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2. UVOD

Vazeny zakazniku, dékujeme za VaSe rozhodnuti zakoupit si nas vyrobek. Pfed uvedenim do provozu si
prosim diikladné ptectéte vSechny pokyny uvedené v tomto navodu. Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé
pouziti musite piisné dodrzovat instrukce pro pouziti a idrzbu zde uvedené. Ve VaSem zajmu Vam
doporucujeme, abyste udrzbu a piipadné opravy svéfili nasi servisni organizaci, nebot’ ma dostupné
prislusné vybaveni a specialn¢ vyskolené pracovniky. VSechny nasSe stroje a zafizeni jsou predmétem
dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo upravit jejich vyrobu a vybaveni.

3. TECHNICKA DATA

Tabulka 1

Technicka data MMA/TIG GAMASTAR 1950LS MIG
Vstupni napéti 50-60 Hz 1 x 230V (-15%+15%)

Rozsah svareciho proudu 10A/20,4V — 190A/27,6V 30A/15,5V - 195A/23,75V
Napéti na prazdno 53V 29V
Zatézovatel 25% 190A 195A
Zatézovatel 60% 140A 140A
Zatézovatel 100% 120A 120A
Jisténi 25A

U&innost - max. vykon % > 85

PFikon na prazdno W <50

Rychlost podavani dratu 0 - 15m/min

Kryti IP21S

TFida isolace F

Normy EN 60974-1, EN 60974-10 cl. A

Rozméry D-S-V. mm

D=650 $=220 V=610

Hmotnost

25,2 kg

Oteplovaci zkousky byly provadény pii teploté okoli 20-25°C. Zatézovatelé pro teplotu okoli 40°C byly

uréeny simulaci.

4. POPIS

GAMASTAR 1950LS je svaieci stroj uréeny ke svareni metodami MIG / MAG / TIG / MMA. Je to vice
funk¢ni stroj ureny pro femeslniky udrzbate a vyrobni podniky s malosériovou vyrobou, pro svoji moznost
svaret vySe popsanymi metodami. Jako zdroj je pouzZit jednofazovy fizeny stiidac-transformator-
usmérnovac. Charakteristika zdroje pro metodu MIG MAG je konstantni. Pro metodu MMA je klesajici.
Regulace napéti i proudu je plynula. GAMASTAR 1950LS je vybaven synergickym nastavovanim

parametrd pro snadné pouzivani.

Stroj GAMASTAR je dale vybaveny elektronickymi funkcemi HOTSTART (pro snadnéjsi zapaleni
oblouku), SOFTSTART (pomaly nabéh svareciho proudu) a ANTISTICK (zabratuje pfilepeni elektrody).
Standardni vybaveni stroje je uvedeno V kapitole ,,Vybaveni stroje GAMASTAR 1950LS na stran¢ 6.
Sviéieci stroj je v souladu se viemi normami a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.




5. OMEZENIi POUZITi (ISO/IEC 60974 — 1)

Pouziti tohoto svareciho stroje je typicky preruSované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro
svareni a doby klidu pro umisténi svafovanych ¢asti, ptipravnych operaci apod. Tento Svareci stroj je
zkonstruovan zcela bezpe¢né k zatéZzovani max. 190A/MMA - 25% a 195A/MIG — 25% nominalniho
proudu po dobu prace diky vysoce vykonnému ventilatoru. Smérnice uvadi dobu zatiZzeni v 10 minutovém
cyklu. Jestlize je povoleny pracovni cyklus piekroc¢en, bude v dusledku nebezpecného piehiati zdroje
prerusen termostatem, v zdjmu ochrany komponentt svarecky. Toto je indikovano rozsvicenim zluté
kontrolky na pfednim ovladacim panelu stroje. Po nékolika minutach, kdy dojde k ochlazeni zdroje zluta
kontrolka zhasne, je stroj pfipraven pro op&tovné pouziti. Svafeci stroj je konstruovan v souladu

s ochrannou urovni IP 21S.

A 6. BEZPECNOSTNI POKYNY

Svéfteci stro) GAMASTAR 1950LS musi byt pouZivan vyhradné pro svafeni. Jiné neodpovidajici pouziti je
zakazano. Jejich obsluha je povolena pouze vyskolenym a zkusenym osobam. Pracovnik musi dodrzovat
normy CEI 26.9 HD 407 , CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a bezpec¢nostni ustanoveni, aby byla
zajisténa jeho bezpecnost a bezpecnost tieti strany.

AN

=] Prevence pred tirazem elektrickym proudem

Neprovadéjte opravy svafeciho stroje pti provozu a je-li zapojen do el. sité.

Pted jakoukoli idrZzbou nebo opravou odpojte ptistroj ze site.

Svareci stroj musi byt obsluhovéan a provozovén kvalifikovanymi pracovniky

Vsechna ptipojeni musi souhlasit s platnymi piedpisy (CEl 26-10 HD 427), Ceskymi a evropskymi

normami a zdkony zabranujici Grazim.

e Nesvarujte ve vlhkém prostiedi nebo na desti.

e Nepouzivejte opotiebované nebo poskozené svaieci kabely.

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

e Nesvaiujte se svarecim hotfdkem a se sSvafecimi a napédjecimi kabely, které maji nedostatecny priiez.
Nepokracujte ve svareni, jestlize jsou hotfdk, nebo kabely ptehiaté, zabranite rychlému opotifebovani
izolace.

e Nikdy se nedotykejte casti el. obvodu.

e Po skonceni svafeni opatrné odpojte Svareci kabel a hotédk od stroje a zabrante kontaktu s uzemnénymi

castmi.

Zplodiny a plyny pf¥i svareni — bezpe¢nostni pokyny

e Zajistéte Cistotou pracovni plochu a odvétravani od veSkerych plynli vytvafenych béhem svafeni,
zejména Vv uzavienych prostorach.

e Umistéte Svaieci soupravu do dobfe vétranych prostor.

e Odstrante veSkery lak, necistoty a mastnoty, které pokryvaji ¢asti urcené ke svareni, aby se zabranilo
uvoliovani toxickych plynt.

e Pracovni prostory vzdy dobie vétrejte.

e Nesvaiujte v mistech, kde je podezieni z uniku zemniho ¢i jinych vybuSnych plynti, nebo blizko u
spalovacich motort.

e Nepiiblizujte svareci zafizeni k vanam urCenym pro odstranovani mastnoty, a kde se pouzivaji hoflavé
latky a vyskytuji se vypary trichlorethylenu nebo jiného chloru, jez obsahuji uhlovodiky, pouzivané jako



rozpoustédla, nebot’ svareci oblouk a produkované ultrafialové zateni s témito parami reaguji a vytvareji
vysoce toxické plyny.

®

Ochrana pred zafenim, popaleninami a hlukem

Nikdy nepouzivejte nefunkéni nebo poskozené ochranné pomticky.

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

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

Ihned odstrafite nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Umist'ujte prihledné ¢iré sklo pied ochranné tmavé
sklo za ucelem jeho ochrany.

Nesvarujte pred tim, nez se ujistite, ze vSechny osoby ve vasi blizkosti jsou vhodn¢ chranéni.

Vzdy pouzivejte ochranny odév a kozené rukavice abyste zabranili spaleninam a zranénim pii
manipulaci s materidlem.

Zabranéni poZaru a exploze

Odstrante z pracovniho prostiedi vSechny hoflaviny. Nesvérejte v blizkosti hoflavych materiala a
tekutin nebo v prostiedi s vybusnymi plyny.

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

Nesvatujte materialy, které obsahovaly hotlavé latky, nebo ty které vytvaii pti zahtati toxické ¢i hotlavé
pary. I malé mnozstvi téchto latek mtize zpusobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukévani kontejnerti a nadob.

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

Mg¢jte blizko vaSeho pracovisté hasici pfistroj.

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

@ Nebezpeci spojené s elektromagnetickym polem

Magnetické pole vytvafené pfistrojem wurcené ke svafeni mize byt nebezpe¢né lidem s
kardiostimulatory, pomickami pro neslySici a s podobnymi zafizenimi. Tito lidé musi pfiblizeni
Kk zapojenému piistroji konzultovat se svym lékafem.

Neptiblizujte k piistroji nosi¢e magnetickych dat apod., pokud je v provozu. Mohlo by dojit v disledku
pusobeni magnetického pole k trvalym poskozenim téchto pristroja.

