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2. UVOD

Vézeny zakazniku, dékujeme za Vase rozhodnuti zakoupit si na§ vyrobek. Pied uvedenim do provozu si
prosim diikladné ptectéte vSechny pokyny uvedené v tomto navodu. Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé
pouziti musite piisn¢ dodrzovat instrukce pro pouziti a idrzbu zde uvedené. Ve VaSem zajmu Vam
doporucujeme, abyste udrzbu a piipadné opravy svéfili nasi servisni organizaci, nebot’ ma dostupné
prislusné vybaveni a specialn¢ vyskolené pracovniky. VSechny nasSe stroje a zafizeni jsou predmétem
dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo upravit jejich vyrobu a vybaveni.

3. TECHNICKA DATA

Tabulka 1

Technicka data OMI 4050 CSW
Vstupni napéti 50-60 Hz 3x400V

Rozsah svareciho proudu 20A/15V - 400A/34V
Napéti na prazdno 64V
Zatézovatel 40% 400A
Zatézovatel 60% 350A
Zatézovatel 100% 300A

U&innost - max. vykon > 85 %

Pfikon na prazdno <50W

Jisténi 25A

Rychlost podavani dratu 0 - 18m/min

Kryti IP 23S

Tfida isolace F

Normy EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A
Rozméry D-S-V . mm D =870 S =350 V=2830
Hmotnost 70kg

Oteplovaci zkousky byly provadény pii teploté okoli 20-25°C. Zatézovatel¢ pro teplotu okoli 40°C byly
uréeny simulaci.

4. POPIS

OMI 4050 CSW je svaieci stroj uréeny ke svafeni metodami MIG / MAG. Je to vice funkéni stroj uréeny
pro femeslniky udrzbafe a vyrobni podniky s malosériovou vyrobou, pro svoji moznost svafet vyse
popsanymi metodami. Charakteristika zdroje pro metodu MIG/MAG je konstantni. Regulace napéti i
proudu je plynulda. OMI 4050 CSW je vybaven synergickym nastavovanim parametrti pro snadné pouzivani
a dale je vybaven elektronickou tlumivkou, ktera lze plynule nastavovat. Standardni vybaveni stroje je
uvedeno Vv kapitole ,,Vybaveni stroje OMI 4050 CSW* na strané 6. Svafeci stroj je V souladu se vSemi
normami a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.

5. OMEZENI POUZITi (ISO/IEC 60974 — 1)

Pouziti tohoto svareciho stroje je typicky preruSované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro
svafeni a doby klidu pro umisténi svafovanych ¢asti, ptipravnych operaci apod. Tento Svareci stroj je
zkonstruovan zcela bezpecné k zatézovani max. 400A/MIG — 40% nominalniho proudu po dobu prace diky
vysoce vykonnému ventildtoru. Smérnice uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém cyklu. Jestlize je povoleny
pracovni cyklus ptekrocen, bude v disledku nebezpecného piehrati zdroje pierusen termostatem, v zajmu
ochrany komponentt svarecky. Toto je indikovano rozsvicenim na piednim ovladacim panelu stroje (E1 -
E4). Po n¢kolika minutach, kdy dojde k ochlazeni zdroje Zzluta kontrolka zhasne, je stroj pfipraven pro
opétovné pouziti. Svareci stroj je konstruovan v souladu s ochrannou trovni IP 218S.
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‘——1| 6. BEZPECNOSTNI POKYNY

Svateci stroj OMI 4050 CSW musi byt pouzivan vyhradné 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 bezpecnostni ustanoveni, aby byla
zajisténa jeho bezpecnost a bezpecCnost tieti strany.

AN

E— Prevence pied tirazem elektrickym proudem

Neprovadéjte opravy svareciho stroje pii provozu a je-li zapojen do el. sité.

Pted jakoukoli idrzbou nebo opravou odpojte pristroj ze site.

Svareci stroj musi byt obsluhovan a provozovan kvalifikovanymi pracovniky

Vsechna pfipojeni musi souhlasit s platnymi piedpisy (CElI 26-10 HD 427), ¢eskymi a evropskymi

normami a zakony zabranujici urazm.

e Nesvarujte ve vlhkém prostiedi nebo na desti.

e Nepouzivejte opotiebované nebo poskozené svaieci kabely.

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

e Nesvafujte se Svarecim hotdkem a se Svafecimi a napdjecimi kabely, které maji nedostatecny prifez.
Nepokracujte ve svareni, jestlize jsou hotdk, nebo kabely ptehraté, zabranite rychlému opotiebovani
izolace.

¢ Nikdy se nedotykejte ¢asti el. obvodu.

e Po skonceni svareni opatrné odpojte svareci kabel a hotdk od stroje a zabraiite kontaktu s uzemnénymi

castmi.

®
Zplodiny a plyny p¥i svareni — bezpe¢nostni pokyny

e Zajistéte Cistotou pracovni plochu a odvétravani od veSkerych plyni vytvarenych béhem svéafeni,
zejména v uzavienych prostorach.

e Umistéte svafeci soupravu do dobfe vétranych prostor.

e Odstrante veskery lak, necistoty a mastnoty, které pokryvaji ¢asti ur¢ené ke svatfeni, aby se zabranilo
uvoliiovani toxickych plynt.

e Pracovni prostory vZzdy dobfe vétrejte.

e Nesvarujte v mistech, kde je podezieni z uniku zemniho ¢i jinych vybusnych plynti, nebo blizko u
spalovacich motord.

e Nepftiblizujte svareci zatizeni k vanam uréenym pro odstrailovani mastnoty, a kde se pouzivaji hotlavé
latky a vyskytuji se vypary trichlorethylenu nebo jiného chloru, jeZ obsahuji uhlovodiky, pouzivané jako
rozpoustédla, nebot’ svareci oblouk a produkované ultrafialové zateni s témito parami reaguji a vytvareji
vysoce toxické plyny.

®

e Nikdy nepouzivejte nefunkéni nebo poSkozené ochranné pomiicky.

e Nedivejte se na svareci oblouk bez vhodného ochranného §titu nebo helmy.

e Chrante své oci specialni svateci kuklou opatfenou ochrannym tmavym sklem (ochranny stupen 8 —
14 EN 169).

e Thned odstraite nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Umistujte prihledné Ciré sklo pied ochranné tmavé
sklo za ti¢elem jeho ochrany.

