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Vicefunkéni svarovaci zdroj GAMASTAR 150,180 - MIG / TIG / MMA

TECHNICKA DATA

Vyrobce Omicron - svareci stroje, s.r.o.

Rezim MIG/MAG svareni plnym posouvanym dratem v ochr. atmosféfre
ReZim TIG DC svareni wolframovou elektrodou v ochr. atmosfére
Rezim MMA svareni obalenou elektrodou

Zdroj proudu
Charakteristika zdroje
Regulace napéti
Regulace proudu
Rizeni parametr(
Podavac dratu MIG
Priimér dratu
Primér dratu

Civka dratu-max.
Svarovaci hofak MIG
Svarovaci hofak TIG

jednoféazovy Fizeny stfidac - transformator - usmérnovac
MIG-konstantni, MMA/TIG-klesajici
plynuld

plynuld

elektronické

1+ 0 - kladky 0,6 / 0,8 (1,0)

ocel 0,6-0,8mm

hlinik 0,8-1,0mm

pr. 200 mm /5 kg

chlazeny plynem s eurokonektorem 2 - 4m
s mechanickym spousténim plynu

Doporuceny jisti¢ 20 A

Vstupni napéti Ui 1 x 230V / 50/60 Hz.

Dovolené zatizeni X 45 % 60 % 100 %
Svarovaci proud I2 180 A 150 A 110 A
MIG

Svarovaci proud I2 30-180A

Pracovni napéti Uz 23V 21,50 vV 19,50 vV
Sitovy proud l1 21A 17 A 11A
Pfikon P1 4,9 kVA 3,9 kVA 2,6 KVA
MMA/TIG

Svarovaci proud I2 10-180 A

Pracovni napéti U2 27,2V 26V 24,4V
Sitovy proud l1 25A 20 A 14 A
Pfikon P1 5,8 kVA 4,7 kKVA 3,2 kVA
Rozméry Sx d x v 36 x 75 x 64 cm

Véha 30 kg

Hluénost nepresahuje v misté obsluhy hladinu 80 dB
Mezinarodni normy EN 60974.1

ProhlaSeni o shodé

VYSVETLIVKY

* Dovolené zatizeni ( X % ) - doba, po kterou mGze stroj nepretrzité pracovat udanym vykonem. Je vyjadfena v % z 10min. intervalu pfi

podle zékona €. 22/1997 Sb.

okolni teploté 40st.C. (napriklad zatizeni 60 % znamena 6 minut prace danym vykonem a 4 minuty jsou vyuZity na chlazeni')

* Tfida ochrany ( IP 21 ) - stupefi ochrany 1 na druhé pozici znamena, Ze se stroj nehodi pro préaci v desti na volném prostranstvi.
* Prostfedi ( S ) znamen4, Ze stroj je vhodny pro svafovani pfi zvySeném nebezpeci trazu elektrickym proudem.

POUZITI

Vicefunkéni svafovaci zdroj je uréeny pro Udrzbare, femesiniky a vyrobni podniky na maloseriovou vyrobu.

V rezimu MIG/MAG ( poloautomatické svafovani plnym posouvanym dratem v ochranné atmosféfe plynu )
je vhodny pro kvalitni svafovani béznych konstrukénich oceli, nerezovych oceli, hliniku a slitin hliniku.

V rezimu TIG DC ( ruéni svafovani netavici se wolframovou elektrodou v ochranné atmosféfe argonu )
je vhodny pro precizni svafovani béznych oceli, nerez oceli a barevnych kovl (mimo hliniku a jeho slitin).

V rezimu M M A ( ruéni svafovani vSemi typy obalenych elektrod - mimo elektrod s celulosovym obalem )
je vhodny pro kvalitni svafovani béznych oceli, nerez oceli, nastrojovych oceli, litiny, hliniku a dalSich kovu.
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POPIS FUNKCI

A - hlavni vypinaé
zapina / vypina svarecku

B - propojovaci kabel
pfi svarovani metodou MIG
propojuje zdroj s centralnim konektorem

C - zasuvka ( + padl)
1) metoda MIG - pfipojeni kabelu (B)
2) metoda TIG - pfipojeni zemniciho kabelu
3) metoda MMA (svéareni obal. elektrodami)
pfipojeni svareciho, nebo zemniciho kabelu
(podle typu pouzitych obalenych elektrod)

D - zasuvka (- pdl)
1) metoda MIG - pfipojeni zemniciho kabelu
2) metoda TIG - pfipojeni svaf. hofaku TIG
3) metoda MMA (svéareni obal. elektrodami)
pfipojeni svareciho, nebo zemniciho kabelu
(podle typu pouzitych obalenych elektrod)

E - centrélni konektor (MIG)
pfipojeni svafovaciho hofaku MIG

F - regulace napéti / proudu (V/A)
1) regulace svaf. napéti u metody MIG
2) regulace svar. proudu u metod TIG a MMA

