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2. UVOD

Vazeny zakazniku, dékujeme za Vase rozhodnuti zakoupit si na$ vyrobek. Pied uvedenim do provozu si prosim
dikladné prectéte vsechny pokyny uvedené v tomto navodu. Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouziti musite pfisné
dodrzovat instrukce pro pouziti a Gdrzbu zde uvedené. Ve Vasem zajmu Vam doporucujeme, abyste Gdrzbu a
pripadné opravy svéfil nasi servisni organizaci, nebot’ ma dostupné prislusné vybaveni a specialné¢ vyskolené
pracovniky. Vsechny naSe stroje a zatizeni jsou predmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo
upravit jejich vyrobu nebo vybaveni.

3. POPIS

GAMA 1500L — 1900L HF jsou profesionalni svafeci invertory urcené ke svareni metodami MMA (obalenou
elektrodou), TIG s bezkontaktnim zapalovanim HF (svafeni v ochranné atmosféie netavici se wolframovou
elektrodou). Tedy jsou to zdroje svafeciho proudu se strmou charakteristikou. Invertory jsou feseny jako prenosné
zdroje svareciho proudu.
Stroje GAMA jsou dale vybaveny elektronickymi funkcemi HOTSTART (pro snadngjsi zapaleni oblouku),
SOFTSTART (pomaly nabéh svareciho proudu) a ANTISTICK (zabranuje pfilepeni elektrody). Stroje GAMA jsou
predevsim uréeny do vyroby, udrzby ¢i na montaze. Svareci stroje GAMA jsou v souladu s pfislusnymi normami a
natizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.

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

Pouziti svafecich stroji GAMA je typicky preruSované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro svareni a
doby klidu pro umisténi svafovanych ¢asti, pfipravnych operaci apod. Tyto svareci stroje jsou zkonstruovany zcela
bezpecné k zatézovani max. GAMA 1500L HF = 150A-35%, GAMA 1700L HF= 170A-30%, GAMA 1900L HF=
190A-25% nominalniho proudu. Smérnice uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém cyklu. Za 35% pracovni cyklus
zatézovani se povazuje 3,5min. z deseti minutového ¢asového useku a 6,5 minuty probiha chlazeni. Jestlize je
povoleny pracovni cyklus piekrocen, bude v diisledku nebezpe¢ného piehiati prerusen termostatem, v zajmu
ochrany komponentt svarecky. Toto je indikovano zobrazenim na displeji E-1. Po nékolika minutach, kdy dojde k
ochlazeni zdroje displej se pfepne na svafeci proud, je stroj pfipraven pro ope€tovné pouziti. Svareci stroje GAMA
jsou konstruovany v souladu s ochrannou trovni IP 23S.

5. TECHNICKA DATA
Tabulka 1

Technicka data GAMA 1500L HF ‘ GAMA 1700L HF | GAMA 1900L HF
Vstupni napéti 50-60 Hz 1x230V

Rozsah svafeciho proudu 10 — 150A | 10— 170A | 10 — 190A
Napéti na prazdno 80V -90V

Zatézovatel % 35%-150A 30% - 170A 25% - 190A
Zatézovatel 60% 120A 130A 130A
Zatézovatel 100% 100A 110A 110A
Prikon 6,9KVA 7,9KVA 8,4KVA
Jisténi 20A 25A 25A
Efektivni proud 20,4A 23,2A 24 5A
Kryti IP23S

Tfida isolace F

Normy EN 60974-1 EN 50119

Rozméry D-S-V D = 345mm S = 145mm V = 225mm

Hmotnost 7kg

Oteplovaci zkousky byly provadény pii teploté okoli 20-25°C. Zatézovatelé pro teplotu okoli 40°C byly
uréeny simulaci.
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6. BEZPECNOSTNI POKYNY

Svareci stroje GAMA 1500L — 1900L. HF musi byt pouzivany vyhradné pro svateni. Jiné neodpovidajici pouziti je
zakazano. Jejich obsluha je povolena pouze vyskolenym a zkusenym osobam. Pracovnik musi dodrzovat normy
CEI 26.9 HD 407 , CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a bezpe¢nostni ustanoveni, aby byla zajisténa jeho
bezpecnost a bezpeénost tieti strany.

/N

Prevence pred urazem elektrickym proudem

Neprovadgjte opravy svareciho stroje pifi provozu a je-li zapojen do el. sité.

Pted jakoukoli udrzbou nebo opravou odpojte stroj ze sité.

Svareci stroje GAMA musi byt obsluhovany a provozovany kvalifikovanym personalem.

Vsechna pripojeni musi souhlasit s platnymi piedpisy (CEI 26-10 HD 427), ¢eskymi a evropskymi normami a
zakony zabrainujici Graziim.

Nesvarujte ve vlhkém prostiedi nebo za desté.

Nepouzivejte opotfebované nebo poskozené svareci kabely.

