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2. UVOD

Vazeny zakazniku, dékujeme za VasSe rozhodnuti zakoupit si nas vyrobek. Pfed uvedenim do provozu si prosim dukladné prectéte
vSechny pokyny uvedené v tomto navodu. Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouziti musite prisné dodrzovat instrukce pro pouziti
a udrzbu zde uvedené. Ve Vasem zajmu Vam doporucujeme, abyste udrzbu a pfipadné opravy svérili nasi servisni organizaci,
nebot’ ma dostupné prislusné vybaveni a specialné vyskolené pracovniky.VSechny nase stroje a zafizeni jsou pfedmétem
dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo upravit jejich vyrobu a vybaveni.

3. POPIS ZARIZENI

PSV 10 je ptidavné zatizeni k multifunk¢im strojim GAMA 1300M az GAMA 1900M. Slouzi ke svafovani metodou MIG-MAG.
Technické parametry jsou dané pouzitym strojem GAMA ,M*“. Zasobnik dratu je vybaven plastovym drzakem dratu a redukcemi
na civky s dratem az 18 kg. Skiinn PSV 10 je vybavena dvéma pevnymi koly a dvéma oto¢nymi pro snadnou manipulaci.
Multifunkéni strof GAMA“M* je umistén na plosin€. Proudové propojeni s PSV 10 je provedeno kabely s rychlospojkami pro
snadnou montaz.Ovladaci napéti je provedeno kebelem s tiikolikovym konektorem. Sitové napéti pro GAMU ,,M* je vyvedeno na
zadni sténé PSV 10 normalizovanou zasuvkou.

4. TECHNICKA DATA

Tabulka 1
Technicka data GAMA 1300 GAMA 1500 GAMA 1700 GAMA 1900
Vstupni nap.50- 60 Hz (+20%-15%) 1 x 230V 1 x 230V 1 x 230V 1 x 230V
Rozsah svareciho proudu 10A - 130A 10A - 150A 10A - 170A 10A — 190A
Napéti na prazdno 80V - 90V 80V - 90V 80V - 90V 80V - 90V
Zatézovatel % 45% 170A 25% 190A
Zatézovatel 60% 150A 150A 150A
Zatézovatel 100% 130A 130A 130A 130A
Sitovy proud / 60% 17.4A 20A 20A 20A
Prikon /60% 4.0KVA 4. 7KVA 4. 7TKVA 4, 7TKVA
Jisténi 20A 20A 20A 20A
Kryti IP 23
TFida isolace F
Normy EN 60974-1 EN 50119
Rozméry D-3-V mm D =300 S =143 V=220
Hmotnost 5.8 kg 5.9 kg 6.0 kg 6.0 kg

5. POPIS METODY MIG-MAG

PSV 10 se strojem GAMA ,,M“ jsou svafovaci stroje uréené ke svafovani metodou MIG / MAG, Je to vicefunkéi stroj uréeny pro
femeslniky udrzbaie a vyrobni podniky s malosériovou vyrobou, pro svoji moznost svarovat vyse popsanymi metodami.Jako zdroj
je pouzit jednofazovy fizeny sttidaé-transformator-usmérnovaé.Charakteristika zdroje pro metodu MIG MAG je konstantni.Pro
metodu MMA TIG je klesajici.Regulace napéti i proudu je plynula.Metoda MIG MAG - jedna se o svafovani v ochranné
atmosféte aktivnich a nete¢nych plynt, kdy prfidavny material je v podob¢ ,,nekoneéného® dratu podavan do svarové lazné
posuvem dratu. Tyto metody jsou velice produktivni, zvlasté vhodné pro spoje konstrukénich oceli, nizkolegovanych oceli, po
nize popsanych Upravach i hliniku a jeho slitin.Tato zafizeni jsou urceny ke svafovani tenkych a stfednich tlousték materiald pii
pouziti dratd od 0,6 — Ilmm. Multifunkéi stroj GAMA ,,M* 1ze pouzivat samostatné pro svarovani metodami MMA a TIG DC.
Svafovaci stroje jsou v souladu se viemi normami a natizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.

6. POPIS METODY MMA

Metoda MMA je rucni svafovani vSemi typy obalovanych elektrod (mimo elektrod s celulosovym obalem). Je vhodna pro
svarovani béznych oceli, nerez oceli., litiny, hliniku a dalSich kovi.

7. POPIS METODY TIG DC

Metoda TIG DC je ruéni svafovani netavici se wolframovou elektrodou v ochranné atmosféfe argonu. Je vhodna pro svarovani
béznych oceli, nerez oceli, barevnych kovii mimo hliniku a jeho slitin.Ke vSem strojim GAMA lze pfiobjednat zapalovaci
jednotku HFU400 ktera usnadiiuje zapalovani oblouku. Popis zapojeni je v kapitole 34.

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

Pouziti téchto svarovacich stroju je typicky pierusované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro svarovani a doby klidu
pro umisténi svarovanych ¢asti, pfipravnych operaci apod. Tyto svafovaci stroje jsou zkonstruovany zcela bezpeéné k zatéZzovani
max. 190 A nominalniho proudu po dobu prace 45% z celkové doby uziti. Smérnice uvadi dobu zatiZzeni v 10 minutovém cyklu.
Za 45% pracovni cyklus zatézovani se povazuji 4,30 min. z deseti minutového ¢asového tseku. Jestlize je povoleny pracovni
cyklus prekrocen, bude v disledku nebezpeteného piehiati prerusen termostatem, v zajmu ochrany komponentt svarecky.
Toto je indikovano rozsvicenim Zluté kontrolky na pfednim ovladacim panelu stroje. Po nékolika minutach, kdy dojde k ochlazeni
zdroje Zzluta kontrolka zhasne, je stroj pfipraven pro opétovné pouziti.Svafovaci stroje jsou konstruovany v souladu s ochrannou
urovni IP 21.



A 9. BEZPECNOSTNI POKYNY

Svaiovaci stroje musi byt pouZivany vyhradné pro svaieni. Jiné neodpovidajici pouZziti 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 bezpecnostni ustanoveni, aby byla zajisténa jeho bezpecnost a bezpecnost tieti
strany.

ZAN

Prevence pied iirazem elektrickym proudem

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

Pred jakoukoli idrzbou nebo opravou odpojte pristroj ze sité.

Svatovaci stroje musi byt obsluhovany a provozovany kvalifikovanymi pracovniky

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

Nesvatujte ve vlhkém prostiedi nebo na desti.

Nepouzivejte opotiebované nebo poskozené svarovaci kabely.

Kontrolujte svafovaci horak, svafovaci a napajeci kabely a ujistéte se, ze jejich izolace neni poskozena, nebo nejsou vodice
volné ve spojich.

Nesvatujte se svafovacim horfdkem a se svafovacimi a napajecimi kabely, které maji nedostateény prufez. Nepokracujte ve
svarovani, jestlize jsou horak, nebo kabely piehiaté, zabranite rychlému opotiebovani izolace.