Ochrana pred zafenim, popaleninami a hlukem
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Nesvartujte pred tim, nez se ujistite, ze vSechny osoby ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.
Vzdy pouzivejte ochranny odév a kozené rukavice abyste zabranili spdlenindm a zranénim pfii
manipulaci s materidlem.

Zabranéni poZaru a exploze

Odstraiite z pracovniho prostfedi vSechny hoflaviny. Nesvatejte v blizkosti hotlavych materidla a
tekutin nebo v prostiedi s vybusnymi plyny.

Nemeéjte na sob& odév nasakly olejem nebo mastnotou, mohlo by dojit k jejich vzniceni.

Nesvarujte materialy, které obsahovaly hotlavé latky, nebo ty které vytvaii pii zahtati toxické ¢i hotlavé
pary. I malé mnozstvi téchto latek mize zptisobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejnerti a nadob.

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

Mgjte blizko vaseho pracovisté hasici pfistroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svarecim hotéku ale vzdy jen nete¢né plyny a jejich smési, nebo COx.

@ Nebezpeci spojené s elektromagnetickym polem

Magnetické pole vytvafené pfistrojem urcené ke svafeni mize byt nebezpecné lidem s
kardiostimulatory, pomickami pro neslySici a s podobnymi zafizenimi. Tito lidé musi pfiblizeni
k zapojenému piistroji konzultovat se svym Iékafem.

Neptiblizujte k pfistroji nosic¢e magnetickych dat apod., pokud je v provozu. Mohlo by dojit v disledku
pusobeni magnetického pole k trvalym poskozenim téchto piistroja.

Svareci stroj je ve shodé s ochrannymi pozadavky stanovenymi smérnicemi o elektromagnetické
kompatibilit¢ (EMC). Zejména se shoduje s technickymi predpisy normy EN 50199 a predpoklada se
jeho Siroké pouziti ve vSech primyslovych oblastech, ale neni pro doméci pouziti! V ptipadé pouziti v
jinych prostorach nez primyslovych mohou existovat nutna zvlastni opatfeni (viz EN 50199, 1995 ¢1.9).
Jestlize dojde k elektromagnetickym poruchdm, je povinnosti uzivatele nastalou situaci vytesit. V

)

nékterych ptipadech je naprava v zavedeni vhodnych filtri do ptivodni $ndry.

8 Manipulace

Stroj je opatfen kolecky a madlem pro snadnéj$i manipulaci

EE Suroviny a odpad

Tento stroj je postaven z materialt, které neobsahuji toxické nebo jedovaté latky.
Béhem likvidaéni faze by mél byt piistroj rozlozen a jeho jednotlivé komponenty by mély byt rozdéleny
podle typu materidlu, ze kterého byly vyrobeny.

Manipulace a uskladnéni stla¢enych plyni

Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely pienaSejicimi svareci proud a lahvemi se stlaCenym plynem.
Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se stlacenym plynem, pokud je zrovna nebudete pouZzivat.

Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt Gipln€ otevieny, aby mohly byt v piipad€ nebezpeci pouzity
vypinaci systémy.

Zvysena opatrnost by méla byt pti pohybu s lahvi stla¢eného plynu, aby se zabranilo poSkozenim a
urazim.



e Nepokousejte se plnit lahve stlaenym plynem, vzdy pouzivejte piislusné regulatory tlakové redukce a
vhodné baze s piislusnymi konektory. V piipadé Ze chcete ziskat dal$i informace, konzultujte
bezpecénostni pokyny tykajici se pouZivani stladenych plyni dle norem CSN 078305 a CSN078509
s vasim dodavatelem plynu.

7. INSTALACE

Misto instalace pro systém by mélo byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén bezpecny a po vSech strankach
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.
Stroj je nutné chranit pfed vlhkem a destém, mechanickym poskozenim, privanem a piipadnou ventilaci
sousednich strojii, nadmérnym pietéZovanim a hrubym zachazenim. Pied instalaci systému by m¢l uzivatel
zvazit mozné elektromagnetické problémy na pracovisti, zejména Vam doporucujeme, aby jste se vyhnuli
instalaci svafeci soupravy blizko: signalnich, kontrolnich a telefonnich kabeli, radiovych a televiznich
prenaSecii a prijimaci, pocitaci, kontrolnich a méficich zarizeni, bezpecnostnich a ochrannych
zarizeni. Osoby s kardiostimulatory, pomtickami pro neslyS$ici a podobné musi konzultovat piistup

k zafizeni v provozu se svym lékafem. Pfi instalaci zafizeni musi byt zivotni prostiedi v souladu

S ochrannou trovni tj.IP 21S (IEC 529). Tento systém je chlazen prostfednictvim nucené cirkulace vzduchu
a musi byt proto umistén na takovém misté, kde vzduch mize snadno proudit pfistrojem.

8. VYBAVENI STROJE OMI 4050 CSW

Standartni vybava:

e Hadicka pro ptipojeni plynu

e Kladka pro drat o primérech 1,0-1,2
e Ctyikladkovy podavaé dratu

e Navod k obsluze , zaruc¢ni list
Zvlastni prisluSenstvi na objednani:
e Redukéni ventil CO2

Redukéni ventil argon

Svéreci hotdky délek 3,4 a5 m
Svareci kabely délek 3 a 5Sm
Néhradni dily hotaku

9. PRIPOJENI DO ELEKTRICKE SITE

Pied pripojenim svarecky do sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence v siti odpovida napéti na
vyrobnim Stitku p}“’istroj e a Ze hlavni vypinac svarecky je v poloze ,,0«.

UPOZORNENTI!

Napajeci kabel je opatten originalni pfipojovaci vidlici pro piedepsany proud a napéti 3x400V.

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

Poznamka 1: jakékoli prodlouzeni kabelu musi mit odpovidajici prifez a zasadn€ ne s mensim priifezem
neZ je originalni kabel dodavany s pfistrojem.

