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Vicefunkéni svarovaci zdroj GAMASTAR 250 - MIG/ TIG / MMA 1

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. atmosféfe
Rezim MMA svérfeni obalenou elektrodou

Zdroj proudu jednoféazovy Fizeny stfidac - transformator - usmérnovac
Charakteristika zdroje MIG-konstantni, MMA/TIG-klesajici
Regulace napéti plynula

Regulace proudu plynula

Rizeni parametr( elektronické

Podavac¢ dratu MIG 1+ 0 - kladky 1,0/ 1,2

Primeér dratu ocel 0,8-1,2mm

Pramér dratu hlinik 0,8 -1,6 mm

Civka dratu-max. pr. 300 mm / 18 kg

Svarovaci horak MIG chlazeny plynem s eurokonektorem 3 - 5m
Svarovaci horak TIG s mechanickym spousténim plynu
Doporuceny jisti¢ 25A

Vstupni napéti U1 3 x 400V / 50/60 Hz.

Dovolené zatizeni * X 35% 60 % 100 %
Svarovaci proud I2 250 A 190 A 150 A
MIG

Svarovaci proud I2 30-250 A

Pracovni napéti U2 26,5V 235V 215V
Sitovy proud l1 195A 135A 95A
Pfikon P1 7,8 KVA 5,3 kVA 3,8 kVA
MMA/TIG

Svarovaci proud I2 10-250 A

Pracovni napéti Uz 30V 276V 26V
Sitovy proud l1 22 A 155A 115A
Pfikon P1 8,9 kVA 6,2 kVA 4,6 kVA
Rozméry Sx d x v 48 x 87 x 85 cm

Véha 51 kg

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

Prohlaseni o shodé podle zékona €. 22/1997 Sb.

VYSVETLIVKY

* Dovolené zatizeni ( X %) - doba, po kterou mdze stroj nepretrzité pracovat udanym vykonem. Je vyjadfena v % z 10min. intervalu pfi
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 plyna )
je vhodny pro kvalitni svafovani béznych konstrukénich oceli, nerezovych oceli, hliniku a slitin hliniku.

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

Vrezimu 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 svarfecku
B - propojovaci kabel

pfi svafovani metodou MIG propojuje zdroj
s centrél-

nim konektorem
C - zasuvka ( + pol)

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 Casu (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 Casu (délky prestavky mezi
svary)po kterém

automaticky zac¢ne svafeni (pouze pfi
zapnutém knofliku J)

pro vypnuti této funkce je nutné otocit
knoflikem

za aretovanou polohu

2)zapina ctyftaktni rezim spinanim tlacitka
hofaku MIG

(pouze pfi vypnutém knofliku J) Svafovani
zacCne

stisknutim tlagitka hofaku, poté se muze
tlagitko uvolnit.

Svafovani ukonc&ite opétovny  kratkym
stlacenim tlacitka

Horéaku.
L - kontrolka pfrehfati (zluta)

1) sviti pfi tepelném pretizeni zdroje
ventilator bézi, zdroj

nedava svar. Proud.

2) Sviti i u metody MIG pokud neni sepnuté
tlagitko hoféku

(na vystupu neni napéti)
M - kontrolka zapnuti (zelend)

sviti po zapnuti hlavniho vypinace (A)

PREDNi PANEL

ZADNI PANEL
(popis prvku)

1 - drz&k s fetizkem - upevnéni lahve s plynem
2 — vyrobni Stitek

3 — pojistka 3,15 A — ochrana ohfivace CO2

4 - svorkovnice 24 V - pfipojeni ohfivace CO2
5 —Sroubeni 1/4 — pfipojeni plynu z red. ventilu

6 - pfivodni kabel - pfipojeni do el. sité 400 V
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POPIS STROJE

PODAVAC DRATU

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

B - stupnice pfitlaku
zobrazuje nastaveni pritlaku

C - pfitlaéna kladka / rameno
pritlacuje drat do drazky ( hnané
pomoci
ozubenych pfevodu )

D - vedeni dratu
drat nesmi pfi prachodu
podava¢em vyboc€ovat z osy

E — hnaci kladka
drazka kladky musi odpovidat

priméru pouzitétho dratu . Kladka
umoznuje

pouziti dvou pramérl svar. Dréatu (napf.
1.0

1.2 mm).