Svareci stroj je ve shodé s ochrannymi pozadavky stanovenymi smérnicemi o elektromagnetické
kompatibilit¢ (EMC). Zejména se shoduje s technickymi piedpisy normy EN 50199 a piedpoklada se
jeho Siroké pouziti ve vSech primyslovych oblastech, ale neni pro domaci pouziti! V ptipadé pouziti v
jinych prostorach nez primyslovych mohou existovat nutné zvlastni opatteni (viz EN 50199, 1995 ¢1.9).
Jestlize dojde k elektromagnetickym poruchdm, je povinnosti uzivatele nastalou situaci vytesSit. V

vV o

nekterych ptipadech je naprava v zavedeni vhodnych filtri do ptivodni Sittiry.

6 Manipulace

Stroj je opatfen kolecky a madlem pro snadnéjsi manipulaci



o
E& Suroviny a odpad

e Tento stroj je postaven z materiald, které neobsahuji toxické nebo jedovaté latky.
e Bc¢hem likvidacni faze by mél byt ptistroj rozlozen a jeho jednotlivé komponenty by mély byt rozdéleny
podle typu materialu, ze kterého byly vyrobeny.

@ Manipulace a uskladnéni stla¢enych plynu

e Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely prenéasejicimi svaieci proud a lahvemi se stlacenym plynem.

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

e Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt upln¢ otevieny, aby mohly byt v pfipad¢ nebezpeci pouzity
vypinaci systémy.

e ZvySena opatrnost by méla byt pfi pohybu s lahvi stlaéeného plynu, aby se zabranilo poskozenim a
urazim.

e Nepokousejte se plnit lahve stlaenym plynem, vzdy pouzivejte ptislusné reguldtory tlakové redukce a
vhodné baze s ptislusSnymi konektory. V piipadé ze chcete ziskat dal$i informace, konzultujte
bezpeénostni pokyny tykajici se pouzivani stlatenych plynti dle norem CSN 078305 a CSN078509
s vasim dodavatelem plynu.

7. INSTALACE

Misto instalace pro systém by mélo byt peclivé zvaZeno, aby byl zajistén bezpecny a po vSech strankach
vyhovujici provoz. Uzivatel je zodpovédny za instalaci a pouzivani systému v souladu s instrukcemi
vyrobce uvedenymi v tomto navodu. Vyrobce neruci za Skody vzniklé neodbornym pouZzitim a obsluhou.
Stroj je nutné chranit pied vlhkem a des§tém, mechanickym poskozenim, privanem a pfipadnou ventilaci
sousednich strojii, nadmérnym pfetéZovanim a hrubym zachdzenim. Pted instalaci systému by mél uZivatel
zvazit mozné elektromagnetické problémy na pracovisti, zejména Vam doporucujeme, aby jste se vyhnuli
instalaci svafeci soupravy blizko: signalnich, kontrolnich a telefonnich kabelu, radiovych a televiznich
prenaseci a prijimaci, pocitaci, kontrolnich a méricich zafrizeni, bezpecnostnich a ochrannych
zatizeni. Osoby s kardiostimulatory, pomtckami pro neslySici a podobné musi konzultovat ptistup

k zafizeni v provozu se svym lékafem. Pfi instalaci zafizeni musi byt zivotni prostiedi v souladu

s ochrannou trovni tj.IP 21S (IEC 529). Tento systém je chlazen prostfednictvim nucené cirkulace vzduchu
a musi byt proto umistén na takovém misté, kde vzduch miize snadno proudit pfistrojem.

8. VYBAVENI STROJE GAMASTAR 1950LS

Standartni vybava:

e Hadicka pro ptipojeni plynu

e Kladka pro drat o primérech 0.6 a 0.8
e Dvou kladkovy podavac dratu

e Navod k obsluze , zaruc¢ni list
Zvlastni prisluSenstvi na objednani:
e Redukeni ventil CO2

Reduk¢éni ventil argon

Svareci hotaky délek 3,4 a5 m
Svareci kabely délek 3 a 5m
Néhradni dily hotéku



9. PRIPOJENI DO ELEKTRICKE SITE

Pied pripojenim svarecky do sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence V siti odpovida napéti na
vyrobnim Stitku p'f'l'stroj e a Ze hlavni vypinac svarecky je v poloze ,,0%.

UPOZORNENTI!

Napdjeci kabel je opatten originalni pfipojovaci vidlici pro piedepsany proud a napéti 230V.

Tabulka 2 ukazuje doporu¢ené hodnoty jisténi vstupniho pfivodu pii max. zatizeni zdroje.

Poznamka 1: jakékoli prodlouzeni kabelu musi mit odpovidajici prifez a zasadn€ ne s mensim priifezem
nez je originalni kabel dodavany s pfistrojem.

Tabulka 2
Typ stroje GAMASTAR 1950LS
Max . zatizeni 190A
Jisténi pfivodu 25A
Napajeci kabel- priifez 3x25mm




10. OVLADACI PRVKY
Obr.1

1. Ptedni ovladaci panel 10. Vyrobni Stitek
2. Euro zasuvka 11. Matice brzdy drzaku
3. Rychlospojka ,,+ pol 12. Drzak civky
4. Rychlospojka ,,-* pol 13. Zavadéci bowden
5. Hlavni vypina¢ 14. Zajistovaci Sroub kladky
6. Retéz zajiiténi plynové lahve 15. Navadéci trubicka
7. Vyvodka plyn 16. Pfitla¢né raminko
8. Napajeci kabel s vidlici 17. Matice ptitlaku dratu
9. Ventilator 18. Motor



11. OVLADACI PRVKY CELNI PANEL

Obr.2 123 45678 9101112 13 14
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1. Funkce pfedfuk 22. Tlacitko ,,MIG*“ptep. mezi metodami 2T, 4T, bodovani,...
2. Funkce vylet v MANUALU/nabéh proudu v 23. Svafeci rezim &tyftakt , 4T

SYNERGII 24, Svareci rezim zapnuti bodu
3. Elektronicka tlumivka 25. Svareci rezim zapnuti prodlevy mezi body
4. Regulace otacek posuvu dratu 26. Tlacitko zavadéni dratu
5. Nastaveni délky bodu 27. Tlacitko test plynu
6. Nastaveni délky prodlevy mezi body 28. Potenciometr pro nasta. hodnot MIG/MAG/MMA/TIG
7. Funkce dohofeni v MANUALU/dob&h 29. Displej zobrazujici nastavené hodnoty

proudu v SYNERGII 30. Tlacitko ,,SET*“-nasta. svarecich parametrt MMA/TIG
8. Funkce dofuk 31. Potenciometr pro nastaveni hodnot MIG/MAG

9. Velikost HOTSTARTU/SOFTSTARTU (%)  32. Displej zobrazujici nastavené hodnoty
10. Cas trvani funkce HOTSTART/SOFTSTART 33. Tlagitko ,,SET“-nasta. svatecich parametri MIG/MAG

11. Svafteci proud 34. Hlinikové typy dratd (doporu¢eny AIMg5)
12. Frekvence pulsace svaft. proudu TIG pulse 35. Nerezové typy dratl (doporuceny 308LSi)
13. Doba dobé¢hu svateciho proudu 36. Tlacitko ,,MAT“-vybér materialu Fe, Cr, Al
14. Koncovy svareci proud 37. Nelegované typy dratt (doporuc¢eny G3Sil)
15. Svareci metoda MIG/MAG SYNERGIE 38. prumér svareciho dratu 1,2mm
16. Svateci metoda MIG/MAG MANUAL 39. prum¢ér svateciho dratu 1,0mm
17. Svareci metoda MMA 40. Tlacitko ,,DIA*“-vybér priméru dratu 0,6; 0,8; 1,0; 1,2
18. Tlacitko ,,MET“ptep. mezi metodami 41. pramér svareciho dratu 0,8mm
MIG Synergie, MIG manual, MMA, TIG,... 42. prumér svéareciho dratu 0,6mm

19. Svareci metoda TIG
20. Svareci metoda TIG pulse
21. Svafeci rezim dvoutakt ,, 2T

12. UVEDENI DO PROVOZU METODA MIG/MAG

Metoda MIG MAG - jedna se o svafeni v ochranné atmosféfe aktivnich a nete¢nych plynu, kdy pfidavny
material je v podob¢ ,,nekonecného* dratu podavan do svarové lazné€ posuvem dratu. Tyto metody jsou
velice produktivni, zvlasté vhodné pro spoje konstrukénich oceli, nizkolegovanych oceli, po nize popsanych
upravach 1 hliniku a jeho slitin. Stroje jsou feSené jako pojizdné soupravy, liSici se od sebe navzajem
vykonem a vybavou. Zdroj svareciho proudu, zasobnik dratu a posuv dratu jsou v jedné kompaktni plechové
skiini. Strof GAMASTAR 1950LS je urcen ke svareni tenkych a stiednich tlousték materiald pii pouziti
drata (Fe =0,6 — 0,8mm; Cr = 0,6 - 0,8mm; Al = 1,0 - 1,2mm). Doporucené draty pro svaieni Fe: G3Sil;
Cr: 308LSi; Al: AlMg5



13. NASTAVENI OVLADACICH PRVKU PRO METODU MIG/MAG MANUAL

Pribéhova kiivka

Tlac¢itkem ,,SET* (0br.2, poz.33) se piesunujete po jednotlivych parametrech. Pti kazdém stisku tlac¢itka se
posunete na kiivce o jeden parametr dopiedu.

