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GAMA 160K, GAMA 166

GAMA 1550A peo¥ e

Kompaktni, lehké stroje uréené pro svéfeni stejnosmérnym proudem obalovanou elekirodou metodou MMA a netavici se wolframovou
elektrodou metodou TIG. Diky velmi dobrym svafovacim vlastnostem, spolehlivosti, nizké hmotnosti, malym rozmérom a vybavé jsou stroje
GAMA 160K, 166 a 1550A vhodné k profesiondlnimu vyuiiti ve vyrobg, idribé, na montdzich i v domci dilné. Stroje jsou vybaveny pro
metodu IVIVIA funkcemi: HOT START usnadiivjici zapdleni elektrického oblouku zvysenym proudem o 30% na 0,5 sekundy,
ARC FORCE zajistujici elektronicky stabilitu elektrického oblovkv « AN'TI STICK automaticky zabraiivjici rozihaveni elektrody
poklesem proudu na 10A pfi jejim pfilepeni ke svafovanému materidlu a jeji snadné oddéleni. Stroj GAMA 1550A je navic pro metodu MMA
vybaven funkdi SOFT START zabraiivjici vypaddvéni jistiéo a propalovéni slab3ich materidl nibghem proudu za 0,5 sekundy na
nastavenou hodnotu a bezpeénostni funkei V.R.D., kdy pfi jejim zapnuti je na vystupnich svorkdch 15V namisto 85V, déle pro metodu
TIG funkd LIFT ARC se startem oblouku lehkym dotykem s velmi nizkjm opotiebenim wolframové elektrody, funkd DOWN
SLOPE, kdy po odddleni elektrody od svéru klesne proud za 3 sekundy na 8A a dojde k vyplnéni konce svéru bez vzniku krdteru. Pro snadné
nosenijsou stroje vybaveny popruhem, GAMA 160K navic pohodinym madlem.

obj. &. 2688 2355 2377
typ stroje GAMA 160K GAMA 166 GAMA 1550A
napajeci napéti 50/60Hz 1%x230V (+20%-15%)

prikon (kVA) 5 5 4,7
ED vykon /40°C 25%-160A 35%-160A

%o ED 60% vykon /40°C 110A 120A 150A o
ED 100% vykon /40°C 80A 95A 130A %o
proudovy rozsah (A) 10-160 10-160 10-150
napéti naprazdno (V) 80-90 80-90 80-90
jisténi (A) 22 22 20
druh kryti IP 23S IP 23S IP 23S
rozmér $/vid (mm) 130/245/270 130/215/285 145/225/305
hmotnost stroje (kg) 5,1 53 5,6
rozsah 2 elektrody (mm) 1,0-4,0 1,0-4,0 1,0-4,0
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Nl GAMA 1500A PFC
i = GAMA 1900A PFC

Kompaktni, lehké stroje uréené pro svdfeni stejnosmérnym proudem obalovanou elektrodou metodou MMA a netavici se wolframovou
elektrodou metodou TIG. Diky velmi dobrym svaovacim vlastnostem, spolehlivosti, nizké hmotnosti, malym rozmérim a vybavé jsou stroje
GAMA 1500A PFC a 1900A PFC vhodné k profesiondlnimu vyuiiti ve vyrobé, Gdribg, na montdich i v domci dilné s moznosti napdieni pes
prodluiovaci kabely dlouhé ai 200 metro nebo elekirocentrdlov s A.V.R. Stroje jsou vybaveny pro metodu MIMIA funkcemi:
HOT START usnadiijici zapdleni elekirického oblouku zvysenym proudem o 30% na 0,5 sekundy, SOFT START zabraiivjici
vypaddvdni jistico a propalovani slab3ich materidlé nabéhem proudu za 0,5 sekundy na nastavenou hodnoty, ARC FORCE zajisfujici
elektronicky stabilitu elekirického oblouku, AN'T1 STICK automaticky zabraiivjici rozzhaveni elektrody poklesem proudu na 10A pfi jejim
pilepeni ke svafovanému materidlu a jeji snadné oddéleni, V. R.D., kdy pfi jejim zapnuti je na vystupnich svorkdch 15V namisto 85V, ddle
pro metodu TIG funkei LIFT ARC se startem oblouku lehkym dotykem s velmi nizkym opotiebenim wolframové elekirody a funkci
DOWN SLOPE, kdy po oddaleni elektrody od svéru klesne proud za 3 sekundy na 8A a dojde k vyplnéni konce svaru bez vzniku krdteru.
Pro snadné nosenijsou stroje vybaveny popruhem.

obj. ¢. 2382 2402
typ stroje GANMA 1500A PFC GAMA 1900A PFC
napajeci napéti 50/60Hz 1%230V (+15%-61%)
prikon (kVA) 4,64 6,34
*=ED 45% vykon /40°C 25%-190A

0% ED 60% vykon /40°C 150A 150A
ED 100% vykon /40°C 130A 130A
proudovy rozsah (A) 10-150 10-190
napéti naprazdno (V) 80-90 80-90
jisténi (A) 16 20
druh kryti IP 23S IP 23S
rozmér $/v/d (mm) 145/225/345

hmotnost stroje (kg) 6,5 6,7
rozsah & elektrody (mm) 1,0-4,0 1,0-5,0
dalkové ovladani *
vypinani ventilatoru *
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GAMA 1500L PFC

GAMA 1900L PFC ‘wvn TG
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Kompaktni, lehké stroje uréené pro svdfeni stejnosmérnym proudem obalovanou elektrodou metodou MMA a netavici se wolframovou
elektrodou metodou TIG. Diky velmi dobrym svaovacim vlastnostem, spolehlivosti, nizké hmotnosti, malym rozmérim a vybavé jsou stroje
GAMA 1500L PFC a 1900L PFC vhodné k profesiondlnimu vyuiiti ve vyrob, ddribé, na montdich i v domdci dilné s moinosti napdjeni pres
prodluiovaci kabely dlovhé ai 200 metro nebo elekirocentrdlov s A.V.R. Stroje jsou vybaveny pro metodu MIMIA funkcemi:
HOT START (s moinosti regulace ¢asu i proudu) usnadiivjici zapdleni elekirického oblouku zvysenym proudem o 0-70% na 0,1-1,0
sekundy, SOFT START (s moinosti regulace ¢asu i proudu) zabraiivjici vypadavani jisti¢o a propalovéni slabsich materidlo ndbéhem
proudu snizeného ai o 70% za 0,1-1,0 sekundu na nastavenou hodnotu svéFeciho provdy, ARC FORCE zajistujici elektronicky stabilitu
elektrického oblovky, ANITI STICK automaticky zabraiivjici rozihaveni elektrody poklesem proudu na 10A pfi jejim pfilepeni ke
svafovanému materidlu a jeji snadné oddéleni, V.R.D., kdy pfi jejim zapnuti je na vystupnich svorkach 15V namisto 85V, ddle pro metodu
TIG funke LIFT ARC se startem oblouku lehkym dotykem s velmi nizkym opotiebenim wolframové elektrody, TIG PULSE pro
nastaveni frekvence pulsace proudu 1-500 Hz a funkci DOWN SLOPE (s moinosti regulace), kdy po odddleni elektrody od svaru klesne
svdreci proud za 0-5 sekund na nastavenou hodnotu koncového proudu a dojde k vyplnéni konce svdru bez vzniku krdteru. Pro snadné noseni
jsou stroje vybaveny popruhem.

obj. ¢ 2398 2404

typ stroje GANMA 1500L PFC GAMA 1900L PFC

napajeci napéti 50/60Hz 1%230V (+15%-61%) ”

