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2. UVOD

Vazeny zakazniku,&tujeme za VaSe rozhodnuti zakoupit si nas vyrobBatd uvedenim do provozu si
prosim dikladne prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto navodu. Pro tiepdinéjSi a dlouhodobé
pouziti musite fisne dodrZovat instrukce pro pouziti a adrzbu zde uréd¥e Vasem zajmu Vam
doporiujeme, abyste udrzbu @ipadné opravy s¥ili nasi servisni organizaci, nebma dostupné
piislusné vybaveni a speciélmyskolené pracovniky. VSechny naSe strojei&zeai jsou pednttem
dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravawipiejich vyrobu a vybaveni.

3. TECHNICKA DATA

Tabulka 1

Nazev GAMASTAR 175D GAMASTAR 195D PFC

Technicka data MMA/TIG MIG MMA/TIG MIG

Vstupni napéti 50-60 Hz 1x230V (-15%+15%) 1 x 230V (-30%+15%)
MMA/TIG 10A/20,4V — 170A/26,8V MMA/TIG 10A/20,4V — 190A/27,6 V

Rozsah svareciho proudu MIG 30A/15,5V - 175A/22,75V MIG  30A/15,5V - 195A/23,75V

Napéti na prazdno 53V 26V 53V 26V

ZatéZovatel 25% (40C) 170A 175A 190A 195A

Zatézovatel 60% (40C) 120A 120A 140A 140A

Zatézovatel 100% (40C) 100A 100A 120A 120A

Jisténi 25A 25A

Rychlost podavani dratu 0 - 14m/min

Kryti IP21S

Trida isolace F

Normy EN 60974-1 EN 50119

Rozméry D-S-V mm D =480 S=235 V=440 D =520 S=235 V=440

Hmotnost 16,9kg 18,1kg

Oteplovaci zkousky byly provady pri teplo okoli 20-25°C. ZatZzovatelé pro teplotu okoli 40°C byly
uréeny simulaci.

4. POPIS METODY MIG MAG

GAMASTAR 175D, 195D PFC jsou sk&ci stroje ufené ke svini metodami MIG / MAG / TIG / MMA.
Jsou to vice funini stroje uéené profemesiniky udrzk@ a vyrobni podniky s malosériovou vyrobou, pro
Svoji moznost su&t vySe popsanymi metodami. Jako zdroj je pouziingéazovy iizeny skidas-
transformator-usgrovas. Charakteristika zdroje pro metodu MIG/MAG je ktargni. Pro metodu MMA
je klesajici. Regulace n&p i proudu je plynula. GAMASTAR 195D PFC je vybaven systémem
PFC,,Power Factor Correction“-konpenzacgniku, ktery umo#uje provoz na jednofazovych sitich se
sttidavym naptim 1x230V (-30%+15%).
Vyhody funkce PFC: 1. Stroj Ize gipojit ke zdroji proudu AC 160V — 265V.
2. Svéeci stroj je vhodny pro provoz na elektrocentraldebo pro velmi dlouhé prodluZovaci kabely

diky velmi malé nachylnosti na paipa pgepsti si‘ového proudu.
3. MenSsi urove elektromagnetického ruseni.
4. VysSi @innost diky, kterému nedochazi k velkému namahsinig (jistic vypne pozdji nez u zaéizeni

bez PFC).
5. Minimalni za¢Zovani si jalovym proudem.

Stroj GAMASTAR je dale vybaveny elektronickymi furgmi HOTSTART (pro snadjsi zapaleni
oblouku) a ANTISTICK (zabnguje gilepeni elektrody). Standardni vybaveni stroje yedeno v kapitole
.Vybaveni stroje GAMASTAR na str&n8. Svdeci stroj je v souladu se vSemi normami &izemnimi
Evropské Unie &eské republiky.
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5. OMEZENI POUZITI (ISO/IEC 60974 — 1)

Pouziti tohoto sv&@ciho stroje je typickyferuSovane, kdy se vyuziva nejefektijai pracovni doby pro
svaeni a doby klidu pro umi&ti svadovanych¢asti, gipravnych operaci apod. Tento &@ stroj je
zkonstruovan zcela bezpe k zatzovani max. GAMASTAR 1753 170A/MMA — 25% a 175A/MIG —
25%, GAMASTAR 195D PFG 190A/MMA - 25% a 195A/MIG — 25% nominalniho prhupo dobu
prace diky vysoce vykonnému ventilatoru.&mnice uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém cyklutli#esje
povoleny pracovni cyklusipkraien, bude v tisledku nebezp@ého gehiati zdroje peruSen termostatem,
v zajmu ochrany komponansvaecky. Toto je indikovano rozsvicenim Zluté kontrolky frednim
ovlddacim panelu stroje. P¢kolika minutach, kdy dojdk ochlazeni zdroje Zlut4 kontrolka zhasne, je
stroj @ripraven pro optovné pouziti. Svéci stroj je konstruovan v souladu s ochrannounirt® 21S.

A 6. BEZPECNOSTNI POKYNY

Své&eci stroje GAMASTAR 175D a 195D PFC musi byt poaaivvyhrads pro svéeni. Jiné
neodpovidajici pouziti je zakazano. Jejich obs|al@ovolena pouze vySkolenym a zkuSenym osobam.
Pracovnik musi dodrZzovat normy CEI 26.9 HD 40BN 050601, 1993 SN 050630, 1993 a
bezpeénostni ustanoveni, aby byla zajia jeho bezpmost a bezpmost teti strany.

A Prevence fFed Urazem elektrickym proudem

* Neprovadijte opravy svéeciho stroje i provozu a je-li zapojen do el. &it

» Pred jakoukoli udrzbou nebo opravou odpojtesoj ze sk.

e Svaeci stroj musi byt obsluhovan a provozovan kuaianymi pracovniky

» VSechna fipojeni musi souhlasit s platnymiealpisy (CEl 26-10 HD 427)eskymi a evropskymi
normami a zakony zahtajici Grazim.

* Nesvdujte ve vihkém progedi nebo na desti.

* Nepouzivejte opéebované nebo poskozené i@ kabely.

» Kontrolujte svédeci haak, svdeci a napajeci kabely a ujit se, Ze jejich izolace neni poSkozena, nebo
nejsou vodie volné ve spojich.

» Nesvdujte se svéecim hddkem a se swacimi a napajecimi kabely, které maji nedostatepriiez.
Nepokra&ujte ve svéeni, jestlize jsou hHak, nebo kabely iehraté, zabranite rychlému opebovani
izolace.

» Nikdy se nedotykejtetasti el. obvodu.

» Po skodeni svéeni opatrid odpojte sviéeci kabel a hidk od stroje a zabfite kontaktu s uzendnymi

Castmi.

Zplodiny a plyny pii svéieni — bezpénostni pokyny

o Zajistete cistotou pracovni plochu a o#lvdvani od veSkerych plynvytvédenych khem svéeni,
zejména v uzaenych prostorach.

* Umistte svdeci soupravu do dob wtranych prostor.

» Odstraite veSkery lak, néstoty a mastnoty, které pokryvajasti utené ke svi&ni, aby se zabranilo
uvolovani toxickych plya.

» Pracovni prostory vzdy dob Ktrejte.

* Nesvdujte v mistech, kde je pod&ni z Uniku zemnihd@i jinych vybusnych plyf, nebo blizko u
spalovacich motdr

* Nepiblizujte sv&eci zd@izeni k vanam w@enym pro odstigovani mastnoty, a kde se pouZivajflavé
latky a vyskytuji se vypary trichlorethylenu nelého chloru, jez obsahuji uhlovodiky, pouZivarn®dja



rozpoustdla, nebd sv&eci oblouk a produkované ultrafialovéedi s Emito parami reaguji a vytvéji
vysoce toxicke plyny.

®

Ochrana pred z&enim, popéleninami a hlukem

Nikdy nepouzivejte nefurgtki nebo poskozené ochranné piaky.

Nedivejte se na si&ci oblouk bez vhodného ochranného Stitu nebo helmy

Chraite své ¢i specidlni svéeci kuklou opdaenou ochrannym tmavym sklem (ochranny siu@e—
14 EN 169).

Ihned odstrate nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Utnijte piihlednéciré sklo ged ochranné tmavé
sklo za @elem jeho ochrany.

Nesvaujte gred tim, nez se ujistite, Ze vSechny osoby ve J&idsti jsou vhoda chrargni.

Vzdy pouzivejte ochranny ¢d a kozené rukavice abyste zabranili spalenindmraaézim [
manipulaci s materialem.

Zabranéni pozéru a exploze

Odstraite z pracovniho prasdi vSechny hidaviny. Nesvéejte v blizkosti hdlavych material a
tekutin nebo v progedi s vybusnymi plyny.

Nemgjte na sob odkv nasékly olejem nebo mastnotou, mohlo by dojéjich vzniceni.

Nesvdujte materialy, které obsahovalyitave latky, nebo ty které vytyiapii zahrati toxickéci horlavé
pary. | malé mnozstvéchto latek nize zgisobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejhexr nadob.

Vyvarujte se svi&ni v uzavenych prostorech nebo dutinach, kde by se mohlytgskt zemnki jiny
vybusny plyn.

M¢jte blizko vaseho pracoviShasici pistroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve sig&cim hdaku ale vzdy jen neteé plyny a jejich sisi, nebo CQ.

@ Nebezpéi spojené s elektromagnetickym polem

Magnetické pole vytv@&né pistrojem utené ke svi@ni mize byt nebezpmé lidem s
kardiostimulatory, porickami pro neslySici a s podobnymitizanimi. Tito lidé musi fiblizeni
k zapojenémuifistroji konzultovat se svym |ékam.

Nepriblizujte k pristroji noste magnetickych dat apod., pokud je v provozu. Mdiy dojit v disledku
pusobeni magnetického pole k trvalym poskozerdichto @istroja.

Své&eci stroj je ve shads ochrannymi pozadavky stanovenymiésmcemi o elektromagnetické
kompatibilit (EMC). Zejména se shoduje s technickyrredpisy normy EN 50199 argdpoklada se
jeho Siroké pouZziti ve vSechtpnyslovych oblastech, ale neni pro domaci pouZitfifigads pouZiti v
jinych prostorach nez pmyslovych mohou existovat nutna zvlastni égat (viz EN 50199, 1994.9).
Jestlize dojde k elektromagnetickym porucham, jeirpwsti uzivatele nastalou situaci regit. V
n¢kterych gipadech je naprava v zavedeni vhodnychifitto @givodni Sary.

8 Manipulace

Stroj je opaten madlem pro snadi§i manipulaci



o
‘) Suroviny a odpad

» Tento stroj je postaven z matetidkteré neobsahuji toxické nebo jedovaté latky.
* Béhem likvidani faze by ndl byt pristroj rozloZen a jeho jednotlivé komponenty b§lyrbyt rozcleny
podle typu materialu, ze kterého byly vyrobeny.

@ Manipulace a uskladréni stlatenych plyni

* Vzdy se vyh#te kontaktu mezi kabelyrpnasejicimi su&ci proud a lahvemi se stenym plynem.

» Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se sgdaym plynem, pokud je zrovna nebudete pouZivat.

* Ventily na lahvi inertniho plynu by &y byt Uplr¢ oteeny, aby mohly byt vifjpad nebezpé& pouzity
vypinaci systémy.

» ZvySend opatrnost bydta byt @i pohybu s lahvi stieného plynu, aby se zabranilo poSkozenim a
Grazim.

* NepokouSejte se plnit lahve sanym plynem, vzdy pouzivejtaiplusné regulatory tlakové redukce a
vhodné baze sifsluSnymi konektory. Vipad Ze chcete ziskat Vdaléi informace, konzultujte
bezpénostni pokyny tykajici se pouzivani staych plyri dle noremCSN 078305 aCSN078509
s vasim dodavatelem plynu.

7. INSTALACE

Misto instalace pro systém byl byt pelivé zvazeno, aby byl zaji&t bezpeény a po vSech strankach
vyhovuijici provoz. UZivatel je zodp&any za instalaci a pouzivani systému v souladstsukcemi
vyrobce uvedenymi v tomto ndvodu. Vyrobce réma Skody vzniklé neodbornym pouzitim a obsluhou.
Stroj je nutné chranitipd vihkem a de8in, mechanickym poskozenimijpanem a fipadnou ventilaci
sousednich strdj nadmérnym pgretéZzovanim a hrubym zachazeninte® instalaci systému bydhuzivatel
zvazit mozné elektromagnetické problémy na pra¢iowz8jména Vam dopotujeme, aby jste se vyhnuli
instalaci svéeci soupravy blizkesignalnich, kontrolnich a telefonnich kabai, rddiovych a televiznich
pirenasSé€u a prijimacu, pocitaca, kontrolnich a méricich zarizeni, bezpé&nostnich a ochrannych
zarizeni Osoby s kardiostimulatory, pdickami pro neslySici a podobmusi konzultovat iistup

k zatizeni v provozu se svym lélaam. Ri instalaci zéizeni musi byt Zivotni pragdi v souladu

s ochrannou arovni tj.IP 21S (IEC 529). Tento sysig chlazen progtdnictvim nucené cirkulace vzduchu
a musi byt proto umi&t na takovém mist kde vzduch riize snadno prouditifstrojem.

