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2.UvOD

Vazeny zakazniku, dékujeme za VaSe rozhodnuti zakoupit si naS vyrobek. Pred uvedenim do provozu s
prosim dukladné prectéte viechny pokyny uvedené vtomto navodu. Pro nejoptimalngjsi a dlouhodobé
pouziti musite prisné dodrZovat instrukce pro pouziti a UdrZzbu zde uvedené. Ve VaSem zgmu Vam
doporucujeme, abyste Udrzbu a piipadné opravy svéfili nasi servisni organizaci, nebot’” ma dostupné prislusné
vybaveni a specidlné vyskolené pracovniky.VSechny naSe stroje a zarizeni jsou predmétem dlouhodobého
vyvoje. Proto si vyhrazujeme prévo upravit jejich vyrobu a vybaveni.

3. POPIS

OMI 400 a 500WS jsou svarovaci stroje urcené ke svarovani metodami MIG (Metal Inert Gas) a MAG
(Metal Active Gas). Zdroje svarovaciho proudu se strmou charakteristikou. Jedné se o svarovani v ochranné
atmosfére aktivnich a nete¢nych plynt, kdy piidavny materidl je v podobg , nekone¢ného* dratu podavan do
svarové lazné posuvem drétu. Tyto metody jsou velice produktivni, zvlasté vhodné pro spoje konstrukénich
oceli, nizkolegovanych oceli, hliniku a jeho dlitin.

Stroje jsou feSené jako pojizdné soupravy, lisici se od sebe navzgjem vykonem a vybavou. Zdroj svarovaciho
proudu, zasobnik drdtu a posuv drétu jsou v jedné kompaktni plechové skiini sdvéma pevnymi a dvéma
otocnymi koly.Stroje oznatené jako ,,S* jsou vybaveny snimatelnym zasobnikem drétu sposuvem. Se
zdrojem jsou propojeny kabelem a podle typu i kapalinovym chlazenim hoiaku. Propojovaci kabely se vyrébi
v délkach az 15m. Standartné ke strojum se dodévaji 2m. DelSi kabely se dodavaji za priplatek. BliZSi popis
stroja ,S* v kapitole 23.

Stroje OMI jsou ur¢eny ke svarovani tenkych, sttednich a vétSich tloudtek materidlt pii pouZiti drétt od 0,8 —
1,6mm. Standardni vybaveni strojii je uvedeno v kapitole ,Vybaveni stroji OMI 400 a 500 na stran¢ 5.
Svarovaci stroje jsou v souladu se v3emi normami a natizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.

4. TECHNICKA DATA

Tabulka 1

Technicka data

OMI 400 OMI 500
Vstupni napéti 50-60 Hz 3 x 400 V 3 x 400V
Rozsah svareciho proudu 10A/14.5V - 350A/31.5V | 50A/16.5V - 450A/36.5V
Napéti na prazdno 18-38V 19-46V
Pocet reg. Stupnu 4x10 4x10
Zatézovatel 35% 350 A 45% 450 A
Zatézovatel 60% 310 A 430 A
ZatéZovatel 100% 260 A 310 A
Sitovy proud / pfikon 60% 11 KVA 17.3 KVA
Vinuti Cu Cu
Jisténi 32 A 32 A
Rychlost podavani dratu 1 - 20 m/min 1 - 20 m/min
Kryti IP 21
Tfida isolace F
Normy EN 60974-1 EN 50119
Rozméry D-S-V mm 1000 x 630 x 1000
Hmotnost 130 kg 150kg




5. OMEZEN| POUZITI  (ISO/IEC 60974 — 1)

Pouziti téchto svarovacich stroju je typicky preruSované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro
svarovani a doby klidu pro umisténi svarovanych ¢ésti, piipravnych operaci apod. Tyto svarovaci stroje jsou
zkonstruovéany zcela bezpecné k zatéZovani max. 350 A OMI 400, 450 A OMI 500 nomindlniho proudu po
dobu préce 20% z celkoveé doby uZiti. Smérnice uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém cyklu. Za 20% pracovni
cyklus zatéZovani se povazuji 2 min. z deseti minutového ¢asového Useku. JestliZe je povoleny pracovni
cyklus prekrocen, bude v disledku nebezpedeného piehiéti prerusen termostatem, v zéjmu ochrany
komponenta svarecky. Toto je indikovano rozsvicenim Zluté kontrolky na piednim ovladacim panelu stroje.
Po nékolika minutach, kdy dojde k ochlazeni zdroje a Zluta kontrolka zhasne, je stroj pripraven pro opétovné
pouZiti.Svarovaci stroje OMI jsou konstruovany v souladu s ochrannou Grovni | P 21.

A 6. BEZPECNOSTNI POKYNY

Svarovaci stroje OMI 400 a OMI500 musi byt pouzivany vyhradné pro svéieni. Jiné neodpovidajici pouZiti je
zakézano. Jejich obsluha je povolena pouze vy3kolenym a zkuSenym osobam. Pracovnik musi dodrZovat
normy CEI 26.9 HD 407 , CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a bezpe¢nostni ustanoveni, aby byla
zgjisténa jeho bezpecnost abezpetnost tieti strany.

A Prevence pied Urazem elektrickym proudem
Neprovédéjte opravy svéreciho stroje pri provozu a je-li zapojen do €. sité.
Pred jakoukoli tdrZbou nebo opravou odpojte pristroj ze sité.
Svarovaci stroje OMI 400 a OMI 500 musi byt obsluhovany a provozovany kvalifikovanym personalem.
V&chna pripojeni musi souhlasit splatnymi predpisy (CElI 26-10 HD 427), ¢eskymi a evropskymi
normami a zakony zabranujici razam.
Nesvarujte ve vihkém prostiedi nebo za deté.
NepouZivejte opotrebované nebo poskozené svarovaci kabely.
Kontrolujte svarovaci horék, svarovaci a napajeci kabely a ujistéte se, Ze jejich izolace neni poskozena,
nebo nejsou vodice volné ve spojich.
Nesvarujte se svarovacim hordkem a se svarovacimi a napajecimi kabely, které maji nedostatecny prifez.
Nepokracujte ve svarovani, jestlize jsou horék, nebo kabely prehidté, zabranite rychlému opotiebovani
izolace.
Nikdy se nedotykejte ¢asti el. obvodu
Po skonceni svarovani opatrné odpojte svarovaci kabel a hoidk od stroje a zabrante kontaktu
S uzemnénymi ¢astmi.

