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Svarovaci zdroj OMI 350w — 450w - MIG/ MAG - DC

TECHNICKA DATA

Vyrobce Omicron - svareci stroje s.r.0.
ReZim MIG/MAG-DC svareni plnym posouvanym dratem v ochr. Atmosféfre
Zdroj proudu tfifazovy - transformator
Charakteristika zdroje MIG-konstantni
Regulace vykonu stupriova
Pocet regulacnich stupnu 4x10
P 21
Vinuti Cu
TFida izolace F
Rizeni parametrt elektronické
Podavac¢ dratu MIG 1+ 1 - kladky 1,0/ 1,2
Primeér dratu ocel 1,0-1,2mm (1,0-1,6)
Pramér dratu hlintk 1,0-1,6 mm
Civka dratu-max. pr. 300 mm / 18 kg
Svarovaci horak MIG chlazeny vodou s eurokonektorem 3 - 5m
Doporuceny jistic OMI 350 W 25 A pomalé
OMI 450 W 32 A pomalé
Vstupni napéti OMI 350 W U1 3 x 400/50
OMI 450 W 3 x 400/50
Dovolené zatizeni X 35 % 60 % 100 %
Svarovaci proud OMI350W 12 350 A 310 A 260 A
OMI 450 W 450 A 430 A 310 A
Svarovaci proud OMI 350W 12 30-350A
OMI 450 W 30-450 A
Pracovni napéti OMI 350 W U2 315V 295V 27V
OMI 450 W 36,5V 355V 29,5V
Sitovy proud OMI350W I1 195A 16 A 12,3 A
OMI 450 W 27 A 25A 15 A
PFikon OMI 350 W P1 13,5 kVA 11 kVA 8,5 kVA
OMI 450 W 18,6 kVA 17,3 kVA 10,3 kVA
Napéti naprazdno OMI 350 W 18 V min. 38 V max.
OMI 450 W 19 V min. 46 V max.
Rozméry Sx d x v 58 x 100 x 96 cm
Vaha OMI 350 W 130 kg
OMI 450 W 145 kg
Hluénost nepresahuje v misté obsluhy hladinu 80 dB
Mezinarodni normy EN 60974.1
Prohlaseni o shodé podle zékona €. 22/1997 Sb.

VYSVETLIVKY

* Dovolené zatizeni ( X % ) - doba, po kterou mdze stroj nepretrzité pracovat udanym vykonem. Je vyjadfena v % z 10min. intervalu pfi
okolni teploté 20st.C. (napriklad zatizeni 60 % znamena 6 minut prace danym vykonem a 4 minuty jsou vyuZity na chlazeni')

* Tfida ochrany ( IP 21 ) - stupefi ochrany 1 na druhé pozici znamena, Ze se stroj nehodi pro préaci v desti na volném prostranstvi.
* Prostfedi ( S ) znamen4, Ze stroj je vhodny pro svafovani pfi zvySeném nebezpeci trazu elektrickym proudem.

POUZITI

Svarovaci zdroj je ur€en pro: poloautomatické primyslové svafovani plnym posouvanym dratem v ochranné
atmosfére plynd. Je vhodny pro kvalitni svafovani béznych konstrukénich oceli, nerezovych oceli,nastrojovych
oceli,slitin, hliniku a jeho slitin.
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Popis funkci

A - hlavni vypinaé
zapina / vypina svarecku

B - zadsuvka pro pfipojeni zemniciho kabelu
je uréena pro svarovani mensich tloustky materialu

C - zasuvka pro pfipojeni zemniciho kabelu
je uréena pro svarovani stfedni tloustky materialu

D - zasuvka pro pfipojeni zemniciho kabelu
je uréena pro svarovani silnych materialt

E - kontrolka prehfati ( Zluta)
signalizuje prehrati stroje ( po tuto dobu stroj
NEVYPINEJTE )

F - regulace napéti / hrubé
obsahuje Ctyfi stupné, volte podle potfeby vykonu

G - Pfepnuti stroje do rezimu dvoutakt — étyrtakt
1-Pfi funkci dvoutakt probiha svaf. proces pouze po
dobu stisknutého tlacitka svafovaciho hofaku.
2-Pri funkci Ctyftakt zahajime svar. proces stisknutim
tlaCitka hofaku a pokracuje i po jeho uvolnéni. Opétovné
kratkodobé stisknuti tlaitka sv. hofaku proces ukonci

H - regulace napéti / jemna
umoznuje jemné nastaveni napéti

| - regulace podavaée
Nastavuje rychlost podavani svar. dratu

J - regulace bodovani
nastaveni ¢asu (délky jednoho svaru) po kterém se
automaticky ukong¢i svareni(pro vypnuti této funkce je
nutné otoCit knoflikem doleva za aretovanou polohu)

K - regulace pulsovani
1) nastaveni ¢asu (délky prestavky mezi svary) po kterém
automaticky zacne svareni (pro vypnuti této funkce je
nutné otocit knoflikem doleva za aretovanou polohu)

L - regulace pfedfuku
umoznuje nastaveni doby predfuku plynu

M - regulace dofuku
umoznuje nastaveni doby dofuku plynu

N - eurokonektor
je uréen pro pfipojeni typizovaného svaf. hofaku

O - nastaveni dodateéného hofeni sv. oblouku
doba dodate¢ného hofeni zabranuje pfi spravném
nastaveni pfilepeni sv. dratu k taveniné nebo kontaktni
Spicce

