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 2. ÚVOD 
 

V§ģenĨ z§kazn²ku, dŊkujeme za Vaġe rozhodnut² zakoupit si n§ġ vĨrobek. PŚed uveden²m do provozu si 

pros²m dŢkladnŊ pŚeļtŊte vġechny pokyny uveden® v tomto n§vodu. Pro nejoptim§lnŊjġ² a dlouhodob® 

pouģit² mus²te pŚ²snŊ dodrģovat instrukce pro pouģit² a ¼drģbu zde uveden®. Ve Vaġem z§jmu V§m 

doporuļujeme, abyste ¼drģbu a pŚ²padn® opravy svŊŚili naġ² servisn² organizaci, neboŠ m§ dostupn® 

pŚ²sluġn® vybaven² a speci§lnŊ vyġkolen® pracovn²ky. Vġechny naġe stroje a zaŚ²zen² jsou pŚedmŊtem 

dlouhodobého vývoje. Proto si vyhrazujeme právo upravit jejich výrobu a vybavení. 

 

3. TECHNICKÁ DATA  
 

 

Technická data                   MMA/TIG                      GAMASTAR  2050LS                          MIG                    

Vstupn² napŊt² 50-60 Hz 3x400V 

Rozsah sv§Śec²ho proudu           10A/20,4V ï 200A/28V                                               30A/15,5V - 200A/24V 

NapŊt² na pr§zdno   55V                                                                                  28V  

ZatŊģovatel 40% (40°C)                         200A                                                                               200A 

ZatŊģovatel 60% (40°C)                         170A                                                                               170A 

ZatŊģovatel 100% (40°C)                         140A                                                                               140A 

Đļinnost - max. výkon Ó 85 % 

PŚ²kon na pr§zdno Ò 50 W 

JiġtŊn² 16A 

Rychlost podávání drátu 0 - 14m/min 

Krytí IP 21 S 

TŚ²da isolace F 

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

RozmŊry D-Ġ-V  mm D = 725  Ġ = 487  V = 655 

Hmotnost 41kg 

Oteplovac² zkouġky byly prov§dŊny pŚi teplotŊ okol² 20-25ÁC. ZatŊģovatel® pro teplotu okol² 40ÁC byly 

urļeny simulac². 
 

4. POPIS  
 

 

GAMASTAR 2050LS je sv§Śec² stroj urļenĨ ke sv§Śen² metodami MIG / MAG / TIG / MMA. Je to více 

funkļn² stroj urļenĨ pro Śemesln²ky ¼drģb§Śe a vĨrobn² podniky s malos®riovou vĨrobou, pro svoji moģnost 

sv§Śet vĨġe popsanými metodami. Charakteristika zdroje pro metodu MIG/MAG je konstantní. Pro metodu 

MMA je klesající. Regulace napŊt² i proudu je plynulá. GAMASTAR 2050LS je vybaven synergickým 

nastavov§n²m parametrŢ pro snadn® pouģ²v§n² a d§le je vybaven elektronickými funkcemi HOTSTART 

(pro snadnŊjġ² zap§len² oblouku), SOFTSTART (pomalĨ n§bŊh sv§Śec²ho proudu), ANTISTICK (zabraŔuje 

pŚilepení elektrody) a elektronickou tlumivkou, která lze plynule nastavovat.  

Standardní vybavení stroje je uvedeno v kapitole ĂVybaven² stroje GAMASTAR 2050LSñ na stranŊ 6. 

Sv§Śec² stroj je v souladu se vġemi normami a naŚ²zen²mi Evropsk® Unie a Ļesk® republiky. 

 

5.   OMEZENĉ POUĢITĉ  (ISO/IEC 60974 ï 1) 
 

 

Pouģit² tohoto sv§Śec²ho stroje je typicky pŚeruġovan®, kdy se vyuģ²v§ nejefektivnŊjġ² pracovn² doby  pro 

sv§Śen² a doby klidu pro um²stŊn² svaŚovanĨch ļ§st², pŚ²pravnĨch operac² apod. Tento sv§Śec² stroj je 

zkonstruován zcela bezpeļnŊ k zatŊģov§n² max. 250A/MMA - 40%  a 250A/MIG ï 40% nominálního 

proudu po dobu práce díky vysoce výkonnému ventilátoru. SmŊrnice uv§d² dobu zat²ģen² v 10 minutov®m 

cyklu. Jestliģe je povolenĨ pracovn² cyklus pŚekroļen, bude v dŢsledku nebezpeļn®ho pŚehŚ§t² zdroje 

pŚeruġen termostatem, v z§jmu ochrany komponentŢ sv§Śeļky. Toto je indikov§no rozsv²cen²m ģlut® 

kontrolky na pŚedn²m ovl§dac²m panelu stroje. Po nŊkolika minut§ch, kdy dojde k  ochlazen² zdroje  ģlut§ 

 

 

Tabulka 1 
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kontrolka zhasne, je stroj pŚipraven pro opŊtovn® pouģit². Sv§Śec² stroj je konstruován v souladu 

s ochrannou úrovní IP 21S. 
 

  6.   BEZPEĻNOSTNĉ POKYNY   

 

Sv§Śec² stroj GAMASTAR 2050LS  mus² bĨt pouģ²v§n vĨhradnŊ pro sv§Śen². Jin® neodpov²daj²c² pouģit² je 

zak§z§no. Jejich obsluha je povolena pouze vyġkolenĨm a zkuġenĨm osob§m. Pracovn²k mus² dodrģovat 

normy CEI 26.9 HD 407 , ĻSN 050601, 1993, ĻSN 050630, 1993 a bezpeļnostn² ustanoven², aby byla 

zajiġtŊna jeho bezpeļnost a bezpeļnost tŚet² strany. 
 

        Prevence pŚed ¼razem elektrickĨm proudem  

¶ Neprov§dŊjte opravy sv§Śec²ho stroje pŚi  provozu a  je-li zapojen do el. s²tŊ.  

¶ PŚed jakoukoli ¼drģbou nebo opravou odpojte pŚ²stroj ze s²tŊ.  

¶ Sv§Śec² stroj  mus² být obsluhován a provozován kvalifikovanými pracovníky  

¶ Vġechna pŚipojen² mus² souhlasit s platnými pŚedpisy (CEI 26-10 HD 427), ļeskĨmi a evropskĨmi 

normami a z§kony zabraŔuj²c² ¼razŢm.  

¶ NesvaŚujte ve  vlhk®m prostŚed² nebo na deġti.  

¶ Nepouģ²vejte  opotŚebovan® nebo poġkozen® sv§Śecí kabely.  

¶ Kontrolujte sv§Śecí hoŚ§k, sv§Śec² a nap§jec² kabely a ujistŊte se, ģe jejich izolace nen² poġkozena, nebo 

nejsou vodiļe voln® ve  spoj²ch.  

¶ NesvaŚujte se sv§Śecím hoŚ§kem a se sv§Śecími a nap§jec²mi kabely, kter® maj² nedostateļnĨ prŢŚez. 

Nepokraļujte ve sv§Śen², jestliģe jsou hoŚ§k, nebo kabely pŚehŚ§t®, zabr§n²te rychl®mu  opotŚebov§n² 

izolace.  

¶ Nikdy se nedotĨkejte  ļ§st² el. obvodu.  

¶  Po skonļen² sv§Śen² opatrnŊ odpojte sv§Śecí kabel a hoŚ§k od stroje a zabraŔte kontaktu s uzemnŊnĨmi 

ļ§stmi. 
            

 

                      Zplodiny a plyny pŚi sv§Śen² ï bezpeļnostn² pokyny 
 

¶ ZajistŊte ļistotou pracovn² plochu a odvŊtr§v§n² od veġkerĨch plynŢ vytv§ŚenĨch bŊhem sv§Śen², 
zejména v uzavŚenĨch prostor§ch.  

¶ Um²stŊte sv§Śecí soupravu do dobŚe vŊtranĨch prostor.  

¶ OdstraŔte veġkerĨ lak, neļistoty a mastnoty, kter® pokrĨvaj² ļ§sti urļen® ke sv§Śen², aby se zabránilo 

uvolŔov§n² toxickĨch plynŢ.  

¶ Pracovn² prostory vģdy dobŚe vŊtrejte.  

¶ NesvaŚujte v m²stech, kde je podezŚen² z  ¼niku zemn²ho ļi jinĨch vĨbuġnĨch plynŢ, nebo bl²zko u 

spalovac²ch motorŢ.  

¶ NepŚibliģujte sv§Śecí zaŚ²zen² k  vanám urļenĨm pro odstraŔov§n² mastnoty, a kde se pouģ²vaj² hoŚlav® 

l§tky a vyskytuj² se vĨpary trichlorethylenu nebo jin®ho chloru, jeģ obsahuj² uhlovod²ky, pouģ²van® jako 

rozpouġtŊdla, neboŠ sv§Śecí oblouk a produkovan® ultrafialov® z§Śen² s tŊmito parami reaguj² a vytv§Śej² 

vysoce toxické plyny.  
       

      Ochrana pŚed z§Śen²m, popáleninami a hlukem 
   

¶ Nikdy nepouģ²vejte nefunkļn² nebo poġkozen® ochrann® pomŢcky.   

