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2.UVOD

Vazeny zékaznik, dakujeme za Vase rozhodnutie zakupit' si na§ vyrobok. Pred uvedenim do prevadzky si prosim
ddkladne precitajte vSetky pokyny uvedené v tomto navode. Pre najoptimalnejsie a dlhodobé pouzitie musite prisne
dodrziavat’ inStrukcie pre pouzitie a udrzbu tu uvedené. Vo VaSom zadujme Vam odporucame, aby ste udrzbu a
pripadné opravy zverili nasej servisnej organizacii, pretoZe ma prislusné vybavenie a Specidlne vyskolenych
pracovnikov. VSetky naSe stroje a zariadenia si predmetom dlhodobého vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo
upravit’ ich vyrobu a vybavenie.

3. POPIS

GAMA 166 je profesiondlny zvaraci invertor uréeny na zvaranie metodami MMA (obalenou elektrodou) a TIG s
dotykovym Startom (zvaranie v ochrannej atmosfére netaviacou sa elektrodou). Teda je to zdroj zvaracieho prudu
so strmou charakteristikou. Invertor je rieSeny ako prenosny zdroj zvaracieho pradu. Stroj GAMA 166 je
jednofazovy invertorovy zdroj chraneny proti pretazeniu t¢innou nadpriidovou ochranou.

Dalej je vybaveny elektronickymi funkciami HOTSTART (pre ahsie zapélenie oblika) a ANTISTICK (zabraiiuje
prilepeniu elektrody). GAMA 166 je predovsetkym urceny do vyroby, udrzby ¢i na montaze. Zvaraci stroj GAMA
166 je v stlade s prislusnymi normami a nariadeniami Eurdpskej tnie a Ceskej republiky.

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

Pouzitie zvaracieho stroja GAMA 166 je typicky prerusované, kedy sa vyuziva najefektivnejsi pracovnej doby pre
zvaranie a doba kl'udu pre umiestnenie zvaranych Casti, pripravnych operacii apod Tento zvaraci stroj je
skonstruovany uplne bezpe¢ne k zatazovaniu max 20% 160V-26, 4V. Smernica uvadza dobu zatazenia v 10
minitovom cykle. Za 20% pracovny cyklus zatazovania sa povazuje 2 min. z desiatich minutového ¢asového
useku a 8 minuty prebieha chladenie. Ak je povoleny pracovny cyklus prekroc¢eny, bude v désledku nebezpecného
prehriatia preruseny termostatom, v zaujme ochrany komponentov zvaracky. Toto je indikované rozsvietenim Zltej
kontrolky na prednom ovladacom paneli stroja. Po niekol’kych minutach, kedy dojde k ochladeniu zdroja a zlta
kontrolka zhasne, je stroj pripraveny na opdtovné pouzitie. Zvaraci stroj GAMA 166 je konstruovany v sulade s
ochrannou uroviiou [P 23 S.

5. TECHNICKE UDAJE

Tabulka 1

Technické data GAMA 166

Vstupné napéatie 50-60 Hz 1x230V

Rozsah zvaracieho prudu 10A/20,4V — 160A/26,4V
Napéatie na prazdno 88V - 90V
Zatazovatel 20% 160A
ZataZovatel 60% 105A
ZataZovatel 100% 80A

Maximalny efektivny prud 11eff 15.3A

Istenie 16A

Krytie IP23S

Trieda izolacie =

Normy ] EN60974-1; EN60974-10 cl. A
Rozmery D-S-V D =285mm $ =130mm V = 215mm
Hmotnost 5,3 kg




A 6. BEZPECNOSTNE POKYNY.

Zvéraci stroj GAMA 166 musi byt pouzivany vyhradne pre zvéranie. Iné nezodpovedajuce pouzitie je zakézané.
Ich obsluha je povolena iba vySkolenym a skiisenym osobam. Pracovnik musi dodrziavat’ normy CEI 26.9 HD 407,
CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a bezpecnostné ustanovenia, aby bola zaistend jeho bezpecnost a
bezpecnost’ tretej strany.

AN

* Nevykonavajte opravy zvaracieho stroja pri prevadzke a ak je zapojeny do el. siete.

* Pred akoukol'vek drzbou alebo opravou odpojte stroj zo siete.

* Zvaraci stroj GAMA 166 musi byt’ obsluhovany a prevadzkovany kvalifikovanym personalom.

* Vietky pripojenia musia suhlasit’ s platnymi predpismi (CEI 26-10 HD 427),
Ceskymi a eur6pskymi normami a zakonmi zabraiujuce urazom.

* Nezvarajte vo vlhkom prostredi alebo za dazd’a.