G - regulace posuvu (MIG)
plynule reguluje rychlost posuvu dratu

H - pfepinac (TIG / MMA)
prepina zdroj pro metody svareni TIG / MMA

| - pfepinac (MIG / TIG-MMA)
pfepind zdroj pro metody MIG / TIG-MMA

J - regulace bodovani (MIG)
nastaveni ¢asu (délky jednoho svaru)
po kterém se automaticky ukonci svareni
(pro vypnuti této funkce je nutné otocit
knoflikem doleva za aretovanou polohu)

K - regulace pulsovani (MIG)

1) nastaveni ¢asu (délky prestavky mezi svary)
po kterém automaticky za¢ne svareni
(pro vypnuti této funkce je nutné otocit
knoflikem doleva za aretovanou polohu)

2) zapina Ctyitaktni rezim spinani tlacitka
hoféku MIG (pouze pfi vypnutém knofliku J)
Svarovani za¢ne stisknutim tlacitka horaku,
poté se muze tlacitko uvolnit.

Svafovani se ukonci kratkym stisknutim a
uvolnénim tla¢itka hofaku.

L - kontrolka pfehtati (zlutd)
1) sviti pfi tepelném pretizeni zdroje
ventilator bézi, zdroj nedava svar. proud
2) sviti u metody MIG pokud neni sepnuté
tlaGitko hofaku (na hofaku neni napéti)

M - kontrolka zapnuti (zelend)
sviti po zapnuti hlavniho vypinace (A).
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ZADNI PANEL
(popis prvka)
drzék s retizkem - upevnéni ldhve s plynem
Sroubeni 1/4" - pfipojeni plynu z red. ventilu
svorkovnice 24 V - pfipojeni ohfivace CO2
pojistka 3,15 A - ochrana ohfivace CO2
pFivodni kabel - pfipojeni do el. sité 400 V
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POPIS STROJE 3

PODAVAC DRATU

A - matice pfitlaku
nastavuje tlak kladky na drat
pomoci pruziny uvnitf matice

B - stupnice pfitlaku
zobrazuje nastaveni pritlaku

C - pfitlaéna kladka / rameno
pritlauje drat do drazky

D - vedeni dratu
drat nesmi pfi prachodu
podava¢em vybocCovat z osy

E - podéavaci kladka
drazka kladky musi odpovidat
praméru pouzitého dratu

F - pojistna matice
upevnuje podavaci kladku
po odSroubovani je mozné kladku
otocit (pfi zméné priméru dratu)

DRZAK CIiVKY

G - Sroub brzdy
nastavuje brzdu civky dratu
brzda nesmi byt pfFiliS§ utazena
drat by mezi kladkami prokluzoval
civka se ale nesmi volné protacet
pfi pouziti vysSi rychlosti posuvu dratu
by se mohl drat na civce po zastaveni
posuvu uvolnit a zamotat

H - smér zavedeni dratu

| - pojistna matice (odSroubovand)
upevnuje civku dratu na drzaku

INSTALACE

Stroj umistéte v dobfe vétraném prostoru na misté, kde nebudou nasavéany nedistoty napfiklad od brouseni.
Zakryvani vétracich otvord, nebo usazeny prach uvnitf stroje, omezuje G¢€innost chlazeni a muize
zpUsobit prehfivani, pfipadné poskozeni stroje. Usazeny prach je nutné véas odstranit vyfoukanim.
Dodavatel stroje neprejima odpovédnost za takto vzniklou Skodu a nebude uznan narok na zaruéni opravu.

NIKDY NEPOUZIVEJTE SVARECKU S ODSTRANENYMI KRYTY
Odstranénim kryt se snizuje G€innost chlazeni a maze dojit k poSkozeni stroje. Dodavatel v tomto pfipadé
neprejima odpovédnost za vzniklou Skodu a nelze z tohoto divodu také uplatnit narok na zaruéni opravu.

PRIPOJENI STROJE DO ELEKTRICKE SITE MUZE PROVADET POUZE KVALIFIKOVANA OSOBA!
Pfed pfipojenim do elektricke sité se prfesvéddcte, Ze hlavni vypinac (A) je v poloze 0 - vypnuto.

Napajeci napéti uvedené na Stitku svarecky, zapojeni a typ sitové zastréky musi odpovidat napéti v siti!
PFi pouziti pétikolikové zastréky neni kolik obvykle ozna¢eny N zapojeny, pofadi zapojeni fazi je libovolné.
Zluto-zeleny ochranny vodié (zemnici) se pfipojuje na kolik oznaéeny symbolem uzemnéni.
Sitové pojistky musi mit vypinaci hodnotu vétsi, nez je hodnota vstupniho proudu l1. Prifez vodicu
prodluzovaciho kabelu musi odpovidat velikosti proudu 1 (do délky 25m - 3x1,5mm2, do 50 m - 3x2,5mm?2)
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UVEDENI DO PROVOZU PRO METODU M1 G 4

CELNIi PANEL

Na ¢elnim panelu zapojime propojovaci kabel do zasuvky (C + pol) a pootocenim pevné dotahneme.
Zemnici kabel zapojime do zasuvky (D - p6l) a pooto¢enim pevné dotdhneme. Pfepinac ( | ) pfepneme do
polohy MIG (symbol hofaku). V rezimu MIG jsou funkéni vSechny étyfi regulacni knofliky na ¢elnim panelu.

