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2. UVOD

Vazeny zakazniku, dékujeme za Vase rozhodnuti zakoupit si na§ vyrobek. Pfed uvedenim do provozu si prosim
dukladné prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto navodu. Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouziti musite ptisné
dodrzovat instrukce pro pouziti a udrzbu zde uvedené. Ve VaSem zdjmu Vam doporucujeme, abyste udrzbu a
pripadné opravy svétil nasi servisni organizaci, nebot ma dostupné piislusné vybaveni a specialné vySkolené
pracovniky.VSechny naSe stroje a zafizeni jsou pfedmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo
upravit jejich vyrobu nebo vybaveni.

3. POPIS

GAMA 1300M, GAMA 1500M, GAMA 1700M, GAMA 1900M jsou profesionalni svafovaci invertory uréené ke
svafovani metodami MMA (obalenou elektrodou) a TIG s dotykovym startem (svafovani v ochranné atmosféte
netavici se elektrodou). Tedy jsou to zdroje svafovaciho proudu se strmou charakteristikou. Invertory jsou feSeny jako
prenosné zdroje svafovaciho proudu. Stroje GAMA jsou jednofazové invertorové zdroje chianéné proti pietizeni
ucinnou nadproudovou ochranou. Dale jsou vybaveny elektronickymi funkcemi HOTSTART (pro snadné&jsi zapaleni
oblouku) a ANTISTICK (zabranuje pfilepeni elektrody). Gama 1300 az GAMA 1900 jsou piedev§im uréeny do
vyroby, udrzby ¢i na montaze. Stroje ozna¢ené ,,M* jsou upraveny jako zdroj svafovaciho proudu pro zafizeni PSV 10
s kterym lze svafovat metodou MIG-MAG. Svatovaci stroje GAMA jsou v souladu s pfisluSnymi normami a
natizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.

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

Pouziti svatovacich stroji GAMA je typicky pieruSované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro
svafovani a doby klidu pro umisténi svafovanych ¢asti, ptipravnych operaci apod. Tyto svafovaci stroje jsou
zkonstruovany zcela bezpecné k zatézovani max. GAMA 1300 = 130A, GAMA 1500 = 150A, GAMA 1700 =
150A/60%, GAMA 1900 = 190A/25% nominalniho proudu. po dobu prace 60% resp.45% z celkové doby uziti.
Smérnice uvadi dobu zatiZzeni v 10 minutovém cyklu. Za 60% pracovni cyklus zatézovani se povazuje 6min. z
deseti minutového ¢asového tseku a 4 minuty probiha chlazeni. Jestlize je povoleny pracovni cyklus prekrocen,
bude v disledku nebezpeceného prehiati prerusen termostatem, v zajmu ochrany komponentt svafecky. Toto je
indikovano rozsvicenim zluté kontrolky na pfednim ovladacim panelu stroje. Po nékolika minutach, kdy dojde k
ochlazeni zdroje a Zluta kontrolka zhasne, je stroj pfipraven pro opétovné pouZiti.Svarovaci stroje GAMA jsou
konstruovany v souladu s ochrannou trovni IP 23.

5. TECHNICKA DATA

Tabulka 1
Technicka data GAMA 1300 GAMA 1500 GAMA 1700 GAMA 1900
Vstupni nap.50- 60 Hz (+20%-15%) 1 x 230V 1 x 230V 1 x 230V 1 x 230V
Rozsah svéfeciho proudu 10A - 130A 10A - 150A 10A - 170A 10A — 190A
Napéti na prazdno 80V - 90V 80V - 90V 80V - 90V 80V — 90V
Zat&Zovatel % 45% 170A 25% 190A
Zat&Zovatel 60% 150A 150A 150A
Zat&Zovatel 100% 130A 130A 130A 130A
Sitovy proud / 60% 17.4A 20A 20A 20A
P¥ikon /60% 4.0KVA 4. 7KVA 4.7KVA 4, 7KVA
Jisténi 20A 20A 20A 20A
Kryti IP 23
TFida isolace F
Normy EN 60974-1 EN 50119
Rozméry D-S-V mm D=300 S=143 V=220
Hmotnost 5.8 kg 5.9 kg 6.0 kg 6.0 kg
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6. BEZPECNOSTNI POKYNY

Svatovaci stroje GAMA 1300 az GAMA 1900 musi byt pouzivany vyhradné pro svafeni. Jiné neodpovidajici
pouziti je zakazano. Jejich obsluha je povolena pouze vysSkolenym 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 bezpe€nost tieti strany.