Pro svateni MIG/MAG je nutné piepnout stroj piepina¢em ,,MET* (obr.2, poz.18) do polohy MIG/MAG
(obr.2, poz 16). Nastaveni napéti pro svareni se provadi potenciometrem (obr.2, poz. 28). Pfi pfipojovani
horaku odpojte stroj od sit¢! Do EURO zasuvky (obr. 1 poz.2) ptipojte svaieci hotak a pevné dotahnéte
prevleénou matici. Zemnici kabel piipojte do rychlospojky minus (0br.1poz.4) a dotahnéte. Svaieci hotak a
zemnici kabel by mély byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a umisténé na urovni podlahy nebo blizko ni.
Pti zapnuti tohoto rezimu se automaticky stroj pfepne do rezimu nastaveni regulace otacek posuvu dratu
(obr.2, poz. 4). Nastaveni otacek posuvu dratu se provadi potenciometrem (obr.2, poz. 33).

Néazorné zobrazeni viz. obr.3.

Obr.3
0,60 MIGIMAG MMA/TIG
(o
3 M ow
O.éw
O
Ot
o~ @
J'U'L
GAMASTAR Ls
Funkce predfuk

Tato funkce slouzi k dokonalému svafeni v ochranné atmosféie. Podle nastaveni zacne plyn proudit pred
zapalenim oblouk. Pro nastaveni predfuku je tfeba pifepnout tlac¢itkem ,,SET* (obr.2, poz.33) do funkce
predfuk (obr.2, poz.1). Nastaveni ptedfuku plynu pted zapalenim oblouku je v rozmezi od nuly do 5 vtefin.
Nastaveni se provadi potenciometrem (obr.2, obr.31). Nazorné zobrazeni viz. obr.4.
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GAMASTAR LS

Funkce vylet dratu (pribliZovaci rychlost)

Tato rychlost je funkéni do doby zapaleni oblouku. Pfi zapaleni oblouku je rychlost pfepnuta na nastavenou
pracovni rychlost. Pro nastaveni vyletu dratu je tfeba pfepnout tlac¢itkem ,,SET* (obr.2, poz.33) do funkce
vylet dratu (obr.2, poz.2). Nastaveni vyletu dratu je v rozmezi od 2 do 14 m/min. Nastaveni se provadi
potenciometrem (obr.2, obr.31). Nazorné zobrazeni viz. obr.5.
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Obr.5
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Funkce dohoreni

Nastaveni zpozdéni vypnuti posuvu dratu vii¢i vypnuti svaieciho proudu 0 — 1 vtefina.

Pro nastaveni dohofteni je tieba piepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.33) do funkce dohofeni (obr.2, poz.7).
Nastaveni se provadi potenciometrem (obr.2, obr.31). Nazorné zobrazeni viz. obr.6.

Obr.6
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GAMASTAR Ls
Funkce dofuk plynu

Nastaveni dofuku plynu po vypnuti svéfeciho procesu 0,1 — 10 vtefiny. Pro nastaveni dofuku je tfeba
piepnout tlac¢itkem ,,SET* (obr.2, poz.33) do funkce dofuk (obr.2, poz.8). Nastaveni se provadi
potenciometrem (obr.2, obr.31). Nazorné zobrazeni viz. obr.7.

Obr.7

GAMASTAR LS
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Svareci rezim dvoutakt

Proces se zapne pouhym zmacknutim spinace hotaku. Pti svafecim procesu se musi spina¢ stale drzet.
Pracovni proces se prerusi uvolnénim spinace hotfdku. Pro zapnuti dvoutaktu je tieba piepnout tlacitkem
,,MIG* (obr.2, poz.22) do funkce dvoutakt (obr.2, poz.21). Nazorné zobrazeni viz. obr.8.

Obr.8
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Svareci rezim ¢tyrtakt

Pouziva se pfi dlouhych svarech, pii kterych svaife¢ nemusi neustdle drzet spina¢ hotaku. Po uvolnéni
spinaCe hordku svafeci proces nadale trva. Teprve po opétovném zmdacknuti spinac¢e hotfdku se prerusi
svafeci proces. Pro zapnuti ¢tyitaktu je tieba piepnout tlacitkem ,,MIG* (obr.2, poz.22) do funkce ctyitakt
(obr.2, poz.23). Nazorné zobrazeni viz. obr.9.

Obr.9
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Bodové svareni
Pouziva se pro svaieni jednotlivymi kratkymi body, jejichz délka se da plynule nastavovat. Zmacknutim

spinace na hotaku se spusti Casovy obvod, ktery spusti svareci proces a po nastavené dobé ho vypne.
Nastaveni ¢asového obvodu je v rozmezi od 0,1 do 10 vtefin. Po opétovném stisknuti tlacitka se cela ¢innost
opakuje. Pfi Ctyftaktnim reZimu neni tfeba drZet spinac hotéku stisknuty. I po jeho uvolnéni trva nastavena
délka bodu. Po skonceni bodu dal$im stiskem zahajite novy bod. Opétovnym stiskem tlacitka stopnete
svareci proces bez ohledu na nastaveny ¢as. Pro aktivovani bodového svéreni je tieba piepnout tlacitkem
»MIG* (obr.2, poz.22) na funkci dvoutakt nebo Ctyftakt (obr.2, poz.21 nebo 23) a také na svareci rezim
bodu (obr.2, poz.24). Pro nastaveni délky bodu je tieba prepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.33) do funkce
délky bodu (obr.2, poz.5). Nastaveni se provadi potenciometrem (obr.2, obr.31).Nazorné zobrazeni viz.

obr.10.
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Obr.10
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Délka prodlevy

Pouziva se pro svareni kratkymi body. Délka téchto bodd i délka prodlev mezi body se da plynule
nastavovat. Zmacknutim spinace hotéku se spusti ¢asovy obvod, ktery spusti svafeci proces a po nastavené
dob¢ ho vypne. Po uplynuti nastavené prodlevy se cely proces opakuje. K preruseni funkce je nutné uvolnit
spina¢ na svafecim hotfaku. Ve Ctyftaktnim rezimu staéi stisknuti spinace hotfdku po uvolnéni spinace
svafeci proces pokracuje dle nastavenych ¢ast. Opétovnym stiskem tlacitka hotaku se svareci proces stopne
v kterékoliv funkci. Pro aktivovani délky prodlevy mezi body je tfeba pfepnout tlacitkem ,,MIG* (obr.2,
poz.22) na funkci dvoutakt nebo ¢étyitakt (obr.2, poz.21 nebo 23) a také na svaieci rezim délka prodlevy
mezi body (obr.2, poz.25). Pro nastaveni bodovani je tieba ptepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.33) do
funkce délky bodu (obr.2, poz.5) a do funkce délky prodlevy mezi body (obr.2, poz.6). Nastaveni se provadi
potenciometrem (obr.2, poz.31).Nazorné zobrazeni viz. obr.11.

Obr.11
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Elektronicka tlumivka (tzv. mékké/tvrdé svareni)

Slouzi k doladéni svaf. proudu, kdy svarec potiebuje vyuzit mekké nebo tvrdé svareni.

