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2. UVOD

Vazeny zakaznik, d’akujeme, ze ste sa rozhodli kupit’ nd$ vyrobok. Pred uvedenim do prevadzky si dokladne
precitajte vSetky pokyny v tomto navode. Na optimalne a dlhodobé pouzivanie je potrebné prisne dodrziavat
uvedené pokyny na pouzivanie a udrzbu. Vo vasom zaujme odporucame zverit udrzbu a pripadné opravy nasej
servisnej organizacii, ktord ma prislusné vybavenie a osobitne vySkolenych pracovnikov. VSetky nase stroje a
zariadenia su predmetom dlhodobého vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo upravit’ ich vyrobu a vybavenie.

3. OPIS

GAMA 166 je profesionalny zvaraci invertor ur¢eny na zvaranie metdédami MMA (obalenou elektrodou) a TIG s
dotykovym zapal'ovanim (netaviacou sa elektrodou v ochrannej atmosfére). Ide o zdroj zvaracieho pradu so strmou
charakteristikou. Invertor je rieSeny ako prenosny zdroj zvaracieho pridu. GAMA 166 je jednofazovy invertorovy
zdroj chraneny proti pretazeniu u¢innou nadprudovou ochranou.

Dalej je vybaveny elektronickymi funkciami HOTSTART (ulah¢uje zapalenie obluka) a ANTISTICK (zabrafiuje
prilepeniu elektrody). GAMA 166 je urceny predovSetkym do vyroby, drzby a na montaze. Zvaraci stroj GAMA
166 je v sulade s prislu§nymi normami a nariadeniami Eurépske;j tinie a Ceskej republiky.

4. OBMEDZENIA POUZITIA (ISO/IEC 60974 — 1)

Zvaraci stroj GAMA 166 sa bezne pouziva preruSovane: pracovny ¢as sa ¢o najefektivnejSie vyuziva na zvaranie a
prestavky na umiestnenie zvaranych dielov, pripravné prace a pod. Tento stroj je bezpecne skonstruovany na
zat'azovanie max. 35% 160V-26,4V. Smernica stanovuje Cas zataZenia v 10-mintatovom cykle. Pri 35% pracovnom
cykle sa z desatminutového intervalu zvara 3,5 min. a 6,5 minuty prebieha chladenie. Pri prekroceni povoleného
pracovného cyklu termostat pre nebezpecné prehriatie prerusi prevadzku, aby chranil suciastky zvaracky. Rozsvieti
sa 7Ita kontrolka na prednom ovladacom paneli. Po niekol’kych minutach, ked’ zdroj vychladne a ZIta kontrolka
zhasne, je stroj opat’ pripraveny na pouzitie. Zvaraci stroj GAMA 166 je skonStruovany so stupniom krytia IP 23 S.

5. TECHNICKE UDAJE

Tabulka 1

Technické udaje GAMA 166
Vstupné napatie 50-60 Hz 1x230V

Rozsah zvaracieho prudu 10A/20,4V — 160A/26,4V
Napatie naprazdno 88V - 90V
ZataZovatel 35% 160A
Zatazovatel 60% 120A
Zatazovatel 100% 95A

Sietovy prud/prikon 60% 14A/3.3KVA
Istenie 16A

Krytie IP238S

Trieda izolacie F

Normy EN 60974-1
Rozmery D-S-V D =285mm S = 130mm V = 215mm
Hmotnost’ 5,3 kg




A 6. BEZPECNOSTNE POKYNY

Zvaraci stroj GAMA 166 sa smie pouzivat' vyhradne na zvaranie. Iné nevhodné pouzitie je zakdzané. Obsluhovat’
ho smu iba vyskolené a skiisené osoby. Pracovnik musi dodrziavat’ normy CEI 26.9 HD 407, CSN 050601, 1993,
CSN 050630, 1993 a bezpecnostné ustanovenia na zaistenie vlastnej bezpecnosti aj bezpec¢nosti tretich osob.

AN

» Neopravujte zvaraci stroj po¢as prevadzky ani pri pripojeni k elektricke;j sieti.

*  Pred kazdou udrzbou alebo opravou odpojte stroj od siete.

»  Zvaraci stroj GAMA 166 musi obsluhovat’ a prevadzkovat’ kvalifikovany personal.

*  Vsetky pripojenia musia zodpovedat’ platnym predpisom (CEI 26-10 HD 427), ¢eskym a eurépskym
normam a zakonom na predchadzanie Grazom.

» Nezvarajte vo vlhkom prostredi ani za dazd’a.

* Nepouzivajte opotrebované ani poskodené zvaracie kable.