¶ Ned²vejte se na sv§Śec² oblouk bez vhodn®ho ochrann®ho ġt²tu nebo helmy. 
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¶ ChraŔte sv® oļi speci§ln² sv§Śec² kuklou opatŚenou ochrannĨm tmavĨm sklem    (ochrannĨ stupeŔ  8 ï 

14 EN 169).  

¶ Ihned odstraŔte nevyhovuj²c² ochrann® tmav® sklo. Um²sŠujte prŢhledn® ļir® sklo pŚed ochrann® tmav® 
sklo za ¼ļelem jeho ochrany.  

¶ NesvaŚujte pŚed t²m, neģ se ujist²te, ģe vġechny osoby ve vaġ² bl²zkosti jsou vhodnŊ chr§nŊni.  

¶ Vģdy pouģ²vejte ochrannĨ odŊv a koģen® rukavice abyste zabr§nili sp§lenin§m a zranŊn²m pŚi 
manipulaci s materiálem. 

 

 

                      Zabr§nŊn² poģ§ru a exploze 

¶ OdstraŔte z pracovn²ho prostŚed² vġechny hoŚlaviny. Nesv§Śejte v bl²zkosti hoŚlavĨch materi§lŢ a 

tekutin nebo v prostŚed² s vĨbuġnými plyny. 

¶ NemŊjte na sobŊ odŊv nasáklý olejem nebo mastnotou, mohlo by dojít k jejich vznícení. 

¶ NesvaŚujte materi§ly, kter® obsahovaly hoŚlav® l§tky, nebo ty kter® vytv§Ś² pŚi zahŚ§t² toxick® ļi hoŚlav® 

p§ry. I mal® mnoģstv² tŊchto l§tek mŢģe zpŢsobit explozi. 

¶ Nikdy nepouģ²vejte kysl²k k vyfouk§v§n² kontejnerŢ a n§dob. 

¶ Vyvarujte se sv§Śen² v uzavŚenĨch prostorech nebo dutin§ch, kde by se mohl vyskytovat zemn² ļi jinĨ 

vĨbuġnĨ plyn. 

¶ MŊjte bl²zko vaġeho pracoviġtŊ hasic² pŚ²stroj.  

¶ Nikdy nepouģ²vejte kysl²k ve sv§Śec²m hoŚ§ku ale vģdy jen neteļn® plyny a jejich smŊsi, nebo CO2.  
 

 

                     Nebezpeļ² spojen® s elektromagnetickým polem 
 

¶ Magnetick® pole vytv§Śen® pŚ²strojem urļen® ke sv§Śen² mŢģe bĨt nebezpeļn® lidem s 

kardiostimul§tory, pomŢckami pro neslyġ²c² a s podobnĨmi zaŚ²zen²mi. Tito lid® mus² pŚibl²ģen² 

k zapojen®mu pŚ²stroji konzultovat se svĨm l®kaŚem.  

¶ NepŚibliģujte k pŚ²stroji nosiļe magnetických dat  apod., pokud je v provozu. Mohlo by dojít v dŢsledku 

pŢsoben² magnetick®ho pole k trvalĨm poġkozen²m tŊchto pŚ²strojŢ.  

¶ Sv§Śec² stroj  je ve shodŊ s ochrannĨmi poģadavky stanovenĨmi smŊrnicemi o elektromagnetick® 

kompatibilitŊ (EMC). Zejména se shoduje s technickĨmi pŚedpisy normy EN 50199 a pŚedpokl§d§ se 

jeho ġirok® pouģit² ve vġech prŢmyslovĨch oblastech, ale nen² pro dom§c² pouģit²! V pŚ²padŊ pouģit² v 

 jinĨch prostor§ch neģ prŢmyslovĨch mohou existovat nutn§ zvl§ġtn² opatŚen² (viz EN 50199, 1995 ļl.9). 

Jestliģe dojde k elektromagnetickĨm poruch§m, je povinnost² uģivatele nastalou situaci vyŚeġit. V 

nŊkterĨch pŚ²padech je n§prava v zaveden² vhodnĨch filtrŢ do pŚ²vodn² ġŔŢry. 

 

    

                Manipulace 

 

¶ Stroj je opatŚen koleļky a madlem pro snadnŊjġ² manipulaci 
 

 

                    

                    Suroviny a odpad 

¶ Tento stroj je postaven z  materi§lŢ, které neobsahují toxické nebo jedovaté látky. 

¶ BŊhem likvidaļn² f§ze by mŊl bĨt pŚ²stroj rozloģen a jeho jednotliv® komponenty by mŊly bĨt rozdŊleny 
podle typu materiálu, ze kterého byly vyrobeny. 

 

 

                

                    Manipulace a uskladnŊn² stlaļenĨch plynŢ 
 

¶ Vģdy se vyhnŊte kontaktu mezi kabely pŚen§ġej²c²mi sv§Śec² proud a lahvemi se stlaļenĨm plynem.  

¶ Vģdy uzav²rejte ventily na lahv²ch se stlaļenĨm plynem, pokud je zrovna nebudete pouģ²vat. 
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¶ Ventily na lahvi inertn²ho plynu by mŊly bĨt ¼plnŊ otevŚeny, aby mohly bĨt v pŚ²padŊ nebezpeļ² pouģity 

vypínací systémy. 

¶ ZvĨġen§ opatrnost by mŊla bĨt pŚi pohybu s lahv² stlaļen®ho plynu, aby se zabr§nilo poġkozen²m a 

¼razŢm. 

¶ Nepokouġejte se plnit lahve stlaļenĨm plynem, vģdy pouģ²vejte pŚ²sluġn® regul§tory tlakov® redukce a 

vhodné báze s pŚ²sluġnĨmi konektory. V pŚ²padŊ ģe chcete z²skat dalġ² informace, konzultujte 

bezpeļnostn² pokyny tĨkaj²c² se pouģ²v§n² stlaļenĨch plynŢ dle norem ĻSN 078305 a ĻSN078509 

s vaġ²m dodavatelem plynu.  
 

7. INSTALACE  
  

 

M²sto instalace pro syst®m by mŊlo bĨt peļlivŊ zv§ģeno, aby byl zajiġtŊn bezpeļnĨ a po vġech str§nk§ch 

vyhovující provoz. Uģivatel je zodpovŊdnĨ za instalaci a pouģ²v§n² syst®mu v souladu s instrukcemi 

výrobce uvedenými v tomto n§vodu. VĨrobce neruļ² za ġkody vznikl® neodbornĨm pouģit²m a obsluhou. 

Stroj je nutn® chr§nit pŚed vlhkem a deġtŊm, mechanickĨm poġkozen²m, prŢvanem a pŚ²padnou ventilac² 

sousedn²ch strojŢ, nadmŊrnĨm pŚetŊģov§n²m a hrubĨm zach§zen²m. PŚed instalac² syst®mu by mŊl uģivatel 

zv§ģit moģn® elektromagnetick® probl®my na pracoviġti, zejm®na V§m doporuļujeme, aby jste se vyhnuli 

instalaci sv§Śecí soupravy blízko: sign§ln²ch, kontroln²ch a telefonn²ch kabelŢ, r§diovĨch a televizn²ch 

pŚenaġeļŢ a pŚij²maļŢ, poļ²taļŢ, kontroln²ch a mŊŚic²ch zaŚ²zen², bezpeļnostn²ch a ochrannĨch 

zaŚ²zen². Osoby s kardiostimul§tory, pomŢckami pro neslyġ²c² a podobnŊ mus² konzultovat pŚ²stup 

k zaŚ²zen² v provozu se svĨm l®kaŚem. PŚi instalaci zaŚ²zen² mus² bĨt ģivotn² prostŚed² v souladu 

s ochrannou úrovní tj.IP 21S (IEC 529). Tento syst®m je chlazen prostŚednictv²m nucen® cirkulace vzduchu 

a mus² bĨt proto um²stŊn na takov®m m²stŊ, kde vzduch mŢģe snadno proudit pŚ²strojem. 
 

 

8. VYBAVENÍ STROJE  GAMASTAR  2050LS 
 

Standartní výbava:  

¶ Hadiļka pro pŚipojení plynu 

¶ Kladka pro dr§t o prŢmŊrech  0,8 a 1,0   

¶ ĻtyŚkladkovĨ podavaļ dr§tu  

¶ Návod k obsluze , z§ruļn² list 

Zvl§ġtn² pŚ²sluġenstv² na objedn§n²: 

¶ Redukļn² ventil CO2 

¶ Redukļn² ventil argon 

¶ Sv§Śec² hoŚ§ky d®lek 3, 4 a 5 m 

¶ Sv§Śec² kabely délek 3 a 5m 

¶ N§hradn² d²ly hoŚ§ku 
 

9. PřIPOJENĉ DO ELEKTRICK£ SĉTŉ 
 

 

PŚed pŚipojen²m sv§Śeļky do s²tŊ se ujistŊte, ģe hodnota napŊt² a frekvence   v s²ti odpov²d§ napŊt² na 

vĨrobn²m ġt²tku pŚ²stroje a ģe  hlavn² vyp²naļ sv§Śeļky je v poloze Ă0ñ.  