Eg k:;,/(kV'A) ) 4,64 06,34
= b vykon /40°C 25% 190A E
ED 60% vykon /40°C 150A 150A o
B ED 100% vykon /40°C 130A 130A
2 A} proudovy rozsah (A) 10-150 10-190
AL napéti naprazdno (V) 80-90 80-90
.%L jisténi (A) 16 20 c

druh kryti IP 238 IP 238
rozmér $/v/d (mm) 145/225/345 —
8 hmotnost stroje (kg) 6,5 6,7 @
EIO rozsah & elektrody (mm) 1,0-4,0 1,0-5,0

dalkové ovladani *
gk vypinani ventilatoru *



GAMA 150L

MMA | TiG pPuLs GCAMA 190L

Kompakni, lehkeé stroje vyuZivajici nejmodernéjsi technologii uréené pro svdreni stejnosmérnym proudem obalovanou elektrodou metodou
MMA a netavici se wolframovou elektrodou metodou TIG. Diky velmi dobrym svafovacim vlastnostem, spolehlivosti, nizké hmotnosti, malym
rozmérém a vybavé jsou stroje GAMA 150L a 190Lvhodné k profesiondlnimu vyviiti ve vyrobg, ddrib&, na montdiich i v domci dilné
s moZnosti napdjeni pres prodluiovaci kabely dlouhé ai 200 metri nebo elekirocentrdlou s A.V.R. Stroje jsou vybaveny pro metodv MIMIA
funkcemi: HOT START (s moinosti regulace ¢asu i proudu) usnadiivjici zapdleni elektrického oblouku zvySenjm proudem o 0-70% na
0,1-1,0 sekundy, SOFT START (s moinosti regulace ¢asu i proudu) zabraiivjici vypaddvani jistico a propalovani slabsich materidly
ndbéhem proudu snizeného a7 0 70% za 0,1-1,0 sekundu na nastavenou hodnotu svéeciho provdy, ARC FORCE zajistujici elektronicky
stabilitu elektrického oblouku, ANI'TI STICK automaticky zabraiivjici rozzhaveni elektrody poklesem proudu na 10A pfi jejim prilepeni ke
svafovanému materidlu a jeji snadné oddéleni, V.R.D., kdy pfi jejim zapnuti je na vystupnich svorkdch 15V namisto 85V, ddle pro metodu
TIG funkei LIFT ARC se startem oblouku lehkym dotykem s velmi nizkym opotiebenim wolframové elektrody, TIG PULSE pro
nastaveni frekvence pulsace proudu 1-500 Hz a funkdi DOWN SLOPE (s moinosti regulace), kdy po odddleni elektrody od svéru
08-10 mm klesne svdfeci proud za 0-5 sekund na nastavenou hodnotu koncového proudu a dojde k vyplnéni konce svéru bez vzniku kréteru.
Pro snadné nosenijsou stroje vybaveny popruhem.

obj. ¢. 2785 2544
typ stroje GAMA 150L GAMA 190L
?B napajeci napéti 50/60Hz 1%230V (-40%+15%) i
pFikon (kVA) 6,6 8,5
== ED 30% vykon /40°C 150A 190A
ED 60% vykon /40°C 130A 150A 7
A ED 100% vykon /40°C 110A 130A E
I2 proudovy rozsah (A) 10-150 10-190
Y- napéti naprazdno (V) 80-90 80-90
.;’L jisténi (A) 20 25 L
druh kryti IP 238 IP 238
rozmér $/v/d (mm) 105/215/300 —
hmotnost stroje (kg) 4,3 4,5 @
EI‘ rozsah & elektrody (mm) 1,0-4,0 1,0-5,0
dalkové ovladani *
E‘ vypinani ventilatoru *



GAMA 250L

PULS TIG MMA
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Kompakini, tfifdzovy stroj uréeny pro svéfeni stejnosmérnym proudem obalovanou elektrodou ai do priméru 6,0 mm metodou MMA
a netavic se wolframovou elekirodou metodou TIG. Diky vysokému vykonu, velmi dobrym svafovacim vlastnostem, spolehlivosti a vybavé
jsou stroje GAMA 250L vhodné k profesiondlnimu vyviiti v primyslové vyrobé. Stroje jsou vybaveny pro metodu IMIIVIA funkcemi:
HOT START (s moinosti regulace ¢asu i proudu) usnadiivjici zapéleni elektrického oblouku zvy3enym proudem o 0-70% na 0,1-1,0
sekundy, SOFT START (s moinosti regulace casu i proudu) zabraiivjici vypaddvdni jistico a propalovani slabsich materidly nabghem
proudu snizeného ai 0 70% za 0,1-1,0 sekundu na nastavenou hodnotu svdreciho provdu, ARC FORCE zajistujici elektronicky stabilitu
elekirického oblovku, ANI'TI STICK automaticky zabraiivjici rozzhaveni elekirody poklesem proudu na 10A pii jejim prilepeni ke
svafovanému materidlu a jeji snadné oddéleni, V. R.D., kdy pfi jejim zapnuti je na vystupnich svorkdch 15V namisto 55V, ddle pro metodu
TIG funkei LIFT ARC se startem oblouku lehkym dotykem s velmi nizkym opotiebenim wolframové elekirody, TIG PULSE pro
nastaveni frekvence pulsace proudu 1-500 Hz a funkci DOWIN SLOPE (s moinosti regulace), kdy po odddleni elekirody od svdru klesne
proud za 0-5 sekund na nastavenou hodnotu koncového proudu a dojde k vyplnéni konce svéru bez vzniku krateru.

obj. &. 2754
typ stroje GAMA 250L
metoda MMA TIG
napajeci napéti 50/60Hz 3 x 400V 2
pFikon (kVA) 13,5
9% ED 35% vykon /40°C 250A
ED 60% vykon /40°C 210A
0% ED 100% vykon /40°C 180A
proudovy rozsah (A) 10-250 Ivz

napéti naprazdno (V) 55

jisténi (A) 20

druh kryti IP 218
rozmeér $/v/d (mm) 195/450/465
hmotnost stroje (kg) 18

rozsah & elektrody (mm) 1-6 1-3,2
dalkové ovladani *
vypinani ventilatoru *
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GAMA 1500L HF

mma GAMA 1900L HF

PULS TIG

Kompaktni, lehké stroje uréené pro svdFeni stejnosmérnym proudem obalovanou elektrodou metodou MMA a netavici se wolframovou
elekirodou metodou TIG s bezkontaktnim HF zapalovanam. Diky velmi dobrym svafovacim vlastnostem, spolehlivosti, nizké hmotnosti,
malym rozmérim a vybavé jsou stroje GAMA 1500L HF a 1900L HF vhodné k profesiondlnimu vyuiiti ve vyrobé, udribé, na montdiich
i v domdci dilné. Pro snadné noeni stroju slouii prakticky popruh. Stroje jsou vybaveny pro metodv MIVIA funkeemi: HOT START
usnadiivjici zapdleni elektrického oblouku krdtkodobym zvysenim proudv a SOFT START zabraiivjici vypadavani jisticy a propalovani
slabich materidlo nabéhem proudu na nastavenou hodnotu svéfeciho proudu (s moinosti regulace obou funkdi), dile psk ARC FORCE
zajistujici elektronicky stabilitu elektrického oblouku, ANTI STICK automaticky zabraiiujici rozzhaveni elektrody poklesem proudu na
10A pijejim prilepeni ke svafovanému materidlu a jeji snadné oddéleni a V. R.D., kdy pfi jejim zapnuti je na vystupnich svorkdch bezpeénych
15V namisto 88V. Pfi metodé T1G je moino volit 27T nebo 4T a nastavovat hodnoty pii funkcich: TIG PULSE frekvenci pulsace proudu
1-500 Hz,% pulsniho zatéiovatele a zdkladni proud Ib, pedfuk plynu 0-5s a dofuk 0-10s, BILEVEL proud 11 a 12, DOWN SLOPE dobu
dobéhu 0-5s a koncovy proud loff pro vyplnéni konce svéru bez vzniku krdteru.

obj. & 2617 2610
typ stroje GAMA 1500L HF GAMA 1900L HF _
metoda MMA TIG MMA TIG
napajeci napéti 50/60Hz 1%230V (-20%+10%) z
pFikon (kVA) 6,9 4,2 8,4 5,2
ED vykon /40°C 35% 150A 25% 190A
=8 ED 60% vykon /40°C 120A 130A
ED 100% vykon /40°C 100A 110A
2B oudovy rozsah (A) 10 - 150 10 - 190
napéti naprazdno (V) 88 88
Ll stani (A) 20 25
druh kryti IP 23S IP 23S 2
=== rozmér $/vid (mm) 145/225/345
@ hmotnost stroje (kg) 6,9 7 ==
2 elektrody/dratu (mm) 1-4,0 1-3,2 1-5 1-3,2
vypinani ventilatoru *