Knoflikem (F) se nastavuje hodnota svafovaciho napéti (vnéjSi stupnice). Na slabé draty a malé rychlosti se
nastavuje mensi hodnota, na draty vétSiho primeéru a vysSi rychlosti posuvu se nastavuji vétSi hodnoty.
Knoflikem (G) se nastavuje rychlost posuvu. Obvykle se po "zakladnim" nastaveni napéti "doladi"
pozadované svafovaci parametry zménou rychlosti posuvu dratu. Neni ale vylou€en ani opacny postup.
Knoflikem (J) se nastavuje délka svaru pfi bodovani. Na jedno stisknuti tla¢itka hofaku - jeden svar (bod).
Knoflikem (K) se nastavuje délka prodlevy mezi svary (body) a po vypnuti knofliku (J) také Ctyftaktni rezim
spinani tla¢itka hoféku, ktery se pouziva pro dlouhé svary. Tlacitko se nemusi pfi svareni drzet stisknuté.

PODAVAC DRATU

Civku s dratem nasadte na drzak. Smér odvijeni dratu ukazuje Sipka na obrazku. Civka se nesmi dotykat
skiiné svarecky. Nastavte brzdu Sroubem, ktery je ve stfedu drzaku civky. Civka se musi volné otacet, ale
pfi zastaveni posuvu nesmi otaCeni setrvacnosti pokracovat. Odklopte matici pfitlaku a zasunte zastfizeny
drat do vedeni (D). Zkontrolujte, zda drazka kladky odpovida praméru dratu oznaceni je na boku kladky.
Odpruzenou matici na pfitlacné kladce nastavte tlak na drat. Kladky musi drat plynule posouvat i pfi jeho
castecném pribrzdéni. PFi Gplném zastaveni dratu musi kladky prokluzovat. Pfi velkém tlaku kladek na drat
dojde pfi zablokovani posuvu dratu k jeho deformaci a zatlaceni zdeformovaného dratu do bowdenu hofaku.
Nastavenim pfFili§ velkého tlaku dochazi ke zbyteénému poSkozeni kladky a loZisek podavace.
Nepravidelny posuv dratu se vétsinou odstrani véasnou vyménou kontaktni trysky, nebo bowdenu hofaku.

SVAROVACI HORAK

Podle pracovnich podminek pouzijte svafovaci hofak s co nejkratSim kabelem. Pfed pfipojenim hofaku se
ujistéte, zda pouzité vedeni svafovaciho dratu (bowden) odpovida svym pramérem dratu, kterym svafujete.
Pro ocelové a nerezové draty se pouzivaji ocelové bowdeny, pro svéfeni hlinikovym dratem teflonové.
Priiméru dratu musi také odpovidat drdzka podavaci kladky a kontaktni tryska, ktera pfenasi svareci proud.

Horak zasurte do centralniho konektoru (E) a zaSroubujte pfevle¢nou matici. Zapnéte hlavni vypina¢ (A).
Nastavte knoflik rychlosti posuvu (G) na stfedni hodnotu a stisknutim tlacitka hofaku zavedte drat do hofaku.
Drat se zavadi do rovné natazeného hofaku, u kterého je sejmutd plynova hubice a kontaktni tryska.
Pri zavadéni dratu neobracejte hofak proti o€im a nezakryvejte jej rukou, dréat by vas pfi vyletu zranil.

ZEMNICI KABEL

Zapojte kabel do zasuvky (D - po6l). Zemnici kleSté pfipojte na svafovany material. V misté spojeni se
material musi odistit od rzi, nebo barvy. Spatné uzemnéni zptsobuje pfehfivani zemniciho kabelu a svérky,
oblouk se obtizné zapaluje a nestabilné hofi. Pokles svafeciho proudu je ¢astou pfi¢inou nekvalitniho svaru.

OCHRANNY PLYN

Za dodrzeni bezpecnostnich pfedpist pro manipulaci s tlakovymi lahvemi pfipojte redukéni ventil a k nému
pfivodni hadici. Nastavte pratok plynu podle priméru dratu a proudu na mnozstvi 5 - 15 I/min. Pro svafovani
pouzivejte kvalitni a suché plyny. Kvalita, typ a sprdvné nastaveny pratok plynu ma vyznamny vliv na kvalitu
svaru. Pfi pouziti CO2 neni nutné do odbéru 10l/min. plyn pfedehfivat. Pfi vétSim odbéru zapojte ohfivac
redukéniho ventilu do svorek na zadni strané stroje. Svorky maji napéti 24 V a jsou jiStény pojistkou 3,15 A.
Redukéni ventil musi byt pfed otevienim lahve uzavien. Naraz tlaku by poSkodil odbérovy manometr.