UPOZORNŉNĉ! 
Nap§jec² kabel je opatŚen origin§ln² pŚipojovac² vidlici pro pŚedepsanĨ proud a napŊt² 3x400V.    

Tabulka 2 ukazuje doporuļen® hodnoty jiġtŊn² vstupn²ho pŚ²vodu pŚi max.  zat²ģen² zdroje. 

Poznámka 1: jak®koli prodlouģen² kabelu mus² m²t odpov²daj²c² prŢŚez a z§sadnŊ ne s menġ²m prŢŚezem 

neģ je origin§ln² kabel dod§vanĨ s pŚ²strojem. 

 

 

 

 

 

 

Typ stroje  GAMASTAR  2050LS 

Max . zat²ģen² 200A 

JiġtŊn² pŚ²vodu 16A 

Napájecí  kabel- prŢŚez 3 x 2,5 mm 

Tabulka 2 
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1.   PŚedn² ovl§dac² panel                                            9.  Napájecí kabel s vidlicí 

2.   Euro zásuvka                                                        10.  Ventilátor 

3.   Rychlospojka ,,-ñ pól                                           11.  Drģ§k c²vky 

4.   Rychlospojka ,,+ñ pól                                          12.  Matice brzdy drģ§ku 

5.   Hlavn² vyp²naļ                                                    13.  ZajiġŠovac² matice kladky 

6.   Pouzdro pojistka                                                  14.  PŚ²tlaļn® ram²nko 

7.   Vývodka plyn                                                      15.  Zav§dŊc² bovden 

8.   Konektor ohŚevu plynu                                       16.   PŚ²tlaļn§ matice 

 

 

 

 

 

 

10. OVLÁDACÍ PRVKY  

Obr.1 
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11. OVLĆDACĉ PRVKY ĻELNĉ PANEL 

 
Obr.2  

 
 

 

 
 

    

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

1. Funkce pŚedfuk                                                  22. Tlaļ²tko ,,MIGñpŚep. mezi metodami 2T, 4T, bodov§n²,é 

2. Funkce výlet v MANUÁ LU/n§bŊh proudu v    23. Sv§Śec² reģim ļtyŚtakt ,,4Tñ 

SYNERGII                                                         24. Sv§Śec² reģim zapnut² bodu 

3. Elektronická tlumivka                                        25. Sv§Śec² reģim zapnut² prodlevy mezi body 

4. Regulace ot§ļek posuvu dr§tu                            26. Tlaļ²tko zav§dŊn² dr§tu 

5. Nastaven² d®lky bodu                                         27. Tlaļ²tko test plynu 

6. Nastavení délky prodlevy mezi body                 28. Potenciometr pro nasta. hodnot MIG/MAG//MMA/TIG 

       7.    Funkce dohoŚen² v MANUĆLU/dobŊh             29. Displej zobrazuj²c² nastaven® hodnoty 

              proudu v SYNERGII                                          30. Tlaļ²tko ,,SETñ-nasta. sv§Śec²ch parametrŢ MMA/TIG 

       8.    Funkce dofuk                                                      31. Potenciometr pro nastavení hodnot MIG/MAG 

       9.    Velikost HOTSTARTU/SOFTSTARTU (%)     32. Displej zobrazující nastavené hodnoty 

      10.   Ļas trv§n² funkce HOTSTART/SOFTSTART  33. Tlaļ²tko ,,SETñ-nasta. sv§Śec²ch parametrŢ MIG/MAG 

      11.   Sv§Śec² proud                                                     34.  Hlin²kov® typy dr§tŢ (doporuļenĨ AlMg5) 

      12.   Frekvence pulsace sv§Ś. proudu TIG pulse        35. Nerezov® typy dr§tŢ (doporuļenĨ 308LSi) 

      13.   Doba dobŊhu sv§Śec²ho proudu                          36. Tlaļ²tko ,,MATñ-vĨbŊr materi§lu Fe, Cr, Al  

      14.   KoncovĨ sv§Śec² proud                                       37. Nelegovan® typy dr§tŢ (doporuļenĨ G3Si1) 

      15.   Sv§Śec² metoda MIG/MAG SYNERGIE            38. prŢmŊr sv§Śec²ho dr§tu 1,2mm 

      16.   Sv§Śec² metoda MIG/MAG MANUĆL              39. prŢmŊr sv§Śec²ho dr§tu 1,0mm 

      17.   Sv§Śec² metoda MMA                                         40. Tlaļ²tko ,,DIAñ-vĨbŊr prŢmŊru dr§tu 0,6; 0,8; 1,0; 1,2 

      18.   Tlaļ²tko ,,METñpŚep. mezi metodami                41. prŢmŊr sv§Śec²ho dr§tu 0,8mm 

              MIG Synergie, MIG manu§l, MMA, TIG,...       42. prŢmŊr sv§Śec²ho dr§tu 0,6mm 

      19.   Sv§Śec² metoda TIG                                            43. Hlavn² vyp²naļ 

      20.   Sv§Śec² metoda TIG pulse 

      21.   Sv§Śec² reģim dvoutakt ,,2Tñ 

 

12.  UVEDENÍ DO PROVOZU METODA MIG/MAG   
 

Metoda MIG MAG - jedn§ se o sv§Śen² v ochrann® atmosf®Śe aktivn²ch a neteļnĨch plynŢ, kdy pŚ²davnĨ 

materiál je v  podobŊ Ănekoneļn®hoñ dr§tu pod§v§n do sv§rov® l§znŊ posuvem dr§tu. Tyto metody jsou 

velice produktivn², zvl§ġtŊ vhodn® pro spoje konstrukļn²ch ocel², n²zkolegovanĨch ocel², po n²ģe popsanĨch 

¼prav§ch i hlin²ku a jeho slitin. Stroje jsou Śeġen® jako poj²zdn® soupravy, liġ²c² se od sebe navz§jem 

vĨkonem a vĨbavou. Zdroj sv§Śec²ho proudu, zásobník drátu a posuv drátu jsou v jedné kompaktní plechové 

skŚ²ni. Stroj GAMASTAR 2050LS je urļen ke sv§Śen² tenkĨch a stŚedn²ch tlouġtŊk materi§lŢ pŚi pouģit² 

dr§tŢ (Fe = 0,6 ï 1,0mm; Cr = 0,6 - 1,0mm; Al = 1,0 - 1,2mm). Doporuļen® dr§ty pro sv§Śen² Fe: G3Si1; 

Cr: 308LSi; Al: AlMg5 



9 

 

13.  NASTAVENĉ OVLĆDACĉCH PRVKš PRO METODU MIG/MAG MANUÁL  
 

PrŢbŊhov§ kŚivka 

Tlaļ²tkem ĂSETñ (obr.2, poz.33) se pŚesunujete po jednotlivĨch parametrech. PŚi kaģd®m stisku tlaļ²tka se 

posunete na kŚivce o jeden parametr dopŚedu.  

Pro sv§Śen² MIG/MAG je nutn® pŚepnout stroj  pŚep²naļem ,,METñ (obr.2, poz.18) do polohy MIG/MAG 

(obr.2, poz 16). Nastaven² napŊt² pro sv§Śen² se prov§d² potenciometrem (obr.2, poz. 28). PŚi pŚipojov§n² 

hoŚ§ku odpojte stroj od s²tŊ! Do EURO zásuvky  (obr. 1 poz.2)  pŚipojte sv§Śec² hoŚ§k a pevnŊ dot§hnŊte 

pŚevleļnou matici. Zemn²c² kabel pŚipojte do rychlospojky m²nus (obr.1poz.3) a dot§hnŊte. Sv§Śec² hoŚ§k a 

zemn²c² kabel by mŊly bĨt co nejkratġ², bl²zko jeden druh®mu a um²stŊn® na ¼rovni podlahy nebo blízko ní. 

PŚi zapnut² tohoto reģimu se automaticky stroj pŚepne do reģimu nastaven² regulace ot§ļek posuvu dr§tu 

(obr.2, poz. 4). Nastaven² ot§ļek posuvu dr§tu se prov§d² potenciometrem (obr.2, poz. 33). 
Názorné zobrazení viz. obr.3. 

 

Obr.3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Funkce pŚedfuk 

Tato funkce slouģ² k dokonal®mu sv§Śen² v ochrann® atmosf®Śe. Podle nastaven² zaļne plyn proudit pŚed 

zap§len²m oblouk. Pro nastaven² pŚedfuku je tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem ,,SETñ (obr.2, poz.33) do funkce 

pŚedfuk (obr.2, poz.1). Nastaven² pŚedfuku plynu pŚed zap§len²m oblouku je v rozmezí od nuly do 5 vteŚin. 

Nastavení se provádí potenciometrem (obr.2, obr.31). Názorné zobrazení viz. obr.4. 

