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SVARECIT STROJE

Navod k obsluze a udrzbe

GAMA 200E AC/DC

PDF vytvofeno zkuSebni verzi pdfFactory www.fineprint.cz



http://www.fineprint.cz

INSTRUKCE i

Dékujeme Vam za nékup nasi svarecky!
Z divoda bezpe¢nosti obsluhy si pred prvnim zapojenim stroje velmi peclivé prectéte tento navod.

UPOZORNENI !
! V procesu svaireni miaZzete byt vystaveni nebezpeci.
Prosime, prectéte s peclivé tento ndvod k pouZiti pied zapodetim prace.

Pozor :
Prosime pouZivejte pouze svarovaci pomucky bezvadné kvality.
. Pracovnici by m¢li byt kvalifikovani pro svarovani.

Elektricky Sok: elektricky Sok maze byt smrtelny.

. Standardnim zpisobem zapojte zemnici kabel.

. Nedotykejte se elektrickych ¢asti holyma ¢i mokryma rukama nebo mokrym odévem.

. Ujistéte se, Ze obsluha i materidl jsou dostatecné chranéni pired Gcinky elektrického proudu.
. Zgjistéte bezpe¢nost pracovniho mista.

Kour: maze byt Skodlivy pro vaSe zdr avi.
. Vyhnéte se piimému vdechovani vznikajiciho koure.
. Zgjistéte dodatecné odvétrani na pracovidti svérece.

Zaieni oblouku: mize byt Skodlivé provas zrak a kaZi
. Noste vhodnou svéteci masku a ochranny odév za U¢elem ochrany zraku a kize.
. PouZivejte vhodnou zasténu nebo zavés k dostatecné ochrané kolemjdoucich pred obloukovym zérenim.
. Jiskry vzniklé pti svéareni mohou zpisobit ohen. Zajistéte proto, aby v blizkosti pracovniho mista
nebyly umistény Zadné hotlavé 1aky.

Hluk: prilis silny hluk miazZe byt Skodlivy pro vas sluch.
. Prosime, noste ochranna sluchétka..
. Upozornéte ostatni osoby na skryté skodlivé tcinky, které miaze hluk zptisobit.

Por ucha stroje: pozadejte o odbor nou pomoc
. Mée-li problémy s nastavenim nebo provozem stroje, nejprve se podivejte na identifikaci zavady do
naSe navodu k pouZiti.
. Pokud se vam problém nepodatilo odstranit, zkontaktujte vaSeho dodavatele ¢i vyrobce za Gcelem
ziskani odborné pomoci.
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KRATKE SEZNAMENI SVYROBKY

TIG GAMA 200E AC/DC jsou nase nové vyvinuté AC/DC invertory, jejichZ hlavni prednosti je
skute¢nost, Ze mohou svarovat nejen nerezavéjici oceli, slitiny, uhlikovou ocel a dale jiné nezelezné kovy
v rezimu stejnosmérného proudu (DC), ale mohou také svarovat hlinik v rezimu stéidavého proudu (AC),
napriklad pii svarovani skateboardi ¢i rama kol vyrobenych z hliniku. Celkova ¢innost strojt je vice nez
85 % atyto svarecky patti do kategorie energeticky Uspornych stroji.

Pouziti a vyvoj invertorové technologie ve svéreni vyuziva vyndlezu vykonnych elektronickych soucastek,
obzvladte pak IGBT (izolované vstupni bipolarni tranzistory), jejichZ pouZiti vyraznym zpusobem
zmen3uje velikost a vahu hlavnich soucéasti, napt. transformétoru, adée vyuziva zpétného proudu, ¢imz
se doséhne, Ze naSe stroje pracuji s frekvenci vyssi nez 20 kHz. Také pouzivame PWM (pulzné Sitkova
modulace) acentralni procesorove jednotky za Gcelem stabilizace svarovaciho proudu, presnosti a
jednoduchosti nastaveni, piijemné obsluhy stroje, stejné tak i téZ za tcelem odstranéni poruch stroje
vlivem elektromagnetického pole.