8. VYBAVENI STROJE GAMASTAR

Standartni vybava:

» Hadicka pro gipojeni plynu

» Kladka pro drat o gimérech 0.6 a 0.8
* Dvou kladkovy podawadratu

* Navod k obsluze , z&ui list
Zvlastni prislusenstvi na objednani
* Redukni ventil CQ

e Redukni ventil argon

e Svaeci hddky délek 3, 4a5m
e Svaeci kabely délek 3 a 5m

e Nahradni dily htAku




9. PRIPOJENI DO ELEKTRICKE SIT E

Pred pripojenim svarecky do sité se ujiséte, Zze hodnota napti a frekvence v siti odpovida nagti na

vyrobnim Stitku p¥istroje a Zze hlavni vyping sva‘ecky je v poloze ,0".

UPOZORNEN;!

Napajeci kabel je opian originalni pipojovaci vidlici pro pedepsany proud a n&p1x230V.
Tabulka 2 ukazuje dopatané hodnoty jighi vstupniho fivodu @i max. zatiZzeni zdroje.

Poznamka 1:jakékoli prodlouzeni kabelu musi mit odpovidajicirez a zasadnne s mensim prezem

nez je originalni kabel dodavany ggtrojem.

Tabulka 2
Typ stroje GAMASTAR 175D GAMASTAR 195D PFC
Max . zatizeni 175A 195A
Jisténi privodu 25A 25A
Napdjeci kabel- prafez 3x2,5mm 3x2,5mm




10. OVLADACI PRVKY

Obr.1

NEBNUOAMWN R

Predni ovladaci panel
Euro zdsuvka
Rychlospojka,+* pol
Rychlospojka,-* pol
Hlavni vyping
Vyvodka plyn
Napajeci kabel s vidlici
Ventilator
Vyrobni Stitek

13. Drzak civky
14. Matice brzdy drzaku
15avAdici bowden
16aji&’ovaci Sroub kladky
17. Navadci trubicka
18. iRlacné raminko
19. Maticetfilaku dratu
20. Motor podayea
21. Kabel pro Znu polarity MIG

10



11. OVLADACI PRVKY CELNI PANEL

Obr.2
1. Sv&eci metoda MIG/MAG 8. Tl&itko zavadni dratu
2. Své&eci metoda MMA 9. Tl&itko test plynu
3. Svaeci metoda TIG 10. Potenciometr pro nasta. hodnot MIGBIMMA/TIG
4. Tlagitko pro gepi. MIG,MMA,TIG 11. Displepbrazujici nastavené hodnoty
5. Své&. rezim dvoutakt ,,2T" 12. Potenciometr pro nasta. hodnot MIG/MAG
6. Sva&.rezimctyitakt , 4T 1Bisplej zobrazujici nastavené hodnoty

7. Tlditko pro gepi. 2T - 4T

12. UVEDENI DO PROVOZU METODA MIG/MAG

Metoda MIG/MAG - jedna se o skéni v ochranné atmog&aktivnich a netaych plyni, kdy griidavny
material je v podab,nekon&ného” dratu podavan do svarové [dposuvem dratu. Tyto metody jsou
velice produktivni, zvlagtvhodné pro spoje konstrékich oceli, nizkolegovanych oceli, po niZze popsanyc
apravach i hliniku a jeho slitin. Stroje jsteSené jako pojizdné soupravy, liSici se od sebzajawm

vykonem a vybavou. Zdroj skéciho proudu, zasobnik dratu a posuv dratu jsedng kompaktni plechové
skiini. Stroj GAMASTAR je uéen ke svieni tenkych a g¢dnich tloudtk material pii pouziti drati od 0,6

- 0,8 mm.

13. NASTAVENi OVLADACICH PRVK U PRO METODU MIG/MAG

Pro svéeni MIG/MAG je nutné fepnout stroj fepingem ,,MET" (obr.2, poz.4) do polohy MIG/MAG
(obr.2, poz 1). Nastaveni n#ppro svdeni se provadi potenciometrem (obr.2, poz. 1@)pRpojovani
horfdku odpojte stroj od €t Do EURO zasuvky (obr. 1 poz.2)ripojte svdeci hdak a peva dotahrte
pievlectnou matici. Zemnici kabelipojte do rychlospojky minus (obr.1poz.4) a dotienSvdeci hdak a
zemnici kabel by sty byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a ugriétna Urovni podlahy nebo blizko ni.
Nastaveni ot&ek posuvu dratu se provadi potenciometrem (obo2, p2).

Nazorné zobrazeni viz. obr.3.
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Obr.3

Funkce dohaeni
ZpozdEni vypnuti posuvu dratuii vypnuti svdeciho proudu. Tato funkce je nastavena z tovarrdbyya
nelze ji nénit.

Svéreci rezim dvoutakt

Proces se zapne pouhym zkrdutim spinde hadku. Ri svaecim procesu se musi spirstale drzet.
Pracovni proces seagrusi uvolgnim spinade hdéaku. Pro zapnuti dvoutaktu jgeba pepnout tlaitkem
,,MIG" (obr.2, poz.7) do funkce dvoutakt (obr.2,zp8). Nazorné zobrazeni viz. obr.4.

Obr.4

Svéa‘eci reziméty Ftakt

Pouziva se ip dlouhych svarech, ip kterych svée¢ nemusi neustale drzet spinboidku. Po uvolani
spin@e hadaku svdeci proces naddle trva. Teprve poitopném zmdéknuti spinde hdaku se perusi
sv&eci proces. Pro zapnutiyitaktu je teba gepnout tlgitkem ,,MIG" (obr.2, poz.7) do funkcéyitakt
(obr.2, poz.6). Nazorné zobrazeni viz. obr.5.

Obr.5
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Svarovanacast

Material, jez ma byt swavan musi byt vzdy spojen se zemi, aby se zredlk@lektromagnetické #éni.
Velka pozornost musi byt téZ kladena na to, abymuéri svaovaného materialu, nezvysovalo neb&zpe
arazu, nebo néf$lo do kontaktu s jinym elektrickym giaenim.

Zavedeni dratu a nastaveni piitoku plynu

Pred zavedenim s¥&éciho dratu je nutné proveést kontrolu kladek posinaiu, zda odpovidaji faméru
pouzitého svieciho dratu a zda odpovida profil drazky kladky.p@uziti ocelového swéciho dratu je
nutné pouzit kladku s profilem drazky ve tvaru ,\V*.

Obr.6
. SVAr. drat
. Podavaci kladky
. Hubice
. Mezikus
. Praviak
. Ochranny plyn
. Svareci oblouk
. Otvor pro prachod plynu

O~NO U WN P

Vymeéna kladky posuvu dratu

U pouZziti typu podav# dratu dvoukladka je postup viny nasleduijici:

Kladky jsou dvoudrazkoveé. Tyto drazky jsodemy pro dvaizné pamery dratu (nap. 0,6 a 0,8 mm).
Odklopte pitlacny mechanizmus.itlacna kladka se odklopi vihu, vySroubujte plastovy zaji@vaci
Sroub a vyjnte kladku odpovidajici drazka kladky musi byténgtposuvu. Po nasazeni kladku zéjist
plastovym Sroubem.

Zavedeni dratu

Na drzak civky (obr.1 poz.13) nala civku s dratem a zajése plastovym Sroubovacim dilcem.
Odstihnéte nerovny konec dratuipevneny k okraji civky a zawéte jej do bowdenu (obr.1 poz. 15ep
kladku posuvu do navadi trubicky Euro konektoru (obr.1 poz. 17) alegpd cm. Zkontrolujte, zda drat
vede spravnou drazkou kladky posuvu a sklopitdapnou kladku dal tak, aby zuby ozubeného kola do
sebe zapadly a wee pitlacny mechanizmus do svislé polohy. Nastavte tlak agiimatice tak, aby byl
zajisen bezproblémovy posun dratu tpm nebyl deformovanifiSnym pritlakem. Sé&d’te brzdu civky
(obr.1, poz. 14) swéciho dréatu tak, abyfip vypnuti gitlatného mechanizmu posuvu se civka ¥oln
ota’ela. RiliS utazena brzda ztiaé namaha podavaci mechanismusi@endojit k prokluzu dratu

v kladkach a Spatnému podavani.

Pripojeni horaku
Odmontuijte plynovou hubici s¥gciho hddku, odSroubujte proudovyimak. Zapojte do sét vidlici,
zapréte hlavni vypina (obr. 1 poz.5) do polohy I.
» stiskrete tlaitko na h#aku pro zavedeni dratu
e své&eci drat se zavadi doiéku bez plynu po fichodu dratu z hdku naSroubujte
proudovy piviak a plynovou hubici
» pied svéenim pouzijte na prostor v plynové hubici a proudpriviak separéni sprej. Tim zabranite
ulpivani rozstikovaného kovu a prodlouZite Zivotnost plynové kebi
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A UPOZORNENI! P¥i zavadéni dratu nemirte hordkem proti ogim !

Nastaveni ptiitoku plynu

Elektricky oblouk i tavna lazemusi byt dokonale chrény plynem. Fili§ malé mnozstvi plynu nedokaze

vytvoiit pottebnou ochrannou atmosféru, naopaiid velké mnozstvi plynu strhdva do elektrického

oblouku vzduch.

* nasa'te plynovou hadici na vstup plynového ventilu ndrdastrag stroje (obr.1,p0z.7)

» odklopte gitlacnou kladku aby byl viiazen posuv dréatu

» stiskréte tlatitko na haaku

» ot&ejte nastavovacim Sroubem na spodni streedukniho ventilu, dokud mitokomer neukaze
pozadovany pitok, potom tlgitko hadku uvolgte. Phtok plynu se stanovy dle druhu svaru,
svaovaného materidlu a nastavenych paraimetozmezi 5 az 15 I/min

e po dlouhodobém odstaveni stroje nebo ¥mén kompletnihno htdku je vhodné igd svéenim
profouknout vedeni plynem.

14. ZMENA POLARITY PRO METODU MIG/MAG

Pouziva se ip svaeni specialnimi trubkovymi draty, které maji v sébnaph, kter4 ochrauje svar.
NepouzZiva se ochranny plyRro zapojeni £mito draty je teba pepojit kabel napajeni posuvu (obr.1,
poz.21) na zdku ozn&enou jako minus pdl (obr.1, poz.4). Zemnici kalaglojte do zdky ozn&ené #“
pol (obr.1, poz. 3).

15. NASTAVENi SVARECICH PARAMETR U METODA MIG/MAG

Princip svaireni MIG/IMAG

Své&eci drat je veden z civky do proudovéhavieku pomoci posuvnych kladek. Oblouk propojujedav
se dratovou elektrodu se gwaanym materialem. Sygci drat funguje jednak jako nésiblouku a zarove
i jako zdroj gfidavného materialu. Z mezikusu proudi ochrannyn plktery chrani oblouk i cely svar
pied ®&inky okolni atmosféry (viz obr. 8).

Obr.8 ‘ Ochranné plyny ‘
Interni plyny Aktivni plyny
Metoda MAG Metoda MIG
Argon (Ar) Oxid uhlicity (Coy
Helium (He) Smési (ArlCo3
Smési (He/Ar)

Nastaveni svéecich parametii

Nastaveni nafii pro svdeni se provadi potenciometrem (obr.2, poz.1B)n&staveni najti musite poitat

s jeho poklesem ip zatizeni svienim. Pokles nagi je cca 4,8V na 100A. Nastaveni s@&ho napti
provedte tak, Zze pro zvolené swki nagti doregulujete pozadovany seai proud zvySovanim nebo
shizovanim rychlosti podavani dratdiigadreé jemnre dolad’te naggti az je sva oblouk stabilni.