P - Nastaveni rychlosti pfisunuti dratu ( vylet)
aby pfi svafovani doslo k bezchybné zapalné fazi,
vyuziva se vestavéné funkce automaticky jemného
pfisunuti dratu, tzv. vylet dratu. Rychlost pfisunuti dratu
se plynule nastavi potenciometrem vylet dratu.Jakmile
se stiskem tlacitka hofaku zahdji faze svarovani,
posuvné zafizeni zacne pracovat se snizenym poctem
otacek. V momenté, kdy se dratova elektroda dotkne sv.
materialu, se pocet otacek zvysi na potfebnou hodnotu
ke svarfovani.
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ampérmetr
Zaznamenava posledni Udaje o svafovani
ve voltech.

voltmetr
Zaznamenava posledni Gdaje o svafovani
v ampérech.

rychlospojka

Slouzi k propojeni vodniho zdroje chlazeni se
svaf. hofakem. Umoznuje pfivedeni chladici
kapaliny do svaf. hofaku.

rychlospojka

Slouzi k propojeni vodniho zdroje chlazeni se
svarf. hofakem. Umoznuje pfivedeni chladici
kapaliny zpét do chladiciho systému zdroje.

kontrolka chladici jednotky ( éervena)
Rozsviti se v pfipadé poklesu tlaku v chladicim
systému a zapficini ho porucha i nedostatek
chladici kapaliny. ( zdroj nesvaruje )
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POPIS STROJE

ZADNI PANEL
(popis prvka)

A - otvor pro doplnéni chladici kapaliny

B - drzék z retizkem — upevnéni ldhve s plynem
C - pojistka 3,15 A — ochrana ohfivace CO2

D - svorkovnice 42 V — pfipojeni ohfivate CO2
E - Sroubeni 1/4" — pfipojeni plynu z red. Ventilu

F - pfivodni kabel - pfipojeni do el. sité 400 V

PODAVAC DRATU

A - matice pfitlaku
nastavuje tlak kladky na drat pomoci pruziny
uvnitf matice

B - stupnice pfitlaku zobrazuje nastaveni pfitlaku

C - pfitlaéna kladka / rameno
pritlauje drat do drazky ( hnané pomoci
ozubenych pfevod( )

D - vedeni dréatu
drat nesmi pfi prichodu podavacem vybocovat
z osy

E - podavaci kladka s pojistnou matici
drazka kladky musi odpovidat priméru
pouzitého dratu.

F - pojistna matice
Upevriuje podavaci kladku. Po sejmuti matice je
mozné kladku otocit (pfi zméné primeéru dratu)

G - hlavni hnaci ozubené kolo
je to centralni pohon. Pohyb pomoci ozubeni
pfenasi na obé hnaci kladky.

DRZAK CIiVKY

G - unaseé civky dratu
zajistuje spravnou polohu civky s dratem

H - redukce civky
redukce pro "draténé" civky dratu otvor v redukci
musi na vnitfni strané zapadat do ¢epu na
drzéku civky, aby se civka samovolné
neotéacela

| - pojistna matice
upevnuje civku dratu na drzaku civky.
Po jejim sejmuti odhalite Sroub pro nastaveni brzdy.
Brzda nesmi byt priliS utazena drat by mnél mezi
kladkami prokluzoval v pfipadé Ze jej nasilim
pridrzime. Civka se ale nesmi volné protacet pfi

pouziti vysSi rychlosti posuvu dratu by se mohl dréat
na civce po zastaveni posuvu uvolnit a zamotat.
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INSTALACE

- Stroj umistéte v dobfe vétraném prostoru na misté, kde nebudou nasdvany necistoty napfiklad od brouSeni.
Zakryvani vétracich otvord, nebo usazeny prach uvnitf stroje, omezuje G€innost chlazeni a mize zpuasobit
prehfivani, pfipadné posSkozeni stroje. Usazeny prach je nutné v€as odstranit vyfoukanim. Dodavatel stroje
nepfejima odpovédnost za takto vzniklou Skodu a nebude uznan narok na zaruéni opravu.

PRIPOJENi STROJE DO ELEKTRICKE SITE MUZE PROVADET POUZE KVALIFIKOVANA OSOBA!
Pfed pfipojenim do elektricke sité se prfesvéddte, Ze hlavni vypinac (A) je v poloze 0 - vypnuto.