NEJCASTEJSI ZAVADY

Porézni svar - zkontrolujte pfivod, prutok a kvalitu plynu. Pérovani mize zplsobit vadny redukéni ventil,
zanesena plynova hubice, propaleny pfivod plynu, nekvalitni plyn obsahujici vodu, neocistény svarovany
material, prlivan, nebo Spatny svafovaci drat.

Neprovareny svar - zkontrolujte sitovou zasuvku a pfivodni kabel. Zkontrolujte uzemnéni svafence,
zemnici svorku a kabel. Zkontrolujte spravné nastaveni svafovacich parametru. PFilis velka rychlost posuvu
dratu, nebo malé napéti zplsobi, Ze drat nardzi na material, oblouk Spatné hofi a rozstfik kovu je velky.
Nekvalitni svar mize byt zplsoben téz opotfebenou kontaktni tryskou a uvolnénym dilem svareciho hofaku.

Kolisani rychlosti - zkontrolujte, zda je volna kontaktni tryska. Zkontrolujte nastaveni pfitlaku dratu a zda se
civka s dradtem muze volné otacet. Kolisani mdze zpusobit také kfivy svafovaci drat, nebo ucpany bowden.
Celé vedeni dratu (bowden, podavaci kladky, ...) je nutné pravidelné vyfoukat tlakovym vzduchem.

Nespravny pfitlak - zkontrolujte posuv dratu bez zapaleni oblouku. Pfitlak dratu nastavte tak, aby se drat
posunoval i pfi jeho ¢aste¢ném pfibrzdéni. Pfi Gplném zastaveni dratu musi podavaci kladka prokluzovat.
Velky tlak deformuje drat a pfi nadhlém zastaveni (v trysce) zatla¢i deformovany drat do bowdenu.
Zdeformovany dréat z hofaku ( bowdenu ) a podavaée vytahujte vzdy pouze smérem k civce dratu.
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STRUCNE ZASADY SVARENI METODOU M I G 5
BEZNA OCEL

Drat - jako pfidavny material je nutné pouzivat pouze svarovaci draty uréené pro svareni metodou MIG.
Typ dratu se zvoli podle typu svafovaného materialu a pozadavku na pevnost. Primér dratu se zvoli podle
sily materialu velikosti svaru a zptsobu svafovani. Obecné plati, Zze ¢im vétSi primér dratu pouzijete, tim vic
omezite pracovni flexibilitu, kterd je pro svafovani metodu MIG typicka. Drat, ani svafovany materidl nesmi

byt zkorodovany, nabarveny, mastny, mokry, a pod. Svary by byly nevzhledné, porézni s malou pevnosti.
Takeé pfiliS opotfebena kontaktni tryska méa velky vliv na kvalitu svart protoze omezuje hodnotu svar. proudu.

SVAR. PARAMETRY (orientaéni hodnoty pro ocelovy drat OK 12,51 0,8mm a plyn MIX (CO2 82%/Ar 18%)

napéti 16V 17V 18V 19v 20V 21V 22V 23V
posuv st. 3,7 st. 4 st. 4,5 st. 5,2 st. 6,2 st. 6,5 st. 7,5 st. 10
proud 50 A 70 A 90 A 105 A 125 A 130 A 150 A 165 A

Plyn CO2 - ochranny plyn oxid uhli¢ity ( CO2 99,9% ) se pouziva pro vodorovné svary vySSim proudem
na silnéjSi materialy, tam, kde je tfeba dosahnout velké hloubky privaru do materialu. Svar ma uzké ltzko,
hluboky zavar, povrchovy vzhled je hrubSi. lonizace plynu v pribéhu svarfovani zplsobuje mensi stabilitu
hofeni oblouku a vétsi rozstfik materialu do okoli svéru.

Plyn Ar + CO2 - smés plynl argon + oxid uhlity (napf. Ar 82% + CO2 18% ) je univerzalni plyn vhodny pro
zkratovy i sprchovy proces. Pouziva se pro vodorovné a polohové svary na slabych i silnych
materialech. Pfi pouziti MIXU se generuje vétsi teplota, hofeni oblouku je stabilni s malym rozstfikem a
zapalovani oblouku je jemné. Svarova housenka je Uhledna, plocha a hladka, rozstrik kovu je ve srovnani
s CO2 velmi maly.

Plyn Ar + CO2 + O2 - smés plynt argon + oxid uhlic¢ity + kyslik (napf. Ar 84% + C0O213% + 023% ) je plyn
vhodny pro svarovani stfednich a silnych materiald a vicevrstvé svary sprchovym procesem. Umozfiuje
snadné preklenuti SirSich mezer a dobry pfechod svarového kovu do zakladniho materialu.

NEREZOVA OCEL

Drat - vysokolegované (nerezoveé) oceli se svafuji dratem, ktery by mél byt lepSi kvality nez je svafovany
material (vétsi procento niklu, nebo chromu). Okraje svafovanych ploch musi byt isté obrouSené. Svarovaci
horék vedte pfiblizné v Ghlu 10 stupfid a oblouk drzete na okraji tavné 14zné. Nedodrzeni téchto zdsad ma
velky vliv na rozstfik materiélu a kvalitu svaru.