» Kontrolujte zvaracie a napajacie kable. Overte, ¢i nemaju poskodent izolaciu a ¢i vodice nie st uvolnené
v spojoch.

* Nezvarajte so zvaracimi a napajacimi kablami s nedostatocnym prierezom. Pri prehriatych kéabloch
nezvarajte d’alej, aby ste predisli rychlemu opotrebovaniu izolécie.

» Nikdy sa nedotykajte Casti elektrického obvodu.

* Po zvarani opatrne odpojte zvaracie kable a hordk od stroja a zabraite ich kontaktu s uzemnenymi
Cast’ami.

Ochrana pred urazom elektrickym prudom

A\

» Zabezpecte Cisti pracovnu plochu a odvetravanie vSetkych plynov vznikajucich pri zvarani, najmé v
uzavretych priestoroch.

*  Zvaraciu supravu umiestnite do dobre vetranych priestorov.

* Zo zvaranych dielov odstrante vsetok lak, necistoty a mastnotu, aby ste zabranili uvolfiovaniu toxickych
plynov.

*  Pracovné priestory vzdy dobre vetrajte.

* Nezvarajte na miestach s podozrenim na unik zemného alebo iného vybusného plynu ani pri spalovacich
motoroch.

* Neumiestnujte zvaracie zariadenie k odmast'ovacim vaniam, kde sa pouzivaji horlavé latky a vyskytuju sa
vypary trichloretylénu alebo inych chlérovanych uhl'ovodikov pouzivanych ako rozpustadla. Zvaraci obluk
a vznikajuce ultrafialové ziarenie s tymito vyparmi reaguju a vytvaraji vysoko toxické plyny.

Splodiny a plyny pri zvarani — bezpe¢nostné pokyny



Ochrana pred Ziarenim, popaleninami a hlukom

Nikdy nepouzivajte nefunkéné ani poskodené ochranné pomocky.
Nepozerajte sa do zvaracieho obluka bez vhodného ochranného §titu alebo kukly.
Oci si chraite osobitnou zvaracou kuklou s tmavym ochrannym sklom (ochranny stupenn 9 — 14 EN 169).

Nevyhovujuce tmavé ochranné sklo ihned’ vymente. Pred tmavé ochranné sklo vlozte priehl'adné ¢ire sklo na
jeho ochranu.

Nezacinajte zvarat’, kym sa nepresvedcite, Ze vSetci v blizkosti st vhodne chraneni.

Vzdy noste ochranny odev a kozené rukavice, aby ste pri manipulacii s materialom predisli popalenindim

a poraneniam. Pouzivajte ochranné sluchadla alebo zatky do usi.

Predchadzanie poZiaru a vybuchu

Z pracovného prostredia odstrante vSetky horlaviny. Nezvarajte pri horlavych materialoch a kvapalinach ani
v prostredi s vybusnymi plynmi.

Nenoste odev nasiaknuty olejom alebo mastnotou, mohol by sa vznietit’.

Nezvarajte materialy, ktoré obsahovali horl’avé latky alebo pri zahriati vytvaraja toxické ¢i horlavé vypary.
Aj malé mnozstvo takychto latok moze vyvolat’ vybuch.

Na vyfukovanie kontajnerov a nadob nikdy nepouzivajte kyslik.

Nezvarajte v uzavretych priestoroch a dutinach, kde by sa mohol vyskytovat' zemny alebo iny vybusny plyn.

V blizkosti pracoviska majte hasiaci pristroj.
V zvaracom horaku nikdy nepouzivajte kyslik, ale iba inertné plyny a ich zmesi alebo CO,.

@ Nebezpecenstvo elektromagnetického pola

Magnetické pole vytvarané zvaracim zariadenim mdéze ohrozit osoby s kardiostimulatormi, nacuvacimi
pristrojmi a podobnymi pomdckami. Tieto osoby sa musia pred priblizenim k zapojenému zariadeniu poradit’ s
lekarom.

K pracujucemu zariadeniu nepriblizujte hodinky, magnetické datové nosice, hodiny a pod. Magnetické pole

by ich mohlo trvalo poskodit’.

Zvaraci stroj spifia ochranné poziadavky smernic o elektromagnetickej kompatibilite (EMC). Zodpoveda
technickym predpisom normy EN 50199 na predpokladané pouzitie vo vSetkych priemyselnych oblastiach, nie
vSak v domacnosti! Mimo priemyselnych priestorov mdézu byt potrebné osobitné opatrenia (pozri EN 50199,
1995 ¢1.9). Ak vznikne elektromagnetické rusenie, pouzivatel je povinny situaciu vyriesit. V niektorych
pripadoch poméze zapojenie vhodnych filtrov do privodného kabla.



o
‘t) Suroviny a odpad

* Stroj je vyrobeny z materialov, ktoré neobsahuju latky toxické ani jedovaté pre pouzivatela.
*  Pri likvidacii sa ma zariadenie rozobrat’ a jeho suciastky roztriedit’ podl'a materialu, z ktorého st vyrobené.