Tento svar. proces lze vyuzit ve vSech rezimech MIG/MAG. Pro nastaveni tlumivky je tieba pfepnout
tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.33) do funkce tlumivka (obr.2, poz.3). Nastaveni se provadi potenciometrem
(obr.2, poz.31). Nazorné zobrazeni viz. obr.12.
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14. NASTAVENI OVLADACICH PRVKU PRO METODU MIG/MAG SYNERGIE

Pfi pfipojovani hotaku odpoijte stroj od sit¢! Do EURO zasuvky (obr. 1 poz.2) pripojte svafeci hofak a
pevné dotahnéte pievle¢nou matici. Zemnici kabel piipojte do rychlospojky minus (obr.1poz.4) a dotahnéte.
Svareci hordk a zemnici kabel by mély byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a umisténé na irovni podlahy
nebo blizko ni.

Synergické ovladani napomdhd k jednoduchému ovladani stroje, kde stac¢i jen zvolit MIG/MAG
SYNERGIE (obr.2, poz.15) pomoci tlacitka MET (obr.2, poz. 18), primér dratu (napiiklad: obr.2, poz. 41)
pomoci tladitka DIA (obr.2, poz. 40) a typ svateciho dratu (naptiklad: obr. 2, poz. 37) pomoci tla¢itka MAT
(obr. 2, poz. 36). Synergie lze také vyuzit ve: 2T, 4T, bodovani a prodlevy mezi body, pomoci tlacitka MIG
(obr. 2, poz. 22). Svéfeci napéti se nastavuje potenciometrem (obr.2, poz. 28). Svafeci hodnoty jsou
nastaveny z vyroby pro nejoptimalnéjsi svareni. Pro jejich doladéni lze pouzit korekci pomoci
potenciometru (obr.2, poz. 31). Tlagitkem ,,SET“ (obr.2, poz.33) se piesunujete po jednotlivych
parametrech, které si je piipadné muzete upravit. UloZeni nastane po 5 vtetfinach, nebo po stisknuti tlacitka
hotaku. Pti kazdém zapnuti stroje jsou zobrazeny naposled pouzité parametry.

Nazorné zobrazeni viz. obr.13.

Obr.13
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Funkce nabéh proudu

Pii zapaleni oblouku proud zacina pomalu nabihat na zvolenou hodnotu. Pro nastaveni nab&éhu proudu je
titeba prepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.33) do funkce nab¢h proudu (obr.2, poz.2). Nastaveni nab&h
proudu je v rozmezi od 0 (vypnuto) az 2,0 sec. U materialu Al je nabéh proudu omezen 0,3 az 2,0 sec.
Nastaveni se provadi potenciometrem (obr.2, obr.31). Nazorné zobrazeni viz. obr.14.
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Obr.14

SYN _-

GAMASTAR LS

Funkce dobéh proudu
Pti ukonceni svareni proud zac¢ind pomalu klesat na minimalni hodnotu. Pro nastaveni dob¢hu proudu je

tteba prepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.33) do funkce dob&h proudu (obr.2, poz.7). Nastaveni dobé¢hu
proudu je vrozmezi od 0 (vypnuto) az 2,0 sec. Nastaveni se provadi potenciometrem (obr.2, obr.31).

Nazorné zobrazeni viz. obr.15.

Obr.15
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Svarovana ¢ast
Materidl, jeZ ma byt svafovan musi byt vZdy spojen se zemi, aby se zredukovalo elektromagnetické zareni.
Velké pozornost musi byt té€z kladena na to, aby uzemnéni svafovaného materialu, nezvySovalo nebezpeci

urazu, nebo nepfislo do kontaktu s jinym elektrickym zafizenim.
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Zavedeni dratu a nastaveni prutoku plynu
Pted zavedenim svareciho dratu je nutné provést kontrolu kladek posuvu drétu, zda odpovidaji priméru
pouzitého svareciho dratu a zda odpovida profil drazky kladky. Pfi pouZiti ocelového svareciho dratu je
nutné pouzit kladku s profilem drazky ve tvaru ,,V*.

Obr.16
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Vyména kladky posuvu dratu

U pouziti typu podavace dratu dvoukladka je postup vymeény nasledujici:

Kladky jsou dvoudrazkové. Tyto drazky jsou urceny pro dva rizné pruméry dratu (napi. 0,6 a 0,8 mm).
Odklopte pfitlaény mechanizmus. Pfitlacné kladka se odklopi vzhtiru, vySroubujte plastovy zajist'ovaci
Sroub a vyjméte kladku odpovidajici drazka kladky musi byt u stény posuvu. Po nasazeni kladku zajistéte
plastovym Sroubem.

Zavedeni dratu

Na drzak civky (obr.1 poz.13) nasad’te civku s dratem a zajistéte plastovym Sroubovacim dilcem.
Odstiihnéte nerovny konec dratu ptipevnény k okraji civky a zaved’te jej do bowdenu (obr.1 poz. 15) pies
kladku posuvu do navadéci trubicky Euro konektoru (obr.1 poz. 17) alesponn 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 piitlaény mechanizmus do svislé polohy. Nastavte tlak upinaci matice tak, aby byl
zajiStén bezproblémovy posun dratu a pfitom nebyl deformovan piiliSnym pfitlakem. Sefid’'te brzdu civky
(obr.1, poz. 14) svaieciho dratu tak, aby pii vypnuti ptitlaéného mechanizmu posuvu se civka volné
otacela. Prili$ utaZzend brzda znacn€ namaha podavaci mechanismus a mize dojit k prokluzu dratu

v kladkach a Spatnému podéavani.

Piipojeni horaku
Odmontujte plynovou hubici svafeciho hotaku, odsroubujte proudovy privlak. Zapojte do sité vidlici,
zapnéte hlavni vypinac¢ (obr. 1 poz.5) do polohy |
e stisknéte tlacitko na hotaku, nebo tlacitko (obr. 2, poz. 26) pro zavedeni dratu
e Svareci drat se zavadi do hotaku bez plynu po prichodu dratu z horaku nasroubujte
proudovy pruvlak a plynovou hubici
e pied svafenim pouZijte na prostor v plynové hubici a proudovy privlak separacni sprej. Tim zabranite
ulpivani rozstiikovaného kovu a prodlouzite zivotnost plynové hubice.

Zmény pri pouziti hlinikového dratu

Stroje OMI nejsou specialn€ ur€eny pro svareni hliniku, ale po niZe popsanych tpravach je mozné hlinik
svarovat. Pro svareni hlinikovym dratem je tfeba pouzit specialni kladky s profilem ,,U*. Abychom se
vyhnuli problémim s kroucenim a deformovanim dratu, je tfeba pouzivat draty o praméru min. 1,0 mm ze
slitin AIMg5 + hotak délky max. 3m. Draty ze slitin A199,5 nebo AlSi5 jsou pfili§ mékké a snadno zpisobi
problémy pii posuvu. Pro svareni hliniku je dale nezbytné vybavit hotdk teflonovym bowdenem a
specidlnim proudovym privlakem. Jako ochrannou atmosféru je tieba pouZit Cisty argon. Pro svareni
hliniku je ur¢ena min. tlouStka plechu a to je 2mm. PtisluSenstvi pro svafeni hliniku odzkousené ve firmé
OMICRON- svareci stroje s.r.o. je dodavano v sadé nebo jednotlivé prostfednictvim prodejct svarecich
strojt OMICRON.
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A UPOZORNENI! P¥i zavadéni dratu nemifte hordkem proti ocim !

Nastaveni priitoku plynu

Elektricky oblouk i tavna lazenn musi byt dokonale chranény plynem. Pfili§ malé mnoZzstvi plynu nedokaze

vytvofit potfebnou ochrannou atmosféru, naopak pfili§ velké mnozstvi plynu strhavd do elektrického

oblouku vzduch.

¢ nasad’te plynovou hadici na vstup plynového ventilu na zadni stran¢ stroje (obr.1,p0z.7)

¢ odklopte pfitla¢nou kladku aby byl vyfazen posuv dratu

o stisknéte tlacitko na hotaku

e otacejte nastavovacim Sroubem na spodni strané¢ redukcéniho ventilu, dokud pritokomér neukaze
pozadovany prutok, potom tlacitko hotdku uvolnéte. Pritok plynu se stanovy dle druhu svéru,
svafované¢ho materialu a nastavenych parametri v rozmezi 5 az 15 1/min

e po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vyméné kompletniho hofdku je vhodné pied svarenim
profouknout vedeni plynem.

15. ZMENA POLARITY PRO METODU MIG/MAG

Pouziva se pfi svafeni specidlnimi trubiCkovymi draty, které maji v sobé népln, kterd ochrafiuje svar.
Nepouziva se ochranny plyn. Pro svafeni s témito draty je tfeba ptepojit kabel napajeni posuvu (obr.17,
poz.2) na zditku oznacenou jako minus pol (obr.17, poz.4). Zemnici kabel zapojte do zditky oznacené ,,+*
pol (obr.17, poz. 1)..