* Nepouzivajte opotrebované alebo poskodené zvaracie kable.

» Kontrolujte zvaracie a napajacie kable a uistite sa, Ze ich izolacia nie je poskodend, alebo nie
su vodice vol'né v spojoch.

* Nezvarajte so zvaracimi a napajacimi kablami, ktoré maji nedostato¢ny prierez. Nepokracujte vo
zvaranie, ak su kable prehriate, zabranite rychlemu opotrebovaniu izolacie.

* Nikdy sa nedotykajte Casti el. obvodu.

* Po skonceni zvarania opatrne odpojte zvaracie kable a horak od stroja a zabrante kontaktu s
uzemnenymi ¢astami.

* Zaistite Cistotou pracovnu plochu a odvetravanie vSetkych plynov vytvaranych pocas zvarania, najmé
v uzavretych priestoroch.

* Umiestnite zvéraci zdroj do dobre vetranych priestorov.

* Odstrante vsetok lak, necistoty a mastnoty, ktoré pokryvaju casti ur€ené na zvaranie, aby sa zabranilo
uvolnovanie toxickych plynov.

* Pracovné priestory vzdy dobre vetrajte.

* Nezvarajte v miestach, kde je podozrenie z uniku zemného ¢i inych vybuSnych plynov, alebo blizko pri
spal’ovacich motorov.
* Nepriblizujte zvaracie zariadenie k vaniam urenym pre odstraiiovanie mastnoty, a kde sa pouZzivaju horlavé
latky a vyskytujii sa vypary trichloretylénu alebo in¢ho chloru, ktoré obsahujii uhlovodiky, pouzivané ako
rozpustadla, pretoze zvaraci obluk a produkované ultrafialové ziarenie s tymito parami reaguji a vytvaraju
vysoko toxické plyny.

Ochrana pred Ziarenim, popaleninami a hlukom
* Nikdy nepouzivajte nefunkéné alebo poskodené ochranné pomdcky.
* Nepozerajte sa na zvaraci obluk bez vhodného ochranného Sstitu alebo helmy.
* Chraiite svoje o¢i Specialnou zvaracie kuklou opatrenti ochrannym tmavym sklom (ochranny stupeni 9 - 14 EN
169).
e Thned’ odstrante nevyhovujuci ochranné tmavé sklo. Umiestnujte priehl'adné ¢ire sklo pred ochrannej tmavé sklo
za
ucelom jeho ochrany.

Prevencia pred urazom elektrickym prudom

Splodiny a plyny pri zvarani - bezpe¢nostné pokyny




* Nezvérajte pred tym, nez sa uistite, Ze vSetky osoby vo vasej blizkosti st vhodne chraneni.
* Vzdy pouzivajte ochranny odev a kozené rukavice aby ste zabranili spalenindm a zranenim pri manipulacii s
materidlom. Pouzivajte ochranné sluchadla alebo usné vyplne.

Zabranenie poZiaru a explézie

* Odstrante z pracovného prostredia vSetky horl’aviny. Nezvarajte v blizkosti horlavych materialov a tekutin alebo
v prostredi s vybuSnymi plynmi.

» Nemajte na sebe odev nasiaknuty olejom alebo mastnotou, mohlo by dojst’ k ich vznieteniu.

* Nezvarajte materialy, ktoré obsahovali horl'avé latky, alebo tie ktoré vytvara pri zahriati toxické ¢i horl’avé pary.
Aj malé mnozstvo tychto latok moze spdsobit’ exploziu.

* Nikdy nepouzivajte kyslik k vyfukavanie kontajnerov a nadob.

* Vyvarujte sa zvaranie v uzavretych priestoroch alebo dutinach, kde by sa mohol vyskytovat’ zemny ¢i iny

vybusny plyn.

* Majte blizko vasho pracoviska hasiaci pristroj.

* Nikdy nepouzivajte kyslik vo zvaracom horaku, ale vzdy iba inertné plyny a ich zmesi, alebo CO2.

@ Nebezpecenstvo spojené s elektromagnetickym pol'om

* Magnetické pole vytvarané pristrojom urcené na zvaranie moéze byt nebezpecné 'ud’'om s kardiostimulatorom,
pomdckami pre nepocujucich as podobnymi zariadeniami. Tito l'udia musia priblizenie sa k zapojenému
pristroju konzultovat’ so svojim lekarom.
* Nepriblizujte k pristroju hodinky, nosi¢e magnetickych dat, hodiny apod, ak je v prevadzke. Mohlo by dojst
v dosledku pdsobenia magnetického pol'a k trvalym poskodenim tychto pristrojov.