@ Manipulacia so stlaéenymi plynmi a skladovanie

+ Zabrante kontaktu kablov veducich zvéaraci prud s flaSami so stlaenym plynom a ich skladovacimi
systémami.

* Ak fT'aSe so stlacenym plynom prave nepouzivate, vzdy zatvorte ich ventily.

* Ventily na flasi s inertnym plynom maju byt Uplne otvorené, aby bolo mozné pri nebezpecenstve pouZzit’
vypinacie systémy.

* Pri premiestiiovani flaSe so stlatenym plynom bud’te mimoriadne opatrni, aby ste predisli poskodeniu a
nehodam, ktoré by mohli viest’ k zraneniu.

* Nepokusajte sa plnit’ flase stlaenym plynom. Vzdy pouzivajte prislusné redukéné ventily a vhodné
zékladne s prislusnymi pripojkami.

« Dalsie informacie najdete v bezpe&nostnych pokynoch na pouZivanie stla¢enych plynov podl'a noriem CSN
07 83 05 a CSN 07 85 09.

7. INSTALACIA

Miesto instaldcie treba starostlivo zvazit, aby bola prevadzka bezpecna a vyhovujuca vo vSetkych ohladoch.
Pouzivatel’ zodpoveda za instalaciu a pouzivanie systému podl'a pokynov vyrobcu v tomto navode. Vyrobca neruci
za Skody sposobené neodbornym pouzivanim a obsluhou. GAMA 166 treba chranit’ pred vlhkom a dazd’om,
mechanickym poskodenim, prievanom a pradenim vzduchu zo susednych strojov, nadmernym pretazovanim a
hrubym zaobchadzanim. Pred inStalaciou musi pouzivatel zvazit mozné elektromagnetické problémy na
pracovisku. Odporac¢ame neinstalovat’ zvaraciu supravu v blizkosti signalnych, ovladacich a telefonnych kablov,
radiovych a televiznych vysielaov a prijimacov, pocitacov, kontrolnych a meracich zariadeni,
bezpec¢nostnych a ochrannych zariadeni. Osoby s kardiostimulatormi, nacivacimi pristrojmi a pod. sa musia o
pristupe k pracujucemu zariadeniu poradit’ s lekarom. Pri inStalacii musi prostredie zodpovedat’ stupiiu krytia I[P 23
S (IEC 529). Systém je chladeny nitenym obehom vzduchu, preto musi stat’ na mieste, kde moze vzduch volne
prudit’ cez zariadenie.



8. PRIPOJENIE K NAPAJACEJ SIETI

Pred pripojenim zvaracky k sieti sa uistite, Ze napiitie a frekvencia napajacej siete zodpovedaji idajom na
vyrobnom $titku pristroja a Ze je hlavny vypina¢ zvaracky v polohe ,,0%.

UPOZORNENIE!

Na pripojenie zvaracky k sieti pouZzivajte iba jej originalnu zastr¢ku. Zvaraci stroj GAMA 166 je urCeny na
pripojenie k sieti 230V. Kazdé prediZenie privodného kabla musi mat zodpovedajici prierez, ktory nesmie byt
mensi ako prierez originalneho kabla dodavaného so strojom.

Po zapnuti hlavného vypinaca svieti zelena kontrolka na prednom paneli. Ak potrebujete
napajat’ zvaraci stroj vo vacsej vzdialenosti od siete, moézete pouzit’ adaptér ADAP25. Adaptér
je napajany z 3x400V a prevadza napatie na 230V. Ma dve zasuvky na toto napitie. Na
predizovacom kabli 3x400V st poloviéné straty oproti predizeniu 230V. Vystup 230V z
adaptéra je isteny na prad 25A.

9. OVLADACIE PRVKY

Obr. 1

1. Regulacia pradu 7. Prepina¢ metod MMA/TIG

2. Konektor prehriatia (ZIty) 8. Metoda MMA

3. Konektor zapnutia (zeleny) 9. Popruh na l'ahké prenéasanie

4. Vystupna rychlospojka, kladny pol 10. Privodny kabel FLEXO 3x2,5
5. Vystupna rychlospojka, zaporny pol 11. Hlavny vypinac

6. Metoda TIG



10. UVEDENIE DO PREVADZKY

Mozno zvarat' vSetkymi druhmi elektrod s bazickym, rutilovym a kyslym obalom. Vynimkou st elektrody s
celulozovym obalom. Polarita zapojenia zvaracich kablov sa urcuje podla druhu elektréd. Odportaca ju vyrobca
elektrod a je uvedena na obale.

