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2.UVOD

Vazeny zakazniku, dékujeme za Vase rozhodnuti zakoupit si na§ vyrobek. Pfed uvedenim do provozu si prosim
dikladné prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto ndvodu. Pro nejoptimalngjsi a dlouhodobé pouziti musite piisné
dodrzovat instrukce pro pouziti a udrzbu zde uvedené. Ve VaSem zajmu Vam doporucujeme, abyste udrzbu a
pfipadné opravy svéfil naSi servisni organizaci, nebot ma dostupné piislusné vybaveni a specidlné vyskolené
pracovniky. VSechny nase stroje a zafizeni jsou predmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo
upravit jejich vyrobu nebo vybaveni.

3. POPIS

GAMA 1500L PFC, GAMA 1700L PFC, GAMA 1900L PFC jsou profesionalni svareci invertory uréené ke svaieni
metodami MMA (obalenou elektrodou), TIG s dotykovym startem ,,LIFT ARC*“(svafeni v ochranné atmosféte netavici
se wolframovou elektrodou). Tedy jsou to zdroje svareciho proudu se strmou charakteristikou. Invertory jsou feSeny
jako pfenosné zdroje svareciho proudu. Stroje GAMA jsou vybaveny systémem PFC, Power Factor Correction®-
konpenzace Ciniku, ktery umoziuje provoz na jednofazovych sitich se stfidavym napétim 1x230V (-61%/+15%).
V ptipadé€ velkého poklesu sitového napéti dochazi k omezeni svaieciho proudu.
Vyhody funkce PFC: 1. Stroj Ize pfipojit ke zdroji proudu AC 90V —265V.
2. Svafeci stroj je vhodny pro provoz na elektrocentralach nebo pro velmi dlouhé prodluzovaci kabely

diky velmi malé nachylnosti na podpéti a prepéti sitového proudu.
3. Mensi troven elektromagnetického ruseni.
4. Vyssi ucinnost diky, kterému nedochazi k velkému namahani jistice (jisti¢ vypne pozdé&ji nez u zafizeni bez

PFC).
5. Minimalni zatéZzovani sit¢ jalovym proudem.

Stroje GAMA jsou dale vybaveny elektronickymi funkcemi HOTSTART (pro snadnéjsi zapaleni oblouku),
SOFTSTART (pomaly nabéh svareciho proudu) a ANTISTICK (zabranuje prilepeni elektrody). Stroje GAMA jsou
predevs§im urceny do vyroby, udrzby ¢i na montaze. Svareci stroje GAMA jsou v souladu s pfislusnymi normami a
naiizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.

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

Pouziti svarecich stroji GAMA je typicky pferusované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro svareni a
doby klidu pro umisténi svafovanych ¢asti, ptipravnych operaci apod. Tyto svareci stroje jsou zkonstruovany zcela
bezpecné k zatézovani max. GAMA 1500L PFC= 150A-60%, GAMA 1700L PFC= 170A-45%, GAMA 1900L
PFC= 190A-25% nominalniho proudu. Smérnice uvadi dobu zatiZzeni v 10 minutovém cyklu. Za 45% pracovni
cyklus zatézovani se povazuje 4,5min. z deseti minutového ¢asového tseku a 5,5 minuty probiha chlazeni. Jestlize
je povoleny pracovni cyklus pfekro¢en, bude v disledku nebezpecného piehrati pierusen termostatem, v zajmu
ochrany komponentl svarecky. Toto je indikovano zobrazenim na displeji E-1. Po nékolika minutach, kdy dojde k
ochlazeni zdroje displej se piepne na svafeci proud, je stroj piipraven pro opétovné pouziti. Svareci stroje GAMA
jsou konstruovany v souladu s ochrannou urovni IP 23S.



5. TECHNICKA DATA

Tabulka 1
Technicka data GAMA 1500L PFC GAMA 1700DL PFC GAMA 1900L PFC
Vstupni napéti 50-60 Hz 1x230V
Rozsah svareciho proudu 10A — 150A 10A — 170A 10 — 190A
Napéti na prazdno 80V — 90V 80V — 90V 80V -90V
Zatézovatel 45% 170A 25%-190A
Zatézovatel 60% 150A 150A 150A
ZatéZovatel 100% 130A 130A 130A
Max. sitovy proud limax 20,2A 24 ,6A 28,1A
Max efektivni proud l1err 12,8A 15,6A 17,8A
PFikon 4,64KVA 5,65KVA 6,34KVA
Jisténi 16A 20A 20A
Kryti IP238S
TFida isolace F
Normy EN 60974-1 EN 50119
Rozméry D-S-V D = 345mm S = 145mm V = 225mm
Hmotnost 6,5kg | 6,6kg | 6,7kg

Oteplovaci zkousky byly provadény pii teploté okoli 20-25°C. Zatézovatelé pro teplotu okoli 40°C byly
urceny simulaci.