AN

Prevence pi‘ed irazem elektrickym proudem

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

Pted jakoukoli udrzbou nebo opravou odpojte stroj ze sité.

Svarovaci stroje GAMA musi byt obsluhovany a provozovany kvalifikovanym personalem.

Vsechna ptipojeni musi souhlasit s platnymi piedpisy (CEI 26-10 HD 427), ¢eskymi a evropskymi normami a
zakony zabranujici uraztim.

Nesvarujte ve vlhkém prostiedi nebo za deste.

Nepouzivejte opotiebované nebo poskozené svarovaci kabely.

Kontrolujte svatovaci a napajeci kabely a ujistéte se, Ze jejich izolace neni poskozena, nebo nejsou vodice
volné ve spojich.

Nesvafujte se svafovacimi a napajecimi kabely, které maji nedostateCny prufez. Nepokracujte ve svafovani,
jestlize jsou kabely pfehtaté, zabranite rychlému opotiebovani izolace.

Nikdy se nedotykejte ¢asti el. obvodu

Po skonceni svatovani opatrné odpojte svarovaci kabely a hotak od stroje a zabrante kontaktu s uzemnénymi
castmi.

Zplodiny a plyny p¥i svaiovani — bezpec¢nostni pokyny

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

Umistéte svatovaci soupravu do dobie vétranych prostor.

Odstrante veskery lak, neCistoty a mastnoty, které pokryvaji ¢asti urCené ke svafovani, aby se zabranilo
uvolnovani toxickych plynu.

Pracovni prostory vzdy dobie vétrejte.

Nesvartujte v mistech, kde je podezieni z tiniku zemniho ¢i jinych vybusnych plynii, nebo blizko u spalovacich
motord.

Nepftiblizujte svarovaci zafizeni k vanam uréenym pro odstraiiovani mastnoty a kde se pouzivaji horlavé latky
a vyskytuji vypary trichlorethylenu nebo jiného chloru, jez obsahuji uhlovodiky, pouzivané jako se
rozpoustédla, nebot’ svafovaci oblouk a produkované ultrafialové zafeni s témito parami reaguji a vytvareji
vysoce toxické plyny.

®

Ochrana pred zaienim , popaleninami a hlukem

Nikdy nepouzivejte nefunkéni nebo poskozené ochranné pomiicky.
Nedivejte se na svaieci oblouk bez vhodného ochranného stitu nebo helmy.

Chrante své oci specialni svatovaci kuklou opatienou ochrannym tmavym sklem (ochranny stupen
9—- 14 EN 169).



Ihned odstraite nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Umist'ujte pruhledné ¢iré sklo pied ochranné tmavé sklo za
ucelem jeho ochrany.

Nesvarujte pred 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 pfi manipulaci s
materialem. Pouzivejte ochranna sluchatka nebo usni vypIng.

Zabranéni poZaru a exploze

Odstrante z pracovniho prostfedi vSechny hoflaviny. Nesvarejte v blizkosti hotlavych materiall a tekutin nebo
v prostfedi s vybusnymi plyny.

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

Nesvarujte materialy které obsahovaly hotlavé latky, nebo ty které vytvari pii zahtati toxické ¢i horlavé pary. 1
malé mnozstvi téchto latek mize zplsobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejnerti a nadob.

Vyvarujte se svafovani v uzavienych prostorech nebo dutinach ,kde by se mohl vyskytovat zemni ¢i jiny

vybusny plyn.
Mgjte blizko vaseho pracovisté hasici pristroj.
Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafovacim hotraku, ale vzdy jen nete¢né plyny a jejich smési, nebo CO..