10

s

e

e
4

5
Vo

eriis

e

TIG 200P AC/DC

TIG 315P AC/DC
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PULS TIG MMA

Stroje uréené pro svdreni stejnosmérnym DC i stiidavym AC proudem netavici se wolframovou elektrodou metodou T1G a TIG PULSE
s bezkontaktnim HIF zapalovdnim a obalovanou elektrodou metodou MMA. Diky velmi dobrym svéFecim vlastnostem, spolehlivosti a vybavé
jsou stroje TIG 200P a TIG 315P vhodné k profesiondlnimu vyuiiti ve vyrobé, idribé a na montdzich zejména pro svdFeni hlinikv a nerezovych

materidlo metodou TIG. Pfi metodé TG je moino volit 27T pro krdtké nebo 4T pro delsi sviry a

at hodnoty frek pulsace

proudu 0,5-300 Hz, pracovni cyklus pulsu, zdkladni a svdreci proud, polaritu svdFeciho proudu (v TIG AC), predfuk plynu 0-2s, dofuk 2-10s
a dobu dobéhu proudu pro vyplnéni konce sviru bez vzniku krdteru. Soutdsti baleni je zemnici kabel a TIG hofdk (v typu TIG 315P AC/DC
s moinosti pfipojeni vodniho chlazeni OMI 10W). Oba stroje umoiiivji pfipojeni peddlu pro start svdfeni a plynulou regulaci proudu béhem néj.
Pro snadnou manipulaci se strojem spolecné s plynovou lahvi a vodnim chlazenim je v nabidce vozik viz strana 24.

obj. €.

typ stroje

metoda

napajeci napéti 50/60Hz
prikon (kVA)

ED 20% vykon /40°C
ED 60% vykon /40°C
ED 100% vykon /40°C
proudovy rozsah (A)
napéti naprazdno (V)
jisténi (A)

druh kryti

rozmér $/v/d (mm)
hmotnost stroje (kg)
rozsah @ elektrody (mm)

&

2056

TIG 200P AC/DC
MMA/TIG
1%230V (-15%+20%)
4,5
200A
154A
10 - 200
56
20
IP 21S
340/450/570
28
1-4

2632
TIG 315P AC/DC
MMA/TIG 0!
3x400V
13,1 "
315A L
0,
230A
200A e
10-315 o
45
:
IP 21S
375/480/620
mm
33
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Stroje uréené pro svéFeni stejnosmérnym DC i stfidavym AC proudem netavici se wolframovou elektrodou metodou TIG o TIG PULSE
s bezkontaktnim HIF zapalovdnim a obalovanou elektrodou metodou MMA. Diky velmi dobrym svérecim vlastnostem, spolehlivosti a vybavé
jsou stroje TIG 200LP a TIG 315LP vhodné k profesiondlnimu vyuiiti ve vyrobé, idribé, autoservisech a na montdiich zejména pro svéreni
hlinikv a nerezovych materidlo metodou TIG. Pfi metodé T1G je moino volit 2T pro krdtké nebo 4T pro delsi svdry nebo volit dalsich 18
provoznich reZimu TIG pro nastaveni pribéhu svéFeciho procesu. 5 svarecich postupi je moino uloit do paméti s rychlym pistupem k nim. Déle
je moino nastavovat hodnoty: startovaciho proudu a dobou jeho zvySovani, frekvence pulsace proudu 0,5-300 Hz, pracovniho cyklu pulsu,
zdkladniho a 3pickového proudu, polarity svéFeciho proudu (v TIG AC), predfuku plynu 0-2s, dofuku 2-10s a dobu dob&hu ze $pickového proudu
na koncovy pro vyplnéni konce svéru bez vzniku krateru. Oba stroje umoiiivji pripojeni peddlu pro start svdfeni a plynulou regulaci proudu
bghem néj. Pfi metodé IVIIVIA je moino regulovat hodnoty HOT STARTu usnadiivjiciho zapdleni oblouku zvy3enym proudem na
zvolenou dobu a provd ARCFORCE pii zkratu. Soutdsti baleni je zemnici kabel a TIG hodk (v typu TIG 315LP AC/DC s monosti pripojeni
vodniho chlazeni OMI 10W). Pro snadnou manipulaci se strojem spoleéné s plynovou lahvi a vodnim chlazenim je v nabidce vozik viz strana 24.

obj. &. 2467 2560
typ stroje TIG 200LP AC/DC TIG 315LP AC/DC
metoda MMA TIG MMA TIG
napajeci napéti 50/60Hz 1%230V (-15%+20%) 3x400V =
prikon (kVA) 45 13,1 18
ED vykon /40°C - 40% 250A 20% 315A ;
5 ED 60% vykon /40°C 200A 230A 230A
ED 100% vykon /40°C 150A 190A 200A B
proudovy rozsah (A) 10 - 160 10 - 200 10 - 250 10 - 315 I2
napéti naprazdno (V) 56 45 z -
B s tani (A) 20 25
druh kryti IP 21S IP 21S A
= rozmér $/v/d (mm) 340/450/570 375/480/620
@ hmotnost stroje (kg) 27 33 =
rozsah @ elektrody (mm) 1-4 1-5

1"
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Pienosné, invertorové, jednofdzové stroje uréené pro svdfeni stejnosmérnym proudem obalovanou elekirodou metodou MMA, sviFecim
drdtem (véetné trubickového) a v ochranné atmosféfe MIG/MAG i netavici se wolframovou elektrodou metodou TIG. Diky velmi dobrym
svafovacim vlastnostem, spolehlivosti, univerzdlnosti, nizké hmotnosti, malym rozmérom a vybavé jsou stroje GAMASTAR 175L a 195LS PFC
vhodné k profesiondlnimu vyuiiti ve vyrobg, idrib&, na montdich, stavenistich, autoservisech i v doméci dilné s moinosti napdjeni pres
prodluovaci kabely dlouhé ai 200 metri (modely s PFC) nebo elekrocentrdlou s A.V.R. Stroje jsou vybaveny pro metodu IVIIVIA funkcemi:
HOT START (s moinosti regulace casu i proudu) usnadiivjici zapdleni elektrického oblouku zvysenym proudem o 0-70% na 0,1-1,0
sekundu, SOFT START (s moinosti regulace ¢asu i proudu) zabraiivjici vypadavani jistico a propalovani slabich materidli postupnym
ndbéhem provdy, ARC FORCE zdijistujici elekironicky stabilitu elektrického oblovku, ANTI STICK avtomaticky zabraiivjici
rozihaveni elektrody poklesem proudu na 10A pfi jejim prilepeni ke svafovanému materidlu a jeji snadné oddéleni. Pro svareni metodou
IMIG/IVIAG lze volit 2T pro kratké nebo 4T pro delsi svdry, rychlost posuvu drdtu (m/min a napéti V), bodovani s regulaci délky trvani
bodu a prodlev mezi nimi, 2T, 4T, dobu predfuku a dofuku plynu, vylet drdtu (pfiblizovaci rychlost), dobu dohofeni (podévani drdtu po vypnuti
proudu 0-1s). U modelu LS mize obsluha vybrat stejné nastavovani v manudlnim rezimu nebo zvolit rezim synergicky, kde vybere jen promér
svdreciho drdtu (0,6-0,8 mm pro Zelezo a nerez nebo 1,0-1,2 mm pro hlinik) a potvrdi typ materidlu (Fe,C;Al), stroj zajisti nejoptimdlnéjsi
regulaci svafeciho procesu (s moznosti doladéni jednotlivych funki a vybéru 2T, 4T nebo bodovdni). Vybavu metody TG tvofi funkce LIFT
ARC se startem oblouku lehkym dotykem s velmi nizkym opotiebenim wolframové elektrody a funkci DOVWN SLOPE, kdy po oddaleni
elektrody od svdru o 8-10mm a jejim opétovném priblizeni klesne proud za zvolenou dobu na zvoleny proud a dojde k vyplnéni konce svéru bez
vzniku krdterv. TIG PULSE pro nastaveni frekvence pulsace proudu 1-500 Hz. Pro snadnou manipulaci se strojem spoleéné s plynovou
lahvije uréen vozik viz str. 24.

obj. &. 2428 2732
typ stroje GAMASTAR 175L GAMASTAR 195LS PFC N
= metoda MMA TIG MIG MMVIA TIG MIG €.
napajeci napéti 50/60Hz 1%230V (-15%+15%) 1x230V (-30%+15%) z
& prikon (kVA) 7,6 7 6,4 54 ”
ED 25% vykon /40°C 170A 175A 190A 1954 =F
== ED 60% vykon /40°C 120A 120A 140A 140A
ED 100% vykon /40°C 100A 100A 120A 1200 2=
proudovy rozsah (A) 10-170 30175 10-190 30195 4
napéti naprazdno (V) 53 26 53 26 -
B ani (A) 25 25 E
druh kryti IP21S IP21S
==t [ozmér /v/d (mm) 235/440/480 235/440/520
@ hmotnost stroje (kg) 16,9 18,1 =
@ elektrody/dratu (mm) 1-4 1-2,4 0,6-0,8 1-5 1-2,4 0,6-0,8 QIA;
rychl.(m/min)/typ posuvu 2-14/B 2-14/B =
= motnost civky (kg) 5 5 ‘%