A\

Svateci stroje GAMA 1500L PFC az GAMA 1900L PFC musi byt pouzivany vyhradné pro svareni. Jiné
neodpovidajici pouziti je zakézano. Jejich obsluha je povolena pouze vySkolenym a zkuSenym osobam. Pracovnik
musi dodrzovat normy CEI 26.9 HD 407 , CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a bezpe&nostni ustanoveni, aby
byla zajisténa jeho bezpecnost a bezpecnost tfeti strany.
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Neprovadéjte opravy svareciho stroje pfi provozu a je-li zapojen do el. site.

Pted jakoukoli udrzbou nebo opravou odpojte stroj ze sité.

Svareci stroje GAMA musi byt obsluhovany a provozovany kvalifikovanym personalem.

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

zékony zabranujici iraztim.

Nesvarujte ve vlhkém prostiedi nebo za deste.

e Nepouzivejte opotifebované nebo poskozené svaieci kabely.

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

e Nesvafujte se svafecimi a napajecimi kabely, které maji nedostateCny prufez. Nepokracujte ve svaieni, jestlize
jsou kabely prehraté, zabranite rychlému opotiebovani izolace.

e Nikdy se nedotykejte casti el. obvodu

e Po skonceni svareni opatrné odpojte svareci kabely a hotfak od stroje a zabraiite kontaktu suzemnénymi

castmi.

6. BEZPECNOSTNI POKYNY

Prevence pied tirazem elektrickym proudem




Zplodiny a plyny p¥i svareni — bezpe€nostni pokyny

Zajistéte Cistotou pracovni plochu a odvétravani od veskerych plynli vytvafenych béhem svéfeni, zejména
v uzavienych prostorach.

Umistéte svateci soupravu do dobie vétranych prostor.

Odstraite veskery lak, neCistoty a mastnoty, které pokryvaji Casti urcené ke svafeni, aby se zabranilo
uvoliiovani toxickych plynd.

Pracovni prostory vzdy dobie vétrejte.

Nesvarujte v mistech, kde je podezieni z iniku zemniho ¢i jinych vybusnych plynd, nebo blizko u spalovacich
motort.

Nepfiblizujte svareci zafizeni k vanam urcenym pro odstraiiovani mastnoty, a kde se pouzivaji hotlavé latky a
vyskytuji vypary trichloretylenu nebo jiného chloru, jez obsahuji uhlovodiky, pouzivané jako se rozpoustédla,
nebot’ svareci oblouk a produkované ultrafialové zareni s témito parami reaguji a vytvareji vysoce toxické
plyny.

Ochrana pied zarenim, popaleninami a hlukem

Nikdy nepouzivejte nefunkéni nebo poskozené ochranné pomtcky.

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

Chraiite své oci specialni svareci kuklou opatfenou ochrannym tmavym sklem (ochranny stupen

9 —14 EN 169).

Ihned odstraite nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Umistujte prihledné Ciré sklo pied ochranné tmavé sklo za
ucelem jeho ochrany.

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

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

Zabranéni poZaru a exploze

Odstrante z pracovniho prostiedi vSechny hotlaviny. Nesvarejte v blizkosti hoflavych materialti a tekutin nebo
v prostiedi s vybusnymi plyny.

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

Nesvaiujte materialy, které obsahovaly hotlavé latky, nebo ty které vytvari pii zahtati toxické ¢i hotlavé pary. |
malé mnozstvi téchto latek mize zptisobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejnert a nadob.

Vyvarujte se svafeni 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 svafecim horaku, ale vzdy jen nete¢né plyny a jejich smeési, nebo CO,.

@ Nebezpeci spojené s elektromagnetickym polem

Magnetické pole vytvaiené pristrojem urcené ke svareni mize byt nebezpecné lidem s kardiostimulatory,
pomiickami pro neslySici a s podobnymi zafizenimi. Tito 1lidé musi pfiblizeni k zapojenému pfistroji
konzultovat se svym lékafem.

Nepftiblizujte k pfistroji hodinky, nosic¢e magnetickych dat, hodiny apod., pokud je v provozu. Mohlo by dojit
v dusledku pisobeni magnetického pole k trvalym poskozenim téchto ptistrojt.
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e Svareci stroje jsou ve shod¢ s ochrannymi pozadavky stanovenymi smérnicemi o elektromagnetické
kompatibilité (EMC). Zejména se shoduje s technickymi piedpisy normy EN 50199 a predpoklada se jeho
Siroké pouziti ve vSech priimyslovych oblastech, ale neni pro domaci pouziti! V ptipad¢€ pouziti v jinych
prostorach nez primyslovych mohou existovat nutna zvlastni opatieni (viz EN 50199, 1995 ¢1.9). Jestlize
dojde k elektromagnetickym porucham, je povinnosti uzivatele nastalou situaci vytesit

eV nékterych pfipadech je naprava v zavedeni vhodnych filtrii do pfivodni $niry.

?
t Suroviny a odpad

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

Manipulace a uskladnéni stlacenych plyni

e Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely prenaSejicimi svareci proud a lahvemi se stlatenym plynem a jejich
uskladiiovacimi systémy.

e Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se stlacenym plynem, pokud je zrovna nebudete pouzivat.