* Zvaraci stroj je v zhode s ochrannymi poziadavkami stanovenymi smernicami o elektromagneticke;j
kompatibilite (EMC). Zhoduje sa s technickymi predpismi normy EN 50199 pri predpokladanom pouziti vo
vSetkych priemyselnych oblastiach, ale nie je pre domace vyuzitie! V pripade pouzitia v inych priestoroch nez
priemyselnych mézu existovat nutné zvlaStne opatrenia (pozri EN 50199, 1995 ¢1.9). Ak dojde k
elektromagnetickym porucham, je povinnostou uZzivatela danu situdciu vyrieSit. V niektorych pripadoch je
naprava v zavedeni vhodnych filtrov do privodnej $nury.

ﬁb Suroviny a odpad

* Tento stroj je postaveny z materidlov, ktoré neobsahuju toxické alebo jedovaté latky pre uzivatela.
* Pocas likvidacnej fazy by mal byt pristroj rozloZeny a jeho jednotlivé komponenty by mali byt rozdelené podl'a
typu materialu, z ktorého boli vyrobené.

Manipulécia a uskladnenie stla¢enych plynov

* Vzdy sa vyhnite kontaktu medzi kablami prenésajiicimi zvéaraci prud a flaSami so stlatenym plynom a ich
uskladiiovacimi systémy.

* Vzdy uzatvarajte ventily na fTaSiach so stlacenym plynom, ak ich prave nebudete pouzivat’.

* Ventily na fTasi inertného plynu by mali byt uplne otvorené, aby mohli byt v pripade nebezpecenstva pouzité

vypinacie Systémy.

» Zvysena opatrnost’ by mala byt pri pohybe s fl'asou stlaceného plynu, aby sa zabranilo poskodeniam a urazom,

ktoré by mohli viest’ k zraneniu.

* Nepokusajte sa plnit’ flase stlacenym plynom, vzdy pouZivajte prislusné regulatory tlakovej redukcie a vhodné
bazy s prislusnymi konektormi.

* V pripade ze chcete ziskat' dalSie informacie, konzultujte bezpe¢nostné pokyny tykajice sa pouzivania s

stlacenych
plynov podla noriem CSN 07 83 05 a CSN 07 85 09.




7. INSTALACIA

Miesto instalacie pre systém by malo byt starostlivo zvazené, aby bol zaisteny bezpecny a po vsetkych strankach
vyhovujuce prevadzku. Uzivatel je zodpovedny za instalaciu a pouzivanie systému v stlade s inStrukciami vyrobcu
uvedenymi v tomto ndvode. Vyrobca neruci za Skody vzniknuté neodbornym pouzivanim a obsluhou. Stroj GAMA
166 je nutné chranit’ pred vlhkom a dazd’'om, mechanickym poskodenim, prievanom a pripadnou ventilaciou
susednych, nadmernym pretazovanim a hrubym zaobchadzanim. Pred instalaciou systému by mal uzivatel’ zvazit’
mozné elektromagnetické problémy na pracovisku, najmd Vam odporucame, aby ste sa vyhli inStalécii zvaracie
supravy blizko: signalnych, kontrolnych a telefénnych kablov, radiovych a televiznych prenasacov a
prijimacov, po¢itacov, kontrolnych a meracich zariadeni, bezpe¢nostnych a ochrannych zariadeni. Osoby s
kardiostimulatorom, pomockami pre nepocujucich a podobne musia konzultovat’ pristup k zariadeniu v prevadzke
so svojim lekarom. Pri inStalécii zariadenia musia byt’ zivotné prostredie v stlade s ochrannou uroviiou tj.IP 23 S
(IEC 529). Tento systém je chladeny prostrednictvom nutenej cirkulacie vzduchu a musia byt preto umiestneny na
takom mieste, kde vzduch moze I'ahko prudit’ pristrojom.

8. PRIPOJENIE DO NAPAJACI SIETE

Pred pripojenim zvaracky do siete sa uistite, Ze hodnota napitia a frekvencie napajania v sieti zodpoveda
napitiu na vyrobnom S$titku pristroja a ¢i je hlavny vypina¢ zvaracky je v pozicii "0".

UPOZORNENIE!

Pouzivajte iba originalne pripojovacie vidlicu zvaracky pre pripojenie do siete. Zvaraci stroj GAMA 166 je
konstruovany pre pripojenie k sieti 230V. Akékol'vek prediZenie kabla vedenie musi mat’ zodpovedajuci prierez
kabla a zasadne nie s mensim prierezom nez je originalny kabel dodavany so strojom.