Nikdy se nedotykejte ¢asti el. obvodu

Po skonceni svafovani opatrné odpojte svafovaci kabel a hotak od stroje a zabraite kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

Zplodiny a plyny pii svafovani — bezpecnostni pokyny

Zajistéte Cistou pracovni plochu a odvétravani od plyni vytvarenych béhem svareni, zejména v uzavienych prostorach.
Umistéte svarovaci soupravu do dobie vétranych prostor.

Odstrante veskery lak a mastnoty, které pokryvaji ¢asti uréené ke svafovani, aby se zabranilo uvoliovani toxickych plynu.
Pracovni prostory vZdy dobie vétrejte.

Nesvatujte v mistech, kde je podezieni z uniku zemniho ¢i jinych vybusnych plynd, nebo blizko u spalovacich motort.
Nepriblizujte svatovaci zafizeni k vanam uréenym pro odstraiovani mastnoty a kde se pouzivaji hoflavé latky a vyskytuji se
vypary trichlorethylenu nebo jiného chloru, jez obsahuji uhlovodiky, pouzivané jako rozpoustédla, nebot’ svafovaci oblouk a
produkované ultrafialové zafeni s témito parami reaguji a vytvareji vysoce toxické plyny.

®

Ochrana pred zaienim,popaleninami a hlukem

Nikdy nepouzivejte nefunkéni nebo poskozené ochranné pomicky.

Nedivejte se na svareci oblouk bez vhodného ochranného $titu nebo helmy.

Chrante své o€i svarovaci kuklou opatienou ochrannym tmavym sklem (ochranny stupen 9 — 14 EN 169).

Thned odstrante nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Umist'ujte prihledné ¢iré sklo pied ochranné tmavé sklo za i¢elem jeho
ochrany.

Nesvatujte pred tim, neZ se ujistite, ze vSechny osoby ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

Vzdy pouzivejte ochranny odév a kozZené rukavice abyste zabranili spaleninam a zranénim pfi manipulaci s materialem.

Zabranéni poZaru a exploze

Odstrante z pracovniho prostfedi vSechny hoflaviny. Nesvarejte v blizkosti horlavych materiald a tekutin nebo v prostiedi
s vybusnymi plyny.

Nemg¢jte na sobé odév nasakly olejem nebo mastnotou, mohlo by dojit k jejich vzniceni.

Nesvartujte materialy které obsahovaly hotlavé latky, nebo ty které vytvari pii zahtati toxické ¢i hotlavé pary. I malé mnozstvi
téchto latek mtize zptisobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejnerd a nadob.

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

Mgjte blizko vaseho pracoviste hasici pristroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafovacim hotaku ale vzdy jen netecné plyny a jejich smési, nebo CO,.

@ Nebezpecdi spojené s elektromagnetickym polem

Magnetické pole vytvairené pristrojem uréené ke svafovani mize byt nebezpecné lidem s kardiostimulatory, pomtckami pro
neslySici a s podobnymi zatizenimi. Tito lidé musi pfiblizeni k zapojenému piistroji konzultovat se svym lékafem.
Nepftiblizujte k pfistroji nosi¢e magnetickych dat apod., pokud je v provozu. Mohlo by dojit v dusledku ptlisobeni
magnetického pole k trvalym poSkozenim téchto pfistroji.

Svafovaci stroje jsou ve shod¢ s ochrannymi pozadavky stanovenymi smérnicemi o elektromagnetické kompatibilité
(EMC).Zejména se shoduje s technickymi ptedpisy normy EN 50199 a predpoklada se jeho Siroké pouziti ve vSech
pramyslovych oblastech, ale neni pro domaci pouziti! V piipadé pouziti v jinych prostorach nez primyslovych mohou
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e existovat nutna zvlastni opatfeni (viz EN 50199, 1995 ¢1.9). Jestlize dojde k elektromagnetickym porucham, je povinnosti
uzivatele nastalou situaci vyiesit.V nékterych ptipadech je naprava v zavedeni vhodnych filtri do pfivodni $itry.

8 Manipulace

e Stroj je opatfen madlem pro snadnéjs$i manipulaci
e V zadném pripad¢ nesmi byt toto madlo pouzito pro manipulaci na jefabu nebo zvedacim zafizeni!
e Pro zvedani na jetabu je u téchto stroji zpevnéna dolni ¢ast ramu pod kterou se protahnou vazaci prostiedky.

o
t) Suroviny a odpad

e Tyto stroje jsou postaveny z materialti, které neobsahuji toxické nebo jedovaté latky.
e Be¢hem likvidaéni faze by mél byt pristroj rozlozen a jeho jednotlivé komponenty by mély byt rozdéleny podle typu materialu,
ze kterého byly vyrobeny.

@ Manipulace a uskladnéni stla¢enych plyni

Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely pienasejicimi svareci proud a lahvemi se stlaCenym plynem.

Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se stlaCenym plynem, pokud je zrovna nebudete pouzivat.

Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt Giplné otevieny, aby mohly byt v pfipad€ nebezpeci pouzity vypinaci systémy.
Zvysena opatrnost by méla byt pfi pohybu s lahvi stla¢eného plynu, aby se zabranilo poskozenim a uraztm.

Nepokousejte se plnit lahve stlaenym plynem, vzdy pouzivejte piislusné regulatory tlakové redukce a vhodné baze
s prislusnymi konektory.V ptipadé ze chcete ziskat dal$i informace,konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se pouzivani
stlagenych plyni dle norem CSN 078305 a CSN078509 s vasim dodavatelem plynu.

10. INSTALACE

Misto instalace pro systém by mélo byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén bezpeény a po vSech strankach vyhovujici
provoz.Uzivatel je zodpovédny za instalaci a pouzivani systému v souladu s instrukcemi vyrobce uvedenymi v tomto navodu.
Vyrobce neruci za §kody vzniklé neodbornym pouzitim a nespravnou obsluhou. Stroje je nutné chranit pfed vlhkem a destém,
mechanickym poskozenim, privanem a pfipadnou ventilaci sousednich strojii, nadmérnym pietézovanim a hrubym zachazenim.
Pred instalaci systému by mél uzivatel zvazit mozné elektromagnetické problémy na pracovisti, zejména Vam doporucujeme, aby
jste se vyhnuli instalaci svafovaci soupravy blizko: signalnich, kontrolnich a telefonnich kabeld, radiovych a televiznich
prenasecu a prijimacd, pocitaci, kontrolnich a méricich zarizeni, bezpe¢nostnich a ochrannych zaiizeni. Osoby

s kardiostimulatory, pomtckami pro neslysici a podobné musi konzultovat ptistup k zafizeni v provozu se svym lékafem. Pii
instalaci zatfizeni musi byt Zivotni prostfedi v souladu s ochrannou trovni tj.IP 21 (IEC 529). Tento systém je chlazen
prostiednictvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt proto umistén na takovém misté, kde vzduch mize snadno proudit
pristrojem.