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

e Zvysena opatrnost by méla byt pii pohybu s lahvi stlaceného plynu, aby se zabranilo poskozenim a Graziim, jez
by mohly vést ke zranéni.

e Nepokousejte se plnit lahve stlaCenym plynem, vzdy pouzivejte piislusné regulatory tlakové redukce a vhodné
baze s prislusnymi konektory.

eV pfipad¢ Ze chcete ziskat dalsi informace, konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se pouzivani s
stlagenych plynti dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85 09.

7. INSTALACE

Misto instalace pro systém by m¢lo byt pe¢livé zvazeno, aby byl zajistén bezpecny a po vSech strankach vyhovujici
provoz. Uzivatel je zodpovédny za instalaci a pouzivani systému v souladu s instrukcemi vyrobce uvedenymi
v tomto navodu. Vyrobce neruc¢i za Skody vzniklé neodbornym pouzitim a obsluhou. Stroje GAMA je nutné
chranit ptfed vlhkem a destém, mechanickym poskozenim a pfipadnou ventilaci sousednich strojii, nadmérnym
pretéZovanim a hrubym zachazenim. Pfed instalaci systému by mél uzivatel zvazit mozné elektromagnetické
problémy na pracovisti, zejména Vam doporucCujeme, aby jste se vyhnuli instalaci svafeci soupravy blizko:
signalnich, kontrolnich a telefonnich kabeli, radiovych a televiznich prenasSeci a prijimaci, pocitaci,
kontrolnich a mérFicich zaFizeni, bezpeCnostnich a ochrannych zafizeni. Osoby s kardiostimulatory,
pomiickami pro neslySici a podobné musi konzultovat pfistup k zafizeni v provozu se svym lé¢kafem. Pfi instalaci
zatizeni musi byt okolni prostfedi v souladu s ochrannou trovni tj.IP 23S (IEC 529). Tento systém je chlazen
prostfednictvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt proto umistén na takovém misté, kde vzduch miize snadno
proudit strojem.

A 8. PRIPOJENI DO NAPAJECI SITE

e Pred pripojenim svarecky do sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence napajeni v siti odpovida
napéti na vyrobnim S$titku pristroje a Ze je hlavni vypinac svare¢ky v pozici ,,0%.



UPOZORNENT!

e Pouzivejte pouze originalni pfipojovaci vidlici svareCky pro pfipojeni do sité. Svafeci stroje GAMA jsou
konstruovany pro piipojeni k siti 230V.

e Jakékoli prodlouZeni kabelu vedeni musi mit odpovidajici priifez kabelu a zisadné ne s menSim
prifezem nez je originalni kabel dodavany s pfistrojem.

e Po zapnuti hlavniho vypinace sviti disple;j.

9. OVLADACI PRVKY
Obr.1
1. Celni ovladaci panel 5. Vyrobni §titek
2. Rychlospojka ,,.=* pol 6. Napajeci kabel s vidlici
3. Konektor dalkové ovladani GAMA 1700L PFC-1900L PFC 7. Hlavni vypinac
4. Rychlospojka ,, + “ pol



10. OVLADACI PRVKY CELNIi PANEL

Obr.2
1. Metoda MMA 8. Svafeci proud
2. Metoda TIG 9. Potenciometr pro nastaveni hodnot
3. Metoda TIG pulse 10. Cas trvani funkce HOTSTARTu
4. Displej zobrazujici nastavené hodnoty 11. Velikost HOTSTARTu (%)
5. Koncovy svareci proud 12. Tlacitko ,,SET*“-nastaveni svafecich parametri
6. Doba dobéhu svareciho proudu, funkce V.R.D. 13. Tlacitko ,, MET“-pfepinani mezi metodami MMA, TIG,
7. Frekvence pulsace svafeciho proudu TIG pulse

11. UVEDENIi DO PROVOZU METODA MMA

Stroje GAMA 1500L PFC az GAMA 1900L PFC svatuji se vSemi druhy elektrod s bazickym, rutilovym a kyselym
obalem. Vyjimku tvofi elektrody s celulozovym obalem. Dle druhu elektrod se urcuje polarita zapojeni svarecich
kabeld. Zapojeni polarity doporucuje vyrobce elektrod a je uvedeno na obalu.

Nastaveni ovladacich prvku pro metodu MMA

Metoda MMA-nastaveni svareciho proudu

Pro svareni metodou MMA je tfeba vybrat tlacitkem ,, MET* (obr.2, poz. 13) pozadovanou funkci. Funkce MMA
(obr.2, poz.1). Tlacitkem ,,SET* (obr. 2, poz. 12) se piepnete do nastaveni proudu (obr.2, poz.8). Nazorné zobrazeni
viz. obr.3.

Obr.3




Metoda MMA- nastaveni hodnoty HOTSTARTu

Pro nastaveni HOTSTARTu je tfeba ptepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.12) do funkce HOTSTARTu. Funkce
HOTSTART (obr.2, poz. 11). Nastaveni HOTSTARTu se zobrazuje v %. Nastaveni HOTSTARTu napi. 40 coz
znamena navyseni startovaciho proudu o 40%, kdy pfi nastaveni proudu napt. 100A a HOTSTARTu napt. 40% se
vysledny startovaci proud ¢ini 140A. Nastaveni HOTSTARTu je v rozmezi 0-70%. Nazorné zobrazeni viz. obr.4.