Pri zvarani tenkych plechov obalenou elektrédou sa odporaca prepnit’ stroj prepinacom metod MMA / TIG (obr.1,
poz.7) do polohy TIG (obr.1, poz.6). Tym sa vypne funkcia HOTSTART a zabrani sa prepaleniu tenkého plechu.

Nastavenie ovladacich prvkov pre metodu MMA

Prepina¢ metod obr.1, poz.7 prepnite do polohy MMA poz.8 (symbol drziaka elektrody s elektrodou). Pri tomto
nastaveni sa aktivuje funkcia ,,HOT START®", ktord ulahcuje zapalovanie obluka. Prid sa nastavuje gombikom
obr.1, poz.1. Hodnoty st zobrazené na stupnici oznacenej AMP.

Zvaracie kable
Pripojte ich do rychlospojok a pooto¢enim dotiahnite. (Polarita podl'a druhu elektrod.) Pred zapnutim hlavného

vypinaca sa uistite, Ze kable ani drziak elektrody nemaju poskodenu izoléciu.

S poskodenou izolaciou kablov alebo driiaka elektrody nikdy nezvarajte.

Zemniacu svorku pripojte na ocistené miesto zvaraného materialu. Zly kontakt sposobuje zahrievanie svorky a
kablov, ich predcasné opotrebovanie a nestabilny, zle horiaci obluk. Zastrcku zasuiite do zasuvky, pri ktorej ste
vopred overili, Ze jej napitie zodpoveda udaju na vyrobnom Stitku zvaracky.

Zapnutie hlavného vypinac¢a

*  Gombikom obr.1, poz.1 nastavte prad podl'a druhu a priemeru elektrody.

*  Obluk sa zapal'uje kratkym Skrtnutim o zvarany material.

*  Pred opédtovnym zapalenim treba z elektrédy oklepat’ trosku o nevodivu podlozku.

» Elektrody skladujte v suchu, pripadne ich pred zvaranim vysuste. Pouzitie zvaracich kablov pri réznych
dizkach a pradoch uvadza tabul’ka 2. Hodnoty st orientatné.

Tabul'ka 2.

Prierez kabla Dlzka kabla Max. prud Elektroda
16mm? 3m 174A 3,2mm
25mm? Sm 254A 4,0mm
35mm? 10m 338A 4,0mm

UPOZORNENIE:

Pri zapnutom hlavnom vypinaci st zvaracie kable aj drziak s elektrodou stale pod napétim. Drziak s elektrodou
odkladajte na nevodiva a nehorl’ava podlozku. Pocas zvarania sa zvaranca nedotykajte holou rukou, je pod napétim!
Pri odkladani drziaka s elektrodou venujte zvySenu pozornost’ zeravému koncu elektrody.



Tabulka 3.

Priemer elektrody E-B 121 E-K E-R 117
mm EN 499-E 383 B EN499-E35A A EN 499-E 38
Prad A Prad B Prad 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
Prad jednosmerny jednosmerny Jednosmerny—striedavy
Polarita drziaka elektrody Kladny pol Zaporny pol Zaporny po6l

Pouzivana intenzita pradu pre rézne priemery elektrod je uvedend v tabul'ke 3. Pre rézne druhy zvarania su

hodnoty:

*  Vysoké pri vodorovnom zvarani
»  Stredné pri zvarani nad hlavou
* Nizke pri zvarani zvisle nadol a pri spajani malych predhriatych materidlov

*  Priblizny priemerny prad pouZzivany pri zvarani beznej ocele elektrodami urcuje nasledujtici vzorec:

1=50x(Be-1)

I = intenzita zvaracieho pradu

e = priemer elektrody

Priklad pre elektrédu s priemerom 4 mm: [ =50 x (4 —1) =50 x 3 = 150A

11. DRZANIE ELEKTRODY PRI ZVARANI

Obrazok ¢.2

=

.

45°70°

PRIPRAVA ZAKLADNEHO MATERIALU

Obrazok 3 % a_
- |
____ |a
Tabul'ka 4.
s(mm) a(mm) d(mm) a(°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60




12. UVEDENIE DO PREVADZKY - METODA TIG DC

Metoda TIG DC je zvaranie jednosmernym prudom netaviacou sa volframovou elektrodou v ochrannej atmosfére
argénu. Obluk hori medzi volframovou elektrédou a zvaranym materialom. Do tavného ktipela sa pridava material.