Zplodiny a plyny pf¥i svairovani — bezpeénostni pokyny

Zgjistéte Cistotou pracovni plochu a odvétravani od veskerych plyni vytvérenych béhem svareni, zefména
v uzavienych prostorach.

Umistéte svarovaci soupravu do dobie vétranych prostor.

Odstraite veskery lak, necistoty a mastnoty, které pokryvaji ¢asti uréené ke svarovani, aby se zabranilo
uvolnovani toxickych plyni.

Pracovni prostory vZdy dobre vétrejte.

Nesvarujte v mistech, kde je podezieni z Uniku zemniho ¢i jinych vybusnych plyni, nebo blizko u
spalovacich motord.

Nepiiblizujte svarovaci zarizeni k vanam uréenym pro odstranovani mastnoty a kde se pouzivaji hoilavé
latky a vyskytuji se vypary trichlorethylenu nebo jiného chloru, jeZ obsahuji uhlovodiky, pouZivané jako



rozpou&tedla, nebot” svarovaci oblouk a produkované ultrafialové zareni stémito parami reaguji a
vytvéreji vysoce toxické plyny.

®

Ochrana pred zarenim , popaleninami a hlukem

Nikdy nepouzivejte nefunkeni nebo poskozené ochranné pomicky.

Nedivejte se na svareci oblouk bez vhodného ochranného &itu nebo helmy.

Chrarnite své oc¢i speciani svarovaci kuklou opatienou ochrannym tmavym sklem

(ochranny stupei 9 — 14 EN 169).

lhned odstraiite nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Umist'ujte prahledné ¢iré sklo pied ochranné tmavé
sklo za t¢elem jeho ochrany.

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

V zdy pouZzivejte ochranny odév a kozené rukavice abyste zabranili spalenindm a zranénim pri manipulaci
s materidlem. PouZivejte ochranna sluchéka nebo udni vyplng.

Zabranéni poZaru a exploze

Odstraite z pracovniho prostiedi vdechny hoilaviny. Nesvérejte v blizkosti hotlavych materidli a tekutin
nebo v progtiedi s vybusnymi plyny.

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

Nesvarujte materidly které obsahovaly hoilavé latky, nebo ty které vytvari pri zahtati toxickeé ¢i horlavé
pary. | malé mnoZstvi téchto ldtek miZe zptisobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukévani kontejnert a nédob.

Vyvarujte se svarovani v uzavienych prostorech nebo dutinach ,kde by se mohl vyskytovat zemni ¢i jiny
vybusny plyn.

M¢jte blizko vaseho pracovisté hasici pristroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svarovacim horéku, ale vZdy jen nete¢né plyny a jejich smési, nebo CO..

@ Nebezpeti spojené s elektromagnetickym polem

Magnetické pole vytvarené pristrojem urcené kesvarovani muze byt nebezpecné lidem s
kardiostimulédtory, pomuackami pro neslySici a spodobnymi zatfizenimi. Tito lidé musi priblizeni
k zapojenému pristroji konzultovat se svym lékarem.

Nepiiblizujte k pristroji nosice magnetickych dat, hodiny apod., pokud je v provozu. Mohlo by dojit
v disledku pasobeni magnetického pole k trvalym poskozenim téchto pristroju.

Svarovaci stroje jsou ve shodé s ochrannymi pozZadavky stanovenymi smérnicemi o elektromagnetické
kompatibilit¢ (EMC).Zejména se shoduje s technickymi predpisy normy EN 50199 a predpoklada se jeho
Siroké pouziti ve vSech pramyslovych oblastech, ale neni pro domaci pouZziti! V pripadé pouZiti v jinych
prostorach nez pramyslovych mohou existovat nutnéa zvla&tni opatieni (viz EN 50199, 1995 ¢l.9). Jestlize
dojde k elektromagnetickym poruchédm, je povinnosti uZivatele nastalou situaci vyieSit. V nékterych
ptipadech je naprava v zavedeni vhodnych filtra do piivodni Saary.



8 Manipulace

Stroj je opatiren madlem pro snadnéjSi manipulaci

V Zadném piipadé nesmi byt toto madlo pouzito pro manipulaci na jefdbu nebo zvedacim zarizeni!

Pro zvedani na jerdbu je u téchto stroji zpevnéna dolni ¢ast ramu pod kterou se protdhnou vazaci
prostiedky.

o
‘) Suroviny a odpad

Tyto stroje jsou postaveny z materidlt, které neobsahuiji toxické nebo jedovaté latky pro uzivatele.
Béhem likvidacni faze by meél byt pristroj rozloZen a jeho jednotlivé komponenty by mély byt rozdéleny
podle typu materidlu, ze kterého byly vyrobeny.

M anipulace a uskladnéni stla¢enych plynia

VZzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely pienaSegjicimi svéreci proud a lahvemi se stlatenym plynem a
jgjich uskladnovacimi systémy.

VZdy uzavirejte ventily nalahvich se stlatenym plynem, pokud je zrovna nebudete pouzivat.

Ventily nalahvi inertniho plynu by mély byt Uplné otevieny, aby mohly byt v piipadé nebezpeci pouzity
vypinaci systémy.

ZvySena opatrnost by méla byt pri pohybu slahvi stlateného plynu, aby se zabranilo poskozenim a
Urazam, jez by mohly vést ke zranéni.

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

V piipadé Ze chcete ziskat dalSi informace, konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se pouzivani s
stlatenych plyni dle norem CSN 07 83 05 aCSN 07 85 09.

L._INSTALACE

Misto instalace pro systém by mélo byt peclivé zvazeno, aby byl zaji&tén bezpecny a po vech strankéach
vyhovujici provoz.  UZivatel je zodpoveédny za instalaci a pouzivani systému v souladu s instrukcemi
vyrobce uvedenymi v tomto ndvodu. Vyrobce neruci za Skody vzniklé neodbornym pouzitim a obsluhou.
Stroje OMI je nutné chranit pired vihkem a destém, mechanickym poSkozenim, privanem a piipadnou
ventilaci sousednich stroji, nadmérnym pretéZovanim a hrubym zachézenim. Pred instalaci systému by mel
uzivatel zvazit mozné elektromagnetické problémy na pracovi&ti, zejménaVam doporucujeme, aby jste se
vyhnuli instalaci svarovaci soupravy blizko: signalnich, kontrolnich a telefonnich kabeld, radiovych a
televiznich pienaSe¢u a piijimaca, pocitaci, kontrolnich a méricich zarizeni, bezpe¢nostnich a
ochrannych zaiizeni. Osoby s kardiostimulétory, pomackami pro neslySici a podobné musi konzultovat
pristup k zatizeni v provozu se svym lékarem. Pri instalaci zatizeni musi byt Zivotni prostiedi v souladu

s ochrannou drovni tj.IP 21 (IEC 529). Tento systém je chlazen prostiednictvim nucené cirkulace vzduchu a
musi byt proto umistén na takovém miste, kde vzduch maze snadno proudit strojem.