K dosazeni dobré kvality swara optimalniho nastaveni se&iho proudu jeieba, aby vzdalenost
napajeciho givlaku od materidlu byla fplizn¢ 10 x [0 sv&eciho dratu (obr.9). Utopeni tptaku
v plynové hubici by negto presdhnout 1 — 2 mm.
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Obr.9

Druhy svéi‘ecich oblouki

a/ Kratky svaieci oblouk

Své&eni s velmi kratkym swécim obloukem znamena nizké #i@sv&eciho oblouku a proudu v dolédsti
rozsahu. Povrchové nép lazre napomaha vtazeni kapky do taveniny a tim i noveapaleni svi#&ciho
oblouku. Tento cyklus se pokazdé opakuje a timitsapem dochazi k trvalémuristani mezi spojenim
nakratko a dobou heni své& oblouku. Tok taveniny je pafm¢ chladny, takZe je tento @pob vhodny pro
svaeni slabsich ple¢ha pro svéeni v nucenych polohachidehod z kratkého na sprchovy oblouk je
zavisly na pitméru dratu a sisi plynu (obr.10).

b/ Prechodovy svdeci oblouk

Pokud to rozrry svaovaného materialu dovoluji, @ by se svEovat s vySSim odstavnym vykonem
(z hospodarnych tvodi), bez pekraieni dlouhého nebo sprchového obloukiedhodovym swvdecim
obloukem minime od&to prodlouzeny kratky swvéci oblouk. Fechod materialu probih&st&ne volng,
Cast&né ve spojeni nakratko. Snizi se timépbkratkych spojeni a tok tavici lazje ,,teplejsi“, nez u
kratkého své& oblouku. Tento druh je vhodny praedni tlougky material a sestupné svary.

c/ Dlouhy své&eci oblouk

U dlouhého suvi&ciho oblouku se tv¥b velké kapky, které do materialu vnikaji svou téshmotnosti.
Pritom dochazi k ndhodnym kratkym spojenim, kterarizajuji v disledku vzestupu proudu v momeént
kratkého spojeni rozgk pti opakovaném zapéleni se&iho oblouku. Dlouhy svéci oblouk je vhodny pro
svaeni s CQa sngsich plynu s jeho vysokym obsahem v hatdsti rozsahu. ifliS se nehodi pro sy@ni
v nucenych polohéch (obr. 10).

Obr.10

—
|
|
|
L

- :

Dlouhy svéf.oblouk Kratky svar.oblouk

f———a

[t |
[E—

d/Sprchovy své&eci oblouk

Hlavni vlastnosti tohoto si@ni je gechod materialu v malych kapkach bez spojeni. $prctoblouk
nastavujete, pokud skigete v inertnich plynech nebo ve &ith s vysokym obsahem argonu v haidmti
rozsahu. Neni vhodny pro geai v nucenych polohach.
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Drzeni a vedeni sveciho hdrdku

Své&eni kowi v ochranné atmosfé je mozno provad pii volbé odpovidajicich paramétrve vSech
moznych polohach (vodoro¥nhorizontalg, nad hlavou, svisle vzestupm sestups a zarové i nagic
v uvedenych poloh&ch). Ve vodorovné nebo hot&oi poloze je obvyklé drZeni f&u v Uhlu do

mista svaru ochrannym plynem je svislé (neutrddagtaveni higaku (viz. obr. 11A).

V této poloze je vSak Spatrvidét na misto svaru, nebge zakryto plynovou tryskou. Z tohoto
duvodu haék naklaite (obr.11 BC). B velkém naklaani haaku hrozi nebezgé nasati vzduchu do
ochranného plynu, coz by mohlo mit Spatny vliv maliu svaru.

Obr. 11 A B C
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Svéa‘eni tlatenim a taZzenim
Mirny pohyb ,tla&éenim* se vyuzivaip svislém svéeni snérem nahoru aipvodorovném svieni nad

hlavou (viz obr. 12.)
Obr. 12 Obr. 13

Pouze p svaeni klesajiciho svaru sttem doh se haak drzi v neutralni nebo mifptahaci“ poloze.
Svislé svéeni sndrem doti se pouZziva nejvice pro tenkeé plechy, uéilich plecti vznika riziko Spatného
propojeni, protoZe tavenina stéka podél spojedipha svar, zejména pokud je tavenitfib§ptekuta

v disledku vysokého n&fi. Takovy postup vyZaduje zéray stup@& odbornosti a zkuSenosti

(viz obr. 13).

16. UVEDENI DO PROVOZU METODA MMA

Stroj GAMASTAR sviuje se vSemi druhy elektrod s bazickym, rutilovyikyaelym obalem. Vyjimku
tvoii elektrody s celulozovym obalem. Polarita u metbtMA se uguje dle doporteni vyrobce a je
uvedena na originalnim obalu elektrod.
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Nastaveni ovladacich prvki pro metodu MMA

Metoda MMA-nastaveni sv&eciho proudu

Pro svdeni metodou MMA je ieba vybrat tléitkem ,,MET" (obr.2, poz.4) do funkce MMA (obr.20n2).
Nastaveni proudu se provadi potenciometrem (obb2.10) Pfi popsaném nastaveni se aktivuje funkce
,HOT START", kter4 usnadni zapalovani oblouku akfie , ANTISTICK", kterd usnadni odieni
piilepené elektrody. Nazorné zobrazeni viz. obr.14.

Obr.14

17. PRIPOJENi SVARECICH KABEL U

Pripojte do rychlospojek a poatenim dotahéte. (Polarita dle druhu elektrod)id® zapnutim hlavniho
vypinae se pes\wdcte, Ze kabely ani drzak elektrod nemaji poskozenalaci.

S poskozenou izolaci kabélnebo drzakem elektrod zasad& nesvauijte.

Zemnici kledt pripojte na svEovany material na@sténé misto. Spatny kontakt &gobuje zativani klesti a
kabel, jejich pedtasné opdtbeni, nestabilni a Spé&tharici oblouk. Vidlici zasttte do zasuvky, kterou
piredtim zkontrolujte zda odpovidé réipuvedenému na vyrobnim Stitku seiky.

Tabulka 3 Prafez kabelu Délka kabelu Max.proud Elektroda
16mm”° 3m 174A 3,2mm
25mm? 5m 254A 4.0mm
35mm? 10m 338A 4.0mm

Upozornéni

* PFi zapnutém hlavnim vypin&i jsou svareci kabely i drzak s elektrodou stale pod najim.
Drzék s elektrodou odkladejte na nevodivou a nehidavou podlozku.

» Béhem sv&eni nesahejte holou rukou na sv@&nec je pod naptim!
» Pri odkladani drzaku s elektrodou dbejte zvySené pozoosti na Zhavy konec elektrody

Tabulka 4. pouze orientaéni hodnoty

Prameér elektrody E-B 121 EN499- E 38 3B E-KEN499-E35AA |[E-R117 EN 499-E 38 AR
mm Proud A Proud A Proud A
2,0 60 - 80 65 - 80 40-70
25 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
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Pouzita intenzita proudu praézné pameéry elektrod je zobrazeno v tabulce 4 a proné typy svéeni jsou

hodnoty:

* Vysoké pro svéeni vodorovg

» Stredni pro svieni nad urovni hlavy

* Nizké pro svéeni vertikalnim srem dobi a pro spojovani malych@deltatych material

» Priblizna indikace pimérného proudu uzivanéhdivaeni elektrodami prodinou ocel je dana
nasledujicim vzorcern= 50 x (Je — 1)

| = intenzita sviéeciho proudu

e = pamer elektrody

Priklad pro elektrodu s pmérem 4 mml = 50 x (4 — 1) = 50 x 3 = 150A

DrZeni elektrody p¥i svaieni:

Priprava zakladniho materialu:
V tabulce 5 jsou uvedeny hodnoty prdgoavu materialu. Rozény uréete dle obrazku 15.

Tabulka 5 Obr 1" o
S a d a \ +
(mm) (mm) (mm) @)
0-3 0 0 0 / f S S
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60 d *a t

18. UVEDENI DO PROVOZU — METODA TIG DC

Metoda TIG DC je su&ni stejnosgrnym proudem netavici se wolframovou elektrodouchranné
atmosfée argonu. Oblouk fomezi wolfr. elektrodou a syavanym materialem. Do tavné lazse fidava
material stejného slozeni jako materialisvany. Tato metoda se pouziva na jemnéeniadrobnych dili
plechy, drati a profili z kEZnych oceli, nerezovych oceli, niklugd, titanu a slitin &chto kowi.(mimo
hliniku a jeho slitin).

Metoda TIG-nastaveni sv&eciho proudu
Pro svéeni metodou TIG jei¢ba vybrat tlaitkem ,,MET"(obr.2, poz.4) na funkci TIG (obr.2, 78).
Nastaveni proudu se provadi potenciometrem (obbi210). Nazorné zobrazeni viz. obr.16.

Obr.16
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19. PRIPOJENI SVARECIHO HO RAKU TIG

Zapojte do rychlospojky (obr.1 poz.4) oZeaé jako ,,—* pol. hidk a pootéenim dotah&e. Revletnou
matici (obr.24, poz.4),isroubujeme na vyvod z redérkiho ventilu a dotahite. Plyn se poustiips ventil
na rukojeti (obr.24, poz.1), patenim nebo stiskem dle typuitdiu. Pfitok plynu se nastavuje v rozmezi 5
az 15 I/min, dle su&ného materialu a nastavenych parafmetr

Zemnici kabel

Pripojite do rychlospojky (obr.1 poz. 3), ozeaé jako ,,+“ pdl a pootenim dotah&te. Zemnici klegtse
piipeviiuji na svaéovany material na@stiné misto bez koroze a barvy. Spatny kontaksapuje zafivani
kabetl: i klesti a jejich pectasné opdebeni. Spathse zapaluje oblouk a svary vykazuji horsi kvalitu.

Oblouk

Zapaluje se jemnym dotykem ,,LIFT AR@blframové elektrody o svavany material. Rdavny material
se z&ina pidavat aZz po nataveni materialu a vy 14z, Po skoteni svéeni nechte proudit plyn 5 az
10 vtein na wolframovou elektrodu zidodi ochlazeni. Po ské@eni svéeni zastavte ventil na redirkm
ventilu i na lahvi.

20. BROUSENIi WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Spravnou volbou wolframové elektrody a jefigsavou ovlivnite vlastnosti s¥gciho oblouku, geometrii
svaru a Zivotnost elektrody. Elektrodu je nutnénémrousit v podélném stru dle obrazku 17.

Obrazek 18 znaznuje vliv brouSeni elektrody a jeji zivotnost. Jemanéovnomdrné brouseni elektrody v
podélném sréru — trvanlivost az 17 hodin.

Upozornéni: pii zapojenych kabelech a zapnutém hlavnim vypiréje zemnici kabel i elektroda
horaku pod napétim. Horak odkladejte na nevodivou a neh#lavou podlozku.

Svéteci kabely a svéeci hatak TIG se prodavaji jako zvlastni prisluSenstvi na objednani.

Pouzivejte wolframové elektrody s 3% thoria a@re fialovym prouzkem. Hrot elektrody se brousi do
kuzZele uhel dle tabulky 6. BrouSeni elektrody poéjt@ na jemnozrném kotéuur¢eném pro brouseni
wolframovych elektrod obr.17. Délka hrotu b¢lmodpovidat 1.5 aZ 2 nasobkuipgru elektrody.

BROUSEN|I WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Obrazek 18 ( XO)

= E = E 8| Obrazek 17

y

y
y
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Tabulka 6. Pouze orientai stupr

Ochranny kryt brusky
Brusny kotou¢
Wolframova elektroda
Opérka brusky

Proud a Uhel stupneé ()
20 A 30°
20A-100A 60°-90°
100 A-200A 90° - 120°

200 A a vice 120°

OCHRANNY PLYN

PONPE

Obrazek 19.
Pro svareni metodou TIG je nutné pouzit Argon

REG%ZLACD;;VETIL @istoté 99,99%.
12 () Mnozstvi pratoku ur ¢ete dle tabulkyé.7.
/1)
< Tabulkac.7
@) Pramér Svareci Priitok
8 elektrody hubice plynu
I/m
< 6-70 1,0 mm 4/5 6/8,0 5-6
A 60-140 | 1,6 mm 4/5/6 658,095 67
PLYNOVA LAHEV 120-240 | 2,4 mm 6/7 9,5/11,0 7-8

21. DRZENI SVARECIHO HO RAKU PRI SVARENI

Obrazek 20.

N 2

20 - 30°

15 - 40°

10 - 30° '
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PRIPRAVA ZAKLADNIHO MATERIALU

Obrazek 21. Tabulka 8.
@ s(mm) a(mm) d(mm) a ()
> 0-3 0 0 0
s 3 0 0,5(max) 0
4-6 1-15 1-2 60
d 'a

V tabulce 8 jsou uvedeny hodnoty piggravu materialu. Roz#ény urcete dle obrazku 21.

22. REHRATI STROJE

Stroj je opaten ochrannym termostatem avedu grehréti zdroje. B sepnuti termostatu se na displeji
zobrazi E-1 a zdrojem po dobu cca 1min nelzéosazd. Po zchlazeni zdroje se zdroj vradtajo svdieciho
rezimu Vami naposled nastavenymi hodnotami. Nazeohéazeni viz. obr.22.

