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V8genl z8kazn2ku, dRkakempi ztasVMapg8grokhobakt 2 PS
pros2m dTkl adnhi QSeI t ITtoemtvog enc8hvnoyd up. o kPyrnoy nuevj eodpet ni @
pougit2z mus2te pS2snhD dodrgovat instrukce pro p

doporulujeme, abyste “uwdr gbu a pS2padn® opravy S
pS2slugn® vybaven? a sYeeclBBnywDnayeg kotl remj®e pa azady
dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo upravit jejich vyrobu avewi.

3. TECHNICKA DATA

Tabulka 1

Technicka data MMA/TIG GAMASTAR 1950LS PFC MIG
Vstupn?2 46@GHzNt 1 x 230V (-30%+15%)

Rozsah svg§Seo 10A/20,4V i 190A/27,6V 30A/15,5V - 195A/23,75V
NapRt?2 na pr § 53V 26V
Zat Dgo2glat el 190A 195A
Zat Dgoedat el 140A 140A
Zat Ng olotdot e | 120A 120A

Dl i n nmax.tvykon O 5&%

PS2kon na pr § O 5W

Ji gt Nn? 16A

Rychlost podavani dratu 0 - 15m/min

Kryti IP21S

TS2da isol acg F

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

Ro z mN GV nn D=650 G V=61D2

Hmotnost 28,4 kg

Ot eplovac?2 zkougky byl y2HAO®.v §HDNIYY P\Sdt @le® | prt d to
ur|l eny simul ac?2.

4. POPIS

GAMASTAR 1950LSPFCjesvg Se c 2 s tke so\i § SnetobizennMIG/ MAG / TIG / MMA. Je to
vicef unksltnr2oj urlenl pro Semes]| nMmiogéridval vygobd ,Soeo s\wji v |
mognos%e svge popsaddko mdtopdame. poudi ttranpf@mamo f § .
us mNr Roharakteristika zdroje prmetodu MIG MAG je konstantnPro metodu MMA je klesajici.
Regul ace napQhDt?2 GAMASTAR USBOLSRFE je wlbayensyrlier§ickym nastavovanim
parametrT pro snadn® pPYPSIHgAOMEM?2 PBC.dS§Peweonpehzaodtao/
“wWin2ku, kterlT umogRuje provoz na | ¢€30Wel6%).zov I ch
Vyhody funkce PFC:1.St r oj | ze pSi PAC|160¢ T 285¢. zdr oj i proudu
2. Sv§Sec? stroj | vhodnl pro provozcikabelye!| ekt r

e
d2ky velmi mal ® n§§chylnosti na podpRt2 a pSephl
3. Meng2 YroveR elektromagnetick®ho rugen?2.
4. Vygg?2 Y innost dekk@emkt en@®@&dbs8neddpchgztek (jis
bez PFC).
5. Minimg§ln2 zathRgovsgn2 s2thD jalovim proudem.

Str o] GAMASTAR je d§le vybaveny elektronicklm
obl ouku), SOFTSTART (pomall n8bRNDh sv8§8§Sec2ho pro



Standardni vybaveni steoje uvedeno vk a p i Vybdveni S#ojeGAMASTAR 1950LSPFCnas t r&a n i
S\§Sec?2 vsbubadpese vgemi normami a nasS2zen?2mi Ev

5. OME ZEN¢ (ISODECBOIT4AE 1)

Pou(pihto?t ot sv8fecthpiskyopS&erugovan®, kdy se Vvyu.
sv§8emdby klidu pro um?2p$20mrawniacSh vesgrdeadic 2sgapa?jd
zkonstruovarz c el a beap 8 o DERAMMAa26% al95A/MIG i 25% nominalniho

proudu po dobu praceiky vysoce vykonnému ventilatar8 mDr ni ceuuz 8§d2 gdobd v 10
cykluuJest!l i ge je povolreonlTe np, daasudden v ur Ghedd emzfget e &t 2
pSerugen tegmmstaclkemany komponentT sv§Selky. To
kontrol ky na pSedn2m ovlI §dac?2 m p aknoelhd asztern®?j ez.d rF
kontrol ka zhasne, je st S@jSepdaksnstauagwsoupduo op Nt ov
sochrannou urawi IP 21S.

A 6. BEZPELNOSTNC POKYNY

SV& S e c GAMASTAR|LI950LSPFC mus 2 bvithrpeodimgB viErmo sv§Senz. |
pougit2 je zak8z8no. Jejich obsluha je povol ena
dodr govat normy CEI 26.9 HD 407 , LSN 050601, 1
aby byla zajigthbDna jeho bezpelnost a bezpelnost

/N

Prevence pSed YWrazem elektrickim proudem

fNepr ov § dDNjstve§ Soepcr2ahvgyowwzu B gdj ie p&HBpoj en do el . s2t 0N,
fPSed jakoukoli %dr gbou nebo opravou odpojte p8S
fSveSec?2 stroj mu s 2 bHKvalifikavangni prabosmikg n a pr ovozov §n
TfVgechna pSipojepanymnuSeéd@HsagiloasHD 4s27), | esklm
normami a z8kony zabraRuj?2c?2 YarazTm.

fNesvaSujte ve wd hk®gnt prost Sed?2 nebo
TfTNepoug2vejte opot S8 Bikabalyn ® nebo pogkozen®

1 Kontrolujtesvg $ith 0 S§k§ Semaps§jec? kabely a ujisthDte se.
nej sou vodile voln® ve spoj 2ch.
fNesvaSeg8mhesskenst @imaenaps§jec2mi kabely, kter
NepokralswiSSen®estli ge jsou hoS§kKn2nebagykab®&my
izolace.

fNi kdy se nedotlTkejte | §st2 el. obvodu
T Po skow|sémaaz r nNsvBokddpah ¢le a hoS8&§k od s turzoejmen Nan T 2
| 8st mi .

Zplodnya pl ysy§f8eZpelnostn2 pokyny

T ZajistnDte | i

) istotou pracovn? plochu a odvDtr 8§
zejménaw z av Se n |

s
ch prostor8ch.

f Um2 sev@P8i@oupravu do dobSe vNhRtranlch prostor.