Svarecky AC/DC jsou vyrobeny pri pouZziti invertorove technologie, jsou lehéi, vzhlednéjsi a uginngjsi ve
srovnani stradiénimi stroji. NejndpadnéjSim charakteristickym rysem je pouZiti dvojité invertorové
technologie a vystup v podobé obdélnikového ¢asového pribehu viny. Dusledkem toho je priméjsi
svarovaci oblouk, vice koncentrovany ohiev, pevnéjsi a Sirsi rozteg, atd., to vse za U¢elem zgjisténi vysoké
kvality u téchto svérecek.

TECHNICKA DATA

GAMAZ200E AC/DC

TYP
Napdj eci napéti/kmitocet AC220V+/-10% 50/60Hz
Ji&éni sitového privodu 20A
Prikon 45KVA
Svareci proud 200A
Proudovy rozsah 20~200A
Napéti naprézdno 56V
Provozni napéti 18V
Predfuk plynu (S) 0-2
AC vystupni frekvence (Hz) 60
Zména poméru stiidy (¢isténi) (%) 20-80
Dobéh proudu () 0-5
Dofuk plynu (S) 2-10
Dalkové ovladani Ne
Start oblouku HF
Uginnost pii max. proudu (%) 85
Zatézovatel (%) 60
U¢inik p¥i max. proudu 0.93
T¥idaizolace B
Tridakryti P21
Hmotnost (kg) 20
Rozméry (mm) 493x330x320
M ax. tloust’ka svar. materidlu (mm) 10
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Funkce hlavniho panelu ainstrukce

GAMAZ200E AC/DC Panel

ABMORMALNI

JEVY PREHRATI

HLAVHI
VYPINAC

ACTDC

MASTAVENI
PROUDU
PREDFUK R
STRIDA /
(Elsténi) [~ DOBEH PROUDU
e 0 p Acpc (Do
\x
———
\visTup

! pRIPOJENI
/ HoRAKU

A. Polohy prepinace:
Hlavni vypinac: poloha ON zapnuto
poloha OFF vypnuto
AC/DC piepinat: polohaprepinacena “AC”  jeuréena pro hlinik;
poloha prepinace na “DC” e uréena pro nerezavéjici oceli.

B. Nagaveni:

1. PREDFUK plynu: k dosaZeni garance svarovaci U¢innosti, proudi plyn pied el. proudem, pomoci

tohoto piepinace si nastavite ¢as mezi plynem a el. proudem.

2. NASTAVENI PROUDU: slouzi k nastaveni svarovaciho proudu améni jeho velikost.

3. STRIDA ( balance nebo téZ ¢isténi oxidir)

V procesu AC svarovani metodou TIG proud prochazi mezi kladnym a zapornym poélem;

prochézi-1i proud od wolframove elektrody k obrobku, tj. v kladném sméru, wolframova elektroda se
zaht'eje pouze trochu, coZ je vhodné pro svarovéni ; zatimco prochazi-1i proud od svarovaného
materidlu k wolframové elektrodé, jde o zaporny smér, ktery je vhodny pro odstranovéani zoxidované
vrstvy na povrchu obrobku, aviak wolframové elektroda se miZe snadno poskodit vlivem piehiati.
Tento proudovy piepina¢ slouzi k nastaveni ¢asu mezi kladnym a zgpornym proudénim. Je-li umistén
uprostied, rozloZeni je 50 %, je-li na maximum = 80 %, je-li na minimum = 20 %. Ve sméru
hodinovych rugicek se nastaveni kladného pohybu prodluzuje a zaporného pohybu zkracuje a naopak.

Pozndmka: Velky proud, nizké rozhrani; napi..> 200A, rozmezi < 30%
Maly proud, vysoké rozhrani; napt. < 100A, rozmezi > 50%.

4. DOBEH PROUDU - nastaveni: po skongeni svéieni je nutné postupna regulace proudu aZ do

Uplného zastaveni stroje. Pomoci tohoto ovladace nastavime ¢as dobéhu.

