Ptfepinacem ( obr.1,pos.10) Sepnutim spinace hotaku se spusti svafovaci proces. Po uvolnéni spinace hotaku
svafovaci proces nadale trva. Teprve po opétovném zmacknuti spinace hotaku se pierusi svareci proces.
Bodové svarovani

Pouziva se pro svafovani jednotlivymi kratkymi body, jejichz délka se d4 plynule nastavovat pootocenim
levého potenciometru (obr. 1, poz.13 ) na odpovidajici hodnotu na stupnici (smérem doprava se interval
prodluzuje). Zmacknutim spinace na hotéku se spusti Casovy obvod, ktery spusti svafovaci proces a po
nastavené dob¢ ho vypne. Po opétovném stisknuti tlacitka se cela ¢innost opakuje. K vypnuti bodového
svafovani je tieba potenciometr vypnout do polohy 0. Pravy potenciometr ziistava po celou dobu trvani
bodového svarovani vypnuty. Pfi ¢tyftaktnim rezimu neni tfeba drzet spina¢ hotdku stisknuty. I po jeho
uvolnéni trva svafovaci proces ktery je nastaveny. Po skon¢eni bodu dal$im stiskem zahdjime novy bod.
Opétovnym stiskem tlacitka stopneme svafovaci proces bez ohledu na nastaveny cas.

Pulsové svarovani

Pouziva se pro svafovani kratkymi body. Délka téchto bodt 1 délka prodlev se da plynule nastavovat.
Nastavuje se pootocenim levého potenciometru , ktery udava délku bodu (obr. 1, poz.13 ) a pravého
potenciometru, ktery udava délku prodlev (obr. 1, poz.14 ) z polohy 0 na pozadované hodnoty na stupnici
(smérem doprava se interval prodluzuje). Zmacknutim spinace hotaku se spusti asovy obvod, ktery spusti
svareci proces a po nastavené dob¢ ho vypne. Po uplynuti nastavené prodlevy se cely proces opakuje.

K pferuseni funkce je nutné uvolnit spina¢ na svafovacim hotdku. K vypnuti funkce je tfeba vypnout oba
potenciometry do polohy O.

Ve Ctyftaktnim reZzimu staci stisknuti spinace hotéku po uvolnéni spinace svarovaci proces pokracuje dle
nastavenych Casti. Opétovnym stiskem tlacitka hotaku se svatfovaci proces stopne v kterékoliv funkci.

A 15. NEZ ZACNETE SVAROVAT

DULEZITE: pred zapnutim svafecky zkontrolujte jests jednou, Ze napéti a frekvence elektrické sité
odpovida vyrobnimu Stitku.Nastavte svafovaci napéti s pouzitim ptepinace napéti (obr. 1 poz.2a3)a
svarovaci proud potenciometrem rychlosti posuvu dratu (obr. 1 poz.12). Nikdy neprepinejte polohy
prepinace pri svarovani!Zapnéte svarecku hlavnim vypinac¢em zdroje (obr. 1 pos. 1) Stroj OMI je
ptipraven k pouziti

/!\ 16. UDRZBA

Varovani: Pred tim, neZ provedete jakoukoli kontrolu uvniti stroje odpojte jej od elektrické sité.

Nahradni dily

Originalni ndhradni dily byly specialn€ navrzeny pro naSe zafizeni. PouZiti neoriginalnich nahradnich dila
muze zpusobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat ptfedpoklddanou troven bezpecnosti.

Odmitame pievzit odpovédnost za pouziti neorigindlnich nahradnich dila.

Zdroj svarovaciho proudu

Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte nasledujici pokyny:

Pravideln¢ odstranujte nashroméazdénou necistotu a prach z vnitini ¢asti stroje za pouziti stlacené¢ho vzduchu.
Nesmeérujte vzduchovou trysku ptimo na elektrické komponenty, mohlo by dojit k jejich poSkozeni.
Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste zjistili jednotlivé opotifebované kabely nebo volna spojeni, ktera jsou
pti¢inou ptehiivani a moZného poskozeni stroje.

U svarovacich stroji je tieba provést periodickou revizni prohlidku jednou za pil roku povéirenym
pracovnikem podle CSN 331500, 1990 a CSN 056030, 1993.