F - pojistna matice hnaci kladky
po odSroubovani pojistné matice je
mozné
hnaci kladku otocit ( pfi zméné prameéru
dratu)
DRZAK CIVKY
G - Sroub brzdy
nastavuje brzdu civky dratu
brzda nesmi byt pFiliS 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 - redukce civky
redukce pro "draténé" civky dratu
otvor v redukci musi na vnitini strané
zapadat do ¢epu na drzaku civky, aby
se civka samovolné neotacela

| - poiistna matice (odSroubovana)
INSTALACE

Stroj umistéte v dobfe vétraném prostoru na misté, kde nebudou nasavany necistoty napfiklad od brouseni.
Zakryvani vétracich otvora, nebo usazeny prach uvnitf stroje, omezuje Uu€innost chlazeni a miize zpasobit
prehfivani, pfipadné posSkozeni stroje. Usazeny prach je nutné véas odstranit vyfoukanim. Dodavatel stroje
nepfejima 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 prfesvéddte, 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 oznageny N zapojeny, pofadi zapojeni fazi je libovolné. Zluto-
zeleny ochranny vodi€ (zemnici) se pfipojuje na kolik oznaéeny symbolem uzemnéni. Sitové
pojistky musi mit vypinaci hodnotu vétsi, nez je hodnota vstupniho proudu I1. Prifez vodiéu prodiuzovaciho
kabelu musi odpovidat velikosti proudu I1 (do délky 25m - 3x1,5mm2, do 50 m - 3x2,5mm2)
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UVEDENI DO PROVOZU PRO METODU M1 G 4

CELNIi PANEL

Na ¢elnim panelu zapojime propojovaci kabel do zasuvky (C + po6l) a pootocenim pevné dotahneme. Zemnici
kabel zapojime do zasuvky (D - pdl) a pootocenim pevné dotdhneme. Pfepina¢ (| ) pfepneme do polohy MIG
(symbol hofaku). V rezimu MIG jsou funkéni vSechny étyfi regulacni knofliky na ¢elnim panelu.

Knoflikem (F) se nastavuje hodnota svarfovaciho napéti (vnéjSi stupnice). Na slabé draty a malé rychlosti se
nastavuje menSi hodnota, na draty vétSiho priméru a vySSi rychlosti posuvu se nastavuji vétSi hodnoty.
Knoflikem (G) se nastavuje rychlost posuvu. Obvykle se po "zakladnim" nastaveni napéti "doladi" poZzadované
svarovaci parametry zménou rychlosti posuvu dratu. Neni ale vylouéen ani opa¢ny postup. Knoflikem (J) se
nastavuje délka svaru pfi bodovani. Na jedno stisknuti tlaCitka hofaku - jeden svar (bod). Knoflikem (K) se
nastavuje délka prodlevy mezi svary (body)

PODAVAC DRATU

Civku s dratem nasadte na drzak. Smér odvijeni dratu ukazuje Sipka na obrazku. Civka se nesmi dotykat skfiné
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 priméru dratu oznaceni je na boku kladky. Odpruzenou matici na
pfitlacné kladce nastavte tlak na drat. Kladky musi drat plynule posouvat i pfi jeho ¢asteéném pribrzdéni. Pfi
Uplném 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 pfiliS velkého tlaku
dochazi ke zbyteénému posSkozeni kladky a lozisek podavace. Nepravidelny posuv dratu se vétSinou odstrani
v€asnou vymeénou kontaktni trysky, nebo bowdenu hofaku.

SVAROVACI HORAK

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

Hofak zasurite 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 sejmuta plynova hubice a kontaktni tryska. Pri
zavadeéni dratu neobracejte horak proti o€im a nezakryvejte jej rukou, drat by vas pfi vyletu zranil.

ZEMNICI KABEL

Zapoijte kabel do zasuvky (D - p6l). Zemnici kleSté pfipojte na svafovany material. V misté spojeni se material
musi ogistit od rzi, nebo barvy. Spatné uzemnéni zpasobuje pfehiivani zemniciho kabelu a svérky, oblouk se
obtizné zapaluje a nestabilné hofi. Pokles svarfeciho proudu je ¢astou pFic¢inou nekvalitniho svaru.