1T OdstraRte vegkerT lak, nelistot)va Samas zabdrtlo
uvol Rovgn2 toxicklch plynT.

f Pracovn? prostory vgdy dobSe vDtrejte.

f NesvaSm?jstteecvh, kde YUpekwpodemSehd ki jinTch vIib

spal ovac2ch motor T.



)l

NepSi bsl§isjeud $%zvanaiurlenT m pro odst maRa\e§ms? mpautgr
| 8tky a vyskytuj? se vipary trichlorethylenu
rozpougt B@ISm,blmautkko s pr odukovan®niulot rpaafriaami o vr @

vysoce toxické plyny.

®

E g

E |

Ochrana p S eabalenigaearhfukem

Ni kdy nepoug2vejte nefunkln2 nebo pogkozen® o
Ned2vejte se nahosds®ho?2 ochramkh®hmez gt 2tu nebo
ChraRte sv® §dléi ksupkelcoiug lonpratsSve nou docchir raanmn Ton st tm

14 EN 169).
|l hned odstraRte yhovuj2c2 ochrann® tmav® s

nev
skl o za Y el em jeho ochrany.
NesvaSujte pSed t2m, neg se ujist2te, ¢ge vg
Vgdy poug2vejte ochrannl odNDv a kogen® ru
manipulaci s materialem.

ec
k a

= =4 —- _a

E |

Zabr 8nhDn2 pog8ru a exploze

Odstr aRtaeovn2ho prostSed?2 vgkelcchmkoshdSItmoSIingv
tekutin neboyp r o s tvSebdu2gnsl mi  pl yny.

NemRDj t e n aasakly defém oethddmnastnotenohlo bydojit k jejich vzniceni.
NesvaSuj tlkt em®eobgalyovaly hoSlav® | §tky, nebo
p8&ry. | mal® mnogstv2 tRDchto | 8tek mTge zpTso
Ni kdy nepougwvryfeqg uke8 vk8ns2l 2kkonkt ej ner T a n8dob.
Vyvarujte ses v § §ezabenT ch prostorldd mebse dmohhSehsky
vi bugnl plyn.

MDjte bl2zko vageho pr oV |gtD hasic2 pS2stro
Ni kdy nepouvpdvéfBeraé&§Fls g jen nete|l n®plyny

)l

@ Ne bezpel 2 elektpomaggeetickym polem

Magnetick® pole vytvg§Sew®Smpestbioff emehlied pal
kardiostimul 8tory, popnofc kkmmii mi proa Stesinggric?2 Td
kzapojen®mu pS2stroji konzultovat se svim | ®ke
NepSi blpiS§sjt tr @ pdinetickyats dathped., pokud je provozu. Mohlo by dojitwl Ts | e d k
pTsoben?2 magnertviac Ki®h op opjokloez ekn2 m t Dchto pS2stro
SV& Sesttd] jeve s hahtadnynipogadavky stanovenl mi smBlr n
kompati bi IZéjméih s¢ shoddétsechni ckT mi ENe&pPil99 mombye
' ho girok® pougit2 ve vgech pr Tmysp®xpadchh opd
nTch prostor8ch neg prTmyslovich mohou exis
stlige dojde k elektromagnetickim porud/h8gm
kt e SEplmdech zjasw ed®&mrrawehowdnich .filtrT do pS2v

& Manipulace

Stroj jkeolocepnaetgSeenm pro snadnhj g2 manipul aci



o
" Suroviny a odpad

1 Tento stroj je postaven ma t e rkter& nedbsahuji toxické nebo jedovaté&yat
f BNDhem likvidaln2 fg&8ze by mnRlI bit pS2stroj roz
podle typu materialu, ze kterého byly vyrobeny.

@ Mani pul ace a uskladnnNDn2 stlalenlch plynT

f Vgdy se vyhnhRDte kontaktu mezi kabely pSen§gej
f Vgdy wuzav2rejte ventily na | ahv2ch se stlalen
T Ventily na | ahvi inertn2ho plynu S®y andI yn etbletz p

vypinaci systemy.

1 Zvigens§8 opatrnost baghwmdl at baltemd@lbec gmhyow,psatky
Yar az T m.

f Nepokowegejltnets | ahve vgtlyalponigmvellyremS2sl ugn®
vhodné baze s S2sl ugni miVpkEdpadbDorgye. chcete kodAzaltkjet
bezpelnostn? pokyny tlkaj2c?2 se poug?2vsgn?z st
svag2zm dodavatelem plynu

7. INSTALACE

M2sto instalace pro syst®m by mRiIl o bTt pellivDh
vyhovujici provozUgi vat el j e zodpovRDdnl zssauladussstruacemici a p
vyrobce uvedenymiv omt o n§vodu. VIirobce menrfud 2poza)idkard ya
Stojj e nutn® chr&nit pSed vlIihkem a degthDm, mechar
sousedn2ch stroj T, nadmBRrnim pSetNgovs&n2m a hru
zv8git mogn® el ektromagnetick® probl ®my na prac
instalaci s@ $iesoupravy blizkos i gng§l n2ch, kontroln2ch a telefon

pSenagel T a pSij2malT, pol2talT, kontroln2ch a
zaS2@Qebydk ar di osti mul 8tory, pomTckami pro neslyg?:

kzaS2 pem¥ozvu se svim | ® aSem. PSi instalaci za$
sochrannou Grovnit.lPA( | EC 529). Tento syst®m je chlazen
a mus?2 blt proto um2stNDn na takov®&m m2stnD, kde

8. VYBAVENI STROJE GAMASTAR 1950LSPFC

Standartni vybava:
T Hadi |l ka p
T Kl adka pr

ro pSipojen2 plynu
o dr@&®a08o0 pr ITmDrech 0.
p

1 Dvoukladlo v T odaval dr §tu

T Navodkobs!l uze |, z8rulnz | ist

Zvl 8§gtn2 pS2slugenstv?2 na objedngn?2
T Reduk| n2,ventil CO

1T Redukln?2 ventil argon

T SvgdeoSABky34a®mek

 Sv § &abeldélek 21 5m

f N§hradn2 d2ly hoS§&§ku



9. PF 1 POJENC DO ELEKTRICKE SCTh

m sv§Sel ky do s2t N ssetuij iosdphtve? d &
U pS2stroje paolgoeze hAOaiv.n2 vyp2nal

PSed pSipojen
virobnzm gt 2t
UPOZORNNNE!!