GANIASTAR 1950LS PFC

memAae MMA TIG

SYNERGY

BE5
;'_

Invertorovy, jednofdzovy stroj uréeny pro svéreni stejnosmérnym proudem obalovanou elektrodou metodou MMA, svrecim drdtem (véetné
trubickového) a v ochranné atmosfére MIG/MAG i netavici se wolframovou elektrodou metodou TIG. Diky velmi dobrym svafovacim
vlastnostem, spolehlivosti, univerzdlnosti, nizké hmotnosti, malym rozmérim a vybavé je stroj GAMASTAR 1950LS PFC vhodny
k profesiondlnimu vyuiiti ve vyrobé, ddribé, na montazich, stavenistich, autoservisech i v domdci dilné s moinosti napdjeni pres prodluzovaci
kabely dlovhé ai 200 metris (diky systému PFC) nebo elektrocentrdlou s A.V.R. Stroj je vybaven pro metodu IMIIVIA funkcemi: HOT
START (s moinosti regulace ¢asu i proudu) usnadiivjici zapdleni elekirického oblouku zvysenym proudem o 0-70% na 0,1-1,0 sekundu,
SOFT START (s moinosti regulace ¢asv i proudu) zabraiivjici vypaddvdni jistico a propalovéni slabsich materidlé postupnym ndbéhem
proudy, ARC FORCE zajisfujici elektronicky stabilitu elektrického oblovku, ANTI STICK automaticky zabraiivjici rozzhaveni
elektrody poklesem proudu na 10A pfi jejim prilepeni ke svafovanému materidlu a jeji snadné oddéleni. Pro svareni metodou MIIG/IVIAG Ize
volit v manudlnim reZimu 27 pro kratké nebo 4T pro delsi svdry, rychlost posuvu drdtu (m/min a napéti V), bodovani s regulaci délky trvani
bodu a prodlev mezi nimi, dobu pfedfuku a dofuku plynu, vylet drdtu (pfiblizovaci rychlost), dobu dohoFeni (poddvani drdtu po vypnuti proudu
0-1s). V synergickém rezimu, vybere obsluha jen promér svdreciho drdtu (0,6-0,8 mm pro ielezo a nerez nebo 1,0-1,2 mm pro hlinik) a potvrdi
typ materidlu (Fe,Cr,Al), stroj zajisti nejoptimdlnéjSi regulaci svareciho procesu (s moznosti doladéni jednotlivych funkei a vybéru 2T, 4T nebo
bodovani). Vjbavu metody TIG tvoi funkce LIFT ARC se startem oblouku lehkym dotykem s velmi nizkym opotiebenim wolframové
elektrody a funkci DOVWN SLOPE, kdy po odddleni elektrody od svéru o 8-10mm a jejim opétovném pfiblizeni klesne proud za zvolenou
dobu na zvoleny proud a dojde k vyplnéni konce svéru bez vzniku krdterv. TIG PULSE pro nastaveni frekvence pulsace proudu 1-500 Hz.
Pro snadnou manipulaci spoleéné s plynovou lahvijsou stroje vybaveny pojezdem.

obj. ¢. 2733
typ stroje GANASTAR 1950LS PFC —
- metoda MMA TIG MIG
napajeci napéti 50/60Hz 1%230V (-30%+15%) =
& prikon (kVA) 6,4 5.4 9
ED 25% vykon /40°C 190A 195A o
o ED 60% vykon /40°C 140A 140A
ED 100% vykon /40°C 120A 120A NG
proudovy rozsah (A) 10-190 30-195 12
napéti naprazdno (V) 53 26 L
jistani (A) 25 E
druh kryti IP21S
== rozmér $/vid (mm) 380/620/660
@ hmotnost stroje (kg) 26,2 i
2 elektrody/dratu (mm) 1-5 1-2,4 0,6-0,8 QIA;
rychl.(m/min)/typ posuvu 2-14/E =
hmotnost civky (kg) 5 %
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GAMASTAR 2550LS

meamac MMA TIG

Invertorovy, tfifdzovy stroj uréeny pro svéfeni stejnosmérnym proudem obalovanou elektrodou metodou MMA, svdrecim drdtem v ochranné
atmosféfe MIG/MAG i netavici se wolframovou elekirodou metodou TIG. Diky velmi dobrym svafovacim vlastnostem, vysokému vykonu,
spolehlivosti, univerzdlnosti, nizké hmotnosti a Siroké vybavé je stroj GAMASTAR 2550LS vhodny k profesiondlnimu vyuiiti ve vyrobé,
udribé, na montazich, autoservisech i v domdci dilné. Stroj je vybaven pro metodu IMIIVIA funkcemi: HOT START (s moinosti regulace
¢asu i proudu) usnadivjici zapdleni elektrického oblouku zvysenym proudem o 0-70% na 0,1-1,0 sekundy, SOFT START (s moznosti
regulace ¢asu i proudu) zabraiivjici vypaddvani jistico a propalovani slab3ich materidlo postupnym nébéhem provdy, ARC FORCE
zajistujici elektronicky stabilitu elektrického oblouku, ANI'TI STICK automaticky zabraiiujici rozzhaveni elektrody poklesem proudu na
10A pijejim prilepeni ke svafovanému materidlu a jeji snadné oddéleni. Pro svéfeni metodou MIIG/IVIAG Ize volit v manudlnim rezimu 2T
pro kratké nebo 4T pro delsi svary, tvrdost oblouku pomoci elektronické tlumivky, rychlost posuvu drdtu (m/min) a napéti (V), bodovani s
regulaci délky trvéni bodi a prodlev mezi nimi, dobu predfuku a dofuku plynu, vylet drdtu (pfiblizovaci rychlost), dobu dohofeni (podavéni
drdtu po vypnuti proudu 0-1s). V synergickém rezimu, vybere obsluha jen promér svareciho drdtu (0,6-1,0 mm pro Zelezo a nerez nebo 1,0-1,2
mm pro hlinik) a potvrdi typ materidlu (Fe,Cr,Al), stroj zajisti nejoptimaln&jsi regulaci svéfeciho procesu (s moinosti doladéni jednotlivych
funkei a vybéru 2T, 4T nebo bodovéni). Kovovy posuv drétu se silnym motorem je vybaven &éyfmi hnanymi kladkami spoleéné s dvéma
pritlaénymi raminky pro dokonaly kontakt kladek se svdrecim drdatem. Vybavu metody TIG tvoii funkce LIFT ARC se startem oblouku
lehkym dotykem s velmi nizkym opotiebenim wolframové elektrody a funkdi DOWN SLOPE, kdy po odddleni elektrody od svéru o 8-
10mm a jejim opétovném priblizeni klesne proud za zvolenou dobu na zvoleny proud a dojde k vyplnéni konce svdru bez vzniku krdteru.
TIG PULSE pro nastaveni frekvence pulsace proudu 1-500 Hz. Pro snadnou manipulaci spoleéné s plynovou lahvi jsou stroje vybaveny
pojezdem.

obj. &. 2796
typ stroje GANASTAR 2550LS —
= metoda MMA TIG MIG B
napajeci napéti 50/60Hz 3x400V z
=B pikon (kVA) 13,9 11,4 ”
ED 25% vykon /40°C 250A 250A 0
d ED 60% vykon /40°C 210A 210A
ED 100% vykon /40°C 180A 180A NS
proudovy rozsah (A) 10-250 30-250 Iz
napéti naprazdno (V) 55 28 AL
jistani (A) 20 E
druh kryti IP21S
=== rozmér $/vid (mm) 487/655/725
@ hmotnost stroje (kg) 41,5 =
2 elektrody/dratu (mm) 1-6 1-3,2 0,6-1,0 QIA;
rychl.(m/min)/typ posuvu 5-20 F =
hmotnost civky (kg) 5-15 &