Do tavného kupel'a sa pridava material s rovnakym zloZzenim ako zvarany material. Tato metdda sa pouziva na

jemné zvaranie malych dielov z plechov, drétov a profilov z beznych oceli, nehrdzavejucich oceli, niklu, medi,
titdnu a zliatin tychto kovov (okrem hlinika a jeho zliatin).

NASTAVENIE OVLADACICH PRVKOV PRE METODU TIG

Prepinac obr.1, poz.7 prepnite do polohy TIG obr.1, poz.6 (symbol horaka TIG). Prud sa nastavuje gombikom obr.1,
poz.1. Hodnoty su zobrazené na vnutornej stupnici oznacenej AMP.

ZVARACI HORAK TIG

Pripojte ho do rychlospojky obr.1, poz.5 oznacenej ako - pol a pootocenim dotiahnite. Prevleéni maticu obr.10,
poz.4 naskrutkujte na vyvod redukéného ventilu a dotiahnite. Plyn pustajte ventilom na rukoviti obr.10, poz.1,
otoCenim alebo stlacenim podla typu horaka. Prietok plynu nastavte v rozsahu 5 az 15 I/min podl'a zvaraného
materialu a nastavenych parametrov.

Zemniaci kabel

Pripojte ho do rychlospojky obr.1, poz.4 oznacenej ako + pdl a pootocenim dotiahnite. Zemniacu svorku upevnite
na ocCistené miesto zvarané¢ho materialu bez koroézie a farby. ZIy kontakt spdsobuje zahrievanie kablov aj svorky a
ich predcasné opotrebovanie. Obluk sa zle zapal'uje a zvary maja horsiu kvalitu.

Obluk

Zapal'uje sa jemnym Skrtnutim volframovou elektrédou o zvarany material. Pridavny material zacnite pridavat’ az
po nataveni materialu a vytvoreni kupela. Po skonceni zvarania nechajte plyn prudit’ na volframovu elektrodu 5 az
10 sektind, aby sa ochladila. Po skonceni zvarania zatvorte ventil na redukénom ventile aj na flasi.

UPOZORNENIE:

Pri pripojenych kabloch a zapnutom hlavnom vypinaci st zemniaci kabel aj elektroda horaka pod napéatim.
Horak odkladajte na nevodivu a nehorlavi podlozku.

Zvaracie kable a zvaraci hordk TIG sa predavaju ako osobitné prisluSenstvo na

objednavku.
Pouzivajte volframové elektrody s 2% tdria, oznacené Cervenym prazkom. Hrot elektrody sa brasi do kuzela pod

uhlom podla tabulky 5. Elektrodu bruste na jemnozrnnom kotici uréenom na brasenie volframovych elektrod,
obr.4. Dlzka hrotu ma zodpovedat’ 1.5 az 2-nasobku priemeru elektrody.

13. BRUSENIE VOLFRAMOVEJ ELEKTRODY

Spravna vol'ba volframovej elektrody a jej priprava ovplyviluju vlastnosti zvaracieho obluka, geometriu zvaru a
zivotnost’ elektrody. Elektrodu treba jemne brusit’ v pozdlznom smere podla obrazka 4.

Obrazok 5 znéazoriiuje vplyv brusenia elektrody na jej zivotnost. Jemné a rovnomerné brusenie elektrédy v
pozdlznom smere — zivotnost’ az 17 hodin.



BRUSENIE VOLFRAMOVEJ ELEKTRODY

ﬁ Obrazok 4. ( X ) |
/ A
Tabul'ka 5. Iba orienta¢né hodiny 4 il
y 1. Ochranny kryt brisk
Prud a uhol | stupne () 3 mriy ot
20 A 30 9 3. Volframova elektroda
20 A - 100A 600 _ 900 4. Opierka brusky
100 A- 200A  90° - 120°
200 A a viac 120°
OCHRANNY PLYN
Obrazok 6.

REGULAGNY VENTIL
T2. T
o, D =,

T2 { E

f ARGON =

PLYNOVA FLASA

Na zvaranie metodou TIG treba pouzit’ argén

s Cistotou 99,99%.

Prietok urcte podla tabul’ky ¢.6.