OCHRANNY PLYN

Za dodrzeni bezpec¢nostnich 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 spravné nastaveny pritok plynu mé vyznamny vliv na kvalitu
svaru. PFi pouziti CO2 neni nutné do odbéru 10l/min. plyn pfedehfivat. PFfi 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 muze zpusobit vadny redukéni ventil,
zanesena plynova hubice, propaleny pfivod plynu, nekvalitni plyn obsahujici vodu, neocistény svarovany
material, privan, nebo Spatny svafovaci drat.

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

Kolisani rychlosti - zkontrolujte, zda je volna kontaktni tryska. Zkontrolujte nastaveni pfitlaku dratu a zda se
civka s dratem mlze volné otacet. Kolisani mize 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 drét
posunoval i pfi jeho ¢aste¢ném pribrzdéni. Pfi Uplném zastaveni dratu musi podavaci kladka prokluzovat. Velky
tlak deformuje drat a pfi ndhlém zastaveni (v trysce) zatla¢i deformovany drat do bowdenu.

Zdeformovany dréat z hofadku ( bowdenu ) a podavaée vytahujte vzdy pouze smérem k civce dratu.
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Regulace predfuku, dofuku, dohofivani a vyletu
Svarovaci stroje OMI 250, umozfiuji regulaci doby pfedfuku, dofuku, dohofivani a vyletu dratu.

Nastaveni doby predfuku a dofuku

Aby bylo zajiSténo pfi zahajeni svafovani zapaleni v ochranném plynu a zabranilo se oxidaci koncového kréateru
po skonceni svarovani, je tfeba vhodné nastavit dobu pfedfuku resp. dofuku plynu. Regulace se provadi
potenciometry.

Nastaveni dodatec¢ného hofeni sv. oblouku

Doba dodate¢ného hofeni zabrariuje pfi spravném nastaveni pfilepeni svafovaciho dratu k taveniné nebo
kontaktni Spi¢ce. Nastavujeme jej pomoci potenciometru.

Nastaveni rychlosti pfisunuti dratu — vylet

Aby pfi svafovani doslo k bezchybné zapalné fazi, vyuziva se vestavéné funkce automaticky jemného pfisunuti
dratu, tzn. Vylet dratu. Rychlost pfisunuti dratu se plynule zvySuje na hodnotu nastavenou hlavnim
potenciometrem na prednim panelu. Cas nab&hu na podavaci rychlost se nastavuje potenciometrem vyletu drétu
(vylet). Jakmile se stisknutim tlacitka hofaku zahdji faze svafovani, posuvné zafizeni zacne pracovat

s minimalnimi ota¢kami a po dobu vyletu narlstd az dosahne podavaci rychlosti..

Svarovaci rezimy

VSechny posuvové jednotky pracuji v rezimech: plynule dvoutakt, plynule ¢tyftakt, bodové svarovani, pulsni
svarovani. Nastaveni se provadi dvéma potenciometry. Tyto potenciometry odsahuiji i vypina¢ funkce. Na panelu
pod potenciometry jsou schématicky zobrazeny jejich funkce:

Dvoutakt

ar
Plynule dvoutakt Bodové svarovani

U 4
.‘ .‘ “ .‘ » :
‘: ) 3
AN Y " ar

Pulzové svafovani Ctyrtakt

‘ > Potenciometr vypnut

e
,» o

v
‘Q'

Potenciometr zapnut

PFi této funkci jsou oba potenciometry stéle vypnuté. Funkce se zapne pouhym zmacknutim spinace hofaku. PFi
svafovacim procesu se musi spina¢ stéle drzet. Pracovni proces se prerusi uvolnénim spinace hofaku.

Pfredfuk svaf. proces dofuk
............................. e
1 Zapéleni svaf. oblouku 2
1 — stisknuti a drzeni tlacitka hofaku 2 — uvolnéni tlacitka hofaku
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Ctyrtakt

Pouziva se pfi dlouhych svarech, pfi kterych svafe¢ nemusi neustdle drzet spina¢ hofaku. Funkce se zapne
nastavenim packového prepinace na ¢elnim panelu do polohy 4T.. Zméacknutim spinace hofaku se spusti
svarovaci proces. Po jeho uvolnéni svafovaci proces nadale trva. Teprve po opétovném zmacknuti spinace
hoféku se prerusi svareci proces. Funkce se zrusi vracenim potenciometru zpét do polohy O.