8. VYBAVENIi STROJU OMI 400 a OMI 500

Stro;e OMI 400 a OMI 500 jsou standardné vybaveny:
Zemnici kabel délky 3 m se svorkou
Svarovaci hoték Abicor Binzel a Trafimet délky 3m
Hadic¢ka pro piipojeni plynu
Kabel pro ptipojeni ohievu plynu
Kladka pro dré o pramérech 1.0a1.2
Navod k obsluze , z&ruéni list
Redukce pro drét 18kg
Nahradni pojistky zdroje ohievu plynu
Ctyikladkovy podavas drétu

ZvIa&ni prislusenstvi na objednéani:
- Redukeni ventily na CO2, nebo smésné plyny Argonu
Svarovaci hoidky délek 4 a5 m
Nahradni kladky pro razné pramery dréata
Nahradni dily horaku
Zemnici kabel délky 4 —5 m,
Rovnac drétu ...

A 9. PRIPOJENI DO NAPAJECI SITE

Pred pripojenim svarecky do sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence napgjeni v siti odpovida
napéti na vyrobnim &itku pristroje a Zeje hlavni vypina¢ svaie¢ky v pozici ,, 0" .

UPOZORNENI!

PouZzivejte pouze originalni piipojovaci vidlici svarecky pro pripojeni do sité. Svarovaci stroje OMI jsou
konstruovany pro pripojeni k siti TN-S. MuZou byt dodany se ¢tyt, nebo 5-kolikovou vidlici. Nulovy vodic¢
neni u téchto stroji pouzit. Zaménu 4-kolikové vidlice za 5-kolikovou a naopak mizZe provadét pouze
osoba s elektrotechnickou kvalifikaci a musi byt dodrZeno ustanoveni normy CSN 332000-5-54 ¢I.
546.2.3, tzn. Nesmi dojit ke spojeni ochranného a nulového vodice.

Tabulka 2 ukazuje doporucené hodnoty jisténi vstupniho piivodu pii max. zatizeni zdroje.
Poznamka 1: jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi mit odpovidajici praiez kabelu a zésadné ne
s men3im prarezem nez je originalni kabel dodavany s pristrojem.

Tabulka 2

Typ stroje OMI 400 OMI 500
Max . zatizeni 350 A 450 A
Jisténi privodu 32A 32A
Napéjeci kabel - prafez 4 x2,5mm
Zemnici kabel -prifez 50 mm? 70 mm?




10. OVLADACI PRVKY

Obr. 1

1. Regulace rychlosti posuvu

2. Regulace ¢asu bodu

3. Regulace ¢asu prodlevy

4. Rychlospojky vstupu a vystupu

©ooNOO

10.
. Kontrola vodniho chlazeni (zelend)
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24,
25.

26.
27.
28.
29.
30.
31.

chlazeni horaku

Euro zasuvka horaku

Propojka vodniho chlazeni
Rychlospojky vystupu z tlumivky
Hlavni vypinac

Pfepinac jemné 10 polohovy
Kontrolka prehféati zdroje (Zluta)

Pfepinac hrubé 4 polohovy
Pfepinac 2T — 4T

Digitalni méfidlo A , V

PFipojka plynu

Zasuvka ohfevu plynu

Tlagitko test plynu

Zatka nadobky chlazeni
ZnacCka max. hladiny kapaliny
Znacka min. hladiny kapaliny
PFivodni Sfidra s vidlici

Ret&z uchyceni plynové lahve
Pojistka ohfevu plynu
Vykonnostni Stitek

Panel funkci pfedfuk a dofuk plynu,
vylet dratu, dohofeni

Redukce dréatu 18 kg

Tlagitko zavadéni dratu

Matice drzaku dratu

Bovden vedeni dratu do posuvu
Posuv dratu

Trubicka zavadéni dratu do horaku




11. PRIPOJENI SVAROVACIHO HORAKU

Pt pripojovani hoiféku odpojte stroj od sité!Do EURO konektoru (obr. 1 poz.5) pripojte svarovaci hoiék a
pevné dotahnéte prevliecnou matici. Zemnici kabel pripojte do jedné zemnici rychlospojky a dotdhnéte.
Zemnici rychlospojku — indukeni vyvod urcete dle tabulky 3, Orientacni nastaveni svarovacich
parametri”.Svarovaci horék a zemnici kabel by mély byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a umisténé na
arovni podlahy nebo blizko ni.

Tabulka 3
Ind.vyvod OMI 400 OMI 500
L1 30A - 120A 30A - 180A
L2 80A - 250A 200A - 350A
L3 250A - 350A 350A - 450A
Svarovana ¢ast

Materidl, jeZ ma byt svarovan musi byt vzdy spojen se zemi, aby se zredukovalo elektromagnetické
zéreni.Velka pozornost musi byt téZ kladena na to, aby uzemnéni svarovaného materidlu, nezvySovalo
nebezpeci Urazu, nebo jiného elektrického zarizeni.Pokud je nutné spojit svarovanou ¢ast se zemi, meli byste
Vytvorit piimé spojeni mezi ¢asti a zemi.

Obr. 3

Dréat

. Kladky podavace

. Hubice

. Mezikus

Praviak

. Ochranny plyn

. Svareci oblouk

. Otvor pro pruchod plynu

ONOUTAWN R

Zavedeni drétu a nastaveni pratoku plynu

Pred zavedenim svarovaciho drétu je nutné provést kontrolu kladek podavace drétu, zda odpovidaji praméru
pouZzitého svarovaciho drétu a zda odpovida profil drézky kladky. Pri pouZiti ocelového svarovaciho drétu je
nutné pouzit kladku s profilem drazky ve tvaru ,,V*“. Prehled kladek najdete v kapitole ,, Prehled kladek
podavacu dratu”.