Plyn - vhodna je smés pynu Ar + O2 (argon 98% + kyslik 2%) a Ar + CO2 ( argon 98% + oxid uhlicty 2%).
Svafuje se zkratovym procesem, kdy pfidavny material pfechazi obloukem do lazné v malych kapkach.

HLINIK

Poloautomatické svarovani hliniku a jeho slitin je obtizné a neni vhodné pro vSechny typy svara.
Hlinik velmi rychle odvadi teplo ze svarové lazné, oblouk se obtizné zapaluje, je mélo stabilni a
zacatek svaru je nedostateéné provareny. Proto neni tato metoda vhodna na kratké svary a opravy.

Horéak - pfed svafovanim hliniku je nutné upravit hofék, ktery by nemél byt delSi nez 3m, pfipadné vymeénit
kladky podavace dratu za specielni kladky. Kontaktni proudové trysky se dodavaji také v provedeni na hlinik.
Vedeni dratu svarovacim hofdkem je z teflonové, nebo teflon/uhlikové trubi¢ky (nesmi se pouzivat ocelové).
Teflonova trubicka spravného pliméru se na jedné strané musi dotykat kontaktni trysky, na druhé strané je
pfivedena az k podavacim kladkédm, kde je Sikmo sefiznuta s mezerou asi Imm. Prichod teflonové hadi¢ky
konektorem hofaku je utésnén klestinou a o-krouzkem, aby neunikal plyn. Ze zasuvky eurokonektoru je
nutné pred pfipojenim hofaku vysunout kovovou trubi¢ku. Trubicka je v konektoru fixovana pouze prohnutim.
Drat - hlinik a slitiny hliniku se svafuji dratem, ktery odpovida sloZzenim svafovanému materialu. Cisty hlinik
se svaruje dratem s obsahem Al 99,5%. Slitina hliniku s kiemikem se svafuje dratem AISi. Slitina hliniku
s manganem se svaruje dratem AlMg. Pfed svafovanim je nutné peclivé o istit okraje svafovanych ploch a
svarenec je vhodné predehfat na teplotu pfiblizné 200 st.C.

Plyn - vhodny plyn je Ar (Cisty argon 99,995%), nebo smés plynd Ar + He (argon 70% + helium 30%).
PFidanim helia se zvysi teplota oblouku a zvétSi se hloubka pravaru. Oblouk je méné stabilni a zapalovani je
obtizné. Svafuje se zkratovym procesem, kdy pfidavny material pfechazi do tavné lazné v malych kapkach.

VEDENI DRATU (bowdeny)

pro draty pumér dratu bowden bareva vnitfni prdmér vnéjSi primeér
ocel / nerez 0,6 - 0,8 mm ocelovy bila 1,3 mm 3,8 mm
ocel / nerez 0,8-1,0mm ocelovy modra 1,5mm 4,5 mm
ocel / nerez 1,0-1,2mm ocelovy ruda 2,0 mm 4,5 mm
Al, AlSi, AIMg 0,8-1,0mm teflonovy modra 1,5mm 4,0 mm
Al, AlSi, AIMg 1,0-1,2mm teflonovy ruda 2,0 mm 4,0 mm
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UVEDENI DO PROVOZU PRO METODU T I G 6

TIG DC je svafovani stejnosmérnym proudem netavici se wolframovou elektrodou v ochr. atmosféfe argonu.
Obloukem, ktery hofi mezi wolframovou elektrodou a svafovanym materidlem se materidl tavi. Do tavné
lazné se pfidavny material (drat) dodava podle potfeby. ( Svafovani TIG je podobné svafovani autogenem.)
Pouziva se na jemné a precizni svafovani drobnych dild (plechd, dratd a profild) z béznych oceli,
nerezovych oceli, niklu, médi, titanu a slitin téchto kova (mimo hliniku a jeho slitin).

CELNI PANEL

Pfepina¢ ( | ) pfepneme do polohy TIG / MMA (symbol hofaku a elektrody). Pfepina¢ (H) pfepneme do
polohy TIG (symbol hofdku TIG). V rezimu svafovani wolframovou elektrodou je na ¢elnim panelu funkéni
pouze regulacni knoflik (F) pro nastaveni hodnoty svafovaciho proudu (vnitfni stupnice).

HORAK TIG
Svarovaci hofak TIG s mechanickym spousténim plynu zapojime do zasuvky (D - pél) a pevné dotdhneme.
Hrot elektrody je po zapnuti pod napétim. Pozor pfi odkladani hofaku na nahodné zapéleni oblouku.

ZEMNICI KABEL

Zemnici kabel se pfipoji pomoci rychlospojky do zasuvky (C + pdl) a pootocenim pevné dotahne. Zemnici
klesté se pfipoji na svarovany material, ktery musi byt v misté kontaktu ocistén od koroze, barvy, okuji apod.
Spatné uzemnéni zplisobuje pfehfivani kabelu a svérky, oblouk se obtizné zapaluje a nestabilné hofi.