Napajeci napéti uvedené na Stitku svarecky, zapojeni a typ sitové zastréky musi odpovidat napéti v siti! Sitové pojistky
musi mit vypinaci hodnotu vétsi, nez je hodnota vstupniho proudu l1. Prifez vodi€lu prodluzovaciho kabelu musi
odpovidat velikosti proudu I1 (do délky 25m — 2,5 mm)

UVEDENI DO PROVOZU :

CELNI PANEL

- Knoflikem (F) se nastavuje hruba hodnota svarovaciho napéti knoflikem (H) jemna. Na slabé draty a malé rychlosti se
nastavuje mensi hodnota, na draty vétSiho priméru a vyssi rychlosti posuvu se nastavuji vétsi hodnoty. Knoflikem (1)
se nastavuje rychlost posuvu. Obvykle se po "zdkladnim" nastaveni napéti "doladi" pozadované svarovaci parametry
zménou rychlosti posuvu dratu. Neni ale vylouéen ani opaény postup. Knoflikem (J) se nastavuje délka svaru pfi
bodovani. Na jedno stisknuti tla¢itka hofaku - jeden svar (bod). Knoflikem (K) se nastavuje délka prodlevy mezi svary
(body) Prepinaé (G) slouzi k pfepinani stroje d)o rezimu dvoutakt, nebo Ctyftakt ( ktery je vyuzivan pfi dlouhych
svarech.Tlacitko se nemusi pfi svareni drzet stisknuté )

PODAVAC DRATU

- Civku s dratem nasadte na drzak.Civka se nesmi dotykat skfiné svarecky. Nastavte brzdu Sroubem, ktery je ve stfedu
drzéku civky. Civka se musi volné otacet, ale pfi zastaveni posuvu se nesmi otaceni setrvacnosti ( dobihat). Odklopte
matici pfitlaku a zasurite zastfizeny drat do vedeni (D). Zkontrolujte, zda drazka kladky odpovida priméru dratu
oznaceni je na boku kladky. Odpruzenou matici na pfitlaéné kladce nastavte tlak na drat. Kladky musi drat plynule
posouvat i pfi jeho ¢aste¢ném pribrzdéni. PFi Gplném zastaveni dratu musi kladky prokluzovat. Pfi velkém tlaku kladek
na drat dojde pfi zablokovani posuvu dratu k jeho deformaci a zatla¢eni zdeformovaného dratu do bowdenu hofaku.
Nastavenim pfriliS velkého tlaku dochéazi ke zbyte€énému poSkozeni kladky a lozisek podavace. Nepravidelny
posuv dratu se vétSinou odstrani véasnou vymeénou kontaktni trysky, nebo bowdenu horaku.

SVAROVACI HORAK

- Podle pracovnich podminek pouzijte svafovaci hofak s co nejkratSim kabelem. Pfed pfipojenim hoféku se ujistéte, zda
pouzité vedeni svafovaciho dratu (bowden) odpovida svym primérem dratu, kterym svarujete. Pro ocelové a nerezové
draty se pouzivaji ocelové bowdeny, pro svareni hlinikovym dratem teflonové. Priméru dratu musi také odpovidat
drazka podavaci kladky a kontaktni tryska, ktera pfenasi svareci proud.

- Hofék zasurite do centralniho konektoru (N) a zaSroubujte pfevle¢nou matici, nezapomerite propojit i vyvody pro vodni
chlazeni s rychlospojkami (S-T) na ¢elnim panelu.Zapnéte hlavni vypina¢ (A). Nastavte knoflik rychlosti posuvu (l) na
stfedni hodnotu a stisknutim tlagitka hofdku zavedte drat do hoféku. Drat se zavadi do rovné natazeného hoféku, u
kterého je sejmutd plynova hubice a kontaktni tryska. PFi zavadéni dratu neobracejte hofak proti oéim a
nezakryvejte jej rukou, drat by vas pfi vyletu zranil.

ZEMNICI KABEL

- Zapojte kabel do zasuvky (B, C nebo D) podle toho chceme-li tvrdsi (D konektor), nebo mékéi charakteristiku (C nebo
B konektor ) Zemnici kleSté pfipojte na svafovany material. V misté spojeni se material musi odistit od rzi, nebo barvy.
Spatné uzemnéni zpGsobuje prehfivani zemniciho kabelu a svérky, oblouk se obtizné& zapaluje a nestabilné hofi.
Pokles svareciho proudu je ¢astou prfic¢inou nekvalitniho svaru.

OCHRANNY PLYN

- Za dodrzeni bezpeénostnich predpist pro manipulaci s tlakovymi lAhvemi pfipojte redukéni ventil a k nému pfivodni
hadici. Nastavte prutok plynu podle priméru dratu a proudu na mnozstvi 5 - 15 I/min. Pro svafovani pouzivejte kvalitni a
suché plyny. Kvalita, typ a spravné nastaveny pratok plynu ma vyznamny vliv na kvalitu svaru. Pfi pouziti CO2 neni
nutné do odbéru 10l/min. plyn pfedehfivat. PFi vétSim odbéru zapojte ohfiva¢ redukéniho ventilu do svorek na zadni
strané stroje. Svorky maji napéti 24 V a jsou jiStény pojistkou 3,15 A.

Redukéni ventil musi byt pred otevienim lahve uzavien. Naraz tlaku by poskodil odbérovy manometr.
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NEJCASTEJSIi ZAVADY

Porézni svér - zkontrolujte pfivod, pritok a kvalitu plynu. Pérovani maze zpusobit vadny redukéni ventil, zanesena
plynova hubice, propaleny pfivod plynu, nekvalitni plyn obsahujici vodu, neocistény svarfovany material, privan, nebo
Spatny svarovaci drat.