Vymeéna kladky podavace drétu

U obou pouzivanych typta podavati drétu (dvoukladka i étyikladka) je postup vymény shodny:

Kladky jsou dvoudrézkové. Tyto drézky jsou uréeny pro dvartzné praméry drétu (napi. 0,8 a 1,0 mm).
odklopte pritlany mechanizmus. Pritlacna kladka se odklopi vzhiru vySroubujte plastovy zajist'ovaci dilec a
vyjméte kladku pokud je na kladce vhodna dréZka kladku otocte a nasad'te ji zpét na hiidel a zajistéte
plastovym dilcem.

Zavedeni dratu
Odejmete boeni kryt zasobniku drétu. Na drzak civky (obr. 1 pos.26, 28) nasad’te civku s drédtem a zajistéte
plastovym Sroubovacim dilcem. V piipadé pouZiti drateéné kostricky drétu je nutné pouZzit plastoveé redukce.
Oddtrihnéte nerovny konec dréatu pripevnény k okraji civky a zaved'te jej do bovdenu (obr. 1 pos.29).

Pres kladku posuvu do navadéci trubicky alesporn 10 cm. Zkontrolujte, zda dré vede spravnou drazkou
kladky posuvu sklopte piitlacnou kladku dolt tak, aby zuby ozubeného kola do sebe zapadly avrétte
piitlatny mechanizmus do svislé polohy.Nastavte tlak pritlacné matice tak, aby byl zagjistén bezproblémovy
posun drétu a pritom nebyl deformovan priliSnym piitlakem. Serid’te brzdu civky svarovaciho drétu tak, aby
sepri vypnuti piitla¢ného mechanizmu posuvu civka volné otagela. Prilis utazena brzda znatné namaha
podavaci mechanismus a miZe dojit k prokluzu drétu v kladkéch a Spatnému podavanim. Sefizovaci Sroub
brzdy se nachézi pod plastovou matici drzéku civky (obr. 1 pos.28) . Odmontujte plynovou hubici



svarovaciho hoiéku odSroubujte proudovy praviak zapojte do sité sitovou vidlici zapnéte hlavni vypinat
(obr. 1 pos.8) do polohy 1. Stisknéte tlacitko na horéku, nebo tlagitko zavadéni dratu obr.1.pos.27.
Svarovaci drat se zavadi do hoidku bez plynu po prachodu drétu z hotaku nasroubuijte

proudovy pravlak a plynovou hubici. Pred svarovanim pouZijte na prostor v plynové hubici a proudovy
praviak separacni sprej. Tim zabranime ulpivani rozsttikovaného kovu a prodlouZite Zivotnost plynové
hubice.

A UPOZORNENI! P¥i zavadéni dratu nemi¥te horakem proti o¢im !

Zmeény pii pouZiti hlinikového dratu

Stroje OMI nejsou specidlné uréeny pro svarovéani hliniku , ale po niZze popsanych Gpravéch je mozné hlinik
svarovat. Pro svarovani hlinikovym dréatem je tieba pouZit specidlni kladky s profilem ,,U* (kapitola Prehled
kladek podavact dréatu). Abychom se vyhnuli problémam se smotavanim a kroucenim drétu, je tieba
pouzivat dréty o minimanim praméru 1,0 mm ze slitin AIMg3 nebo AIMgb5. Dréty ze slitin A199,5 nebo
AISi5 jsou piilis mekké a snadno zptisobi problémy pri posuvu.Pro svarovani hliniku je déle nezbytné
vybavit horék teflonovym bovdenem a specidlnim proudovym praviakem. Jako ochrannou atmosféru je tieba
pouZzit ¢isty argon.
Nastaveni pratoku plynu
Elektricky oblouk i tavna lazen musi byt dokonale chranény plynem. PriliS malé mnozstvi plynu nedokaze
Vytvorit potiebnou ochrannou atmosféru, naopak prilis velké mnoZstvi plynu strhava do elektrického oblouku
vzduch.

nasadime plynovou hadici na pripojku plynového ventilku na zadni strané stroje ( obr.1 pos.15. )

pokud pouzivame plyn CO2, je vhodné zapojit ohiev plynu

kabel ohrevu zapojime do zésuvky (obr.1 pos. 16) a do konektoru u redukcniho ventilu, bez uréeni

polarity

odklopte pritlacnou kladku aby byl vyiazen posuv drétu

stisknéte tlagitko test plynu (obr. 1 pos. 17)

oto¢te nastavovacim Sroubem na spodni strané redukcniho ventilu, dokud pratokomér neukéze

poZadovany pratok.

po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vyméne kompletniho horéku je vhodné pied svarovanim

profouknout vedeni plynem

12. NASTAVENI SVAROVACICH PARAMETRU

Princip svarovani MIG/MAG
Svarovaci drét je veden z civky do proudového praviaku pomoci posuvnych kladek. Oblouk propojuje tavici
se drétovou elektrodu se svarovanym materialem. Svarovaci drét funguje jednak jako nosi¢ oblouku a

zéroven i jako zdroj pridavného materidlu. Z mezikusu ptitom proudi ochranny plyn, ktery chréni oblouk
i cely svar pred (cinky okolni atmosféry (viz obr. 3).

Ochranné plyny ‘

Ochrané plyny | |
Interni plyny Aktivni plyny
Metoda MAG Metoda MIG
Argon (Ar) Oxid uhli¢ity (Coy
Helium (He) Smeési (Ar/Co2
Smési (Hel/Ar)

Nastaveni svarovacich parametri

Pro orientacni nastaveni svéreciho proudu a napéti metodami MIG/MAG odpovida empiricky vztah

U, =14 + 0,05 x |,. Podle tohoto vztahu si miZzeme uréit potiebné napéti. Pri nastaveni napéti musime
pocitat sjeho poklesem pii zatizeni svarenim. Pokles napéti je cca 4,8V na 100A.

Nastaveni svareciho proudu provadime tak, Ze pro zvolené svareci napéti doregulujeme poZadovany svéreci
proud zvySovanim nebo snizovanim rychlosti podavani drétu, piipadné jemné doladime napéti az je
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svarovaci oblouk stabilni. K dosaZeni dobré kvality svart a optimalniho nastaveni svarovaciho proudu je
tieba, aby vzdalenost napajeciho praviaku od materialu byla piiblizné 10 x A svarovaciho dratu (obr.4).
Utopeni priviaku v plynové hubici by nemélo preséhnout 1-2 mm.