11. VYBAVENI STROJU PSV 10

Zvlastni prisluSenstvi na objednani:
Redukeni ventil CO,

Redukeni ventil argon

Svafovaci horaky délek 3,4 a 5 m
Nahradni kladky pro rtizné praméry dratd
Nahradni dily hotaku

Hadicka pro ptipojeni plynu

Kabel pro pfipojeni ohfevu plynu

12. VYBAVENI STROJU GAMA ,M“

Svatovaci kabely 3 m
Zvlastni prisluSenstvi na objednani:
e  Svarovaci hotdk TIG 3m
13. PRIPOJENI DO ELEKTRICKE SIiTE

Pied pripojenim svaiecky do sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence v siti odpovida napéti na vyrobnim Stitku
pristroje a Ze hlavni vypina¢ svarecky je v poloze ,,0%.

UPOZORNENI!

Napajeci kabel je opatien originalni piipojovaci vidlici pro piedepsany proud a napéti 230V.

Poznamka 1: jakékoli prodlouzeni kabelu musi mit odpovidajici prufez a zasadné ne s mensim prufezem nez je originalni kabel
dodavany s pristrojem.Pokud potiebujete napajet svarovaci stroj ve vétsi vzdalenosti od sité je mozno pouzit adaptér ADAP2S.
Adaptér je napajen 3x400V a prevede napéti na 230V .Je vybaven dvéma zasuvkami na toto napéti.Na prodluzovacim kabelu
3x400V jsou polovi¢ni ztraty nez na prodlouzeni 230V. Vystup 230V z adaptéru je jistén na proud 25A.



14. PRIPOJENI SVAROVACIHO HORAKU

Pfi pfipojovani hotaku odpojte stroj od sité!Do EURO konektoru (obr. 3 poz.10) pfipojte svafovaci hoiak a pevné dotahnéte
prevle¢nou matici. Zemnici kabel ptipojte do rychlospojky minus(obr.3poz.5) a dotdhnéte. Svarovaci horak a zemnici kabel by
m¢ély byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a umisténé na urovni podlahy nebo blizko ni.

SvarFovana ¢ast

Material, jez ma byt svafovan musi byt vzdy spojen se zemi, aby se zredukovalo elektromagnetické zareni.Velka pozornost musi
byt téZ kladena na to, aby uzemnéni svarovaného materialu, nezvySovalo nebezpeci Grazu, nebo neptislo do kontaktu s jinym
elektrickym zatizenim.

Zavedeni dratu a nastaveni pritoku plynu

Pred zavedenim svaiovaciho dratu je nutné provést kontrolu kladek posuvu dratu, zda odpovidaji priméru pouzitého svarfovaciho
dratu a zda odpovida profil drazky kladky. Pfi pouziti ocelového svafovaciho dratu je nutné pouzit kladku s profilem drazky ve
tvaru ,,V“. Prehled kladek najdete v kapitole ,,Piehled kladek posuvi dratu*.

. Hubice Obr.1
. Mezikus

. Otvor prtichodu plynu

. Pravlak

. Kladky posuvu

. Ochranny plyn

. Svareci oblouk

NO O WN =

Vyména kladky posuvu dratu

Kladky jsou dvoudrazkové. Tyto drazky jsou uréeny pro dva rtizné pruméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm) vyrazené z boku u

prislusné drazky. Odklopte pritlacny mechanizmus. Pritlacna kladka se odklopi vzhiru vySroubujte plastovy zajistovaci dilec a

vyjméte kladku. Vybrany prumér drazky musi byt obracen k zadni sténé posuvu. Po nasazeni kladky zaSroubujte plastovy

zajistovaci dilec.

Zavedeni dratu

Na drzak civky(obr.17 poz.24) nasad’te civku s dratem a zajistété plastovym Sroubovacim dilcem. Ostiihnéte nerovny konec dratu

pripevnény k okraji civky a zaved'te jej do bovdenu (obr.17 poz. 27) ptes kladku posuvu do navadéci trubicky Euro konektoru

(obr.17 poz. 10) alespont 10 cm. Zkontrolujte, zda drat vede spravnou drazkou kladky posuvu a sklopte pfitlacnou kladku dola tak,

aby zuby ozubeného kola do sebe zapadly a vrat'te pritlacny mechanizmus do svislé polohy.Nastavte tlak upinaci matice tak, aby

byl zajistén bezproblémovy posun dratu a piitom nebyl deformovan pfiliSnym pfitlakem. Sefid’te brzdu civky svafovaciho dratu

tak, aby pfi vypnuti pfitlaného mechanizmu posuvu se civka voln€ otacela. Prili§ utazena brzda znacné namaha podavaci

mechanismus a mize dojit k prokluzu dratu v kladkach a Spatnému podavani. Setizovaci Sroub brzdy se nachazi pod plastovym

Sroubenim drzaku civky (obr. 17 poz. 24).Odmontujte plynovou hubici svafovaciho hotaku odsroubujte proudovy pruvlak.Zapojte

do sit¢ vidlici zapnéte hlavni vypinac¢ (obr. 3 poz.4) do polohy 1

o stisknéte tlacitko na hotaku

e  Svarovaci drat se zavadi do hotdku bez plynu po prichodu dratu z horaku nasroubujte proudovy pravlak a plynovou hubici

e pied svafovanim pouzijte na prostor v plynové hubici a proudovy pruvlak separacni sprej. Tim zabranime ulpivani
rozsttikovaného kovu a prodlouzite Zivotnost plynové hubice.

A UPOZORNENI! P¥i zavadéni dratu nemiite hofdkem proti o&im !

Zmény pri pouziti hlinikového dratu

Stroje Gamastar nejsou specialné uréeny pro svafovani hliniku , ale po nize popsanych Gpravach je mozné hlinik svatovat. Pro
svarovani hlinikovym dratem je ti'eba pouzit specialni kladky s profilem ,,U* (kapitola Pichled kladek posuvti dratu). Abychom se
vyhnuli problémim s deformovanim dratu, je tieba pouzivat draty o praméru min. 1,0 mm ze slitin AIMg3 nebo AIMg5. Draty ze
slitin Al199,5 nebo AlSi5 jsou pfilis mékké a snadno zptisobi problémy pii posuvu.Pro svafovani hliniku je dale nezbytné vybavit
hotak teflonovym bovdenem a specialnim proudovym pravlakem. Jako ochrannou atmosféru je tieba pouzit Cisty argon.
Nastaveni prutoku plynu

Elektricky oblouk i tavna lazen musi byt dokonale chranény plynem. Pfili§ malé mnozstvi plynu nedokaze vytvorit potiebnou
ochrannou atmosféru, naopak piili§ velké mnozstvi plynu strhava do elektrického oblouku vzduch.

nasadime plynovou hadici na vstup plynového ventilu na zadni stran¢ stroje (obr.3,poz.15)

pokud pouzivame plyn CO2, je vhodné zapojit ohiev plynu (pfi prutoku mensim nez 6 litrii/min neni ohfev nutny)

kabel ohfevu zapojime do zasuvky (obr.3 poz. 16) na stroji a do konektoru u redukéniho ventilu, bez urceni polarity

odklopte ptitlatnou kladku aby byl vyfazen posuv dratu

stisnéte tladitko na hotaku

otacejte nastavovacim Sroubem na spodni strané redukéniho ventilu, dokud pritokomér neukaze pozadovany prutok, potom
tlacitko horaku uvolnéte. Pritok plynu se stanovy dle druhu svaru , svafovaného materidlu a nastavenych parametri v rozmezi
5 az 15 I/min