Posuv dratu

Velkou péci je tteba vénovat podavacimu ustroji, a to kladkdm a prostoru kladek. Pti podavani dratu mezi
kladkami dochazi k otéru médéného povlaku a k odpadavani drobnych pilin které jsou vnaseny do bovdenu a
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také znecist'uji vnitini prostor podavaciho Ustroji. Pravidelné odstranujte nashromazdénou necistotu a prach

z vnitini ¢asti zasobniku dratu a podavaciho ustroji.

Svarovaci horak

Svarovaci hotak je tfeba pravideln€ udrzovat a v€as vyménovat opotiebované dily. Nejvice namahanymi dily
jsou proudovy pravlak, plynova hubice, trubka hotaku,bovden pro vedeni dratu a tlacitko hotaku.

Proudovy privlak

Ptevadi svarovaci proud do dratu a zaroven drat usmérniuje k mistu svafovani. Ma Zzivotnost 3 az 20
svafovacich hodin (podle udaji vyrobce), coz zavisi zejména na jakosti materialu privlaku (Cu nebo CuCr),
na jakosti a povrchové upravé dratu a svafovacich parametrech. Vyména priavlaku se doporucuje po
opotfebeni otvoru na 1,3 nasobek priméru dratu. Pfi kazdé montdzi 1 vyméné se doporucuje nastiikat privlak
separacnim sprejem.

Plynova hubice

Ptivadi plyn uréeny k ochrané oblouku a tavné lazn¢. Rozstiik kovu zanasi hubici, proto je tfeba ji pravidelné
Cistit, aby byl zabezpecen dobry a rovnomérny pratok a predeslo se zkratu mezi pritvlakem a hubici. Rychlost
zanaSeni hubice zavisi pfedev§im na spravném setizeni svarovaciho procesu.

Rozstiik kovu se snadnéji odstranuje po nastiikani plynové hubice separa¢nim sprejem.Po téchto opattenich
rozstiik ¢astecné opadava, piesto je tieba jej kazdych 10 az 20 minut odstrafiovat z prostoru mezi hubici a
pravlakem nekovovou ty¢inkou mirnym poklepem. Podle velikosti proudu a intenzity prace je potieba 2x -
5x béhem smény plynovou hubici sejmout a dikladné ji ocistit véetné kanalkii mezikusu, které¢ slouzi
pro ptivod plynu. S plynovou hubici se nesmi siln¢ klepat, aby nedoslo k poskozeni izola¢ni hmoty.
Mezikus

Je téZz vystavovan ufinkim rozstfiku a tepelnému namahani. Jeho zivotnost je 30-120 svafovacich hodin
(podle udaje uvedené¢ho vyrobcem).

Intervaly vymény bovdenii

Jsou zavislé na Cistoté dratu a 0drzb&é mechanismu v podavaci a na setizeni pfitlaku kladek posuvu. Jednou
tydné je tieba vycistit trichloretylenem a profouknout tlakovym vzduchem. V piipadé velkého opotitebeni
nebo ucpani je tteba bovden vymenit.

17. UPOZORNENI NA MOZNE PROBLEMY A JEJICH ODSTRANENI

Ptivodni $iiira a svafovaci hotak jsou povazovany za nejcastéjsi pti€iny poruch. V ptipadé
problémt postupujte nasledovné:
Zkontrolujte hodnotu dodavaného napéti v siti
Zkontrolujte, zda je ptivodni kabel dokonale ptipojen k vidlici a hlavnimu vypinaci
Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v poradku
Zkontrolujte zda nasledujici Casti nejsou vadné:
hlavni vypina¢ v rozvodné siti
napdjeci vidlice
hlavni vypinac stroje
. Zkontrolujte svafovaci hoték a jeho Casti:
napajeci pruvlak a jeho opotiebeni
vodici bovden v hotaku
vzdalenost utopeni pravlaku do hubice

e 6 6 h &6 0 0 I LW -

Poznamka: I pies Vase technické dovednosti je nezbytné pro opravu stroje Vam doporucit kontaktovat
vyskoleny personal a nase servisni technické oddé€leni.