Neprovareny svér - zkontrolujte sitovou zasuvku a pfivodni kabel. Zkontrolujte uzemnéni svafence, zemnici svorku a
kabel. Zkontrolujte spravné nastaveni svafovacich parametrd. PfiliS velka rychlost posuvu dratu, nebo malé napéti
zplsobi, Ze drat nardzi na material, oblouk Spatné hofi a rozstfik kovu je velky. Nekvalitni svar maze byt zplsoben téz
opotfebenou kontaktni tryskou a uvolnénym dilem svareciho horaku.

Kolisani rychlosti - zkontrolujte, zda je volna kontaktni tryska. Zkontrolujte nastaveni pfitlaku dratu a zda se civka s
dratem mU(ze volné otacet. Kolisani mlze zpUsobit také kfivy svafovaci drat, nebo ucpany bowden. Celé vedeni dratu
(bowden, podavaci kladky, ...) je nutné pravidelné vyfoukat tlakovym vzduchem.

Nespravny pfitlak - zkontrolujte posuv dratu bez zapaleni oblouku. Pfitlak dratu nastavte tak, aby se drat posunoval i
pfi jeho ¢asteéném pribrzdéni. Pfi Uplném zastaveni dratu musi podavaci kladka prokluzovat. Velky tlak deformuje drat
a pfi nahlém zastaveni (v trysce) zatla¢i deformovany drat do bowdenu. Zdeformovany drat z hofaku ( bowdenu ) a
podavace vytahujte vzdy pouze smérem k civce dratu.

Regulace predfuku, dofuku, dohofivani a vyletu
Svarovaci stroje OMI 350W-450W, umoznuji regulaci doby predfuku, dofuku plynu a dohofivani a vyletu dratu.
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Nastaveni doby predfuku a dofuku

- Aby bylo zajiSténo pfi zahgjeni svafovani zapéleni v ochranném plynu a zabrénilo se oxidaci koncového krateru po
skonceni svafovani, je tfeba vhodné nastavit dobu pfedfuku resp. dofuku plynu. Regulace se provadi potenciometry.
Nastaveni dodate¢ného hofeni sv. oblouku

Doba dodateéného hofeni zabranuje pfi spravném nastaveni pfilepeni svafovaciho dratu k taveniné nebo kontaktni
Spi¢ce. Nastavujeme jej pomoci potenciometru.

Nastaveni rychlosti pfisunuti dratu — vylet

- Aby pfi svafovani doSlo k bezchybné zapalné fazi, vyuziva se vestavéné funkce automaticky jemného pfisunuti dréatu,
tzn. Vylet dratu. Rychlost pfisunuti dratu se plynule zvySuje na hodnotu nastavenou hlavnim potenciometrem na
prednim panelu. Cas nabé&hu na podavaci rychlost se nastavuje potenciometrem vyletu dratu (vylet). Jakmile se
stisknutim tlacitka hoféku zahaji faze svarovani, posuvné zafizeni zane pracovat s minimalnimi otd¢kami a po dobu
vyletu narlistd az dosahne podavaci rychlosti..

Svarovaci rezimy

- V8echny posuvové jednotky pracuji v rezimech: plynule dvoutakt, plynule ¢tyftakt, bodové svafovani, pulsni svafovani.
Nastaveni se provadi dvéma potenciometry. Tyto potenciometry odsahuji i vypina¢ funkce. Na panelu pod
potenciometry jsou schématicky zobrazeny jejich funkce:

U jednotek vybavenych ploSnym spojem pro regulaci pfedfuku, dofuku, dohofivani a vyletu dratu se provadi volba
rezimu dvoutakt a ¢tyftakt packovym pfepinaem umisténym na pfednim ovladacim panelu.
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Dvoutakt
- PFi této funkci jsou oba potenciometry stale vypnuté. Funkce se zapne pouhym zmacknutim spinae horéku. Pfi
svafovacim procesu se musi spina¢ stéle drzet. Pracovni proces se prerusi uvolnénim spinace hofaku.

Pfredfuk svaf. proces dofuk
1 Zapéleni svar. oblouku 2
1 — stisknuti a drzeni tlacitka hofaku 2 — uvolnéni tlacitka hofaku
Ctyrtakt

- Pouziva se pfi dlouhych svéarech, pfi kterych svare¢ nemusi neustale drzet spina¢ horfaku. Funkce se zapne
nastavenim péackového prepinace na ¢elnim panelu do polohy 4T.. Zmacknutim spinac¢e hofaku se spusti svafovaci
proces. Po jeho uvolnéni svafovaci proces nadale trva. Teprve po opétovném zmacknuti spinace hoféku se prerusi
svéreci proces. Funkce se zrusi vracenim potenciometru zpét do polohy 0.

Predfuk svaf. proces dofuk
1'-2 'zapéleni svaf. oblouku 3-4
1 — 2 stisknuti a drzeni tlacitka hofaku 3 — 4 uvolnéni tlagitka hofaku

SVAROVACI METODA MIG/MAG

Princip svafovani v ochranné atmosfére

Svarovaci drat vede z civky do proudového pravlaku pomoci posuvnych kladek. Oblouk propojuje tajici dratovou
elektrodu se svafovanym materidlem. Svafovaci drat funguje jednak jako nosi¢ oblouku a zéaroven i jako zdroj
pfidavného materialu. Z mezikusu pfitom vytéka ochranny plyn, ktery chrani oblouk i cely svar pfed Ucinky okolni
atmosféry.