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

Nesvarujte se svarecimi a napajecimi kabely, které maji nedostate¢ny priiez. Nepokracujte ve svareni, jestlize
jsou kabely ptehiaté, zabranite rychlému opotiebovani izolace.

Nikdy se nedotykejte ¢asti el. obvodu

Po skonceni svafeni opatrné odpojte svareci kabely a hotak od stroje a zabraiite kontaktu suzemnénymi
¢astmi.

Zplodiny a plyny pri svareni — bezpe¢nostni pokyny

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

Umistéte svareci soupravu do dobie vétranych prostor.

Odstrante veskery lak, nelistoty a mastnoty, které pokryvaji Casti urcené ke svafeni, aby se zabranilo
uvolnovani toxickych plynt.

Pracovni prostory vzdy dobie vétrejte.

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

Nepriblizujte svafeci zafizeni k vanam uréenym pro odstraniovani 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 zafeni s témito parami reaguji a vytvareji vysoce toxické
plyny.

®

Ochrana pied zarenim, popaleninami a hlukem

Nikdy nepouzivejte nefunkéni nebo poskozené ochranné pomiicky.

Nedivejte se na svaieci oblouk bez vhodného ochranného stitu nebo helmy.

Chrarite své o¢i specialni svareci kuklou opatfenou ochrannym tmavym sklem (ochranny stupen

9— 14 EN 169).

Ihned odstraite nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Umist'ujte prihledné ¢iré sklo pfed 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 spaleninam a zranénim pfi manipulaci s
materialem. Pouzivejte ochranna sluchatka nebo usni vyplné.



Zabranéni pozaru a exploze

Odstrarite z pracovniho prostfedi vSechny hoflaviny. Nesvarejte v blizkosti hoflavych materialii a tekutin nebo
v prostiedi s vybusnymi plyny.

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

Nesvarujte materialy, které obsahovaly hotlavé latky, nebo ty které vytvari pti zahtati toxické ¢i hoflavé pary. |
malé mnozstvi téchto latek miize zptisobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejneri a nadob.

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

Megjte blizko vaseho pracoviste hasici pristroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafecim hotaku, ale vzdy jen nete¢né plyny a jejich smési, nebo COs.

@ Nebezpeci spojené s elektromagnetickym polem

Magnetické pole vytvarené pristrojem uréené ke svareni mtize byt nebezpecné lidem s kardiostimulatory,
pomiickami pro neslysici a s podobnymi zatfizenimi. Tito lidé musi pfiblizeni k zapojenému pfistroji
konzultovat se svym lékafem.

Nepriblizujte k pfistroji hodinky, nosic¢e magnetickych dat, hodiny apod., pokud je v provozu. Mohlo by dojit
v dasledku pisobeni magnetického pole k trvalym poskozenim téchto ptistroja.

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

V nékterych ptipadech je naprava v zavedeni vhodnych filtrii do pfivodni Stitiry.

<8

Suroviny a odpad

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

Manipulace a uskladnéni stla¢enych plynia

Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely ptenasejicimi svafeci proud a lahvemi se stlaCenym plynem a jejich
uskladiiovacimi systémy.

Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se stla¢enym plynem, pokud je zrovna nebudete pouzivat.

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

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

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

V piipadé Ze chcete ziskat dalsi informace, konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se pouzivani s

stlatenych plynii dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85 09.



7. INSTALACE

Misto instalace pro systém by mélo 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 neruéi za Skody vzniklé neodbornym pouzitim a obsluhou. Stroje GAMA je nutné
chranit pfed vlhkem a destém, mechanickym poskozenim a pfipadnou ventilaci sousednich stroji, nadmérnym
pretézovanim a hrubym zachazenim. Pfed instalaci systému by mél uzivatel zvazit mozné elektromagnetické
problémy na pracovisti, zejména Vam doporucujeme, aby jste se vyhnuli instalaci svafeci soupravy blizko:
signalnich, kontrolnich a telefonnich kabeld, radiovych a televiznich pienasec¢u a prFijimacua, pocitaci,
kontrolnich a méricich zaFizeni, bezpecnostnich a ochrannych zafizeni. Osoby s kardiostimulatory,
pomitckami pro neslysici a podobné musi konzultovat ptistup k zafizeni v provozu se svym Iékafem. Pti instalaci
zatizeni musi byt okolni prostfedi v souladu s ochrannou arovni tj.IP 23S (IEC 529). Tento systém je chlazen
prostfednictvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt proto umistén na takovém misté, kde vzduch mize 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 svarecky v pozici ,,0%.

UPOZORNENI!
Pouzivejte pouze originalni ptipojovaci vidlici svarfecky pro pfipojeni do sité. Svafeci stroje GAMA jsou
konstruovany pro pripojeni k siti 230V.

o Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi mit odpovidajici pruiez kabelu a zisadné ne s mensim
prufezem nez je originalni kabel dodavany s pfistrojem.

e Po zapnuti hlavniho vypinace sviti displej.