 

Obr.4 
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Funkce výlet drátu (pŚibliģovac² rychlost) 

Tato rychlost je funkļn² do doby zap§len² oblouku. PŚi zap§len² oblouku je rychlost pŚepnuta na nastavenou 

pracovní rychlost. Pro nastaven² vĨletu dr§tu je tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem ,,SETñ (obr.2, poz.33) do funkce 

výlet drátu (obr.2, poz.2). Nastavení výletu drátu je v rozmezí od 2 do 14 m/min. Nastavení se provádí 

potenciometrem (obr.2, obr.31). Názorné zobrazení viz. obr.5. 

 

Obr.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Funkce dohoŚen² 

Nastaven² zpoģdŊn² vypnut² posuvu dr§tu vŢļi vypnut² sv§Śec²ho proudu 0 ï 1 vteŚina. 

Pro nastavení dohoŚen² je tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem ,,SETñ (obr.2, poz.33) do funkce dohoŚen² (obr.2, poz.7). 

Nastavení se provádí potenciometrem (obr.2, obr.31). Názorné zobrazení viz. obr.6. 

 

Obr.6 
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Funkce dofuk plynu 

Nastaven² dofuku plynu po vypnut² sv§Śec²ho procesu 0,1 ï 10 vteŚiny. Pro nastaven² dofuku je tŚeba 

pŚepnout tlaļ²tkem ,,SETñ (obr.2, poz.33) do funkce dofuk (obr.2, poz.8). Nastavení se provádí 

potenciometrem (obr.2, obr.31). Názorné zobrazení viz. obr.7. 

 

Obr.7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Sv§Śec² reģim dvoutakt 

Proces se zapne pouhĨm zm§ļknut²m sp²naļe hoŚ§ku. PŚi sv§Śec²m procesu se mus² sp²naļ st§le drģet. 

Pracovn² proces se pŚeruġ² uvolnŊn²m sp²naļe hoŚ§ku. Pro zapnut² dvoutaktu je tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem 

,,MIGñ (obr.2, poz.22) do funkce dvoutakt (obr.2, poz.21). Názorné zobrazení viz. obr.8. 

 

Obr.8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sv§Śec² reģim ļtyŚtakt 

Pouģ²v§ se pŚi dlouhĨch sv§rech, pŚi kterĨch sv§Śeļ nemus² neust§le drģet sp²naļ hoŚ§ku. Po uvolnŊn² 

sp²naļe hoŚ§ku sv§Śec² proces nad§le trv§. Teprve po opŊtovn®m zm§ļknut² sp²naļe hoŚ§ku se pŚeruġ² 

sv§Śec² proces. Pro zapnut² ļtyŚtaktu je tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem ,,MIGñ (obr.2, poz.22) do funkce ļtyŚtakt 

(obr.2, poz.23). Názorné zobrazení viz. obr.9. 
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Obr.9 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bodov® sv§Śení  

Pouģ²v§ se pro sv§Śen² jednotlivĨmi kr§tkĨmi body, jejichģ délka se dá plynule nastavovat. Zm§ļknut²m 

sp²naļe na hoŚ§ku se spust² ļasovĨ obvod, kterĨ spust² sv§Śec² proces a po nastaven® dobŊ ho vypne. 

Nastavení ļasov®ho obvodu je v rozmezí od 0,1 do 10 vteŚin. Po opŊtovn®m stisknut² tlaļ²tka se cel§ ļinnost 

opakuje. PŚi ļtyŚtaktn²m reģimu nen² tŚeba drģet sp²naļ hoŚ§ku stisknutĨ. I po jeho uvolnŊn² trv§ nastaven§ 

d®lka bodu. Po skonļen² bodu dalġ²m stiskem zah§j²te novĨ bod. OpŊtovnĨm stiskem tlaļ²tka stopnete 

sv§Śec² proces bez ohledu na nastavenĨ ļas. Pro aktivov§n² bodov®ho sv§Śen² je tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem 

,,MIGñ (obr.2, poz.22) na funkci dvoutakt nebo ļtyŚtakt (obr.2, poz.21 nebo 23) a tak® na sv§Śec² reģim 

bodu (obr.2, poz.24). Pro nastaven² d®lky bodu je tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem ,,SETñ (obr.2, poz.33) do funkce 

délky bodu (obr.2, poz.5). Nastavení se provádí potenciometrem (obr.2, obr.31).Názorné zobrazení viz. 

obr.10. 
 

Obr.10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Délka prodlevy 

Pouģ²v§ se pro sv§Śen² kr§tkĨmi body. D®lka tŊchto bodŢ i d®lka prodlev mezi body se dá plynule 

nastavovat. Zm§ļknut²m sp²naļe hoŚ§ku se spust² ļasovĨ obvod, kterĨ spust² sv§Śec² proces a po nastaven® 

dobŊ ho vypne. Po uplynutí nastavené prodlevy se celĨ proces opakuje. K pŚeruġen² funkce je nutn® uvolnit 

sp²naļ na sv§Śec²m hoŚáku. Ve ļtyŚtaktn²m reģimu staļ² stisknut² sp²naļe hoŚ§ku po uvolnŊn² sp²naļe 

sv§Śec² proces pokraļuje dle nastavenĨch ļasŢ. OpŊtovnĨm stiskem tlaļ²tka hoŚ§ku se sv§Śec² proces stopne 

v kterékoliv funkci. Pro aktivování délky prodlevy mezi body je tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem ,,MIGñ (obr.2, 

poz.22) na funkci dvoutakt nebo ļtyŚtakt (obr.2, poz.21 nebo 23) a tak® na sv§Śec² reģim délka prodlevy 

mezi body (obr.2, poz.25). Pro nastaven² bodov§n² je tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem ,,SETñ (obr.2, poz.33) do 

funkce délky bodu (obr.2, poz.5) a do funkce délky prodlevy mezi body (obr.2, poz.6). Nastavení se provádí 

potenciometrem (obr.2, poz.31).Názorné zobrazení viz. obr.11. 
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Obr.11 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elektronická tlumivka  (tzv. mŊkk®/tvrd® sv§Śen²) 

Slouģ² k doladŊn² sv§Ś. proudu, kdy sv§Śeļ potŚebuje vyuģ²t mŊkk® nebo tvrd® sv§Śen². 

Tento sv§Ś. proces lze vyuģ²t ve vġech reģimech MIG/MAG. Pro nastaven² tlumivky je tŚeba pŚepnout 

tlaļ²tkem ,,SETñ (obr.2, poz.33) do funkce tlumivka (obr.2, poz.3). Nastavení se provádí potenciometrem 

(obr.2, poz.31). Názorné zobrazení viz. obr.12. 

 

Obr. 12 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

14.  NASTAVENĉ OVLĆDACĉCH PRVKš PRO METODU MIG/MAG SYNERGIE 
 

PŚi pŚipojov§n² hoŚ§ku odpojte stroj od s²tŊ! Do EURO zásuvky  (obr. 1 poz.2)  pŚipojte sv§Śec² hoŚ§k a 

pevnŊ dot§hnŊte pŚevleļnou matici. Zemn²c² kabel pŚipojte do rychlospojky m²nus (obr.1poz.3) a dot§hnŊte. 

Sv§Śec² hoŚ§k a zemn²c² kabel by mŊly bĨt co nejkratġ², bl²zko jeden druh®mu a um²stŊn® na ¼rovni podlahy 

nebo blízko ní. 

 

Synergick® ovl§d§n² napom§h§ k jednoduch®mu ovl§d§n² stroje, kde staļ² jen zvolit MIG/MAG 

SYNERGIE (obr.2, poz.15) pomoc² tlaļ²tka MET (obr.2, poz. 18), prŢmŊr dr§tu (napŚ²klad: obr.2, poz. 41) 

pomoc² tlaļ²tka DIA (obr.2, poz. 40) a typ sv§Śec²ho dr§tu (napŚ²klad: obr. 2, poz. 37) pomoc² tlaļ²tka MAT 

(obr. 2, poz. 36). Synergie lze tak® vyuģ²t ve: 2T, 4T, bodov§n² a prodlevy mezi body, pomoc² tlaļ²tka MIG 

(obr. 2, poz. 22). Sv§Śec² napŊt² se nastavuje potenciometrem (obr.2, poz. 28). Sv§Śec² hodnoty jsou 

nastaveny z vĨroby pro nejoptim§lnŊjġ² sv§Śen². Pro jejich doladŊn² lze pouģ²t korekci pomoc² 

potenciometru (obr.2, poz. 31). Tlaļ²tkem ĂSETñ (obr.2, poz.33) se pŚesunujete po jednotlivĨch 

parametrech, kter® si je pŚ²padnŊ mŢģete upravit. Uloģen² nastane po 5 vteŚin§ch, nebo po stisknut² tlaļ²tka 

hoŚ§ku. PŚi kaģd®m zapnut² stroje jsou zobrazeny naposled pouģit® parametry. 

Názorné zobrazení viz. obr.13. 
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Obr.13 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Funkce n§bŊh proudu 

PŚi zap§len² oblouku proud zaļ²n§ pomalu nab²hat na zvolenou hodnotu. Pro nastaven² n§bŊhu proudu je 

tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem ,,SETñ (obr.2, poz.33) do funkce n§bŊh proudu (obr.2, poz.2). Nastavení n§bŊh 

proudu je v rozmez² od 0 (vypnuto) aģ 2,0 sec. U materi§lu Al je n§bŊh proudu omezen 0,3 aģ 2,0 sec. 