Obr.17

Rychlospojka ,,+ pol
Napajeni posuvu
Ptivod proudu plus
Rychlospojka ,,= pol
Ptivod proudu minus

agr e

16. NASTAVENI SVARECICH PARAMETRU METODA MIG/MAG

Princip svareni MIG/MAG

Svéreci drat je veden z civky do proudového pravlaku pomoci posuvnych kladek. Oblouk propojuje tavici
se dratovou elektrodu se svafovanym materidlem. Svafeci drat funguje jednak jako nosi¢ oblouku a zaroven
I jako zdroj pridavného materialu. Z mezikusu proudi ochranny plyn, ktery chrani oblouk i cely svar
pied uc¢inky okolni atmosféry (viz obr. 18).

Obr.18 | Ochranné plyny |
Interni plyny Aktivni plyny
Metoda MAG Metoda MIG
Argon (Ar) Oxid uhli¢ity (Coy
Helium (He) Smési (Ar/Coq
Smési (He/Ar)
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Nastaveni svarecich parametra

Nastaveni napéti pro svafeni se provadi potenciometrem (0br.2, poz. 28). Pii nastaveni napéti musite pocitat
s jeho poklesem pfi zatizeni svafenim. Pokles napéti je cca 4,8V na 100A. Nastaveni svateciho napéti
proved’te tak, ze pro zvolené svareci napéti doregulujete pozadovany svareci proud zvySovanim nebo
snizovanim rychlosti podavani dratu, ptipadné jemné dolad’te napéti az je svat. oblouk stabilni.

K dosazeni dobr¢ kvality svarti a optimalniho nastaveni svafeciho proudu je tfeba, aby vzdalenost
napajeciho pruvlaku od materialu byla pfiblizné 10 x & svafeciho dratu (obr.19). Utopeni pravlaku
v plynové hubici by nemélo presahnout 1 —2 mm.

Obr.19

Druhy svaiecich oblouki

a/ Kratky svareci oblouk

Svéteni S velmi kratkym svafecim obloukem znamené nizké napéti svafeciho oblouku a proudu v dolni ¢asti
rozsahu. Povrchové napéti 1dzné napomaha vtazeni kapky do taveniny a tim i novému zapaleni svareciho
oblouku. Tento cyklus se pokazdé opakuje a timto zplisobem dochdzi k trvalému stiidani mezi spojenim
nakratko a dobou hoteni svar. oblouku. Tok taveniny je pomérn€ chladny, takze je tento zpiisob vhodny pro
svareni slabSich plechli a pro svafeni vV nucenych polohdch. Pfechod z kratkého na sprchovy oblouk je
zavisly na praméru dratu a smési plynu (obr.20).

b/ Pfechodovy svaieci oblouk

Pokud to rozméry svafovaného materidlu dovoluji, mélo by se svafovat s vy$§im odstavnym vykonem
(z hospodarnych divodi), bez piekroceni dlouhého nebo sprchového oblouku. Piechodovym svafecim
obloukem minime o néco prodlouZzeny kratky svafeci oblouk. Pfechod materialu probiha castecné volné,
¢astecné ve spojeni nakratko. Snizi se tim pocet kratkych spojeni a tok tavici lazné je ,,teplejsi, nez u
kratkého svar. oblouku. Tento druh je vhodny pro stfedni tlouStky materialt a sestupné svary.

¢/ Dlouhy svareci oblouk

U dlouhého svareciho oblouku se tvofi velké kapky, které do materidlu vnikaji svou vlastni hmotnosti.
Pfitom dochézi k ndhodnym kratkym spojenim, ktera zapticinuji v disledku vzestupu proudu v momenté
kratkého spojeni rozstiik pii opakovaném zapaleni svéareciho oblouku. Dlouhy svateci oblouk je vhodny pro
svareni S CO; a smésich plynu s jeho vysokym obsahem v horni ¢asti rozsahu. Prili§ se nehodi pro svafeni
v nucenych polohach (obr. 20).

Obr.20
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Dlouhy svéf.oblouk Kratky svéf.oblouk
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d/Sprchovy svareci oblouk

Hlavni vlastnosti tohoto svaieni je piechod materidlu v malych kapkéach bez spojeni. Sprchovy oblouk
nastavujete, pokud svafujete Vv inertnich plynech nebo ve smésich s vysokym obsahem argonu v horni ¢asti
rozsahu. Neni vhodny pro svaieni vV nucenych polohach.

DrZeni a vedeni svareciho horaku

Svareni kovu v ochranné atmosféfe je mozno provadét pii volbé odpovidajicich parametrdi ve vsech
moznych polohach (vodorovné, horizontalné, nad hlavou, svisle vzestupné i sestupné a zaroven i napiic
v uvedenych polohéch). Ve vodorovné nebo horizontdlni poloze je obvyklé drzeni hotéku v uhlu do
30°. U silngjsich vrstev se svaiuje piileZitostné téZ lehce tahem. Nejvhodngjsi drzeni hofédku pro pokryti
mista svaru ochrannym plynem je svislé (neutralni) nastaveni hotaku (viz. obr. 21A).

V této poloze je vSak Spatné vidét na misto svaru, nebot’ je zakryto plynovou tryskou. Z tohoto
divodu hotak naklonte (obr.21 BC). Pii velkém naklanéni hotaku hrozi nebezpe¢i nasati vzduchu do
ochranného plynu, coz by mohlo mit §patny vliv na kvalitu svaru.

Obr. 21 A

DLHLM
V27

Svéareni tlacenim a taZenim
Mirny pohyb ,.tlacenim* se vyuziva pfi svislém svareni smérem nahoru a pfi vodorovném svaieni nad
hlavou (viz obr. 22.)

Ohr. 22 Obr. 22 A

— —

Pouze pii svafeni klesajiciho svaru smérem dolu se hofak drzi v neutralni nebo mirné ,.,tahaci* poloze.
Svislé svareni smérem dolii se pouziva nejvice pro tenké plechy, u silnéjSich plecht vznika riziko Spatného
propojeni, protoze tavenina stéka podél spoje a predbiha svar, zejména pokud je tavenina pfili§ tekuta

v disledku vysokého napéti. Takovy postup vyzaduje znacny Stupen odbornosti a zkusenosti

(viz obr. 22 A).



17. UVEDENI DO PROVOZU METODA MMA

Stroje GAMASTAR 1950LS svafuji se vSemi druhy elektrod s bazickym, rutilovym a kyselym obalem. Vyjimku tvoii
elektrody s celulézovym obalem. Dle druhu elektrod se urcuje polarita zapojeni svarecich kabelll. Zapojeni polarity
doporucuje vyrobce elektrod a je uvedeno na obalu.

Nastaveni ovladacich prvkia pro metodu MMA

Metoda MMA-nastaveni svareciho proudu
Pro svafeni metodou MMA je tieba vybrat tlacitkem ,,MET* (obr.2, poz. 18) do funkce MMA (obr.2, poz.17).
Tlagitkem ,,SET* (obr. 2, poz. 30) se piepnete do nastaveni proudu (obr.2, poz.11). Nastaveni proudu se provadi

potenciometrem (obr.2, obr.28). Nazorné zobrazeni viz. obr.23.

Obr.23
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Metoda MMA- nastaveni hodnoty HOTSTARTu
Pro nastaveni HOTSTARTu je tfeba prepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.30) do funkce HOTSTARTu (obr.2, poz.

9). Nastaveni HOTSTARTu se provadi potenciometrem (obr.2, obr.28) a zobrazuje se v %. Nastaveni
HOTSTARTu napt. 40 coz znamend navysSeni startovaciho proudu o 40%, kdy pfi nastaveni proudu napf.
100A a HOTSTARTu napt. 40% se vysledny startovaci proud ¢ini 140A. Nastaveni HOTSTARTu je
v rozmezi 0-70%. Nazorné zobrazeni viz. obr.24.

Obr.24

g MIG/MAG A/TI ,,gw
:’:8 ,m 4 Talt - o
,oo SEC SE!