9. OVLADACI PRVKY

Obr.1

1. Celni ovladaci panel 5. Konektor pfivodu plynu
2. Rychlospojka ,.=* pol 7. Vyrobni Stitek

3. Konektor vyvodu plynu 8. Chladici ventilator

4. Konektor hofaku GAMA 1700L-1900L 9. Piivodni kabel

5. Rychlospojka ,, + “ pol 10. Hlavni vypina¢



10. OVLADACI PRVKY CELNI PANEL

Obr.2
1. Metoda MMA 12. Zakladni proud (pulsni)
2. Metoda TIG 13. Potenciometr pro nastaveni hodnot
3. Metoda TIG pulse 14. Svareci proud 12 (pouze pti funkci BILEVEL)
4. Displej zobrazujici nastavené hodnoty 15. Svarovaci proud I1 (Spickovy proud)
5. Rezim 2-takt 16. Pulsni zatézovatel %
6. Rezim 4-takt 17. Pulsni frekvence
7. Tlacitko FNC 18. Predfuk plynu
8. BILEVEL (pfepina mezi proudem 11/12) 19. Cas trvani nabéhu proudu
9. Dofuk plynu 20. Tlaéitko pro prepinani metod SET
10. Koncovy proud 21. Tlagitko pro prepinani metod MET

11. Doba dobéhu svareciho proudu, funkce V.R.D.

11. UVEDENIi DO PROVOZU METODA MMA

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

Nastaveni ovladacich prvku pro metodu MMA

Metoda MM A-nastaveni svaieciho proudu

Pro svarfeni metodou MMA je tieba vybrat tlacitkem ,,MET* (obr.2, poz. 21) pozadovanou funkci. Funkce MMA
(obr.2, poz.1). Tlacitkem ,,SET* (obr. 2, poz. 20) se ptepnete do nastaveni proudu (obr.2, poz.15). Nazorné zobrazeni
viz. obr.3.

Obr.3




Metoda MMA- nastaveni hodnoty HOTSTARTu

Pro nastaveni HOTSTARTu je tieba pfepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.20) do funkce HOTSTARTu. Funkce
HOTSTART (obr.2, poz. 16). Nastaveni HOTSTARTu se zobrazuje v %. Nastaveni HOTSTARTu napt. 30 coz
znamena navySeni startovaciho proudu o 30%, kdy pfi nastaveni proudu napt. 100A a HOTSTARTu napt. 30% se
vysledny startovaci proud ¢ini 130A. Nastaveni HOTSTARTu je v rozmezi 0-70%. Nazorné zobrazeni viz. obr.4.

Obr.4

Metoda MM A-nastaveni hodnoty ¢asu trvani HOTSTARTu

Pro nastaveni ¢asu trvani HOTSTARTu je tieba piepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.20) do funkce casu trvani
HOTSTARTu. Funkce ¢as trvani HOTSTART (obr.2, poz. 19). Doba trvani HOTSTARTu je udavana v sekundach.
Potenciometrem nastavite dobu trvani ¢asu HOTSTARTu, ktera Ize 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. mekky start. Funkce zajistuje pomaly nab&éh svareciho proudu. S
touto funkei je "vypadavani" jistici pfi zapinani svarecky minulosti. Tato funkce se nejlépe uplatni u bazickych
elektrod. Dal§i vyhodou je vyrazné omezeni tvorby struskovych vmeéstkd, redukce odstfiku. Pro spravny a
bezproblémovy svafeci proces je nezbytné mit dokonale Cisty svafovany material. Aby se tato funkce dala aktivovat,
tak se musi stroj pfepnout tlacitkem MET (obr.2, poz.21) do funkce MMA. Metoda MMA (obr.2, poz.1). Dale pak
tlac¢itkem SET (obr.2, poz.20) se piepnete do funkce HOTSTARTu (obr.2, poz.16) a zde si nastavite poZzadovanou
hodnotu v ,,minusovych hodnotach®. Znamena to tedy, Zze kdyz chytnete oblouk, tak svareci proud pomalu zacne
nabihat na zvolenou hodnotu. Nazorné zobrazeni viz. obr.6.

Obr.6




13. BEZPECNOSTNIi 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 napéti vrati na 15V. Pti vypnuté V.R.D. funkce je napéti naprazdno 80 —
90V. Pro zapnuti funkce V.R.D. je nutné stroj vypnout hlavnim vypinaéem (obr.1, poz.10) do polohy 0. Na prednim
panelu stisknéte a drzte tlacitko MET (obr.2, poz.21) a zapnéte svareci stroj hlavnim vypina¢em (obr.1, poz.10). Po
zapnuti svareciho stroje uvolnéte tla¢itko MET (obr.2, poz.21). Pti aktivaci funkce V.R.D. sviti zelena dioda doba
dobéhu svareciho proudu ,,VRD*. Doba dob&hu svateciho proudu (obr.2, poz.11). Nazorné zobrazeni viz. obr.7.

Obr.7

Vypnuti funkce V.R.D. se provadi stejnym zpisobem jako pfti aktivaci V.R.D. Pfi vypnutém stavu V.R.D. sviti jen
dioda svareciho proudu (obr.2, poz.15).