PFivod plynu do hofdku se napoji na redukéni ventil a tlakovou lahev s argonem. Pfed zapalenim oblouku se
stlaci, nebo otevie plynovy ventil v hofédku, aby za¢al prochazet plyn. (podle typu pouzitého hoféku TIG).
Zapnéte hlavni vypina¢ (A). Oblouk se zapali lehkym Skrtnutim wolframovou elektrodou o material.
Obloukem se materiél tavi, pfidavny material se do svarové lazné pfidava druhou rukou podle potfeby.
Svéreni se ukonéi odtazenim hofdku od materialu, plynovy ventil ale musi zUstat otevieny jesté 5 - 10 sec.
Plyn musi proudit na wolframovou elektrodu, az do jejiho Uplného ochlazeni. Pfi predéasném
preruSeni toku ochranného plynu se ni€i hrot wolframové elektrody a vznikaji zdravi Skodlivé plyny.

Na obrazku jsou zobrazené postupy pro provadéni nékterych typl svard. Doporucené polohy hofaku a
pfidavného materialu je nutné pro dosazeni kvalitniho svaru dodrzovat. Svafuje se vétSinou smérem z pravé
strany do leva, hofak je sklonény asi o 20 stupnl proti sméru pohybu. Svafence z materiald, které rychle
odvadéji teplo je vhodné predehfivat na teplotu 200 - 400° C. Predehfivaji se i svafence vétsich rozméra.
Jako ochranny plyn se pouziva vétSinou argon s Cistotou az 99,999%, nebo smés plynl (argon + helium).
Pro svarovani vysokolegovanych oceli (nerezové oceli) je vhodné pouzivat smés plynu (Ar + 5 - 20% H,).

SVAR. PARAMETRY (orientaéni hodnoty)

prameér maximalni max. sila max. sila pruatok velikost
elektrody proud (ocel) (méd) plynu hubice
1,0 mm 50 A 2mm 0,8 mm 6|/ min. ¢.4
1,6 mm 100 A 4 mm 1,5mm 91/ min. ¢.5
2,0 mm 150 A 6 mm 2,0 mm 12 1/ min. ¢.6
2,4 mm 200 A 8 mm 3,0 mm 151/ min. ¢.6

PFi pouziti plynové ¢o€ky ( specielni drzak kleStiny a plynova hubice ) se snizi spotfeba plynu o 50 %.

Prameér pfidavného materialu ( dratu ) musi byt stejny, nebo menSi nez je sila svafovaného materialu.

POUZIVEJTE POUZE WOLFRAMOVE ELEKTRODY S 2% THORIA OZNACENE CERVENYM PRUHEM.

Elektroda se brousi na jemnozrném kotoudi, ktery se pouziva vyhradné pro brouseni wolframu. Stopy po
brouSeni musi byt orientovany podéiné. Délka hrotu by méla odpovidat 1,5 - 2 nasobku priméru elektrody
PFi svafovani se hrot elektrody postupné zaobluje. Pokud méa zaobleni Spicky vétSi primér nez samotna
elektroda ( na hrotu se vytvafi koule ) je nastaveny svarfeci proud pfiliS velky, nebo je pramér elektrody maly.
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UVEDENI DO PROVOZU PRO METODU MM A 7
(svarfovani obalenymi elektrodami)

Svafuje se vSemi druhy elektrod - s bazickym, rutilovym a kyselym obalem s vyjimkou elektrod celulozovych.
Polaritu zapojeni kabell uréuje typ pouzité elektrody. Hodnota svafovaciho proudu je dana typem a
primérem elektrody, silou materialu a typem svaru. Polarita a ostatni Udaje jsou uvedeny na obalu elektrod.

CELNI PANEL

Pfepina¢ ( | ) pfepneme do polohy TIG / MMA (symbol hofaku a elektrody). Pfepina¢ (H) pfepneme do
polohy MMA (symbol elektrody). Pfi zapnuti se aktivuje funkce HOT-START, ktera usnadriuje zapalovani
oblouku kratkodobym pfidanim energie. V rezimu svafovani obalenymi elektrodami je na ¢elnim panelu
funkéni pouze regulaéni knoflik (F) pro nastaveni hodnoty svafovaciho proudu (vnitfni stupnice).

SVAROVACI KABEL
Kabel s drzakem elektrod zapojime do zasuvky (C nebo D) podle typu elektrody a pevné dotahneme.
Pred zapnutim sitového vypinace se prevédéte o neporuSené izolaci svar. kabelu a drzaku elektrod.

ZEMNICI KABEL

Zemnici kabel se pfipoji do zasuvky (C nebo D) podle typu elektrody a pooto¢enim pevné dotdhneme.
Zemnici kleSté se pfipoji na svafovany materidl, ktery musi byt v misté kontaktu ocistén od koroze apod.
Spatné uzemnéni zplisobuje pfehfivani kabelu a svérky, oblouk se obtizné zapaluje a nestabilné hofi.