18. POSTUP PRO DEMONTAZ A MONTAZ ZAKRYTOVANI STROJE

Postupujte nasledovné: Vysroubujte 9 Sroubil na levém bo¢nim plechovém krytu.

Vysroubujte 6 Sroubll na pravém bocnim plechovém krytu.Pfi sestaveni stroje postupujte opacnym
zpusobem.

19. OBJEDNANi NACHRADNICH DILU

Pro bezproblémové objednani ndhradnich dilli uvadéjte:
Objednaci ¢islo dilu
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Nazev dilu
Typ stroje

Vyrobni ¢islo ptistroje

Priklad: 2 kusy obj. ¢islo 10261 ventilator pro stroj OMI 305S

20. SEZNAM KLADEK

Obr. 8

Typ kladky
Vnitini / vnéjsi pramér
kladky 22/40

Ocel | nerez

il

Hlinikovy drat

i

Trubitkovy drat

il

Qbjednaci cislo

Qbjednaci Cislo

Objednaci Cislo

Primér dratu 0,6 — 0,8

02087 —0.6/0.8

XXXX

XXXX

Primér dratu 0,8 — 1,0

02088 - 0.8/1.0

-0.8/1.0

-0.8/1.0

Pramérdratu 1,0-1,2

02407 - 1.0/11.2

-1.01.2

-1.011.2

21. SEZNAM DILU POSUVU

Podavac dvoukladkovy ozubeny Obr. 9

Motorek

Matice Sroubu dotlaku
Pfitlacné raminko

Pfitlacna kladka z ozub.kolem
Podavaci kladka z ozub.kolem
Sroub podavaci kladky

Kryt ozubeni

Zakladna posuvu

ONoOGORWN=

Podavaé ¢tyrkladkovy Obr.10

Motorek

Matice Sroubu dotlaku
Pfitlacné raminko

Ptitlacna kladka z ozub.kolem
Podavaci kladka z ozub.kolem
Sroub podavaci kladky

Pohon podavacich kladek
Kryt ozubeni

Zakladna posuvu

©CEoNooOkWN =
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22. SEZNAM NAHRADNICH DIiLU OMI 305S - OMI 405S  Obr. 11
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23. SEZNAM NAHRADNICH DILU OMI 305S - OMI 405S ROZPISKA

Posice Nazev Objednaci €islo
1 Hlavni vypina¢ 10A 11027
1,1 Sipka hl.vypinade &ervena 10659
2 Pfepinac 2 pol./16A OMI 305,385 11008
2,1 Pfepinac 4 pol./25A OMI 405 11158
2,2/3,2 éipka ¢erna mala 11158
3 Prepina¢ 10 pol./16A OMI 305,385 10220
3,1 Pfepinac 4 pol./25A OMI 405 11052
4 LED 10 Zluta 51049
41 Objimka LED 10 624008
5/7 Tladitko hranaté spinaci 10996
6 Pfepinac packovy 1x250V 631031
8 Knoflik Zluty CK 28 11028
9 Knoflik Zluty CK 21 10311
10 Plast prichodka EURO Zluta 10236
11 EURO konektor komplet 10746
12 KTC 5060 digitalni mérFidlo 10180
13/35 Rychlospojka CX0058 10282
14 Kolo oto¢né 100 10217
15 KTC 011 k PK024 DPS predfuk dofuk 10096
16 Ventil 230V 50Hz 10454
16,1 Matice vyvodky G 1/4" mosaz 10764
16,2 Vyvodka 6mm G1/4" mosaz 10756
17 Rychlospojka CX 0072 panel 10370
18 Propoj kabelovy PSV 20 10749
19 Trafo CSTN 80 OMI 305 10426
19,1 Trafo CSTN 130 OMI 385, OMI405 100199
20 Styka¢ 18A -24VAC 3. faz 10958
21 PKGO005 kabel 4x2.5 4m Vidlice 32A 10076
22 KTC 022 odruSoval 10004
23 Rfetéz pozink 3.5 10683
24 Ventilator SUN  OMI 305 10261
24,1 Ventilator SUN velky OMI 385,405 11089
25 Kolo pevne 200 07G200c 10216
26 KTC PK024 Ridici deska 10160
27/ 36 Konektor XLR 187 zasuvka 810002
28 Kontakt jazy¢kovy MK4 — 1A18A 634184
29 Svazek ¢ervenych vodi¢i OMI 405S 10347
30 Termostat 115 C rozpinaci kov. 10595
31 Usmériiova PTS350 10797
32 Propoj kabelovy OMI 405S sada 11144
33 Trafo OMI 025 ZT OMI 305 a 385 1000068
33,1 Trafo OMI 035 ZT OMI 405 1000069
34 Samolepka Stitek vykonnostni Dle typu
37 Retéz 70 cm 10683
38 Konektor repro 2x svorky 822005
39 Pojistkové pouzdro KS12B 829003
39,1 Pojistka F 3,15A 633019
40 Vyvodka PG16 ¢erna 12800
41 Posuv CWF 5110 AL 4kl. 02729
42 Hadice plynova 4.9x1.5 109004
43 Boénik 400A 1038
44 Plast redukce velka 5-15kg Zluta 10949
45 Drzak civky velky COOPTIM 02532
46 Tlumivka svareci OMI 250 / OMI 305,385 11110
46,1 Tlumivka svareci OMI 350 / OMI 405 11108
47 Kryt tlumivky 11041
48 Drzak tlumivky 11043
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24. ELEKTROTECHNICKE SCHEMA STROJU OMI 305S — OMI 4058
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25. GRAFICKE SYMBOLY NA VYKONNOSTNIM STITKU