Drzeni a vedeni drzaku
Svarovani kovl v ochranné atmosféfe je mozno provadét pfi volbé odpovidajicich parametrd ve vSech moznych
poloh&ch (vodorovné, horizontalné, nad hlavou, svisle vzestupné i sestupné a zaroven i napfi¢ v uvedenych polohéach).

Ve vodorovné nebo horizontélni poloze je obvyklé drzeni hofaku v Ghlu do 30° . U silngj3ich vrstev se svafuje
prilezitostné téz lehce tahem. Nejvhodnéjsi drzeni hoféku pro pokryti mista svaru ochrannym plynem je svislé (neuralni)
nastaveni hofaku.V této poloze je vSak Spatné vidét na misto svaru, nebot je zakryto plynovou tryskou. Z tohoto divodu
hofék naklanime. Pfi velkém naklanéni hoféku hrozi nebezpeci nasati vzduchu do ochranného plynu, coz by mohlo mit
neblahy vliv na kvalitu svaru. Pfi svafovani je tfeba se vyhnout velkym vykyvnym pohybum. Kyvanim se lazen pred
svafovacim obloukem vzdouva a hrozi nebezpeci vadnych napojeni v disledku pfetékani taveniny.
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Svarovani tlaéenim a tazenim

Mirny pohyb ,tlacenim“ se vyuzivé pfi svislém svafovani smérem nahoru a pfi vodorovném svafovani nad hlavou.
Pouze pfi svafovani klesajiciho svaru smérem doll se hofék drzi v neutralni nebo mirné ,tahaci“ poloze. Svislé
svafovani smérem dolG se pouziva nejvice pro tenké plechy, u silngjSich plecht vznik& riziko Spatného propojeni ,
protoze tavenina stéka podél spoje a predbiha svar, zejména pokud je tavenina pfilis tekuta v disledku vysokého
napéti. Takovy postup vyZaduje znacny stupen odbornosti a zkuSenosti.

i

Druhy svafovacich obloukt

a) Kratky svarovaci oblouk
Svarovani s velmi kratkym svafovacim obloukem znamena nizké napéti svafovaciho oblouku a proudu v dolni ¢asti
rozsahu( 18 az 22 V ). Povrchové napéti 14zné napoméha vtazeni kapky do taveniny a tim i novému zapéleni
svarovaciho oblouku. Tento cyklus se pokazdé opakuje nanovo a timto zplisobem dochazi k trvalému stfidani mezi
spojenim na kratko a dobou hofeni svaf. oblouku. Tok taveniny je pomérné ,chladny” , takZze je tento zpusob
vhodny pro svafovani tenkych plechll a pro svafovani v nucenych polohach. Pfechod z kratkého na sprchovy
oblouk je zavisly na praméru dratu a smési plynu.

b) Prechodovy svarovaci oblouk
Pokud to rozméry svafovaného materidlu dovoluji, mélo by se svafovat s vy$Sim odstavnym vykonem
(z hospodéarnych davodu), bez prekro€eni dlouhého nebo sprchového oblouku. Pfechodovym svafovacim obloukem
minime o néco prodlouzeny kratky svafovaci oblouk. Pfechod materidlu probihd ¢astecné volné, castecné ve
spojeni nakratko. Snizi se tim pocet kratkych spojeni a tok tavici lazné je ,teplejSi“ , nez u kratkého svafovaciho
oblouku. Tento druh je vhodny pro stfedni tloustky material( a sestupné svary.

c) Dlouhy svarovaci oblouk
U dlouhého svarovaciho oblouku se tvofi velké kapky, které do materialu vnikaji svou vlastni tihovou silou. PFitom
dochéazi k nahodnym kratkym spojenim, ktera zapfi€ifiuji v disledku vzestupu proudu v momenté kratkého spojeni,
rozstfik pfi opakovaném zapaleni svafovaciho oblouku . Dlouhy svafovaci oblouk je vhodny pro svafovani s CO, a
smeésich plynu s jeho vysokym obsahem v horni ¢asti rozsahu. Pfili§ se nehodi pro svafovani v nucenych polohach

d) Sprchovy svarovaci oblouk
Hlavni vlastnosti tohoto svafovani je prechod materialu v malych kapkach bez spojeni. Sprchovy oblouk
nastavujeme, pokud svafujeme v inertnich plynech nebo ve smésich s vysokym obsahem v horni ¢asti rozsahu ( 28
az 40 V). Neni vhodny pro svafovani v nucenych polohach. Nelze jej dosahnout v Co2.
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- Velkou péci je treba vénovat podavacimu Ustroji, a to kladkdm a prostoru kladek. Pfi podavani dratu se loupe médény
povlak a odpadavaji drobné piliny, které jsou bud vnaSeny do bovdenu nebo znecistuji vnitfni prostor podavaciho
astroji.

Svarovaci hofék je tfeba pravidelné udrzovat a v€as vyménovat opotfebené dily .

Nejvice namahanymi dily jsou proudovy privlak, plynova hubice, trubka, bovden pro vedeni dratu, hadicovy kabel a
spina¢ svarovaciho procesu.