Po zapnuti hlavného vypinaca svieti zelena kontrolka na prednom paneli.
Ak potrebujete napajat’ zvaraci stroj vo vacsej vzdialenosti od siete je mozné
pouzit’ adaptér ADAP25. Adaptér je napajany 3x400V a prevedie napatie na 230V. Je vybaveny
dvoma
zasuvkami na toto napatie.
Na predlzovacieho kabla 3x400V st poloviéné straty nez na predizenie 230V. vystup
230V z adaptéra je isteny na prad 25A.

9. OVLADACIE PRVKY




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

2. Konektor prehriatia (zIta) 8. metoda MMA

3. Konektor zapnutie (zelend) 9. Popruh pre I'ahké prenaSanie

4. Rychlospojka vystup plus pol 10. Kébel privodny FLEXO 3x2, 5
5. Rychlospojka vystup minus p6l 11. hlavny vypina¢

6. metdoda TIG

10. UVEDENIE DO PREVADZKY

Zvara so vSetkymi druhmi elektréd s bazickym, rutilovym a kyslym obalom. Vynimku tvoria elektrody s
celulézovym obalom. Podla druhu elektrod sa urCuje polarita zapojenia zvaracich kablov. Zapojenie polarity
odportca vyrobca elektrod a je uvedené na obale.

Pre zvaranie slabych plechov obalenou elektrédou sa odporuca prepnit’ stroj prepinacom pre prepinanie metdd
MMA / TIG (obr.1, poz.7) do polohy TIG (obr.1, poz.6). Vd’aka tomuto tikonu sa vypne HOTSTART funkcie a
tym nedo6jde k prepaleniu tenkého plechu.

Nastavenie ovladacich prvku pre metédu MMA

Prepina¢ meto6d obr.1, poz.7 prepneme do polohy MMA poz.8 (symbol drziaku elektrod s elektrodou). Pri
popisanom nastaveni sa aktivuje funkcia,, HOT START "ktord ul'ah¢i zapal'ovanie obluka. Nastavenie pradu sa
vykonava gombikom obr.1, poz.1. Hodnoty sl znazornené na stupnici ozna¢enej AMP

Zvaracie kable

Pripojime do rychlospojok a pootocenim dotiahneme. (Polarita podl'a druhu elektrod). Pred zapnutim hlavného
vypinaca sa presvedcte, ze kable ani drziak elektréd nemaju poskodenti izolaciu.

S poskodenou izolaciou kablov alebo drZiakom elektrod zasadne nezvarajte.

Zemniace klieSte pripojime na zvarany materidl na oCistené miesto. Zly kontakt spésobuje zahrievanie kliesti a
kablov, ich pred¢asné opotrebovanie, nestabilna a zle horiaci obluk. Vidlicu zastréite do zasuvky, ktora predtym
skontrolujeme, ¢i zodpoveda napétiu uvedenému na vyrobnom Stitku zvaracky.
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Zapnuti hlavného vypinaca

» Gombikom obr.1, poz.1. Nastavte vel'’kost’ priudu podla druhu a priemeru elektrod.

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

* Pred opakovanym zapalenim je nutné elektrédu odklepnut’ od trosky o nevodivi podlozku.

* Elektrody skladujeme v suchu, popripade je pred zvaranim vysusime. Pouzivanie zvaracich
kablov na rézne diZky a pridy tabulka 2. Hodnoty st orientaéné.

Tabul’ka 2
Prierez kabla DiZka kabla Max.prud Elektréda
16mm? 3m 174A 3,2mm
25mm? 5m 254A 4,0mm
35mm? 10m 338A 4,0mm
UPOZORNENIE:

Pri zapnutom hlavnom vypinaci st zvaracie kable aj drziak s elektrodou stale pod napitim. Drziak s elektrodou
odkladajte na nevodivu a nehorl'avii podlozku. Poéas zvarania nesiahajte holou rukou na zvarenec je pod napatim!
Pri odkladani drziaku s elektrodou dbajte zvySenej pozornosti na Zeravy koniec elektrody.