2
k

Nap§jec2? kabel je opatSen ori gidn 8l m2applSizp a2j3d0Wa ¢
Tabuka2zukazuj e doporulen® hodnoty jigtRDn2z vstupn?2]}
Pozndmka 1:) a k ®k o | i prodlougen?2 kabelu mmehgmm podpe
neg je origin8p82skmnbpeémdod8vanl s
Tabulka 2

Typ stroje GAMASTAR 1950LS PFC

Max . zat?2gen? 190A

JigthnNn?2 pS2vod 16A

Napéjeci kabel-pr TSe z 3x2,5mm




10. OVLADACI PRVKY

Obr.1

=

i1

1. PSedn?2 ovlI §dac?2 pan &l Ventlator

2. Euro zasuvka 12. Virobn2 gtz2tek

3. Rychlospojka , poh 13 Dr g8k c2vky

4. Rychlospojka,-fi pol 14 Matice brzdy dr §8ku
5. Hlavn?2 wvyp2nal 15. Zavsg§dhDc?2 bowden

6. FetNz zajigtNn2 plyrnd®duv® 1Z&§hvgSovac2 Jgroub k
7. Vyvodka plyn 17 Navg8§dRhDc?2 trubil ka
8. Konektor ohSevu plyne PS2tlaln® ram2nko
9. Pouzdro pojistka 19 Matice pS2tlaku dr §
10. Napédjeci kabel sidlici 20. Motor



1. OVLCDACE& PRVKY LELNE& PANEL
Obr.2 123 45678 9101112 13 14
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S Feo

m/min .
- / I

CAMASTAR LS

Funkce pSedfuk
Funkce vylet WIANUALU/ n§b NDh p2B.8ufBeuvu2 regim |tyStakt ,, 4T
SYNERGI 24. Svg§Sec? regim zapnut?2 bod
Elektronicka tlumivka 25.Sv8§Sec? regim zagynut? prodlI
Regul ace ot8|l ek posuvu dr 8tu
Nastaven2 d®l ky bodu
Nastaveni délky prodlevy mezi body 28. Potenciometr pro nastat MOGARIAG/MMA/TIG
Funkce dohoSen2 v MANUCLU/ dobhh
pmwu@wmmm 30. Tlalstakota,, SEE®Bec2ch par
Funkce dofuk 31. Potenciometr pro nastaveni hodnot MIG/MAG
Velikost HOTSTARTU/SOFTSTARTU (%) 32. Displej zobrazujici nastavené hodnoty
Las trvgn2 funkce HOTSTARSt SOF$8§8RT2cB3pafl
Svg&Sec? proud
Frekvence pul saceNerszov@yp o¢nm ®tuB u( dd 5o pwll esrel 3 C
Doba obNhu sv8§Sec2ho prvolubdduor materi §l u Fe,
Koncovi svg§8§Sec? pNeoduedgovan® typy dhN&§tT (dopo
Svg§Sec? metoda MBG/ MAGMBYNERGISEc2ho dr §tu 1
) ,
2
k

N

ﬂ@m%w

e
d
Vv
C
SvgSec met oda MI G/ MAG MANUCL
SvgSec met oda MMA vibnr p

t

g

C

C

e

PRPRPRPRPFPRPRPP Q@O
o~NOOUTRARWNEFRLR O

r]’mr]ru dr 8tu
o ,,METApSep. mezi metodam

i e, MI G manu§l , MMA , TIG,... 4 2
2 metoda TI G

2 metoda TI G pul s
gim dvoutakt ,,2T

: TI al 2
MI G Syner
SvgSe
SvgSe
1. Sv§Sec2 r

o ©

1
2
2

ot D

12. UVEDENI DO PROVOZU METODA MIG/MAG

MetodaMIGMAG-j edn§ seochsa®8@®natwmosf ®Se aktivn2ch a
materidlievpodob DD Anekonel n®hofi dr 8t u pod8vs8&n do sv§

velice produktivn2z, zvl8§gthD vhodn® pro spoje ko
Yapr av8ch i hlin2ku a jeho spravy, &igéjé seo0w0dS
vikonem a vibavou. Zdroj sv&§Sec?2 hjedngkompakiiplechavg s o
s k SS8tjiGAMASTAR1I950LSPFC j e url en ke sv§Sen2 tenkITch

pougi t(Pe=@6n §a&mi; Cr=0,6-0,8mm; Al=1,001,2mm)Doporul en® dr 8§ty p
G3Sil; Cr: 308LSi; Al: AIMg5



13. NASTAVENEZ OVLCDACEéCH PRVKS PRMMAMEAI ODU |

PrTbNRhioka§8 kS

Tl al| 2 $ERAPqabr.2fpoz38s e pSesunujete po jednotlivich pa
posunete na kSivceduo jeden parametr dop$

Pro sv§Sen2 MIG/ MAG j e nut, MEHMS @opl8) daupblohg MIGMAG p
(obr.2, poz 6. Nastaven2 napRhRt2 pro sEBSpon 28 B2 ppDivied
hoS&8ku odpoj DoeEURGzasavky (obrdl pez2)t @I3i p Bj$tée hsovS &k a pev

pSevielnou matici. Zemn2c? (sbalpezd)a pSopdEBBt chd SHY
zemn2c? kabel by mbly blt co nejkratg2z, bl 2zko
PSi zapnut2 tohoto regimu se automaticky stroj

(obr.2,poz4) . Nastaven2 ot 8| ek npianettem (obr@,pdB8.u se pr ov §
Nazorné zobrazeni viobr.3

Obr.3

< € 0,60 MlG/MAG MMA/TIG "5
90 TN

O.a‘w

Ot

e @
J'U'L

GAMASTAR LS

Funkce pSedfuk

Tato funkdekosnaou@w khv&8a® at mosf ®Se. Podle na
zapélenim obloukPr o nastaven?2 pSedfukuy ,JSETﬁSpe(ztﬁfbdo;qukeepno
pSedfuk ( dNars.t2a,vemcz .plSedf uku pljgvrezmagzi®eé dnabpidten
Nastaveni se provadi potenciometrem (olmt2,31). Nazorné zobrazeniz. obr.4.