G oMl 175LS

el et OMI 195LS PFC

Pienosné, invertorové stroje uriené pro svéfeni stejnosmérnym proudem svérecim dratem (véetné hlinikového) v ochranné atmosfére
MIG/MAG. Diky velmi dobrym svafovacim vlastnostem, vysokému vykonu, spolehlivosti, nizké hmotnosti, malé spotiebé energie a Siroké
vybavé jsou SYNERGICKE stroje OMI vhodné k profesiondlnimu vyviiti ve vyrobé, édribé, na montdzich, autoservisechi v domdci dilné. Model
OMI 195LS PFC je moino napdjet pres prodluiovaci kabely dlovhé ai 200. Pro sviFeni metodov MIIG/IMIAG muie obsluha vybrat
manualni reiim a nastavovat 2T pro krdtké nebo 4T pro delsi svéry, rychlost posuvu drdtu, tvrdost oblouku pomoci elektronické
tlumivky, napéti (V), bodovdni s regulaci délky bodu a prodlev mezi nimi, dobu predfuku a dofuku plynu, vylet drétu (pfiblizovacirychlost), dobu
dohoreni (poddvdni drdtu po vypnuti proudu 0-1s). Nebo lze vybrat reiim symergicky, kde obsluha zvoli jen primér svéFeciho dratu
(0,6-0,8 pro zelezo a nerez nebo 1,0-1,2 mm pro hlinik) a potvrdi typ materidlu (Fe,Cr,Al), stroj pak automaticky zajisti nejoptimalnéjsiregulaci
svdFeciho procesu (s moinosti doladéni jednotlivych funkei a vybéru 2T, 4T nebo bodovani). Pro snadnou manipulaci se stroji spoleéné
s plynovou lahvije uréen vozik viz str. 25.

obj. ¢. 2739 2735
typ stroje OMI 175LS OMI 195LS PFC
== napajeci napéti 50/60Hz 1%230V (£15%) 1%230V (-30%+15%) =

&) prikon (kVA) 7 54

'S ED 25% vykon /40°C 175A 195A
ED 60% vykon /40°C 120A 140A o
N ED 100% vykon /40°C 100A 120A
2 A} proudovy rozsah (A) 30 -175 30 - 195

napéti naprazdno (V) 26 26

jisteni (A) 25 25
druh kryti IP 21S IP 218

rozmér $/v/d (mm) 235/440/480 235/440/520 @

Eol

hmotnost stroje (kg) 16,9 171
rozsah & dratu (mm) 0,6-0,8 0,6-0,8
rychlost posuvu (m/min) 2-14 2-14
typ posuvu dratu (str.28) B B
hmotnost civky (kg) 5 5

—

B HRIE 0]
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OMI 1950LS PFC

Invertorové stroje urené pro svdFeni stejnosmérnym proudem svarecim dratem (véetné hlinikového) v ochranné atmosfére MIG/MAG. Diky
velmi dobrym svafovacim vlastnostem, vysokému vykonu, spolehlivosti, nizké hmotnosti, malé spotiebé energie a 3iroké vybavé jsou
SYNERGICKE stroje OMI vhodné k profesiondlnimu vyuiiti ve vyrobé, Gdribé, na montazich, autoservisech i v domci dilné. Model OMI 1950LS
PFC je moino napdiet pres prodluiovaci kabely dlouhé ai 200. Pro svdfeni metodou MIG/IVIAG miie obsluha vybrat manualni reiim
anastavovat 27T pro kratké nebo 4T pro delsi svéry, rychlost posuvu drétu, tvrdost oblouku pomoci elektronické thumivky, napéti (V), délku
bodu a prodlev mezi nimi, dobu predfuku a dofuku plynu, vylet drdtu (pfiblizovacirychlost), dobu dohofeni (poddvani drdtu po vypnuti proudu 0-
1s). Nebo vybrat reiim synergiclky, kde obsluha zvoli jen primér svéFeciho drdtu (0,6-0,8 resp.1,0 mm pro ielezo a nerez nebo 1,0-1,2
mm pro hlinik) a potvrdi typ materidlu (Fe,Cr,Al), stroj pak automaticky zajisti nejoptimalnéjsi regulaci svéreciho procesu (s moinosti doladéni
jednotlivych funkei a vybéru 2T, 4T nebo bodovani). Pro snadnou manipulaci spoleéné s plynovou lahvijsou stroje vybaveny pojezdem.

obj. & 2736 2737
typ stroje OMI 1950LS PFC OMI 2550LS
28 napajeci napéti 50/60Hz 1%230V (-30%+15%) 3x400V (g
Y& prikon (kVA) 54 11,4
ED 25% vykon /40°C 195A 250A
ED 60% vykon /40°C 140A 210A
2% ED 100% vykon /40°C 120A 180A
iz Ap proudovy rozsah (A) 30 - 195 30 - 250
¥l L apéti naprazdno (V) 26 28

jisténi (A) 25 20
druh kryti IP 218 IP 218
rozmeér $/v/d (mm) 380/620/660 487/655/725
hmotnost stroje (kg) 26,2 41,5
rozsah @ dratu (mm) 0,6-0,8 0,6-1,0
rychlost posuvu (m/min) 2-14 5-20
typ posuvu dratu (str.28) E F
hmotnost civky (kg) 5 5-15

V-0 S8
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i omi 166

Kompaktni, spolehlivé, svaFeci poloautomaty pro svéreni drdtem v ochranné atmosfée MIIG/IVIAG, vybavené transfotmdtorem s médénym
vinutim vhodné pro profesiondlni i amatérské pouiti. Jednoduché ovlddani umoiiivje snadné nastaveni svéfeciho procesu. Volit je moino
6 resp.10 stupiiv napéti, rychlost posuvu drétu, reiim 2T pro kratké nebo 4T pro del3i svary a nastaveni délky bodu a prodlev. Stroje jsou
osazeny kovovym posuvem drdtu s dvémi hnanymi kladkami. Svafet sumoochrannym trubickovym drdtem umoiiivie jednofdzovy stroj

OMI166.
obj. €. 2332 2137
typ stroje OMI 166 OomlI 204
— nhapajeci napéti 50/60Hz 1%230V 3x400V
prikon (kVA) 4 6,8
ED 25% vykon /40°C 165A 200A %
ED 60% vykon /40°C 70A 130A =
ED 100% vykon /40°C 55A 100A
proudovy rozsah (A) 30 - 165 30 - 200
napéti naprazdno (V) 23-41 17 - 33,5
jisténi (A) 16 16
ESGruh kryti IP 21S IP 21S
rozmér $/v/d (mm) 380/620/660 380/620/660 —
hmotnost stroje (kg) 39,5 41 @
rozsah @ dratu (mm) 0,6-0,8 0,6-0,8
rychlost posuvu (m/min) 5-20 5-20
typ posuvu dratu (str.28) E E =2
== hmotnost civky (kg) 5 5
IEIO pocet hodnot ovladace 6 10
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OMI 206, OMI 246

Profesiondlni, spolehlivé, tfifazové svdfeci poloautomaty pro svéfeni dratem v ochranné atmosféfe MIIG/MAG, vybavené
transfotmdtorem s médénym vinutim umoZiivjici trvale vysoké zatizeni v kovovyrobg, na montézich, dribaskych provozech i domci dilné.
Jednoduché ovlidani je predurceno pro snadné nastaveni svdreciho procesu. Volit je moino 10 stupiiv napéti, rychlost posuvu drdtu, dobu
predfuku a dofuku plynu, dohofeni, 27T pro krdtké nebo 4T pro del3i svary a délku bodi a prodlev. Stroje jsou osuzeny dvoukladkovym resp.
étyfkladkovym kovovym posuvem drdtu se silnym motorem.

obj. €. 2133 2795 2517

typ stroje OMI 206 OMI 246 OMI 246D
napajeci napéti 50/60Hz 3x400V

prikon (kVA) 71 7,8 7,8
ED vykon /40°C 40% 200A

ED 60% vykon /40°C 170A 220A 220A
ED 100% vykon /40°C 135A 170A 180A
proudovy rozsah (A) 30 - 200 30 - 220 30 - 220
napéti naprazdno (V) 17 - 33,5 18 - 35,5 18 - 35,5
jisténi (A) 16 16 16
druh kryti IP 21S IP 21S IP 218
rozmér $/v/d (mm) 490/660/740

hmotnost stroje (kg) 59 65 65
rozsah & dratu (mm) 0,6-1,0 0,6-1,0 0,6-1,0
rychlost posuvu (m/min) 5-20 5-20 5-20
typ posuvu dratu (str.28) E/F E/F F
hmotnost civky (kg) 5-18 5-18 5-18
pocet hodnot ovladace 10 10 10
digitalni displej *

=l

m
o

M -CFs
=0 B
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Profesiondlni, spolehlivé, tiifazové svdreci poloautomaty pro svdfeni dritem v ochranné atmosféfe MIIG/MIAG, vybavené
transfotmdtorem s médénym vinutim umoZiivjici trvale vysokeé zatizeni ve strojirenstvi, kovovyrobé a udribdiskych provozech. Jednoduché
ovldddni je predurceno pro snadné nastaveni svdreciho procesu. Volit je moino 20 stupiiv napéti, priblizovaci rychlost (vylet drdtu), rychlost
posuvu drdtu, dobu piedfuku a dofuku plynu, dohofeni, 2T pro kratké nebo 4T pro delsi svary a délku bod a prodlev. Stroje jsou osazeny
robustnim étyfkladkovym posuvem drétu se silnym motorem.