Tabulka 3.

priemer elektrédy E-B 121 E-K E-R 117

mm EN499-E383B EN499-E35AA EN 499-E 38
Proud A Proud B Proud A

2,0 60 — 80 65— 80 40-70
2,5 80100 80 - 100 60 —100
3,2 110 -140 100 - 130 80-120
4,0 140-170 170 - 210 140-170
50 190 - 200 210 - 270

Prid jednosmerny Jednosmerny Jednosmerny Jednosmerny-striedavy

Polarita drziaku elektrod Plus pél Minus po6l Minus po6l

Pouzita intenzita pradu pre rozne priemery elektrod je zobrazené v tabulke 3 a pre rozne
typy zvarania si hodnoty:
* VVysoké pre zvaranie vodorovne
* Stredné pre zvaranie nad uroviiou hlavy
* Nizke pre zvaranie vertikalnym smerom dole a pre spajanie malych predhriatych
materialov
* Priblizna indikacia priemerného prudu pouzivaného pri zvarani elektrodami pre beznt
ocel je dana nasledujucim vzorcom:
1=50x(Fe-1)
| = intenzita zvaracieho pradu
e = priemer elektrody
Priklad pre elektrodu s priemerom 4 mm I =50 x (4 — 1) = 50 x 3 = 150A




11. DRZANIE ELEKTRODY PRI ZVARANI

[ Obrazek &.2

=

45°70°

DRZANIE ELEKTRODY PRI ZVARANI

Obr. 3
1ld Ta
Tab. 4.
s(mm) a(mm) d(mm) «(0)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-15 0-2 60

12. UVEDENIE DO PREVADZKY - METODA TIG DC

Metoda TIG DC je zvaranie jednosmernym pridom netaviacou sa volframovou elektrédou v ochrannej atmosfére
argonu. Obluk hori medzi volframo. elektrodou a zvaranym materialom. Do tavného ktipel’a sa pridava material.

Do tavného kupel’a sa pridava material rovnakého zloZenia ako material zvarany. Tato metdda sa pouZziva na jemné
zvaranie drobnych dielcov plechov, drotov a profilov z beznych oceli, nerezovych oceli, niklu, medi, titanu a zliatin
tychto kovov. (Mimo hlinika a jeho zliatin).

NASTAVENIE OVLADACICH PRVKOV PRE METODU TIG

Prepinac obr.1, poz.7. prepneme do polohy TIG obr.1, poz.6 (symbol TIG horaka). Nastavenie pradu sa vykonava

gombikom obr.1, poz.1. Hodnoty su zndzornené na vnutornej stupnici oznacenej AMP.




ZVARACIA HORAK TIG

Zapojime do rychlospojky obr.1 poz.5, oznadené ako - pdl. a pootolenim dotiahneme. Prevleénou matice obr.10
poz.4, priskrutkujeme na vyvod z redukéného ventilu a dotiahneme. Plyn pustame cez ventil na rukovéti obr.10
poz.1, otocenim alebo stlacenim podl'a typu horaka. Prietok plynu sa nastavuje v rozmedzi 5 az 15 1 / min, podl'a
zvaraného materidlu a nastavenych parametrov.

Zemniaci kabel

Pripojime do rychlospojky obr.1 poz 4, oznacené ako + pdl a pootocenim dotiahneme. Zemniace klieSte pripevnime
na zvarany material na oCistené miesto bez kordzie a farby. ZIy kontakt spdsobuje zahrievanie kablov aj kliesti a
ich predcasné opotrebenie. Zle sa zapal'uje obluk a zvary vykazuji horsiu kvalitu.

Obluk

Zapaluje sa jemnym Skrtnutim volframovou elektrodou o zvarany materidl. Pridavny material zacneme pridavat’ az
po natavenie materialu a vytvorenie kupele. Po skonCeni zvarania nechajte pradit’ plyn 5 az 10 sekind na
volframovou elektrodu z dovodov ochladenia. Po skonceni zvarania zastavte ventil na redukénom ventile aj na
frasi.

UPOZORNENIE:

Pri zapojenych kabloch a zapnutom hlavnom vypinaci je zemniaci kabel aj elektroda horaka pod napétim. Horak
odkladajte na nevodivu a nehorlavi podlozku.

Zvaracie kable a zvaraci horak TIG sa predavaja ako zvlastne prislusenstvo na objednanie.

Pouzivajte volframové elektrody s 2% toria oznacené Cervenym prazkom. Hrot elektrody sa brusi do kuzel’a uhol
podla tabulky 5. Brasenie elektrody vykonavajte na jemnozrnny kotic¢i uréenom pre brisenie volframovych
elektrod obr.4. Dlzka hrotu by mala zodpovedat’ 1.5 az 2 nasobku priemeru elektrody.

13. BRUSENIE VOLFRAMOVOU ELEKTRODOU

Spravnou vol'bou volframové elektrody a jej pripravou ovplyvnime vlastnosti zvaracieho obliika, geometriu zvaru a
zivotnost’ elektrody. Elektrodu je potrebné jemne brusit’ v pozdiznom smere podla obrazku 4.