MMA/TIG @@

:I Ot
_

cL g @
Do o

GAMASTAR LS

Funkce vilet dr8&8tu (pSibligovac2 rychlost)

Tat o rychihosdto jdeo bfyu rekalp 81 en2 obl ouku. PSi zap§gl
pracovni rychlostPr o nastaven?2 viletu dr8tu je tSeba pSe
vylet dratu (obr.2, poz.2Nastavenivyletu dratu je wozmezi od 2do 14 m/min Nastaveni se provadi
potenciometrem (obr.2br.31). Nazorné zobrazeniz. obr.5.

Obr.4

10



Obr.5

MMA/TIG @@
o.géw

O

1% o
Qo@

GAMASTAR LS

:'
_

Funkce dohoSen?:

Nastaven2 zpogdRn2 vypnut?2 posuVuvideSitmavTli vy
Pronastaverd o hojSene Seba pSepnout t Bal®a kfeumk ¢ €S EdTdh o De
Nastaveni se provadi potenciometrem (obr.2 3dhrNazorné zobrazeni viz. obr.6.

< ‘ 0,60 MIG/MAG MMA/TIG
: a @@
' ) OAnnr

::8 117 :I o
|:U L 8‘,{ o)
A o @ G 3

GAMASTAR LS

Obr.6

Funkce dofuk plynu ) )
Nastaven? dofuku plynu pld 1vwtpenSHtroy . s aSSavemé orx

pSepridwtl 2t kem , , SBHTdd furfkeebdofl Zobr.2, ppozR. NaSaveni se provadi
potenciometrem (obr.2br.31). Nazorné zobrazeniz. obr.7.

Obr.7

C€

GAMASTAR LS
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Svg§Sec?2 regim dvout a
Proces se zapne pouhTm zm8|l knut2m sp2nale hoS§k
Pracovn? proces se pSerPugp? zwwolunBn 2dnv osupt 2arka lue | he
~MI GA ( o b2)doZunkcepdaontakR(obr.2, p@4). Nazorné zobrazeniz. obr.8.

Obr.8

< € 060 MIG/MAG MMA/TIG
‘0 e b
5 M@@
1 20" oL
FeQ | 3
crQ
a0
m/mm

A o -

GAMASTAR LS

Sv§gSec?2t r&tga knt |

Poug2vsg se pSi dlouhlTch sv&rech, pSi kterTch
sp2nale hoS8&8ku svg§Sec? proces nads8le trvs. Tery
sv8Sec?Prpr xapsn.ut 2 | tyStaktu je t Se2?adofurkelptnyoSitta
(obr.2, po223). Nazorné zobrazeniz. obr9.

Obr.9

( € 060 MIG/MAG MMA/TIG

oA fobe

oL w

5020 l$o@
MO mlmm A\.I ‘

Am-@+ @o )

GAMASTAR LS

Bodov ®nisv §S$S ] ) )
Poug2vs8 se pro sv8§Sen? | eddkace daiplynulennastakav@r K|l ki u tb:

sp2nale na hoS8&8ku se spust? | asovl obvod, kt el
Nastaven| as ov ®h ge vioimeziod @1 do 1¥ tieBoo p Dt ovn®m sti sknut? t
opakuj e. PSi | tyStaktn2zm regi mu jneme& u\VSelbral nd2r gte

d®l ka bodu. Po skon] en? bodWpabghims it stdpkemm z
sv8Sec? proces bez Pohl emkt ivovgasdt dwoemwlv®has sv§S
, , MIL GiA (®22prnad, fpokci dvout ak 2lnebe B)o alttyeSkt@kma(SJ
bodu (obr.2, poz®.Pronat aven? d®l ky bodu je tSeba pSepnou:
délky bodu (obr.2, poz.5Nastaveni se provadi potenciometrem (obol,.31).Nazorné zobrazeni viz.
obr.10.
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Obr.10

2 e

EIE'_OA
@gg@

GAMASTAR LS

Délka prodlevy

Poug2vsg8 se pro svs§Sen2 kr &tkTl mi nmea Hodyse da®lyrkila t
nastavovat . Zem8o Kk8nkuut 2sme sspprunsatl2 | asovI] obvod, kt
d o lddvypne. Po uplynuti nastavepg odl evy se cell proces opakuje
sp2nal na &ku\seSelceynSthaokSt n2m regi mu stal?2 stiskn
svg8§Sec? puedleresstpokamilch | asT. OpRtovnim stiskem

v kterékoliv funkci.Pro aktivovanidélky prodlevy mezibody e t Seba pSepnout t 1l
poz22) na funkci dvout ak®lnebeB)o a ttyaSk & kn adélks jrgdeg g 2
mezi body (obr.2, poz.35Pr o nastaven2 bodov§n2 je tSeba pSe
funkce délky bodu (obr.2, poz.5) a do funkce délky prodlevy mezi body (obr.2, péasdaveni se provadi
potenciometrem (obr.p0z.3).Nazorné zobrazeni viz. ofd.

Obr.11

< e 0:28 ";IIGIM MMA/TIG @@

OA*W

%o

El ektronick8 tlumivka (tzv. mRkk®/ tvrd® sv§Sen?
Sl oudgrl &kdn2 sv§S. proudu, kdy sv&§Se|l potSebuje
Tento sv8S. proces | ze vyPurdo? tn avset awgeenczh trleugniinvekcyh
tlal2tkem ,, SETA (obr . Br2 pm@Nas&ni seprovadi poterncionsetreml| u n
(obr.2,p0z.3). Nazorné zobrazeni viz. ole.