14. PRIPOJENI SVARECICH KABELU

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

S poskozenou izolaci kabeli nebo drzikem elektrod zasadné nesvaiujte.

Zemnici kle$té pripojte na svafovany material na o&isténé misto. Spatny kontakt zptisobuje zahiivani kleti a kabeld,
jejich predéasné opotiebeni, nestabilni a Spatné hotici oblouk. Vidlici zastréte do zasuvky, kterou predtim zkontrolujte
zda odpovida napéti uvedenému na vyrobnim S$titku svarecky.

Tabulka 2 Prifez kabelu Délka kabelu Max.proud Elektroda
16mm? 3m 174A 3.2mm
25mm? 5m 254A 4,0mm
35mm?® 10m 338A 4,0mm

Upozornéni

e Prizapnutém hlavnim vypinaci jsou svareci kabely i drzak s elektrodou stile pod napétim.

Drzak s elektrodou odklidejte na nevodivou a nehorlavou podlozku.
¢ Béhem svareni nesahejte holou rukou na svaienec je pod napétim!
Pri odkladani drzaku s elektrodou dbejte zvySené pozornosti na Zzhavy konec elektrody

Tabulka 3 pouze orientaéni hodnoty

Pramér 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 stejnosmérny stejnosmérny/stfidavy
Polarita drzaku
elektrod plus pdl minus pol minus pol




Vysoké pro svareni vodorovné

Stredni pro svafeni nad Grovni hlavy

Nizké pro svareni vertikalnim smérem doli a pro spojovani malych predehratych materiala
Ptiblizna indikace primérného proudu uzivaného pii svaieni elektrodami pro béznou ocel je dana
nasledujicim vzorcem: I =50 x (Je — 1)

I = intenzita svareciho proudu

e = prumér elektrody

Priklad pro elektrodu s primérem 4 mm I =50 x (4 —1) =50 x 3 = 150A

DrZeni elektrody pri svareni:

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

Tabulka 4
Obr.8

s a d a (0
(mm) (mm) (mm) (8) N i
3-6 0 s/2(max) 0 /4*‘ S

S
3-12 0-15 0-2 60 % t
d la

15. NATAVENI OVLADACICH PRVKU PRO METODU TIG bez pulsu

Metoda TIG DC je svafeni stejnosmérnym proudem netavici se wolframovou elektrodou v ochranné atmosféfe
argonu.Oblouk hofi mezi wolfr. elektrodou a svafovanym materidlem.Do tavné lazn¢ se pridava material stejného
sloZeni jako material svarfovany.Tato metoda se pouziva na jemné svareni drobnych dilcti plechd, dratd a profila
z béznych oceli,nerezovych oceli, niklu, médi, titanu a slitin téchto kovii.(mimo hliniku a jeho slitin).

V této metodé TIG bez pulzu lze nastavit:
- Predfuk plynu 0 — 5s (obr.2, poz.18)
- Nabeh proudu 0 — 5s (obr.2, poz.19)
- Svafeci proud I1 10 — 190A (obr.2, poz.15) (dle typu svareciho stroje)
- Svareci proud 12 10 — 190A (obr.2, poz.14) (musi byt aktivovana funkce BILEVEL)
- Doba dobéhu proudu 0 — 5s (obr.2, poz.11)
- Koncovy proud Ioff 10 — 190A (obr.2, poz.10) (dle typu svareciho stroje)
- Dofuk plynu 0,1 — 10s (obr.2, poz.9)

Metoda TIG bez pulzu-nastaveni svareciho proudu I1

Pti kazdém zapnuti svat. stroje GAMA1500L — 1900L HF se vzdy rozsviti led kontrolka svareciho proudu (obr.2,
poz.15). Pro svafeni metodou TIG je tfeba vybrat tlacitkem ,,MET“(obr.2, poz.21) pozadovana funkci. Funkce TIG
(obr.2, poz.2). Tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.20) se prepnéte do nastaveni proudu (obr.2, poz.15). V této funkci je také
moZnost vybrat jestli chcete svarovat v rezimu 2T, 4T nebo BILEVEL. Nazorné zobrazeni viz. obr.9.
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Obr.9

Metoda TIG bez pulzu-nastaveni piedfuku plynu
Pro nastaveni predfuku plynu je tfeba prepnout tlac¢itkem ,,SET“ (Obr.2, poz.20) do funkce predfuku plynu. Funkce
predfuk plynu (obr.2, poz. 18). Nazorné zobrazeni viz. obr.10.

Obr.10

Metoda TIG bez pulzu-cas trvani nabéhu proudu
Pro nastaveni Casu trvani nabéhu proudu je tfeba prepnout tlacitkem ,,SET“ (Obr.2, poz.20) do funkce ¢asu trvani
nabéhu proudu. Funkce €asu trvani nabéhu proudu (obr.2, poz. 19). Nazorné zobrazeni viz. obr.10.