¢ po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vyméné kompletniho hoiaku je vhodné pred svafovanim profouknout vedeni plynem.
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Obr.2
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Pfedni ¢elo

Regulace proudu MMA a napéti MIG-MAG
Kontrolka zapnuti (zelend)

Kontrolka pfehfati (Zluta)

Rychlospojka svafr. proudu plus pél
Rychlospojka svar. proudu minus pol
Konektor napajeni 24V

Konektro dalkového ovladani

Obr.3
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Kabel s konektorem napajeni 24V
Kabel svaf. proudu minus pol

Kabel svar. proudu plus pdl

Hlavni vypina¢

Rychlospojka zemnici vyvod
Regulace rychlosti posuvu

Nastaveni délky bodu

Nastaveni délky prodlevy a zap. 4takt
Plastova prichodka Euro konektoru

9. Prepina¢ metod

10. Pfepinac metod

11. Pfepinac dalkového ovladani
12. Popruh

13. Zadni Celo

14. Hlavni vypinaé

15. Pfivodni kabel

16. Vyrobni Stitek

10. Konektor pro pfipojeni hofaku EURO
11. Retéz zajisténi tlakové lahve

12. Pfivodni kabel

13. Pruchodka pfivodniho kabelu

14. Zasuvka 230V

15. Vyvodka plynu

15.1. Matice vyvodky

16. Konektor ohfevu plynu

17. Pojistka ohfevu plynu



16. NASTAVENI SVAROVACICH PARAMETRU METODA MIG MAG

Princip svarovani MIG/MAG

Svafovaci drat je veden z civky do proudového privlaku pomoci posuvnych kladek. Oblouk propojuje tavici se dratovou elektrodu
se svafovanym materialem. Svafovaci drat funguje jednak jako nosi¢ oblouku a zaroven i jako zdroj pfidavného materialu.

Z mezikusu proudi ochranny plyn, ktery chrani oblouk i cely svar pfed uU¢inky okolni atmosféry (viz obr. 1).
Nastaveni svai‘ovacich parametri

Pro orientaéni nastaveni svareciho proudu a napéti metodami MIG/MAG odpovida empiricky vztah U, = 14+0,05x1,. Podle
tohoto vztahu si mizeme urcit potfebné napéti. Pfi nastaveni napéti musime pocitat s jeho poklesem pfi zatizeni svarenim. Pokles
napéti je cca 4,8V na 100A.

Nastaveni svafeciho proudu provadime tak, Ze pro zvolené svafeci napéti doregulujeme pozadovany svareci proud zvySovanim
nebo snizovanim rychlosti podavani dratu, ptipadné jemné doladime napéti aZ je svaf. oblouk stabilni.

K dosaZeni dobré kvality svart a optimalniho nastaveni svafovaciho proudu je tieba, aby vzdalenost napajeciho pravlaku od
materialu byla pfiblizné¢ 10 x & svatovaciho dratu (obr.4). Utopeni privlaku v plynové hubici by nemélo pfesahnout 2 —3 mm.

Obr.4

Druhy svaiovacich obloukii
a/ Kratky svaiovaci oblouk
Svafovani s velmi kratkym svafovacim obloukem znamena nizké napéti svafovaciho oblouku a proudu v dolni ¢asti rozsahu.
Povrchové napéti 1azné napomaha vtazeni kapky do taveniny a tim i novému zapaleni svafovaciho oblouku. Tento cyklus se
pokazdé opakuje a timto zpusobem dochazi k trvalému stiidani mezi spojenim nakratko a dobou hofeni svaf. oblouku. Tok
taveniny je pomérné chladny, takZe je tento zpusob vhodny pro svafovani slabSich plechii a pro svafovani v nucenych
polohach.Piechod z kratkého na sprchovy oblouk je zavisly na priméru dratu a smési plynu (obr.5).

b/ Piechodovy svaiovaci oblouk

Pokud to rozméry svarovaného materialu dovoluji, mélo by se svafovat s vy$§im odstavnym vykonem (z hospodarnych divodi),
bez piekroceni dlouhého nebo sprchového oblouku. Piechodovym svafovacim obloukem minime o néco prodlouzeny kratky
svafovaci oblouk. Pfechod materidlu probiha ¢astecné volné, ¢astecné ve spojeni nakratko. Snizi se tim pocet kratkych spojeni a
tok tavici lazné je ,,teplejsi®, nez u kratkého sv. oblouku. Tento druh je vhodny pro stiedni tloustky materialti a sestupné svary.

¢/ Dlouhy svarovaci oblouk

U dlouhého svafovaciho oblouku se tvori velké kapky, které do materialu vnikaji svou vlastni hmotnosti. Pfitom dochazi
k ndhodnym kratkym spojenim, ktera zapfic¢inuji v disledku vzestupu proudu v momenté kratkého spojeni rozstiik pii
opakovaném zapaleni svafovaciho oblouku. Dlouhy svatfovaci oblouk je vhodny pro svatovani s CO, a smésich plynu s jeho
vysokym obsahem v horni ¢asti rozsahu. PFili§ se nehodi pro svafovani v nucenych polohach (obr. 5).

Obr.5
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d/Sprchovy svaiovaci oblouk

Hlavni vlastnosti tohoto svafovani je piechod materidlu v malych kapkach bez spojeni.Sprchovy oblouk nastavujeme,pokud
svafujeme v inertnich plynech nebo ve smésich s vysokym obsahem argonu v horni ¢asti rozsahu.Neni vhodny pro svatovani
v nucenych polohach.



DrZeni a vedeni svaiovaciho hoiaku

Svafovani kovii v ochranné atmosféfe je mozno provadét pii volbé odpovidajicich parametri ve vSech moznych polohach
(vodorovné, horizontalné, nad hlavou, svisle vzestupné i sestupné a zaroven i napiic¢ v uvedenych polohach). Ve vodorovné nebo
horizontalni  poloze je obvyklé drzeni hofaku v uhlu do 30°. U siln&jsich vrstev se svafuje piilezitostng téZ lehce tahem.
Nejvhodnéjsi drzeni hofaku pro pokryti mista svaru ochrannym plynem je svislé (neutralni) nastaveni horaku (viz. obr. 6A ).

Obr. 6 A B C

N\\E

J//

V této poloze je vSak Spatné vidét na misto svaru, nebot’ je zakryto plynovou tryskou. Z tohoto diivodu hotak naklanime (obr.6B a
6C ). Pii velkém naklanéni horaku hrozi nebezpeci nasati vzduchu do ochranného plynu, coz by mohlo mit $patny vliv na kvalitu
svaru.

Svarovani tlacenim a taZenim
Mirny pohyb ,tlatenim® se vyuziva pfi svislém svafovani smérem nahoru a pii vodorovném svafovani nad hlavou (viz obr. 7.)