GAMASTAR LS
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Obr.12

C€

GAMASTAR LS

14. NASTAVENE OVLCDACECH PRVKS PRO METBDU

PSi pSipojovgn2 ho $8§EUROZASUpKy (olr.& pos2) rpoSji pagjStée? hs®ws §
pevnhD dot §hnhRte pSevlelnou mati ci .(obZlposha cko tkSahbne
SV $8eé hoS&k a zemn2c? kabel by mhDly bit co nej ki
nebo blzko ni

Synergick® ovlI &8dgn? napom8hs§ k jednoduch®mu (

SYNERGIE (obr.2, poz.15) pomoc? tlalz2tka MET (¢

pomoc?2 tlal2tka DIA (obr. 2, poz. 40) a typ svV§g:¢

(obr 2, poz. 36). Synergie |lze tak® vyug2t ve:

(obr . 2, poz. 22) . SvgSec? napbDt 2 se nagyifsav u,j
2

nastaveny z viroby pro nejoptim8InnDjg
potenciometru (obr.2, poz. 31T | a | 2 tSET& rfobr.2d poz.33)s e pSesunujete p
parametrech kter ® si je pBtpgdnhD migeanmeuppabi vteSi .
hoS®PKSui. kagd®m zapnut? stroje jsou zobrazeny naj
Nazorné zobrazeni viz. obr.13

Obr.13

GAMASTAR LS

Funkcen 8 bDh proudu

PSi zapS§leméudbizadlukmng pomabu habn
t Seba pSepnout tlal2tkem ,, SETA (
proudujewr ozmez?2 od O (vypnut o) ag 2,
Nastavei se provadi potenciometrem (obioBy.31). Nazorné zobrazeniz. obr.14.

14
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0O sec. U mat ¢



Obr.14

SYN _-

GAMASTAR LS

Funkceddo Dh pr oudu

PSikon|l enprowu8Sem? 2ng§ pomalu klesat na mini ms§

t Seba pSepnout tlal2tkem ,, SETA (obr Nadtavendob N8B &
proudu je v 0z me z 2 od 0 ( v Nastaverti se) provadj pofencidmetseen (abol,.3]).
Nazorné zobrazeni viz. obr.15

Obrl5

060 MIG/IMAG MMA/TIG (.

SvaSovang§ | §st

Materi §8l, jeg m§8§ blt svaSovg&n mus?2 bit vgdy spo
Vel k8 pozornost mus2 blt t®§ kladena na to, aby
“Wwrazu, nebo nepbBbnfmoettekkontaktmuzaS2zenz2 m.

15



Zaveden? dr8tu a nastaven? prTtoku plynu
PSed zav&®éeméd mdsytu je nutn® prov®st kontrolu Kk
pougi 8®8Bdoswr 8t u a zda odpov2d§ proﬁﬁlbodmtu@gky l

nutn® pougereof kl ackdr §$gky ~——m—t——a 3Vn.
Obr.16

1. Hubice

2. Mezikus

3. Otvor prTch

4 . PrTvl ak

5. Kladky posuvu

6. Ochranny plyn

7. Svg§Sec2 obl

Vi mPDna kladky posuvu dr §tu

U pougpadavaypudr §tepostipvgrtlk Yy ad&al eduj 2 c 2

Kladky jsou dvoudr8gkov®a Myzo®dp8ThPry smpSuu | €
Odkl opte pS2tlalnl mechani z sy g rPBE b U jatl en §p lkd satd
groaubvy ) mDoeplivaddlajy 2 cimude § @ ki lPod Dyays apendv k.l ad
plastovymg r o u.b e m

mu
k &

Zavedeni dratu

Na dr ¢ §dor.lpézBya s a Nt ed rc®tvekmu a5l maasijt iowtl It g r oubovac?2n
Odst Si hnhNte nerovnl &ongd dr2itky paSenpiebvaniizng) pj$ejs d
kladku posuvudm av 8§ dNDc2 trubi (okrypoERad ekpo & ktLOrem. Zkon:
vede spr8vnou dr 8gkou kladky posuvu a&nébokblaodpt e p
sebe zapadlyavéat e pS2tl alnl mech dlastavtertiak sipindco matice taks dby®bylp o |
zajigtnNn bezprobl ®mov 1 rpnooswsin dpr%ztlw garNIanwbSﬂmdluaeH)
(obr.1,poz.8)sv§ 8¢ ho dr §tu tak, aby pSi vypnut?2 pS2t
ot 8l ela. PS21lig utagen8 brzda znalprokluzude&am8h&§ pod
vkl adk8ch a gpatn®mu pod8vs8n?2.

PSipojen2 hoS$S§ku

Odmontujte plynovou hubici&v$é ho Joad$§lowbuj t e pZepmojotvd da Tsval tad

zapnDhDt e hl(erhpob)dyppléhy la |

f stisknRhRDte t]| aheb k @br2abzhahptofz&vedendratu

f Sv8$eé dr 8§t se zavg§d2? do hoS&ku bez plynu po p
proudovT prTvliak a plynovou hubici

I pSeg8%éwm pougij tpd yma v@®r diutbad rc iv aarparloruzdowrjrepjr'[v'ﬂ‘
ul p2vgn2 rozstSikovan®ho kovu a prodloug2te ¢i

ZmNDny pSi pougit?2 hlin2kov®ho dr 8§t u

Stroje OMI nejsou speci &8l nh urleny pro sv§Sen?
svaSovat. Pro sv8§8§Sen2 hlin2kovpmotlrBemmApPUe. t SbP
vyhnuli pkhkobdol®emnTimmsa defor movg&n2m dr §tu, je tSe
slitn AIMg5+ hoS§8k d®I Koy Smax.ze3ml itin Al 99,5 nebo Al
probl ®my pSi posuvu. Pro sv8§8§Sen2 hlin2ku je d§l
speci 8l n2m proudovim prTvliakem. Jako ochrannou
hlin2ku je urlena minPS2dlouwgsSkat pd egtha sav §deje
OMICRON-sv§Sec?2 strojesasdl .mebdg ej edldbrdBtvi&§inwN vpr ost Se

stroj T OMI CRON.
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A UPOZORNPNSi! zavg§dhDn2 dr 8tu nemi Ste hoS&8kem |
Nastaven? prTtoku plynu

El ektrickl oblouk i tavn8§ | 8zeR mus2 blt dokon.
vytvoSit potSebnou ochrannou atmosf®ru, naopask
oblouku vzduch.

fnasaNgl ynovou hadici na vstup goonlpaddy ®ho ventil
fodkl opte pS2tlalnou kladku aby byl vySazen pos:c
f stsknNDt e tlal2tko na hoS8§ku

Totg8lejte nastavovac?2m groubem na spodn? stra
pogadovanl pr Tt ok, potom tlal2tko dhkeodBiBukavaruu v c
svaSovan®ho materi 8§l u oz meast &vanl db gdrmamet r T
Tpo dl ouhodob®m odstaven? stroje nebo swignmemn
profouknout vedernplynem