@ Nebezpeci spojené s elektromagnetickym polem

Magnetické pole vytvarené piistrojem urcené ke svarfovani miize byt nebezpecné lidem s kardiostimulatory,
pomtckami pro neslysici a s podobnymi zafizenimi. Tito lidé musi pfiblizeni k zapojenému pfistroji
konzultovat se svym Iékatem.

Neptiblizujte k pristroji hodinky, nosi¢e magnetickych dat, hodiny apod., pokud je v provozu. Mohlo by dojit
v disledku ptisobeni magnetického pole k trvalym poskozenim téchto ptistroju.

Svarovaci stroje jsou ve shodé s ochrannymi pozadavky stanovenymi smérnicemi o elektromagnetické
kompatibilit¢ (EMC).Zejména se shoduje s technickymi ptedpisy normy EN 50199 a predpoklada se jeho
Siroké pouziti ve v§ech prumyslovych oblastech, ale neni pro domaci pouziti! V pripad¢ pouziti v jinych
prostorach nez primyslovych mohou existovat nutna zvlastni opatteni (viz EN 50199, 1995 ¢1.9). Jestlize
dojde k elektromagnetickym poruchdm, je povinnosti uZivatele nastalou situaci vyiesit

vV o

V nékterych pripadech je naprava v zavedeni vhodnych filtrGi do ptivodni Sitiry.

?
t Suroviny a odpad

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

Manipulace a uskladnéni stla¢enych plynu

Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely pienasejicimi svafeci proud a lahvemi se stlaenym plynem a jejich
uskladiiovacimi systémy.
Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se stla¢enym plynem, pokud je zrovna nebudete pouzivat.



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

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

e Nepokousejte se plnit lahve stlaéenym plynem, vzdy pouZzivejte ptislusné regulatory tlakové redukce a vhodné
baze s prislusnymi konektory.

e V pfipad¢ Ze chcete ziskat dalsi informace,konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se pouzivani s

e stlatenych plyni dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85 09.

7. INSTALACE

Misto instalace pro systém by mélo byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén bezpeény a po vSech strankach vyhovujici
provoz. Uzivatel je zodpovédny za instalaci a pouZzivani systému v souladu s instrukcemi vyrobce uvedenymi

v tomto navodu. Vyrobce neruci za $kody vzniklé neodbornym pouzitim a obsluhou. Stroje GAMA je nutné
chranit pfed vlhkem a de$tém, mechanickym poskozenim a pfipadnou ventilaci sousednich strojii, nadmérnym
pretézovanim a hrubym zachazenim. Pied instalaci systému by mél uzivatel zvazit mozné elektromagnetické
problémy na pracovisti, zejména Vam doporucujeme, aby jste se vyhnuli instalaci svafovaci soupravy blizko:
signalnich, kontrolnich a telefonnich kabeld, radiovych a televiznich prenasecu a piijimaci, pocitaci,
kontrolnich a méficich zarizeni, bezpe¢nostnich a ochrannych zaiizeni. Osoby s kardiostimulatory,
pomuckami pro neslySici a podobné musi konzultovat ptistup k zafizeni v provozu se svym lékafem. Pti instalaci
zafizeni musi byt okolni prostfedi v souladu s ochrannou trovni tj.IP 23 (IEC 529). Tento systém je chlazen
prostfednictvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt proto umistén na takovém misté, kde vzduch mtiZze snadno
proudit strojem.

A 8. PRIPOJENI DO NAPAJECI SITE

v W

o Pied pripojenim svaireCky do sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence napajeni v siti odpovida
napéti na vyrobnim Stitku piistroje a Ze je hlavni vypina¢ svarecky v pozici ,,0%.

UPOZORNENT!
Pouzivejte pouze originalni ptipojovaci vidlici svarecCky pro ptipojeni do sité. Svafovaci stroje GAMA jsou
konstruovany pro ptipojeni k siti 230V.
o Jakékoli prodlouZeni kabelu vedeni musi mit odpovidajici prirez kabelu a zasadné ne s mensim
prifezem neZ je originalni kabel dodavany s pfistrojem.
e Po zapnuti hlavniho vypinace sviti zelena kontrolka na pfednim panelu.
Pokud potiebuje te napajet svafovaci stroj ve vétsi vzdalenosti od sité je mozno pouzit adaptér ADAP25. Adaptér
je napajen 3x400V a prevede napéti na 230V .Je vybaven dvéma zasuvkami na toto napéti.
Na prodluzovacim kabelu 3x400V jsou polovicni ztraty nez na prodlouzeni 230V. Vystup 230V z adaptéru je jistén
na proud 25A.