Obr. 7 Obr. 8
—— ——

Pouze pii svarovani klesajiciho svaru smérem dolt se horak drzi v neutralni nebo mirné ,,tahaci* poloze. Svislé svafovani smérem
dolu se pouziva nejvice pro tenké plechy, u silngjSich plechd vznika riziko Spatného propojeni, protoze tavenina stéka podél spoje
a predbiha svar, zejména pokud je tavenina pfili$ tekuta v disledku vysokého napéti. Takovy postup vyZzaduje znaény stupent
odbornosti a zkuSenosti (viz obr. 8).

17. SVAROVACI REZIMY METODA MIG MAG

PSV 10 s multifunkénim strojem GAMA ,,M“ pracuji v téchto rezimech
e plynule dvoutakt

e plynule ctyitakt

e bodové svafovani dvoutakt

e pulsové svafovani dvoutakt



Nastaveni stroje na tyto reZzimy se provadi dvéma vypinaci s potenciometry (obr.3, poz.7 a 8). Na ovladacim panelu nad
potenciometry jsou schématicky znazornény jejich funkce.

Dvoutakt

Pfi této funkci jsou oba potenciometry stale vypnuté. Proces se zapne pouhym zmacknutim spinace hotaku. Pii svafovacim
procesu se musi spinac stale drzet. Pracovni proces se prerusi uvolnénim spinacée hotaku.

Ctyitakt

Pouziva se pri dlouhych svarech, pii kterych svare¢ nemusi neustale drzet spina¢ hofaku. Funkce se zapne vypinacem(obr.3,poz.8)
z polohy 0 do jakékoliv polohy 1-10.Sepnutim spinace hotaku se spusti svafovaci proces. Po jeho uvolnéni svatovaci proces
nadale trva. Teprve po opétovném zmacknuti spinace horaku se pterusi svareci proces.

Bodové svarovani

Pouziva se pro svarovani jednotlivymi kratkymi body, jejichz délka se da plynule nastavovat pootocenim levého potenciometru
(obr.3, poz. 7.) na odpovidajici hodnotu na stupnici (smérem doprava se interval prodluzuje). Zmacknutim spinace na hotraku se
spusti ¢asovy obvod, ktery spusti svafovaci proces a po nastavené dob¢ ho vypne. Po opétovném stisknuti tlacitka se cely proces
opakuje. K vypnuti bodového svafovani je tfeba potenciometr vypnout do polohy 0. Pravy potenciometr zlstava po celou dobu
trvani bodového svarovani vypnuty.

Pulsové svaiovani

Pouziva se pro svarovani kratkymi body. Délka téchto bodt i délka prodlev se da plynule nastavovat. Nastavuje se pooto¢enim
levého potenciometru , ktery udava délku bodu (obr. 3, poz. 7) a pravého potenciometru, ktery udava délku prodlev (obr. 3, poz.8)
z polohy 0 na poZadované hodnoty na stupnici (smérem doprava se interval prodluzuje). Zmacknutim spinace hotraku se spusti
Casovy obvod, ktery spusti svareci proces a po nastavené dobé ho vypne. Po uplynuti nastavené prodlevy se cely proces opakuje.
K pieruseni funkce je nutné uvolnit spina¢ na svafovacim hofaku. K vypnuti funkce je tieba vypnout oba potenciometry do
polohy 0.

18. UVEDENI DO PROVOZU METODA MMA

Stroje GAMA ,,M* svatuji se vS§emi druhy elektrod s bazickym, rutilovym a kyselym obalem.Vyjimku tvoii elektrody
s celulozovym obalem. Dle druhu elektrod se urcuje polarita zapojeni svafovacich kabelti.Zapojeni polarity doporucuje vyrobce
elektrod a je uvedeno na obalu.

Nastaveni ovladacich prvki pro metodu MMA
Prepinac I obr.2, poz.9 prepneme do polohy MMA,TIG(symbol TIG hotaku a drzaku elektrod s elektrodou). Piepinac II obr.2,
poz .10 Pfepneme do polohy MMA (symbol drzaku elektrod s elektrodou).Pii popsaném nastaveni se aktivuje funkce ,,HOT
START* ktera usnadiujé zapalovani oblouku. Nastaveni proudu se provadi knoflikem obr.2, poz.2. Hodnoty jsou znazornény na
vnitini stupnici MMA (A).
Svafovaci kabely pfipojime do rychlospojek a pootocenim dotdhneme.(Polarita dle druhu elektrod).Pied zapnutim hlavniho
vypinace se presvécte ze kabely ani drzak elektrod nemaji poSkozenou izolaci.
S poskozenou izolaci kabel nebo drzakem elektrod zasadné nesvarujte.
Zemnici klestd pripojime na svafovany material na o¢i§téné misto. Spatny kontakt zptisobuje zahtivani klesti a kabeld, jejich
predcasné opotiebeni , nestabilni a Spatné hotici oblouk.Vidlici zastr¢ime do zasuvky kterou predtim zkontrolujeme zda odpovida
napéti uvedenému na vykonnostnim Stitku svarecky.

e Zapneme hlavni vypinac

e Knoflikem obr.2, poz.2. Nastavime velikost proudu dle druhu a priméru elektrod.

e Oblouk se zapaluje kratkym skrtnutim o svafovany material.

o Pred opakovanym zapalenim je nutno elektrodu odklepnout od strusky o nevodivou podlozku.
Elektrody skladujeme v suchu, popiipad¢ je pied svairenim vysusime.
Pouzivani svatovacich kabeld na riizné délky a proudy tabulka 2. Hodnoty jsou orientacni.

Tabulka 2 — -

Prirez kabelu Délka kabelu Max.proud Elektroda
16mm? 3m 174A 3,15mm
25mm? 5m 254A 4,0mm
35mm? 10m 338A 4,0mm

Upozornéni

e Prizapnutém hlavnim vypinaci jsou svafovaci kabely i drzak s elektrodou stale pod napétim.Drzak
s elektrodou odkladejte na nevodivou a nehoflavou podlozku.

o Béhem svai'ovani nesahejte holou rukou na svarenec je pod napétim!

o Piiodkladani drzaku s elektrodou dbejte zvySené pozornosti na Zhavy konec elektrody
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Tabulka 3

Prameér elektrody E-B 121 EN499-E 38 3 B E-KEN 499-E35A A |E-R117 EN 499-E 38 AR
mm Proud A Proud A Proud A
2,0 60 - 80 65 - 80 40-70
2,5 80 - 100 80 - 100 60 - 100
3,2 110 - 140 100 - 130 80 -120
4,0 140 - 170 170 - 210 140 - 170
5,0 190 - 200 210 - 270
Proud stejnosmérny stenosmérny stejnosmérny/stfidavy
Polarita drzaku
elektrod plus pdl minus pol minus pol

Pouzita intenzita proudu pro rizné priméry elektrod je zobrazeno v tabulce 3. Pro rtizné typy svafovani jsou hodnoty:
e  Vysoké pro svafovani vodorovné
e  Stiedni pro svafovani nad urovni hlavy
e  Nizké pro svafovani vertikalni smérem doll a pro spojovani malych piedehfatych materiald
e  Priblizna indikace prumérného proudu uzivaného pti svarovani elektrodami pro béznou ocel je dana
nasledujicim vzorcem: I =50 x (Je — 1)
I = intenzita svafeciho proudu
e = pramer elektrody
Priklad pro elektrodu s primérem 4 mm I =50 x (4 — 1) =50 x 3 = 150A
DrZeni elektrody p¥i svarovani:

Obrazek 9

Piiprava zakladniho materialu:
V tabulce 4 jsou uvedeny hodnoty pro piipravu materialu. Rozméry urcete dle obrazku 10.