Obr.10

Metoda TIG bez pulzu-nastaveni svareciho proudu I2 (musi byt aktivovana funkce BILEVEL)

Popis funkce BILEVEL: Funkce funguje jen v rezimu 4T (nastaveno automaticky). Lze nastavit dva Spi¢kové proudy
I1 a 12. Prepinani mezi proudy Il a I2 se provadi kratkym stisknutim tlacitka hofaku. Pti del$im podrzeni tladitka
hotaku zaéne proud klesat na hodnotu koncového proudu loff a proud nasledné zhasne.

Pro nastaveni svafeciho proudu 12 je tfeba prepnout tlacitkem ,,FNC* (obr.2, poz.7) do funkce BILEVEL (obr.2,
poz.8). Diky zapnuti funkce BILEVEL lze nastavovat svareci proud 12.
Pro nastaveni svareciho proudu 12 je tieba piepnout tlac¢itkem ,,SET (obr.2, poz.20) do funkce svafeci proud I2.
Funkce svareci proud 12 (obr.2, poz.14). Nazorné zobrazeni viz. obr.11.
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Obr.11

Metoda TIG bez pulzu-nastaveni doby dobéhu svareciho proudu
Pro nastaveni doby dobéhu svafeciho proudu je tieba prepnout tlacitkem ,,SET* (Obr.2, poz.20) do funkce doby

dobéhu svareciho proudu. Funkce doba dobéhu svateciho proudu (obr.2, poz. 11). V této funkci klesa svarovaci proud
na hodnotu koncového proudu. Nazorné zobrazeni viz. obr.12.

Obr.12

Metoda TIG bez pulzu-nastaveni hodnoty koncového proudu

Pro nastaveni koncového svareciho proudu je tieba prepnout tlacitkem ,,SET“(obr.2, poz.20) do funkce koncového
svareciho proudu loff. Funkce koncového svarfeciho proudu loff (obr.2, poz. 10). Rozsah koncového proudu je dle typu
svarecky (napt. GAMA 1900L PFC = 10-190A). Nazorné zobrazeni viz. obr.13.

Obr.13

Metoda TIG bez pulzu-nastaveni dofuku plynu

Pro nastaveni dofuku plynu je tfeba prepnout tlacitkem ,,SET“(obr.2, poz.20) do funkce dofuku plynu. Funkce dofuku
plynu (obr.2, poz. 9). Pro spravné chlazeni wolframové elektrody nechte plyn proudit co nejdéle.
Nazorné zobrazeni viz. obr.14.
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Obr.14

16. NASTAVENI OVLADACICH PRVKU PRO METODU TIG PULSE

Metoda TIG pulse je svafeni stejnosmérnym 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 svarovany.Tato metoda se pouziva na jemné svafeni drobnych dilci plechd, drati a profili
z béznych oceli, nerezovych oceli, niklu, mé&di, titanu a slitin t€chto kovii.(mimo hliniku a jeho slitin).

V této metodé TIG pulse Ize nastavit:
- Predfuk plynu 0 — 5s (obr.2, poz.18)
- Nabéh proudu 0 — 5s (obr.2, poz.19)
- Svafeci proud I1 10 — 190A (obr.2, poz.15) (dle typu svatovaciho stroje)
- Svafeci proud 12 10 — 190A (obr.2, poz.14) (musi byt aktivovana funkce BILEVEL)
- Zakladni proud Ib (pulsni) (obr.2, poz.12)
- Doba dobéhu proudu 0 — 5s (obr.2, poz.11)
- Koncovy proud Ioff 10 — 190A (obr.2, poz.10) (dle typu svafovaciho stroje)
- Dofuk plynu 0,1 — 10s (obr.2, poz.9)
- Pulsni zatézovatel
- Pulsni frekvence

Metoda TIG pulse-nastaveni svareciho proudu

Pti kazdém zapnuti svat. stroje GAMAI1500L — 1900L HF se vzdy rozsviti led kontrolka svareciho proudu (obr.2,
poz.15). Pro svareni metodou TIG pulse je tieba vybrat tlacitkem ,,MET“(obr.2, poz.21) pozadovana funkci. Funkce
TIG pulse (obr.2, poz.3). Tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.20) se piepnéte do nastaveni proudu (obr.2, poz.15). V této
funkci je také moznost vybrat jestli chcete svarovat v rezimu 2T, 4T nebo BILEVEL. Nazorné zobrazeni viz.
obr.15.

Obr.15

Nastavovani hodnot: predfuk plynu, nabéh proudu, svarovaci proud I1, Svarovaci
proud 12, doba dobéhu proudu, koncovy proud loff, dofuk plynu, funkce BILEVEL, 2T
a 4T se provadi naprosto stejné jako v predchozich pripadech TIG bez pulsu.
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Metoda TIG pulse — zakladni proud Ib

Rozsah proudu GAMA 1900L HF = 10 — 190A (dle typu svateciho stroje). Zakladni proud Ib nelze nastavit
vice, neZ je aktualni svareci proud I1 nebo 12.