Obr.4

Metoda MMA-nastaveni hodnoty ¢asu trvani HOTSTARTu

Pro nastaveni ¢asu trvani HOTSTARTu je tieba ptfepnout tlacitkem ,,SET (obr.2, poz.12) do funkce casu trvani
HOTSTARTu. Funkce ¢as trvani HOTSTART (obr.2, poz. 10). Doba trvani HOTSTARTu je udavana v sekundach.
Potenciometrem nastavite dobu trvani ¢asu HOTSTARTu, ktera lze nastavit od 0,1 do 1,0 sec. Nazorné zobrazeni viz.
obr.5.

Obr.5

12. FUNKCE SOFT START (SOFT POWER ON)

Funkce SOFT START (SOFT POWER ON)-tzv. mékky start. Funkce zajistuje pomaly nabéh svafeciho proudu. S
elektrod. Dal§i vyhodou je vyrazné omezeni tvorby struskovych vméstkd, redukce odstfiku. Pro spravny a
bezproblémovy svareci proces je nezbytné mit dokonale Cisty svafovany material. Aby se tato funkce dala aktivovat,
tak se musi stroj prepnout tla¢itkem MET (obr.2, poz.13) do funkce MMA. Metoda MMA (obr.2, poz.1). Dale pak
tlacitkem SET (obr.2, poz.12) se piepnete do funkce HOTSTARTu (obr.2, poz.11) a zde si nastavite pozadovanou
hodnotu v ,,minusovych hodnotach®. Znamena to tedy, Ze kdyz chytnete oblouk, tak svafeci proud pomalu zacne
nabihat na zvolenou hodnotu. Nazorné zobrazeni viz. obr.6.



Obr.6

13. BEZPECNOSTNI FUNKCE V.R.D.

Tato funkce zabezpecuje nizké napéti na vystupu stroje 15V. Jde tedy o bezpecnou hodnotu napéti na vystupu stroje,
ktera se ihned po dotyku elektrody o svafovany material zméni na hodnotu svafeciho napéti 80 — 90V. Po ukonceni
svareni (zhasnuti oblouku) se automaticky napé€ti vrati na 15V. Pfi vypnuté V.R.D. funkci je napéti naprazdno 80 —
90V. Pro zapnuti funkce V.R.D. je nutné stroj vypnout hlavnim vypinac¢em (obr.1, poz.6) do polohy 0. Na pfednim
panelu stisknéte a drzte tlacitko MET (obr.2, poz.13) a zapnéte svaieci stroj hlavnim vypinacem (obr.1, poz.6). Po
zapnuti svareciho stroje uvolnéte tlacitko MET (obr.2, poz.13). Pfi aktivaci funkce V.R.D. sviti zelena dioda doba
dobéhu svéareciho proudu ,,VRD*. Doba dobé¢hu svateciho proudu (obr.2, poz.6). Nazorné zobrazeni viz. obr.7.

Obr.7

Vypnuti funkce V.R.D. se provadi stejnym zplsobem jako pfi aktivaci V.R.D. Pfi vypnutém stavu V.R.D. sviti jen
dioda svareciho proudu (obr.2, poz.8).

14. PRIPOJENI SVARECICH KABELU

Ptipojite do rychlospojek a pooto¢enim dotahnéte. (Polarita dle druhu elektrod). Pfed zapnutim hlavniho vypinace se
presvédcte, ze kabely ani drzak elektrod nemaji poskozenou izolaci.

S poskozenou izolaci kabeli nebo drzakem elektrod zasadné nesvaiujte.

Zemnici klest& pfipojte na svafovany material na o¢i§téné misto. Spatny kontakt zptisobuje zahiivani klesti a kabeld,
jejich pred¢asné opotiebeni, nestabilni a §patné hotici oblouk. Vidlici zastréte do zasuvky, kterou pfedtim zkontrolujte
zda odpovida napéti uvedenému na vyrobnim stitku svarecky.
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Tabulka 2 Priirez kabelu Délka kabelu Max.proud Elektroda
16mm? 3m 174A 3,2mm
25mm? 5m 254A 4,0mm
35mm? 10m 338A 4,0mm

Upozornéni
e Pfizapnutém hlavnim vypinaci jsou svareci kabely i drZik s elektrodou stile pod napétim.
Drzak s elektrodou odkladejte na nevodivou a nehoflavou podlozku.
e Béhem svareni nesahejte holou rukou na svarenec je pod napétim!
e Priiodkladani drzaku s elektrodou dbejte zvySené pozornosti na Zhavy konec elektrody

Tabulka 3 pouze orientaéni hodnoty

Pramér elektrody E-B 121 EN499-E 38 3B E-KEN499-E35A A |E-R117 EN 499-E 38 AR
mm Proud A Proud A Proud A
2,0 60 - 80 65 - 80 40-70
2,5 80 - 100 80 - 100 60 - 100
3,2 110 - 140 100 - 130 80 - 120
4,0 140 - 170 170 - 210 140 - 170
5,0 190 - 200 210-270
Proud stejnosmérny stejnosmérny stejnosmérny/stfidavy
Polarita drzaku
elektrod plus pol minus pol minus pol