5. DOFUK plynu: Vlivem horka miZe byt obrobek zoxidovan, atak se potiebuje zchladit
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pomoci svarovaciho plynu priblizné po dobu 10 vtetin; pomoci tohoto ovladace nastavite ¢as dofuku
plynu.

Funkce kontrolek:

1. Kontrolka ochrany proti pieh¥ati: pracuje-li stroj po dlouho dobu pod velkym proudovym
zatizenim, jeho vnitini soucasti se mohou spalit jako dusledek prehiati stroje. Abychom se tomu
vyhnuli, nastavime kontrolku a kdyZ se ndm rozsviti, prestaneme pracovat, aviak v zadném
piipadé nevypinejte stroj. Stroj bude opét funkéni za 2-3 minuty. p

2. Kontrolka pro abnormalni jevy: vykazuje-li stroj abnormélni chovéni, kontrolka se rozsviti,
vypréte stroj ze sité a znovu zaprite, abyste zjistili, zda se jiz chova béznym zpasobem. Pokud
potiZe pretrvavaji, obrat’te se na odbornika nebo na vyrobce s Z&dosti o radu..

INSTALACE

TIG svarecky jsou vybaveny sitovou ochranou, pricemz napéti maze kolisat +/-15% bez vlivu na funkci
stroje.

Pouzivéte-li dlouhy prodiuzovaci kabel, pouzijte kabel o vétSim pritezu, abyste zabranili poklesu napéti.;
piesto bude-li kabel prilis dlouhy, miZe dojit k abnormalnimu chodu stroje, takZe doporucujeme

pouZivat predepsanou délku kabelu.

1. Zagjistéte, aby ventilator nebyl prikryt atim by se stroj nedostatecné chladil..

2. Pripojte pecliveé zdroj plynu ARGON. Dodévka plynu obsahuje plynovou lahev, plynovou hadic¢ku
aregulacni ventil; hadicku ptipevnéte hadicovou svorkou, abychom zabranili aniku plynu ¢i vniknuti
vzduchu dovnitt.

3. Zapojte konektor zemniciho kabelu do zasuvky “+” a otocte konektorem ve sméru hodinovych rucicek
apevr¢ jeg zaaretujte , druhy konec zemniciho kabelu je svorkou piipevnén k svarovanému materialu.
4. Zapojte zastréku do zasuvky a ujistéte se, Ze se jedna od stiidavy proud 230 V s predepsanou toleranci.
5. Sestavte horék a prisroubujte médénou maticku na konci k vyvodu pro piipojeni horéku a utdhnéte ve

sméru hodinovych rucicek.

Po ukon¢eni vySe uvedenych operaci miZzete z&tit svéret.

REDUKCH| VENTIL

—O%

BITOVA VIDLICE

0 039 [

\M- =

| #POL [KOSTRA) PLYMOWVA LAHEY

FRIPO.J TG HORAKU
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PROVOZNI POKYNY

URCENE PRO GAMA 200E AC/DC:
INSTRUK CE PRO AC TIG:

1.

o

Nastavte piepina¢ “AC/DC” napolohu “AC".

2. Zapr¢te hlavni vypina¢ do polohy ON , ventilétor zacne pracovat.
3.
4. V zévislosti na stupni oxidace svarovaného materidlu nastavte stiidu, kteraovliviiuje kladné ¢i

Nastavte proud najmenovitou hodnotu (viz parametry).

z&porné proudeni el. proudu.

Sepréte spina¢ hoidku, elektromagneticky ventil pracuje a vy uslysite zvuk vysokofrekvenéniho
zapalovani , pricemz mezitim z Gsti hotaku bude vychazet plyn. Pozor: zacinate-li svarovat poprve,
pridrzte na nékolik vtefin spina¢ horéku a nesvarujte dokud z plynoveé hadi¢cky neodejde vSechen
vzduch Po ukonceni svarovani bude plyn jesté po nékolik vterin vychazet z hoirdku. Je to z divodi
ochrany svéru, takZe radéji po nékolik vtefin zistante na misté svaru pred tim, nez horék odloZite.
Na zé&kladé prakticke zkuSenosti si nastavte ¢as “predfuku plynu”, “dofuku plynu”a“dobéhu
proudu”.