Obrazok 5 znazornuje vplyv briusenia elektrody na jej zivotnost. Jemné a rovnomerné brisenie elektrody v
pozdiZznom smere - trvanlivost’ az 17 hodin

BRUSENIE VOLFRAMOVOU ELEKTRODOU

Obr.5 Obr.5A
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Tabulka 5. Iba orienta¢né hodiny

Proud a uhel stupné (°)

20A

30°

20A-100A 60°-90°

100 A-200A 90° -120°

1. Ochraneny kryt brusky

2. brisny kotac

3. wolframova elektroda
4. opierka brusky

200 A a vice 120°
OCHRANNY PLYN
Obrazek 6.

. Pre zvaranie metédou TIG je nutné pouZit’ Argén

REGULACNI VETIL

.

PLYNOVA LAHEV

O cistote 99,99%.
Mnozstvo prietoku urcite podPa tabul’ky ¢.6.
Tabulka ¢.6
striedavy Priemer Zvaracie Prietok
prud (A) elektrody hubica 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

14. DRZANIE ELEKTRODY PRI SVARENI

Obr. 7

N5
2

10 - 30°

15 - 40°

10

20 - 30°




DRZANIE ELEKTROD PRI ZVARANI

Obr. 8 Tab. 7
- s(mm) a(mm) d(mm) a(®)
v N 0-3 0 0 0
. - - ; i,';' 3 O O, 5(m ax) 0
) 4.6 115 12 60
d T3 '

V tabulke 7 st uvedené hodnoty pre pripravu materialu. Rozmery urcite podla obrazku 8.

15. ZVARACIA KABLE

Obr. 9

Rychlospojky

Kabely priib. 16/3m pro GAMA 165
Drzak elektrod

Klesté zemnici

N =

16. SVARECI HORAK TIG

Obr. 10
1
1. plynovy ventil ‘/_2

2. wolframova elektroda

3. hubice

4. Hadica pre pripojenie na plyn. ventil
5. Rychlospojka

6. Vidlice pre pripojenie ovladania

/

5

N

DOLEZITE: pred zapnutim zvaradky skontrolujte eite raz, Ze napitie a frekvencia elektrickej siete zodpoveda
vyrobnému S§titku. Nastavte zvaracie napétie s pouzitim regulacie napédtia (obr. 1 poz 1) a hlavnym vypinacom
zdroja (obr. 1 poz. 11). Stroj GAMA 166 je pripraveny na pouZzitie.

17. NEZ ZACNETE ZVARAT

' POZOR!
Pri zapnutom hlavnom vypinaci su zvaracie kable

11



L pod napatim!
18. UDRZBA

Varovanie: Pred tym, neZ vykonate akiikol’vek kontrolu vniitri stroja odpojte ho od elektrickej siete.

Nahradné diely:

Originalne nahradné diely boli Specidlne navrhnuté pre naSe zariadenie. Pouzitie neoriginalnych nadhradnych dielov
moze spdsobit’ rozdielnosti vo vykone alebo redukovat’ predpokladanu Groven bezpecnosti. Odmietame prevziat
zodpovednost’ za pouzitie neoriginalnych nahradnych dielov.

Zdroj zvaracieho prudu

Kedze st tieto systémy uplne statické, dodrzujte nasledujuce pokyny:

Pravidelne odstraiiujte nazhromazdenu necistotu a prach z vntitornej Casti stroja za pouzitia stlaceného vzduchu.
Nesmerujte vzduchovi trysku priamo na elektrické komponenty, mohlo by dojst’ k ich poskodeniu. Vykonavajte
pravidelné prehliadky, aby ste zistili jednotlivé opotrebované kable alebo volna spojenia, ktoré su pricinou
prehrievania a mozného poskodenia stroja. U zvaracich strojov je potrebné vykonat periodickt reviznu prehliadku
raz za pol roka poverenym pracovnikom podla CSN 331500, 1990 a CSN 056030, 1993.

19. UPOZORNENIE NA MOZNE PROBLEMY A ICH ODSTRANENIE

Privodnad $nura a zvaraci kabel su povaZzované za najCastejSie pri¢iny portch. V pripade problémov
postupujte nasledovne:

1. Skontrolujte hodnotu doddvaného napétia v sieti

2. Skontrolujte, ¢i je privodny kabel dokonale pripojeny k vidlici a hlavnému vypinacu

3. Skontrolujte, ¢i s poistky, alebo isti¢ v poriadku

4. Skontrolujte, ¢i nasledujuce ¢asti nie st vadné:

* hlavny vypina¢ v rozvodne;j sieti

* napajaci vidlice a hlavny vypina¢ stroja

5. Skontrolujte zvaraci kabel a jeho Casti:

Poznimka: Aj cez Vase technické zru€nosti je nevyhnutné pre opravu stroja Vam odporucit’ kontaktovat
vyskoleny personal a nase servisné technické oddelenie.