,20

FeQ
Cro
a0

Am )

GAMASTAR LS

20



Metoda MMA-nastaveni hodnoty ¢asu trvani HOTSTARTuU

Pro nastaveni Casu trvani HOTSTARTu je tieba prepnout tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.30) do funkce casu trvani
HOTSTARTu (obr.2, poz. 10). Doba trvani HOTSTARTu je udavana v sekundach od 0,1do1,0 sec. Potenciometrem
nastavite dobu trvani ¢asu HOTSTARTu (obr. 2, poz. 28). Nazorné zobrazeni viz. obr.25.

Obr.25
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18. FUNKCE SOFT START (SOFT POWER ON)

Funkce SOFT START (SOFT POWER ON)-tzv. mékky start. Funkce zajistuje pomaly nabéh svateciho
proudu. Tato funkce se nejlépe uplatni u bazickych elektrod. Dalsi vyhodou je vyrazné omezeni tvorby
struskovych vméstkll, redukce odstiiku. Pro spravny a bezproblémovy svarfeci proces je nezbytné mit
dokonale Cisty svafovany material. Aby se tato funkce dala aktivovat, tak se musi stroj pfepnout tlac¢itkem
MET (obr.2, poz.18) do funkce MMA (obr.2, poz.17). Dale pak tlacitkem SET (obr.2, poz.30) se ptfepnete
do funkce HOTSTARTU (obr.2, poz.9) a zde si nastavite poZzadovanou hodnotu v ,,minusovych hodnotach®.
Potenciometrem nastavite SOFT START (obr. 2, poz. 28). Znamena to tedy, ze kdyz chytnete oblouk, tak
svareci proud pomalu za¢ne nabihat na zvolenou hodnotu. Nazorné zobrazeni viz. obr.26.
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19. PRIPOJENI SVARECICH KABELU

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

S poskozenou izolaci kabelii nebo drziakem elektrod ziasadné nesvarujte.

Zemnici klesté pfipojte na svafovany material na o¢i§téné misto. Spatny kontakt zptisobuje zahtivani klesti a
kabel, jejich pfedCasné opotiebeni, nestabilni a Spatné hofici oblouk. Vidlici zastréte do zasuvky, kterou
predtim zkontrolujte zda odpovida napéti uvedenému na vyrobnim Stitku svarecky.

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

Upozornéni

e Piizapnutém hlavnim vypinaci jsou svareci kabely i drzik s elektrodou stile pod napétim.
Drzik s elektrodou odkladejte na nevodivou a nehoflavou podlozku.

¢ Béhem svareni nesahejte holou rukou na svarenec je pod napétim!

e Pri odkladani drzaku s elektrodou dbejte zvySené pozornosti na Zhavy konec elektrody

Tabulka 4 pouze orientaéni hodnotv

Pramér elektrody E-B 121 EN499- E 383 B E-K EN499-E35A A |E-R 117 EN 499-E 38 AR
mm Proud A Proud A Proud A
2,0 60 - 80 65 - 80 40-70
2,5 80 -100 80 -100 60 - 100
3,2 110 - 140 100 - 130 80-120
4,0 140 - 170 170 - 210 140 - 170
5,0 190 - 200 210 - 270
Proud stejnosmérny stejnosmérny stejnosmérny/stfidavy
Polarita drzaku
elektrod plus pol minus pol minus pol

Pouzita intenzita proudu pro rizné pruméry elektrod je zobrazeno Vv tabulce 4 a pro rizné typy svareni jsou

hodnoty:

e Vysoké pro svaieni vodorovné
Stfedni pro svafeni nad Grovni hlavy

[ ]

e Nizké pro svareni vertikdlnim smérem dold a pro spojovani malych piedehtatych materialt

e Piiblizna indikace primérného proudu uzivaného pii svateni elektrodami pro béznou ocel je dana
nasledujicim vzorcem: | = 50 x (Je — 1)

I = intenzita svatfeciho proudu

e = prumér elektrody

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

DrZeni elektrody pri svareni:




Piiprava zakladniho materialu:
V tabulce 5 jsou uvedeny hodnoty pro piipravu materialu. Rozméry uréete dle obrazku 26.

Tabulka 5 Obr.27
S a d a (03
(mm) (mm) (mm) ©) RN
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0 /;t
3-12 0-1,5 0-2

[o2]

o
o
V)
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20. UVEDENI DO PROVOZU METODA TIG

Metoda TIG DC je svafeni stejnosmérnym proudem netavici se wolframovou elektrodou v ochranné
atmosfére argonu. Oblouk hofi mezi wolfr. elektrodou a svafovanym materidlem. Do tavné 1lazn¢ se piidava
material stejného slozeni jako material svafovany. Tato metoda se pouziva na jemné svatreni drobnych dilcii
plechtl, drati a profild z béznych oceli,nerezovych oceli, niklu, médi, titanu a slitin téchto kovil.(mimo
hliniku a jeho slitin)

Metoda T1G-nastaveni svai‘eciho proudu

Pro svafeni metodou TIG je tfeba vybrat tlacitkem ,,MET*“(obr.2, poz.18) na funkci TIG (obr.2, poz.19).
Tlacitkem ,,SET* (obr.2, poz.30) se pfepnete do nastaveni proudu (obr.2, poz.11). Nastaveni proudu se
provadi potenciometrem (obr.2, obr.28). Nazorné zobrazeni viz. obr.28.
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Metoda T1G-nastaveni doby dobéhu svareciho proudu

Pro nastaveni doby dob&hu svateciho proudu je tfeba piepnout tlac¢itkem ,,SET* (Obr.2, poz.30) do funkce
doby dobéhu svareciho proudu (obr.2, poz. 13). Aktivaci doby dobéhu svareciho proudu se provadi
oddalenim hotaku 8-10mm od svafované¢ho materialu. Opétovné ptiblizeni se svaieci proud snizuje (0 — 5
sec.) na nastavenou hodnotu koncového proudu napt. 25A-vyplnéni krateru. Nastaveni doby dob&hu
svafeciho proudu se provadi potenciometrem (obr.2, obr.28). Pii oddalovani hofaku 8-10mm nas informuje
zvukové signalni zatizeni. Nazorné zobrazeni viz. obr.29.
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Metoda T1G-nastaveni hodnoty koncového proudu

Pro nastaveni koncového svaieciho proudu je tieba prepnout tlacitkem ,,SET*“(obr.2, poz.30) do funkce
koncového svareciho proudu. Funkce koncového svareciho proudu (obr.2, poz. 14). Rozsah koncového
proudu je dle typu svarecky 10-190A). Nastaveni koncového proudu se provadi potenciometrem (obr.2,
obr.28). Nazorné zobrazeni viz. obr.30.

Obr.30
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21. UVEDENI DO PROVOZU METODA TIG pulse

Metoda TIG pulse je svafeni stejnosmérnym proudem netavici se wolframovou elektrodou v ochranné
atmosfére argonu. Oblouk hoti mezi wolfr. elektrodou a svafovanym materidlem. Do tavné lazn¢ se ptidava
material stejného sloZeni jako material svarovany.Tato metoda se pouziva na jemné svafeni drobnych dilct
plechtl, dratd a profilll z béZznych oceli, nerezovych oceli, niklu, médi, titanu a slitin téchto kovi.(mimo
hliniku a jeho slitin).

Metoda TIG pulse -nastaveni frekvence pulsace svai‘eciho proudu

Pro svareni metodou TIG pulse je tieba vybrat tlac¢itkem ,,MET* (obr.2, poz.18) funkci TIG pulse (obr.2,
poz.20). Nastavovani hodnot proudu, doby dohoifeni svafeciho proudu, koncového proudu se provadi
naprosto stejné jako v predchozich ptipadech. Pro nastaveni frekvence pulsace svareciho proudu je potiebné
pomoci tlacitka ,,SET* (obr.2, poz.30) ptepnout do frekvence pulsace svareciho proudu (obr.2, poz. 12).
Rozsah frekvence pulsace svareciho proudu je od 1-500Hz. Nastaveni frekvence pulsace se provadi
potenciometrem (obr.2, obr.28). Nazorné zobrazeni viz. obr.31.
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22. PRIPOJENI SVARECIHO HORAKU TIG

Zapojte do rychlospojky (obr.1 poz.4) oznacené jako ,,— pol. hotak a pootocenim dotahnéte. Prevle¢nou
matici (obr.40, poz.3), piisroubujeme na vyvod z redukéniho ventilu a dotahnéte. Plyn se pousti pies ventil
na rukojeti (obr.40 poz.1), poto¢enim nebo stiskem dle typu hofaku. Pritok plynu se nastavuje v rozmezi 5
az 15 I/min, dle svafeného materidlu a nastavenych parametrt.