Obr.22

23. SVARECI KABELY

Obrézek 23.
1 2
1. Rychlospojky
2. Kabely pfib. 25/3m pro GAMASTAR
3. Drz&k elektrod
4. KleSt zemnici
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24. SVARECI HORAK TIG

Obrazek 24

Plynovy ventil

Wolframové elektroda

Hubice

Hadice pro gipojeni na plyn. ventil
Rychlospojka

Vidlice pro gipojeni ovladani

oA WNE
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2. UvVOD

Véazeny zakazniku,&tujeme za VasSe rozhodnuti zakoupit si nas vyrobBatd uvedenim do provozu si
prosim dikladre prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto navodu. Pro tiepdinejSi a dlouhodobé
pouziti musite fisne dodrZovat instrukce pro pouziti a udrzbu zde uréd®e Vasem zajmu Vam
doporiujeme, abyste udrzbu @ipadné opravy s¥ili nasi servisni organizaci, nebma dostupné
piislusné vybaveni a speciélmyskolené pracovniky. VSechny naSe strojei&zeai jsou pednttem
dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravavipiejich vyrobu a vybaveni.

3. TECHNICKA DATA

Tabulka 1

Nazev GAMASTAR 175L GAMASTAR 195L PFC

Technicka data MMA/TIG MIG MMA/TIG MIG

Vstupni napéti 50-60 Hz 1x230V (-15%+15%) 1 x 230V (-30%+15%)
MMA/TIG 10A/20,4V — 170A/26,8V MMA/TIG 10A/20,4V — 190A/27,6 V

Rozsah svareciho proudu MIG 30A/15,5V - 175A/22,75V MIG  30A/15,5V - 195A/23,75V

Napéti na prazdno 53V 26V 53V 26V

ZatéZovatel 25% (40C) 170A 175A 190A 195A

ZatéZovatel 60% (40C) 120A 120A 140A 140A

Zatézovatel 100% (40C) 100A 100A 120A 120A

Jisténi 25A 25A

Rychlost podavani dratu 0 - 14m/min

Kryti IP21S

Trida isolace F

Normy EN 60974-1 EN 50119

Rozméry D-S-V mm D =660 S=380 V=620

Hmotnost 25,2kg ‘ 26,2kg

Oteplovaci zkousky byly provady pri teplo okoli 20-25°C. ZatZzovatelé pro teplotu okoli 40°C byly
uréeny simulaci.

4. POPIS

Stroje GAMASTAR jsou svi&ci stroje utené ke svi&ni metodami MIG / MAG / TIG / MMA. Jsou to vice
funkéni stroje uéené proiemesiniky ddrzb@ a vyrobni podniky s malosériovou vyrobou, projisvo
moznost sviet vySe popsanymi metodami. Jako zdroj je pou#ihgéazovyiizeny stidas-transformator-
usneriovad. Charakteristika zdroje pro metodu MIG/MAG je ktargni. Pro metodu MMA je klesajici.
Regulace natti i proudu je plynulaGAMASTAR 195L PFC je vybaven systémem PFCPower Factor
Correction“-konpenzaceciniku, ktery umo#uje provoz na jednofédzovych sitich séidavym naptim
1x230V (-30%+15%).
Vyhody funkce PFC: 1. Stroj Ize gipojit ke zdroji proudu AC 160V — 265V.
2. Své&eci stroj je vhodny pro provoz na elektrocentraldehbo pro velmi dlouhé prodluzovaci kabely

diky velmi malé nachylnosti na paipa pg'epsti si‘ového proudu.
3. MenSsi arove elektromagnetického ruseni.
4. VySsi @innost diky, kterému nedochazi k velkému namahstidg (jistic vypne pozdji nez u zéizeni

bez PFC).
5. Minimalni za¥Zovani s jalovym proudem.
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Stroje GAMASTAR jsou dale vybaveny elektronickyminkcemi HOTSTART (pro snadj$i zapaleni
oblouku), SOFTSTART (pomaly nélb svd&eciho proudu) a ANTISTICK (zahtaje pilepeni elektrody).
Standardni vybaveni stroje je uvedeno v kapitolghA¥eni stroje GAMASTAR na strarR7. Svéeci stroj
je v souladu se vdemi normami &imanimi Evropské Unie @eské republiky.

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

PouZiti tohoto su&ciho stroje je typickyigruSované, kdy se vyuziva nejefektijai pracovni doby pro
svaeni a doby klidu pro umi&ti svadovanychcasti, gipravnych operaci apod. Tento &@ stroj je
zkonstruovan zcela bezpe k zatZovani max. GAMASTAR 175k 170A/MMA - 25% a 175A/MIG —
25%, GAMASTAR 195L PFG= 190A/MMA - 25% a 195A/MIG — 25% nomindélniho pawpo dobu
prace diky vysoce vykonnému ventilatoru.&mnice uvadi dobu zatiZzeni v 10 minutovém cyklutlifesje
povoleny pracovni cyklusipkraien, bude v tisledku nebezp@ého gehkati zdroje peruSen termostatem,
v zajmu ochrany komponansvaecky. Toto je indikovano rozsvicenim Zluté kontrolky grednim
ovladacim panelu stroje. Pékolika minutach, kdy dojdk ochlazeni zdroje Zluta kontrolka zhasne, je
stroj ipraven pro optovneé pouZiti. Sv&ci stroj je konstruovan v souladu s ochrannounirt® 21S.

A 6. BEZPECNOSTNI POKYNY

Své&eci stroje GAMASTAR 175L a 195L PFC musi byt podkiy vyhradg pro svdeni. Jiné
neodpovidajici pouziti je zakazano. Jejich obs|atlmovolena pouze vySkolenym a zkuSenym osobam.
Pracovnik musi dodrzovat normy CEl 26.9 HD 40BN 050601, 1993;SN 050630, 1993 a
bezpeénostni ustanoveni, aby byla zaji$a jeho bezpmost a bezpmost teti strany.

A Prevence fFed Urazem elektrickym proudem

* Neprovadijte opravy svéeciho stroje  provozu a je-li zapojen do el. &it

 Pred jakoukoli udrzbou nebo opravou odpojtestoj ze sk.

» Své&eci stroj musi byt obsluhovan a provozovan kuaifanymi pracovniky

» VSechna fipojeni musi souhlasit s platnymiqapisy (CElI 26-10 HD 427)eskymi a evropskymi
normami a zakony zahtajici Urazim.

* Nesvaujte ve vihkém progedi nebo na desti.

* Nepouzivejte opéebované nebo poskozené i@ kabely.

» Kontrolujte svéeci haak, svdeci a napajeci kabely a ufist se, Ze jejich izolace neni poSkozena, nebo
nejsou vodie volné ve spojich.

* Nesvdujte se svéecim hdakem a se swvacimi a napajecimi kabely, které maji nedostatepriiez.
Nepokra&ujte ve svéeni, jestlize jsou hak, nebo kabely fiehraté, zabranite rychlemu opebovani
izolace.

* Nikdy se nedotykejtetasti el. obvodu.

» Po skodeni svéeni opatri odpojte sviéeci kabel a hidk od stroje a zabfite kontaktu s uzendnymi

¢astmi.

Zplodiny a plyny pri svareni — bezpénostni pokyny

» Zajistete cistotou pracovni plochu a oé&lvavani od veSkerych plynvytvaenych khem svéeni,
zejména v uzaenych prostorach.

* Umistte svdeci soupravu do déb wtranych prostor.

« Odstraite veSkery lak, naéstoty a mastnoty, které pokryvajasti ugené ke svi&ni, aby se zabranilo
uvolovani toxickych plya.

* Pracovni prostory vzdy déb \Ktrejte.
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Nesvaujte v mistech, kde je podeni z Uniku zemnih@i jinych vybusnych plyfa, nebo blizko u
spalovacich motdr

Nepiblizujte sv&eci z&izeni k vandm @enym pro odstigovani mastnoty, a kde se pouZzivajtlaeé
latky a vyskytuji se vypary trichlorethylenu nelého chloru, jeZz obsahuji uhlovodiky, pouzivarkdja
rozpoustdla, neb@ svaeci oblouk a produkované ultrafialovéedi s Emito parami reaguji a vytvéji
vysoce toxické plyny.

@®

Ochrana pied za-enim, popaleninami a hlukem

Nikdy nepouzivejte nefurgki nebo poskozené ochranné piaky.

Nedivejte se na si&ci oblouk bez vhodného ochranného Stitu nebo helmy

Chraite sveé ¢i specialni svéeci kuklou opaenou ochrannym tmavym sklem (ochranny siu@e—
14 EN 169).

Ihned odstrate nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Utnijte piihlednéciré sklo ged ochranné tmavé
sklo za @elem jeho ochrany.

Nesvaujte pred tim, nez se ujistite, Ze vSechny osoby ve P&&ddsti jsou vhod# chraréni.

Vzdy pouzZivejte ochranny &d a koZené rukavice abyste zabranili spaleninamraéaim i
manipulaci s materiadlem.

Zabranéni pozaru a exploze

Odstraite z pracovniho prosdi vSechny hitaviny. Nesvéejte v blizkosti h#dlavych materidl a
tekutin nebo v progedi s vybuSnymi plyny.

Nemgjte na sob odkv nasakly olejem nebo mastnotou, mohlo by dojéjich vzniceni.

Nesvdujte materialy, které obsahovalyitave latky, nebo ty které vytviapii zahrati toxickéci horlavé
pary. | malé mnoZstvéthto latek niZze zpisobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejaexr nadob.

Vyvarujte se svi@ni v uzavenych prostorech nebo dutinach, kde by se mohlytgskt zemnii jiny
vybusny plyn.

M¢jte blizko vaSeho pracovihasici pistroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve sigcim hdaku ale vzdy jen neteé plyny a jejich sisi, nebo CQ.

@ Nebezpéi spojené s elektromagnetickym polem

Magnetické pole vyti@né pistrojem uéené ke svi@ni miZze byt nebezpmé lidem s
kardiostimulatory, porickami pro neslySici a s podobnymifizanimi. Tito lidé musi fiblizeni
k zapojenémuifstroji konzultovat se svym |lékam.

Nepiblizujte k pristroji nosée magnetickych dat apod., pokud je v provozu. Mdiy dojit v disledku
puasobeni magnetického pole k trvalym poSkozerdichto @istroja.

Svéeci stroj je ve shads ochrannymi poZadavky stanovenymicsmcemi o elektromagnetické
kompatibilit (EMC). Zejména se shoduje s technickyrfedpisy normy EN 50199 argdpoklada se
jeho Siroké pouziti ve vSechgmyslovych oblastech, ale neni pro domaci pouzitgitigact pouziti v
jinych prostorach nez pmyslovych mohou existovat nutné zvlastni ogat (viz EN 50199, 1994.9).
Jestlize dojde k elektromagnetickym porucham, jeirpwsti uZivatele nastalou situaci fegit. V
n¢kterych gipadech je naprava v zavedeni vhodnychifitto pgiivodni Siary.

8 Manipulace

Stroj je opaten kole&ky a madlem pro snadj$i manipulaci

26



e
Suroviny a odpad

» Tento stroj je postaven z matetidkteré neobsahuji toxické nebo jedovaté latky.
* Béhem likvidani faze by nil byt pristroj rozloZen a jeho jednotlivé komponenty b§lyrbyt rozcleny
podle typu materialu, ze kterého byly vyrobeny.

@ Manipulace a uskladréni stla¢enych plyni

» Vzdy se vyhgte kontaktu mezi kabelyrpnasejicimi sw&ci proud a lahvemi se stenym plynem.

» Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se sgaym plynem, pokud je zrovna nebudete pouZivat.

» Ventily na lahvi inertniho plynu by &y byt Uplné oteweny, aby mohly byt vifpad nebezpé& pouzity
vypinaci systémy.

» ZvySena opatrnost bydta byt @i pohybu s lahvi stigeného plynu, aby se zabranilo poskozenim a
Grazim.

* NepokouSejte se plnit lahve sanym plynem, vzdy pouzivejtaiplusné regulatory tlakové redukce a
vhodné baze sifslusSnymi konektory. Vilpad Ze chcete ziskat dalSi informace, konzultujte
bezpeénostni pokyny tykajici se pouzivani gtaych plym dle noremCSN 078305 aCSN078509
s vaSim dodavatelem plynu.