20. PREDLZOVACI KABEL, ELEKTROCENTRALA

Dlhy predlzovaci kabel zapriciiiuje straty napétia, ktoré¢ znizuji maximalne napitie dosiahnuté strojom pri zvarani
obalenou elektrodou. Tento efekt nastava predovsetkym pri zvarani vy$Sim pridom a prejavuje sa preruSovanim
pradu. Pouzivajte predlzovacie kable podl'a uvedenej tabulky tym obmedzite prehrievanie a napat'ové straty kabla.
Kvoli vel'kému prehrievaniu nenechavajte kabel namotany na cievke pri zvarani va¢s$imi pradmi. Prierez vodicov
predlzovacieho kabla musi zodpovedat’ vel'kosti prudu I1.

ELEKTROCENTRALA
TYP GAMA 166
Menovité napétie 230V
Rozsah napajacieho -15% (195,5V)
napétia +20% (276V)
Poistky 16A pomalé
Napéjaci kabel 3x2,5mm? max.3m
Elektrocentrala min 6,5kW
PREDLZOVACI KABEL
0-5m 3x1,5mm?
5-25m 3x25mm?
25-50m 3 x4 mm?

12



Napajacie napétie uvedené na Stitku zvaracky, zapojenie a typ siet'ovej zastrcky musi zodpovedat napétiu v sieti!
Siet'ové poistky musia mat’ vypinaciu hodnotu viaésiu, nez je hodnota vstupného pradu I1.

Dizku predlzovacieho kablu volte podl'a potreby. Nepouzijete Ak dlhsi neZ je treba, nenechavajte ho navinuty na
cievke, ale rozviiite ho cely. Pri ponechani kédbla v klube sa chové ako cievka a dochadza tu ku stratam napétia.

21. 21. OBJEDNANIE NAHRADNYCH DIELOV

Pre bezproblémové objednanie nahradnych dielov uvadzajte:

1. Objednavacie ¢islo dielu

2. Nazov dielu

3. Typ stroja

4. Vyrobné ¢islo pristroja.

Prikl: 1 kus, obj ¢islo 631076, Prepinac koliskovy maly 250V/6A, GAMA 166, vyr ¢: 25 2611

22. GRAFICKE SYMBOLY NA TYPOVOM STITKU

1. Meno a adresa vyrobcu 12. ingtalovany vykon

2. Typstroja . 13. krytie

3. Kles.ajum (st’rma_) chara’kterlstlka 14. Menovité napajacie napatie a frekvencia
4. Stroj pre zvaranie metdodou MMA / TIG 15. Chladenie nitené vzduchom
5.jednosmerny prad - 16. Pripojenie vidlica, podet faz

6. Rozsah zvaracieho napétia 17. Odkaz na pouzité normy

7. Rozsah pridu a napdtia 18. Jednofazovy usmernovacie zdroj

8. Zatazovatel v percentach 19
9. Menovity zvar. prud

10. Menovité zvar. napatie

11. vstupny prud

. vyrobné Cislo

Obr.11

OMICRON
svareci stroje
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23. ELEKTROTECHNICKE SCHEMA GAMA 166
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24. ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV
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Rozpiska

25. ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV

Pozice | Sklad.¢is. Nazev
1 16777 Popruh POP002 160cm/4cm s napisom na GAMA
2 12150 Plast-gombik COBRA s Sipkou
3 12805 Rychlospoj. CYX0030 Binzel 511.0304
4 17749 Plast predné ¢elo GAMA 166 SV-0331 nova
5 631076 | Prepinac koliskovy maly 250V/6A
6 16881 Samolepka panel GAMA 166 nova skrifia
7 11269 KTC 160 doska invertor GAMA 166
8 10261 Ventilator DP200 2123 XSL drbétové vyvod
9 17869 Skrina GAMA165 RAL 1028
10 10073 PKG 008 3x2, 5 guma
11 17750 Plast zadné ¢elo GAMA165-SV-0332 nova
12 631050 |Prepina¢ 2x16A koliskovy / 30046 /
13 18667 Zvazok vodicov hl. vypinata GAMA166 EV-011
14 10148 KTC 526 odruSovacich doska

16



POSKYTNUTIE ZARUKY

1. Zéaruéna doba stroja GAMA 166 je vyrobcom stanovend na 24 mesiacov od predaja stroja. Lehota
zaruky zacina plynit’ diiom odovzdania stroja kupujucemu, pripadne diiom moznej dodavky. Do zarucne;j
doby sa nepocita doba od uplatnenia opravnenej reklamacie az do doby, kedy je stroj opraveny.