Dodrzujte vzdalenost mezi wolframovou elektrodou a svarovanym materidlem v rozmezi

2 - 4mm, stisknéte spina¢ hoidku, vysokofrekveneni zapalovani oblouku mezi

wolframovou elektrodou a svarovanym materidlem; po zapdeni oblouku rozstiik jisker ihned
zmizi avy muzete zadit pracovat. .

INSTRUKCE PRO METODU DC TIG:

1. Nastavte piepina¢ “AC/DC” napolohu “DC".

3.
4.
S.

Zapnéte sitovy vypinag, ventilétor uvniti stroje zacne pracovat.

Nastavte proud najmenovitou hodnotu (viz parametry).

Sepréte spina hoidku, elektromagneticky ventil pracuje a vy uslySite zvuk vysokofrekvenéniho
zapalovani , pricemz mezitim z Gsti hotaku bude vychazet plyn. Pozor: zacinate-li svarovat poprve,
pridrzte na nékolik vtetin spina¢ horéku a nesvarujte dokud z plynoveé hadi¢cky neodejde vSechen
vzduch Po ukonceni svarovani bude plyn jedté po nékolik vterin vychazet z hoiraku. Je to z divodi
ochrany svéru, takZe radéji po nékolik vtefin zistante na misté svaru pred tim, nez horék odloZite.
Na z&kladé prakticke zkuSenosti si nastavte ¢as “predfuku plynu”, “dofuku plynu”a“dobéhu
proudu”.

Dodrzujte vzdalenost mezi wolframovou elektrodou a svarovanym materidlem v rozmezi

2- 4mm, stisknéte spina¢ horéku, vysokofrekvencni zapalovani oblouku mezi

wolframovou elektrodou a svarovanym materidlem; po zapdeni oblouku rozstiik jisker ihned
zmizi avy muzZete zadit pracovat. .

UPOZORNENI

Je zakézano jakeékoliv zapinani, vypinani ¢i prepojovani kabeli béhem svareni,
nebot’ takovy postup by mohl zptasobit Ujmu na zdravi ¢i poskodit zaFizeni.
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Bezpesnostni pokyny Q

Prostiedi
1) Préce by méla byt provadénav relativné suchém prostiedi. Doporucuje se, aby vihkost vzduchu
nepresahovala 90 %.
2) Okolni teplota by mela byt v rozmezi od -10°C do 40°C.
3) Vyhnéte se préci na primém slunci a za dedté. Zamezte proniknuti vody dovniti pristroje.
4) Vyhnéte se préci v praSném prostiedi nebo v prostredi, které je plné Ziravych plyn.
5) Pokud vane silny vitr, nikdy nepracuje s plynem CO2.

Rady pro vas bezpe¢nost

Svarecky TIG jsou vybaveny obvody prepétové, nadproudove atepelné ochrany. Dojde-li k piekroceni
jmenovitého vystupniho napéti, vystupniho proudu ¢i vnitini teploty, pristroj automaticky piestane
pracovat. AvSak pietéZovani pristroje (napr. piepéti) miaze zpisobit poSkozeni svarecky. Proto dbejte
nasledujicich rad:

1) Zajistéte dostateéné odvétrani
Svérecky T1G jsou vykonné technické svareci stroje, kterymi pii préci prochazi velké mnozstvi
elektrického proudu. tudiz bézné proudéni vzduchu nemiZe nikdy zajistit potiebné chlazeni stroje.
Proto jsou soucédti stroje dva vestavéné ventilétory, které zgjist'uji chlazeni a standardni chod.
Pracovnik by se mél vzdy presvédiit, Ze ventildtoru nestoji v cesté Zadna prekézka ¢i neni jinak zakryt.
Doporuc¢ena vzdalenost mezi svareckou a nejbliZsi pevnou prekazkou je miniméné 0,3 m. UZivatelim
se doporucuje dbét nésledujicich rad ohledné provoznich podminek stroje, nebot’ to zasadnim
zpasobem ovliviuje kvalitu préce a Zivotnogt stroje.