Proudovy pravlak prevadi svafovaci proud do dratu a zarover drat usmérnuje k mistu svafovani. Ma zivotnost 3 az 20
svarovacich hodin (podle Udaji vyrobce), coz zavisi zejména na jakosti materialu ( Cu Cr ) a na jakosti a povrchové
Upravé dratu. Vyména pruvlaku se doporucuje po opotfebeni otvoru na 1,5 nasobek priiméru dratu.

PFi kazdé montazi i vyméné se doporucuje nastfikat pravlak i jeho zavit sprejem k tomu uréenym.

Plynova hubice pfivadi plyn uréeny k ochrané oblouku a tavné lazné. Rozstfik kovu zanaSi hubici, proto je tfeba ji
pravidelné Cistit, aby byl zabezpecen dobry a rovnomérny pritok a predeSlo se zkratu mezi privlakem a hubici.
Rychlost zanaSeni hubice zavisi pfedevSim na spravném sefizeni svafovaciho procesu.

Rozstfik kovu se snadnéji odstraniuje po nastfikani plynové hubice sprejem BINZEL. Po téchto opatfenich rozstfik
castecné odpadavd, presto je tfeba jej kazdych 10 az 20 minut odstrafovat z prostoru mezi hubici a priviakem
nekovovou ty€inkou mirnym poklepem. Podle velikosti proudu a intenzity prace je potfeba 2x az 5x béhem smény
plynovou hubici sejmout a dikladné ji o€istit v€éetné kanalkl mezikusu, které slouzi pro pfivod plynu.

S plynovou hubici se nesmi silné klepat, protoZze se muze poskodit izolaéni hmota.

Rovnéz mezi kus je vystavovan ucinkim rozstfiku a tepelnému namahani. Jeho zivotnost je 30 — 120 svarovacich hodin
(podle Udaju uvedenych vyrobcem).

Intervaly vymény bovdenu jsou zavislé na €istoté dratu , udrzbé mechanismu v podavacdi a na sefizeni kladek. Jednou
tydné se ma vycistit trichlorethylenem a profouknout tlakovym vzduchem. V pfipadé velkého opotfebeni nebo ucpani je
tfeba bovden vyménit.

Zdrojova skfif nepotfebuje zadnou zvlastni adrzbu, jen podle miry prasnosti vyfouknout stla¢enym vzduchem (pozor na
nebezpeci posSkozeni elektronickych soucastek pfimym zasahem stlaceného vzduchu z malé vzdalenosti).

BEZPECNOST PRACE
Ochrana osob

Z bezpecnostnich divodu je pfi svafovani nutné pouzit ochranné rukavice. Tyto rukavice Vas chrani pfed zasahem
elektrickym proudem (napéti okruhu pfi chodu naprazdno). Dale Vas chrani pfed odstfikujicimi kapkami zhavého
kovu.

Noste pevnou isolovanou obuv. Nejsou vhodné oteviené boty, nebot kapky zhavého kovu mohou zpusobit
popéleniny.

Nedivejte se do svareciho oblouku bez ochrany obli¢eje a oéi.

Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista svareni musi byt informovani o nebezpeéi a musi byt vybaveny
ochrannymi prostfedky.

PFi svafovani, zvlasté v malych prostorach, je tfeba zajistit dostateény pFisun €erstvého vzduchu, nebot pfi
svarovani vznika kour a Skodlivé plyny.

U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte svarecské prace, nebot hrozi nebezpeci
vybuchu.

V prostorach s nebezpeéim vybuchu plati zvlastni predpisy.

Svafované spoje, které jsou vystavovany velké namaze, musi splfovat zvlastni bezpe€nostni pozadavky. Jedna se
zejména o kolejnice, tlakové nadoby a podobné. Tyto spoje sméji provadét jen kvalitné vyskoleni svareci.

NIKDY NEPOUZIVEJTE SVARECKU S ODSTRANENYMI KRYTY
Odstranénim kryt( se snizuje Gcinnost chlazeni a maze dojit k poSkozeni stroje. Dodavatel v tomto pfipadé neprejima
odpovédnost za vzniklou Skodu a nelze z tohoto divodu také uplatnit narok na zaruéni opravu.

Bezpeé€nostni predpisy

Pfed zapodetim prace se svafovacim strojem je tfeba se seznamit s ustanovenimi v CSN 050601, 1993 —
Bezpeé&nostni ustanoveni pro svarovani kovl, &. 3, 5 a 6 a normou CSN 050630 , 11993 — Bezpeénostni
ustanoveni pro obloukové svarovani kovd, €l. 3, 6, a 7.

S lahvi CO; nebo smésnymi plyny je tfeba zachazet podle predpisl pro praci s tlakovymi nadobami obsazenych
v CSN 07 83 05 av normé& CSN 07 85 09

Svére€ musi pouzivat ochranné pomucky.

Pred kazdym zdsahem v elektrické €4sti, sejmuti krytu nebo €iSténim je nutné odpojit zafizeni ze sité.