Nastavení se provádí potenciometrem (obr.2, obr.31). Názorné zobrazení viz. obr.14. 

 

Obr.14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Funkce dobŊh proudu 

PŚi ukonļen² sv§Śen² proud zaļ²n§ pomalu klesat na minim§ln² hodnotu. Pro nastaven² dobŊhu proudu je 

tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem ,,SETñ (obr.2, poz.33) do funkce dobŊh proudu (obr.2, poz.7). Nastavení dobŊhu 

proudu je v rozmez² od 0 (vypnuto) aģ 2,0 sec. Nastavení se provádí potenciometrem (obr.2, obr.31). 

Názorné zobrazení viz. obr.15. 
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Obr.15 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

SvaŚovan§ ļ§st 

Materi§l, jeģ m§ bĨt svaŚov§n mus² bĨt vģdy spojen se zem², aby se zredukovalo elektromagnetick® z§Śen². 

Velk§ pozornost mus² bĨt t®ģ kladena na to, aby uzemnŊn² svaŚovan®ho materi§lu, nezvyġovalo nebezpeļ² 

¼razu, nebo nepŚiġlo do kontaktu s jinĨm elektrickĨm zaŚ²zen²m.   

 

Zaveden² dr§tu a nastaven² prŢtoku plynu 

PŚed zaveden²m sv§Śec²ho dr§tu je nutn® prov®st kontrolu kladek posuvu dr§tu, zda odpov²daj² prŢmŊru 

pouģit®ho sv§Śec²ho dr§tu a zda odpov²d§ profil dr§ģky kladky. PŚi pouģit² ocelov®ho sv§Śecího drátu je 

nutn® pouģ²t kladku s profilem dr§ģky ve tvaru ĂVñ.      
 

                                     
   

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

VĨmŊna kladky posuvu dr§tu 

U pouģit² typu podavaļe dr§tu dvoukladka je postup výmŊny n§sleduj²c²: 

Kladky jsou dvoudr§ģkov®. Tyto dr§ģky jsou urļeny pro dva rŢzn® prŢmŊry dr§tu (napŚ. 0,8 a 1,0 mm). 

Odklopte pŚ²tlaļnĨ mechanizmus. PŚ²tlaļn§ kladka se  odklop² vzhŢru, vyġroubujte plastovĨ zajiġŠovac² 

ġroub a vyjmŊte kladku odpov²daj²c² dr§ģka kladky mus² bĨt u stŊny posuvu. Po nasazen² kladku zajistŊte 

plastovým ġroubem. 

 

Zavedení drátu  

Na drģ§k cívky (obr.1 poz.11) nasaŅte c²vku s dr§tem a zajistŊte plastovĨm ġroubovac²m d²lcem. 

OdstŚihnŊte nerovnĨ konec dr§tu pŚipevnŊnĨ k  okraji c²vky a zaveŅte jej do bovdenu (obr.1 poz. 15) pŚes 

kladku posuvu do nav§dŊc² trubiļky Euro konektoru alespoŔ 10 cm. Zkontrolujte, zda dr§t vede spr§vnou 

dr§ģkou kladky posuvu a sklopte pŚ²tlaļnou kladku dolŢ tak, aby zuby ozubeného kola do sebe zapadly a 

vraŠte pŚ²tlaļnĨ mechanizmus do svisl® polohy. Nastavte tlak up²nac² matice tak, aby byl zajiġtŊn 

bezprobl®movĨ posun dr§tu a pŚitom nebyl deformov§n pŚ²liġnĨm pŚ²tlakem. SeŚiŅte brzdu c²vky sv§Śecího 

 

Obr.16 

1. Sv§Ś. dr§t  
2. Podávací kladky 
3. Hubice 
4. Mezikus 
5. PrŢvlak 
6. Ochranný plyn 
7. Sv§Śec² oblouk 
8. Otvor pro prŢchod plynu 
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dr§tu tak, aby  pŚi  vypnut² pŚ²tlaļn®ho mechanizmu posuvu se c²vka volnŊ ot§ļela. PŚ²liġ utaģen§ brzda 

znaļnŊ nam§h§ pod§vac² mechanismus a mŢģe doj²t k prokluzu drátu v kladk§ch a ġpatn®mu pod§v§n².  

 

PŚipojen² hoŚ§ku 

Odmontujte plynovou hubici sv§Śec²ho hoŚ§ku, odġroubujte proudovĨ prŢvlak. Zapojte do s²tŊ  vidlici, 

zapnŊte hlavn² vyp²naļ (obr. 1 poz.5) do polohy I 

¶ stisknŊte tlaļ²tko na hoŚ§ku, nebo tlaļ²tko (obr. 2, poz. 26) pro zavedení drátu 

¶  Sv§Śec² dr§t se zav§d² do hoŚ§ku bez plynu  po prŢchodu dr§tu z hoŚ§ku naġroubujte 

       proudovĨ prŢvlak a plynovou hubici 

¶ pŚed sv§Śen²m pouģijte na prostor v plynov® hubici a proudovĨ prŢvlak separaļn² sprej. T²m zabr§n²te 

ulp²v§n² rozstŚikovan®ho kovu a prodlouģ²te ģivotnost plynov® hubice. 

 

ZmŊny pŚi pouģit² hlin²kov®ho dr§tu 
Stroje OMI nejsou speci§lnŊ urļeny pro sv§Śen² hlin²ku, ale po n²ģe popsanĨch ¼prav§ch je moģn® hlin²k 

svaŚovat. Pro sv§Śen² hlin²kovĨm dr§tem je tŚeba pouģ²t speci§ln² kladky s profilem ĂUñ. Abychom se 

vyhnuli probl®mŢm s kroucen²m a deformov§n²m dr§tu, je tŚeba pouģ²vat dr§ty o prŢmŊru min. 1,0 mm ze 

slitin AlMg5 + hoŚ§k d®lky max. 3m. Dr§ty ze slitin Al99,5 nebo AlSi5 jsou pŚ²liġ mŊkk® a snadno zpŢsob² 

probl®my pŚi posuvu. Pro sv§Śen² hlin²ku je d§le nezbytn® vybavit hoŚ§k teflonovĨm bowdenem a 

speci§ln²m proudovĨm prŢvlakem. Jako ochrannou atmosf®ru je tŚeba pouģ²t ļistĨ argon. Pro sv§Śen² 

hlin²ku je urļena min. tlouġŠka plechu a to je 2mm. PŚ²sluġenstv² pro sv§Śen² hlin²ku odzkouġen® ve firmŊ 

OMICRON- sv§Śec² stroje s.r.o. je dod§v§no v sadŊ nebo jednotlivŊ prostŚednictv²m prodejcŢ sv§Śec²ch 

strojŢ OMICRON. 

 
 

                  UPOZORNŉNĉ! PŚi zav§dŊn² dr§tu nemiŚte hoŚ§kem proti  oļ²m !   

Nastaven² prŢtoku plynu 

ElektrickĨ oblouk i tavn§ l§zeŔ mus² bĨt dokonale chr§nŊny plynem. PŚ²liġ mal® mnoģstv² plynu nedok§ģe 

vytvoŚit potŚebnou ochrannou atmosf®ru, naopak pŚ²liġ velk® mnoģstv² plynu strh§v§ do elektrick®ho 

oblouku vzduch.         

¶ nasaŅte plynovou hadici na vstup plynov®ho ventilu na zadn² stranŊ stroje (obr.1,poz.7) 

¶ odklopte pŚ²tlaļnou kladku aby byl vyŚazen posuv dr§tu 

¶ stisknŊte tlaļ²tko na hoŚ§ku 

¶ ot§ļejte nastavovac²m ġroubem na spodn² stranŊ redukļn²ho ventilu, dokud prŢtokomŊr neuk§ģe 
poģadovanĨ prŢtok, potom tlaļ²tko hoŚ§ku uvolnŊte. PrŢtok plynu se stanovĨ dle druhu sváru, 

svaŚovan®ho materi§lu a nastavenĨch parametrŢ v rozmez² 5 aģ 15 l/min 

¶ po dlouhodob®m odstaven² stroje nebo vĨmŊnŊ kompletn²ho hoŚ§ku je vhodn® pŚed sv§Śen²m 

profouknout vedení plynem. 

 

15.  NASTAVENÍ SVĆřECĉCH PARAMETRš METODA MIG/ MAG  
 

Princip sv§Śení MIG/MAG  

Sv§Śec² drát je veden z c²vky do proudov®ho prŢvlaku pomoc² posuvnĨch kladek. Oblouk propojuje tavící 

se dr§tovou elektrodu se svaŚovanĨm materi§lem. Sv§Śec² dr§t  funguje jednak jako nosiļ oblouku a z§roveŔ 

i jako zdroj pŚ²davn®ho materi§lu. Z mezikusu proudí ochranný  plyn,   který  chrání  oblouk  i  celý   svar   

pŚed   ¼ļinky   okoln²   atmosf®ry (viz obr. 17). 