9. OVLADACI PRVKY

Obr.1
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9. Pfepina¢ metody MIG-MAG

10. Pfepina¢ metod MMA nebo TIG
11. Pfepinac dalkové ovladani

12. Popruh

13. Plast zadni Celo

14. Vypinac hlavni

15. PFivodni kabel

16. Samolepka vyrobni Stitek




10. UVEDENI DO PROVOZU METODA MMA

Stroje GAMA 1300 az GAMA 1900 svartuji se vSemi druhy elektrod s bazickym, rutilovym a kyselym
obalem. Vyjimku tvofi elektrody s celulozovym obalem. Dle druhu elektrod se uréuje polarita zapojeni svafovacich
kabell.Zapojeni polarity doporucuje vyrobce elektrod a je uvedeno na obalu.

Nastaveni ovladacich prvki pro metodu MMA

Ptepinac¢ metod obr.1, poz.10 pfepneme do polohy MMA (symbol drzaku elektrod s elektrodou). Pfi popsaném
nastaveni se aktivuje funkce ,,HOT START* ktera usnadniujé zapalovani oblouku. Druhy pfepina¢ metod obr.1, poz.9
prepneme do polohy MMA, TIG symbol drzaku elektrod s elektrodou a hotak TIG.Nastaveni proudu se provadi
knoflikem obr.1, poz.2. Hodnoty jsou znazornény na stupnici oznaéené AMP

Svarovaci kabely pfipojime do rychlospojek a pooto¢enim dotahneme.(Polarita dle druhu elektrod).Pied zapnutim
hlavniho vypinace se piesvécte ze kabely ani drzak elektrod nemaji poskozenou izolaci. S poSkozenou izolaci kabelu
nebo drzakem elektrod zasadné nesvai‘ujte.

Zemnici klesté pripojime na svafovany material na o¢i§téné misto. Spatny kontakt zptisobuje zahiivani klesti a kabel,
jejich predcasné opotiebeni , nestabilni a $patné hotici oblouk. Vidlici zastréime do zasuvky kterou predtim
zkontrolujeme zda odpovida napéti uvedenému na vyrobnim §titku svarecky.

e Zapnéte hlavni vypinac

o Knoflikem obr.1, poz.2. Nastavte velikost proudu dle druhu a praméru elektrod.

e Oblouk se zapaluje kratkym $krtnutim o svafovany material.

e Pied opakovanym zapalenim je nutno elektrodu odklepnout od strusky o nevodivou podlozku.

Elektrody skladujeme v suchu, popfipad¢ je pied svarenim vysusime.

Pouzivani svatovacich kabell na rizné délky a proudy tabulka 2.

Hodnoty jsou orientacni.

Tabulka 2 Prirez kabelu Délka kabelu Max.proud Elektroda
16mm? 3m 174A 3,2mm
25mm? 5m 254A 4,0mm
35mm? 10m 338A 4,0mm

Upozornéni

¢ Pii zapnutém hlavnim vypinaci jsou svarovaci kabely i drzik s elektrodou stale pod
napétim.Drzak s elektrodou odkliadejte na nevodivou a nehorlavou podlozku.