7. INSTALACE

Misto instalace pro systém bylo byt pe&livé zvazeno, aby byl zaji&t bezpény a po vSech strankach
vyhovuijici provoz. Uzivatel je zodp&any za instalaci a pouzivani systému v souladstsukcemi
vyrobce uvedenymi v tomto navodu. Vyrobce réma Skody vzniklé neodbornym pouzitim a obsluhou.
Stroj je nutné chranitipd vihkem a de&tm, mechanickym poskozenimipanem a fipadnou ventilaci
sousednich strdj nadmérnym gret€Zzovanim a hrubym zachazeninte® instalaci systemu bydhuzivatel
zvazit mozné elektromagnetické problémy na pratiozi€ména Vam dopotujeme, aby jste se vyhnuli
instalaci svéeci soupravy blizkasignalnich, kontrolnich a telefonnich kabai, radiovych a televiznich
pirenaSéu a piijima i, pocitaci, kontrolnich a méricich zafizeni, bezpé&nostnich a ochrannych
zarizeni Osoby s kardiostimulatory, pdickami pro neslySici a podobmusi konzultovatistup

k zaizeni v provozu se svym l&kam. Ri instalaci zé&izeni musi byt Zivotni pragdi v souladu

s ochrannou urovni tj.IP 21S (IEC 529). Tento sysi chlazen progtdnictvim nucené cirkulace vzduchu
a musi byt proto umi&t na takovém mist kde vzduch ize snadno prouditifstrojem.

8. VYBAVENI STROJE GAMASTAR

Standartni vybava:

* Hadika pro gipojeni plynu

» Kladka pro drat o gimérech 0.6 a 0.8
* Dvou kladkovy podawadratu

* Navod k obsluze , z&kuni list
ZvIastni prislusenstvi na objednani
* Redukni ventil CQ

e Redukni ventil argon

e Svaeci hdaky délek 3,4a5m
o Svéaeci kabely délek 3 a 5m

e Nahradni dily htaku
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9. PRIPOJENI DO ELEKTRICKE SIT E

Pred pripojenim svarecky do sité se ujiséte, Zze hodnota napti a frekvence v siti odpovida nagti na

vyrobnim Stitku p¥istroje a Zze hlavni vyping sva‘ecky je v poloze ,0".

UPOZORNEN;!

Napajeci kabel je opian originalni pipojovaci vidlici pro pedepsany proud a n&p1x230V.
Tabulka 2 ukazuje dopatané hodnoty jighi vstupniho fivodu @i max. zatiZzeni zdroje.

Poznamka 1:jakékoli prodlouzeni kabelu musi mit odpovidajicirez a zasadnne s mensim prezem

nez je originalni kabel dodavany ggtrojem.

Tabulka 2
Typ stroje GAMASTAR 175L GAMASTAR 195L PFC
Max . zatizeni 175A 195A
Jisténi privodu 25A 25A
Napdjeci kabel- prafez 3x2,5mm 3x2,5mm
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10. OVLADACI PRVKY

Obr.1

1. Predni ovladaci panel
2. Euro zasuvka

3. Rychlospojka,+* pol
4. Rychlospojka,-“ pél
5. Hlavni vyping&

7. Vyvodka plyn

10. Napajeci kabel s vidlici
11. Ventilator
12. Vyrobni Stitek

13. Drzak civky
14. Matice brzdy drzaku
1Bavadci bowden
1Baji&’ovaci Sroub kladky
17. Navadci trubicka
18. iRlacné raminko
19. Maticerfilaku drétu
20. Motor podaea
21. Kabel pro gnu polarity MIG
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11. OVLADACI PRVKY CELNI PANEL

Obr.2 1 : 3 4 5 6 7 89101112 13

L

1. Funkce pedfuk 17. Tlg&itko ,,MET“ptep. mezi metodami MIG,MMATIG,...
2. Funkce vylet 18. Swéaci metoda TIG pulse

3. Regulace oft&ek posuvu dratu 19.i8¢arezim dvoutakt ,,2T“

4. Nastaveni délky bodu 20. Suv&ci rezimctyitakt ,,4T¢

5. Nastaveni délky prodlevy mezi body 21. Tl&itko ,,MIG“piep. mezi metodami 2T, 4T, bodovani,...
6. Funkce dohieni 22. Svéeci rezim zapnuti bodu

7. Funkce dofuk 23. Skexi rezim zapnuti prodlevy mezi body

8. Velikosti HOTSTARTASOSFTARTuU (%) 24. T¢ftko zavadni dratu

9. Cas trvani funkce HOTSTARBOSFTART  25. Tkitko test plynu

10. Svieci proud 26. Potenciometr pro nasta. hodnot MGSG/MMA/TIG
11. Frekvence pulsace svdroudu TIG pulse 27. Displej zobrazujiastavené hodnoty

12. Doba daitu svéeciho proudu 28. ditko ,,SET"-nasta. syacich parameirMMA/TIG

13. Koncovy svéci proud Potenciometr pro nastaveni hodnot MIG/IMAG

14. Svéeci metoda MIG/MAG .3Displej zobrazujici nastavené hodnoty MIG/MAG

15. Sv#eci metoda MMA 31. Tl&itko ,,SET“-nasta. sw¥écich parameirMIG/MAG

16. Sv#eci metoda TIG

12. UVEDENI DO PROVOZU METODA MIG/MAG

Metoda MIG MAG - jedna se o sk&ni v ochranné atmog&aktivnich a netmych plyni, kdy piidavny
material je v podab,nekon&ného” dratu podavan do svarové laposuvem dratu. Tyto metody jsou
velice produktivni, zvlagtvhodné pro spoje konstrémkich oceli, nizkolegovanych oceli, po nize popshanyc
apravach i hliniku a jeho slitin. Stroje jsteSené jako pojizdné soupravy, liSici se od sebeajem

vykonem a vybavou. Zdroj sk&ciho proudu, zasobnik dratu a posuv dratu jsedng kompaktni plechové
skiini. Stroj GAMASTAR je uéen ke svieni tenkych a gédnich tloustk materiah pii pouziti drat od

0,6 — 0,8 mm.
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13. NASTAVEN| OVLADACICH PRVK U PRO METODU MIG/MAG

Priabéhova krivka

Tlacitkem ,SET” (obr.2, poz.31) sagsunujete po jednotlivych parametrech.k&azdém stisku tktka se
posunete naikvce o jeden parametr digmlu.

Pro svéeni MIG/MAG je nutné fepnout stroj fepingem ,,MET" (obr.2, poz.17) do polohy MIG/MAG
(obr.2, poz 14). Nastaveni rippro svdeni se provadi potenciometrem (obr.2, poz. 28)p#pojovani
hordku odpojte stroj od st Do EURO zasuvky (obr. 1 poz.2)ripojte svdeci hdak a peva dotahrte
pirevleinou matici. Zemnici kabelkipojte do rychlospojky minus (obr.1poz.4) a dotienSvdeci hdak a
zemnici kabel by #y byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a usriétna trovni podlahy nebo blizko ni.
Pri zapnuti tohoto rezimu se automaticky striggne do rezimu nastaveni regulac&ekgposuvu dratu
(obr.2, poz. 3). Nastaveni ¢&k posuvu dratu se provadi potenciometrem (obo2, 29).

Nazorné zobrazeni viz. obr.3

Obr.3

Funkce predfuk

Tato funkce slouzi k dokonalému $g@i v ochranné atmos& Podle nastaveni & plyn proudit ped
zapalenim oblouk. Pro nastaveriegfuku je teba pepnout tlgitkem ,,SET“ (obr.2, poz.31) do funkce
predfuk (obr.2, poz.1). Nastaveriepifuku plynu ped zapalenim oblouku je v rozmezi od nuly do Sinte
Nastaveni se provadi potenciometrem (obr.2, ohr&3orné zobrazeniz. obr.4.

Obr.4

Funkce vylet dratu (pFiblizovaci rychlost)

Tato rychlost je funéni do doby zapaleni obloukuiiRapaleni oblouku je rychlostgpnuta na nastavenou
pracovni rychlost. Pro nastaveni vyletu dratuigda gepnout tlgitkem ,,SET“ (obr.2, poz.31) do funkce
vylet dratu (obr.2, poz.2). Nastaveni vyletu drfgw rozmezi od 2 do 14 m/min. Nastaveni se provadi
potenciometrem (obr.2, obr.29). Nazorné zobrazemiobr.5

31



Obr.5
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Funkce dohaeni

Nastaveni zpozehi vypnuti posuvu dratuivi vypnuti svdeciho proudu 0 — 1 \t@a.

Pro nastaveni dobeni je teba pepnout tlgitkem ,,SET" (obr.2, poz.31) do funkce ddéwoi (obr.2, poz.6).
Nastaveni se provadi potenciometrem (obr.2, ohr&3orné zobrazeni viz. obr.6.

Obr.6

Funkce dofuk plynu

Nastaveni dofuku plynu po vypnuti $géiho procesu 0,1 — 10 viey. Pro nastaveni dofuku jéeba
piepnout tlgitkem ,,SET“ (obr.2, poz.31) do funkce dofuk (obr.oz.7). Nastaveni se provadi
potenciometrem (obr.2, obr.29). Nazorné zobragienobr.7.

Obr.7
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Svareci rezim dvoutakt

Proces se zapne pouhym zkrdutim spinde hadku. Ri svaecim procesu se musi spirstale drzet.
Pracovni proces seagrusi uvolgnim spinade hdéaku. Pro zapnuti dvoutaktu jgeba pepnout tlaitkem
,,MIG* (obr.2, poz.21) do funkce dvoutakt (obr.2zpl9). Nazorné zobrazeviz. obr.8.

Obr.8

Svéa‘eci reziméty Ftakt

Pouziva se ip dlouhych svarech, ip kterych svée¢ nemusi neustale drzet spinaordku. Po uvolani
spinge hadéku svdeci proces nadéle trva. Teprve pcoitopném zmdéknuti spingde hdéaku se perusi
sv&eci proces. Pro zapnutiyitaktu je teba pepnout tlgitkem ,,MIG" (obr.2, poz.21) do funka#yitakt
(obr.2, poz.20). Nazorné zobrazeizi obr.9.

Obr.9

Bodové svideni

Pouziva se pro si@ni jednotlivymi kratkymi body, jejichz délka se gfnule nastavovat. Zninutim
spinge na h#aku se spustéasovy obvod, ktery spusti de&i proces a po nastavené &dio vypne.
Nastaventasového obvodu je v rozmezi od 0,1 do 1@intd?0 ogtovném stisknuti tkitka se cel&innost
opakuje. B ¢tyrtaktnim reZimu neniféba drZzet spiaharaku stisknuty. | po jeho uvadni trva nastavena
délka bodu. Po skaéeni bodu dalSim stiskem zahajite novy bod&tOmym stiskem tl&itka stopnete
svéeci proces bez ohledu na nastavéay. Pro aktivovani bodového $eéi je teba pepnout tlgitkem
»MIG" (obr.2, poz.21) na funkci dvoutakt nelstyitakt (obr.2, poz.19 nebo 20) a také nareghrezim
bodu (obr.2, poz.22). Pro nastaveni délky bodiejeat pepnout tlgitkem ,,SET" (obr.2, poz.31) do funkce
délky bodu (obr.2, poz.4). Nastaveni se provademmbmetrem (obr.2, obr.29).Nazorné zobrazeni viz.
obr.10.
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Obr.10

Délka prodlevy

Pouziva se pro s¥eni kratkymi body. Délkaéthto bod i délka prodlev mezi body se da plynule
nastavovat. Zmgknutim spin&e haédku se spustiasovy obvod, ktery spusti Se&i proces a po nastavené
dok2 ho vypne. Po uplynuti nastavené prodlevy se calggs opakuje. KigruSeni funkce je nutné uvolnit
spin& na svéecim hadaku. Ve ¢tyitaktnim rezimu std stisknuti spinée hdaku po uvolgni spinge
své&eci proces pokraje dle nastavenyatadi. Opstovnym stiskem tl&itka hadku se svideci proces stopne
v kterékoliv funkci. Pro aktivovani délky prodlevgezi body je fieba gepnout tlgitkem ,,MIG* (obr.2,
poz.21) na funkci dvoutakt nehidyitakt (obr.2, poz.19 nebo 20) a také nareghrezim délka prodlevy
mezi body (obr.2, poz.23). Pro nastaveni bodov@rtiepa pepnout tlgitkem ,,SET“ (obr.2, poz.31) do
funkce délky bodu (obr.2, poz.4) a do funkce détkgdlevy mezi body (obr.2, poz. 5). Nastaveni se
provadi potenciometrem (obr.2, poz.29).Nazornéazdni viz. obr.11.