Tabulka 2
Typ stroje OMI 4050 CSW
Max . zatizeni 400A
Jisténi pfivodu 25A
Napajeci kabel- priifez 3x25mm




10. OVLADACI PRVKY

Obr.1

NG~ wWNE

Ptedni ovladaci panel
Euro zasuvka

Zemnici kabel

Vystup -pol

Hlavni vypinac
Vyvodka plyn
Konektor ohievu plynu
Pouzdro pojistka

9. Nap4jeci kabel s vidlici
10. Ventilator

11. Drzak civky

12. Matice brzdy drzaku

13. Zajistovaci matice kladky
14. Prtitlaéné raminko

15. Zavadéci bovden

16. Pritla¢na matice



11. OVLADACI PRVKY CELNI PANEL

Obr.2
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DIAMETER o1
0,6 @ 1,20 02

0,8 @ 1,60 03
3&/' 1,00 04

Tlacitko ,,SET* ptep. mezi metodami
2T, 4T, bodovani,...

Svateci rezim zapnuti prodlevy mezi body
Svareci rezim zapnuti bodu

Svareci rezim dvoutakt ,,2T

Svareci rezim Ctyitakt ,,4T
Tlacitko ,,SET*“-nasta. svafecich parametri
MIG/MAG

Displej zobrazujici nastavené hodnoty
Funkce ptedfuk

Funkce vylet v MANUALU/nabéh proudu v
SYNERGII

Regulace otacek posuvu dratu
Elektronicka tlumivka

Nastaveni délky bodu

Nastaveni délky prodlevy mezi body
Funkce korekce = doladéni hodnot
Displej zobrazujici nastavené hodnoty
Funkce dohoteni v MANUALU/dob&h
proudu v SYNERGII

Funkce dofuk

Svareci metoda MIG/MAG SYNERGIE
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19. Tlacitko ,,MET“ptep. mezi metodami
MIG Synergie, MIG manual

20. Svafeci metoda MIG/MAG MANUAL

21. Hlinikové typy drata AlSi5

22. Hlinikové typy drati AIMg5

23. Nerezové typy dratu typu (doporuceny 308LSi) plyn
2%CO02 a 98%Ar

24. Tlacitko zavadéni dratu

25. Tlacitko test plynu

26. Nelegované typy dratd (doporuceny G3Sil) plyn CO2

27. Nelegované typy dratt (doporuéeny G3Sil) plyn 18%Co2

a 82%Ar

28. Tlacitko ,,MAT“-vybér materidlu

29. Nelegované typy dratti (doporuéeny G3Sil) plyn 18%Co2
a 82%Ar = sprchové svatfovani

30. Potenciometr pro nasta. hodnot

31. Paméti = moznost uloZeni svafovaciho proudu

32. Prumér svareciho dratu v rozmezi 0,6 - 1,6mm



12. UVEDENI DO PROVOZU METODA MIG/MAG

Metoda MIG MAG - jedna se o svafeni v ochranné atmosféie aktivnich a nete¢nych plynt, kdy pfidavny
materidl je v podobé ,,nekone¢ného* dratu podavan do svarové lazné posuvem dratu. Tyto metody jsou
velice produktivni, zvlasté vhodné pro spoje konstrukénich oceli, nizkolegovanych oceli, po nize popsanych
upravach 1 hliniku a jeho slitin. Stroje jsou feSené jako pojizdné soupravy, liSici se od sebe navzajem
vykonem a vybavou. Zdroj svaieciho proudu, zasobnik dratu a posuv dratu jsou v jedné kompaktni plechové
sktini. Stroj OMI 4050 CSW je uréen ke svafeni tenkych a stiednich tlousték materialt pii pouziti drata (Fe
=0,6-1,2mm; Cr=0,6 - 1,2mm; Al = 1,0 - 1,6mm). Doporuc¢ené draty pro svafeni Fe: G3Sil; CrNi:
308LSi; Hlinik : AIMg5 a AlSiS5.

13. NASTAVENI OVLADACICH PRVKU PRO METODU MIG/MAG MANUAL

Pribéhova kiivka
Tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.6) se presunujete po jednotlivych parametrech. Pii kazdém stisku tlacitka se
posunete na kfivce o jeden parametr dopiedu.
Pro svafeni MIG/MAG je nutné piepnout stroj piepinacem ,,MET* (obr.2, poz.19) do polohy MIG/MAG
(obr.2, poz 20). Nastaveni napéti pro svareni se provadi potenciometrem (obr.2, poz. 30). Pii pfipojovani
hotaku odpojte stroj od sité¢! Do EURO zasuvky (obr. 1 poz.2) pfipojte svareci hotak a pevné dotahnéte
pfevle¢nou matici. Zemnici kabel piipojte do rychlospojky minus (obr.1 poz.4) a dotahnéte. Svareci hotak a
zemnici kabel by mély byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a umisténé na irovni podlahy nebo blizko ni.
Pti zapnuti tohoto rezimu se automaticky stroj pfepne do rezimu nastaveni regulace otacek posuvu dratu
(obr.2, poz. 10). Nastaveni otacek posuvu dratu se provadi potenciometrem (obr.2, poz. 30).
Nazorné zobrazeni viz. obr.3.

® ®

Obr.3
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Funkce predfuk ® omi 9

Tato funkce slouzi k dokonalému svéfeni v ochranné atmosféte. Podle nastaveni zane plyn proudit pired
zapalenim oblouk. Pro nastaveni predfuku je tfeba pfepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.6) do funkce
predfuk (obr.2, poz.8). Nastaveni piedfuku plynu pied zapalenim oblouku je v rozmezi od nuly do 5 vtefin.
Nastaveni se provadi potenciometrem (obr.2, obr.30). Nazorné zobrazeni viz. obr.4.

Obr.4
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Funkce vylet dratu (priblizovaci rychlost)

Tato rychlost je funk¢ni do doby zapaleni oblouku. Pti zapaleni oblouku je rychlost pfepnuta na nastavenou
pracovni rychlost. Pro nastaveni vyletu dratu je tfeba prepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.6) do funkce
vylet dratu (obr.2, poz.9). Nastaveni vyletu dratu je v rozmezi od 2 do 14 m/min. Nastaveni se provadi
potenciometrem (obr.2, obr.30). Nazorné zobrazeni viz. obr.5.

Obr5 A - mimin. Vv g
i (O 5= &)
I (-8_ MIGI’:‘M:G \ h 3
sec ¥
arm @B I
DIAMETER o1 MATERIAL
6@ 120 02 OFe Q AISi5
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1,00 Q4 @ Fe LARC @cr
o5
(7]
° omi o

Funkce dohoreni

Nastaveni zpozdéni vypnuti posuvu dratu vici vypnuti svéafeciho proudu 0 — 1 vtefina.