Zapnéte vypina¢ (A). Nastavte knoflikem (F) velikost svafeciho proudu podle priméru a typu elektrody.
Elektroda se zapaluje kratkym Skrtnutim o svafenec, opakované zapdleni je snazSi po oklepnuti strusky z
hrotu elektrody o nevodivou podlozku. Elektrody je nutné skladovat v suchu, nebo je pfed svarenim vysusit.

SVAROVACI KABELY (mé&dé&né - orienta&ni hodnoty)

prifez jadra max. proud proud 60% proud 100% max. délka elektrody
16 mm2 174 A 139 A 135A 3m 3,2 mm
25 mm2 254 A 190 A 180 A 5m 4,0 mm
35 mm2 338 A 243 A 225 A 10m 4,0 mm

OBALENE ELEKTRODY

Rutilové elektrody - napf. E-R 117 ( - pdl ) jsou vhodné pro svarovani slabych ocelovych plechl a profil( ve
vodorovné poloze. Dobfe se s nimi stehuje, protoze se velmi snadno zapaluji a nejsou nachylné k lepeni.
Elektrodou je mozné, se béhem svafovani dotykat materidlu, coz oceni pfedevSim nezkuSeni zacatec¢nici.
Svary jsou ploché s hladkym povrchem a dobrou kresbou, struska vétSinou odpadne po vystydnuti sama.
Bazické elektrody - napf. E-B 121 (+ pdl ) jsou vhodné pro svafovani béznych oceli pfi montaznich pracich.
Svafuji ve vSech polohach, ve vodorovné, svislé zdola nahoru a nad hlavou. Pfi zapalovani oblouku jsou
nachylnéjsi k pfilepeni. Svary maji vétsi privar, dobrou kresbu, ale struska se musi vétSinou cistit sekacem.
Specielni elektrody - pro svafovani nerez oceli, litiny, hliniku, navafovani ostfi nastroju a na dalSi materialy
se pouzivaji elektrody, které sloZzenim odpovidaji svafovanému materidlu. Pro spravny vybér elektrody je
nutné znat slozeni svafovaného materialu a poZzadované vlastnosti svaru. Téchto elektrod je mnoho druh.

UPOZORNENI

ELEKTRODA, DRZAK ELEKTRODY A ZEMNICi SVERKA JSOU STALE POD NAPETIM !
SVARUJTE V DOBRE VETRANEM PROSTREDI, SPLODINY JSOU ZDRAViI NEBEZPECNE !
SVARUJTE POUZE OCISTENY MATERIAL, NESMi BYT MASTNY, NEBO ZKORODOVANY !
DEJTE POZOR NA ROZZHAVENY KONEC HROTU ELEKTRODY, PRI ODKLADAN| KLESTI !
KLESTE S ELEKTRODOU ODKLADEJTE NA NEVODIVOU A NEHORLAVOU PODLOZKU !
NEOHYBEJTE SVAROVACI KABELY A CHRANTE JE PRED NARAZY A POPALENIM !
SVAROVACI KABELY A PRODLUZOVACI KABEL MUSI MIT ODPOVIDAJICi PRUREZ !
NESAHEJTE HOLOU RUKOU NA SVARENEC BEHEM PRACE, KDYZ JE POD NAPETIM !
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UPOZORNENI 8

PFi svareni se pracuje s elektrickym proudem a zhavym kovem. Proto vznika nebezpeci Urazu a poZzéaru.
Odstrante z okoli pracovisté hoflavé pfedméty a po ukonceni svafovani pracovisté opakované kontrolujte.
PFi svafovani uzavienych nadob, které obsahovaly (mohly obsahovat) hoflaviny, hrozi nebezpeci vybuchu.

VZHLEDEM K VELIKOSTI INSTALOVANEHO VYKONU JE PRO PRIPOJENI STROJE K
VEREJNE DISTRIBUCNI SITI EL. ENERGIE NUTNY SOUHLAS ROZVODNYCH ZAvODU.

PROVEDENI LIKVIDACE STROJE VYRAZENEHO Z PROVOZU SVERTE ODBORNE FIRME !
NEBEZPECI PRI SVARENI A BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:
SVISN 05 06 01/1993 Bezpe€nostni ustanoveni pro obloukové svareni kovi
CSN 05 06 30/1993 Bezpe€nostni predpisy pro svéareni a plasmové fezani

PRO OSOBY, KTERE POUZIVAJI KONTAKTNI €OCKY, NEBO KARDIOSTIMULATOR
JE SVAROVANI, NEBO POBYT V BLIZKOSTI SVARECSKEHO PRACOVISTE NEBEZPEENY !

UDRZBA A OPRAVY

| Svéareéka musi prochéazet periodickymi kontrolami podle CSN 33 1500/1990

VZDY PRI CISTENI, UDRZBE, NEBO OPRAVACH ODPOJTE PRIVODNI KABEL SVARECKY OD SITE !
OPRAVY SVARECKY JE OPRAVNEN PROVADET POUZE PRACOVNIK S ODBORNOU KVALIFIKACI !