Pro nastaveni zakladniho proudu Ib je tfeba prepnout tlac¢itkem ,,SET“(obr.2, poz.20) do funkce zakladni proud Ib.
Funkce zakladni proud (obr.2, poz. 12). Nazorné zobrazeni viz. obr.16.

Obr.16

Metoda TIG pulse — pulsni zatézovatel %

Urcuje délku trvani pulsu mezi svarovacim proudem Il nebo 12 (I2 = pouze pti funkci BILEVEL) a
zakladnim proudem Ib.

Pro nastaveni pulsniho zatéZzovatele % je tieba prepnout tlac¢itkem ,,SET*“(obr.2, poz.20) do funkce pulsni zatézovatel.
Funkce pulsni zatézovatel (obr.2, poz. 16). Nazorné zobrazeni viz. obr.17.

Obr.17

Metoda TIG pulse — Pulsni frekvence

Nastaveni frekvence mezi svarfovacim proudem I1 nebo 12 (I2 = pouze pfi funkci BILEVEL) a zakladnim proudem Ib.
Rozsah frekvence pulsace svareciho proudu je od 1-500Hz.

Pro nastaveni pulsni frekvence je tieba prepnout tlacitkem ,,SET“(obr.2, poz.20) do funkce pulsni frekvence. Funkce
pulsni frekvence (obr.2, poz. 17). Nazorné zobrazeni viz. obr.18.

Obr.18
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17. PRIPOJENI SVARECIHO HORAKU TIG

Zapojte hotak do rychlospojky (obr.1 poz.2) oznacené jako ,.— pdl. Rychlospojku pooto¢enim dotahnéte. Pievle¢nou
matici (obr.28, poz.4), ptiSroubujte na vyvod z redukéniho ventilu a dotdhnéte. Plyn se pousti pres ventil na rukojeti
(obr.28 poz.1), potocenim nebo stiskem dle typu hotfaku. Pritok plynu se nastavuje v rozmezi 5 az 15 1/min, dle
svareného materialu a nastavenych parametri.

Zemnici kabel

Ptipojite do rychlospojky (obr.1 poz. 5), oznacené jako ,,+* pdl a pootocenim dotahnete. Zemnici klesté se pripeviiuji
na svafovany material na o¢i$téné misto bez koroze a barvy. Spatny kontakt zptisobuje zah¥ivani kabeli i kleiti a jejich
predtasné opotiebeni. Spatné se zapaluje oblouk a svary vykazuji hori kvalitu.

Oblouk

Oblouk se zapaluje bezdotykovym HF startem po zmacknuti tlacitka. Pfidavny material se zacina pridavat az po
nataveni materialu a vytvoreni lazné. Po skonceni svareni nechte proudit plyn 5 az 10 vtetin na wolframovou elektrodu
z divodi ochlazeni. Po skonceni svareni zastavte ventil na redukénim ventilu i na lahvi.

18. BROUSENI WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pfipravou ovlivnite vlastnosti svafeciho oblouku, geometrii svaru a
zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brousit v podélném sméru dle obrazku 19.

Obrazek 20 znazornuje vliv brouseni elektrody a jeji Zivotnost. Jemné a rovnomérné brouseni elektrody v podélném
sméru — trvanlivost az 17 hodin

Upozornéni: pri zapojenych kabelech a zapnutém hlavnim vypinadi je zemnici kabel i elektroda
hofaku pod napétim. Hoiak odkladejte na nevodivou a nehoilavou podlozku.

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

Pouzivejte wolframové elektrody s 3% thoria oznacené fialovym prouzkem. Hrot elektrody se brousi do kuZzele thel
dle tabulky 5. Brouseni elektrody provadéjte na jemnozrném kotouci uréeném pro brouseni wolframovych elektrod
obr.19. Délka hrotu by méla odpovidat 1.5 az 2 nasobku primeéru elektrody.

BROUSENI WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Obrazek 20 ( Xo ) *

3 I l Obrézek 19.
; “/
V

Tabulka 5. Pouze orientac¢ni stupné

Ochranny kryt brusky

1
2. Brusny kotou¢

20 A 30° 3. Wolframova elektroda
4

Proud a uhel stupné (°)

Opérka brusky

20A-100A  60°-90°
100 A-200A 90°-120°
200 A a vice 120°
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OCHRANNY PLYN

Obrazek 21.
- 2 Pro svareni metodou TIG je nutné pouZzit Argon
REGULACNI VETIL O ¢istoté 99,99%.
i G Mnozstvi prutoku urcete dle tabulky ¢.6.
e
= Tabulka ¢.6
() Prumér Svareci Prutok
) elektrody hubice plynu I/m
(' 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 22.
o ~——1
N2, Nz =
! /
L ]
15 - 40° Z 20 - 30°
Z
-— é
= _
10 - 30° Z
PRiIPRAVA ZAKLADNIHO MATERIALU
Obrazek 23. Tabulka 7.
a s(mm) a(mm) d(mm) a )
> 0-3 0 0 0
‘ 1 3 0 0,5(max) 0
s 4-6 1-1,5 1-2 60

s‘\ a

V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pro ptipravu materialu. Rozméry uréete dle obrazku 17.
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20. PREHRATI STROJE

Stroj je opatfen ochrannym termostatem z divodu prehtati zdroje. Pfi sepnuti termostatu se na displeji zobrazi E-1 a
strojem po dobu cca 1min nelze svafovat. Po zchlazeni zdroje se stroj vrati zpét do svareciho rezimu Vami naposled
nastavenymi hodnotami. Nazorné zobrazeni viz. obr.24.