Obrazek 10
Tabulka 4
s a d a O(\ +
(mm) (mm) (mm) )
0-3 0 0 0
36 0 s/2(max) 0 |/—t 8 S
3-12 0-1,5 0-2 60

19. UVEDENI DO PROVOZU METODA TIG DC

Metoda TIG DC je svafovani stejnosmérnym proudem netavici se wolframovou elektrodou v ochranné atmosféie argonu.Oblouk
hoii mezi wolfr. elektrodou a svafovanym materialem.Do tavné 1azné se pfidava material stejného slozeni jako material
svarovany.Tato metoda se pouZziva na jemné svaiovani drobnych dilcti plechi, dratt a profild z béznych oceli,nerezovych oceli,
niklu, médi, titanu a slitin té€chto kovli.(mimo hliniku a jeho slitin)
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Nastaveni ovladacich prvkii pro metodu TIG DC

Piepina¢ obr.1, poz.10 pfepneme do polohyTIG(symbol TIG hoidku). Nastaveni proudu se provadi knoflikem obr.2, poz.2.
Hodnoty jsou znazornény na vnitini stupnici ozna¢ené AMP

Svarovaci hoirak TIG

Zapojime do rychlospojky obr.2 poz.6, oznacené jako - pdl. a pootocenim dotdhneme. Pfevlecnou matice obr.19 poz.4 ,
prisroubujeme na vyvod z redukéniho ventilu a dotdhneme.Plyn poustime pies ventil na rukojeti obr.19 poz.1, oto¢enim nebo
stiskem dle typu horaku.Prutok plynu se nastavuje v rozmezi 5 az 15 I/min, dle svafovaného materialu a nastavenych parametru.
Zemnici kabel

Pripojime do rychlospojky obr.2 poz. 5, oznacené jako + pol a pootocenim dotdhneme.Zemnici klesté piipevnime na
svafovany material na o¢i§téné misto bez koroze a barvy.Spatny kontakt zptisobuje zahtivani kabeld i klesti a jejich
piedéasné opotiebeni. Spatné se zapaluje oblouk a svary vykazuji horsi kvalitu.

Oblouk

se zapaluje jemnym Skrtnutim wolframovou elektrodou o svafovany material.Pfidavny material zacneme ptidavat az po
nataveni materialu a vytvoreni lazné€. Po skon¢eni svareni nechte proudit plyn 5 az 10 vtefin na wolframovou elektrodu

z diivodt ochlazeni.Po skonceni svaieni zastavte ventil na redukénim ventilu i na ldhvi.

A Upozornéni: pri zapojenych kabelech a zapnutém hlavnim vypinaci je zemnici kabel i

elektroda horiaku pod napétim. Hoi'ak odklidejte na nevodivou a nehoflavou podlozku.

Pouzivejte wolframové elektrody s 2% thoria oznacené ¢ervenym prouzkem. Hrot elektrody se brousi do kuzele tihel dle tabulky
5.Brouseni elektrody provadéjte na jemnozrném kotouci uréeném pro brouseni wolframovych elektrod obr.4. Délka hrotu by méla

odpovidat 1.5 aZ 2 nasobku priméru elektrody.

Brouseni wolframové elektrody:

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pripravou ovlivnime vlastnosti svafovaciho oblouku, geometrii svaru a Zivotnost

elektrody. Elektrodu je nutné jemné brousit v podélném sméru dle obrazku 11.

Obrazek 12 znazornuje vliv brouseni elektrody na jeji zivotnost. Jemné a rovnomérné brouseni elektrody v podélném sméru—

trvanlivost aZ 17 hodin
Obrazek 12A — hrubé a nerovnomérné brouseni v pti¢ném sméru - trvanlivost 5 hodin

Uprava wolframové elektrody

Obr.11 Tabulka 5 pouze orientaCni hodnoty
1
2 D;i?"‘ Proud A Uhel stupné (°)
3 \ s/““ 20 A 30°
4 | 20A-100 A 60° - 90°
100 A-200 A 90°- 120°
200 A a vice 120°
Obr.12 Obr.12A
poz.3
1. Ochranny kryt brusky
2. Brusny kotou¢
3.  Wolfr.elektroda
4. Opérka brusky
Ochranny plyn:
Pro svafovani metodou TIG je nutné pouzit Argon o Cistoté 99,99%. Mnozstvi pratoku urcete dle tabulky 6.
Primeér Svafovaci hubice
Svar. proud elektrody Pratok
Tabulka 6 (A) n° J mm plynu I/min
6-70 1,0 mm 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7
120-240 2,4 mm 6/7 9,5/11,0 7-8
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DrZeni svarovaciho horaku pri svarovani:

Obr. 13

Q

20 - 30°

Priprava zakladniho materialu:
V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materialu. Rozméry urcete dle obrazku 14.

(o]

Tabulka 7
S 5 3 5 Obr. 14 d\
(mm) (mm) (mm) @)
0-3 0 0 0 /41
3 0 0,5(max) 0 ﬁ ?
4.6 11,5 12 60 A—H_J a

20. UPOZORNENI NA MOZNE ZAVADY A JEJICH ODSTRANENI

Privodni $itira a svatovaci horak jsou povazovany za nejéastéjsi pti¢iny zavad. V piipadé
problémi postupujte nasledovne:

Zkontrolujte hodnotu dodavaného napéti

Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale pfipojen k vidlici a napajeci zasuvce
Zkontrolujte pojistky ( jisti¢ ) v pfivodu napéti

Zkontrolujte hlavni vypina¢ napajeci sit¢ a hlavni vypinag¢ stroje

Zkontrolujte svatovaci hotéak a jeho Casti:

e napajeci pravlak a jeho opotiebeni

e vodici bovden v horaku

e vzdalenost utopeni pruvlaku do hubice

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

SR W=

21. UDRZBA

Varovani:

Pied tim, neZ provedete jakoukoli kontrolu uvnitf stroje odpojte jej od elektrické sité!

Originalni nahradni dily byly specialné navrzeny pro nase zafizeni. PouZiti neoriginalnich nahradnich dili muze zpusobit
rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat piredpokladanou turovenn bezpeénosti.Odmitame prevzit odpovédnost za pouziti
neoriginalnich nahradnich dila.

Zdroj svarovaciho proudu.Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrZujte nasledujici pokyny:

Pravidelné odstranujte nashromazdénou necistotu a prach z vnitini ¢asti stroje za pouziti stlaceného vzduchu. Nesmérujte
vzduchovou trysku pfimo na elektrické komponenty, mohlo by dojit k jejich poskozeni.Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste
zjistili jednotlivé opotfebované kabely nebo volna spojeni, ktera jsou pri¢inou piehiivani a mozného poSkozeni stroje.
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U svarovacich stroji je ti‘eba provést periodickou revizni prohlidku jednou za pil roku povéfrenym
pracovnikem podle CSN 331500, 1990 a CSN 056030, 1993.