Predfuk svaf. proces dofuk
1'-2 'zapéleni svaf. oblouku 3-4
1 — 2 stisknuti a drzeni tlacitka hofaku 3 — 4 uvolnéni tlagitka hofaku

SVAROVACI METODA MIG/MAG

Princip svarovani v ochranné atmosfére

Svarovaci drat vede z civky do proudového pruviaku pomoci posuvnych kladek. Oblouk propojuje tajici dratovou
elektrodu se svafovanym materidlem. Svarovaci drat funguje jednak jako nosi¢ oblouku a zaroven i jako zdroj
pfidavného materialu. Z mezikusu pfitom vytéké ochranny plyn, ktery chrani oblouk i cely svar pfed G¢€inky okolni
atmosféry.

Druhy svarovacich obloukt

a) Kratky svarovaci oblouk
Svarovani s velmi kratkym svafovacim obloukem znamena nizké napéti svafovaciho oblouku a proudu
v dolni ¢&sti rozsahu. Povrchové napéti 1azné napomaha vtazeni kapky do taveniny a tim i novému zapaleni
svarovaciho oblouku. Tento cyklus se pokazdé opakuje nanovo a timto zpusobem dochazi k trvalému
stfidani mezi spojenim na kratko a dobou hofeni svaf. oblouku. Tok taveniny je pomérné ,chladny” , takze je
tento zpusob vhodny pro svafovani tenkych plechl a pro svafovani v nucenych polohach. Pfechod
z kratkého na sprchovy oblouk je zavisly na prméru dratu a smési plynu.

b) Prechodovy svarovaci oblouk
Pokud to rozméry svafovaného materidlu dovoluji, mélo by se svafovat s vy$Sim odstavnym vykonem
(z hospodarnych dtvodu), bez pfekro¢eni dlouhého nebo sprchového oblouku. Pfechodovym svarovacim
obloukem minime o néco prodlouzeny kratky svafovaci oblouk. Pfechod materidlu probih&a ¢aste¢né volné,
castecné ve spojeni nakratko. Snizi se tim pocet kratkych spojeni a tok tavici 14zné je ,teplejsi“ , nez u
kratkého svafovaciho oblouku. Tento druh je vhodny pro stfedni tlouStky material(i a sestupné svary.

c) Dlouhy svarovaci oblouk
U dlouhého svafovaciho oblouku se tvofi velké kapky, které do materialu vnikaji svou vlastni tihovou silou.
PFitom dochazi k ndhodnym kratkym spojenim, ktera zapficinuji v disledku vzestupu proudu v momenté
kratkého spojeni, rozstfik pfi opakovaném zapaleni svafovaciho oblouku . Dlouhy svarovaci oblouk je vhodny
pro svafovani s CO, a smésich plynu s jeho vysokym obsahem v horni ¢asti rozsahu. P¥ili§ se nehodi pro

svafovani v nucenych polohéch

d) Sprchovy svarovaci oblouk
Hlavni vlastnosti tohoto svafovani je pfechod materialu v malych kapkach bez spojeni. Sprchovy oblouk
nastavujeme, pokud svafujeme v inertnich plynech nebo ve smésich s vysokym obsahem v horni ¢asti
rozsahu. Neni vhodny pro svafovani v nucenych polohéch.
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BEZNA OCEL

Drat - jako pfidavny materidl je nutné pouzivat pouze svarovaci draty ur¢ené pro svareni metodou MIG.  Typ
dratu se zvoli podle typu svafovaného materidlu a pozadavkl na pevnost. PrGmér dratu se zvoli podle sily
materialu velikosti svaru a zpisobu svarovani. Obecné plati, Ze ¢im vétSi pramér dratu pouzijete, tim vic omezite
pracovni flexibilitu, ktera je pro svafovani metodu MIG typickad. Drat, ani svafovany material nesmi byt
zkorodovany, nabarveny, mastny, mokry, a pod. Svary by byly nevzhledné, porézni s malou pevnosti. Také pfilis
opotfebend kontaktni tryska ma velky vliv na kvalitu svard protoZze omezuje hodnotu svaf. proudu.