Obr.24

21. FUNKCE ANTISTICK

Funkce ANTISTICK-snadné oddéleni prilepené elektrody. Znamena to tedy, ze kdyz dojde béhem svaieni k ptilepeni
elektrody k svafovanému materialu, tak se ANTISTICK aktivuje a na svafecich kabelech nevede zadny proud, to
pomuize oddélit elektrodu od svafeciho materialu. Pfi aktivaci ANTISTICKu se rozblika led dioda koncového proudu
loff (obr.2,poz.10). Nazorné zobrazeni viz. obr. 25.

Obr.25

22. USPORNY REZIM STROJE + VYBAVENI STROJE

Pti kazdém zapnuti stroje je automaticky stroj v usporném rezimu ,,vypnuty zdroj“. Pii Skrtnuti obalovanou elektrodou
o svafovany material se isporny rezim vypne. Tato funkce automaticky nastane po kazdém zapnuti stroje nebo pfi
ponechani v ne¢innosti po dobu delsi jak 10 min. Uvedeni stroje do tsporného rezimu Vas informuje led dioda, ktera
blika bud’ v rezimu MMA-HOT nebo MMA-SOFT (zélezi ve které funkci jste piepnuti). Nazorné zobrazeni viz.
obr.26.

Obr.26

K tispornému rezimu je stroj vybaven dale funkci vypinani ventilatoru. Funguje stejné jako ,,vypinani zdroje a lze jej
vyuzit ve vSech tfech moznostech nastaveni svareciho stroje (MMA/SOFT/TIG).

Stroje typu GAMA 1700L HF a 1900L HF jsou vybaveny moznosti pfipojeni dalkového ovladani.
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23. SVARECI KABELY

Obr.27

Rychlospojky

Kabely pruf.25 Gama 1500L HF - 1900L HF
Drzak elektrod

Klesté zemnici

PON =

24. SVARECI HORAK TIG

Obr.28

Plynovy ventilek

Wolframova elektroda

Hubice

Hadice pro pfipojeni na plyn.ventil
Rychlospojka

Vidlice pro pfipojeni ovladani

cobrhwnN=

A 25. NEZ ZACNETE SVAROVAT

DULEZITE: pted zapnutim svarecky zkontrolujte jesté jednou, Ze napéti a frekvence elektrické sité odpovida
vyrobnimu $titku. Nastavte svareci napéti s pouzitim regulace proudu (obr. 2 poz. 13) a zapnéte hlavnim vypina¢em
zdroj (obr. 1 poz. 10) Stroj GAMA je pfipraven k pouZziti.

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

18
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26. UDRZBA

Varovani: Pred tim, nez provedete jakoukoli kontrolu uvnitr stroje odpojte jej od elektrické sité.

Nahradni dily

Originalni nahradni dily byly specialné navrzeny pro nase zafizeni. Pouziti neoriginalnich nahradnich dili muze
zpusobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat predpokladanou tiroven bezpecnosti.

Odmitame prevzit odpovédnost za pouziti neoriginalnich nahradnich dilu.

Zdroj svareciho proudu

Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte nasledujici pokyny:

Pravidelné odstranujte nashromazdénou necistotu a prach z vnitini ¢asti stroje za pouziti stlaéené¢ho vzduchu.
Nesmérujte vzduchovou trysku piimo na elektrické komponenty, mohlo by dojit k jejich poskozeni. Provadéjte
pravidelné prohlidky, abyste zjistili jednotlivé opotifebované kabely nebo volna spojeni, ktera jsou pfi¢inou piehfivani a
mozného poskozeni stroje. U svarecich stroju 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

Ptivodni $itira, svareci kabely a svareci hofak jsou povazovany za nejcastéjSi pri¢iny poruch. V pfipadé problému
postupujte nasledovné:

1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného napéti v siti

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

hlavnimu vypinaci

3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v pofadku

4. Zkontrolujte zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

e hlavni vypinac¢ v rozvodné siti

e napajeci vidlice

e hlavni vypinac stroje
5. Zkontrolujte svareci horak a jeho casti:
Poznamka: I pres Vase technické dovednosti je nezbytné pro opravu stroje Vam doporudit kontaktovat vyskoleny
personal a nase servisni technické oddéleni.