obj. €. 2093 2107
typ stroje oM 336 omI 385
—1 napéjeci napéti 50/60Hz 3x400V
prikon (kVA) 138 S
0 ED vykon /40°C 30% 330A 25% 350A %o
ED 60% vykon /40°C 250A 290A =
=B £n 100% vykon /40°C 210A 260A %o
proudovy rozsah (A) 25-330 25 -350 =
napéti naprazdno (V) 16 - 39 16 - 40
jisténi (A) 32 32 0
“Buh kryti IP 21S IP 21S
rozmér $/v/d (mm) 490/810/860 —
' hmotnost stroje (kg) 93,4 95 @
\g P rozsah @dratu (mm) 0,8-1,2 0,8-1,2
rychlost posuvu (m/min) 5-20 5-20
typ posuvu dratu (str.28) G G ==
== hmotnost civky (kg) 5-18 5-18
EIO pocet hodnot ovladace 20 20
digitalni displej *
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OMI 336 S

OMI385S “nmic 'MAG

Profesiondlni, spolehlivé, tfifdzové svdfeci poloautomaty pro svéfeni dratem v ochranné atmosféfe MIG/IVIAG, vybavené
transfotmdtorem s médénym vinutim umoiiivjici trvale vysoké zatieni ve strojirenstvi, kovovyjrobé. Jednoduché ovlddani je preduréeno pro
snadné nastaveni svdreciho procesu. Volit je mozno 20 stupiiv napéti, priblizovaci rychlost (vylet drdtu), rychlost posuvu drdtu, dobu predfuku
a dofuku plynu, dohofeni, 2T pro krdtké nebo 4T pro del3i svary a délku bodi a prodlev. Stroje jsou osazeny robustnim étyikladkovym
posuvem drdtu se silnym motorem umisténym ve skfini snimatelného podavate. Mezi strojem a podavaéem je standerdné 2m propoj nebo

volitelny 5, 10 nebo 15m.

obj. ¢.

typ stroje

napajeci napéti 50/60Hz
prikon (kVA)

ED vykon /40°C

ED 60% vykon /40°C

ED 100% vykon /40°C
proudovy rozsah (A)

E napéti naprazdno (V)
jisténi (A)
154

druh kryti

rozmér $/v/d (mm)
hmotnost stroje (kg)
rozsah & dratu (mm)
rychlost posuvu (m/min)
ﬂ typ posuvu dratu (str.28)

== hmotnost civky (kg)
IEIO pocet hodnot ovladace

digitalni displej

3094
OMI 336 S

13,8
30% 330A
250A
210A
25 -330
16 - 39
32
IP 21S

113
0,8-1,2
5-20
G
5-18
20

2091
oMI 385 S
3x400V )
14 —
25% 350A
290A °
260A %o
25 - 350 =
16 - 40
32
IP 21S
490/1280/890 =
TR
08-1,2
5-20
—
©
5-18 s
20
*
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MIG MAG

OMI 410 W, OMI 410 WS
OMI 510 W, OMI 510 WS

Profesiondlni, spolehlivé, tiifdzové svdreci poloautomaty pro svdfeni dritem v ochranné atmosféfe MIIG/MIAG, vybavené
transformdtorem s médénym vinutim umoZiivjici trvale vysokeé zatizeni ve strojirenstvi, kovovyrobé a udribdiskych provozech. Jednoduché
ovladani je preduréeno pro snadné nastaveni svdreciho procesu. Volit je mozno 40 stupiio napéti, priblizovaci rychlost (vylet dratu), rychlost
posuvu drdtu, dobu piedfuku a dofuku plynu, dohofeni, 2T pro krdtké nebo 4T pro delsi svary a délku bod a prodlev. Stroje jsou osazeny
robustnim étyikladkovym posuvem drdtu se silnym motorem. Mezi strojem a podavacem drdtu je v modelo WS standerdné 2m propoj nebo
volitelny 5, 10 nebo 15m. Integrované kapalinové chlazeni umoziivje ochranu svdreciho hodku proti prehfati.

obj. ¢.
[=]

typ stroje

napajeci napéti 50/60Hz
prikon (kVA)
ED vykon /40°C
ED 60% vykon /40°C
ED 100% vykon /40°C
proudovy rozsah (A)
napéti naprazdno (V)
jisténi (A)
druh kryti
rozmér $/v/d (mm)
hmotnost stroje (kg)
rozsah & dratu (mm)
rychlost posuvu (m/min)
typ posuvu dratu (str.28)
hmotnost civky (kg)
pocet hodnot ovladace

P,

o
EE)

L g m
£> 5 d°

& BT

2345
omI 410 W

14,74
45% 365A
340A
290A
10 - 365
16 - 40
32
IP 21S
560/900/1000
120
0,8-1,6
5-20
G
5-18
40

2392 2337
OMI 410 WS OMI 510 W
3 x 400V
14,74 18,6
45% 365A 45% 510A
340A 460A
290A 340A
10 - 365 50 - 510
16 - 40 19 - 49
32 32
IP 21S IP 21S
560/1560/1000  560/900/1000
150 140
0,8-1,6 0,8-1,6
5-20 5-20
G G
5-18 5-18
40 40

2342
OoMI 510 WS
HE 3
18,6 —
0,
45% 510A
460A
0,
340A
50 - 510
19 - 49
32
IP 21S
560/1560/1000
o
0,8-1,6
=
G -
5-18
40
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PSV 30-4

0ddélitelny podavag, uréeny pro stroje OMI fady ,,S“ nebo pro prestavby. Regulovat je moino dobu predfuku a dofuku plynu, rychlost posuvu,
vylet drdtu (pfibliZovacirychlost), dohoFeni (zpozdéni zastaveni posuvu drdtu po vypnuti svéFeciho proudu), body, prodlevy, 2T, 4T.

obj. €. 3093 2323
typ prislusenstvi PSV 30-4 PSV 30-4 W
uréeno pro stroje OMI - S + WS
napajeci napéti 50/60Hz 24V 24V
& Hiikon (kVA) 0,1 0,1
proudovy rozsah (A) 10 - 600 10 - 600
druh kryti IP 21S IP 21S
rozmér $/v/id (mm) 370/540/650 370/540/650
“2  hmotnost stroje (kg) 18 20
rozsah & dratu (mm) 0,6 -1,6 0,6-1,6
rychlost posuvu (m/min) 5-20 5-20
ﬂ typ posuvu dratu (str.28) G G

?

hmotnost civek (kg) 5-18 5-18
pro vodni chlazeni *

&



CUT 40 PFC

PLASMA

CUT 40 PFC je kompaktni, lehky, jednofdzovy, plazmovy fezaci stroj s vysokym vykonem fezani kovu. Je vybaven systémem PFC,Power
Factor Correction”- konpenzace uéiniku, ktery umoiiije napdjeni pres prodluZovaci kabely dlouhé ai 200 metri nebo elektrocentrdlou s A.V.R.
Diky velmi dobrym fezacim vlastnostem a spolehlivosti nabizi vyviiti ve vyrohé, udribé, na montdzich i v domdci dilné. Pfesné nastaveni
parametrd je zobrazovano na piehledném displeji.

obj. ¢. 2380
typ stroje CUT 40 PFC
napajeci napéti 50/60Hz 1 x 230V (-61%+10%)
piikon (kVA) 4,63
B E£p vykon /40°C 40% 40A
ED 60% vykon /40°C 26A
ED 100% vykon /40°C 21A
proudovy rozsah (A) 20-40
napéti naprazdno (V) 420
jisténi (A) 16
LB Gruh kryti IP 23S
rozmér $/v/d (mm) 180/265/430
Sl hmotnost stroje (kg) 12
doporuéena tl. fezani (mm) 15
4 TP
maximalni tl. fezani (mm) 20
IEI frekvence (Hz) 50
pracovni tlak (bar) 4,5
max. vstupni tlak (bar) 7,5
U digitalni displej *
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]

[=]
typ pfislusenstvi VOzZiK
uréeno pro stroje TIG 200P AC/DC, TIG 200LP ACDC, TIG 315P AC/DC, TIG 315LP AC/DC e