 

 

 

Obr.17 
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Nastaven² sv§Śec²ch parametrŢ 

Nastaven² napŊt² pro sv§Śen² se prov§d² potenciometrem (obr.2, poz. 28). PŚi nastaven² napŊt² mus²te poļ²tat 

s jeho poklesem pŚi zat²ģen² sv§Śen²m. Pokles napŊt² je cca 4,8V na 100A. Nastaven² sv§Śec²ho napŊt² 

proveŅte tak, ģe pro zvolen® sv§Śec² napŊt² doregulujete poģadovanĨ sv§Śec² proud zvyġov§n²m nebo 

sniģov§n²m rychlosti pod§v§n² dr§tu, pŚ²padnŊ jemnŊ dolaŅte napŊt² aģ je svaŚ. oblouk stabiln². 

K dosaģen² dobr® kvality svarŢ a optim§ln²ho nastaven² sv§Śec²ho proudu je tŚeba, aby vzd§lenost 

nap§jec²ho prŢvlaku od materi§lu byla pŚibliģnŊ 10 x Å sv§Śec²ho drátu  (obr.18). Utopen² prŢvlaku 

v plynov® hubici by nemŊlo pŚes§hnout 1 ï 2 mm.  

 

 

 

  

 
 
 
 
 
 

Druhy sv§Śec²ch obloukŢ 

a/ Krátký sv§Śecí oblouk 

Sv§Śen² s velmi krátkým sv§Śec²m obloukem znamen§ n²zk® napŊt² sv§Śecího oblouku a proudu v doln² ļ§sti 

rozsahu. Povrchov® napŊt² l§znŊ napom§h§ vtaģen² kapky do taveniny a t²m i nov®mu zap§len² sv§Śecího 

oblouku. Tento cyklus se pokaģd® opakuje a t²mto zpŢsobem doch§z² k trval®mu stŚ²d§n² mezi spojením 

nakr§tko a dobou hoŚen² sv§Ś. oblouku. Tok taveniny je pomŊrnŊ chladnĨ, takģe je tento zpŢsob vhodnĨ pro 

sv§Śen² slabġ²ch plechŢ a pro sv§Śen² v nucených polohách. PŚechod z krátkého na sprchový oblouk je 

z§vislĨ na prŢmŊru dr§tu a smŊsi plynu (obr.19). 

 

b/ PŚechodovĨ sv§Śecí oblouk 

Pokud to rozmŊry svaŚovan®ho materi§lu dovoluj², mŊlo by se svaŚovat s vyġġ²m odstavnĨm vĨkonem 

(z hospod§rnĨch dŢvodŢ), bez pŚekroļen² dlouh®ho nebo sprchov®ho oblouku. PŚechodovĨm sv§Śecím 

obloukem míníme o nŊco prodlouģenĨ kr§tkĨ sv§Śec² oblouk. PŚechod materi§lu prob²h§ ļ§steļnŊ volnŊ, 

ļ§steļnŊ ve spojen² nakr§tko. Sn²ģ² se t²m poļet kr§tkĨch spojen² a tok tav²c² l§znŊ je ,,teplejġ²ñ, neģ u 

krátkého sv§Ś. oblouku. Tento druh je vhodnĨ pro stŚedn² tlouġŠky materi§lŢ a sestupn® sv§ry. 

 

c/ Dlouhý sv§Śecí oblouk 

U dlouhého sv§Śec²ho oblouku se tvoŚ² velk® kapky, kter® do materi§lu vnikaj² svou vlastn² hmotností. 

PŚitom doch§z² k n§hodnĨm kr§tkĨm spojen²m, kter§ zapŚ²ļiŔuj² v dŢsledku vzestupu proudu v momentŊ 

kr§tk®ho spojen² rozstŚik pŚi opakovan®m zap§len² sv§Śec²ho oblouku. DlouhĨ sv§Śecí oblouk je vhodný pro 

sv§Śen² s CO2 a smŊs²ch plynu s jeho vysokým obsahem v horn² ļ§sti rozsahu. PŚ²liġ se nehod² pro sv§Śen² 

v nucených polohách (obr. 19). 

 

 

 

 

 

 

               
 
 
 
 
 

 

 

 

 

Obr.18 

 

Dlouhý sváŚ.oblouk Krátký sváŚ.oblouk 

Obr.19 
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d/Sprchový sv§Śecí oblouk 

Hlavní vlastností tohoto sv§Śen² je pŚechod materi§lu v malých kapkách bez spojení. Sprchový oblouk  

nastavujete, pokud svaŚujete v inertn²ch plynech nebo ve smŊs²ch s vysokým obsahem argonu v horn² ļ§sti 

rozsahu. Není vhodný pro sv§Śen² v nucených polohách. 

 

Drģen² a veden² sv§Śec²ho hoŚ§ku 

Sv§Śen² kovŢ v ochrann® atmosf®Śe je moģno prov§dŊt pŚi volbŊ odpov²daj²c²ch parametrŢ ve vġech 

moģnĨch poloh§ch (vodorovnŊ, horizont§lnŊ, nad hlavou, svisle vzestupnŊ i sestupnŊ a z§roveŔ i napŚ²ļ 

v uvedenĨch poloh§ch). Ve   vodorovn®  nebo  horizont§ln²    poloze  je  obvykl®  drģen²  hoŚ§ku  v úhlu do 

300. U silnŊjġ²ch vrstev se svaŚuje pŚ²leģitostnŊ t®ģ lehce tahem. NejvhodnŊjġ² drģen² hoŚ§ku pro pokryt² 

místa sváru ochrannĨm plynem je svisl® (neutr§ln²) nastaven² hoŚ§ku (viz. obr. 20A ).  

V t®to poloze je vġak ġpatnŊ vidŊt na m²sto svaru, neboŠ je zakryto plynovou tryskou. Z tohoto 

dŢvodu hoŚ§k nakloŔte (obr.20 BC). PŚi velk®m nakl§nŊn² hoŚ§ku hroz² nebezpeļ² nas§t² vzduchu do 

ochrann®ho plynu, coģ by mohlo m²t ġpatnĨ vliv na kvalitu sv§ru. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Sv§Śen² tlaļen²m a taģen²m 

M²rnĨ pohyb Ătlaļen²mñ se vyuģ²v§ pŚi svisl®m sv§Śen² smŊrem nahoru a pŚi vodorovn®m sv§Śen² nad 

hlavou (viz obr. 21.) 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Pouze pŚi sv§Śen² klesaj²c²ho svaru smŊrem dolŢ se hoŚ§k drģ² v neutr§ln² nebo m²rnŊ Ătahac²ñ poloze. 

Svislé sv§Śen² smŊrem dolŢ se pouģ²v§ nejv²ce pro tenk® plechy, u silnŊjġ²ch plechŢ vznik§ riziko ġpatn®ho 

propojen², protoģe tavenina st®k§ pod®l spoje a pŚedb²h§ svar, zejm®na pokud je tavenina pŚ²liġ tekut§ 

v dŢsledku vysok®ho napŊt². TakovĨ postup vyģaduje znaļnĨ stupeŔ odbornosti a zkuġenosti 

(viz obr. 21 A). 

Obr. 20 

Obr. 21 Obr. 21 A 

       

 

 

 

 

A B C 
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16.    UVEDENÍ DO PROVOZU METODA MMA   
 
Stroje GAMASTAR 2050LS svaŚuj² se vġemi druhy elektrod s bazickým, rutilovým a kyselým obalem. Výjimku tvoŚ² 

elektrody s celulózovĨm obalem. Dle druhu elektrod se urļuje polarita zapojen² sv§Śec²ch kabelŢ. Zapojení polarity 

doporuļuje vĨrobce elektrod a je uvedeno na obalu. 

 

Nastaven² ovl§dac²ch prvkŢ pro metodu MMA 
 

Metoda MMA -nastaven² sv§Śec²ho proudu 
Pro sv§Śen² metodou MMA je tŚeba vybrat tlaļ²tkem ,,METñ (obr.2, poz. 18) do funkce MMA (obr.2, poz.17). 

Tlaļ²tkem ,,SETñ (obr. 2, poz. 30) se pŚepnete do nastaven² proudu (obr.2, poz.11). Nastavení proudu se provádí 

potenciometrem (obr.2, obr.28). Názorné zobrazení viz. obr.22.  

 
Obr.22 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Metoda MMA - nastavení hodnoty HOTSTARTu 
Pro nastaven² HOTSTARTu je tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem ,,SETñ (obr.2, poz.30) do funkce HOTSTARTu (obr.2, poz. 

9). Nastavení HOTSTARTu se provádí potenciometrem (obr.2, obr.28) a zobrazuje se v %. Nastavení 

HOTSTARTu napŚ. 40 coģ znamen§ navĨġen² startovac²ho proudu o 40%, kdy pŚi nastaven² proudu napŚ. 

100A a HOTSTARTu napŚ. 40% se vĨslednĨ startovac² proud ļin² 140A. Nastaven² HOTSTARTu je 

v rozmezí 0-70%. Názorné zobrazení viz. obr.23. 