Pouzita intenzita proudu pro rizné praméry elektrod je zobrazeno v tabulce 3 a pro rizné typy svafeni jsou hodnoty:
e Vysoké pro svafeni vodorovné
e Stiedni pro svareni nad urovni hlavy
e Nizké pro svareni vertikalnim smérem doll a pro spojovani malych predehtatych materialt
e Piiblizna indikace primérného proudu uzivaného pfi svareni elektrodami pro béZznou ocel je dana
nasledujicim vzorcem: I =50 x (Je — 1)
I = intenzita svareciho proudu
e = prumér elektrody
Ptiklad pro elektrodu s primérem 4 mm I =50 x (4 —1) =50 x 3 = 150A

DrZeni elektrody pfi svareni:

Priprava zakladniho materialu:
V tabulce 4 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materialu. Rozméry urcete dle obrazku 8.

Tabulka 4

Obr.8
s a d a 104
m) | () () 0 N y
36 0 s/2(max) 0 /4{ S

S
3-12 0-1,5 0-2 60 *
d la t
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15. NATAVENI OVLADACICH PRVKU PRO METODU TIG

Metoda TIG DC je svafeni stejnosmémym proudem netavici se wolframovou elektrodou v ochranné atmosféie
argonu.Oblouk hoti mezi wolfr. elektrodou a svafovanym materidlem.Do tavné lazné se pridava materidl stejného
slozeni jako material svafovany.Tato metoda se pouziva na jemné svaieni drobnych dilci plechti, dratd a profila
z béznych oceli,nerezovych oceli, niklu, mé&di, titanu a slitin téchto kovii.(mimo hliniku a jeho slitin).

Metoda TIG-nastaveni svareciho proudu
Pro svareni metodou TIG je tfeba vybrat tlacitkem ,,MET“(obr.2, poz.13) pozadovana funkci. Funkce TIG (obr.2,
poz.2). Tla¢itkem ,,SET* (obr.2, poz.12) se piepnéte do nastaveni proudu (obr.2, poz.8). Nazorné zobrazeni viz. obr.9.

Obr.9

Metoda TIG-nastaveni doby dobéhu svareciho proudu

Pro nastaveni doby dob&hu svafeciho proudu je tfeba prepnout tlacitkem ,,SET* (Obr.2, poz.12) do funkce doby
dobéhu svareciho proudu. Funkce doba dob&hu svafeciho proudu (obr.2, poz. 6). Aktivaci doby dobéhu svareciho
proudu se provadi oddalenim hotaku 8-10mm od svafovaného materialu. Opétovné ptiblizeni se svareci proud snizuje
(0 — 5 sec.) na nastavenou hodnotu koncového proudu napt. 25A-vyplnéni krateru. Pfi oddalovani hotaku 8-10mm nés
informuje zvukové signalni zafizeni. Nazorné zobrazeni viz. obr.10.

. Oa —
=<
O I I

Obr.10

12



Metoda TIG-nastaveni hodnoty koncového proudu

Pro nastaveni koncového svareciho proudu je tfeba piepnout tlacitkem ,,SET“(obr.2, poz.12) do funkce koncového
svareciho proudu. Funkce koncového svareciho proudu (obr.2, poz. 5). Rozsah koncového proudu je dle typu svarecky
(napt. GAMA 1500L PFC = 10-150A). Nazorné zobrazeni viz. obr.11.

Obr.11

16. NASTAVENI OVLADACICH PRVKU PRO METODU TIG PULSE

Metoda TIG pulse je svafeni stejnosmeérnym proudem netavici se wolframovou elektrodou v ochranné atmosféie
argonu. Oblouk hoti mezi wolfr. elektrodou a svafovanym materidlem. Do tavné lazné se pridava material stejného
slozeni jako material svafovany.Tato metoda se pouziva na jemné svareni drobnych dilcti plechd, dratd a profila
z béznych oceli, nerezovych oceli, niklu, medi, titanu a slitin téchto kovti.(mimo hliniku a jeho slitin).

Metoda TIG pulse -nastaveni frekvence pulsace svareciho proudu

Pro svareni metodou TIG pulse je tieba vybrat tlacitkem ,,MET* (obr.2, poz.13) pozadovanou funkci. Funkce TIG
pulse (obr.2, poz.3). Nastavovani hodnot proudu, doby dohoieni svaieciho proudu, koncového proudu se provadi
naprosto stejné jako v ptedchozich piipadech. Pro nastaveni frekvence pulsace svafeciho proudu je potfebné pomoci
tlacitka ,,SET* (obr.2, poz.12) pfepnout do frekvence pulsace svareciho proudu. Frekvence pulsace svareciho proudu
(obr.2, poz. 7). Rozsah frekvence pulsace svareciho proudu je od 1-500Hz. Nazorné zobrazeni viz. obr.12.