Tabul’ka ¢.6
Striedavy Priemer Zvéracia hubica Prietok
prud (A) elektrédy 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
120-240 2,4 mm 6/7 9,5/11,0 7-8

10




14. DRZANIE ELEKTRODY PRI ZVARANI

Obrazok 7.
o ] S
ép 900 geret
L 7|
f - 30°
15 - 40° Z 20-3
Z
- z
N é
0 y
10-30, Z AN Z
PRIPRAVA ZAKLADNEHO MATERIALU
Obrazok 8. Tabulka 7.
g PR s(mm) a(mm) d(mm) a (%)
< N | 0-3 0 0 0
i — 3 0 0,5(max) 0
F ] r;,_ s 4-6 1-1,5 1-2 60

V tabulke 7 st uvedené hodnoty na pripravu materialu. Rozmery uréte podl'a obrazka 8.

15. ZVARACIE KABLE

Obrazok 9.

1. Rychlospojky

2. Kable prier. 16/3m pre GAMA 165
3. Drziak elektrody

4. Zemniaca svorka
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16. ZVARACI HORAK TIG

Obrazok 10.

1. Plynovy ventil

2. Volframova elektroda

3. Hubica

4. Hadica na pripojenie k plyn. ventilu
5. Rychlospojka

6. ZastrCka na pripojenie ovladania

17. SKOR NEZ ZACNETE ZVARAT

DOLEZITE: Pred zapnutim zvaralky este raz overte, ¢i napitie a frekvencia elektrickej siete zodpovedaju
vyrobnému $titku. Nastavte zvaracie napitie pomocou regulacie napitia (obr. 1, poz. 1) a hlavného vypinaca zdroja
(obr. 1, poz. 11). Stroj GAMA 166 je pripraveny na pouzitie.

'POZOR!

Pri zapnutom hlavnom vypinaci su zvaracie kable

pod napatim!

18. UDRZBA

Varovanie: Pred akoukol’vek kontrolou vo vnutri stroja ho odpojte od elektrickej siete.

Nahradné diely:

Originalne nahradné diely boli navrhnuté Specidlne pre naSe zariadenia. Pouzitie neorigindlnych dielov moze
sposobit’ odchylky vo vykone alebo znizit' predpokladani uroven bezpeCnosti. Za pouzitie neoriginalnych
nahradnych dielov odmietame prevziat’ zodpovednost.

Zdroj zvaracieho prudu

Kedze st tieto systémy uplne statické, dodrziavajte nasledujiice pokyny:

Pravidelne odstranujte nahromadené necistoty a prach z vnutra stroja stlaéenym vzduchom. Vzduchova dyzu
nesmerujte priamo na elektrické suciastky, mohli by sa poskodit’. Pravidelnymi prehliadkami zist'ujte opotrebované
kable a uvolnené spoje, ktoré spdsobuju prehrievanie a mozné poskodenie stroja. Na zvaracich strojoch musi
povereny pracovnik raz za pol roka vykonat pravidelnu reviznu prehliadku podla CSN 331500, 1990 a CSN
056030, 1993.
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19. MOZNE PROBLEMY A ICH ODSTRANENIE

Privodna $nura a zvaraci kabel s najcastejSimi pri¢inami portch. Pri problémoch postupujte takto:

. Skontrolujte hodnotu napajacieho napétia v sieti
. Overte spravne pripojenie privodného kabla k zastrcke a hlavnému vypinacu
. Skontrolujte, ¢i su poistky alebo isti¢ v poriadku
. Skontrolujte, ¢i nie su chybné tieto Casti:
hlavny vypinac¢ v rozvodnej sieti
napajacia zastrcka a hlavny vypinac stroja
. Skontrolujte zvaraci kabel a jeho stcasti:

e N W N —

9

Poznamka: Aj napriek vasim technickym schopnostiam vam pri oprave stroja odpori¢ame obratit’ sa na vyskoleny
personal a nase servisné technické oddelenie.

20. PREDLZOVACI KABEL, ELEKTROCENTRALA

DIlhy predlzovaci kabel sposobuje ubytky napétia, ktoré znizuji maximalne napéatie dosiahnuté strojom pri zvarani
obalenou elektrodou. Tento jav nastdva najma pri zvarani vy$Sim pradom a prejavuje sa prerusovanim pradu.
Pouzivajte predlzovacie kable podl'a uvedenej tabul’ky, ¢im obmedzite prehrievanie a Ubytky napétia na kabli. Pri
zvarani vacSimi pradmi nenechavajte kabel navinuty na cievke, pretoze sa silno prehrieva. Prierez vodicov
predlZzovacieho kabla musi zodpovedat’ pradu I1.