 

Obr.23 
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Metoda MMA -nastaven² hodnoty ļasu trvání HOTSTARTu  
Pro nastaven² ļasu trv§n² HOTSTARTu je tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem ,,SETñ (obr.2, poz.30) do funkce  ļasu trv§n² 

HOTSTARTu (obr.2, poz. 10). Doba trvání HOTSTARTu je udávaná v sekundách od 0,1do1,0 sec.  Potenciometrem 

nastav²te dobu trv§n² ļasu HOTSTARTu (obr. 2, poz. 28). N§zorn® zobrazen² viz. obr.24. 

 

Obr.24 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

17. FUNKCE SOFT START (SOFT POWER ON) 
 

Funkce SOFT START (SOFT POWER ON)-tzv. mŊkkĨ start. Funkce zajiġŠuje pomalĨ n§bŊh sv§Śec²ho 

proudu. Tato funkce se nejl®pe uplatn² u bazickĨch elektrod. Dalġ² vĨhodou je vĨrazn® omezen² tvorby 

struskovĨch vmŊstkŢ, redukce odstŚiku. Pro spr§vnĨ a bezprobl®movĨ sv§Śec² proces je nezbytn® m²t 

dokonale ļistĨ svaŚovanĨ materi§l. Aby se tato funkce dala aktivovat, tak se mus² stroj pŚepnout tlaļ²tkem 

MET (obr.2, poz.18) do funkce MMA (obr.2, poz.17). D§le pak tlaļ²tkem SET (obr.2, poz.30) se pŚepnete 

do funkce HOTSTARTu (obr.2, poz.9) a zde si nastav²te poģadovanou hodnotu v ,,minusovĨch hodnot§chñ. 

Potenciometrem nastavíte SOFT START (obr. 2, poz. 28). Znamen§ to tedy, ģe kdyģ chytnete oblouk, tak 

sv§Śec² proud pomalu zaļne nab²hat na zvolenou hodnotu. N§zorn® zobrazen² viz. obr.25. 

 

Obr.25 
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18. PřIPOJENĉ SVĆřECĉCH KABELš 
PŚipojte do rychlospojek a pootoļen²m dot§hnŊte. (Polarita dle druhu elektrod). PŚed zapnut²m hlavn²ho 

vyp²naļe se pŚesvŊdļte, ģe kabely ani drģ§k elektrod nemaj² poġkozenou izolaci. 

 

S poġkozenou izolac² kabelŢ nebo drģ§kem elektrod z§sadnŊ nesvaŚujte. 

Zemn²c² kleġtŊ pŚipojte na svaŚovanĨ materi§l na oļiġtŊn® m²sto. ĠpatnĨ kontakt zpŢsobuje zahŚ²v§n² kleġt² a 

kabelŢ,  jejich pŚedļasn® opotŚeben², nestabiln² a ġpatnŊ hoŚ²c² oblouk. Vidlici zastrļte do z§suvky, kterou 

pŚedt²m zkontrolujte zda odpov²d§ napŊt² uveden®mu na vĨrobn²m ġt²tku sv§Śeļky.  

 

 

 

                 

 

 

 UpozornŊn² 

¶ PŚi zapnut®m hlavn²m vyp²naļi jsou sv§Śec² kabely i drģ§k s elektrodou st§le pod napŊt²m. 

Drģ§k s elektrodou odkl§dejte na nevodivou a nehoŚlavou podloģku. 

¶ BŊhem sv§Śen² nesahejte holou rukou na svaŚenec je pod napŊt²m!  

¶ PŚi odkl§d§n² drģ§ku s elektrodou dbejte zvĨġen® pozornosti na ģhavĨ konec elektrody 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pouģit§ intenzita proudu pro rŢzn® prŢmŊry elektrod je zobrazeno v tabulce 3 a pro rŢzn®  typy sv§Śen² jsou 

hodnoty: 

¶ Vysok® pro sv§Śen² vodorovnŊ 

¶ StŚedn² pro sv§Śen² nad ¼rovn² hlavy 

¶ N²zk® pro sv§Śen² vertik§ln²m smŊrem dolŢ a pro spojov§n² malĨch pŚedehŚ§tĨch materi§lŢ 

¶ PŚibliģn§ indikace prŢmŊrn®ho proudu uģ²van®ho pŚi sv§Śen² elektrodami pro bŊģnou ocel je d§na  

             následujícím vzorcem: I = 50 x (Åe ï 1) 

I = intenzita sv§Śec²ho proudu  

e = prŢmŊr elektrody 

PŚ²klad pro elektrodu s prŢmŊrem 4 mm I = 50 x (4 ï 1) = 50 x 3 = 150A 

 

Drģen² elektrody pŚi sv§Śen²: 

 

 

 

 

 

 

 

PrŢŚez kabelu Délka kabelu  Max.proud  Elektroda  

16mm2 3m 174A 3,2mm 

25mm2 5m 254A 4,0mm 

35mm2 10m 338A 4,0mm 

Tabulka 3 

PrŢmŊr elektrody 
mm 

E-B 121 EN499- E 38 3 B E-K EN 499- E 35 A A  E-R 117 EN 499-E 38 AR 

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  stejnosmŊrnĨ stejnosmŊrnĨ stejnosmŊrnĨ/stŚ²davĨ 

Polarita drģ§ku 
elektrod  plus pól mínus pól mínus pól 

 

Tabulka 4   pouze orientaļn² hodnoty 

45 +70
o o

45o
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PŚ²prava z§kladn²ho materi§lu: 

V tabulce 5 jsou uvedeny hodnoty pro pŚ²pravu materi§lu. RozmŊry urļete dle obr§zku 26. 

 

                     Obr.26 

 

 
 

 

 

 

19. UVEDENÍ DO PROVOZU METODA TIG  

 
Metoda TIG DC je sv§Śen² stejnosmŊrnĨm proudem netav²c² se wolframovou elektrodou v ochranné 

atmosf®Śe argonu. Oblouk hoŚ² mezi wolfr. elektrodou a svaŚovanĨm materi§lem. Do tavn® l§znŊ se pŚid§v§ 

materi§l stejn®ho sloģen² jako materi§l svaŚovanĨ. Tato metoda se pouģ²v§ na jemn® sv§Śen² drobnĨch d²lcŢ  

plechŢ, dr§tŢ a profilŢ z bŊģnĨch ocel²,nerezovĨch ocel², niklu, mŊdi, titanu a slitin tŊchto kovŢ.(mimo 

hliníku a jeho slitin) 

 

Metoda TIG-nastavení sv§Śec²ho proudu 

Pro sv§Śen² metodou TIG je tŚeba vybrat tlaļ²tkem ,,METñ(obr.2, poz.18) na funkci TIG (obr.2, poz.19). 

Tlaļ²tkem ,,SETñ (obr.2, poz.30) se pŚepnete do nastavení proudu (obr.2, poz.11). Nastavení proudu se 

provádí potenciometrem (obr.2, obr.28). Názorné zobrazení viz. obr.27. 

 

Obr.27 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Metoda TIG-nastaven² doby dobŊhu sv§Śec²ho proudu 

Pro nastaven² doby dobŊhu sv§Śec²ho proudu je tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem ,,SETñ (obr.2, poz.30) do funkce 

doby dobŊhu sv§Śec²ho proudu (obr.2, poz. 13). Aktivaci doby dobŊhu sv§Śec²ho proudu se prov§d² 

odd§len²m hoŚ§ku 8-10mm od svaŚovan®ho materi§lu. OpŊtovn® pŚibl²ģen² se sv§Śec² proud sniģuje (0 ï 5 

sec.) na nastavenou hodnotu koncov®ho proudu napŚ. 25A-vyplnŊn² kr§teru. Nastaven² doby dobŊhu 

sv§Śec²ho proudu se provádí potenciometrem (obr.2, obr.28). PŚi oddalov§n² hoŚ§ku 8-10mm nás informuje 

zvukov® sign§ln² zaŚ²zen². N§zorn® zobrazen² viz. obr.28. 
 

 

 

 

 

 

 

 

s 
(mm) 

a 
(mm) 

d 
(mm) 

Ŭ  
(o) 

0-3 0 0 0 

3-6 0 s/2(max) 0 

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

d a

s

 

Tabulka 5 
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Obr.28 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Metoda TIG-nastavení hodnoty koncového proudu 

Pro nastaven² koncov®ho sv§Śec²ho proudu je tŚeba pŚepnout tlaļ²tkem ,,SETñ(obr.2, poz.30) do funkce 

koncov®ho sv§Śec²ho proudu. Funkce koncov®ho sv§Śec²ho proudu (obr.2, poz. 14). Rozsah koncového 

proudu je dle typu sv§Śeļky 10-250A). Nastavení koncového proudu se provádí potenciometrem (obr.2, 

obr.28). Názorné zobrazení viz. obr.29.  