15.ZMnNA POLARITY PRO METODU MI G/ MAG

Poug?v8svs§eseppebeii §1 n 2 nmi drétyrktetg imajkvs o b D, n SkptleRr § ochr
Nepoug2vsg§ se Pomsh&8&ePRMmi tpdydr 8ty je tSeba (@hSlgpo]
poz.2) na zd? Sk uspb(@bnldlpeed)de mndaksé mikabel zapeite
pol (obr.T7, poz. 1). : b

Obr17

Rychlospojka i p - |
Napajeni posuvu

PS2vod proudu p
Rychlospojka;fi p - |
PS2vod proudu m?

akownE

16.NASTAVENISVCF EEé CH P ARA MWNETGDA MIG/ MAG

Princip sv8 $1eMIG/MAG

Sv § $itge2vedenz 2 vky do proudov®ho prTvlaku pomtct?2 p
sedr 8t ovou el ektrodu s &$gva$duanifmnmaitjer ij&ldenm.k S
i jako zdroj B2 davn®ho nmeakusa prou@vthtanny @lyn, ktery chrani oblouk i cely svar

pSed Yal 1 nky (vizobrk8).l n?2 at mosf ®ry
Obr.18 | Ochranné plyny |
Interni plyny Aktivni plyny
Metoda MAG Metoda MIG
| I

Argon (Ar) Oxid uhli¢ity (Coy)

Helium (He) Smési (Ar/Co3

Smési (HelAr)
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Nastavem2cl vig&reametr T

Nastaven2 napRt2 pro sv®®B2 poz 8)sPeSip rnoavsstdazv epnop ernacpl
sjeho poklesem pSi zat?2 §ennaKWoANEsH 2am.e nPoagpviBS erc &
provNe t ak, ¢ge pro zvol em@®posg&becdnhapNiSeddrpyal
snigovsgn2m rychlosti podNgv@&mpPpnNdrstay, jeSspadnDoijt

Kdosagen2 dobr® kvality §s$weaho par ompdu ngd nt2$heb an,as
nap§jec2ho prTvlaku o dA snvatiteerdtgobrad). b yuteao ppeSizb Ipir §gTrvi
vplynoo ® hubici by nie2mml o pSes8hnout 1

Obr.19

Druhysv§ € ch _obl ouk T

al Kratky sv§ Sieoblouk

Sv § Seemikratkymsg@ $é m obl oukem zna@éEoSbloulua pra@duda p AE 2 | ¢
rozsahu. Povrchov® napRt2 | 8§znhD napom§&h§ §®hboage
obl ouku. Tento cyklus se poka(tdrev ao pankuu j set Saindt§2nrf

nakr8tko a dSaboow|lhhwukein2 Tsok§ taveniny je pomhDrnD
SV B é sl abg? chs vElSeaacknych poloh@chd S e ¢ hkttéhozna sprchovy oblouk je
z8visll na pr  TmDflr20dr 8t u a smNDsi plynu

b/ PSec Edkalodk s v , )
Pokud to rozmRDry svaSovan®ho mavyegdg®Brmuodotvav nl

(zhospod&rnich dTvodT), bez pSekrolen2 dl®Sih®hoc
obloukem minime m Nco pr odl ougce2nlo bklro8ukk.l PSe8cSheod mat er i
| 8stelnlD ve spojen? nakr 8t ko. Snz2g2 se t2m pol

kratkéhosg.S obl ouku. Tento drobgPBkyvmatdetiygtd at Sed

c/ Dlouhy s\8 Sieoblouk

U dlouhého s§ $€@ ho obl ouku se tvoS2 vel k® kaphkmothostk t e
PSitom a@&hhm8nd mk kr 8§t kT m spojddsimdkkt ez®&mameBe I
kr 8§t k®ho spojen?2 rozst§Seke 2phSi oobp aokurkebmuk Evhatuapos | se
svEg§S@ma s mhs 2 cjgho vydokym obsakemivor n2 | §sti r ozs ashvg.Sem:
v hucenych polohacfobr. 20).

Obr.20

re———n
[Eyp——

r———n
[T ——Y

Dlouhy svdS. o b | o KratkysvaS. o b|l o u k
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d/Sprchovy s\& Sieoblouk

Hlavni vlastnosti tohots v § $ een 2p S e ¢ h o dmaljch kapkadh SHézuspojerprchovy oblouk
nastavigte p o k ud tewianSujten2 ch pl y n e eybokym eldsahenvaegonshwmolY sn22¢c h| ¢
rozsahuNeni vhodny pre v § 8 eunehych polohach.

Drgen? a§s@denhosSEku ]
Sv8§SkmvPpchirann® at mosf ®Se je mogno prov§8dnt p
T d

mognlch poloh8ch (vodorovnni, horizont 8l nh, na
vuvedenTch poloh8ch). Ve vodorovn® n e bobludoh or
3 U silnhNjg2ch vrstev se svaSuje pS2legitostr
m2sta svaru ochrannim plynemvii.ebrzA) sl ® (neutr §l
Vit ®t o poloze je vgak gpatnD vidDt gkau. Ztohowt o sV
dTvodu ho&S@k2IBCARBEDRVel k®m nakl §nNDn2 hoS&ku hro:
ochrann®ho plynu, cog by mohlo m2t gpatnl viIiyv
Obr. 21 A - B R O

DN

DLHLM
P, %

V27

SvgSeln?l en?m a tagenzm ] )
M2 rnl pohyb Atl al enzmf Ssdd? vy n2avh® r S ia v $\Gs [A/@nd o |
hlavou(viz obr.22)

Ohr. 22 Obr. 22 A

— —

v B

Pouzevg8itesaj2c2ho svaru smeduterng ldm2 Tn esbeo hne2Sr&rkh c
Svislks v § Send? em dol T se poug2vs§ nejv2ce pro tenk®
propojen2, protoge tavenina st®k§&§8 pod®l spoje a
viTsl edku vysok®ho naphRt2stlpk&vbdposnoptivygaddk
(viz obr.22A).
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17. UVEDENI DO PROVOZU METODA MMA

Stroje GAMASTAR 1950LSPFCs v a Suj 2?2 se v g ebarickym, rutidvym aekysaykn obalendyjinsku
t voS? e tewltorvddry osbal em. Dl e druhu el ek§sSedk ademen]r.| u
polarity doporuluje virobce elektrod a je uvedeno n

Nastaven? ovl8dac?2ch prvkT pro metodu MM

MetodaMMA-n,astaven2 sv8Sec2ho proudu
Pro sv8Sen? met odou MMA je tSeba vybrat (obt2apoz.T).k em

Tlal2tkem ,,SETA (obr. 2, po(abr.2pd01). NastavepiSauguse pravadd o
potenciometrem (obr.2br28). Nazorné zobrazeni vinbr.23.