Zemnici kabel

Ptipojite do rychlospojky (obr.1 poz. 3), oznacené jako ,,+* pdl a pooto¢enim dotdhnéte. Zemnici klesté se
piipeviiuji na svafovany material na o¢isténé misto bez koroze a barvy. Spatny kontakt zptisobuje zahiivani
kabelti i klesti a jejich predéasné opotiebeni. Spatné se zapaluje oblouk a svéary vykazuji hori kvalitu.

Oblouk

Zapaluje se jemnym dotykem ,,LIFT ARC* wolframové elektrody o svafovany material. Pfidavny material
se zacina pridavat aZ po nataveni materidlu a vytvoreni lazn€. Po skonceni svareni nechte proudit plyn 5 az
10 vtefin na wolframovou elektrodu z diivodi ochlazeni. Po skonceni svafeni zastavte ventil na redukénim
ventilu i na lahvi.

23. BROUSENI WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji ptipravou ovlivnite vlastnosti svafeciho oblouku, geometrii
svaru a zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brousit v podélném sméru dle obrazku 33.

Obrazek 32 znazornuje vliv brouseni elektrody a jeji zivotnost. Jemné a rovnomérné brouseni elektrody v
podélném sméru — trvanlivost az 17 hodin

Upozornéni: pri zapojenych kabelech a zapnutém hlavnim vypinaci je zemnici kabel i elektroda
horaku pod napétim. Horak odkladejte na nevodivou a nehorlavou podlozku.

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

Pouzivejte wolframové elektrody s 2% thoria oznacené Cervenym prouzkem. Hrot elektrody se brousi do
kuzele uhel dle tabulky 6. Ukazka Spatného brouseni viz. obrazek B. Brouseni elektrody provadéjte na
jemnozrném kotouc¢i ur¢eném pro brouseni wolframovych elektrod obr.33. Délka hrotu by méla odpovidat
1.5 az 2 nasobku priméru elektrody.

BROUSENI WOLFRAMOVE ELEKTRODY
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Obrazek 32

A B

Obrazek 33.

Tabulka 6. Pouze orienta¢ni stupné

PrOUd a Uhel StU pné (o ) 1. Ochranny kryt brusky
2. Brusny kotou¢
20 A 300 3. Wolframova elektroda
4. Opérka brusk
20A-100A 60°-90° peria brivky
100 A- 200A  90° - 120°
200 A a vice 120°
OCHRANNY PLYN
Obrazek 34.
, Pro svareni metodou TIG je nutné pouZit Argon
REGULACNI VETIL O &istoté 99.99%,
MnoZstvi pritoku urcete dle tabulky ¢.7.
P Tabulka ¢.7
O Primér Svareci Pratok
8 elektrody hubice plynu
I/m
= 6-70 1,0 mm 4/5 6/8,0 5-6
LH’ d 60-140 1,6 mm 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7
| PLYNOVALAHEV 120-240 | 24 mm 6/7 9,5/11,0 7-8
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24. DRZENI SVARECIHO HORAKU PRI SVARENI

Obrazek 35.
2 | .| |[7
5 7
Z, 20 - 30°
15 - 40° é
-
OI\N/ Z
10 - 30 1 .
PRIPRAVA ZAKLADNIHO MATERIALU
Obrazek 36. Tabulka 8.
o & Su s(mm) a(mm) d(mm) a (°)
< > 0-3 0 0
‘ 3 0 0,5(max) 0
s 4-6 1-1,5 60
| a ‘

V tabulce 8 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materialu. Rozméry urcete dle obrazku 36.

25. PREHRATI STROJE

Stroj je opatfen ochrannym termostatem z divodu ptehfati zdroje. Pfi sepnuti termostatu se na displeji
zobrazi E-1 a zdrojem po dobu cca 1min nelze svafovat. Po zchlazeni zdroje se stroj vrati zpét do svareciho

rezimu Vami naposled nastavenymi hodnotami. Ndzorné zobrazeni viz. obr.37.
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26. FUNKCE ANTISTICK

Funkce ANTISTICK-snadné oddéleni prilepené elektrody. Znamena to tedy, ze kdyz dojde béhem svaieni k
ptilepeni elektrody k svafovanému materidlu, tak se ANTISTICK aktivuje a na svéfecich kabelech nevede
zadny proud, to pomutze odd¢lit elektrodu od svareciho materialu. Pti aktivaci ANTISTICKu se rozblika led
dioda koncového proudu (obr.2,poz.14). Nazorné zobrazeni viz. obr.38.
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27. RESTARTOVANI STROJE

Tato funkce slouzi k nastaveni svafeciho stroje do pivodniho svafeciho nastaveni. Pro aktivovani je
potiebné svareci stroj vypnout hlavnim vypina¢em (obr.1, poz.5). Pfi vypnuti stroje stisknéte a drzte ob¢
tlacitka ,,.SET* (obr.2, poz.30 a 33) a zapnéte svareci stroj hlavnim vypina¢em (obr.1, poz.5) Po zapnuti
svafeciho stroje uvolnéte tlacitka ,,SET* (obr.2, poz.30 a 33). Po spravném dodrZeni postupu Vas informuji
blikajici led diody na levé a pravé strané a poté se svatecti stroj vrati do plivodniho nastaveni.

28. USPORNY REZIM STROJE —-VYPNUTI VENTILATORU

Pti kazdém zapnuti stroje je automaticky ventilator vypnuty. Pti Skrtnuti obalovanou elektrodou nebo pfi
zapaleni oblouku pfi svareni metodou MIG/MAG o svafovany materidl se automaticky ventilator zapne.
Tato funkce automaticky nastane po kazdém zapnuti stroje nebo pii ponechani v ne¢innosti po dobu delsi
jak 5 min.

29. SVARECI KABELY
Obrazek 39. 1 2
1. Rychlospojky
2. Kabely prub. 25/3m pro GAMASTAR 1950LS
3. Drzak elektrod
4. Klesté zemnici
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30. SVARECI HORAK TIG

Obrazek 40.

1. Plynovy ventil
2. Rychlospojka
3. Hadicka na ptipojeni plynu na red. ventil

vvvvvvvv

problémii postupujte nasledovné:

Zkontrolujte hodnotu dodavaného napéti

Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale piipojen k vidlici a napajeci zasuvce
Zkontrolujte pojistky (jisti¢) v pfivodu napé&ti

Zkontrolujte hlavni vypina¢ napdjeci sit¢ a hlavni vypinac stroje

Zkontrolujte svaieci hotak a jeho ¢asti:

e napajeci pruvlak a jeho opotiebeni

e vodici bowden v hotaku

e vzdalenost utopeni pruvlaku do hubice

Poznamka: I pies Vase technické dovednosti je nezbytné pro opravu stroje Vam doporucit kontaktovat
vyskoleny personal a nase servisni technické odd¢leni.

agrwpdE

32. UDRZBA

A Varovani:

Pred tim, nez provedete jakoukoli kontrolu uvniti stroje odpojte jej od elektrické sité!

Originalni nahradni dily byly specialné¢ navrzeny pro nase zafizeni. Pouziti neorigindlnich nahradnich
dili miZze zplsobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat predpoklddanou troven bezpe¢nosti. Odmitame
prevzit odpovédnost za pouziti neoriginalnich nédhradnich dila.

Zdroj svareciho proudu. Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte nasledujici pokyny:
Pravidelné odstranujte nashromédzdénou necistotu a prach z vnitini €asti stroje za pouziti stlaceného
vzduchu. Nesméfujte vzduchovou trysku piimo na elektrické komponenty, mohlo by dojit k jejich
poskozeni. Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste zjistili jednotlivé opotfebované kabely nebo volna
spojenti, ktera jsou pfic¢inou prehiivani a mozného poskozeni stroje.

U svarecich stroji je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jednou za ptil roku povéfenym
pracovnikem podle CSN 331500, 1990 a CSN 056030, 1993.
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Posuv dratu. Velkou péci je tieba vénovat podavacimu ustroji, a to kladkdm a prostoru kladek. Pti
podavani dratu mezi kladkami dochazi k otéru médéného povlaku a k odpadavani drobnych pilin, které jsou
vnaSeny do bowdenu a také znecist'uji vnitini prostor podavaciho tstroji. Pravidelné odstraiujte
nashromézdénou necistotu a prach z vnitini ¢asti zasobniku dratu a podavaciho ustroji.