ELEKTROCENTRALA
TYP GAMA 166
Menovité napitie 230V
Rozsah napéjacieho -15% (195,5V)
napitia +20% (276V)
Poistky 16A pomalé
Napajaci kabel 3x2,5mm? max.3m
Elektrocentrala min 6,5kW
PREDLZOVACI KABEL
0-5m 3 x 1,5 mm?
5-25m 3 x 2,5 mm?
25-50m 3 x 4 mm?

Nap4jacie napdtie uvedené na Stitku zvaracky, zapojenie a typ sietovej zastrcky musia zodpovedat’ napétiu v
sieti! Sietové poistky musia mat’ vypinaciu hodnotu vacsiu, ako je vstupny prad I1.

Dizku predlzovacieho kébla zvol'te podla potreby. Nepouzivajte dlhsi, ako potrebujete, a nenechavajte ho navinuty
na cievke, ale cely ho rozvinte. Kébel ponechany v klbku sa sprava ako cievka a vznikaji na nom ubytky napétia.

21. OBJEDNAVANIE NAHRADNYCH DIELOV

Na bezproblémové objednanie nahradnych dielov uved'te:

1. Objednavacie ¢islo dielu

2. Nazov dielu

3. Typ stroja

4. Vyrobné ¢islo pristroja.

Priklad: 1 kus, obj. ¢islo 631076, maly koliskovy prepinac¢ 250V/6A, GAMA 166, vyr. ¢.:25 2611
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22. GRAFICKE SYMBOLY NA VYKONOVOM STIiTKU

1. Nazov a adresa vyrobcu 12. Inétalovany vykon

2. Typ s’gr’OJa ] o 13. Stupen krytia

3. Klesajuica (strma) charakteristika 14. Menovité napajacie napatie a frekvencia
4. Stroj na zvaranie metédou MMA/TIG 15. Ndtené chladenie vzduchom

5. Jednosmer'ny prud o 16. Pripojenie zastréky, pocet faz

6. Rozsah zvaracieho napétia 17. Odkaz na pouzité normy

7. Rozsah prudu a napatia 18. Jednofazovy usmerfiovaci zdroj

8. Zatazovatel v percentach 19. Vyrobné &islo

9. Menovity zvaraci prad '

10. Menovité zvaracie napatie
11. Vstupny prud

Obr.11

OMICRON

svareci stroje

\1_5\1;4\1_3
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23. ELEKTROTECHNICKA SCHEMA GAMA 166
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24. ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV

16



25. ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV Rozpis dielov

Pozicia | Sklad. ¢is. Nazov
1 16777 Popruh POP002 160cm/4cm s napisom pre GAMA
2 12150 | Plastovy gombik COBRA so Sipkou
3 12805 | Rychlospojka CYX0030 Binzel 511.0304
4 17749 Plastové predné ¢elo GAMA 166 SV-0331, nové
5 631076 | Maly koliskovy prepina¢ 250V/6A
6 16881 Samolepka panela GAMA 166, nova skrina
7 11269 KTC 160, doska invertora GAMA 166
8 10261 Ventilator DP200A 2123 XSL, drétovy vyvod
9 17869 | Skrina GAMA165 RAL 1028
10 10073 | PKG 008 3x2,5, guma
11 17750 |Plastové zadné ¢elo GAMA165-SV-0332, nové
12 631050 |Koliskovy prepina¢ 2x16A /30046/
13 18667 | Zvazok vodiCov hl. vypinaca GAMA166 EV-011
14 10148 KTC 526, doska odruSovaca
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 OMICRON
ES VYHLASENIE O ZHODE

7 MY: vyrobca

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

674 01 Trebic

ICO: 26291363

Vyhlasujeme na svoju vyluénu zodpovednost, Ze nizSie uvedené
vyrobky spifaju poziadavky zakona 22/1997 Sb. v platnom zneni a
nariadeni vliady 17/2003 a 18/2003

Opis elektrického zariadenia:

1 Zvaracie stroje na zvaranie metédami: MMA/TIG ‘

Odkaz na harmonizované normy:

CSN EN 60974-1 CSN EN 60974-10

Posledné dvoijcislie roka, v ktorom bolo na
vyrobky umiestnené oznacenie CE:

Petr Kuhtreiber
_ konatel’

V Trebici dna:

002 0:0:0:0:0:0:0:0:0:0:0:0:0:0:0-0:0:0:0:0:0:0:0:0:0:0:0:0:0:0
ﬂﬂMﬂﬂﬂﬂﬂﬂ@Mﬂﬂ@@ﬂﬂMﬂﬂ@@@

S§i7isscsssnieniies

(T )
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POSKYTNUTIE ZARUKY

1. Vyrobca stanovil zaruént dobu stroja GAMA 166 na 24 mesiacov od predaja stroja kupujucemu.
Zarucna lehota zac¢ina plynit’ diom odovzdania stroja kupujucemu, pripadne diiom mozného dodania. Do
zarucnej doby sa nezapocitava ¢as od uplatnenia opravnenej reklamacie do opravenia stroja.