= =
typ prislusenstvi VOoZzIK
- uréeno pro stroje GAMASTAR a OMI 175L/LS, 195LS




DALKOVE/OVLADANI

ACCES KUER;|OMI}10W,

Dalkové ovladani pro stroje GAMA 1900L PFC a 250L - 5m
Dalkové ovladani pro stroje GAMA 1900L PFC a 250L - 10m
Dalkové ovladani pro stroje GANMA 190L, 1900A PFC - 5m
Dalkové ovladani pro stroje GAMA 190L, 1900A PFC - 10m

i

typ pislugenstvi DALKOVE OVLADANI

urceno pro stroje GAMA

&

typ prislusenstvi KUFR zLutv KUFR pozink
1 uréeno pro stroje GAMA, véetné modelti PFC nebo HF
rozmér $/v/d (mm) 380/170/385 380/170/385

Vodni chlazeni pro vysoce tepelné namahané svareci horaky. bt
typ prislusenstvi OMI 10W
napajeci napéti 1 x 230V
rozmér $/vid (mm) 340/245/440
hmotnost stroje (kg) 14
prutok kapaliny (I/min) 5

Ee+




REDUKCNI VENTILY

SVARECI KABELY ‘hcess

€O, GCE 2man. MAXI - A

€0, 2man. MINI -B
Ar GCE 2man. MAXI - C
Ar 2man. MINI -D
CO,- KU 5 ohiev 24V - E g

Red. ventil argon matice W21,8 1/4
Red. ventil CO, matice 3/4

GEm

typ prislusenstvi A B C D E

metoda TIG * *
metoda TIG HF * * TS

metoda MIG * * * * *
ohfev 24V * WS

SK 3m/M16mm - A
SK 5m/16mm - B
SK 3m/25mm - C
SK 5m/25mm - D
SK 10m/25mm - E

[=]
typ pfislusenstvi A B C D E _
= uréeno pro stroje GAMA a GAMASTAR *



I'IOI}‘I"\I(Y'
acces SVARECI KUKLY

TIG HF

typ pfislu$enstvi TIG - SR 17V-4m Thi TIG HF - SR-P 26-4m Thi =
- uréeno pro stroje GAMA, TIG a GAMASTAR

?

MIG-MAG 15/3m
MIG-MAG 15/4m
MIG-MAG 15/5m
MIG-MAG 25/3m
MIG-MAG 25/4m
MIG-MAG 25/5m
MIG-MAG 36/3m
MIG-MAG 36/4m
MIG-MAG 36/5m
MIG-MAG 410W/3m
MIG-MAG 410W/4m
MIG-MAG 410W/5m
MIG-MAG 510W/3m
MIG-MAG 510W/4m
MIG-MAG 510W/5m

MIG/MAG

PLAST

ADF 13B

S




metoda svéfeni MMA (ARC)
- welding method MMA (ARC)
SchweiBverfahren MMA (ARC)
L[1\[1. metoda spawania MMA (ARC)
wmerog ceapkut MMA (ARC)
MeTop Ha 3aBapasae MMA (ARC)
hegesztési eljaras MMA (ARC)

metoda svéfeni MIG
welding method MIG
Schweilverfahren MIG
metoda spawania MIG
merop capku MIG

MeTop Ha 3aBapABaHe MIG
hegesztési eljaras MIG

metoda svéfeni MAG
welding method MAG
Schweilverfahren MAG
metoda spawania MAG
merop cBapki MAG

MeToA Ha 3aBapABaHe MAG
hegesztési eljards MAG
metoda svéreni TIG
welding method TIG
SchweiBverfahren TIG
metoda spawania TIG
meToA Bapku TIG

MeTop Ha 3aBapAaBae TIG
hegesztési eljaras TIG (AW1)

ED

plasma
plasma
Plasma
050ZU

A
2 A
\ A

nnasmbl
nnasma
plazma

TYPY PODAVACICH KLADEK @

DVOUKLADKA
kladky @ 22/30mm

CTYRKLADKA

kladky 2 22/30mm

typ stroje/pfislusenstvi napétinaprazdno
type of machinery / equipment of - load voltage
Artvon Maschinen / Anlagen Leerlaufspannung
typ maszyny / sprzetu [V napiecie biegu jafowego
TUN MaLLKH / 060p XONI0CTOr0 X0Aia
THN MaLLMHY / p Ha npaseH XA
tipus/felszerelés iresjdrati fesziltség
napajeci napéti jisténi

supply voltage E fuse (delayed action)
Versorgungsspannung Schutz

napiecie zasilania YW ochrona
HanpsxeHue NUTaHuA 3awuTa
3aXpaHBaLLO HanpexXeHue 3awyTa
tapfesziiltség hélozati biztositék
piikon druh kryti

instaled power m type of protection
Macht Abdekungstyp
zapotrzebowanie mocy bl Stopient ochrony
MOLHOCTD (reneHb 3awuTbl
MOL{HOCT (TeneH Ha 3awyTa
teljesitmény Védettség

ED vykon rozmér

ED performance f/ dimensions

Leistung in % =1 (rile

mocy % L1 rozmiary
TIPOU3BOAUTENLHOCTb % u3MepeHite

[1B HaToBapBaHe pasmep
Bekapcsolasi idd méretek

proudovy rozsah hmotnost stroje
current range weight machines
Strombereich Gewicht Maschinen
Zakres pradu Ciezar maszyny
TeKyLLWii AUaNasoH BEC MaLLMHbI
[IMana3oH Ha Toka Terno Ha MalHata
dram tartomény stily

)

=

Q

= B

.,,H

SP
CAT!

DVOUKLADKA
kladky @ 22/30mm

CTYRKLADKA
kladky 2 32/40mm

rozsah & elektrody

range of electrodes

Reihe von Elektroden

Zakres Srednicy elektrod

[lnanasoH AuameTpoB neKTpoaa
[AMana3soH Ha AuaMeTbpa Ha enekTpoAa
elektroda dtmérd

rozsah 2 drétu

range of wire

Bereich der Drahtdurchmesser
Zakres srednicy drutu

[luanason Auamepa npoBoNOKM
[IViana3oH Ha IMaMeTbpa Ha Tena
huzalatmérd

kladkovy posuv drétu
wire feeder
Rollen-Drahtvorschub
rolki podawania drutu
Ponuk noziau npoBonioKi
POAIKOBO TenonopaBaxe
qgorgds huzaleldtold

rychlost posuvu

feed rate

Vorschub

posuw

CKOPOCTb N0AAYN
CKOPOCT Ha N10/iaBaHe
eldtolds

typ kladky posuvu

type of feed rollers

Art der Zufiihrwalzen

Typ watkéw podajacych

TUN NOAAIOLLUX PONUKOB

BWA Ha POTIKITE 32 N0fjaBake
el6told gorgd tipusa



ARC
FORCE

DOWN

[1Ba PONNKa NOAAI0LLNX
TenonoAaBallio ¢ ase ponku
2 gorgos elétolo

Etytkladkovy podavat

four rollers wire feeder
Radtransporteur

czterorolkowy podajnik drutu
YeTbIpy PONMKa NOAIOLLNX
TeNonoAaBalL0 ¢ YeTUPU POTKiA
4 gorgos eldtold

hmotnost civky
coil weight
gewicht

waga rolki drutu
BEC KaTyLLIKi
Terno Ha pofikata
huzaldob sdlya

funkce HOT START
HOTSTART function
HOTSTART funktion
HOTSTART funkcja
HOTSTART ¢yHKuua
HOTSTART dyHKuua
HOT START funkcid

funkce SOFT START
SOFTSTART function
SOFTSTART funktion
SOFTSTART funkcja
SOFTSTART ¢yHKuuA
SOFTSTART gyHKuua
SOFT START funkio

funkee V.RD.
V.R.D. function
V.R.D. funktion
V.R.D. funkcja
V.R.D. dyHKuma
V.R.D. pyHKuma
V.R.D. funkcio

funkce ANTISTICK
ANTISTICK function
ANTISTICK funktion
ANTISTICK funkgja
ANTISTICK dyHKuma
ANTISTICK ¢yHKuua
ANTISTICK funkcio

funkce ARCFORCE
ARCFORCE function
ARCFORCE funktion
ARCFORCE funkcja
ARCFORCE yHkuua
ARCFORCE §yHKuna
ARCFORCE funkcid

funkee LIFT ARC
LIFT ARC function
LIFT ARC funktion
LIFT ARC funkcja
LIFT ARC dyHKuus
LIFT ARC dyHKumA
LIFT ARC funkcio

funkce DOWN SLOPE
DOWN SLOPE function
DOWN SLOPE funktion
DOWN SLOPE funkcja
DOWN SLOPE dykuus
DOWN SLOPE dyHkuua
DOWN SLOPE funkci6