7.

9.

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

22.

Jméno a adresa vyrobce
Typ stroje

Svarovaci poloautomat
MIG/MAG

Vyrobni Cislo

Normy

Svarovaci napéti pfi zatizeni
vyzna¢enym proudem
Doba zatizeni

Jmenovity svafovaci proud
Jmenovité napéti

Ucinik

Vstupni proud

Instalovany vykon

Kryti

TFida izolace

Rozsah svafovaciho napéti

1 2

A

OMICRON
svéfeci}hés.r.o. (€

WELDING MACHINE

\
o |b

22 MIG / MAG
R Type: OoMI 305 S.No.: ﬁ
~ —Co——SAe ISO/IEC 60974-1 EN 50190
20 | y]: 25AM15,25V - 250A/26,5V g
\ x[ =777 x 30% | 60% | 100% /1_0
19 \ Ffuo v 1, | 250A | 240A | 200A o/ 1
e A 17V -35’5VT U, | 265V 26V PYVAR § /—/12
18 { D u, \V; cos. ] 0,9 . /T3
3x400V I, | 12,4A | 11,8A 89A M
\ / 50/60Hz [\ s, | 8,7 KVA|8,2 KVA | 6,2KVAM /
L /COOLING AF /° \ I.CL.F_ IP 21 o

o/

Jmenovité napajeci napéti a frekvence

Stejnosmeérny proud
Chlazeni nucené vzduchem
Pfipojeni vidlici, poCet fazi
Stroj pro svarovani

v ochranné atmosféfe MIG - MAG
21. Zdroj s plochou charakteristikou

Trifazovy usmérnény zdroj

26. POUZITE GRAFICKE SYMBOLY

W/ s e

0 Y
1 -
OB <+ ¢ A+ =
) 2 3 4 5 6 7
8 9 10 11 12 13 14
L1 Lz Q - m o o /‘\ A
[ J
15 16 17 18 19 20
1. Hlavni vypinag 11. Tlumivka
2. Rychlost posuvu dratu 12. Sila svafovaného materialu
3. Zemnéni 13. Svarovaci proud
4. Kontrolka tepelné ochrany 14. Svarfovaci napéti
5. Nebezpedi ,vysoké napéti 15. Indukéni vyvody
6. Plus pdl na svorce 16. Bodové svarovani
7. Minus pdl na svorce 17. Pulsové svarovani
8. Ochrana zemnénim 18. Vypinal
9. Regulace napéti hrubé 19. Vystraha ( zvy$ena opatrnost)
10. Regulace napéti jemné 20. Doporuceni precist navod
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27. POSKYTNUTI ZARUKY

9]

*®

10.
11.

12.

13.
14.

15.

16.

17.