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

napéti 17V 18V 19v 20V 21V 22V 23V 24V
posuv st. 4 st. 4,5 st. 5,2 st. 6,2 st. 6,5 st. 7,5 st. 10 -
proud 70 A 90 A 105 A 125 A 130 A 150 A 165 A -

Plyn COz2 - ochranny plyn oxid uhli€ity ( CO2 99,9% ) se pouZziva pro vodorovné svary vySSim proudem na
silnéjSi materialy, tam, kde je tfeba dosahnout velké hloubky pravaru do materidlu. Svar ma tzké lazko, hluboky
zavar, povrchovy vzhled je hrubsi. lonizace plynu v prabéhu svafovani zplsobuje mensi stabilitu hofeni oblouku
a vétsi rozstfik materialu do okoli svaru.

Plyn Ar + CO2 - smés plyn( argon + oxid uhliéty (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 materidlech.
PFi pouziti MIXU se generuje vétsi teplota, hofeni oblouku je stabilni s malym rozstfikem a zapalovani oblouku je
jemné. Svarova housenka je thlednd, plocha a hladka, rozstrik kovu je ve srovnani s CO2 velmi maly.

Plyn Ar + CO2 + O2 - smés plynt argon + oxid uhlicity + kyslik (napf. Ar 84% + C0213% + 023% ) je plyn vhodny
pro svafovani stfednich a silnych materialll a vicevrstvé svary sprchovym procesem. Umoznuje snadné
preklenuti SirSich mezer a dobry pfechod svarového kovu do zakladniho materialu.

NEREZOVA OCEL

Drat - vysokolegované (nerezové) oceli se svaruji dratem, ktery by mél byt lepSi kvality nez je svafovany material
(vétsi procento niklu, nebo chromu). Okraje svafovanych ploch musi byt Cisté obrousené. Svarovaci hofak vedte
pfiblizné v dhlu 10 stupnl a oblouk drZzete na okraji tavné lazné. NedodrZeni téchto zasad ma velky vliv na
rozstfik materidlu a kvalitu svaru.

Plyn - vhodna je smés pynud 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 svéara. Hlinik
velmi rychle odvadi teplo ze svarové lazné, oblouk se obtizné zapaluje, je mélo stabilni a zaGatek svaru je
nedostateéné provareny. Proto neni tato metoda vhodna na kratké svary a opravy.

Horéak - pfed svafovanim hliniku je nutné upravit hofak, 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 svafovacim horakem je z teflonové, nebo teflon/uhlikové trubicky (nesmi se pouzivat ocelové). Teflonova
trubi¢ka spravného pimeéru se na jedné strané musi dotykat kontaktni trysky, na druhé strané je pfivedena az k
podavacim kladkam, kde je Sikmo sefiznuta s mezerou asi 1mm. Prichod teflonové hadi¢ky konektorem hofaku
je utésnén klestinou a o-krouzkem, aby neunikal plyn. Ze zasuvky eurokonektoru je nutné pred pfipojenim hoféku
vysunout kovovou trubic¢ku. Trubicka je v konektoru fixovana pouze prohnutim.

Drat - hlinik a slitiny hliniku se svafuji dratem, ktery odpovida sloZenim svafovanému materialu. Cisty hlinik se
svafuje dratem sobsahem Al 99,5%. Slitina hliniku s kfemikem se svafuje dratem AISi. Slitina hliniku
s manganem se svaruje dratem AIMg. Pfed svafovanim je nutné peclivé ocistit 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 plyn Ar + He (argon 70% + helium 30%). Pfidanim
helia se zvysi teplota oblouku a zvétSi se hloubka privaru. 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 dréaty 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 1,5 mm 4,5 mm
ocel / nerez 1,0-1,2mm ocelovy ruda 2,0 mm 4,5 mm
Al, AISi, AIMg 0,8-1,0mm teflonovy modra 1,5mm 4,0 mm
Al, AlSi, AIMg 1,0-12mm teflonovy ruda 2,0 mm 4,0 mm
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TIG DC je svafovani stejnosmérnym proudem netavici se wolframovou elektrodou v ochr. atmosféfe argonu.
Obloukem, ktery hofi mezi wolframovou elektrodou a svafovanym materialem se materiél tavi. Do tavné 14zné se
pridavny material (drat) dodava podle potfeby. ( Svafovani TIG je podobné svafovani autogenem.) Pouziva se na
jemné a precizni svafovani drobnych dilt (plechd, drata a profild) z béznych oceli, nerezovych oceli, niklu, médi,
titanu a slitin téchto kovd (mimo hliniku a jeho slitin).