¢ Béhem svarovani nesahejte holou rukou na svarenec je pod napétim!

e Pri odkladani drzaku s elektrodou dbejte zvySené pozornosti na Zhavy konec elektrody

Tabulka 3 pouze orientadni hodnoty

Prameér elektrody E-B 121 EN499-E 38 3 B E-KEN 499-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 stenosmérny stejnosmérny/stfidavy
Polarita drzaku
elektrod plus pdl minus pol minus pol

Pouzita intenzita proudu pro riizné priméry elektrod je zobrazeno v tabulce 3 a pro riizné typy svafovani jsou hodnoty:
e Vysoké pro svarovani vodorovné
e Stiedni pro svafovani nad Grovni hlavy
e Nizké pro svafovani vertikalni smérem dolti a pro spojovani malych predehtatych materialti
e Pfiblizna indikace primérného proudu uzivaného pii svafovani elektrodami pro béznou ocel je dana
nasledujicim vzorcem: I =50 x (Je — 1)
I = intenzita svafeciho proudu
e = pramér elektrody



Ptiklad pro elektrodu s primérem 4 mm I =50 x (4 —1) =50 x 3 =150A
DrZeni elektrody pri svarovani:

Obrazek 2

Piiprava zakladniho materialu:
V tabulce 4 jsou uvedeny hodnoty pro ptipravu materialu. Rozméry uréete dle obrazku 3.

Tabulka 4 Obrazek 3

S a d a 104
() () () 0 N 7
3-6 0 s/2(max) 0 /4*_ S

S
3-12 0-1,5 0-2 60 *
d la $

11. UVEDENI DO PROVOZU METODA TIG DC

Metoda TIG DC je svafovani stejnosmérnym proudem netavici se wolframovou elektrodou v ochranné atmosfére
argonu.Oblouk hoti mezi wolfr. elektrodou a svafovanym materialem.Do tavné lazn¢€ se piidava material stejného
slozeni jako material svafovany.Tato metoda se pouziva na jemné svafovani drobnych dilci plecht, dratd a profila
z béznych oceli,nerezovych oceli, niklu, médi, titanu a slitin téchto kovii.(mimo hliniku a jeho slitin)

Nastaveni ovladacich prvki pro metodu TIG DC
Ptepinac obr.1, poz.10 pfepneme do polohyTIG(symbol TIG hotéku). Nastaveni proudu se provadi knoflikem obr.1,
poz.2. Hodnoty jsou znazornény na vnitini stupnici ozna¢ené AMP

Svarovaci horak TIG

Zapojime do rychlospojky obr.1 poz.6, oznacené jako - pdl. a pootocenim dotdhneme. Pfevle¢nou matice obr.9 poz.4,
prisroubujeme na vyvod z redukéniho ventilu a dotahneme.Plyn poustime pies ventil na rukojeti obr.9 poz.1, oto¢enim
nebo stiskem dle typu horaku.Pritok plynu se nastavuje v rozmezi 5 az 15 1/min, dle svafovaného materialu a
nastavenych parametri.

Zemnici kabel

Ptipojime do rychlospojky obr.1 poz. 5, oznacené jako + pol a pootocenim dotahneme.Zemnici klesté
pipevnime na svafovany material na o&i§téné misto bez koroze a barvy.Spatny kontakt zptisobuje zah¥ivani
kabeltl i klesti a jejich piedéasné opotiebeni. Spatné se zapaluje oblouk a svary vykazuji hor$i kvalitu.

Oblouk

se zapaluje jemnym Skrtnutim wolframovou elektrodou o svatfovany material. Pfidavny material zaéneme

pridavat az po nataveni materialu a vytvoteni lazné. Po skonceni svatfeni nechte proudit plyn 5 az 10 vtefin na
wolframovou elektrodu z ditvodl ochlazeni.Po skonceni svareni zastavte ventil na redukénim ventilu i na lahvi.
Upozornéni: pri zapojenych kabelech a zapnutém hlavnim vypinaci je zemnici kabel i elektroda
horaku pod napétim. Hoiak odkliadejte na nevodivou a nehoflavou podlozku.

Svarovaci kabely a svarovaci horak TIG se prodavaji jako zvlastni prislusenstvi na objednani.
Pouzivejte wolframové elektrody s 2% thoria oznaené ¢ervenym prouzkem. Hrot elektrody se brousi do kuzele uhel
dle tabulky 5.Brouseni elektrody provadéjte na jemnozrném kotouci ur¢eném pro brouSeni wolframovych elektrod
obr.4. Délka hrotu by méla odpovidat 1.5 az 2 nasobku priméru elektrody.