Obr.12

17. PRIPOJENI SVARECIHO HORAKU TIG

Zapojte do rychlospojky (obr.1 poz.2) oznacené jako ,— pol. hotak a pooto¢enim dotahnéte. Prevle¢nou matici
(obr.22, poz.4), prisSroubujeme na vyvod z reduk¢niho ventilu a dotdhnéte. Plyn se pousti pfes ventil na rukojeti (obr.22
poz.1), poto¢enim nebo stiskem dle typu hotaku. Pritok plynu se nastavuje v rozmezi 5 az 15 1/min, dle svareného
materialu a nastavenych parametri.
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Zemnici kabel

Ptipojite do rychlospojky (obr.1 poz. 4), oznacené jako ,,+* p6l a pootoCenim dotdhnete. Zemnici klesté se pripeviuji
na svafovany material na o&i§téné misto bez koroze a barvy. Spatny kontakt zptisobuje zahiivani kabelti i klesti a jejich
predtasné opotiebeni. Spatné se zapaluje oblouk a svary vykazuji horsi kvalitu.

Oblouk

Diky nové technologii (TIG-LIFT ARC) se zapaluje oblouk jemnym dotekem wolframové elektrody o svafovany
material. Pfidavny material se zacina ptidavat az po nataveni materialu a vytvoreni lazn€. Po skonceni svafeni nechte
proudit plyn 5 az 10 vtefin na wolframovou elektrodu z divodi ochlazeni. Po skonceni svafeni zastavte ventil na
redukénim ventilu i na 1ahvi.

18. BROUSENI WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pfipravou ovlivnime vlastnosti svafeciho oblouku, geometrii svaru a
zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brousit v podélném sméru dle obrazku 13.

Obrazek 14 znazoriiuje vliv brouseni elektrody a jeji zivotnost. Jemné a rovhomémé brouseni elektrody v podélném
sméru — trvanlivost az 17 hodin

Upozornéni: pri zapojenych kabelech a zapnutém hlavnim vypinaci je zemnici kabel i elektroda
hoiaku pod napétim. Horak odkladejte na nevodivou a nehorlavou podlozku.

Svareci kabely a svareci horak TIG se prodavaji jako zvlastni prisluSenstvi na objednani.

Pouzivejte wolframové elektrody s 2% thoria oznacené Cervenym prouzkem. Hrot elektrody se brousi do kuzele uhel
dle tabulky 5. Brouseni elektrody provadéjte na jemnozrném kotouci ur¢eném pro brouSeni wolframovych elektrod
obr.13. Délka hrotu by méla odpovidat 1.5 az 2 nasobku pruméru elektrody.

BROUSENI WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Obrazek 14

Obrazek 13. ) ( X°) ':_

Y
.

Tabulka 5. Pouze orienta¢ni stupné

Ochranny kryt brusky
Brusny kotou¢
Wolframova elektroda
Opérka brusky

Proud a Uhel stupné (°)
20A  30°
20A-100A 60°-90°
100 A - 200A 90° - 120°

200 A a vice 120°

1.
2.
3.
4.,
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OCHRANNY PLYN

Obrazek 15.
Pro svareni metodou TIG je nutné pouZit Argon
A K. O &istoté 99,99%.
e W v e o % %
T2 E - Mnozstvi priutoku urcete dle tabulky ¢.6.
/ "r.1'
= Tabulka ¢.6
@) Priumér Svareci Pritok
(O) elektrody hubice plynu I/m
(1'd 6-70 1,0 mm 4/5 6/8,0 5-6
< 60-140 1,6 mm 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7
had 120-240 2,4 mm 6/7 9,5/11,0 7-8
PLYNOVA LAHEV
19. DRZENI SVARECIHO HORAKU PRI SVARENI
Obrazek 16.
0 ]
K, 2D =
J
Z 7 |
o]
15 - 40° Z 20 -30
%z
- é
= z
10 - 30° | =/
| T Z
PRIPRAVA ZAKLADNIHO MATERIALU
Obrazek 17. Tabulka 7.
e O s(mm) a(mm) d(mm) a()
0-3 0 0 0
- — 3 0 0,5(max) 0
F ] r4"— S 4-6 1-1,5 1-2 60
.d 'a l

V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materialu. Rozméry urcete dle obrazku 17.

15




20. PREHRATI STROJE

Stroj je opatfen ochrannym termostatem z divodu piehiati zdroje. Pfi sepnuti termostatu se na displeji zobrazi E-1 a
zdrojem po dobu cca 1min nelze svafovat. Po zchlazeni zdroje se stroj vrati zpét do svareciho rezimu Vami naposled
nastavenymi hodnotami. Nazorné zobrazeni viz. obr.18.

Obr.18

21. FUNKCE ANTISTICK

Funkce ANTISTICK-snadné oddéleni prilepené elektrody. Znamena to tedy, ze kdyz dojde beéhem svareni k prilepeni
elektrody k svafovanému materialu, tak se ANTISTICK aktivuje a na svarecich kabelech nevede zadny proud, to
pomuze oddélit elektrodu od svafeciho materidlu. Pii aktivaci ANTISTICKu se rozblika led dioda koncového proudu
(obr.2,poz.5). Nazorné zobrazeni viz. obr.19.