Obr.11

Svarovanadast

Material, jez ma byt swavan musi byt vZzdy spojen se zemi, aby se zredik@aktromagnetické #ani.
Velka pozornost musi byt téz kladena na to, abymmei svaovaného materialu, nezvySovalo neb&zpe
Urazu, nebo néElo do kontaktu s jinym elektrickym #aenim.
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Zavedeni dratu a nastaveni piitoku plynu

Pred zavedenim s¥@éciho dratu je nutné provést kontrolu kladek posinatu, zda odpovidaji faméru
pouzitého svieciho dratu a zda odpovida profil drazky kladky.p@uziti ocelového swaciho dratu je
nutné pouzit kladku s profilem drézky ve tvaru ,,\V*.

Obr.12

. Svar. drat

. Podavaci kladky

. Hubice

. Mezikus

. Praviak

. Ochranny plyn

. Svareci oblouk

. Otvor pro prachod plynu

O~NOOThA~ WN P

Vymeéna kladky posuvu dratu

U pouziti typu podauee dratu dvoukladka je postup vgny nasleduijici:

Kladky jsou dvoudrazkové. Tyto drazky jsodemy pro dvaizné paiméry dratu (nap. 0,6 a 0,8 mm).
Odklopte pitlacny mechanizmus.iRlacna kladka se odklopi vatu, vySroubujte plastovy zaji@vaci
Sroub a vyjnte kladku odpovidajici drazka kladky musi byténgtposuvu. Po nasazeni kladku zé&jist
plastovym Sroubem.

Zavedeni dratu

Na drzak civky (obr.1 poz.13) nala civku s dratem a zajéé plastovym Sroubovacim dilcem.
Odstihnéte nerovny konec dratuipevreny k okraji civky a zawéte jej do bovdenu (obr.1 poz. 15ep
kladku posuvu do navédi trubicky Euro konektoru (obr.1 poz. 17) ale#ptO cm. Zkontrolujte, zda drat
vede spravnou drazkou kladky posuvu a sklopittapnou kladku dai tak, aby zuby ozubeného kola do
sebe zapadly a wte pitlatny mechanizmus do svislé polohy. Nastavte tlak agiimatice tak, aby byl
zajisen bezproblémovy posun dratu @tpm nebyl deformovanifdiSnym pritlakem. Séd’te brzdu civky
(obr.1, poz. 14) swéciho dratu tak, abyfip vypnuti gitlatného mechanizmu posuvu se civka ¥oln
ot&’ela. RiliS utazena brzda ztia® namaha podavaci mechanismust@endojit k prokluzu dratu

v kladkach a Spatnému podavani.

P¥ipojeni horaku
Odmontujte plynovou hubici sigciho hdadku, odSroubujte proudovyimak. Zapojte do sét vidlici,
zaprete hlavni vypina (obr. 1 poz.5) do polohy |
» stiskrete tla&itko na h@aku, nebo tléitko (obr. 2, poz. 24) pro zavedeni dratu
e Svéeci drat se zavadi doidku bez plynu po jchodu dratu z hdku nasSroubujte
proudovy piviak a plynovou hubici
» pred svéenim pouZijte na prostor v plynové hubici a proudpriviak separéni sprej. Tim zabranite
ulpivani rozstkovaného kovu a prodlouZzite Zivotnost plynové leabi
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A UPOZORNENI! P¥i zavadéni dratu nemirte hordkem proti ogim !

Nastaveni ptiitoku plynu

Elektricky oblouk i tavna lazemusi byt dokonale chrény plynem. Fili§ malé mnozstvi plynu nedokaze

vytvoiit pottebnou ochrannou atmosféru, naopaiid velké mnozstvi plynu strhdva do elektrického

oblouku vzduch.

* nasa'te plynovou hadici na vstup plynového ventilu ndrdastrag stroje (obr.1,p0z.7)

» odklopte gitlacnou kladku aby byl viiazen posuv dréatu

» stiskréte tlatitko na haaku

» ot&ejte nastavovacim Sroubem na spodni streedukniho ventilu, dokud mitokomer neukaze
pozadovany pitok, potom tlgitko hadku uvolgte. Phtok plynu se stanovy dle druhu svaru,
svaovaného materidlu a nastavenych paraimetozmezi 5 az 15 I/min

e po dlouhodobém odstaveni stroje nebo ¥mén kompletnihno htdku je vhodné igd svéenim
profouknout vedeni plynem.

14. ZMENA POLARITY PRO METODU MIG/MAG

Pouziva se ip svaeni specialnimi trubkovymi draty, které maji v sébnaph, kter4 ochrauje svar.
Nepouzivad se ochranny plyRro svéeni s &mito draty je teba pepojit kabel napajeni posuvu (obr.1,
poz.21) na zdku ozn&enou jako minus pdl (obr.1, poz.4). Zemnici kalaglojte do zdky ozn&ené #“
pol (obr.1, poz. 3).

15.NASTAVENI SVA RECICH PARAMETR U METODA MIG/MAG

Princip svaireni MIG/IMAG

Své&eci drat je veden z civky do proudovéhaveiku pomoci posuvnych kladek. Oblouk propojujadav
se dratovou elektrodu se ggaanym materialem. Sy&ci drat funguje jednak jako négiblouku a zarove
i jako zdroj gidavného materialu. Z mezikusu proudi ochrannyn plktery chrani oblouk i cely svar
pied &inky okolni atmosféry (viz obr. 14).

Obr.14 ‘ Ochranné plyny ‘
Interni plyny Aktivni plyny
Metoda MAG Metoda MIG
Argon (Ar) Oxid uhlicity (Coy)
Helium (He) Smeési (Ar/Co3
Smési (He/Ar)

Nastaveni svéecich parametri

Nastaveni nafii pro svdeni se provadi potenciometrem (obr.2, poz. 26n&staveni nagi musite poéitat
s jeho poklesemipzatizeni svéenim. Pokles napi je cca 4,8V na 100A. Nastaveni s@iho napti
proved'te tak, Ze pro zvolené s\ti nagti doregulujete poZzadovany s$eéi proud zvySovanim nebo
snizovanim rychlosti podavani dratdiigadreé jemnre dolad’te naggti az je sva oblouk stabilni.

K dosazZeni dobré kvality swaa optimalniho nastaveni se&iho proudu jer¢ba, aby vzdalenost
napajeciho givlaku od materialu bylafblizné¢ 10 x[ sv&eciho dratu (obr.15). Utopenitptaku
v plynové hubici by ne#to presahnout 1 — 2 mm.
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Obr.15

Druhy svéi‘ecich oblouki

a/ Kratky svaieci oblouk

Své&eni s velmi kratkym swécim obloukem znamena nizké #i@svéeciho oblouku a proudu v dolédsti
rozsahu. Povrchové nép lazre napomaha vtazeni kapky do taveniny a tim i noveapaleni svi#&ciho
oblouku. Tento cyklus se pokazdé opakuje a timitsapem dochazi k trvalémuristani mezi spojenim
nakratko a dobou heni své& oblouku. Tok taveniny je pafm¢ chladny, takZe je tento @pob vhodny pro
svaeni slabsich ple¢ha pro svéeni v nucenych polohachidehod z kratkého na sprchovy oblouk je
zavisly na pitméru dratu a sisi plynu (obr.16).

b/ Prechodovy svdeci oblouk

Pokud to rozrry svaovaného materialu dovoluji, @ by se svEovat s vySSim odstavnym vykonem
(z hospodarnych tvodi), bez pekraieni dlouhého nebo sprchového obloukiedhodovym swvdecim
obloukem minime od&to prodlouzeny kratky swvéci oblouk. Fechod materialu probih&st&ne volng,
Cast&né ve spojeni nakratko. Snizi se timépbkratkych spojeni a tok tavici lazje ,,teplejsi“, nez u
kratkého své& oblouku. Tento druh je vhodny praeddni tlougky material a sestupné svary.

c/ Dlouhy své&eci oblouk

U dlouhého suvi&ciho oblouku se tvb velké kapky, které do materialu vnikaji svou téshmotnosti.
Pritom dochazi k ndhodnym kratkym spojenim, kterarizajuji v disledku vzestupu proudu v momeént
kratkého spojeni rozgk pii opakovaném zapéleni se&iho oblouku. Dlouhy svéci oblouk je vhodny pro
svaeni s CQa sngsich plynu s jeho vysokym obsahem v hatdsti rozsahu. ifliS se nehodi pro s¥@ni
v nucenych polohéch (obr. 16).

Obr.16

-—
|
|
|
L

f———

—
|
|
|
L

A - il

Dlouhy svéfr.oblouk Kratky svar.oblouk

f———a

d/Sprchovy své&eci oblouk

Hlavni vlastnosti tohoto si@ni je gechod materialu v malych kapkach bez spojeni. $prctoblouk
nastavujete, pokud skigete v inertnich plynech nebo ve &ith s vysokym obsahem argonu v h@idmti
rozsahu. Neni vhodny pro geai v nucenych polohach.

DrZzeni a vedeni sviéeciho hdatdku

Své&eni kowi v ochranné atmosfé je mozno provad pii volbé odpovidajicich paramétrve vSech
moznych polohach (vodorovnhorizontald, nad hlavou, svisle vzestupm sestup a zarové i napic¢
v uvedenych polohach). Ve vodorovné nebo hotéai poloze je obvyklé drzeni tAku v Uhlu do
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Vv s

mlsta svaru ochrannym plynem je svislé (neutr&agtaveni hcaku (viz. obr. 17A).

V této poloze je vSak Spatrvidét na misto svaru, nebge zakryto plynovou tryskou. Z tohoto
duvodu haék naklaite (obr.17 BC). B velkém naklaani haaku hrozi nebezgé nasati vzduchu do
ochranného plynu, coz by mohlo mit Spatny vliv maliu svaru.

Obr. 17 A B C
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Své&‘eni tlatenim a tazenim

Mirny pohyb ,tla&éenim* se vyuzivaip svislém svéeni snérem nahoru aipvodorovném svieni nad
hlavou (viz obr. 18.)

Obr. 18 Obr. 18 A

— —

Pouze p svaeni klesajiciho svaru sttem doh se haak drzi v neutralni nebo mirptahaci“ poloze.
Svislé svéeni sndrem doli se pouZziva nejvice pro tenké plechy, uéilich plecti vznika riziko Spatného
propojeni, protoZe tavenina stéka podél spojgedlpha svar, zejména pokud je tavenifibSpekuta

v disledku vysokého n&fi. Takovy postup vyZaduje zéray stup@& odbornosti a zkuSenosti

(viz obr. 18 A).
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16. UVEDENI DO PROVOZU METODA MMA

Stroje GAMASTAR 175L a 195L PFC sitgi se vSemi druhy elektrod s bazickym, rutilovynkyselym obalem.
Vyjimku tvori elektrody s celulézovym obalem. Dle druhu eledttse uéuje polarita zapojeni sigcich kabei.
Zapojeni polarity doporiwje vyrobce elektrod a je uvedeno na obalu.

Nastaveni ovladacich prvi pro metodu MMA

Metoda MMA-nastaveni sv&eciho proudu

Pro svéeni metodou MMA jeitba vybrat tléitkem ,,MET“ (obr.2, poz. 17) do funkce MMA (obr.ppz.15).
Tlacitkem ,,.SET* (obr. 2, poz. 28) ségpréte do nastaveni proudu (obr.2, poz.19astaveni proudu se provadi
potenciometrem (obr.2, obr.2&azorné zobrazeni viz. obr.19.

Obr.19

MIG MMA/TIG
4 v :@
m = -ﬂ

”@ ° "

li_l Ot

Metoda MMA- nastaveni hodnoty HOTSTARTu

Pro nastaveni HOTSTARTuU jéeba pepnout tlgitkem ,,SET* (obr.2, poz.28) do funkce HOTSTARTbr(@, poz.

8). Nastaveni HOTSTARTu se provadi potenciometrem Zolwbr.26) a zobrazuje se v %. Nastaveni
HOTSTARTu nap. 40 coz znamena navyseni startovaciho proudu g &89opi nastaveni proudu n&p
100A a HOTSTARTu nap 40% se vysledny startovaci prodohi 140A. Nastaveni HOTSTARTu je
v rozmezi 0-70%. Nazorné zobrazeni viz. obr.20.

Obr.20

MA/TIG

Metoda MMA-nastaveni hodnoty¢asu trvani HOTSTARTu

Pro nastaventasu trvani HOTSTARTu jeféba gepnout tlgitkem ,,SET“ (obr.2, poz.28) do funkcéasu trvani
HOTSTARTu (obr.2, poz. 9). Doba trvani HOTSTARTwig@avana v sekundach od 0,1do1,0 sec. Potenciemetr
nastavite dobu trvagasu HOTSTARTuU (obr. 2, poz. 26). Nazorné zobragemiobr.21.