 

Obr.29 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

20. UVEDENÍ DO PROVOZU  METODA TIG pulse  
 

Metoda TIG pulse je sv§Śen² stejnosmŊrnĨm proudem netav²c² se wolframovou elektrodou v ochranné 

atmosf®Śe argonu. Oblouk hoŚ² mezi wolfr. elektrodou a svaŚovanĨm materi§lem. Do tavn® l§znŊ se pŚid§v§ 

materi§l stejn®ho sloģen² jako materi§l svaŚovanĨ.Tato metoda se pouģ²v§ na jemn® sv§Śen² drobnĨch d²lcŢ  

plechŢ, dr§tŢ a profilŢ z bŊģnĨch ocel², nerezovĨch ocel², niklu, mŊdi, titanu a slitin tŊchto kovŢ.(mimo 

hliníku a jeho slitin) 

 

Metoda TIG pulse -nastaven² frekvence pulsace sv§Śec²ho proudu 

Pro sv§Śen² metodou TIG pulse je tŚeba vybrat tlaļ²tkem ,,METñ (obr.2, poz.18) funkci TIG pulse (obr.2, 

poz.20). Nastavov§n² hodnot proudu, doby dohoŚen² sv§Śec²ho proudu, koncov®ho proudu se prov§d² 

naprosto stejnŊ jako v pŚedchoz²ch pŚ²padech. Pro nastaven² frekvence pulsace sv§Śec²ho proudu je potŚebn® 

pomoc² tlaļ²tka ,,SETñ (obr.2, poz.30) pŚepnout do frekvence pulsace sv§Śec²ho proudu (obr.2, poz. 12). 

Rozsah frekvence pulsace sv§Śec²ho proudu je od 1-500Hz. Nastavení frekvence pulsace se provádí 

potenciometrem (obr.2, obr.28). Názorné zobrazení viz. obr.30.  
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Obr.30 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

21. PřIPOJENĉ SVĆřECĉHO HOřĆKU TIG 
 

Zapojte do rychlospojky (obr.1 poz.3) oznaļen® jako ,,ïñ p·l. hoŚ§k a pootoļen²m dot§hnŊte. PŚevleļnou 

matici (obr.39, poz.3), pŚiġroubujte na vývod z redukļn²ho ventilu a dot§hnŊte. Plyn se pouġt² pŚes ventil na 

rukojeti (obr.39 poz.1), potoļen²m nebo stiskem dle typu hoŚ§ku. PrŢtok plynu se nastavuje v rozmez² 5 aģ 

15 l/min, dle sv§Śen®ho materi§lu a nastavenĨch parametrŢ. 

 

Zemnící kabel 

PŚipoj²te do rychlospojky (obr.1 poz. 4), oznaļen® jako ,,+ñ p·l a pootoļen²m dot§hnŊte. Zemn²c² kleġtŊ se 

pŚipevŔuj² na svaŚovanĨ materi§l na oļiġtŊn® m²sto bez koroze a barvy. ĠpatnĨ kontakt zpŢsobuje zahŚ²v§n² 

kabelŢ i kleġt² a jejich pŚedļasn® opotŚeben². ĠpatnŊ se zapaluje oblouk a sv§ry vykazuj² horġ² kvalitu. 

 

 

Oblouk 

Zapaluje se jemným dotykem ,,LIFT ARCñ wolframové elektrody o svaŚovanĨ materi§l. PŚ²davnĨ materi§l 

se zaļ²n§ pŚid§vat aģ po nataven² materi§lu a vytvoŚen² l§znŊ. Po skonļen² sv§Śen² nechte proudit plyn 5 aģ 

10 vteŚin na wolframovou elektrodu z dŢvodŢ ochlazen². Po skonļen² sv§Śen² zastavte ventil na redukļn²m 

ventilu i na láhvi. 

 

22. BROUĠENĉ WOLFRAMOV£ ELEKTRODY 
 

Správnou volbou wolframové elektrody a jej² pŚ²pravou ovlivn²te vlastnosti sv§Śec²ho oblouku, geometrii 

sv§ru a ģivotnost elektrody. Elektrodu je nutn® jemnŊ brousit v pod®ln®m smŊru dle obrázku 31. 

 

Obrázek 32 zn§zorŔuje vliv brouġen² elektrody a jej² ģivotnost. Jemn® a rovnomŊrn® brouġen² elektrody v 

pod®ln®m smŊru ï trvanlivost aģ 17 hodin 

 
UpozornŊn²: pŚi zapojenĨch kabelech a zapnut®m hlavn²m vyp²naļi je zemn²c² kabel i elektroda 

hoŚ§ku pod napŊt²m. HoŚ§k odkl§dejte na nevodivou a nehoŚlavou podloģku. 

Sv§Śec² kabely a sv§Śec² hoŚ§k TIG se prod§vaj² jako zvl§ġtn² pŚ²sluġenstv² na objedn§n². 

Pouģ²vejte wolframov® elektrody s 3% thoria oznaļen® fialovým prouģkem. Hrot elektrody se brousí do 

kuģele ¼hel dle tabulky 6. Brouġen² elektrody prov§dŊjte na jemnozrn®m kotouļi urļen®m pro brouġen² 

wolframových elektrod obr.31. D®lka hrotu by mŊla odpov²dat 1.5 aģ 2 n§sobku prŢmŊru elektrody. 
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BROUĠENĉ WOLFRAMOV£ ELEKTRODY 

 

Obrázek 32 

 

 

 Obrázek 31. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabulka 6. Pouze orientaļn² stupnŊ 

 

1. Ochranný kryt brusky  

2. BrusnĨ kotouļ 

3. Wolframová elektroda 

4. OpŊrka brusky 

 

 

 

 

 

OCHRANNÝ PLYN  

 

Obrázek 33. 

     Pro sv§Śen² metodou TIG je nutn® pouģ²t Argon 

                                                                            O ļistotŊ 99,99%. 

                                                           Mnoģstv² prŢtoku urļete dle tabulky ļ.7. 

 

 

 Tabulka ļ.7 

 PrŢmŊr 

elektrody 

Sv§Śec²  

hubice 

PrŢtok 

plynu 

l/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 

120-240 2,4 mm 6/7 9,5/11,0 7-8 
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23. DRĢENĉ SVĆřECĉHO HOřĆKU PřI SVĆřENĉ 
 

Obrázek 34. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PřĉPRAVA ZĆKLADNĉHO MATERĉĆLU 

 

Obrázek 35.      Tabulka 8. 

 

s(mm) a(mm) d(mm) Ŭ (Á) 

0-3 0 0 0 
3 0 0,5(max) 0 

4-6 1-1,5 1-2 60 
 

 

V tabulce 8 jsou uvedeny hodnoty pro pŚ²pravu materi§lu. RozmŊry urļete dle obr§zku 35. 

 

24. PřEHřĆTĉ STROJE 
Stroj je opatŚen ochrannĨm termostatem z dŢvodu pŚehŚ§t² zdroje. PŚi sepnut² termostatu se na displeji 

zobrazí E-1 a strojem po dobu cca 1min nelze svaŚovat. Po zchlazen² zdroje se stroj vr§t² zpŊt do sv§Śec²ho 

reģimu V§mi naposled nastavenĨmi hodnotami. N§zorn® zobrazen² viz. obr.36. 

 

Obr.36 
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25. FUNKCE ANTISTICK  

Funkce ANTISTICK-snadn® oddŊlen² pŚilepen® elektrody. Znamen§ to tedy, ģe kdyģ dojde bŊhem sv§Śen² k 

pŚilepen² elektrody k svaŚovan®mu materi§lu, tak se ANTISTICK aktivuje a na sv§Śec²ch kabelech nevede 

ģ§dnĨ proud, to pomŢģe oddŊlit elektrodu od sv§Śec²ho materi§lu. PŚi aktivaci ANTISTICKu se rozblik§ led 

dioda koncového proudu (obr.2,poz.14). Názorné zobrazení viz. obr.37. 

 

Obr.37 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

26. ZOBRAZENĉ MŉřENħCH HODNOT 
 

V z§kladn²m stavu stroj bŊhem svaŚov§n² zobrazuje mŊŚen® hodnoty (napŊt² a proud). Tyto hodnoty jsou 

signalizov§ny blikaj²c²mi teļkami na displeji za zobrazenĨmi hodnotami. Zobrazen² mŊŚenĨch hodnot lze aktivovat 

nebo deaktivovat n§sleduj²c²m postupem: podrģte tlaļ²tko prav® ġipky (Ÿ), zapnŊte stroj a tlaļ²tko prav® ġipky drģte 

stisknut® aģ do dokonļen² zapnut². 

Obr.25 
 

 
 

27. RESTARTOVÁNÍ STROJE  

 

Tato funkce slouģ² k nastaven² sv§Śec²ho stroje do pŢvodn²ho sv§Śec²ho nastaven². Pro aktivování je 

potŚebn® sv§Śec² stroj vypnout hlavn²m vyp²naļem (obr.1, poz.5). PŚi vypnut² stroje stisknŊte a drģte obŊ 

tlaļ²tka ,,SETñ (obr.2, poz.30 a 33) a zapnŊte sv§Śec² stroj hlavn²m vyp²naļem (obr.1, poz.5) Po zapnutí 

sv§Śec²ho stroje uvolnŊte tlaļ²tka ,,SETñ (obr.2, poz.30 a 33). Po spr§vn®m dodrģen² postupu V§s informuj² 

blikaj²c² led diody na lev® a prav® stranŊ a pot® se sv§Śec² stroj vr§t² do pŢvodn²ho nastaven².  