Posuv dratu.

Velkou péci je tieba vénovat podavacimu tstroji, a to kladkam a prostoru kladek. Pii podavani dratu mezi kladkami dochazi

k otéru médéného povlaku a k odpadavani drobnych pilin které jsou vnaseny do bovdenu a také znecist'uji vnitini prostor
podavaciho ustroji. Pravidelné odstranujte nashromazdénou necistotu a prach z vnitini ¢asti zasobniku dratu a podavaciho ustroji.
Svarovaci horak.

Svafovaci horak je tieba pravidelné udrzovat a véas vymeénovat opotiebované dily. Nejvice namahanymi dily jsou proudovy
pravlak, plynova hubice, trubka hotfaku,bovden pro vedeni dratu, hadicovy kabel a tlacitko horaku.

Proudovy privlak.

Prevadi svafovaci proud do dratu a zaroven drat usmérituje k mistu svafovani. Ma Zivotnost 3 az 20 svatfovacich hodin (podle
udajii vyrobce), coz zavisi zejména na jakosti materialu pruvlaku (Cu nebo CuCr), na jakosti a povrchové Upravé dratu a
svarovacich parametrech. Vymeéna pravlaku se doporucuje po opotiebeni otvoru na 1,3 nasobek prauméru dratu. Pii kazdé montazi
i vymén¢ se doporucuje nastiikat privlak separa¢nim sprejem.

Plynova hubice.

Privadi plyn urceny k ochrané oblouku a tavné lazné. Rozstiik kovu zanas$i hubici, proto je tieba ji pravidelné Eistit, aby byl
zabezpeCen dobry a rovnomeérny prutok a predeslo se zkratu mezi privlakem a hubici.Rychlost zanaSeni hubice zavisi predevsim
na spravném sefizeni svarovaciho procesu.Rozstiik kovu se snadnéji odstranuje po nastiikani plynové hubice separaénim
sprejem.Po téchto opatienich rozstiik ¢asteéné opadava, presto je tfeba jej kazdych 10 az 20 minut odstrafiovat z prostoru mezi
hubici a pravlakem nekovovou ty¢inkou mirnym poklepem. Podle velikosti proudu a intenzity prace je potieba 2x - 5x béhem
smény plynovou hubici sejmout a dukladné ji ocistit véetné kanalki mezikusu, které slouzi pro pfivod plynu. S
plynovou hubici se nesmi siln€ klepat, aby nedoslo k poskozeni izola¢ni hmoty.

Mezikus.

Je téz vystavovan ucinktim rozstiiku a tepelnému namahani. Jeho zivotnost je 30-120 svatfovacich hodin (podle daje uvedeného
vyrobcem).

Intervaly vymény bovdenii jsou zavislé na Cistoté dratu a udrzbé mechanismu v podavaci a na sefizeni pritlaku kladek posuvu.
Jednou tydné se ma vy¢istit trichloretylenem a profouknout tlakovym vzduchem. V piipadé velkého opotiebeni nebo ucpani je
tteba bovden vymeénit.

22. POSTUP PRO DEMONTAZ A MONTAZ ZAKRYTOVANI STROJE

Postupujte nasledovné:

e  Vysroubujte 5 Sroubli na pravém boénim plechovém krytu.
e Levykryt je voln¢ odnimatelny

e  Pfi sestaveni stroje postupujte opacnym zptisobem.

23. OBJEDNANI NACHRADNICH DILU

Pro bezproblémové objednani nahradnich dilt uvade;jte:

1. Objednaci ¢islo dilu

2. Nazev dilu

3. Typ stroje

4. Vyrobni ¢islo ptistroje

Priklad: 1 kus obj. ¢islo 10261 ventilator pro stroj Gamal900 M

24. NAHRADNI DILY POSUVU

Posuv dvoukladkovy ozubeny
Obr.15

Motorek

Matice Sroubu dotlaku
Pritlaéné raminko

Pritlacna kladka z ozub.kolem
Podavaci kladka z ozub.kolem
Sroub podavaci kladky

Kryt ozubeni

Zakladna posuvu

i N ol
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25. SEZNAM NAHRADNICH DILU GAMA ,M“

Obr.16
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26. SEZNAM NAHRADNICH DIiLU PSV 10

Obr.17
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27. SEZNAM NAHRADNICH DiLU GAMA ,M“ ROZPISKA

Posice Nazev Objednaci cislo
1 Plast panel pfedni Celo 19018
2 Knoflik CK21 Zluty 10311
3 Popruh 002 z pfeskou 40 10377
4 KTC 506MV4 panel Gama 155 DPS 10047
5 Konektro XLR 186 vidlice panelova 810001
6 Rychlospojka CX0030 panelova 10205
7 Konektro XLR 187 zasuvka panelova 810002
8 Plast vyztuha Zluta kratka 11152
9 KTC 505 odru$ovac DPS 10071
10 Plast dno kratké Zluté 11142
11 Ventilator DP200A 2123 10261
12 PKG 008 3m 3x2.5 10073
13 Prepina€ 2x16A kolébkovy 631050
14 Samolepka Stitek GAMA Dle typu
15 Plast mfizka kruhova Zluta 10953
16 Plast zadni ¢elo 11141
17 KTC GAMA ,M* Dle typu
18 CE 680M/400V pouze GAMA 1700 a 1900 10783

28. SEZNAM NAHRADNICH DIiLU PSV 10 ROZPISKA

Posice Nazev Objednaci cislo
1 Kabel 2x0.75 bily kulaty 13251
2 Kabely propojovaci PSV10 sada 11179
3 Kabely propojovaci PSV10 sada 11179
4 Vyvodka PG11 10266
5 Prepina€ 2x16A kolébkovy 631050
6 Rychlospojka CX0030 panelova 10205
7 Kolo oto¢né 100 10217
8 Knoflik CK28 Zluty 11028
9 Knoflik CK21 Zluty 10311
10 Plast prichodka EURO 10236
11 EURO zasuvka komplet 10746
12 Retéz 55cm 10683
13 PKG 001 3m 3x2.5 10034
14 TlumivkaGamastar 180 11241
15 Trafo CSTN 80VA 10426
16 Ventilator DP200A 2123 10261
17 Kolo pevné 200 10216
18 Vyvodka PG16 Cerna 12800
19 Vyvodka 6 G1/4“ mosaz 10756