Pro nastaveni dohofteni je tfeba pfepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.6) do funkce dohoteni (obr.2, poz.16).
Nastaveni se provadi potenciometrem (obr.2, obr.30). Nazorné zobrazeni viz. obr.6.

Obr6 A - m/min. V :
o it
s
«{} e Ik
A QN . - o :m CE
DIAMETER 01 MATERIAL
6@ 120 Q2 OFe @ aisis
08 @ 1,60 03 @ Fe Mix @ Amgs
100 04 © Fe LARC Ocr
0os
(]
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Funkce dofuk plynu

Nastaveni dofuku plynu po vypnuti svareciho procesu 0,1 — 10 vtefiny. Pro nastaveni dofuku je tfeba

ptepnout tladitkem ,,SET“ (obr.2, poz.6) do funkce dofuk (obr.2, poz.17). Nastaveni se provadi
potenciometrem (obr.2, obr.30). Nazorné zobrazeni viz. obr.7.

Obr.7 ™ )
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A C€
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Svareci rezim dvoutakt

Proces se zapne pouhym zmacknutim spinace hotaku. Pti svafecim procesu se musi spinac¢ stale drzet.
Pracovni proces se prerusi uvolnénim spinace hotédku. Pro zapnuti dvoutaktu je tfeba ptepnout tlacitkem
»SET* (obr.2, poz.1) do funkce dvoutakt (obr.2, poz.4). Nazorné zobrazeni viz. obr.8.
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Svareci rezim ctyrtakt
Pouziva se pti dlouhych svarech, pii kterych svaie¢ nemusi neustdle drzet spina¢ hotdku. Po uvolnéni
spinace horaku svareci proces nadale trva. Teprve po opétovném zmacCknuti spinace hofdku se pferusi

svafeci proces. Pro zapnuti étyftaktu je tieba piepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.1) do funkce Ctyitakt
(obr.2, poz.5). Nazorné zobrazeni viz. obr.9.
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Bodové svareni

Pouziva se pro svafeni jednotlivymi kratkymi body, jejichz délka se da plynule nastavovat. Zmacknutim
spinae na hotéku se spusti ¢asovy obvod, ktery spusti svafeci proces a po nastavené dobé ho vypne.
Nastaveni ¢asového obvodu je v rozmezi od 0,1 do 10 vtefin. Po opétovném stisknuti tlacitka se cela ¢innost
opakuje. Pfi Ctyftaktnim reZimu neni tfeba drZet spinac hotéku stisknuty. I po jeho uvolnéni trva nastavena
délka bodu. Po skonceni bodu dalsim stiskem zahajite novy bod. Opétovnym stiskem tlacitka stopnete
svareci proces bez ohledu na nastaveny ¢as. Pro aktivovani bodového svéreni je tieba piepnout tlacitkem
SET* (obr.2, poz.1) na funkci dvoutakt nebo Ctyftakt (obr.2, poz.4 nebo 5) a také na svafeci rezim bodu
(obr.2, poz.3). Pro nastaveni délky bodu je tfeba piepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.6) do funkce délky
bodu (obr.2, poz.12). Nastaveni se provadi potenciometrem (obr.2, obr.30).Nazorné zobrazeni viz. obr.10.
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Pouziva se pro svafeni kratkymi body. Délka téchto bodu i délka prodlev mezi body se da plynule
nastavovat. Zmacknutim spinace hotéku se spusti ¢asovy obvod, ktery spusti svareci proces a po nastavené
dob¢ ho vypne. Po uplynuti nastavené prodlevy se cely proces opakuje. K preruseni funkce je nutné uvolnit
spina¢ na svafecim hotaku. Ve Ctyftaktnim rezimu staéi stisknuti spinace hotfdku po uvolnéni spinace
svafeci proces pokracuje dle nastavenych ¢ast. Opétovnym stiskem tlacitka hotaku se svareci proces stopne
v kterékoliv funkci. Pro aktivovani délky prodlevy mezi body je tfeba piepnout tlac¢itkem ,,SET* (obr.2,
poz.1) na funkci dvoutakt nebo Ctyitakt (obr.2, poz.4 nebo 5) a také na svafeci rezim délka prodlevy mezi
body (obr.2, poz.2). Pro nastaveni bodovani je tfeba piepnout tlac¢itkem ,,SET* (obr.2, poz.6) do funkce
délky bodu (obr.2, poz.12) a do funkce délky prodlevy mezi body (obr.2, poz.13). Nastaveni se provadi
potenciometrem (obr.2, poz.30).Nazorné zobrazeni viz. obr.11.
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Elektronicka tlumivka (tzv. mékké/tvrdé svaieni)

SlouZi k doladéni svaf. proudu, kdy svare¢ potiebuje vyuzit meékké nebo tvrdé svarovani.

Tento svaro. proces lze vyuZit ve vSech rezimech MIG/MAG. Pro nastaveni tlumivky je tfeba prepnout
tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.6) do funkce tlumivka (obr.2, poz.11). Nastaveni se provadi potenciometrem

(obr.2, poz.30). Nazorné zobrazeni viz. obr.12.
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14. NASTAVENI OVLADACICH PRVKU PRO METODU MIG/MAG SYNERGIE

Pii ptipojovani hotaku odpojte stroj od sit¢! Do EURO zasuvky (obr. 1 poz.2) pfipojte svareci hotak a
pevné dotahnéte prevleénou matici. Zemnici kabel pfipojte do rychlospojky minus (obr.1poz. 4) a
dotdhnéte. Svareci hotdk a zemnici kabel by mély byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a umisténé na
urovni podlahy nebo blizko ni.