Brous$eni wolframové elektrody:
Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pripravou ovlivnime vlastnosti svafovaciho oblouku, geometrii svaru a
zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brousit v podélném sméru dle obrazku 4.



Obrazek 5 znazornuje vliv brouseni elektrody na jeji zivotnost. Jemné a rovnomérné brouseni elektrody v podélném

sméru— trvanlivost az 17 hodin
Obrazek SA — hrubé a nerovnomérné brouseni v pfiéném sméru - trvanlivost 5 hodin

Uprava wolframové elektrody

Obr.4 Obr.5 Obr.5A Tabulka 5 pouze orientaéni hodnoty
1
:\ Dl:»;” Proud A Uhel stupné ( °)
3 \/ 20 A 30°
4 20A-100 A 60° - 90°
100 A-200 A 90°- 120°
200 A avice 120°
1. Ochranny kryt brusky™”
2. Brusny kotou¢
3.  Wolfr.elektroda
4. Opérka brusky
Ochranny plyn:
Pro svafovani metodou TIG je nutné pouzit Argon o Cistoté 99,99%. Mnozstvi pritoku urcete dle tabulky 6.
Prameér Svarovaci hubice
Svar. proud elektrody Pratok
Tabulka 6 (A) n° Z mm plynu I/min
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
120-240 2,4 mm 6/7 9,5/11,0 7-8

DrZeni svarovaciho horaku pri svarovani:

Obr. 6 o
9
s 2 /
A N L 7

15 - 40°
ind ~

<

—
10-30] = !
| N

20 -30°

7.

Priprava zakladniho materialu:
V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pro ptipravu materialu. Rozméry urcete dle obrazku 7.
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Tabulka 7 Obr. 7
S a d a O(\
(mm) (mm) (mm) )
0-3 0 0 0 / i
3 0 0,5(max) 0 *
4-6 1-1,5 1-2 60 d la
12. SVAROVACI KABELY
Obr.8
4

el

Rychlospojky

Kabely praf.25 Gama 1900 a prif.16 Gama1500 / 3m
Drzak elektrod

Klesté zemnici

13. SVAROVACI HORAK TIG

Obr.9

1.
2.
3.
4.
5.
6.

Plynovy ventilek

Wolframova elektroda

Hubice

Hadice pro pfipojeni na plyn.ventil
Rychlospojka

Vidlice pro pfipojeni ovladani
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14. SEZNAM NAHRADNICH DILU GAMA 1300 AZ GAMA 1900

1 2 3 4 5
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15. SEZNAM NAHRADNICH DILU GAMA 1300 AZ GAMA 1900

Pozice Nazev Objed. Cislo
1 Plast panel predni Celo 19018
2 Knoflik CK21 Zluty 10311
3 Popruh 002 z preskou 40 10377
4 KTC 506MV4 panel GAMA 155m 10047
5 Konektor XLR 186 vidlice panelova 810001
6 Rychlospojka CX0030 panelova 10205
7 Konektor XLR 187 zasuvka panelova 810002
8 Plast vyztuha Zluta kratka 11152
9 KTC 505 odrusova¢ DPS 10071
10 Plast dno kratké Zluté 11142
11 Ventilator DP200A 2123 10261
12 PKG 001 3x2.5 10034
13 Pfepina€ 2x16A kolébkovy 631050
14 Samolepka Stitek GAMA Dle typu
15 Plast mfizka kruhova Zluta 10953
16 Plast zadni Celo Zluté 11141
17 KTC 190M SMD 10838
18 CE 680M/400V pouze GAMA 1900 10783

13



/!\ 16. NEZ ZACNETE SVAROVAT

DULEZITE: pfed zapnutim svaiecky zkontrolujte jesté jednou, Ze napéti a frekvence
elektrické sit€¢ odpovida vyrobnimu Stitku.Nastavte svafovaci napéti s pouzitim regulace
napéti (obr. 1 poz. 2) a zapnéte hlavnim vypina¢em zdroje (obr. 1 pos. 14) Stroj GAMA je
piipraven k pouZiti.

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

A 17. UDRZBA

Varovani: Pired tim, neZ provedete jakoukoli kontrolu uvnitf stroje odpojte jej od elektrické sité.