19.1 Matice vyvodky G1/4“ mosaz 10764
20 Konektor repro 2x 822005
21 Pojistkové pouzdro 829003

21.1 Pojistka F 3.15A 633019
22 Zasuvka panelova 230V/16A 10535
23 Plast redukce velka Zlutd 10949
24 Drzak civky Cooptim 02532
25 Posuv CWF300-4 maly AL 02843
26 Kladka 0.6-0.8 22/40 02087
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29. SVAROVACI KABELY

pPON~

Rychlospojky
Kabely / 3m
Drzak elektrod
Klesté zemnici

30. SVAROVACI HORAK TIG

ook whn =

Obr.19

Plynovy ventilek

Wolframova elektroda

Hubice

Hadicka pro pfipojeni na plyn.ventil
Rychlospojka

Vidlice pro pfipojeni ovladani

31. SEZNAM KL ADEK

Tabulka 8

Typ kladky

Vnitini / vnéjsi pramér

kladky 22/40

Ocel / nerez

il

Hlinikovy dréat

i

Trubickovy drat

i

Qhjednaci cislo

Objednaci Cislo

Objednaci Cislo

Prdmér dratu 0,6 — 0,8

02087 — 0.6/0.8

XXXX

XXXX

Prdmér dratu 0,8 — 1,0

02088 — 0.8/1.0

-0.8/1.0

-0.8/1.0

Priimér dratu 1,0 -1,2

02407 -1.0/11.2

-1.01.2

-1.01.2
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32. POUZITE GRAFICKE SYMBOLY

Tabulka 9
= VaiiaN o
' ( A - —
O+ Do + ~m=
1 2 3 4 5 6 7 8 9
. <~
V =" = - BN D P S v /'\

11 12 13 14 15 16 17 18 19

1. Hlavni vypinag 11. Svarovaci napéti

2. Rychlost posuvu dratu 12. Metoda MMA a TIG

3. Zemnéni 13. Metoda MMA

4. Ochrana zemnénim 14. Metoda MIG/MAG

5. Kontrolka tepelné ochrany 15. Metoda TIG

6. Plus pdl na svorce 16. Bodové svarovani (délka bodu)

7. Minus pdl na svorce 17. Pulsni svafovani (délka prodlevy)

8. Tlumivka 18. Vypinaé

9. Sila svaf.materalu 19. Vystraha

10.Svarovaci proud 20. Doporuceni k pfecteni navodu

33. GRAFICKE SYMBOLY NA VYKONNOSTNIM STITKU

10A/20.,4V - 190A/27,2; 9
25% 60% 100%
190A | 120A [ 95A 10
21V | 248 v‘ 23,8V
cos. P 0.9 1 1
26A 16A 12A 6
6,0KVA | 3,6KVA | 27KvA
SVARO' i y 30 A/15,5V -190A /23 ,5V
\ STROJ = == ] %] e% [ % 7
18 Typ: Uo Vi |, 190A | 150A 110A
GAMASTAR 1900 BV N u, | 235v] 215v | 195V 8
17 v.¢:95 P 23 cos. ¢ 0,88 9
“SROOE- b D=l I V \ 1, & 17A 1A 10
1x230V
EN60974-1 t¥. izol. F N 50 Hz \ 52k‘(A 3,9KVA 2,6KVA

A\16X15 14\11’X12\ \23 ”

2. Kryti
1. Jméno vyrobce 13. Jmenovité napéti a frekvence
2. Zdroj s klesajici charakteristikou 14. Pfipojeni vidlici
3. Metoda MMA 15. TFida izolace
4. Stejnosmérné napéti 16. Normy
5. Napéti naprazdno 17. Jednofézovy usmérnény zdroj
6. Rozsah svaf.napéti vyznadenym proudem 18. Vyrobni Cislo
7. Doba zatizeni 19. Typ stroje
8. Jmenovity svafovaci proud 20. Urceni stroje
9. Jmenovité napéti 21. Metoda MIG / MAG
10. Vstupni proud 22. Zdroj s konstatni charakteristikou
11. Instalovany vykon 23. Ucinik
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35. NOVINKA ZAPALOVACI JEDNOTKA HFU 400

HFU 400 Zadni panel
HFU 400 Pfedni panel

‘..

v oncrpce: A8 INLET

=

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

9.

. Zaru¢ni doba stroji PSV10 a GAMA ,M* je vyrobcem stanovena na 24 mésicli od prodeje

stroje kupujicimu. Lhita zaruky za¢ind béZet dnem piredani stroje kupujicimu, ptipadné dnem
mozné dodavky. Do zaruc¢ni doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do
doby, kdy je stroj opraven.

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

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

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan zplisobem a k ucelim, pro
které je urCen. Jako vady se neuznavaji poSkozeni a mimotfadnd opotiebeni, ktera vznikla
nedostate¢nou péci €1 zanedbanim 1 zdanlivé bezvyznamnych vad.

Za vadu nelze naptiklad uznat:

Poskozeni transformatoru, nebo usmériiovace vlivem nedostatecné udrzby svarovaciho
hotéku a nédsledného zkratu mezi hubici a pravlakem.

Mechanické poSkozeni svafovaciho hotdku vlivem hrubého zachézeni atd.

Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni vlivem nesplnénim povinnosti majitele, jeho
nezkuSenosti, nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim piedpist uvedenych v navodu pro
obsluhu a 0drZbu, uZivanim stroje k i€eliim, pro které neni urcen, pfetéZovanim stroje, byt i
pfechodnym.

Pti udrzbé a opravach stroje musi byt vyhradné pouZivany originalni dily vyrobce.

10.V zaru¢ni dobé€ nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv

na funk¢nost jednotlivych soucésti stroje. V opacném piipad¢ nebude zaruka uznéna.

11.Néroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po zjiSténi vyrobni vady nebo materialové

vady a to u vyrobce nebo prodejce.

12. Jestlize se pti zaru¢ni opravé vyméni vadny dil, prechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.
13.Zaru¢ni servis miize provadét jen servisni technik proSkoleny a povéfeny spolecnosti

OMICRON, svafeci stroje s.r.0.

14. Pifed vykonanim zaru¢ni opravy je nutné provést kontrolu udajii o stroji : datum prodeje,

vyrobni ¢islo, typ stroje. V piipad¢ Ze Udaje nejsou v souladu s podminkami pro uznani
zaru€ni opravy, napft. prosla zarucni doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporu s ndvodem
k pouziti atd., nejednd se o zarucni opravu. V tomto piipadé¢ veSkeré naklady spojené
s opravou hradi zdkaznik.

15.Nedilnou soucasti podkladd pro uznani zaruky je rFadné vyplnény zarucni list a

reklamacni protokol.

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

22



Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobce OMICRON, svareci stroje s.r.o.

Nazev a typ vyrobku PSV 10

Vyrobni ¢islo stroje

Vyr. &slo DPS KTC110

Vyr. &is. GAMA.........

Vyr. ¢islo DPS GAMA

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Zarucdni list

Datum prodeje

Razitko a podpis

prodejce
Zaznam o zarucni opravé
Datum ptevzeti Datum provedeni Cislo reklamaéniho
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 niZze uvedené stanovené vyrobky prohlaseni o shod¢ v souladu
se zakonem ¢. 22/1997 Sb.

Svarovaci stroje : GAMA 1300M, GAMA 1500M, GAMA 1700M, GAMA 1900M, PSV 10

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

Zahradni¢kova 1385/2
V Tiebici 6.5.2002 674 01 T¥ebié
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O M ICR O N - svareci stroje, s.r.o.
Zahradnickova 1385/2, 674 01 Tiebi¢
Ceska republika

Tel.fax: 420-568 853 213

WWW.0mc.Ccz
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