Synergické ovladani napomaha k jednoduchému ovladani stroje, kde staci jen zvolit MIG/MAG
SYNERGIE (obr.2, poz.18) pomoci tlac¢itka MET (obr.2, poz. 19), prumér dratu (obr.2, poz. 32) pomoci
tlacitka DIA a typ svafeciho dratu (napiiklad: obr. 2, poz. 26) pomoci tlac¢itka MAT (obr. 2, poz. 28).
Synergie lze také vyuzit ve: 2T, 4T, bodovani a prodlevy mezi body, pomoci tlacitka SET (obr. 2, poz. 1).
Svareci napéti se nastavuje potenciometrem (obr.2, poz. 30). Svareci hodnoty jsou nastaveny z vyroby pro
nejoptimalngjsi svareni. Pro jejich doladéni 1ze pouzit korekci (obr.2, poz. 14) pomoci potenciometru (obr.2,
poz. 30). Tlac¢itkem ,,.SET* (obr.2, poz.6) se piesunujete po jednotlivych parametrech, které si je pfipadné
muzete upravit. K ulozeni mizete vyuzit 5 ulozist’ (obr.2, poz. 31), které se ukladaji pomoci tlacitka PRG.
Po vybrani pozice k ulozeni napt. 3 staci podrzet tlacitko PRG po dobu 3 vtefin a parametry jsou ulozeny..
Pti kazdém zapnuti stroje jsou zobrazeny naposled pouzité parametry.

Nazorné zobrazeni viz. obr.13.
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Funkce nabéh proudu

Pti1 zapaleni oblouku proud za¢ind pomalu nabihat na zvolenou hodnotu. Pro nastaveni nabéhu proudu je
tieba prepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.6) do funkce nabéh proudu (obr.2, poz.9). Nastaveni nab¢h
proudu je v rozmezi od 0 (vypnuto) az 2,0 sec. U materialu Al je nabéh proudu omezen 0,3 az 2,0 sec.
Nastaveni se provadi potenciometrem (obr.2, obr.30). Nazorné zobrazeni viz. obr.14.
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Funkce dobéh proudu

Pfi ukonceni svafeni proud zacina pomalu klesat na minimalni hodnotu. Pro nastaveni dob¢hu proudu je
tieba prepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.6) do funkce dobéh proudu (obr.2, poz.16). Nastaveni dob&¢hu
proudu je vrozmezi od 0 (vypnuto) az 2,0 sec. Nastaveni se provadi potenciometrem (obr.2, obr.30).
Nazorné zobrazeni viz. obr.15.
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Svarovana ¢ast

Material, jez ma byt svafovan musi byt vzdy spojen se zemi, aby se zredukovalo elektromagnetické zafeni.
Velka pozornost musi byt téz kladena na to, aby uzemnéni svafované¢ho materidlu, nezvySovalo nebezpeci
urazu, nebo nepfislo do kontaktu s jinym elektrickym zafizenim.

Zavedeni dratu a nastaveni priutoku plynu

Pted zavedenim svéfeciho dratu je nutné provést kontrolu kladek posuvu dratu, zda odpovidaji priméru
pouzitého svareciho dratu a zda odpovida profil drazky kladky. Pfi pouziti ocelového svareciho dratu je
nutné pouzit kladku s profilem drazky ve tvaru ,,V*.

Obr.16
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Vyména kladky posuvu dratu
U pouziti typu podavace dratu dvoukladka je postup vymeény nasledujici:

Kladky jsou dvoudrazkové. Tyto drazky jsou uréeny pro dva rizné pruméry dratu (napt. 0,8 a 1,0 mm).
Odklopte ptitlaény mechanizmus. Pfitlacna kladka se odklopi vzhtiru, vySroubujte plastovy zajistovaci
Sroub a vyjméte kladku odpovidajici drazka kladky musi byt u stény posuvu. Po nasazeni kladku zajistéte
plastovym Sroubem.

Zavedeni dratu

Na drzak civky (obr.1 poz.11) nasad’te civku s dratem a zajistéte plastovym Sroubovacim dilcem.
Odstfihnéte nerovny konec dratu pfipevnény k okraji civky a zaved'te jej do bovdenu (obr.1 poz. 15) ptes
kladku posuvu do navadéci trubi¢ky Euro konektoru alesponi 10 cm. Zkontrolujte, zda drat vede spravnou
drazkou kladky posuvu a sklopte pfitlacnou kladku dolt tak, aby zuby ozubeného kola do sebe zapadly a
vrat'te pritlany mechanizmus do svislé polohy. Nastavte tlak upinaci matice tak, aby byl zajistén
bezproblémovy posun dratu a pfitom nebyl deformovan pfiliSnym ptitlakem. Setid’te brzdu civky svareciho
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dratu tak, aby pfi vypnuti pfitlaéného mechanizmu posuvu se civka voln¢ otacela. Prili§ utazend brzda
znacn¢ namaha podéavaci mechanismus a mize dojit k prokluzu dratu v kladkach a Spatnému podévani.

Pripojeni horaku
Odmontujte plynovou hubici svaieciho hofaku, odsroubujte proudovy pravlak. Zapojte do sité¢ vidlici,
zapnéte hlavni vypina¢ (obr. 1 poz.5) do polohy |
e stisknéte tlacitko na hotaku, nebo tlacitko (obr. 2, poz. 24) pro zavedeni dratu
e Svareci drat se zavadi do hotaku bez plynu po priichodu dratu z hotaku nasroubujte
proudovy pruvlak a plynovou hubici
e pfed svafenim pouzijte na prostor v plynové hubici a proudovy privlak separacni sprej. Tim zabranite
ulpivani rozstfikovaného kovu a prodlouzite zivotnost plynové hubice.

Zmény pri pouziti hlinikového dratu

Stroje OMI nejsou specialné urceny pro svareni hliniku, ale po nize popsanych upravach je mozné hlinik
svafovat. Pro svafeni hlinikovym dratem je tfeba pouzit specialni kladky s profilem ,,U*. Abychom se
vyhnuli problémim s kroucenim a deformovanim dratu, je tfeba pouzivat draty o priméru min. 1,0 mm ze
slitin AIMg5 + hotak délky max. 3m. Draty ze slitin A199,5 nebo AlSi5 jsou pfili§ meékké a snadno zptisobi
problémy pii posuvu. Pro svéieni hliniku je dale nezbytné vybavit hotak teflonovym bowdenem a
specialnim proudovym pruvlakem. Jako ochrannou atmosféru je tfeba pouzit €isty argon. Pro svareni
hliniku je uréena min. tloustka plechu a to je 2mm. Ptislusenstvi pro svéfeni hliniku odzkousené ve firmé
OMICRON- svéfeci stroje s.r.o. je dodavano v sadé nebo jednotlivé prostfednictvim prodejct svarecich
stroji OMICRON.