39



Obr.21

17. FUNKCE SOFT START (SOFT POWER ON)

Funkce SOFT START (SOFT POWER ON)-tzvékky start. Funkce zajisije pomaly naéh sv&eciho
proudu. Tato funkce se nejlépe uplatni u bazickgkdktrod. DalSi vyhodou je vyrazné omezeni tvorby
struskovych vrastki, redukce odsiku. Pro spravny a bezproblémovy B@é proces je nezbytné mit
dokonalecisty svaovany material. Aby se tato funkce dala aktivovak, se musi strojippnout tlgitkem
MET (obr.2, poz.17) do funkce MMA (obr.2, poz.1Bgale pak tlditkem SET (obr.2, poz.28) ségpnete

do funkce HOTSTARTuU (obr.2, poz.8) a zde si nasggpdoZzadovanou hodnotu v ,,minusovych hodnotach®.
Potenciometrem nastavite SOFT START (obr. 2, p6k. Znamena to tedy, Ze kdyz chytnete oblouk, tak
sv&eci proud pomalu zae nabihat na zvolenou hodnotu. Nadzorné zobrazendlr.22.

Obr.22

18. PRIPOJENi SVARECICH KABEL U

Pripojte do rychlospojek a poatenim dotahéte. (Polarita dle druhu elektrod)ig® zapnutim hlavniho
vypinaie se peswdéte, Ze kabely ani drzék elektrod nemaji poSkozenolaci.

S poskozenou izolaci kabélnebo drzakem elektrod zasad& nesvéaujte.

Zemnici kledt pripojte na sveovany material na@sténé misto. Spatny kontakt &gobuje zativani klesti a
kabeli, jejich pedtasné opdtbeni, nestabilni a Spathorici oblouk. Vidlici zasttte do zasuvky, kterou
predtim zkontrolujte zda odpovida répuvedenému na vyrobnim Stitku ssiky.
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Tabulka 2 Prafez kabelu Délka kabelu Max.proud Elektroda
16mm? 3m 174A 3,2mm
25mm° 5m 254A 4,0mm
35mm? 10m 338A 4.0mm

Upozornéni

* PFi zapnutém hlavnim vypin&i jsou svareci kabely i drzak s elektrodou stale pod nagim.

Drzak s elektrodou odkladejte na nevodivou a nehitavou podlozku.
» Béhem sv&eni nesahejte holou rukou na sv@&nec je pod naptim!
» Pri odkladani drzaku s elektrodou dbejte zvySené pozoosti na Zhavy konec elektrody

Tabulka 3 pouze orientaéni hodnoty

Prameér elektrody

E-B 121 EN499-E 38 3B

E-KEN499-E35A A

E-R 11 7 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/stridavy

Polarita drzaku

elektrod

plus pal

minus pol

minus pol

PouZzita intenzita proudu prézné ptimery elektrod je zobrazeno v tabulce 3 a proné typy svéeni jsou

hodnoty:

» Vysoké pro svieni vodorove

Stredni pro sviéni nad Urovni hlavy
Nizké pro svéeni vertikalnim srrem dobi a pro spojovani malychgdeltatych material
Priblizna indikace pimérného proudu uzivanéhdigvaeni elektrodami prodinou ocel je dana

nasledujicim vzorcern= 50 x (Je — 1)
| = intenzita sviéeciho proudu
e = pamer elektrody
Priklad pro elektrodu s pmérem 4 mml =50 x (4 — 1) =50 x 3 = 150A

DrZeni elektrody pii svaieni:

Piiprava zakladniho materialu:
V tabulce 4 jsou uvedeny hodnoty prggoavu materialu. Rozény urcete dle obrazku 23.

Obr.23

Tabulka 4
s a d a
(mm) (mm) (mm) @)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

ey
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19. UVEDENI DO PROVOZU METODA TIG

Metoda TIG DC je su@ni stejnosrnym proudem netavici se wolframovou elektrodouchranné
atmosfée argonu. Oblouk Komezi wolfr. elektrodou a siavanym materidlem. Do tavné ldzse gidava
material stejného slozeni jako materialisvany.Tato metoda se pouziva na jemnéeniadrobnych dil
plechi, drati a profili z béZnych oceli,nerezovych oceli, niklu,&di, titanu a slitin &chto kowi.(mimo
hliniku a jeho slitin)

Metoda TIG-nastaveni sv&eciho proudu

Pro svéeni metodou TIG jeitba vybrat tlaitkem ,,MET“(obr.2, poz.17) na funkci TIG (obr.20216).
Tlagitkem ,,SET" (obr.2, poz.28) sagpréte do nastaveni proudu (obr.2, poz.10). Nastavemidu se
provadi potenciometrem (obr.2, obr.26). Nazornéazdmi viz. obr.24.

Obr.24

Metoda TIG-nastaveni doby dokhu svateciho proudu

Pro nastaveni doby déhu svdeciho proudu jereba pepnout tlgitkem ,,SET“ (obr.2, poz.28) do funkce
doby dokthu svdeciho proudu (obr.2, poz. 12). Aktivaci doby dob svdeciho proudu se provadi
oddalenim hiaku 8-10mm od swavaného materialu. @ovné @iblizeni se svideci proud snizuje (0 — 5
sec.) na nastavenou hodnotu koncového proudd. r2A-vyplreni krateru. Nastaveni doby dibtu
sv&eciho proudu se provadi potenciometrem (obr.226hr&i oddalovani hiaku 8-10mm nas informuje
zvukové signalni zézeni. Ndzorné zobrazeni viz. obr.25.

Obr.25
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Metoda TIG-nastaveni hodnoty koncového proudu

Pro nastaveni koncového $géiho proudu jeftba gepnout tlgitkem ,,SET“(obr.2, poz.28) do funkce
koncového sudciho proudu. Funkce koncového i®@ho proudu (obr.2, poz. 13). Rozsah koncového
proudu je dle typu swé&ky 10-190A). Nastaveni koncového proudu se proyédénciometrem (obr.2,
obr.26). Nazorné zobrazeni viz. obr.26.

Obr.26

20. UVEDENI DO PROVOZU METODA TIG pulse

Metoda TIG pulse je svéni stejnosgrnym proudem netavici se wolframovou elektrodouchranné
atmosfée argonu. Oblouk omezi wolfr. elektrodou a sy@avanym materidlem. Do tavné |l&zse gidava
material stejného sloZeni jako materialisvany.Tato metoda se pouziva na jemnéeiadrobnych dil
plechi, drati a profiti z k¥Znych oceli, nerezovych oceli, nikluédi, titanu a slitin &chto kowi.(mimo
hliniku a jeho slitin).

Metoda TIG pulse -nastaveni frekvence pulsace si@ciho proudu

Pro svéeni metodou TIG pulse jeeba vybrat tléitkem ,,MET" (obr.2, poz.17) funkci TIG pulse (cby.
poz.18). Nastavovani hodnot proudu, doby dehb svéeciho proudu, koncového proudu se provadi
naprosto stefhjako v gredchozich fipadech. Pro nastaveni frekvence pulsacgesitéo proudu je ptebné
pomoci tl&itka ,,SET“ (obr.2, poz.28)ippnout do frekvence pulsace &@ho proudu (obr.2, poz. 11).
Rozsah frekvence pulsace ®@€iho proudu je od 1-500Hz. Nastaveni frekvencesgm@ se provadi
potenciometrem (obr.2, obr.26). Nazorné zobrazemiobr.27.

Obr.27
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21. RIPOJENI SVARECIHO HO RAKU TIG

Zapojte do rychlospojky (obr.1 poz.4) oZeaé jako ,,—* pol. hidk a pootéenim dotah&e. Revletnou
matici (obr.36, poz.4),igsroubujte na vyvod z redakiho ventilu a dotahite. Plyn se poustiips ventil na
rukojeti (obr.36 poz.1), potenim nebo stiskem dle typuildu. Pfitok plynu se nastavuje v rozmezi 5 az
15 I/min, dle svéeného materialu a nastavenych parainetr

Zemnici kabel

Pripojite do rychlospojky (obr.1 poz. 3), ozeaé jako ,,+“ pdl a pootenim dotah&te. Zemnici klegtse
piipeviiuji na svaéovany material na@stiné misto bez koroze a barvy. Spatny kontaksapuje zafivani
kabetl: i klesti a jejich pectasné opdebeni. Spathse zapaluje oblouk a svary vykazuji horsi kvalitu.

Oblouk

Zapaluje se jemnym dotykem ,,LIFT AR@blframové elektrody o swvavany material. Rdavny material
se z@ina gidavat aZz po nataveni materialu a vy lazr. Po skogieni svdéeni nechte proudit plyn 5 az
10 vtain na wolframovou elektrodu zidodi ochlazeni. Po skéeni svéeni zastavte ventil na redirim
ventilu i na lahvi.

22. BROUSENI WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Spravnou volbou wolframové elektrody a jefigsavou ovlivnite vlastnosti sig&ciho oblouku, geometrii
svaru a zivotnost elektrody. Elektrodu je nutnéneétorousit v podélném sgéru dle obrazku 28.

Obrazek 29 znaznuje vliv brouSeni elektrody a jeji Zzivotnost. Jemanéovnondrné brouseni elektrody v
podélném srru — trvanlivost az 17 hodin

Upozornéni: p¥i zapojenych kabelech a zapnutém hlavnim vypiréaje zemnici kabel i elektroda
horaku pod napétim. Horak odkladejte na nevodivou a nehilavou podlozku.

Svéteci kabely a svéeci hatak TIG se prodavaji jako zvlastni prisluSenstvi na objednani.

Pouzivejte wolframové elektrody s 3% thoria az@re fialovym prouzkem. Hrot elektrody se brousi do
kuzele uhel dle tabulky 5. BrouSeni elektrody po#jté na jemnozrném kotguuréeném pro brouseni
wolframovych elektrod obr.28. Délka hrotu b¢lmodpovidat 1.5 aZ 2 nasobkuipgru elektrody.

BROUSEN|I WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Obrazek 29 ( XO)

Obrazek 2¢
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Tabulka 5. Pouze orientai stupr

Ochranny kryt brusky
Brusny kotou¢
Wolframova elektroda
Opérka brusky

Proud a Uhel stupneé ()
20 A 30°
20A-100A 60°-90°
100 A-200A 90° - 120°

200 A a vice 120°

OCHRANNY PLYN

PONPE

Obrazek 30.
Pro svareni metodou TIG je nutné pouzit Argon

REG%ZLACD;;VETIL @istoté 99,99%.
12 () Mnozstvi pratoku ur ¢ete dle tabulky¢.6.
/1)
< Tabulkac.6
@) Pramér Svareci Priitok
8 elektrody hubice plynu
I/m
< 6-70 1,0 mm 4/5 6/8,0 5-6
A 60-140 | 1,6 mm 4/5/6 658,095 67
PLYNOVA LAHEV 120-240 | 2,4 mm 6/7 9,5/11,0 7-8

23. DRZENI SVARECIHO HO RAKU PRI SVARENI

Obrazek 31.

N 2

20 - 30°

15 - 40°

10 - 30° '

45



PRIPRAVA ZAKLADNIHO MATERIALU

Obrazek 32. Tabulka 7.
@ s(mm) a(mm) d(mm) a ()
> 0-3 0 0 0
s 3 0 0,5(max) 0
4-6 1-15 1-2 60
d 'a

V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty piggravu materialu. Roz#ény urcete dle obrazku 32.

24. REHRATI STROJE

Stroj je opaten ochrannym termostatem avedu grehréti zdroje. B sepnuti termostatu se na displeji
zobrazi E-1 a sdrojem po dobu cca 1min nelzéosxzd. Po zchlazeni zdroje se stroj vratitajpo svdieciho
rezimu Vami naposled nastavenymi hodnotami. Nazeohéazeni viz. obr.33.

Obr.33
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25. FUNKCE ANTISTICK

Funkce ANTISTICK-snadné odteni pilepené elektrody. Znamena to tedy, Ze kdyz dojdeeim svéeni k
prilepeni elektrody k swavanému materialu, tak se ANTISTICK aktivuje a narscich kabelech nevede
Zadny proud, to pofize oddlit elektrodu od svi&ciho materialu. #aktivaci ANTISTICKu se rozblika led
dioda koncového proudu (obr.2,p0z.13). Nazornéaasni viz. obr.34.

Obr.34
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26. RESTARTOVANI STROJE

Tato funkce slouzi k nastaveni g¥ého stroje do jwvodniho svéeciho nastaveni. Pro aktivovani je
potrebné svéeci stroj vypnout hlavnim vypittam (obr.1, poz.5). #° vypnuti stroje stiskéte a drzte ob
tlacitka ,,SET" (obr.2, poz.28 a 31) a z&mnsvdeci stroj hlavnim vypingm (obr.1, poz.5) Po zapnuti
sv&eciho stroje uvokte tlatitka ,,SET" (obr.2, poz.28 a 31). Po dodrZeni tohmbdstupu se automaticky
svaeci stroj vrati do vodniho nastaveni.