2) Nikdy svarecfku nepietézujtel
Je treba dbét, aby zatéZovy proud neprevysoval povolené maximum (komparativni zatéZzovatel) atéz
aby svarovaci proud neprekrocil povolené hodnoty. Nadproud miZe evidentné zkrétit Zivotnost stroje a
dokonce zpusobit jeho vzniceni.

3) Nikdy svare¢ku nevystavujte piepéti!
Udaj o napéjecim napéti je uveden v tabulce , Hlavni parametry*. Kompenzaéni obvod automaticky
zgjistuje stanovené rozpéti elektrického proudu. Pokud napéti presdhne povolenou hodnotu,
muiZe dojit k po3kozeni stroje. Pracovnik by mél byt stouto skute¢nosti seznamen a piipadné ucinit
opatteni pro ochranu stroje.

4) Kazda svaretka ma zemnici klesté a oznaceni pro uzemnéni. Pred zapojenim zvolte kabel o prifezu
VEtSim nez 6mn?? a zajistéte stabilni uzemnéni krytu stroje pro pripad nezadoucich nehod, které mohou
byt zptisobeny ndhodnym Unikem elektrického proudul.

5) Prekroci-li provozni doba svérecky standardni pracovni zatiZeni, stroj se miaZe nahle prepnout do
ochranného reZimu a piestat pracovat. Znamenato, Ze stroj je pietizen, prehrati aktivuje spinac
tepelné ochrany, coZz méa za nésledek zastaveni stroje.

Mezitim se na ovladacim panelu rozsviti cervené kontrolni svétlo. Zatéchto okolnosti nesmite

v z&dném piipadé svérecku vypnout — jenom tak totiz miaze vétrék stéle pracovat a postupné
ochlazovat stroj. Pokud ¢ervené kontrolka zhasne, znamené to, Ze se teplota navrétila do pavodniho
stavu. Teprve pak mizZete opét zadit svaret.
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UDRZBA

UPOZORNENI : Jakakoliv tdrzba a kontrola stroje musi byt provadéna jen tehdy, je-li stroj vypnuty.
Pred otevienim krytu stroje se presvédite, Ze elektricka zastréka je odpojena ze
zé&suvky.

1) V ur¢itych intervalech odstranujte prach ¢istym a suchym stlacenym vzduchem; pokud stroj pracuje ve
velmi znecidteném prostiedi, cistéte jej denné.

2) Tlak stlateného vzduchu by meél byt zvolen tak, aby neposkozoval malé soucéstky ve stroji.

3) Pravideln¢ kontrolujte pripojeni vnitinich obvodt ve svérecce, ujistéte se, Ze jsou spravné a pevné
pripojeny (obzvlasdte napdjeni ze sité nebo vlastni soucastky) ; pii piipadné rzi ¢i uvolnéni, pouzijte
smirkovy papir k odstranéni rzi nebo starého zoxidovaného natéru a znovu je pevné pripojte.

4) Zabranite vodé avodnim param, aby se dostaly do vnitini ¢asti stroje; pokud se tak stane, nejdiive vse
r&dné vysudte a poté promeite stav izolace ohmetrem (véetné spoji a spoju s krytem). Nepokragujte,

dokud pretrvava neobvykly stav.

5) Pokud neni stroj delSi dobu pouzivan, vliozte jej do pavodniho obalu a udrzZujte v suchu.

Kontrola pired uvedenim do provozu

UPOZORNENI
|

Jakékoliv pokusy naslepo ¢i neopatrna kontrola stroje vede k problémim pii pozdéjsi odborné prohlidce
a prohlubuje rozsah podkozeni. V nitini nekryté ¢asti stroje jsou pod napétim, které pii prochazeni
elektriny maze zpusobit nebezpedi. Proto pii jakémkoliv dotyku hrozi nebezpeci v podobé elektrického
Soku. Silny elektricky Sok dokaze byt i smrtelny!