CELNI PANEL

Prepina¢ ( | ) 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 celnim panelu funkéni pouze
regulacni knoflik (F) pro nastaveni hodnoty svafovaciho proudu (vnitfni stupnice).

HORAK TIG
Svarovaci hofék TIG s mechanickym spousténim plynu zapojime do zasuvky (D - p6l) a pevné dotahneme. 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 + p6l) a pooto¢enim pevné dotahne. Zemnici klesté
se pfipoji na svafovany material, ktery musi byt v misté kontaktu ogistén od koroze, barvy, okuji apod. Spatné
uzemnéni zpasobuje prehfivani kabelu a svérky, oblouk se obtizné zapaluje a nestabilné hofi.

PFivod plynu do hofaku se napoji na redukéni ventil a tlakovou lahev s argonem. Pfed zapalenim oblouku se
stla¢i, nebo otevre plynovy ventil v hofaku, aby zacal prochazet plyn. (podle typu pouzitého hofaku TIG). Zapnéte
hlavni vypina¢ (A). Oblouk se zapéli lehkym Skrtnutim wolframovou elektrodou o material. Obloukem se material
tavi, pfidavny material se do svarové lazné pfidava druhou rukou podle potfeby. Svareni se ukonéi odtazenim
hofdku od materidlu, plynovy ventil ale musi zUstat otevieny jeSté 5 - 10 sec. Plyn musi proudit na
wolframovou elektrodu, az do jejiho GpIného ochlazeni. Pfi predéasném preruseni toku ochranného plynu
se niéi hrot wolframové elektrody a vznikaji zdravi Skodlivé plyny.

F

Na obrazku jsou zobrazené postupy pro provadéni nékterych typu svar(d. Doporucené polohy hofaku a
pfidavného materidlu je nutné pro dosazeni kvalitniho svaru dodrzovat. Svafuje se vétSinou smérem z pravé
strany do leva, hofak je sklonény asi o0 20 stupni (Proti sméru pohybu. Svafence z materidlu, které rychle odvadéji
teplo je vhodné predehfivat na teplotu 200 - 400" C. Pfedehfivaji se i svafence vétSich rozmérl. Jako ochranny
plyn se pouziva vétSinou argon s Cistotou az 99,999%, nebo smés plynd (argon + helium). Pro svafovani
vysokolegovanych oceli (nerezové oceli) je vhodné pouzivat smés plyna (Ar + 5 - 20% H,).

SVAR. PARAMETRY (orientaéni hodnoty)

pramér 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 menSsi nez je sila svafovaného materialu.

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

Elektroda se brousi na jemnozrném kotouci, ktery se pouziva vyhradné pro brouSeni wolframu. Stopy po
brouSeni musi byt orientovany podélné. Délka hrotu by méla odpovidat 1,5 - 2 nasobku pridméru elektrody Pfi
svarovani se hrot elektrody postupné zaobluje. Pokud ma zaobleni Spi¢ky vétSi pramér nez samotna elektroda (
na hrotu se vytvari koule ) je nastaveny svareci proud pfilis velky, nebo je pramér elektrody maly.
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(svafovani obalenymi elektrodami)

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

CELNI PANEL

Prepina¢ ( | ) 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
regulacni 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 vypinaée se pfevédéte o neporusSené izolaci svar. kabelu a drzaku elektrod.

ZEMNICI KABEL

Zemnici kabel se pfipoji do zasuvky (C nebo D) podle typu elektrody a pootocenim pevné dotdhneme. Zemnici
klesté se pFipoji na svafovany material, ktery musi byt v misté kontaktu ogistén od koroze apod. Spatné
uzemnéni zpasobuje prehfivani kabelu a svérky, oblouk se obtizné zapaluje a nestabilné hofi.