Svareci horrak. Svareci horak je tfeba pravidelné udrzovat a véas vyménovat opotiebované dily. Nejvice
namahanymi dily jsou proudovy privlak, plynova hubice, trubka hofaku, bowden pro vedeni dratu,
hadicovy kabel a tlacitko hotaku.

Proudovy privlak. Pievadi svaieci proud do dratu a zaroven drat usmérnuje k mistu svareni. Ma zivotnost
3 az 20 svarecich hodin (podle udaji vyrobce), coz zavisi zejména na jakosti materialu pravlaku (Cu nebo
CuCrZr), na jakosti a povrchové uprave dratu a svarecich parametrech. Vyména prtivlaku se doporucuje po
opottebeni otvoru na 1,3 ndsobek priméru dratu. Pii kazdé montdzi i vyméné se doporucCuje nastiikat
pravlak separa¢nim sprejem.

Plynova hubice. Pfivadi plyn uréeny k ochrané¢ oblouku a tavné 1azné. Rozstiik kovu zanasi hubici, proto
je tfeba ji pravidelné Cistit, aby byl zabezpecen dobry a rovnomérny pritok a predeslo se zkratu mezi
privlakem a hubici. Rychlost zanaSeni hubice zavisi pfedev§im na spravném sefizeni svéatreciho procesu.
Rozstiik kovu se snadnéji odstraiiuje po nastiikani plynové hubice separaénim sprejem. Po téchto
opatienich rozstiik ¢astecné opaddva, presto je tieba jej kazdych 10 az 20 minut odstraiiovat z prostoru
mezi hubici a privlakem nekovovou ty¢inkou mirnym poklepem. Podle velikosti proudu a intenzity prace
je potieba 2x - 5x béhem smény plynovou hubici sejmout a dikladné ji ocistit véetné kandlka
mezikusu, které slouzi pro pfivod plynu. S plynovou hubici se nesmi siln¢ klepat, aby nedoslo
k poskozeni izolaéni hmoty.

Mezikus je téZ vystavovan G¢inkiim rozstiiku a tepelnému namahani. Jeho zivotnost je 30-120 svatecich
hodin (podle udaje uvedeného vyrobcem).

Intervaly vymény bowdeni jsou zavislé na Cistoté dratu a udrzbé mechanismu v podavaci a na sefizeni

pritlaku kladek posuvu. Jednou tydné se ma vycistit trichloretylenem a profouknout tlakovym vzduchem.
V piipadé velkého opotiebeni nebo ucpani je tiecba bowden vymeénit.

33. POSTUP PRO DEMONTAZ A MONTAZ ZAKRYTOVANI STROJE

Postupujte nasledovné:

e Uvolnéte Srouby na levém bo¢nim plechovém krytu.
Uvolnéte Srouby na pravém bo¢nim plechovém krytu.

e Pii sestaveni stroje postupujte opaénym zpiisobem.

34. OBJEDNANI NACHRADNICH DILU

Pro bezproblémové objednani nahradnich dilt kontaktujte servisni oddéleni firmy OMICRON.
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35. POUZITE GRAFICKE SYMBOLY

Tabulka 9 0

OLSL<d A+ - |D
) 2 3 4 5 & 7 g g
=g A |V L.L:U-J”L-«’._&
1 12 13 14 15 16 17 18 19

1. Hlavni vypinaé 11. Tlumivka

2. Rychlost posuvu dratu 12. Sila svafovaného materialu

3. Zemnéni 13. Svareci proud

4. Kontrolka tepelné ochrany 14. Svareci napéti

5. Nebezpedi ,vysoké napéti 15. Indukéni vyvody

6. Plus pdl na svorce 16. Bodové svareni

7. Minus pol na svorce 17. Pulsové svareni

8. Ochrana zemnénim 18. Vypinal

9. Regulace napéti hrubé 19. Vystraha ( zvyS$ena opatrnost)

10. Regulace napéti jemné 20. Doporuceni pielist navod

36. GRAFICKE SYMBOLY NA VYKONNOSTNIM STITKU

Obr.41

! 7
T Xz [oon [roor Miglimm
[ - [ 190A | 140A | 120A run N
5
MIG: 30A/15,5V — 195A/23,75V 10
. 60% T 100%
GAMASTAR 1950LS N 11
= | 1x230V 50Hx 12
@ VYROBENO Vv CESKE REPUBLICE 13
17 16 15 14
1. Jméno vyrobce 13. Napéti na prazdno
2. Zdroj s klesajici charakteristikou 14. Metoda MIG/MAG
3. Stejnosmérné napéti 15. Jmenovité napéti a frekvence
4. Metoda MMA 16. Tfida izolace
5. Jméno vyrobce 17. Odkaz na pouzité normy
6. Rozsah svarf.napéti vyznaenym proudem MMA  18. Trifazovy usmériovaci zdroj
7. Doba zatizeni 19. Vyrobni Cislo
8. Jmenovity svareci proud 20. Chlazeni nucené vzduchem
9. Jmenovité napéti

10. Vstupni proud efektivni
11. Maximalni vstupni proud
12. Vstupni napéti
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37. POSKYTNUTI ZARUKY

1.

Zéaruéni doba stroje GAMASTAR 1950LS je vyrobcem stanovena na 24 meésicti od prodeje stroje
kupujicimu. Lhita zaruky zacina bézet dnem piedani stroje kupujicimu, piipadné¢ dnem mozné dodavky.
Do zaru¢ni doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.
Obsahem zaruky je odpovédnost za to, ze dodany stroj ma v dobé dodani a po dobu zaruky vlastnosti
stanovené zavaznymi technickymi podminkami a normami.

Odpoveédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zaru¢ni 1htté, spo¢iva v povinnosti
bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem stroje.
Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafeci stroj pouzivan zpisobem a k ucelim, pro které je urcen.
Jako vady se neuznavaji poSkozeni a mimoradna opotifebeni, ktera vznikla nedostateCnou pééi c¢i
zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad.

Za vadu nelze napriklad uznat:

Poskozeni transformatoru, nebo usmeériiovace vlivem nedostatecné udrzby svareciho hotaku a
nasledného zkratu mezi hubici a privlakem.

Mechanické poskozeni svareciho hotaku vlivem hrubého zachazeni atd.

Vyrobce neruci za skody, které vznikly jako nasledek jinych udalosti nebo za skody zptisobené

vys$8i moci jako ptirodni katastrofa apod. Zaruka se déle nevztahuje na poskozeni vlivem nesplnénim
povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti, nebo snizenymi schopnostmi, nedodrZzenim piedpisii uvedenych
V navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k tceltim, pro které neni urcen, ptetézovanim stroje, byt
1 pfechodnym.

Pii opravach stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

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

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

JestliZe se pfi zaru¢ni opraveé vymeéni vadny dil, pfechéazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

Zarucni servis

1.

2.

Zaruéni servis muze provadét jen servisni technik proskoleny a povéfeny spoleCnosti OMICRON-
svareci stroje s.r.o.

Ptfed vykonanim zarucni opravy je nutné provést kontrolu udaji o stroji: datum prodeje, vyrobni ¢islo,
typ stroje. V piipadé Ze udaje nejsou v souladu s podminkami pro uznani zaruéni opravy, napf. prosla
zarucni doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporu s navodem k pouziti atd., nejedna se o zarucni
opravu. V tomto pifipadé veSkeré ndklady spojené s opravou hradi zakaznik.

Nedilnou soucasti podkladi pro uzniani ziruky je Fadné vyplnény zarucni list a reklamacni
protokol.

V ptipad¢ opakovani stejné zdvady na jednom stroji a stejném dilu je nutnd konzultace se servisnim
technikem spole¢nosti OMICRON-svéateci stroje s.r.o.

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

Vyrobce OMICRON-svareci stroje s.r.o.

Nazev a typ vyrobku GAMASTAR 1950LS

Vyrobni Cislo stroje

Vyrobni ¢islo DPS

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Zaruéni list

Datum prodeje

Razitko a podpis
prodejce
Zaznam o provedeném servisnim zakroku
Datum prevzeti 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 nize uvedené stanovené vyrobky prohlaseni o shodé v souladu se
zakonem ¢. 22/1997 Sb.

Svareci stroje: GAMASTAR 1950LS

Vyrobce: OMICRON - svareci stroje, s.r.o.
Zahradnic¢kova 1375/2
V Tiebici 1.12.2022 674 01 Trebid
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