Stroj je vybaven pojistkou, kterd vypne svarovaci proces.
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PROVEDENI LIKVIDACE STROJE VYRAZENEHO Z PROVOZU SVERTE ODBORNE FIRME !
NEBEZPECI PRI SVARENI A BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:
(::SN 05 06 01/1993 Bezpe€nostni ustanoveni pro obloukové svareni kovi
CSN 05 06 30/1993 Bezpe€nostni predpisy pro svéareni a plasmové fezani

PRO OSOBY, KTERE POUZIVAJI KONTAKTNI €OCKY, NEBO KARDIOSTIMULATOR
JE SVAROVANI, NEBO POBYT V BLIZKOSTI SVARECSKEHO PRACOVISTE NEBEZPEENY !

Stroj je uréeny pro provoz v primyslovych prostorach. MuZze byt zdrojem nizkofrekvenéniho ruSeni v el. siti. V pfipadé
provozu v obytnych prostorach a pod. odpovida provozovatel za zjisténi ruSeni a instalaci prvki pro odruseni na
zajisténi kompatibilni drovné EMC podle IEC 1000.2.1 (CSN 333431) a EN 50 199 1995

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNI PREDPISY!

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNI PREDPISY pfi sougasném respektovani mistnich specifickych podminek.
Svarovani je specifikovano vzdy jako ¢innost s rizikem pozaru.

Svarovani v mistech s hoflavymi nebo s vybuSnymi materidly je pfisné zakdzano.

Pokud je nezbytné nutné svarovat v takovém prostfedi, odstrante hoflavy material z bezprostfedni blizkosti svarfovani.
Na svafovacim stanovisti musi byt vzdy hasici pfistroje Pozor! Jiskry mohou zpusobit zapaleni mnoho hodin po
ukonéeni svafovani pfedevSim na nepfistupnych mistech..

POZOR NA SiTOVE NAPETI!

Dbejte stale na perfektni stav kabell! Napajejici kabel nesmi byt nasilné stisknut, dotykat se ostrych hran nebo horkych
soucdsti. Pfi pouziti vadnych kabell vznika vzdy nebezpeci pozaru a ohrozeni Zivota.

Nepouzivejte nepfistupné prodluzovaci kabely.

Vyvarujte se prace na vihké podlaze a vihkému odévu!

Neumistujte svafecku do tésného prostoru (napf. do kontejneru, auta apod.)

Nepouzivejte vadné svarovaci kabely.

Izolujte sebe tim, Ze budete pouzivat suchy a neopotfebovany ochranny odév.

Neumistujte na zdroj proudu nebo na jina elektricka zafizeni.

SERVIS
Poskytnuti zaruky

Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Zze dodany stroj ma v dobé dodani a po dobu zaruky; bude mit vlastnosti
stanovené zavaznymi technickymi podminkami a normami, bezplatné odstranéni vady u majitele vyrobcem stroje
nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem stroje.

Zakonna zarucni doba je 12 mésicl od prodeje stroje kupujicimu. Lhita zaruky zacina bézet dnem pfedani stroje
kupujicimu, pfipadné dnem mozné dodavky. Vyrobce tuto lhdtu prodluzuje na 24 mésict u stroj OMI250. Do
zaruéni doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan zpisobem a k tc¢elum, pro které je uren. Jako
vady se neuznavaji posSkozeni a mimofradna opotfebeni, ktera vznikla nedostatec¢nou péci ¢i zanedbanim i zdanlivé
bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele jeho nezkuSenosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim
predpist uvedenych v navodu pro obsluhu a Udrzbu, uzivanim stroje k G¢elim, pro které neni uréen, pretéZzovanim
stroje, byt' i prechodnym. PFi Udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

V zaruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na funkcnost
jednotlivych soucasti stroje.

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

Jestlize se pfi zarucni opravé vymeéni vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

Z&ruéni a servisni opravy

Z&rucni opravy provadi vyrobce nebo jim autorizované servisni organizace. Reklamaci oznamte na tel. Cisle

568 85 15 63, 604 27 10 38

Zarucni opravy provedeme v pfipadé nutnosti do 48 hodin po nahlaSeni poruchy. Obdobnym zplsobem je
postupovano i v pfipadé pozarucnich oprav.
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PFi svéfeni se pracuje s elektrickym proudem a zhavym kovem. Proto vznik& nebezpeéi Urazu a pozéru. Odstrante z
okoli pracovisté hoflavé pfedméty a po ukonéeni svafovani pracovisté opakované kontrolujte. Pfi svafovani uzavienych
nadob, které obsahovaly (mohly obsahovat) hoflaviny, hrozi nebezpeci vybuchu.

VZHLEDEM K VELIKOSTI INSTALOVANEHO VYKONU JE PRO PRIPOJENI STROJE K
VEREJNE DISTRIBUCNI SiTI EL. ENERGIE NUTNY SOUHLAS ROZVODNYCH ZAVODU.

PROVEDENI LIKVIDACE STROJE VYRAZENEHO Z PROVOZU SVERTE ODBORNE FIRME !
NEBEZPECI PRI SVARENI A BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:
gv:SN 05 06 01/1993 Bezpe€nostni ustanoveni pro obloukové svareni kovi
CSN 05 06 30/1993 Bezpeénostni predpisy pro svareni a plasmové rezani

PRO OSOBY, KTERE POUZIVAJI KONTAKTNI €OCKY, NEBO KARDIOSTIMULATOR
JE SVAROVANI, NEBO POBYT V BLIZKOSTI SVARECSKEHO PRACOVISTE NEBEZPEENY !