Obr. 4

Druhy svarovacich oblouki

a/ Kratky svairovaci oblouk

Svarovéni svelmi kratkym svarovacim obloukem znamend nizké napéti svarovaciho oblouku a proudu
v dolni ¢asti rozsahu. Povrchové napéti [azné napoméha vtazeni kapky do taveniny a tim i novému zapaleni
svarovaciho oblouku. Tento cyklus se pokazdé opakuje a timto zpasobem dochazi k trvalému stiidani mezi
spojenim nakrétko a dobou horeni svar. oblouku. Tok taveniny je pomérné ,,chladny”, takZe je tento zpasob
vhodny pro svarovani slabSich plecht a pro svarovani v nucenych polohéch. Prechod z krétkého na sprchovy
oblouk je zavisly na praméru dratu asmgsi plynu (obr. 5).

b/ PFechodovy svarovaci oblouk

Pokud to rozméry svarovaného materidlu dovoluji, mélo by se svarovat svysSim odstavnym vykonem
(z hospodarnych davodii), bez prekroceni dlouhého nebo sprchového oblouku. Prechodovym svarovacim
obloukem minime o néco prodlouZeny krétky svarovaci oblouk. Prechod materidlu probihd céstecné volng,
céstecné ve spojeni nakratko. Snizi se tim pocet kratkych spojeni a tok tavici 1&zné je ,teplejSi“, nez u
krétkého sv. oblouku. Tento druh je vhodny pro stredni tloustky materidli a sestupné svary.

c/ Dlouhy svarovaci oblouk

U dlouhého svarovaciho oblouku se tvori velké kapky, které do materidlu vnikaji svou vlastni tihovou silou.
Pritom dochézi k ndhodnym krétkym spojenim, kterd zapticinuji, v dasledku vzestupu proudu v momenté
krétkého spojeni, rozstiik pri opakovaném zapdleni svarovaciho oblouku. Dlouhy svarovaci oblouk je vhodny
pro svarovani s CO2 a smeésich plynu sjeho vysokym obsahem v horni ¢asti rozsahu. P¥ilis se nehodi pro
svarovani v nucenych polohach (obr. 5).

Obr. 5

L;J _

Dlouhy svat.oblouk Krétky svar.oblouk

d/Sprchovy svarovaci oblouk

Hlavni vlastnosti tohoto svarovani je piechod materidlu v malych kapkach bez spojeni.Sprchovy oblouk
nastavujeme,pokud svarujeme v inertnich plynech nebo ve smeésich s vysokym obsahem argonu v horni ¢asti
rozsahu.Neni vhodny pro svarovani v nucenych polohach.

DrZeni a vedeni svarovaciho horaku

Svarovéni kova v ochranné atmosféie je mozno provéadét pri volbé odpovidgjicich parametri ve v3ech
moZnych polohéch (vodorovng, horizontalné, nad hlavou, svisle vzestupné i sestupné a zarovein i napric¢
v uvedenych polohéch). Ve vodorovné nebo horizontalni  poloze je obvyklé drZeni horéku v Ghlu do
30°. U silngjsich vrstev se svaiuje piileZitostns té7 lehce tahem. Nejvhodngjsi drzeni horéku pro pokryti mista
svaru ochrannym plynem je svislé (neutralni) nastaveni horéku (viz. obr. 6 A). V této poloze je vSak Spatné
vidét na misto svaru, nebot’ je zakryto plynovou tryskou. Z tohoto divodu hotrak naklanime (obr.6 BC). Pi
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velkém naklanéni hoidku hrozi nebezpeti naséti vzduchu do ochranného plynu, coz by mohlo mit Spatny vliv
na kvalitu svaru.

Obr. 6 ,

ZI

MM
2%

A B

Svarovani tlaéenim a tazenim

Mirny pohyb ,tlacenim* se vyuzZiva pti svislém svarovani smérem nahoru a pii vodorovném svarovani nad
hlavou (viz obr. 7).
Obr.7 Obr.8

——

o o

Pouze pri svarovani klesgjiciho svaru smérem dolt se horék drzi v neutrdni nebo mirné , tahaci“ poloze.
Svislé svarovani smérem dola se pouZiva nejvice pro tenké plechy, u silngjSich plechi vznikariziko Spatného
propojeni, protoZe tavenina stéka podél spoje a piedbiha svar, zejména pokud je tavenina prilis tekuta

v disledku vysokého napéti. Takovy postup vyZaduje znacny stupei odbornosti a zkuSenosti (viz obr. 8).

13. SYAROVACI REZIMY

V&echny svarovaci stroje OMI 400 a OMI 500 pracuji v téchto reZzimech:
- plynule dvoutakt
plynule ¢tyrtakt
bodové svarovani dvoutakt
bodové svarovani ¢tyitakt
pulsové svarovani dvoutakt
pulsové svarovani ¢tyitakt
Nastavenl stroje natyto rezimy se provadi dvéma vypinaci s potenciometry (obr.1, poz.2, 3).
Na ovladacim panelu nad potenciometry jsou schématicky zndzornény jejich funkce.
Prepinat mezi dvoutaktnim a ¢tyitaktnim rezimu se provadi piepinatem ( obr. 1 pos.13)
Dvoutakt
Pri této funkci jsou oba potenciometry stale vypnuté. Proces se zapne pouhym zmacknutim spinace horaku.
Pri svarovacim procesu se musi spina¢ stale drzet. Pracovni proces se pirerusi uvolnénim spinace horakul.
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Ctyitakt

Pouziva se pii dlouhych svérech, pri kterych svare¢ nemusi neustale drzet spinat hoiraku. Funkce se zapne
piepinacem (obr.1,pos.13) Sepnutim spinate hoidku se spusti svarovaci proces. Po uvolnéni spinace hoiaku
svarovaci proces naddle trva Teprve po opétovném zmécknuti spinace hoidku se prerusi svareci proces.
Bodové svarovani

Pouziva se pro svarovani jednotlivymi kratkymi body, jejichZ délka se da plynule nastavovat pooto¢enim
levého potenciometru (obr. 1, pos. 2) na odpovidajici hodnotu na stupnici (smérem doprava se interval
prodluzuje). Zmacknutim spinate na hoidku se spusti ¢asovy obvod, ktery spusti svarovaci proces a po
nastavené dobé ho vypne. Po opétovném stisknuti tlagitka se cela cinnost opakuje. K vypnuti bodového
svarovani je tieba potenciometr vypnout do polohy 0. Pravy potenciometr ziistédva po celou dobu trvani
bodového svarovani vypnuty. Pri ¢tyttaktnim rezimu neni treba drzet spina¢ hoiéku stisknuty. | po jeho
uvolnéni trva svarovaci proces ktery je nastaveny. Po skonceni bodu dalSim stiskem zahajime novy bod.
Opétovnym stiskem tlacitka stopneme svarovaci proces bez ohledu na nastaveny ¢as.