28. OBJEDNANI NACHRADNICH DILU

Pro bezproblémové objednani nahradnich dil{l kontaktujte servisni centrum firmy OMICRON-svéafeci stroje
S.I.0.
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29. POUZITE GRAFICKE SYMBOLY NA VYKONNOSTNIM STITKU

Obr.29
4 5 6 7
A
=5 m
m 110A
" sy 24,40
2 TIG: 10A/10,4V - 190A/17,6V
TR Xwoo)| 25% 1 60% | 100%
sva’i‘e‘c.is‘traje =I5 TE ek “ 190A | 130A | 110A
; |
MADE IN CZECH REE ROBENOY CESRE REPUBLICE
19/ 18/ |17\16 \15\14 \_13
1. Jmeéno a adresa vyrobce 12. Vstupni proud efektivni MMA
2. Typstroe - 13. Maximalni vstupni proud MMA
3. Klesajici (strma) charakteristika 14. Jmenovité napajeci napéti a frekvence
4. Stroj pro svareni metodou MMA/TIG 15. Vhodné v prostorach se zvy$enym
5. Stejnosmeérny proud Nebezped&im urazu ele. proudem
6. Napéti naprazdno 16. Pfipojeni vidlice, poget fazi
7. Rozsah proudu a napéti MMA 17. Chlazeni nucené vzduchem
8. ZatéZovatel v procentech 18. Druh kryti
9. Jmenovity svar. proud 19. Odkaz na pouzité normy
10. Jmenovité svar. napéti 20. Jednofazovy usmériiovaci zdroj

11. Rozsah proudu a napéti TIG 21. Vyrobni &islo

30. POUZITE GRAFICKE SYMBOLY

)
7

,1.5 2.A 3.+ a 5."
ALV e A

8. 9. 10.

B>

Kontrola tepelné ochrany
Nebezpeéi, vysokeé napéti
Plus pol na svorce

Minus pol na svorce
Ochrana zemnénim

Sila svarového materialu
Svareci proud

Svareci napéti

9. Vypinag

10. ZvySena opatrnost

11. Doporucéeni pfecist si navod

@ IN O[O [N =
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31. ELEKTROTECHNICKE SCHEMA
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32. POSKYTNUTI ZARUKY

Zaruéni doba stroje GAMA 1500L PFC az 1900L PFC je vyrobcem stanovena na 24 mésict od prodeje
stroje kupujicimu. Lhita zaruky za¢ind bézet dnem piedani stroje kupujicimu, pfipadné¢ dnem mozné
dodavky. Do zaru¢ni doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj
opraven.

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

Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zaru¢ni lhité, spoc¢iva v povinnosti
bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizaci poveéfenou vyrobcem stroje.
Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svéareci stroj pouzivan zplisobem a k uceliim, pro které je urcen.

rrrrr

zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad.

Za vadu nelze napriklad uznat:

Poskozeni transformatoru, nebo usmériiovace vlivem nedostateéné udrzby svareciho hofaku a nasledného
zkratu mezi hubici a privlakem.

Mechanické poskozeni svareciho hotdku vlivem hrubého zachdzeni atd.

Vyrobce neruci za Skody, které vznikly jako nasledek jinych udélosti nebo za Skody zpiisobené

vys$$i moci jako prirodni katastrofa apod. Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni vlivem nesplnénim
povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti, nebo snizenymi schopnostmi, nedodrZzenim pfedpist uvedenych
v nadvodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k uceltim, pro které neni ur¢en, pietéZovanim stroje, byt’
i ptechodnym.

Pri opravach stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

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

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

Jestlize se pfi zarucni opravé vymeni vadny dil, prechézi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

Zarucni servis

1.

2.

5.

Zaruéni servis mize provadét jen servisni technik proskoleny a povéieny spole¢nosti OMICRON-svafeci
stroje s.1.0.

Pted vykondnim zaru¢ni opravy je nutné provést kontrolu udaji o stroji: datum prodeje, vyrobni Eislo, typ
stroje. V ptipadé Ze tidaje nejsou v souladu s podminkami pro uznani zaru¢ni opravy, napf. prosla zaruéni
doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporu s ndvodem k pouziti atd., nejedna se o zaru¢ni opravu.
V tomto piipadé veskeré naklady spojené s opravou hradi zadkaznik.

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

V ptipadé opakovani stejné zavady na jednom stroji a stejném dilu je nutnd konzultace se servisnim
technikem spole¢nosti OMICRON-svareci stroje s.r.0.

Reklamaci oznamte na tel. ¢isle: 568 851 563
604 278 545
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobce OMICRON-svareci stroje s.r.o.

Nézev a typ vyrobku GAMA 1500L HF GAMA 1700L HF GAMA1900L HF

Vyrobni ¢islo stroje

Vyrobni ¢islo DPS

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Zarucni list

Datum prodeje

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

Ujisténi distributora o vydani 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
zékonem ¢. 22/1997 Sb.

Svateci stroje: GAMA 1500L HF, 1700L HF, 1900L. HF

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

Zahradnié¢kova 1375/2
V Ttebidi 20.1.2015 674 01 Trebié
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