Zapnéte vypinac¢ (A). Nastavte knoflikem (F) velikost svafeciho proudu podle primeéru a typu elektrody. Elektroda
se zapaluje kratkym Skrtnutim o svafenec, opakované zapaleni 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 svafovani slabych ocelovych plechd a profild ve
vodorovné poloze. Dobfe se s nimi stehuje, protoZze se velmi snadno zapaluji a nejsou nachylné k lepeni.
Elektrodou je mozné, se béhem svafovani dotykat materialu, coz oceni predevSim nezkuSeni za¢atecnici. 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 montéznich pracich.
Svarfuji 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 ocel, litiny, hliniku, navafovani ostfi nastroji a na dalSi materialy se
pouzivaji elektrody, které slozenim odpovidaji svafovanému materidlu. Pro spravny vybér elektrody je nutné znat
slozeni svafovaného materialu a pozadované vlastnosti svaru. Téchto elektrod je mnoho druhu.

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 MIiT ODPOVIDAJICIi PRUREZ !
NESAHEJTE HOLOU RUKOU NA SVARENEC BEHEM PRACE, KDYZ JE POD NAPETIM !
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PFi svareni se pracuje s elektrickym proudem a Zhavym kovem. Proto vznikd nebezpeéi Urazu a poZzaru.
Odstrante z okoli pracovisté hoflavé pfedméty a po ukoncéeni svafovani pracovisté opakované kontrolujte. Pfi
svafovani uzavfenych 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

| Svareéka musi prochazet 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 stladéenym vzduchem. Kontrola a dotaZeni spojti
elektrickych vodic¢l a namazani lozisek vétraku.

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

UDRZBA HORAKU - v€asna vymeéna opotiebené trysky a pravidelné Cisténi bowdenu stlacenym vzduchem,
pfipadné vymeéna bowdenu. Cisténi hubice od usazenych krupicek kovu, aby nedoSlo ke zkratu dil hoféku. Pro
snadné odstranéni krupi€ek 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 dodavky kontrolujte pfi ndkupu, pozdéjsi
reklamace nebude uznana. V pfipadé zavady kontaktujte prodejce ( firmu ), kde byl stroj zakoupen.

Odbératel souhlasi s uvedenymi podminkami a bude stroj pouzivat v souladu s pokyny pro zplsob 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 zpusobené béznym opotrebenim. Tyka se to spotfebnich dila

svarovacich horakd (elektrod, trysek, hubic, bowdend, a pod.) a mechanického poSkozeni svarovacich
hofaka, svarfovacich kabeld, napgjecich kabell a podobné.
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Elektromagneticka kompatibilita

Svarovaci stroj je z hlediska odruSeni uréen predevSim pro primyslové prostory. Splfiuje pozadavky
CSN EN 50 199.

Béhem provozu, zejména béhem zapalovani oblouku HF, mize byt zdrojem ruSeni pro citlivé elektronické
Zafizeni napf. pocitaCe, radiové a televizni pfijimace, citlivé méfici pfistroje, kardiostimulatory, naslouchaci
zafizeni.

V pfipadé provozovani v obytnych a jinych prostorach muze byt nutné realizovat opatfeni — viz EN 50199,
1998 CL. 9 A piiloha A.

NAHRADNI DiLY

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

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

13 | pod. kladka+matice
14 |sitova vidlice

15 |redukce civky

16 | drzak civky

17 | poj. Matice civky
18 |fetizek

19 | pfivodni kabel

20 tlumivka

21 |transformator

22 | kondenzétor

23 | Sroubeni 1/4"

24 | plynovy ventil

25 svorkovnice 24V
26 | pojistka 3,15A

27 | svorkovnice

28 | deska filtru 400 V
29 | pom. transformator
30 | deska filtru 230 V
31 |spoj. kabel

32 |deska ovladani

OO NI WINF

33 |vypinac
34 tlumivka
35 vétrak

36 |deska zdroje

37 |kolo pevné

38 kolo otoéné

39 |bocni kryt maly
40 konektor vetilatoru
41 relé kondenzatoru
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SCHEMA EL. ZAPOJENI
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