Pulsové svarovani

Pouzivé se pro svarovani kratkymi body. Délka téchto boda i délka prodlev se da plynule nastavovat.
Nastavuje se pootocenim levého potenciometru , ktery udava délku bodu (obr. 1, pos. 2) a pravého
potenciometru, ktery udava délku prodlev (obr. 1, pos. 3) z polohy 0 na poZadované hodnoty na stupnici
(smérem doprava se interval prodliuzuje). Zmé&knutim spinace horaku se spusti ¢asovy obvod, ktery spusti
svareci proces a po nastavené dob¢ ho vypne. Po uplynuti nastavené prodlevy se cely proces opakuije.

K pieruseni funkce je nutné uvolnit spina¢ na svarovacim horéku. K vypnuti funkce je tieba vypnout oba
potenciometry do polohy O.

Ve étyitaktnim rezimu stadi stisknuti spinace horéku po uvolnéni spinace svarovaci proces pokracuje dle
nastavenych ¢asi. Opétovnym stiskem tlacitka hoidku se svarovaci proces stopne v kterékoliv funkci.

A 14. NEZ ZACNETE SVAROVAT

DULEZITE: pied zapnutim svéarecky zkontrolujte jedté jednou, Ze napéti a frekvence elektrické sits
odpovida vyrobnimu &itku.Nastavte svarovaci napéti s pouZitim piepinate napéti (obr. 1 poz. 9 a12) a
svarovaci proud potenciometrem rychlosti posuvu drétu (obr. 1 pos. 1).Nikdy nepiepinejte polohy
piepinace (obr. 1 poz. 9 a12) pi¥i svarovani! Zapnéte svarecku hlavnim vypina¢em zdroje (obr. 1 pos. 8)
Stroj OMI je pripraven k pouZziti

A 15. UDRZBA

Varovani: Pred tim, neZ provedete jakoukoli kontrolu uvniti stroje odpojtejg od elektrické sité.
Nahradni dily
Originalni nahradni dily byly specidlné navrzeny pro naSe zatizeni. PouZiti neorigindnich ndhradnich dilu
miZe zpusobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat piredpokladanou Uroven bezpe¢nosti.
Odmitame pievzit odpovédnost za pouZziti neoriginalnich nahradnich dilu.
Zdroj svarovaciho proudu
Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte nasledujici pokyny:
Pravidelné odstranujte nashromézdénou necistotu a prach z vnitini ¢asti stroje za pouZiti stlaceného vzduchu.
Nesmerujte vzduchovou trysku primo na elektrické komponenty, mohlo by dojit k jejich poSkozeni.
Provadgjte pravidelné prohlidky, abyste zjistili jednotlivé opotiebované kabely nebo volné spojeni, ktera jsou
pricinou prehtivani a mozného poskozeni stroje.
U svarovacich stroji je tieba provést periodickou revizni prohlidku jednou za pul roku povérenym
pracovnikem podle CSN 331500, 1990 a CSN 056030, 1993.
Posuv dratu
Velkou p&i je treba vénovat podavacimu Ustroji, ato kladkdm a prostoru kladek. Pri podavéani dratu mezi
kladkami dochéazi k otéru médéného povlaku a k odpadavani drobnych pilin které jsou vnaseny do bovdenu a
také znecistuji vnitini prostor podavaciho Ustroji. Pravidelné odstranujte nashromézdénou necistotu a prach
z vnitini ¢ésti zasobniku drétu a podavaciho Ustroji.
Svarovaci horék
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Svarovaci hotédk je tieba pravidelné udrZovat a véas vyménovat opotiebované dily. Nejvice namahanymi dily
jsou proudovy praviak, plynova hubice, trubka hoiéku,bovden pro vedeni dratu, hadicovy kabel a tlagitko
hoiaku.

Proudovy priviak

Prevadi svarovaci proud do dr&u a zaroven dr& usmérnuje k mistu svarovani. Ma Zivotnost 3 az 20
svarovacich hodin (podle Udaji vyrobce), coz zavisi zejména na jakosti materidlu priviaku (Cu nebo CuCr),
na jakosti a povrchové Upravé drdtu a svarovacich parametrech. Vyména pravliaku se doporucuje po
opotiebeni otvoru na 1,3 ndsobek praméru drétu. Pri kaZzdé monté&Zi i vymeéne se doporucuje nastiikat praviak
Separacnim sprejem.

Plynova hubice

Privadi plyn ur¢eny k ochrang oblouku atavné 1azné. Rozstrik kovu zanaSi hubici, proto je tiebaji pravidelné
Cigtit, aby byl zabezpecen dobry a rovnomérny pratok plynu a predeSlo se zkratu mezi priviakem a hubici.
Rychlost zan&Seni hubice zavisi piredevSim na spravném sefizeni svarovaciho procesu.Rozstiik kovu se
snadnéji odstraruje po nastiikani plynové hubice separacnim sprejem.Po téchto opatienich rozstiik ¢astecné
opadava, piesto je treba jej kazdych 10 az 20 minut odstranovat z prostoru mezi hubici a praviakem
nekovovou ty¢inkou mirnym poklepem. Podle velikosti proudu a intenzity préce je potieba 2x - 5x béhem
smény plynovou hubici sejmout a dukladné ji odcistit véetné kandlkia mezikusu, které slouzi pro
piivod plynu. S plynovou hubici se nesmi silné klepat, aby nedoSlo k poSkozeni izolaéni hmoty.

Mezikus

Je téZ vystavovan Gcinkim rozstiiku a tepelnému namahani. Jeho Zivotnost je 30-120 svarovacich hodin
(podle udaje uvedeného vyrobcem).