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

Nastaveni pritoku plynu

Elektricky oblouk i tavna ldzen musi byt dokonale chranény plynem. Ptili§ malé mnozstvi plynu nedokaze

vytvofit potfebnou ochrannou atmosféru, naopak pfili§ velké mnozstvi plynu strhava do elektrického

oblouku vzduch.

e nasad’te plynovou hadici na vstup plynového ventilu na zadni strané stroje (obr.1,p0z.6)

¢ odklopte pfitlacnou kladku aby byl vyfazen posuv dratu

e stisknéte tlacitko na hotaku

e otacejte nastavovacim Sroubem na spodni strané¢ redukcéniho ventilu, dokud pritokomér neukaze
pozadovany prutok, potom tlacitko hotfdku uvolnéte. Pritok plynu se stanovy dle druhu svaru,
svafovan¢ho materidlu a nastavenych parametrti v rozmezi 5 az 15 I/min

e po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vyméné kompletniho hofdku je vhodné pied svarenim
profouknout vedeni plynem.

15. NASTAVENI SVARECICH PARAMETRU METODA MIG/MAG

Princip svareni MIG/MAG

Svéreci drat je veden z civky do proudového pravlaku pomoci posuvnych kladek. Oblouk propojuje tavici
se dratovou elektrodu se svafovanym materialem. Svaieci drat funguje jednak jako nosic¢ oblouku a zaroven
I jako zdroj pridavného materialu. Z mezikusu proudi ochranny plyn, ktery chrani oblouk i cely svar
pted ucinky okolni atmosféry (viz obr. 17).

Obr.17 | Ochranné plyny |
Interni plyny Aktivni plyny
Metoda MAG Metoda MIG
I I
Argon (Ar) Oxid uhlicity (CoJ)
Helium (He) Smeési (Ar/Co3)
Smési (Hel/Ar)
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Nastaveni svarecich parametra

Nastaveni napéti pro svafeni se provadi potenciometrem (obr.2, poz. 30). Pfi nastaveni napéti musite pocitat
s jeho poklesem pfi zatizeni svafenim. Pokles napéti je cca 4,8V na 100A. Nastaveni svateciho napéti
proved’te tak, ze pro zvolené svareci napéti doregulujete pozadovany svareci proud zvySovanim nebo
snizovanim rychlosti podavani dratu, ptipadn€ jemné¢ dolad’te napéti az je svat. oblouk stabilni.

K dosazeni dobré kvality svari a optimélniho nastaveni svaieciho proudu je tfeba, aby vzdalenost
napajeciho pruvlaku od materialu byla pfiblizné¢ 10 x & svafeciho dratu (obr.18). Utopeni pravlaku

v plynové hubici by nemélo piesahnout 1 —2 mm.

Obr.18

Druhy svarecich oblouki
a/ Kratky svareci oblouk
Svareni S velmi kratkym svarecim obloukem znamené nizké napéti svareciho oblouku a proudu v dolni ¢asti
rozsahu. Povrchové napéti 14zn€ napomaha vtazeni kapky do taveniny a tim i novému zapdaleni svareciho
oblouku. Tento cyklus se pokazdé opakuje a timto zpisobem dochdzi k trvalému stiidani mezi spojenim
nakratko a dobou hoteni svaf. oblouku. Tok taveniny je pomérné chladny, takze je tento zptisob vhodny pro
svareni slabSich plechi a pro svareni vV nucenych polohach. Pfechod z kratkého na sprchovy oblouk je
zavisly na priméru dratu a smési plynu (obr.19).

b/ Prechodovy svareci oblouk

Pokud to rozméry svafované¢ho materidlu dovoluji, m€lo by se svafovat s vy$§im odstavnym vykonem
(z hospodarnych duvoda), bez ptekroceni dlouhého nebo sprchového oblouku. Prechodovym svafecim
obloukem minime o néco prodlouzeny kratky svareci oblouk. Pfechod materidlu probihad ¢astecné volné,
castecné ve spojeni nakratko. Snizi se tim pocet kratkych spojeni a tok tavici lazné je ,.teplejsi®, nez u
kratkého svar. oblouku. Tento druh je vhodny pro stfedni tlouStky materialll a sestupné svary.

¢/ Dlouhy svaieci oblouk

U dlouhého svareciho oblouku se tvofi velké kapky, které do materidlu vnikaji svou vlastni hmotnosti.
Pfitom dochézi k ndhodnym kratkym spojenim, ktera zapticinuji v disledku vzestupu proudu v momenté
kratkého spojeni rozstiik pii opakovaném zapaleni svareciho oblouku. Dlouhy svateci oblouk je vhodny pro
svareni s CO; a smésich plynu s jeho vysokym obsahem v horni ¢asti rozsahu. Prili§ se nehodi pro svareni
v nucenych polohach (obr. 19).

Obr.19

re———n
[Ey——

re———n
[Ey——

Dlouhy svaf.oblouk Kratky svar.oblouk
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d/Sprchovy svareci oblouk

Hlavni vlastnosti tohoto svaieni je piechod materidlu v malych kapkéch bez spojeni. Sprchovy oblouk
nastavujete, pokud svafujete Vv inertnich plynech nebo ve smésich s vysokym obsahem argonu v horni ¢asti
rozsahu. Neni vhodny pro svaieni vV nucenych polohach.

DrZeni a vedeni svareciho horaku

Svafeni kovli v ochranné atmosféfe je mozno provadét pti volbé odpovidajicich parametri ve vSech
moznych polohach (vodorovné, horizontalné, nad hlavou, svisle vzestupné i sestupné a zaroven i napiic
v uvedenych polohéch). Ve vodorovné nebo horizontdlni poloze je obvyklé drzeni hofaku v uhlu do
30°. U silngjsich vrstev se svaiuje piileZitostné téZ lehce tahem. Nejvhodngjsi drzeni hofaku pro pokryti
mista svaru ochrannym plynem je svislé (neutralni) nastaveni hotaku (viz. obr. 20A).

V této poloze je vSak Spatné vidét na misto svaru, nebot’ je zakryto plynovou tryskou. Z tohoto
divodu hotak naklonte (obr.20 BC). Pii velkém naklanéni hotaku hrozi nebezpeci nasati vzduchu do
ochranného plynu, coz by mohlo mit §patny vliv na kvalitu svaru.