Zaruc¢ni doba stroji OMI 305, OMI 385 a OMI 405 je vyrobcem stanovena na 24 meésicti od prodeje
stroje kupujicimu. Lhita zaruky zacina b&zet dnem piedani stroje kupujicimu, ptfipadné dnem mozné
dodavky. Zaru¢ni lhlita na svafovaci hotdky je 6 mésicl. Do zaru¢ni doby se nepocitd doba od
uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

Obsahem zaruky je odpovédnost za to, ze dodany stroj ma v dobé dodani a po dobu zaruky bude mit
vlastnosti stanovené zavaznymi technickymi podminkami a normami.

Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zaru¢ni lhité, spociva
v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizaci povéfenou
vyrobcem stroje.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan zptasobem a k Gcelim, pro které je
urcen. Jako vady se neuzndvaji poSkozeni a mimofadna opotiebeni, ktera vznikla nedostatecnou péci
¢1 zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad.

Za vadu nelze naptiklad uznat:

Poskozeni transformatoru, nebo usmérnovace vlivem nedostatecné udrzby svafovaciho hotdku a
nasledného zkratu mezi hubici a privlakem.

Poskozeni elektromagnetického ventilku necistotami vlivem nepouzivani plynového filtru.
Mechanické poskozeni svafovaciho hotdku vlivem hrubého zachdzeni atd.

Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni vlivem nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti,
nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim ptedpisti uvedenych v ndvodu pro obsluhu a udrzbu,
uzivanim stroje k t¢eliim, pro které neni urcen, ptetézovanim stroje, byt’ i pfechodnym.

Pti drzbé a opravach stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

V zérucni dobé nejsou dovoleny jakékoli tipravy nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na
funk¢nost jednotlivych soucasti stroje. V opa¢ném piipadé nebude zaruka uznana.

Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po zjisténi vyrobni vady nebo materialové vady a to
u vyrobce nebo prodejce.

Jestlize se pi1 zaru¢ni opravé vyméni vadny dil, prechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

Zarucni servis muze provadet jen servisni technik proskoleny a povéteny spolecnosti OMICRON,
svareci stroje s.r.o.

Pfed vykonanim zaru¢ni opravy je nutné provést kontrolu udaji o stroji : datum prodeje, vyrobni
¢islo, typ stroje. V ptipad¢ Ze udaje nejsou v souladu s podminkami pro uznani zaru¢ni opravy, napf.
prosla zaru¢ni doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporu s navodem k pouziti atd., nejedna se o
zarucni opravu. V tomto piipadé veskeré naklady spojené s opravou hradi zdkaznik.

Nedilnou soucasti podkladi pro uznani ziaruky je radné vyplnény zarucni list a reklamacni
protokol.

V ptipad¢ opakovani stejné zavady na jednom stroji a stejném dilu je nutna konzultace se servisnim
technikem spolecnosti OMICRON, svafeci stroje s.r.o.
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobce OMICRON, svareci stroje s.r.o.

Nazev a typ vyrobku OMI 305 S OMI 385 S OMI 405 S

Vyr.¢islo stroje /PSV20

Vyrobni ¢islo DPS

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Zarucdni list

Datum prodeje

Razitko a podpis

prodejce
Zaznam o provedeném servisnim zakroku
Datum ptevzeti Datum provedeni Cislo reklamacniho
servisem opravy protokolu Podpis pracovnika

Ujisténi distributora o vydani prohlaseni o shodé

Vyrobce: OMICRON, svareci stroje s.r.o.

Ujisténi distributora o tom, Ze vyrobce vydal na nize uvedené stanovené vyrobky prohlaseni o shodé v souladu se
zékonem ¢&. 22/1997 Sb.

Svatovaci stroje MIG/MAG: OMI 305S , OMI 385S, OMI 405S
Vyrobce: OMICRON - svareci stroje, s.r.o.

Zahradnic¢kova 1385/2
V Tiebici 6.5.2002 674 01 T¥ebié
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O M ICRON - svareci stroje, s.r.o.
Zahradnickova 1385/2, 674 01 Tiebi¢
Ceska republika

Tel.fax: 420-568 853 213

WWW.0mc.Cz



http://www.omc.cz