I

2T/AT

stabilizace podavate drétu Ty | svéfenf pulsnf

—8 stabilization of wire feeder é pulse welding
Stabilisi der Drahtvorschub = ImpulsschweiBen
stabilizacja podajnika drutu 1KY spawaniei npul
C noAaum np MMNYIIbCHOM CBAPK
CTabunu3aLnA Ha NOZiaBaHETo Ha Tena MMNYNICHO 3aBapABaHe
eldtol gorgd eldfeszités impulzus hegesztés
dvoukdad| davat L palovénf HF
two rol\emvggeeder # HF contactless ignition /‘\
zwei Rollen fiittern = HF kontaktlose Ziindung
dwurolkowy podajnik drutu bezstykowy zapton HF

HF GeCKOHTaKTHBIX 3aXUraHua

HF 6e3K0HTaKTHO 3ananBaHe

HF (érintésmentes) ivgydjtas
nastavitelnd délka bodd

adjustable length points

lange verstellbar punkte

szasowa regulacja dtugosci spawania
YcTaHaBMMBaeMble TOUKM AUHA
TOUKI C perynupyema AbmKiHa
Allithato impulzus hossz

nastavitelnd délka cykli
adjustable length cycles

Lénge verstellbar Zyklen
regulacja dtugosci cyklu spawania
Perynupyemble LUKNIOB ANMHbI

UVKNK C perynupyema npoAbaXUTENHOCT

Allithato ciklus hossz

nastaveni piedfuku plynu

setting gas pre-flow

Einstellung Gasvor

wstepne ustawienie przeptywu gazu
YCTaHOBKa Nojlauit rasa Ao
HaCTPOViBaHe MyCKaHeTo Ha rasta
Allithat6 gazeldfolyds

nastaveni dofuku plynu

settings gas post-flow

Post Flusseinstellungen

koncowe ustawienie przeptywu gazu
HaCTPOViKN CNUpaHe Ha rasa
HaCTpoiBaHe CNUPaHeTo Ha rasTa
Allithaté géz uténfolyds

nastavenf dohofen(
setting burn

Einstellung brenn

zmiana spalony
YCTaHOBKA BbiropaHie
HacTpoiiBaHe Ha orapaHeTo
Allithatd visszaégés gatlas
vjlet drétu

trip wire

Stolperdraht

regulaja dtugoscituku
n0e3/1ka MPOBONOKM
U3MU3aHe Ha Tena

szabad huzalhossz

priblizovacl rychlost

approach speed
Annéherungsgeschwindigkeit
regulacja wolnego wysuwu drutu
CKOPOCTb MOAXOA

CKOPOCT Ha NpUBAUKaBaHe
gyujtasi huzalsebesség

prep. dvoutakt/Ctyftakt
switching 2T /4T
Schalt 2T/ 4T
przetacznik 2T/ 4T
nepekniovenue 2T /4T
npeBKniouBane 2T/ 4T
kapcsolds 2T/ 4T

podet hodnot oviadace

value of control

Anzahl der Werte Treiber

licha wartosci zakreséw
Konuuectso 3Hauenmit BopuTenei
6poil Ha ynpaBnAemuTe CTOIHOCTH
Kapcsoldsi fokozatok szdma

)

dlkové ovlddénf

remote control

Fernsteuerung

pilot zdalnego sterowania

NYNBT AUCTAHLIOHHOTO yIpaBenyA
[AMCTaHLMOHHO ynpaBnenue
taviranyito

plynuld regulace

gradual control
stufenlose

bezstopniowa regulacja
6eccTyneHyatoe
6e3cTenenHo perynupane
fokozatmentes

balance AC
balance AC
Gleichgewicht AC
regulacja pradu AC
6anaxc AC

6ananc AC
Balance AC)

tepelnd ochrana

thermal protector
Warmeschutz
zabezpieczenie termiczne
TennoBan 3aluta
TepPMUYHA 3aLLUTa
hévédelem

vzduchem chlazeny

air colled

Luftgekiihlte

chtodzony powietrzem
BO3/YLLIHBIM OXNaX/ieHVeM
Bb3/lyLUIHO OXNaXK/aHe
léghditéses

vypinani ventilatoru

off ventilator

aus Ventilator

wylacznik wentylatora

OT BEHTUNATOPA
U3KNIOYBAHE Ha BEHTUNATOPa
Automatikus ventiltor kikapcsolds

vodou chlazeny
water colled
wassergekiihlt
chtodzony ptynem
BOAAHbIM OXNlaXAHMEM
BO/HO OXNlaX1aHe
vizhiitéses

prittok kapaliny

fluid flow
Flisssigkeitsdurchfluss
Przeptyw ptynu
Pacxop )uakocti
[1e6UT Ha TeyHoCT
hiitdfolyadék dramlas

doporutend . fezdnf
recommended cutting thickness
empfohlene Schnittstarke
Zalecana grubosc cigcia
peKoMeHzyemas TONLLUHA pe3ku

Mpenopbuntenta gebenHa Ha pasae

ajanlott vagasi anyagvastagsag

maximélni tl. fezéni

maximum cutting thickness
maximale Schnittstarke
Maksymalna grubosc ciecia
MakcumanbHas TonLyHa pekm
MaK(IManHa e6eniia Ha pasane
maximalis vdgdsi anyagvastagsag
frekvence

frequency

Frequenz

czestotliwos¢

yactota

yectora

frekvencia

~

kompresor
compressor
Kompressor

(H1]| | sprezarka

Komnpeccop
Komnpecop
kompresszor

ohfev
heating
Heizung
ogrzewanie
oTonnNeHie
NoArpABaHe
fiités
plenosny
portable power source
tragbar
Przenoéne
MopTaTuBHbIit
npeHoceH
hordozhatd

opatien pojezdem
power source with wheels
ausgestattet mit Trolley
wyposazony w wézek
OCHALLeH TenexKoit
obopyaiBaHa C Konnuka
kerékkel szerelt
digitalni displej

digital display
Digitalanzeige
wyswietlacz cyfrowy
LMdpoBoii Aucnneit
LMOpoB Ancnneit
digitalis kijelz6
mikroprocesor
managet with microprocessor
Mikroprozessor
mikroprocesor
MUKponpoLeccop
MuKponpoLiecop
mikroprocesszor

médéné vinutf trafa

Copper winding transformer
Kupferwicklung Transformator
Miedzi uzwojenia transformatora
Copper HamoTKa TpaHcdopmaTop
06moTKY TpaHcopmatopa Meab
réz tekercselés transzformator

elektronickd tlumivka
electronic choke
elektronische Drossel
elektroniczny dtawik
INeKTPOHHbIi Apoccent
€NeKTPOHeH Apocen
elektronikus fojto

tlak
pressure
Druck
ciénienie
[aBneHie
Hanraxe
nyomés

prisluSenstvi

accessories

Zubehdr

akeesoria

aKceccyapbl

aKkcecoapi

tartozékok

technické idaje
Specifications

Technische Daten
Specyfikacja

TexHuueckme XapakTepucTukm
TeXHUYECKY XapaKTepUCTUKM
Miiszaki adatok






O firmé:

OMICRON - svaieci stroje s.r.o. je moderni rozvijejici se vyrobni, konstrukéni firma. Vyrobnim programem firmy
jsou svarecky a svaieci automaty jejichZ vyroba a konstrukce je praci zaméstnanci a majitele firmy. Nasim cilem je
vidy spokojeny zakaznik, proto klademe velky diiraz na spolehlivost nasich vyrobki, rychlé dodavky zhozi
azabezpeceny zarucni i pozarucni servis.

1 kdyz firma OMICRON byla zaloZena v roce 2002, prvni svafeci poloautomaty jsme zkonstruovali jiz v 80 letech
minulého stoleti a o jejich kvalité hovofi fakt, Ze je jako vzor pievzali do svych vyrobnich programi i dalsi vyrobni
firmy v ceské republice.

Firma se od pocatku neustale rozviji a rozriista, zdokonaluje svoje vyrobky a pfichazi na trh s novymi modely
svaifecek GAMA, GAMASTAR a OMI.

Vyroba v soucasnosti probiha na plose vice nez 2000 m’ v dalsich vice jak 1000 m2 jsou projekéni kancelare,
administrativni prostory, sklady a firemni prodejna.



CESKY VYROBCE
SVARECi TECHNIKY
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Vas prodejce:

OMICRON SVARECi STROJE s.r.o.ZAHRADNICKOVA 1375/2, 674 01 TREBIC
e-mail: odbyt@omc.cz - tel.: +420568 851 563