Intervaly vymény bovdeni

Jsou zavislé na ¢istoté drétu a tdrZzbé mechanismu v podavati a na serizeni pritlaku kladek posuvu. Jednou
tydné se ma vycistit trichloretylenem a profouknout tlakovym vzduchem. V piipadé velkého opotiebeni nebo
ucpani je tieba bovden vyménit.

16. UPOZORNENI NA MOZNE PROBLEMY A JEJICH ODSTRANENI

Privodni Siira a svarovaci horék jsou povaZzovany za nejcastéjsi priciny poruch. V piipadé
problému postupuijte nasledovng:
Zkontrolujte hodnotu dodavaného napéti v siti
Zkontrolujte, zda je ptivodni kabel dokonale pripojen k vidlici a hlavnimu vypinaci
Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v poradku
Zkontrolujte zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:
hlavni vypina¢ v rozvodné siti
vidlici a hlavni vypina¢ stroje
5. Zkontrolujte svarovaci hotak ajeho ¢éasti:
napajeci pravlak a jeho opotiebeni
vodici bovden v hoiéku
vzdalenost utopeni priviaku do hubice dle obr.4
zkontrolujte funkci spinace na hoiéku
Poznamka: | pres VaSe technické dovednosti je nezbytné pro opravu stroje Vam doporucit kontaktovat
vyskoleny persondl a naSe servisni technické oddéleni.

17.POSTUP PRO DEMONTAZ A MONTAZ ZAKRYTOVANI STROJE
Postupujte nésledovné:

Vy&roubujte 9 Sroubti na levém bo¢nim plechovém krytu.

Vy&roubujte 6 Sroubi na pravém bo¢nim plechovém krytu.

Pri sestaveni stroje postupujte opanym zptisobem.

Ea A N

18. OBJEDNANI NACHRADNICH DiLU
Pro bezproblemove objednani nanradnich dilu uvadgjte:
1. Objednaci ¢islo dilu
2. Nézev dilu
3. Typstroje
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4. Vyrobni ¢islo pristroje
Priklad: 2 kusy obj. ¢islo 10261 ventilator pro stroj OMI 400
19. POUZITE GRAFICKE SYMBOLY
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4. Kontrolka tepelné ochrany 14. Svafovaci 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. Vypina¢
9. Regulace napéti hrubé 19. Vystraha ( zvySena opatrnost)
10. Regulace napéti jemné 20. Doporuceni precist navod
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5. Normy s Ve
6. Svarfovaci napéti pfi zatizeni vyznacenym —x > > 4
proudem i |OMICRON (E WEL DING MACHINE
7 Doba zatieni 22 svareci gifoje, s.r.o. MIG /MAG 5
- 6
" - " Type: OMI 500 S.No.:
8. Jmenovity svafovaci proud 21 - 7
. y o P —GD—oT—SRe ISO/IIEC 60974-1 EN 50190 "
9. Jm_enowte napeti 20 N 50A/16,5V - 450A136,5V :
10. Uginik 45% | 60% 100% /_

=
o

‘ 19 \ — /1Uo V o] 4s50A | 430A | 3104 )
11. Vstupnl pr?ud, -z 19 - 46V ) U | 36,5v 35,5V 295V M
12. Instalovany vykon 18 [ D U, v cos. ¥0,88 I
13. Kryti 3x400V I1 | 274 25A 15A M

50/60Hz [\ S, [186KVA | 17,3KVA [10,3KVAM

RN

)
M

14. Tridaizolace L/ COOLING AF /. \ ICLF T P
15. Rozsah svafovaciho napéti / / \_ \_

16. Jmenovité napajeci napéti a frekvence = 16 = =

17. Stejnosmérné napéti

18. Chlazeni nucené vzduchem

19. Pfipojeni vidlici, pocet fazi
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Elektr otechnickeé schéma stroja OM| 500W
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23. Seznam nahradnich dild OM1 400 aOM| 500W  Pozi¢ni obrazky
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24. Seznam nahradnich dila OMI| 400 aOMI 500W Rozniska

Objednaci
Pozice ¢islo Nazev

1 10736 Skfinn OMI450
2 10096 |KTCO11

2,1 10349 Samolepka panel funkci
3 10996 | Tlacitko hranaté spinaci 250V
4 02729 Posuv 4kl
5 10949 | Plast redukce velka 5-15kg Zluta
6 02532 | Drzék civky velky COOPTIM
7 10458 Kolo pevne 220
8 100148 | Trafo OMI 450
9 1038 Bo¢nik 400A/60mV

10 10452 | Usmérfiova¢ SKS 0500G B6U 70
11 11109 | Tlumivka svareci OMI450

12 10549 Kolo oto¢né 125 OIL 41125.04

13 10746 EURO zéasuvka komplet (€.v. SV-0014)
14 634184 | Kontakt jazyckovy MK4

15 511047 |Dioda LED ¢ervena

16 631031 | Pfepina¢ ON-ON 1x3A/250V

17 10180 | KTC5060 digital

18 10150 KTC PK 024 kompletni

18,1 11028 Knoflik CK28Zluty velky

18,2 10311 Knoflik CK21 Zluty

19 10914 | Panel ¢elni OMI 500W s potiskem
20 10236 | Plast prichodka EURO

21 10683 | R¥etéz pozink 3.5

22 Prepravni | Propojka rychlospojek

23 10282 Rychlospojka CX0058

24 10367 Rychlospojka na vodu

25 11027 | Vypinag hlavni 10A

26 511049 |Dioda LED ZLUTA 10

27 11010 | Prepina¢ VS32 10 pol. + &ern. Sipka
28 11009 Prepina¢ VS32 4pol.