Obr23

o,so MIGIMAG MMATIG (&3

R lg A

O w

FeQ
“0 TN] Ko @

o= | e
Am'@ G O

GAMASTAR LS

Metoda MMA - nastaveni hodnoty HOTSTARTu ) )
Pro nastaven?2 HOTSTARTuU je tSeba pSepnout tlalz2tker

9). Nastaveni HOTSTARTu se provadi potenmometrem (obr.2, &ba2zobrazuje se v YdNastaveni
HOTSTARTu naps§. 40 cog znamen§ navligen?2 starto
100A a HOTSTARTu nap$S. 40% se vislednl starto
v rozmezi 870%. Nazorné zobrazewiz. obr. 4.

Obr24

<€ 060 M.IGGIM:.G § ATIG o,,gw
,m e
,2

FeQ
Cro
a0

A -

GAMASTAR LS
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Metoda MMA-nast aven? lnad HOTISTARTua s u ) )
Pro nastaven2 | asu trv§gn? HOTSTARTuU |je tSeba pSepn

HOTSTARTu (obr.2, poz. 10). Doba trvani HOTSTARTu je udavasékundach od 0,1do1,0 sec. Potenciometrem
nastav2te dobu trvg8n2 | asu HOTSWVABOI2S. (obr. 2, poz.

Obr. 5

(( 060 MIG/MAG
o) °::8 RS

FeQ

@ 3
A -

GAMASTAR LS

18. FUNKCE SOFT START (SOFT POWER ON)

Funkce SOFT START (SOFT POWER ON)z v . mNkkT start. Funkce za
prouduuTat o funkce se nejl ®pe upl atn?2 u bazickTch
struskovTIch vmiDst kT, redukce odst Siku. Pro spr
dokonale | istl svaSovanT materi 8l . Aby se tato

MET (obr.2, poz18) do funkce MMA (obr.2, pozd) . D8l e pak tl al39t kseem pSSEeT]
do funkce HOTSTARTu (obr.2,p@®. a zde si nast av 2,t,emipnougsaodvol vcahn oh

Potenciometrem nastavite SOFT START (obr. 2 p8.2 Znamen8 to tedy, ge
svg&Sec? proud pomalu alne nab2hat ®a zvolenou

Obr.6

< ‘ ,:8 M.IOGLP.JJA‘G A/TIG o“&
@ :oO ,M %@
,zO
O.A*W
FeQ Ot

crQ Ott

A\ -©+ com@

COR -/+

GAMASTAR LS
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19. Pfl POJENE SVCFECECH KABELS

PSipojte do rychlospojek a pootolen2m dot8hninDt
vyp2nale se pSesviDd|te, ¢ge kabely ani dr g8k el e

Spogkozenou izolac?2 kabel T nebo drg8kem el ektro
Zemn2c?2 klegthD pSipojte na svaSovanl materi §I n
kabel T, jejich pSedlasn® opotSeben2, nestabil,
pSedt2m zkontrolujte zda odpov2d§ naphRt2 wuveden
Tabulka 3 PrTSez k Délka kabelu Max.proud Elektroda

16mm? 3m 174A 3,2mm

25mm? 5m 254A 4,0mm

35mm? 10m 338A 4,0mm

UpozornBhDn?

f PSi zapnut®m hlavn2zm vyp2naléekijsodoesv§sétce &g
Dr g 8kl eskt rodou odkl 8dejte na nevodivou a neh

f BNDhem sv&8Sen2 nesahejte holou rukou na svaSe

1 PSi odkl 8§dé@hektdrg8bu sbejte zvigen® pozornos

Tabulka4 pouze oriental

Pr TmDr el e E-B121 EN499-E383B E-KEN 499-E35AA E-R 117 EN 499-E 38 AR
mm Proud A Proud A Proud A
2,0 60 - 80 65 - 80 40-70
2,5 80 - 100 80 - 100 60 - 100
3,2 110 - 140 100 - 130 80 -120
4,0 140 - 170 170 - 210 140 - 170
5,0 190 - 200 210 - 270
Proud stejnosmir stejn o s mNr nT stejnosmRrnl
Pol arita dr
elektrod plus pol minus pol minus pol

Pougit8 intenzita proudu prvdabulc§dan® rpr TRAmY elt gk

hodnoty:

f Vysok® pro svg&§Sen2 vodorovnD

1 St Sedn?2 pro sv§Sen2 nad %rovn?2 hlavy

f N2zk® pro svs§Sen2 vertik8ln2m smRrem dol T a p

f PSibligng indikace prTmhRrn®ho proudu ug2van®h
nasledujicim vzorcem:= 50 x Aei 1)

| = intenzita sv&§Sec2ho proudu

e = prTmDr el ektrody

PS2kl ad prpa TerDe kethe 5@ a (i i) = 50 x 3 = 150A

Drgen2 eleskB86edy pSi




PS2prava z§kladn2ho materi §lu:
Vtabulce5j sou uvedeny hodnoty pro pS2prabbu materi §lI

Tabulka 5

Obr.Zr

S a d U 03

(mm) | (mm) (mm) ©) RN f

0-3 0 0 0

3-6 0 s/2(max) 0 /;t S S

3-12 0-1,5 0-2 60 t

d la

20. UVEDENI DO PROVOZU METODA TIG
Metoda TI G DC je,sv§éen2 stejnosmNrnl mocpranoé d e
at mosf ®S®b laorugko nhuo.S2 mezi wol fr . elDeok ttraovdno® |a§ zsnvr
materi 81 stejn®ho sl ofgaetm? njed koad amastee rpio8ulg 2svv8a Shoav @
plechT, dr tNgnd cphr ofciel ¥, nerezovlich ocel 2, ni kil

hliniku a jeho slitin)

Metoda TIG-nastavenis§ Sec2 ho proudu

Pro svg&8Sen2 metodou TIG je t S8&mafunky HG @Ur.2, pokdh | 2 t
Tlal2tkem ,, SBTA s(te bdrdaFaverd proudu (obr@oz.1). Nastaveni proudu se
provadi potenciometrem (obr.2, ol@)2Nazorné zobrazeni viz. oB8.