Néahradni dily

Originalni nahradni dily byly specialné navrzeny pro naSe zafizeni. Pouziti neoriginalnich nahradnich dili mize
zpusobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat piedpokladanou troven bezpecnosti.

Odmitame prevzit odpovédnost za pouziti neoriginalnich nahradnich dild.

Zdroj svaiovaciho proudu

Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte nasledujici pokyny:

Pravidelné odstranujte nashromazdénou necistotu a prach z vnitini ¢asti stroje za pouziti stlaceného vzduchu.
Nesmérujte 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 pfi¢inou prehfivani a
mozného poSkozeni stroje.U svaiovacich stroji je tFeba provést periodickou revizni prohlidku jednou za pul
roku povéienym pracovnikem podle CSN 331500, 1990 a CSN 056030, 1993.

18. UPOZORNENI NA MOZNE PROBLEMY

Ptivodni $nura, svafovaci kabely a svafovaci horak jsou povazovany za nejCastéj§i pri¢iny poruch. V piipadé
problému postupujte nasledovneé:

1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného napéti v siti

2. Zkontrolujte, zda je ptivodni kabel dokonale pfipojen k vidlici a

hlavnimu vypinaci

Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v poradku

Zkontrolujte zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

hlavni vypina¢ v rozvodné siti

napajeci vidlice

. hlavni vypinac stroje

5. Zkontrolujte svatovaci horak a jeho Casti:

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

o o W

19. OBJEDNANI NACHRADNICH DIiLU

Pro bezproblémové objednani ndhradnich dili uvadéjte:

Objednaci ¢islo dilu

Nazev dilu

Typ stroje

Vyrobni ¢islo stroje

Ptiklad:1kus obj. ¢islo 10261 ventilator pro stroj GAMA 1700 v.¢. 960001
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20. POUZITE GRAFICKE SYMBOLY NA VYKONNOSTNIM STITKU

Obr.11

4 5 6 7/ 8 9 10
th le 23 }o'Alz o,4v{70A/26.8v 11
X| === .kf 45% | 60% |100%

= ' I:] 170A | 150A [130A 1
. 88V |Uz] 26.8v | 26v [25.2v

2
_ T t.izol. F cos.® 09 e 13

OMICRON
sv areci strojes r.o.

Zahr adniékova 1375/21 E() = v ‘Q
Tiebic *m 1[23A | 20A [17.4A
CE SO0HAL 1x230v 14
%/IEC 60974-1 EN 50199 \50- 60Hz|S M 4,7KVA|4.0KVA)

\_\&\19\18\17 N6 \U15

Vyrobce

UrCeni stroje

Vyrobni €islo

Typ stroje

Zdroj s klesajici charakteristikou
Stupén kryti

Stejnosmeérné napéti

Napéti naprazdno

Rozsah svarovaciho napéti a proudu
10 Doba zatiZzeni

11.Jmenovity svafovaci proud

12. Jmenovité svarovaci napéti
13. Ucinik

14. Vstupni proud

15. Instalovany vykon

16. Tfida izolace

17. Jmenovité napéti a frekvence
18. Metoda svarovani

19. Pfipojeni vidlici

20. Cisla norem

21. Jednofazovy usmérnény zdroj

OCONDORWN=

21. POUZITE GRAFICKE SYMBOLY NA VYKONNOSTNIM STITKU

0 a
OGS <+ 6 A+ =7
4 2 3 4 5 6 7 8 9 10
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. Svafovaci proud
4. Kontrolka tepelné ochrany 14. Svafovaci napéti
5. Nebezpecli ,vysoké napéti 15. Indukéni vyvody
6. Plus pdl na svorce 16. Bodové svarovani
7. Minus pdl na svorce 17. Pulsové svarovani
8. Ochrana zemnénim 18. Vypinal
9. Regulace napéti hrubé 19. Vystraha ( zvy$ena opatrnost)
10. Regulace napéti jemné 20. Doporuceni precist navod

15
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22. ELEKTROTECHNICKE SCHEMA
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23. NOVINKA ZAPALOVACI JEDNOTKA HFU 400

HFU 400 Zadni panel
HFU 400 Pfedni panel

‘..