29 10440 | Trafo CSTN 130

30 10595 | Termostat 105C rozpinaci SCOMES
31 10959 | Stykac 15kwW

32 10004 KTC022 odruSovac

33 11048 | Svazek ¢ervenych vodiéd OMI400W-OMI500W
34 16401 Svorkovnice RSA 6 RAD

35,1 11000 | Matice vyvodky PG 16

35 12800 |Vyvodka PG16 ¢erna

36 25570 | Ventil 24V 50Hz

36,1 10756 | Vyvodka 6mm G1/4" mosaz

36,2 10764 Matice vyvodky G 1/4" mosaz

37 822005 | Konektor repro 2x svorky

38 10261 | Ventilator SUN

38,1 10953 Plast mfizka kruhova Zluta

39 10086 | Nadrzka 5L P 960600

40 10070 Spona GEMI 10-16

41 10088 | Pfipojka nadobky

42 10090 | Pfipojka Cerpadla

43 16230 | Cerpadlo MTP 600

44 10929 | Hadice acetylén 8/16 ¢ervena

45 10087 | Chladi¢ vodni 3- 327-0

46 10089 | Pripojka tlakového spinace

47 16231 Tlakovy spina¢ 1/4" CEME

48 10939 | Samolepka Stitek OMI 500 Zluty
49 10076 | PKGOO5 kabel 4x2.5 4m Vidlice 32A
50 829003 | Pojistkové pouzdro KS12B

50,1 633019 | Pojistka F 3,15A

51 10378 Kabely propojovaci OMI 500 sada
52 1115 SKZ 3m/70
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25. Nahradni dily posuvi a seznam kladek

Podava¢ dvoukladkovy ozubeny

© N OA~DNRE

Motorek

Matice Sroubu dotlaku
Pritlacné raminko
Pritlacna kladka z ozub.kolem
Podavaci kladka z ozub.kolem
Sroub podéavaci kladky
Kryt ozubeni

Zakladna posuvu

Podava¢ ¢tyikladkovy

©CoNoou~wWNE

Motorek

Matice Sroubu dotlaku
Pritlacné raminko
Pritlatna kladka z ozub.kolem
Podavaci kladka z ozub.kolem
Sroub podavaci kladky
Pohon podéavacich kladek
Kryt ozubeni
Z&ladna posuvu

Obr.10

Obr.11

Typ kladky

Vnitini / vnéjSi prameér

kladky 22/40

Ocel | nerez

Hlinikovy drat

Trubi¢kovy drat

Qbjednaci Cislo

Qbjednaci Cislo

Objednaci Cislo

Primeér 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

Prdmér dratu 1,0 - 1,2

02407 —-1.0/1.2

-1.0/1.2

-1.0/1.2
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26. Poskytnuti zar uky

1.

Zaruéni doba stroji OMI 400 a OMI 500 je vyrobcem stanovena na 24 mésici od prodeje stroje
kupujicimu. Lhiata zaruky zacina bézet dnem piredani stroje kupujicimu, pripadné dnem mozné dodavky.
Do z&ruéni doby se nepocitéd doba od uplatnéni opravnéné reklamace aZ do doby, kdy je stroj opraven.
Obsahem zé&ruky je odpovédnost za to, Ze dodany stroj ma v dobé dodani a po dobu zéaruky bude mit
vlastnosti stanovené zavaznymi technickymi podminkami a normami.

Odpovednost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodgji v zaru¢ni Ihaté, spocéiva v povinnosti
bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizaci povéirenou vyrobcem stroje.
Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svarovaci stroj pouzivan zpiasobem a k u¢elim, pro které je
uréen. Jako vady se neuzndvaji poskozeni a mimoradna opotiebeni, ktera vznikla nedostatecnou péci ¢i
zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad.

Zavadu nelze naptiklad uznat:

Poskozeni transformétoru, nebo usmériovate vlivem nedostatecné Udrzby svarovaciho horéku a
nasledného zkratu mezi hubici a praviakem.

Poskozeni elektromagnetickeho ventilku necistotami vlivem nepouzivani plynového filtru.

Mechanické poskozeni svarovaciho horéku vlivem hrubého zachazeni atd.

Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni vlivem nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkugenosti, nebo
snizenymi schopnostmi, nedodrzZenim predpisi uvedenych v ndvodu pro obsluhu a Gdrzbu, uzivanim
stroje k u¢elim, pro které neni uréen, pretézovanim stroje, byt’ i piechodnym.

Pri UdrZb¢ a opravach stroje musi byt vyhradné pouzivany origindlni dily vyrobce.

V zéruéni dobe nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo zmeény na stroji, které mohou mit vliv na funkénost
jednotlivych sou¢ésti stroje. V opacném pripadé nebude zéruka uznana.

Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlen¢ po zjisténi vyrobni vady nebo materidlové vady ato u
vyrobce nebo prodejce.

Jestlize se pii z&ruéni opravé vymeéni vadny dil, prechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

Zaruéni servis
Zaru¢ni servis maze provadét jen servisni technik proskoleny a povereny spole¢nosti OMICRON,
svareci stroje s.r.0.
Pred vykondnim z&ru¢ni opravy je nutné provést kontrolu Udaji o stroji : datum prodeje, vyrobni ¢islo,
typ stroje. V piipadé Ze udaje nejsou v souladu s podminkami pro uznani zaruc¢ni opravy, napi. proda
z&ruéni doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporu sndvodem k pouZziti atd., nejedna se o zaruéni
opravu. V tomto pripadé veskeré néklady spojené s opravou hradi zakaznik.
Nedilnou soucasti podkladi pro uznani zaruky je Fadné vyplnény zaruéni list a reklamaéni
protokol.
V pripadé opakovani stejné zavady na jednom stroji a stejném dilu je nutnd konzultace se servisnim
technikem spolecnosti OMICRON, svéreci stroje s.r.o.
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27. Poznamky
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Osvédéeni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobce OMICRON, svéreci stroje s.r.o.

Néazev atyp vyrobku | OM 1400 OMI 400W OMI 500 OMI 500w

Vyrobni ¢islo stroje

Datum vyroby
Kontroloval
Razitko OTK
Zaruéni list
Datum prodeje
Razitko a podpis
prodejce
Zaznam o provedeném servisnim zakroku
Datum prevzeti Datum provedeni Cislo reklama¢niho

servisem opravy protokolu Podpis pracovnika

Ujisténi distributora o vydani prohléSeni o shodé

Vyrobce: OMICRON, svareci strojes.r.o.

Ujisteni distributora o tom, Ze vyrobce vydal na nize uvedené stanovené vyrobky prohlaSeni o shodé v souladu se
zékonem ¢&. 22/1997 Sh.

Svarovaci stroje MIG/IMAG: OMI 400 a OMI 500
Vyrobce: OMICRON - svéieci stroje, s.r.o.

Zahradni¢kova 1385/2
V Tiebigi 6.5.2002 674 01 Trebi¢
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OM I CRON - svareci stroje, sr.o.
Zahradni¢kova 1385/2, 67401 Tiebié¢
Ceska republika

Tel.fax: 420-568 853 213

WWW.0OMmC.CZ



http://www.omc.cz