Odstranovani problémi

PORUCHA M OZNE PRICINY RESENI
1. Z&dny nebo nedostacujici privod | 1.Zkontrolujte piivod
1. Po zapnuti stroje neni elektrického proudu. elektrického
Z&dnareakce 2. Poskozeny privodni kabel. proudu.
2.0teviete kryt sroje a
3. Po&kozeny vypinas. zkontrolujte
napéti.
3.Kontaktujte dodavatele ¢i
odborny
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servis.

2.Regulétor funguije,
elekttina neprochdzi, neni
hl&Sena Zzadné porucha.

1.Rozbity vypinac.
2.Zkrat natrysce hotéku.

3.Spatng zapojena zasuvka.

1. Pomoci plochého Sroubovaku
uvolnéte zkratovany vypinac.

2. Prizptisobte vzdalenost trysky
horéku..

3.Pouzivéte-li vypina¢ na horéku
nebo nozni spina¢, konkrétni
pripojka by méla byt v dvojité
chranéneé zasuvce.

3. Zjistujete
vysokofrekveneni elektricky
vystup, ne viak vystupni
proud..

1.Zemnici kabel neni spravné
pripojen.
2. Zkrat v hoiaku.

1. Zkontrolujte zemnici kabel..
2. Zkontrolujte nebo opravte
hoték.

4.Méte vystupni proud, ale
nelze jg prepinat.

1. Ru¢ni ovladani a nozni vypinat
jsou
na Spatném miste.
2.Rozbity potenciometr nozniho
vypinace.

1.Pouzivate-li nozni vypinag,
piepina¢ ma byt v poloze ,, ON“.
2.Opravte potenciometr.

5.Ru¢ni ovlddani je
v porédku, zatimco nozni
vypina¢ neni v porédku.

1. Prepinat v noZznim vypinali je
rozbity.

2. Posuvny potenciometr v noznim
vypinaci je rozbity.

1. Opravte prepinac..

3. Opravte posuvny
potenciometr 1K.

6. Sviti nepatiicna kontrolka.

1. Samovolné nadproudova

ochrana.

2. Zkrat je zpasoben priliSnym
mnoZstvim prachu.

3. Nékteré soucasti stroje jsou
rozbité.

1.Vypnéte stroj aznovu jg
zapne¢te. 2.0teviete kryt a
pouZijte stlageny
vzduch k odstranéni ndnosu
prachu..
3.Kontaktujte odbornika ¢i
dodavatele.

7.Nemizete odgtranit
zoxidovany povrch pri
svarovani hliniku.

1. Nastavili jste Spatny piepinac.

2. Svétla Sitka neni dostategna
3. Poruchatranzistoru MOSFET
v druhé &asti invertoru.

1.Zvolte AC prepinac pri svareni
hliniku (AL welding).

2. ZvétSete svétlou Sirku nebo
odgtraite zoxidovany povrch.

3. Kontaktujte odbornika.

8. Elektricky proud je
v porédku, ale nevychazi
Zé&dny plyn.

1. Je-li slyset pracovat
elektromagneticky ventil:

a) plynové hubice je ucpana

b) plynova hadi¢ka je poskozena

2. Neni-li slySet pracovat

elektromagneticky ventil:

a) poskozeny ventil

b) nefunguje obvod tizeny ventilem

a) odstranite pirekazku
b) opravte nebo vyménite horék
TIG

a) vymente ventil
b) pozédejte odbornika, aby
opravil

ovlédaci panel.

9. Wolframova elektroda
silné
poskozena.

Spatné zaostiena elektroda.

Nastavte svétlou Siitku (mezeru)
mezi Spickou a materialem
v protisméru hodinovych rucicek.

10. Zemnici kabel prilis
horky.

Zemnici kabel neni spravné
pripojen.

L épe pripevnéte zemnici kleste
k pracovnimu stolu.
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