Obr.19

22. USPORNY REZIM STROJE + VYBAVENI STROJE

Pti kazdém zapnuti stroje je automaticky stroj v isporném rezimu ,,vypnuty zdroj*“. Pfi Skrtnuti obalovanou elektrodou
o svafovany material se Gsporny rezim vypne. Tato funkce automaticky nastane po kazdém zapnuti stroje nebo pfi
ponechani v ne€innosti po delsi jak 5 min. U stroje 1900L PFC se k této funkci automaticky vypne ventilator. Vse se
uvede do pohotovostniho rezimu diky Skrtnuti elektrody o svafovany material. Uvedeni stroje do usporného rezimu
Vas informuje teCka, ktera blika na displeji. Nazorné zobrazeni obr.20.
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Obr.20

Stroje typu GAMA 1700L PFC a 1900L PFC jsou vybaveny moznosti pfipojeni dalkového ovladani.

23. SVARECI KABELY

Obr.21

Rychlospojky

Kabely praf.25 Gama 1500L PFC - 1900L PFC
Drzak elektrod

Klesté zemnici

1.
2.
3.
4.

24. SVARECI HORAK TIG

Obr.22

2

/

J 3
5
\i

Plynovy ventilek

Wolframova elektroda

Hubice

Hadice pro pfipojeni na plyn.ventil
Rychlospojka

Vidlice pro pfipojeni ovladani

o RwWwN =
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/!\ 25. NEZ ZACNETE SVAROVAT

DULEZITE: pred zapnutim svafecky zkontrolujte jesté jednou, Ze napéti a frekvence elektrické sité odpovida
vyrobnimu Stitku. Nastavte svaieci napéti s pouzitim regulace proudu (obr. 2 poz. 9) a zapnéte hlavnim vypinacem
zdroj (obr. 1 poz. 6) Stroj GAMA je pfipraven k pouziti.

POZOR, pri zapnutém hlavnim vypinaci jsou svareci kabely pod napétim!

A\

26. UDRZBA

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

Nahradni dily

Originalni ndhradni dily byly speciadln€ navrzeny pro nase zafizeni. Pouziti neoriginalnich nahradnich dild mutze
zpisobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat predpokladanou uroven bezpe¢nosti.

Odmitame prevzit odpoveédnost za pouziti neoriginalnich nédhradnich dila.

Zdroj svareciho proudu

Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte nasledujici pokyny:

Pravidelné odstrafiujte nashromazdénou necistotu a prach z vnitini ¢asti stroje za pouziti stlaceného vzduchu.
Nesmérujte vzduchovou trysku pifimo na elektrické komponenty, mohlo by dojit k jejich poskozeni. Provadéjte
pravidelné prohlidky, abyste zjistili jednotlivé opotiebované kabely nebo volna spojeni, ktera jsou pric¢inou prehiivani a
mozného poskozeni stroje. U svarecich stroji je tieba provést periodickou revizni prohlidku jednou za pil roku
povéienym pracovnikem podle CSN 331500, 1990 a CSN 056030, 1993.

27. UPOZORNENI NA MOZNE PROBLEMY

Pfivodni $ilira, svafeci kabely a svareci hofak jsou povaZzovany za nejcastéjsi pti¢iny poruch. V pifipadé problému
postupujte nasledovne:

1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného napéti v siti

2. Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale ptipojen k vidlici a

hlavnimu vypinaci

Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v poradku

Zkontrolujte zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

hlavni vypinac v rozvodné siti

napajeci vidlice

o hlavni vypinac stroje

5. Zkontrolujte svareci hotrak a jeho Casti:

Poznamka: I pres Vase technické dovednosti je nezbytné pro opravu stroje Vam doporucit kontaktovat vyskoleny
personal a nase servisni technické oddéleni.

R

28. OBJEDNANI NACHRADNICH DIiLU

Pro bezproblémové objednani ndhradnich dilt uvadé;jte:

Objednaci ¢islo dilu

Nazev dilu

Typ stroje

Vyrobni ¢islo stroje

Priklad: 1 kus, obj. ¢islo 10311, knoflik CK 21 GAMA 1900L PFC, vyr. ¢.:181 0023
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29. POUZITE GRAFICKE SYMBOLY NA VYKONNOSTNIM STITKU

Obr.24
8
Eﬂ 0 9
" [ on | wson | 70
Uy gav m— 2.1V
24,6A | 20,2A [17,6A 'ﬂ
svirecisiof | ¢ ‘-:I KIODE I ok H 5,65KVA | 4,64KVA |4,04KVA .1_2_
_Mmm.ﬂ
—fiADE IN CZEZH REBUBLIE§ VYROBENQ V CESKE REPUBLICE
17/16/ \15 m\1_4
1. Jméno a adresa vyrobce 12. Instalovany vykon
2. Typ stroje 13. Vstupni proud efektivni
3. Klesajici (strma) charakteristika 14. Jmenovité napajeci napéti a frekvence
4. Stroj pro svareni metodou MMA/TIG 15. Chlazeni nucené vzduchem
5. Stejnosmérny proud 16. Vhodné v prostorach se zvySenym
6. Rozsah svafeciho napéti na prazdno Nebezpedim urazu ele. proudem
7. Rozsah proudu a napéti MMA 17. Pfipojeni vidlice, pocet fazi
8. ZatéZovatel v procentech 18. Odkaz na pouzité normy
9. Jmenovity svar. proud 19. TFifazovy usmériiovaci zdroj