Obr.28

cg@ 0:28 nIYV\I.IeGLI.W;I’\.G MMA/TIG 8;“%“‘
Rdg [ gria®

FeQ

wol— =3 @
Onn
A -‘@+ o O
COR -/+

GAMASTAR LS

MetodaTIG-nast aven2 doby dobDhu sv,§Se02ho proudu
Pro nastaven? doby dobRDhu sv8Sec?2 ho pr30udafunkcg e

doby dobDhu sv§Sec2]}3)o pA kotuidwia c(i o bd o Ry, doDhu s\
odd8§I| en?2 nl OhmonS Sokdu s8vaSovan®ho materi §l u. OpnNtovn
sec. ) na nastavenou hodno-¥yplknohnczovi®h®t eprruo.udNa
svgSec? rse)propadlqnmtemmometre(obr 2,0b28).PSi oddal o-108nm%as morBigek u
zvukov signgln2 za$2z2n2. N§8zorn® zobrazen2 vi
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Obr.®

( ( 060 MIG/MAG
@2 7sh

1,20 ‘:* @

FeQ

crQ
a0

m/min

A O+

COR -/+

GAMASTAR LS

Metoda TIG-nastaveni hodnoty koncového proudu

Pro nastaven2 koncov®ho sv§Sec2ho pr o30ddo fupkee t &
koncov®ho sv§Sec2ho proudu. Funk c &4). Razsalt konc@/Bho s
proudu j e dl ¥-19A). NastawnksnSozdhdpouduse provadi potenciometreobr.2,
obr.2). Nazorné zobrazeni viz. oBe.

Obr.30

<€ 060 MIG/MAG

GAMASTAR LS

21. UVEDENI DO PROVOZU METODA TIG pulse

Metoda TIG pulse je svg§Sen?2 stejnosmnNr ndchranng r o |
at mosf ®5e argonu. Oblouk ho$S2 mezi wolfr. elekt
materi 81 stejn®ho slogen2? jako materi 81 svaSovz:
plechT, dr ®tWHnacpr oftiel T, znerezovich ocel 2, nik

hliniku a jeho slitin).

ekvence pulsace sv§Sec2?2ho |
Pro sv§8§Sen2 metodou TIG pul se | e?8)turtka D& pulsefobrr2,a t
poz.2Q . Nastavovs8n? hodnot proudu, doby dohoSen?
naprosto pSedoRogakh pS2padech. Pro nastaven?2 f
pomoc2 tl al 2t ka30), ,pSETpm o(udb rd.o2 ,f rpeckzv.e n @©.2, poa.12s a c €
Rozsah frekvence pul s ae@0Hzs Na§t&eniréktence pulsaceedpmovadi e
potenciometrenfobr.2, obr.8). Nazorné zobrazeni viz. oBA.

Metoda TIG pulse-nast avenz2 fr ek
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Obr.31

<€ 060 MIG/MAG
® 3 7

FeQ

crQ IEI I_I| o
o b—— o ()
A O+ o 0

GAMASTAR LS

22 PFfl POJENé SVCFECEéHO HOFCKU TI G

Zapojte do rychlospojky (obr.1 paf. oznal & ®p jlakohao S8k ahNtpecoP$®V leam
matici (obr 40, poz3), pSi groubujremakda2nhiovoldrezAllyun as ed opt o8uhgr
na rukojeti(obr40poz.1)pot ol en2m nebo stiskem dle typu hoSE
ag 15 I /min, dle sv8Sen®ho materi §lu a nastaven

Zemnici kabel
PSipoj2te do rydhl| ozpmg lkegm-& ojba kglo gpt,ockliée. n 2Zne nth? tc& h

pSipevRuj2 na svaSovanl materi 8l na oligtfNn® m?
kabel T i kl egt2 a jejich pSedlasn® opot Seben?2.
Oblouk ) 3

Zapaluje se jemnyrdotykem, , L | F TwolikdOw elektrodd o svaSovanl mater i §I

se zal2n§ pSidg§vat ag po nataven2? materi §lu a \
10 vteSin na wolframovou elektrodu z dTvodT oc|
ventilu i na lahvi.

23. BROUGENEé WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Spr§§vnou volbou wolframov® elektrody a jej2 pS
sv8ru a ¢givotnost elektrody. EIl ektobdzkw3.j e nut nQ
Obrazek2zn8zor Ruje vliiv brougen2 elektrody a jej?

pod®I| n®it rsvedrlui vost ag 17 hodin

UpozornhDn?2; pSi zapojenlch kabelech a zapnut ®m
hoS§ku pod napNt?m. HoS&k odkl §dejte na nevodiyv
Svg§Sec? kabely a sv8§8§Sec?2 hoS&8k TIG se prod§vaj?
Poug2vejte wol % mhw®i @l ekthrad @y ® | erveni m pr ou¢
kugel e tailkkp@Ukd8zek a gpat n®ho bBooa€geh2viertekobo8xe
jemnozrn®m kotouli url|l en®m pnr8 bD®lukgae nFr ovod flhryan

1.5 ag 2 n8sobku prTmDru elektrody.
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Obrazek32 x5
Obrazelk33. 1 ( X ) :

Tabulka6. Pouze orientaln2 stupni

Ochranny kryt brusky
Brusnl kot oul
Wolframova elektroda

OpNrka brusky

hrwppE

OCHRANNY PLYN

Obrazek &.
Pro sv§8§Sen2? metodou TIG je nutn®
O |listotnN 99, 99 %.
Mnogstv?2 prTtoku ur|l ete dle tabu

Tabul7ka | .
Pr Tml SvgSec? Pr Tt
elektrody hubice plynu
I/m
6-70 1,0 mm 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7
120240 | 2,4mm 6/7 9,5/11,0 7-8
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