Stroj je uréeny pro provoz v primyslovych prostorach. Muze byt zdrojem nizkofrekvenéniho ruSeni v el. siti. V pfipadé
provozu v obytnych prostorach a pod. odpovida provozovatel za zjisténi ruSeni a instalaci prvki pro odruseni na
zajisténi kompatibilni drovné EMC podle IEC 1000.2.1 (CSN 333431) a EN 50 199 1995

UDRZBA A OPRAVY

| Svareéka musi prochéazet periodickymi kontrolami podle CSN 33 1500/1990

VZDY PRI CISTENI, UDRZBE, NEBO OPRAVACH ODPOJTE PRIVODNI KABEL SVARECKY OD SITE !
OPRAVY SVARECKY JE OPRAVNEN PROVADET POUZE PRACOVNIK S ODBORNOU KVALIFIKACI !

PRED ODKRYTOVANIM SVARECKY VZDY ODPOJTE PRIVODNIi KABEL ZE SITOVE ZASUVKY !
(po vypnuti vyckejte se zasahem do zdroje alespori dvé minuty potfebné k vybiti energie z kondenzatoru)

UDRZBA STROJE - pouze pravidelné a &asté vyfoukéani suchym stladenym vzduchem. Kontrola a dotaZeni spojti
elektrickych vodic¢l a namazani loZisek vétraku a doplnéni chladici kapaliny v pfipadé Gniku nebo odpareni.

UDRZBA POSUVU - pravidelné &isténi podavacich kladek a vedeni dratu od kovového prachu. Mazéani loZisek
podavacich a pfitlacnych kladek.

UDRZBA HORAKU - v€asna vyména opotiebene trysky a pravidelné cisténi bowdenu stlatenym vzduchem, pfipadné
vyména bowdenu. Cisténi hubice od usazenych krupi¢ek kovu, aby nedoSlo ke zkratu dilG hofédku. Pro snadné
odstranéni krupi€ek kovu z dilG hofaku pouzivejte pouze specielni separaéni pripravky.

UDRZBA UZEMNENI - pravidelna kontrola zemnici svérky, kabelu a zasuvky ve stroji. Spatny stav téchto dili snizuje
vykon stroje. Spatny stav signalizuje jejich nadmérné zahfivani. Spoje dotahnout, dily vyménit.

ZARUCNI PODMINKY
Predem se seznamte s podminkami zaruky. Kompletnost dodavky kontrolujte pfi ndkupu, pozdé&jSi reklamace
nebude uznana. V pfipadé zavady kontaktujte prodejce ( firmu ), kde byl stroj zakoupen.

Odbératel souhlasi s uvedenymi podminkami a bude stroj pouzivat v souladu s pokyny pro zplGsob zapojeni, obsluhy,
udrzby a dalSimi technickymi pozadavky, které jsou uvedené v navodu pro pouzivani tohoto stroje.

V pfipadé zarucni opravy hradi dodavatel nadhradni dily potfebné pro opravu a praci technika. Naklady na dopravou
stroje, pfipadné cestovné technika hradi odbératel.

Narok na zaruku zanika

Pokud doslo k zavadé neodbornym zasahem do zapojeni, nebo konstrukce stroje.
Pokud doslo k zavadé pouzivanim stroje mimo rozsah tech. parametr( (pfetézovani).
Pokud doslo k zavadé vlivem nestabilniho napajeciho napéti, nebo vadného jisténi.
Pokud doslo k zavadé vlvem mechanického poSkozeni pfi dopravé a provozu stroje.
Pokud doslo k zavadé vlivem pozéru, zivelné pohromy, nebo jinym pfirodnim jevem.

Narok na zaruku se nevztahuje na zavady zplsobené béznym opotiebenim. Tyka se to spotfebnich dila
svarovacich hotakl (trysek, hubic, bowdend, a pod.) a mechanického poSkozeni svarfovacich hofrakd,
napdjecich kabelG a podobné.
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NAHRADNI DiLY

Pfi objednavce nahradnich dilli stroje pouzivejte éisla dilli z obrazku stroje s uvedenim typu stroje.

1 |eurokonektor
2 |usmériiovaé
3 | kolo oto¢né
4  |Kkolo pevné
5 |drzék lahve s fetizkem
6 PFivodni kabel
7 |trafo vykonové
8 | pojistna matice civky
9 |unésec civky
10 |podavaé
11 |podavaci kladka
12 |vedeni dratu
13 | motor podavace
14 | matice pfitlaku
15 | pojistna matice kladky
16 | centralni pohon
17 svorkovnice ohfevu 42 V
18 Pojistka 3,15 A
19 | plynovi ventil (Sroubenil,4")
20
21
22 | napdjeci trafo
23 |stykac
24
25 |tlumivka
26
27 | prepina¢ 10 pol.
28 | prepinac 4 pol.
29 |hlavni vypinaé
30
31 |tlakovy spinac
32 |chladi¢
33 | nadobka chl. kapaliny
34 |Cerpadlo
35 |el. motor

PDF vytvofeno zkuSebni verzi pdfFactory www.fineprint.cz

29
28

27
26

25

-1Z


http://www.fineprint.cz