2. Obsahom zaruky je zodpovednost’ za to, Ze dodany stroj ma v dobe dodania a po dobu zaruky
vlastnosti stanovené zavaznymi technickymi podmienkami a normami.

3. Zodpovednost' za vady, ktoré sa na stroji vyskytnu po jeho predaji v zarucnej lehote, spociva v
povinnosti bezplatného odstranenia vady vyrobcom stroja, alebo servisnou organizaciou poverenou
vyrobcom stroja.

4. Podmienkou platnosti zaruky je, aby bol zvaraci stroj pouzivany spdsobom ak ucelom, pre ktoré je
uréeny. Ako vady sa neuznavaji poSkodenie a mimoriadne opotrebenie, ktord vznikla nedostato¢nou
starostlivost'ou ¢i zanedbanim i zdanlivo bezvyznamnych vad.

Z.a vadu nemozno napriklad uznat’:
Mechanické poskodenie zvaracieho kabla vplyvom hrubého zachadzania atd’
Vyrobca neruci za Skody, ktoré vznikli ako nasledok inych udalosti alebo za Skody spdsobené
vys$Sou mocou ako prirodna katastrofa apod Zaruka sa d’alej nevztahuje na poSkodenie vplyvom
nesplnenim povinnosti majitel’a, jeho neskusenost'ou, alebo zniZenymi schopnostami, nedodrzanim
predpisov uvedenych v navode pre obsluhu a udrzbu, uzivanim stroja k ucelom, pre ktoré nie je
uréeny, pretaZzovanim stroja aj prechodnym.
Pri opravach stroja musia byt’ vyhradne pouZivané originalne diely vyrobcu.

5. V zéarucnej dobe nie si dovolené akékol'vek upravy alebo zmeny na stroji, ktoré¢ mézu mat’ vplyv na
funk¢nost’ jednotlivych stcasti stroja. V opacnom pripade nebude zaruka uznana.

6. Naroky zo zaruky musia byt uplatnené ihned’ po zisteni vyrobnej vady alebo materidlovej vady a to u
vyrobcu alebo predajcu.

7. Ak sa pri zarucnej oprave vymeni vadny diel, prechadza vlastnictvo vadného dielu na vyrobcu.

Zarucny servis

1. Zéarucny servis moze vykonavat' len servisny technik preSkoleny a povereny spolo¢nostou OMICRON
- zvaracie stroje sro

2. Pred vykonanim zaru¢nej opravy je nutné vykonat’ kontrolu udajov o stroji: datum predaja, vyrobné
Cislo, typ stroja. V pripade Ze tdaje nie su v stilade s podmienkami pre uznanie zaru¢nej opravy, napr
presla zaruéna doba, nespravne pouzivanie vyrobku v rozpore s navodom na pouzitie atd’, nejedna sa o
zarucénl opravu. V tomto pripade vSetky naklady spojené s opravou hradi zékaznik.

3. NeoddeliteI’nou sucast’ou podkladov pre uznanie zaruky je riadne vyplneny zarucny list a
reklamac¢ny protokol.

4. V pripade opakovani rovnakej zavady na jednom stroji a rovnakom dieli je nutna konzultacia so
servisnym technikom spolo¢nosti OMICRON-svéfeci stroje s.r.o.
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Osvedcenie o akosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobca

OMICRON - svareci stroje s.r.o.

Nazov a typ vyrobku

GAMA 166

Vyrobné Cislo stroja

Vyrobné ¢islo DPS

Détum vyroby

Kontroloval

Peciatka OTK

Zaruény list

Datum predaja

Peciatka a podpis
predajcu
Zaznam o provedeném servisnim zakroku
Datum prevzetia Datum vykonania Cislo reklama&ného
servisom opravy protokolu Podpis pracovnika

Uistenie distribttora o vydani prehlasenia o zhode
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Vyrobca: OMICRON - svareci stroje s.r.o.

Uistenie distribatora o tom, Ze vyrobca vybral na niz8ie uvedené stanovenej vyrobky vyhlasenie o zhode v stilade so
zakonom ¢. 22/1997 Shb.

Zvaracie stroje TIG/MMA: GAMA 166

Vyrobca: OMICRON - svareci stroje s.r.o.
Zahradnickova 1375/2
V Trebidi: 1.6.2011 674 01 Ttebic
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OMICRON - svareci stroje s.r.o

Zahradnickova 1375/2
674 01 Trebic
+420 568 851 563 / +420 568 851 561

WWW.0MmMC.CZ

CESKY VYROBCA ZVARACICH STROJOV