PRED ODKRYTOVANIM SVARECKY VZDY ODPOJTE PRIVODNIi KABEL ZE SITOVE ZASUVKY !
(po vypnuti vyckejte se zasahem do zdroje alespori dvé minuty potfebné k vybiti enargie z kondenzatoru)

UDRZBA STROJE - pouze pravidelné a &asté vyfoukani suchym stlatenym vzduchem. Kontrola a dotazeni
spoju elektrickych vodi€¢l a namazani lozisek vétraku.

UDRZBA POSUVU - pravidelné gisténi podavacich kladek a vedeni dratu od kovového prachu. Mazani
loZisek podavacich a pfitlacnych kladek.

UDRZBA HORAKU - v€asna vyména opotfebene trysky a pravidelné Cisténi bowdenu stlacenym vzduchem,
pfipadné vyména bowdenu. Cisténi hubice od usazenych krupicek kovu, aby nedoslo ke zkratu dild hoféaku.
Pro snadné odstranéni krupiéek kovu z dila hofaku pouzivejte pouze specielni separaéni pripravky.

UDRZBA UZEMNENI - pravidelna kontrola zemnici svérky, kabelu a zasuvky ve stroji. Spatny stav téchto
dilt snizuje vykon stroje. Spatny stav signalizuje jejich nadmérné zahfivani. Spoje dotahnout, dily vyménit.

ZARUCNI PODMINKY
Predem se seznamte s podminkami zaruky. Kompletnost dodéavky kontrolujte pfi ndkupu, pozdé&jsi
reklamace nebude uznéna. V pripadé zavady kontaktujte prodejce ( firmu ), kde byl stroj zakoupen.

Odbératel souhlasi s uvedenymi podminkami a bude stroj pouzivat v souladu s pokyny pro zplUsob zapojeni,
obsluhy, adrzby a dalSimi technickymi pozadavky, které jsou uvedené v navodu pro pouzivani tohoto stroje.

V pfipadé zaruéni opravy hradi dodavatel nahradni dily potfebné pro opravu a praci technika. Naklady na
dopravou stroje, pfipadné cestovné technika hradi odbératel.

Narok na zaruku zanika

Pokud doslo k zavadé neodbornym zasahem do zapojeni, nebo konstrukce stroje.
Pokud doslo k zavadé pouzivanim stroje mimo rozsah tech. parametr( (pfetézovani).
Pokud doslo k zavadé vlivem nestabilniho napajeciho napéti, nebo vadného jisténi.
Pokud doslo k zavadé vlvem mechanického poSkozeni pfi dopravé a provozu stroje.
Pokud doslo u invertniho zdroje po zkratu ochranného varistoru k posSkozeni zdroje.
Pokud doslo k zavadé vlivem pozéru, zivelné pohromy, nebo jinym pfirodnim jevem.

Narok na zaruku se nevztahuje na zavady zpasobené béznym opotiebenim. Tyka se to spotfebnich
dild svarovacich horakt (elektrod, trysek, hubic, bowdenl, a pod.) a mechanického poSkozeni
svarovacich hotraki, svarovacich kabeltli, napgjecich kabelt a podobné.
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Elektromagneticka kompatibilita

Svarovaci stroj je z hlediska odruseni uréen predevsim pro prdmyslové prostory. Splfiuje pozadavky CSN
EN 50 199. B&hem provozu, zejména béhem zapalovani oblouku HF, mize byt zdrojem ruSeni pro citlivé
elektronické zafizeni, napf. pocitace, radiové a televizni pfijimace, citlivé méfici pfistroje,Kardiostimulatory a
naslouchaci zafizeni.

V pfipadé provozovani v obytnych a jinych prostorach maze byt nutné realizovat opatreni
viz. EN 50 199, 1998 ¢l. 9 a pfiloha A.

UPOZORNENI — Uzivatele upozorfiujeme, Ze je odpovédny za p¥ipadné rueni ze svafovani.
NAHRADNI DiLY

PFi objednavce nahradnich dila stroje pouzivejte €isla dilu z obrazku stroje s uvedenim typu stroje.

regulacni knofliky
packové prepinace
podavac dratu
zasuvka hot. MIG
zasuvky EU25
zastréka EU25
motor podavace
rameno pfitlaku
pritlacné kladka
10 | matice pfitlaku
11 | stupnice pfitlaku
12 |vedeni dratu

13 | podavaci kladka
14 | pojistna matice
15 |redukce civky

16 |drzéak civky

17 tlumivka

18 |kondenzétor

19 | Sroubeni V4"

20 svorkovnice 24 V
21 | pojistka 5,15A

22 | pfivodni kabel

23 |ventilator

24 | kolo pevné

25 |deska zdroje

26 | kolo oto¢né

27 |vypinag

28 |deska ovladani
29  |spoj. kabel

30 | Napajeci tran. posuvu
31 plynovy ventil

32 |deska filtru

OO NO|O|AWINF
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