Obr. 20 A B C

Svareni tlacenim a taZenim
Mirny pohyb ,.tlaenim® se vyuziva pfi svislém svareni smérem nahoru a pti vodorovném svafeni nad
hlavou (viz obr. 21.)

Qbr 21 A

—_— —

Pouze pfi svareni klesajiciho svaru smérem dolt se hotdk drzi v neutralni nebo mirné ,.,tahaci poloze.
Svislé svareni smérem doli se pouZiva nejvice pro tenké plechy, u silnéjSich plechii vznika riziko Spatného
propojeni, protoze tavenina stéka podél spoje a predbihd svar, zejména pokud je tavenina prilis tekutd

v disledku vysokého napéti. Takovy postup vyZaduje znacny stupen odbornosti a zkuSenosti

(viz obr. 21 A).



16. PREHRATI STROJE

Stroj je opatfen ochrannym termostatem z divodu ptehfati zdroje. Pfi sepnuti termostatu se na displeji
zobrazi E-1 az E-4 a strojem po dobu cca Imin nelze svarovat. Po zchlazeni zdroje se stroj vrati zpét do
svareciho rezimu Vami naposled nastavenymi hodnotami. Nazorné zobrazeni viz. obr.38.
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17. ZAPNUTI/VYPNUTI vodniho chlazeni

Funkce zapnuti/vypnuti vody se provadi dlouhym stiskem (delsi jak 2s) tlacitka "SET" (obr. 2, poz. 6),
funkce se da zapnout a vypnout pro rezimy MIG SYN a MIG. Levy displej pise "CH-" pravy "ON/OFF"
meéni se to potenciometrem (obr. 2, poz. 37) do leva OFF do prava ON.

18. RESTARTOVANI STROJE

Tato funkce slouzi k nastaveni svafeciho stroje do plivodniho svafeciho nastaveni. Pro aktivovani je
potiebné svareci stroj vypnout hlavnim vypina¢em (obr.1, poz.5). Pfi vypnuti stroje stisknéte a drzte obé
tlacitka ,,DIA + PRG* a zapnéte svareci stroj hlavnim vypina¢em (obr.1, poz.5) Po zapnuti svafeciho stroje
uvolnéte tlacitka. Po spravném dodrzeni postupu Véas informuji blikajici led diody na levé a pravé strané a
poté se svafeci stroj vrati do ptivodniho nastaveni.

19. UPOZORNENI NA MOZNE ZAVADY A JEJICH ODSTRANENI

vvvvvvvv

problému postupujte nasledovné:

Zkontrolujte hodnotu dodavaného napéti

Zkontrolujte, zda je ptivodni kabel dokonale pfipojen k vidlici a napéjeci zasuvce
Zkontrolujte pojistky (jistic) v ptivodu napéti

Zkontrolujte hlavni vypina¢ napdjeci sit€ a hlavni vypina¢ stroje

Zkontrolujte svareci hotak a jeho ¢asti:

e napdjeci pravlak a jeho opotiebeni

e vodici bovden v hofaku

e vzdalenost utopeni privlaku do hubice

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

agrowpnE
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20. UDRZBA

A Varovani:

Pied tim, neZ provedete jakoukoli kontrolu uvnitf stroje odpojte jej od elektrické sité!

Originalni nahradni dily byly specidln€¢ navrZzeny pro nase zafizeni. Pouziti neoriginalnich nahradnich
dilt mize zplsobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat ptedpoklddanou tiroven bezpecnosti. Odmitame
pievzit odpovédnost za pouziti neorigindlnich ndhradnich dila.

Zdroj svareciho proudu. JelikoZ jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte nasledujici pokyny:
Pravideln¢ odstranujte nashromdzdénou necistotu a prach z vnitini ¢asti stroje za pouziti stlaceného
vzduchu. Nesméfujte vzduchovou trysku piimo na elektrické komponenty, mohlo by dojit k jejich
poskozeni. Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste zjistili jednotlivé opotiebované kabely nebo volna
spojeni, ktera jsou pficinou prehiivani a mozného poskozeni stroje.

U svarecich strojii je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou za piil roku povétenym
pracovnikem podle CSN 331500, 1990 a CSN 056030, 1993.

Posuv dratu. Velkou péci je tfeba 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 také znecist'uji vnitini prostor podavaciho tstroji. Pravidelné odstraiujte
nashromazdénou necistotu a prach z vnitini ¢asti zasobniku dratu a podavaciho ustroji.

Svareci horak. Svareci horak je tieba pravideln€ udrzovat a véas vyménovat opottebované dily. Nejvice
namahanymi dily jsou proudovy pravlak, plynova hubice, trubka hotaku, bovden pro vedeni dratu,
hadicovy kabel a tladitko hotaku.

Proudovy priivlak. Pievadi svareci proud do dratu a zaroven drat usmériuje k mistu svareni. Ma zivotnost
3 az 20 svafecich hodin (podle tdaji vyrobce), coz zavisi zejména na jakosti materidlu pravlaku (Cu nebo
CuCrZr), na jakosti a povrchové uprave dratu a svafecich parametrech. Vymeéna pruvlaku se doporucuje po
opotiebeni otvoru na 1,3 ndsobek priméru dratu. Pii kazdé montdzi i vyméné se doporucuje nastiikat
pravlak separa¢nim sprejem.

Plynova hubice. Pfivadi plyn uréeny k ochrané oblouku a tavné 1lazné. Rozstfik kovu zanasi hubici, proto
je tfeba ji pravideln¢ Cistit, aby byl zabezpecen dobry a rovnomérny pratok a ptredeslo se zkratu mezi
privlakem a hubici. Rychlost zanaSeni hubice zavisi pfedevS§im na spravném sefizeni svafeciho procesu.
Rozstiik kovu se snadnéji odstraiiuje po nastfikani plynové hubice separacnim sprejem. Po téchto
opatfenich rozstiik castecné 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 kandlka
mezikusu, které¢ slouzi pro piivod plynu. S plynovou hubici se nesmi siln¢ klepat, aby nedoslo
Kk poskozeni izola¢ni hmoty.

Mezikus je téz vystavovan ucinkiim rozstiiku a tepelnému namahani. Jeho zivotnost je 30-120 svarecich
hodin (podle tdaje uvedeného vyrobcem).