¥ onxPIEcE. DA INLET

Nazev Objed.Cislo
Zapalovaci jednotka HFU400 2090
Horak TIG 3m 2083
Horak TIG 6m 2084
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24. POSKYTNUTI ZARUKY

1. Zaru¢ni doba stroji GAMA 1300, GAMA 1500, GAMA 1700, GAMA 1900 je vyrobcem
stanovena na 24 mésicl od prodeje stroje kupujicimu. Lhita zaruky zacind bézet dnem
pfedani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné dodavky. Do zaru¢ni doby se nepocita doba
od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

2. Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Ze dodany stroj ma v dobé dodani a po dobu zaruky
vlastnosti stanovené zadvaznymi technickymi podminkami a normami.

3. Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zarucni lhité, spociva
v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizaci
povéfenou vyrobcem stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan zpisobem a k Gcelim, pro
kter¢ je urCen. Jako vady se neuzndvaji poSkozeni a mimotfadnad opotitebeni, kterd vznikla
nedostate¢nou péci €1 zanedbanim 1 zdanlivé bezvyznamnych vad.

5. Za vadu nelze naptiklad uznat:

6. PoSkozeni transformatoru, nebo usmérniovace vlivem nedostatecné udrzby svafovaciho
hotéku a nédsledného zkratu mezi hubici a pravlakem.

7. Mechanické poskozeni svatfovaciho hofaku vlivem hrubého zachazeni atd.

8. Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni vlivem nesplnénim povinnosti majitele, jeho
nezkuSenosti, nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim piedpist uvedenych v navodu pro
obsluhu a UdrZzbu, uZivanim stroje k ¢eliim, pro které neni urcen, pfetéZovanim stroje, byt 1
pfechodnym.

9. Piiudrzbé a opravach stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

10.V zaru¢ni dob¢ nejsou dovoleny jakékoli ipravy nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv
na funk¢nost jednotlivych soucésti stroje. V opaéném piipad¢ nebude zaruka uznéna.

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

12. Jestlize se pti zaru¢ni opravé vyméni vadny dil, prechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

13.Zaru¢ni servis muze provadét jen servisni technik proSkoleny a povéfeny spoleCnosti
OMICRON,

svareci stroje s.r.o.

14. Pfed vykonanim zaru¢ni opravy je nutné provést kontrolu udaji o stroji : datum prodeje,
vyrobni ¢islo, typ stroje. V piipadé Ze udaje nejsou v souladu s podminkami pro uznéni
zaruéni opravy, napt. pros§la zaru¢ni doba, nespravné pouZzivani vyrobku v rozporu s navodem
k pouziti atd., nejedna se o zaru¢ni opravu. V tomto piipad¢ veSkeré naklady spojené
s opravou hradi zdkaznik.

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

V pripadé opakovani stejné zavady na jednom stroji a stejném dilu je nutna konzultace se
servisnim technikem spole¢nosti OMICRON, svareci stroje s.r.o.
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobce

OMICRON, svareci stroje s.r.o.

Nézev a typ vyrobku

GAMA 1300

GAMA 1500

GAMA 1700

GAMA1900

Vyrobni ¢islo stroje

Vyrobni ¢tslo DPS

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Zarucdni list

Datum prodeje

Razitko a podpis
prodejce

Zaznam o zarucni opravé

Datum ptevzeti
servisem

Datum provedeni
opravy

Cislo reklamaé&niho
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 niZze uvedené stanovené vyrobky prohlaseni o shod¢
v souladu se zakonem ¢. 22/1997 Sb.

Svatovaci stroje : GAMA 1300, GAMA 1500, GAMA 1700, GAMA1900

V Tiebici 6.5.2002

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

Zahradni¢kova 1385/2
674 01 T¥ebié
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O MICRO N - svareci stroje, s.r.o.
Zahradnic¢kova 1385/2, 674 01 Tiebié
Ceska republika

Tel.fax: 420-568 853 213

WWW.0mc.cz


http://www.omc.cz