2. Zaruka zahfiia zodpovednost’ za to, ze dodany stroj ma pri dodani a pocas zaru¢nej doby vlastnosti
stanovené zavdznymi technickymi podmienkami a normami.

3. Zodpovednost’ za chyby, ktoré sa na stroji vyskytnu po jeho predaji poc¢as zarucnej lehoty, spociva v
povinnosti vyrobcu alebo nim povereného servisu bezplatne odstranit’ chybu.

4. Podmienkou platnosti zaruky je pouzivanie zvaracieho stroja spdsobom a na tcely, na ktoré je urceny.
Za chyby sa nepovazuji poSkodenia a mimoriadne opotrebovanie spdosobené nedostatocnou
starostlivostiou alebo zanedbanim aj zdanlivo bezvyznamnych chyb.

Za chybu nemoZno uznat’ napriklad:

* Mechanické poskodenie zvaracieho kabla sposobené hrubym zaobchddzanim a pod.
Vyrobca nezodpoveda za Skody vzniknuté v désledku inych udalosti ani za Skody spdsobené vyssSou
mocou, napriklad prirodnou katastrofou. Zaruka sa nevztahuje ani na poskodenia spdsobené
nesplnenim povinnosti majitel'a, jeho nesktisenostou alebo znizenymi schopnost’ami, nedodrzanim
predpisov uvedenych v navode na obsluhu a udrzbu, pouzivanim stroja na neurcené ucely alebo jeho
pretazovanim, hoci aj kratkodobym.
Pri opravach stroja sa musia pouzivat’ vylu¢ne originalne diely vyrobcu.

5. Pocas zarucnej doby nie su povolené ziadne Upravy ani zmeny stroja, ktoré by mohli ovplyvnit
funk¢nost’ jeho jednotlivych sucasti. V opacnom pripade zaruka nebude uznana.

6. Naroky zo zaruky sa musia uplatnit’ u vyrobcu alebo predajcu bezodkladne po zisteni vyrobnej alebo
materidlovej chyby.

7. Ak sa pri zarucnej oprave vymeni chybny diel, jeho vlastnictvo prechadza na vyrobcu.

Zarucny servis

1. Zéarucny servis moze vykonavat iba servisny technik vySkoleny a povereny spolocnostou OMICRON —
svareci stroje s.r.o.

2. Pred zaru¢nou opravou treba overit’ tidaje o stroji: datum predaja, vyrobné ¢islo a typ stroja. Ak tdaje
nezodpovedaji podmienkam uznania zaru¢nej opravy, napriklad uplynula zaruc¢na doba alebo sa vyrobok
nespravne pouzival v rozpore s navodom, nejde o zaru¢nu opravu. V takom pripade vSetky naklady na
opravu hradi zakaznik.

3. Neoddelite'nou sucast’ou podkladov na uznanie zaruky je riadne vyplneny zaruény list a
reklamacny protokol.

4. Pri opakovani rovnakej poruchy na tom istom stroji a diele je nutna konzultacia so servisnym
technikom spolo¢nosti OMICRON-svéfeci stroje s.r.o.

5. Reklamaciu oznamte na tel. ¢isle: 568 851 563
604 278 545
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Osvedcenie o akosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobca

OMICRON - svareci stroje s.r.o.

Nazov a typ vyrobku

GAMA 166

Vyrobné ¢islo stroja

Vyrobné Cislo DPS

Déatum vyroby

Kontroloval

Peciatka OTK

Zarucny list

Détum predaja

Peciatka a podpis
predajcu

Zaznam o vykonanom servisnom zasahu

Datum prevzatia
servisom

Datum vykonania

Cislo reklamac¢ného

opravy protokolu

Podpis pracovnika

Uistenie distribatora o vydani vyhldsenia o zhode

Vyrobca: OMICRON - svéareci stroje s.r.o.

Uistenie distributora, Ze vyrobca vydal pre nizSie uvedené urcené vyrobky vyhlasenie o zhode v sulade so zakonom ¢.

22/1997 Sb.

Zvéraci stroj TIG/MMA: GAMA 166

V Tiebici: 1.6.2011

Vyrobca: OMICRON - svareci stroje s.r.o.
Zahradnickova 1375/2
674 01 Trebic
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