27. SVARECI KABELY

Obréazek 35. 1
1. Rychlospojky
2. Kabely pfib. 25/3m pro GAMASTAR
3. Drzéak elektrod
4. KleS& zemnici

28. SVARECI HORAK TIG

Obrazek 36 4 1

2

1. Plynovy ventil

2. Wolframova elektroda Z/;
3. Hubice F /
4. Hadice pro fipojeni na plyn. ventil '

5. Rychlospojka 5

6.

Vidlice pro gipojeni ovladani \—
6

29. UPOZORNENI NA MOZNE ZAVADY A JEJICH ODSTRAN ENI

ARy

probléni postupujte nasledo¥n
Zkontrolujte hodnotu dodavaného &Hp
Zkontrolujte, zda je fivodni kabel dokonalefipojen k vidlici a napajeci zasuvce
Zkontrolujte pojistky (jistt) v privodu nagti
Zkontrolujte hlavni vypinanapéjeci séa hlavni vypinastroje
Zkontrolujte svéeci hdak a jehaiasti:
* napdjeci pivlak a jeho opdtbeni
» vodici bovden v higku
» vzdalenost utopeni fiwlaku do hubice
Poznamka: | pres VaSe technické dovednosti je nezbytné pro omteje Vam doportit kontaktovat
vySkoleny personal a naSe servisni technickéledd

agrwnhE
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30. UDRZBA

A Varovani:

Pred tim, neZ provedete jakoukoli kontrolu uvni¥ stroje odpojte jej od elektrické sig!

Origindlni nahradni dily byly speciald navrZzeny pro naSe #iaeni. PouZziti neoriginalnich nahradnich
dila maze zmsobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovaegipokladanou Urovebezpénosti. Odmitame
pievzit odpo¥dnost za pouziti neoriginalnich nahradnicli.dil

Zdroj svareciho proudu.JelikoZ jsou tyto systémy zcela statické, dodrzuogsledujici pokyny:
Pravidelr odstraujte nashromazshou neistotu a prach z vriihi ¢asti stroje za pouziti sttlaného
vzduchu. Nesrtujte vzduchovou tryskuipmo na elektrické komponenty, mohlo by dojit kghji
poSkozeni. Provagte pravidelné prohlidky, abyste zjistili jedno@iwpotebované kabely nebo volna
spojeni, kterd jsourfginou p'ehrivani a mozného poskozeni stroje.

U své&ecich stra} je tteba provest periodickou revizni prohlidku jednoypiaoku powienym
pracovnikem podl€SN 331500, 1990 @SN 056030, 1993.

Posuv dréatu.Velkou pé&i je treba ¥novatpodavacimu ustroji, a to kladkam a prostoru kladeki P
podavani dratu mezi kladkami dochazi &otmedéného povlaku a k odpadavani drobnych pilin, kisodi|
vnaseny do bovdenu a také &iséuji vnitini prostor podavaciho Ustroji. Pravidebdstraiujte
nashromazeéhou neistotu a prach z vrihi ¢asti zasobniku dratu a podavaciho Ustroji.

Svéreci haak. Svaeci hdak je teba pravidel& udrzovat a vas vyngnovat opotebované dily. Nejvice
namahanymi dily jsou proudovytmiak, plynové hubice, trubka kéku, bovden pro vedeni dratu,
hadicovy kabel a ttdtko haraku.

Proudovy pravlak. Prevadi svéeci proud do dratu a zaravdrat usmiruje k mistu svieni. Ma Zivotnost
3 az 20 sviecich hodin (podle udajvyrobce), coz zavisi zejména na jakosti matenpdivlaku (Cu nebo
CuCir), na jakosti a povrchoveé Upéadratu a sviecich parametrech. Vyma pfivilaku se doportuje po

opotebeni otvoru na 1,3 nasobekiperu dratu. B kazdé montazi i vyrné se doportuje nastikat

pravlak separénim sprejem.

Plynova hubice.Privadi plyn uteny k ochras oblouku a tavné lazn Rozstik kovu zanasi hubici, proto
je tieba ji pravideln cistit, aby byl zabezgen dobry a rovnogrny pritok a fedeSlo se zkratu mezi
priviakem a hubici. Rychlost zanaSeni hubice zavisdgvsSim na spravnémiteeni svéeciho procesu.
Rozstik kovu se snadfji odstraiuje po nagikani plynové hubice sep&rdm sprejem. Poéthto
opatenich rozgik cast&éné opadava, festo je teba jej kazdych 10 az 20 minut od#traat z prostoru
mezi hubici a pitvlakem nekovovou @inkou mirnym poklepem. Podle velikosti proudu tenzity prace
je poteba 2x - 5x Bhem smény plynovou hubici sejmout a ukladre ji ocistit veetre kanalki
mezikusu, které slouzi profiyod plynu. S plynovou hubici se nesmi &iklepat, aby nedoSlo
k poSkozeni izokni hmoty.

Mezikus je téZ vystavovandinkam rozstiku a tepelnému namahani. Jeho Zivotnost je 30si/Z@cich
hodin (podle Gdaje uvedeného vyrobcem).

Intervaly vymény bovdeni jsou zavislé na&istot dratu a udrz& mechanismu v podadiaa na s&zeni

pritlaku kladek posuvu. Jednou tydse ma wyistit trichloretylenem a profouknout tlakovym vzdhgmn.
V piipact velkého opaebeni nebo ucpani jgeba bovden vyinit.
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31. POSTUP PRO DEMONTAZ A MONTAZ ZAKRYTOVANI STROJE

Postupujte nasledown

* Uvolnéte Srouby na levém boim plechovém krytu.
Uvolnéte Srouby na pravém Boim plechovém krytu.

« P¥i sestaveni stroje postupujte dpgm zpisobem

32. OBJEDNANI NACHRADNICH DiL U

Pro bezproblémové objednéni nahradnich kidintaktujte servisni odteni firmy OMICRON - svéeci
stroje s.r.o.

33. POUZITE GRAFICKE SYMBOLY
Tabulka 8 o

Q6|+ Al + |- | &

& A ]
7 || A |V |LL|E e &l | A A

il 12 13 15 7 18 1 m
1. Hlavni vypina¢ 11. Tlumivka
2. Rychlost posuvu dratu 12. Sila svafovaného materialu
3. Zemnéni 13. Svéreci proud
4. Kontrolka tepelné ochrany 14. Svareci napéti
5. Nebezpeci ,vysoké napéti 15. Indukéni vyvody
6. Plus pdl na svorce 16. Bodové svareni
7. Minus pél na svorce 17. Pulsové svareni
8. Ochrana zemnénim 18. Vypina¢
9. Regulace napéti hrubé 19. Vystraha ( zvySena opatrnost)
10. Regulace napéti jemné 20. Doporuceni precist navod

49



34. GRAFICKE SYMBOLY NA VYKONNOSTNIM STIiTKU

Obr.37

[ 190a | 140a | 120a)

U, [zrov [ z50v | zeavA

ﬁ%‘% 6 \5

Jméno vyrobce

Zdroj s klesajici charakteristikou

Metoda MMA

Stejnosmeérné napéti

Napéti naprazdno MMA

Rozsah svar.napéti vyznacenym proudem MMA
Doba zatizeni

Jmenovity svarfeci proud

Jmenovité napéti

10 Vstupni proud

11. Instalovany vykon

12. Rozsah svaf.napéti vyznacenym proudem MIG

©CoNoOOMWNE
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13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.

14

Jmenovité napéti a frekvence
Napéti naprazdno MIG

TFida izolace

Jmenovité napéti a frekvence
Chlazeni nucené vzduchem
Odkaz na pouzité normy
Metoda MIG/MAG

TFifazovy usmérnovaci zdroj
Vyrobni ¢islo

Zdroj s plochou charakteristikou
Pripojeni vidlice, pocet fazi
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36. POSKYTNUTI ZARUKY

1.

Zarwni doba stroje GAMASTAR je vyrobcem stanovena nar4ial od prodeje stroje kupujicimu.
Lhuta zaruky z&ina EZzet dnem pedani stroje kupujicimufipadrée dnem mozné dodavky. Do zéni
doby se nepiita doba od uplatmi opraviiné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

Obsahem zaruky je odpé&dnost za to, Ze dodany stroj ma v &awmdani a po dobu zaruky vlastnosti
stanovené zavaznymi technickymi podminkami a norimam

Odpowdnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jefoaleji v zarani lhaté, spa&iva v povinnosti
bezplatného odstrani vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizagéfgnou vyrobcem stroje.
Podminkou platnosti zaruky je, aby byl 8@ stroj pouzivan Zizobem a k &etam, pro které je wen.
Jako vady se neuznavaji poSkozeni a md@moa opdebeni, ktera vznikla nedostateu péi ci
zanedbanim i zdankbezvyznamnych vad.

Za vadu nelze napiklad uznat:

PoSkozeni transformatoru, nebo udshovate vlivem nedostatmé 0drzby sui@ciho hdaku a
nasledného zkratu mezi hubici @gakem.

Mechanické posSkozeni seiho hddku vlivem hrubého zachazeni atd.

Vyrobce nerdi za Skody, které vznikly jako nasledek jinych wdél nebo za Skody #pobené

vySSi moci jako firodni katastrofa apod. Zaruka se dale nevztahajpa$kozeni vlivem nesginim
povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti, nebo syibdeschopnostmi, nedodrzeniniepdpisi uvedenych
v navodu pro obsluhu a adrzbu, uzivanim strojéddtim, pro které neni dgen, getZovanim stroje, by
i prechodnym.

PFi opravach stroje musi byt vyhradré pouzivany originalni dily vyrobce

V zarwni dok® nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo &mg na stroji, které mohou mit vliv na
funkénost jednotlivych satésti stroje. V opmeém gipad nebude zaruka uznana.

Naroky ze zaruky musi byt upla&my neprodlet po zjiS€ni vyrobni vady nebo materialové vady a to u
vyrobce nebo prodejce.

Jestlize seip zarwni opra¥ vymeéni vadny dil, pechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

Zarueéni servis

1.

2.

5.

Zarwni servis nize provadt jen servisni technik proskoleny a géeny spolénosti OMICRON-
sveci stroje s.r.o.

Pred vykonanim zakimi opravy je nutné provést kontrolu Gil&j stroji: datum prodeje, vyrobgislo,
typ stroje. V pipadt Ze Udaje nejsou v souladu s podminkami pro uzné@néni opravy, nap prosla
zarweni doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporuvedém k pouZiti atd., nejednd se o zaiu
opravu. V tomto fipact veskeré naklady spojené s opravou hradi zakaznik.

Nedilnou sowasti podkladi pro uznéni zaruky je ¥adné vyplnény zaruéni list a reklamaéni
protokol.

V piipact opakovani stejné zavady na jednom stroji a stejd@mje nutna konzultace se servisnim
technikem spolkaosti OMICRON-své&eci stroje s.r.o.

Reklamaci oznamte na télsle: 568 851 563
604 H45
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Prohlasujeme na svou vyluénou odpovédnost, ze vyrobky nize
uvedené spliuji pozadavky zakona 22/1997 Sb v poslednim znéni
a narizeni vlady 17/2003 a 18/2003
TYPY:

e
GAMASTAR » 195L PFC

Popis elektrického zarizeni:
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Svareci stroje pro svareni metodami: MMA/TIG/MIG/MAG
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Odkaz na harmonizované normy:

CSN EN 60974-1 CSN EN 60974-10

Posledni dvoj€isli roku,
v némz bylo na vyrobky oznaieni CE umisténo:
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Oswédéeni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobce OMICRON - s¥&ci stroje s.r.o.
GAMASTAR
Nazev a typ vyrobku
175D 175L 195D PFC 195L PFC

Vyrobni ¢islo stroje

Vyrobni¢islo DPS

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Zaruéni list

Datum prodeje

Razitko a podpis

prodejce
Zaznam o provedeném servisnim zakroku
Datum grevzeti Datum provedeni Cislo reklamaniho
servisem opravy protokolu Podpis pracovnika

Ujisténi distributora o vydani prohlaseni o stod

Vyrobce: OMICRON - své‘eci stroje s.r.o

Ujisténi distributora o tom, Ze vyrobce vydal na nizedere stanovené vyrobky prohlaseni o ghodouladu se zakonen
22/1997 Sb.
Své&eci stroje: GAMASTAR 175D, 175L, 195D PFC, 195L PFC

Vyrob&@MICRON - svéareci stroje, s.r.o.
Zahradni¢kova 1375/2
V Tiebiti 28.10.2013 674 01 Trebi¢
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