10. Jmenovité svar. napéti
11. Vstupni proud

30. POUZITE GRAFICKE SYMBOLY

20. Vyrobni Cislo

0 a

OS + s A+ =
4 2 3 4 5 6 7 8 9 10
~ PRa A V L1Lzﬁ-m¥FA
11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1. Hlavni vypinag 11. Tlumivka
2. Rychlost posuvu dratu 12. Sila svafovaného materialu
3. Zemnéni 13. Svareci proud
4. Kontrolka tepelné ochrany 14. Svéfeci napéti
5. Nebezpecli ,vysoké napéti 15. Indukéni vyvody
6. Plus pdl na svorce 16. Bodové svareni
7. Minus pdl na svorce 17. Pulsové svareni
8. Ochrana zemnénim 18. Vypinal
9. Regulace napéti hrubé 19. Vystraha ( zvyS$ena opatrnost)
10. Regulace napéti jemné 20. Doporuceni precist navod
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31. ELEKTROTECHNICKE SCHEMA
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32. POSKYTNUTI ZARUKY

Zarucni doba stroje GAMA 1500L PFC az 1900L PFC je vyrobcem stanovena na 24 mésicti od prodeje
stroje kupujicimu. Lhita zaruky zacind bézet dnem piedani stroje kupujicimu, ptipadné dnem mozné
dodavky. Do zaru¢ni doby se nepocitd doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj
opraven.

Obsahem zaruky je odpovédnost za to, ze dodany stroj ma v dobé dodéani a po dobu zaruky vlastnosti
stanovené zdvaznymi technickymi podminkami a normami.

Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zaruéni 1huté, spo¢iva v povinnosti
bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem stroje.
Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svareci stroj pouzivan zptisobem a k uceltim, pro které je urcen.
Jako vady se neuzndvaji poSkozeni a mimotddnad opotifebeni, ktera vznikla nedostateCnou péci ¢i
zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad.

Za vadu nelze napriklad uznat:

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

Mechanické poskozeni svareciho hotdku vlivem hrubého zachézeni atd.

Vyrobce neruci za Skody, které vznikly jako néasledek jinych udalosti nebo za Skody zptsobené

vys$$i moci jako piirodni katastrofa apod. Zaruka se dale nevztahuje na poSkozeni vlivem nesplnénim
povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti, nebo sniZenymi schopnostmi, nedodrzenim predpisti uvedenych
v navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k t¢eltim, pro které neni urcen, pretéZovanim stroje, byt’ i
pfechodnym.

Pri opravach stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

V zaru¢ni dobé€ nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na funkénost
jednotlivych soucasti stroje. V opaéném piipad¢ nebude zaruka uznéna.

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

JestliZe se pii zaru€ni opravé vyméni vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

Zarucéni servis

1.

2.

5.

Zarucni servis mize provadet jen servisni technik proskoleny a povéteny spoleénosti OMICRON-svaieci
stroje s.1.0.

Pied vykondnim zaru¢ni opravy je nutné provést kontrolu udaji o stroji: datum prodeje, vyrobni ¢islo, typ
stroje. V pfipad¢ Ze udaje nejsou v souladu s podminkami pro uznéni zarucni opravy, napft. prosla zarucni
doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporu s navodem k pouziti atd., nejednd se o zarucni opravu.
V tomto piipad¢ veskeré naklady spojené s opravou hradi zakaznik.

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

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

Reklamaci oznamte na tel. ¢isle: 568 851 563
604 278 545

21



U IVILICUC WU LN
ES PROHLASENI O SHODE

MY: vyrobce

OMICRON - svareci stroje s.r.o.

Zahradnic¢kova 1375/2
6’24 01 Trebié
1CO: 26291363

Prohlasujeme na svou vylucnou odpovédnost, ze vyrobky nize
uvedené spliuji pozadavky zakona 22/1997 Sb v poslednim znéni
a narizeni vliady 17/2003 a 18/2003

TYPY:

~

»

PFC

1900L PFC

Popis elektrického zarizeni:

Svareci stroje pro svafeni metodami: MMA/TIG

Odkaz na harmonizované normy:

CSN EN 60974-1 CSN EN 60974-10

Posledni dvoj€isli roku,

* \::; @_ _. 'i * 1 2
% (e C7
e A %
: i "_'lt - = =
X x * | Petr Kiihtreiber

jednatel

V Tiebiéi dne:

29.8.2012
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobce

OMICRON-svareci stroje s.r.o.

Nézev a typ vyrobku

GAMA 1500L PFC GAMA 1700L PFC

GAMA1900L PFC

Vyrobni Cislo stroje

Vyrobni ¢islo DPS

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Zaruéni list

Datum prodeje

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

Ujisténi distributora o vydani prohlaseni o shodé

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

Ujisténi distributora o tom, ze vyrobce vydal na nize uvedené stanovené vyrobky prohlaseni o shodé v souladu se

zakonem ¢. 22/1997 Sb.

Svéreci stroje: GAMA 1500L PFC, 1700L PFC, 1900L. PFC

V Tiebici 29.8.2012

Vyrobce: OMICRON - svareci stroje, s.r.o.
Zahradnickova 1375/2

674 01 Trebic
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