Intervaly vymény bovdent jsou zavislé na Cistoté dratu a Gdrzbé mechanismu v podavaci a na sefizeni

ptitlaku kladek posuvu. Jednou tydné se ma vycistit trichloretylenem a profouknout tlakovym vzduchem.
V ptipadé velkého opotiebeni nebo ucpani je tieba bovden vymeénit.
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21. POSTUP PRO DEMONTAZ A MONTAZ ZAKRYTOVANI STROJE

Postupujte nasledovné:

e Uvolnéte Srouby na levém bo¢nim plechovém krytu.
Uvolnéte Srouby na pravém bo¢nim plechovém krytu.

e Pti sestaveni stroje postupujte opacnym zptisobem.

22. OBJEDNANI NACHRADNICH DILU

Pro bezproblémové objednani ndhradnich dilt kontaktujte servisni oddéleni firmy OMICRON - svareci
stroje s.r.o.

23. POUZITE GRAFICKE SYMBOLY

Tabulka 9

e+ [d[A]+]- [T
10 268_ 3 B 4 . 5 5 & + 7 sk— g 1[0_
~~ =g A |V L.L:Q-J”L-«/._A
1 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1. Hlavni vypinaé 11. Tlumivka
2. Rychlost posuvu dratu 12. Sila svafovaného materialu
3. Zemnéni 13. Svareci proud
4. Kontrolka tepelné ochrany 14. Svareci napéti
5. Nebezpeéi ,vysoké napéti 15. Indukéni vyvody
6. Plus pdl na svorce 16. Bodové svareni
7. Minus pol na svorce 17. Pulsové svareni
8. Ochrana zemnénim 18. Vypinaé
9. Regulace napéti hrubé 19. Vystraha ( zvySena opatrnost)

10. Regulace napéti jemné 20. Doporuceni pfeCist navod
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24. GRAFICKE SYMBOLY NA VYKONNOSTNIM STITKU

3
OMICRON

svareci stroje s.r.o.

Zahradnic¢kova 1375/2
67401 Trebic

SVARECI STROJ MIG: 20A/15V — 400A/34V

:
OMI 4050CSW ’: £
[ U, | 3av | 31.5v] 20v |

v.&. 307 00002 e
= (= 1= off =
N = P4 COEL=| %V S0k E] a00v | 235] 1498

Obr.41
1. Logo vyrobce 13. Stejnosmérné napéti
2. Symbol elektroodpad 14. Jmenovité napéti a frekvence
3. Jméno vyrobce 15. T¥ida izolace
4. Rozsah svaf.napéti 16. Odkaz na pouzité normy
5. Doba zatizeni 17. Trifazovy usmeérnovaci zdroj
6. Jmenovity svareci proud 18. Vyrobni &islo
7. Jmenovité napéti 19. Chlazeni nucené vzduchem
8. Vstupni proud efektivni
9. Maximalni vstupni proud

10. Vstupni napéti
11. Napéti na prazdno
12. Metoda MIG/MAG
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25. POSKYTNUTI ZARUKY

1.

Zarucni doba stroje OMI 4050 CSW je vyrobcem stanovena na 24 mésicu od prodeje stroje kupujicimu.
Lhiita zaruky zacind bézet dnem piedani stroje kupujicimu, piipadné dnem mozné dodavky. Do zaruéni
doby se nepocita 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 vlastnosti
stanovené zavaznymi technickymi podminkami a normami.

Odpoveédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zarucni 1htté, spo¢iva v povinnosti
bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem stroje.
Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svéfeci stroj pouzivan zpisobem a k Gcelim, pro které je urcen.
Jako vady se neuznavaji poSkozeni a mimotadna opotiebeni, ktera vznikla nedostateCnou péci i
zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad.

Za vadu nelze napriklad uznat:

Poskozeni transformatoru, nebo usmeériiovace vlivem nedostatecné udrzby svareciho hotaku a
nasledného zkratu mezi hubici a privlakem.

Mechanické poskozeni svareciho hotaku vlivem hrubého zachazeni atd.

Vyrobce neruci za skody, které vznikly jako nasledek jinych udalosti nebo za skody zptisobené

vys$8i moci jako ptirodni katastrofa apod. Zaruka se déle nevztahuje na poskozeni vlivem nesplnénim
povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti, nebo snizenymi schopnostmi, nedodrZzenim piedpisii uvedenych
V navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k tceltim, pro které neni urcen, ptetézovanim stroje, byt
1 pfechodnym.

Pii opravach stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

V zaruéni dob& nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na
funkénost jednotlivych soucasti stroje. V opa¢ném pripade nebude zaruka uznana.

Néroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po zjiSténi vyrobni vady nebo materidlové vady a to u
vyrobce nebo prodejce.

JestliZe se pfi zaru¢ni opraveé vymeéni vadny dil, pfechéazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

Zarucni servis

1.

2.

Zaruéni servis muze provadét jen servisni technik proskoleny a povéfeny spoleCnosti OMICRON-
svareci stroje s.r.o.

Ptfed vykonanim zarucni 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 zaru¢ni opravy, napi. prosla
zarucni doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporu s navodem k pouziti atd., nejedna se o zaru¢ni
opravu. V tomto ptipadé veSkeré ndklady spojené s opravou hradi zakaznik.

Nedilnou soucasti podkladii pro uznani zaruky je Fadné vyplnény zarucni list a reklamacni
protokol.

V ptipad¢ opakovani stejné zdvady na jednom stroji a stejném dilu je nutnd konzultace se servisnim
technikem spole¢nosti OMICRON-svéateci stroje s.r.o.

Reklamaci oznamte na tel. ¢isle: 604 278 545
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobce OMICRON-svéreci stroje s.r.o.

Nazev a typ vyrobku OMI 4050 CSW

Vyrobni ¢islo stroje

Vyrobni ¢islo DPS

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Zaruéni list

Datum prodeje

Razitko a podpis
prodejce
Zaznam o provedeném servisnim zakroku
Datum prevzeti Datum provedeni Cislo reklamaéniho
servisem opravy protokolu Podpis pracovnika

Ujisténi distributora o vydani prohlaSeni o shodé

Vyrobce: OMICRONS-svareci stroje s.r.o.

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

Svareci stroje: OMI 4050 CS

Vyrobce: OMICRON - svareci stroje, s.r.o.
Zahradnickova 1375/2
V Tiebici 4.6.2024 674 01 Trebid
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