STAHLWERK®

S CHWEISSGETRATE

CTM-250 ST

CTM-250 ST je multifunkéni svarecka vhodna pro TIG + MIG/MAG + MMA nebo pro
50 Ampérové fezani Plazmou. MizZete si nastavit rlizné parametry svareni. Je vhodna
napf. pro svareni slabych plechd, ale i Fezini plazmou aZ do tloustky 14 mm.
Pouzitelna pro material jako plechy, nerezovou nebo rezavou ocel.

Technické udaje
‘ Model

Vystupni Proud(TIG/MMA/MIG/CUT)

CTM-250 ST

TIG, MMA: 10-200A / MIG: 40-200A /
CUT: 15-50A

Pracovni Cyklus TIG/MIG(40°C)

15% at 200A / 100% at 77A

Pracovni Cyklus MMA(40°C)

10% at 200A / 100% at 63A

Pracovni Cyklus CUT(40°C)

15% at 50A / 100% at 19A

Druh Ochrany

IP21S

Zdroj 1x 230V AC (+-15%)

Frekvence napdjeni 50/60Hz
Maximalni sitovy proud

(TIGIMMA/MIG/CUT) 26,8A 7/ 417A / 357A / 372A
Efektivni sitovy proud 104A / 132A / 138A / 14,4A
(TIG/MMA/MIG/CUT)

Tlak vzduchu Fezani max. 4Bar

Pratok vzduchu Fezani min. 100l/min

Hmotnost 13kg

Rozméry DxVxH (mm) 440 x 255 x360

Sitova pripojka

CEE 7/7 Schuko plug

Standard

IEC 60974-1; EN 60974-10 (Class A)

Certifikovano

TUV Rheinland LGA Products GmbH
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Uvedeni do provozu

Montaz

A Ujistéte se Ze je jednotka odpojena ze sité pred tim nez ji zacnete sestavovat

Prvky Zarizeni:

Pripojeni Horaku

(Ovladani TIG/CUT)
Pripojeni Horaku
(Plyn TIG/CUT)

Zpétny proud /

Ventila¢ni otvor Uzeméni pro CUT

Euro koncovka

CO2 Svorka + MMA/MIG/MAG

Svorka - MMA/MIG/MAG

Nékteré ilustrace v tomto manudlu mohou zobrazovat detaily a pfislusenstvi, které se muze lisit
od vasi jednotky.

WWW.STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE 63




STAHLWERK® OPERATION MANUAL

S CHWEISSGETRATE CTM-250 ST

Ovladaci Panel

Indikace prepéti Regulace Proudu

Podavani dratu MIG/MAG

Tlacitko na
prepnuti 2T/4T
Zvoleni tloustky

s w CTM-Z5oimm

Regulace Proudu
MMA/TIG/CUT

dratu 0,6/0,8/1,0 Displej A

Prepinani mezi \F{:gll:;gfl’lm

MIG/MMA/TIG/CUT g Sekundy
Displej V

Regulator napéti V

Varianty upnuti elektrody pro MMA/ARC

O ]

PFripojeni Plynu a Vzduchu

A Predtim nez jednotku zapojite do sité, ujistéte se ze je tlacitko na pozici OFF

*Rychloupinani/rychlospojka (Poloha se lisi v zavislosti na druhu zafizeni)

Poznamka: Prosim pouzijte vhodnou plynovou hadici.
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Pripojeni

Pripojeni Konektoru
TIG/CUT (Ovladani)

Pripojeni hadice

Euro-Centraln TIG/CUT(Plyn)

pripojeni horaku
MIG

Elektrodova Svorka Zemnici svorka pro Zemnici svorka pro
MMA MMA/MIG/MAG cuT

Zména polarity svareni MAG

Zména polarity pri
pouziti metody FLUX
(trubickovy drat)

Polarity for solid wire Polarity for cored wire (Ex: ER71T-GS)

*Pfipojeni se muze liSit, zalezi na druhu elektrody
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Rozméry

Pri bézné Udrzbé, pro otevreni krytu,

je to nutné povolte Srouby i na
panelech svarecky.*

Nékteré ilustrace v tomto manudlu mohou zobrazovat detaily a prisluSenstvi, které se miize
lisit od vasi jednotky.
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Funkce Jednotky

Funkce Model CTM-250 ST

Rezéni Plazmou v
CUT Contact v
HF Zapalovani v
Sledovani Vzduchu/Plynu v
IGBT Technologie v
ST Guard Housing v
Protekce proti Prehrati v
Napajeni 230V ~
Rezna sila az do 14 mm

Svareci a Fezné metody

Rizné pracovni metody jsou mozné s riznym svareckym vybavenim a plazmovymi

horaky. V této sekci vas seznamime s témi nejzakladnéjsimi.

Vezmeéte prosim na védomi, Ze nasledujici informace jsou pouze zjednodusenou
prezentaci svarovacich procesU, které vam pomohou zacit se svarovanim. Pro dalsi
informace a skoleni, prosim kontaktujte svarecskou skolu ve vasi oblasti.

Svarovaci parametrové tabulky jsou také pouze pouze orientacni. Stejné nastaveni
zalezi na rozmanitosti ruznorodych faktorech, a proto mohou byt uvedeny pouze
jako voditko.
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ARC

Svarovani obalenou elektrodou (MMA) je jeden z nejstarsich a nejuniverzalnéjsich
svarecich procesu. Jako doplnék ke svarecce potrebujete drzik elektrod a zemnici
svorku, které jsou zapojené do + a — konektoru na svarecce. Elektroda je zacvaknuta v
drzaku elektrod a zemnici svorka na svareném dilu.

Po nastaveni el. proudu se Spickou elektrody dotknéte svareného dilu pro zapaleni
oblouku. Po kratkém doteku se vytvori el. oblouk mezi svafenym dilem a elektrodou.
Oblouk roztavi elektrodu a svareny material, tim se vytvori svar. Svarenim dochazi k
vytvoreni plynd.

Je nékolik typu svarecich elektrod s raznymi druhy obalid. Obal elektrody obsahuje
primési které slouzi jako jeji ochrana a nasledné svaru proti oxidaci. Z tohoto diivodu
je svareci proces MMA velice oblibeny Ize jej pouzit v riznych prostredich a situacich.
Pri svareni z obalu elektrody vznika struska, kterou Ize po zatuhnuti oklepat svarecim
kladivkem. Vybér primeéru a typu elektrody je zavisly na typu a tloust'ce materialu.

Referencni hodnoty / svarovaci parametry /| MMA -
ARC

Pramér Elektrody Tloustka materialu Proud (A)
(mm)
16 1-15 30-50
2,0 15-3 60-80
25 2,5-6 75-110
32 4-8 110-150
4,0 Ab 6 150-190
50 Ab 6-8 190-250
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MIG/MAG

MIG/MAG patfi mezi metody svareni v ochranné atmosfére (plynu). Svaret se muze v
inertnim (MIG) nebo aktivnim (MAG) plynu. Inertni plyny jsou Argon (Ar 4,6) nebo
hélium (He). Aktivnimi plyny jsou CO; a jeho smési (Corgon nebo také MIX18 coz je
smés Argonu a CO; (82% Ar a 18% CO,)) univerzalné pouzitelné pro nelegované a
nizkolegované oceli.

Jako doplInék ke svarecce potrebujete: hordk MIG/MAG (obsahuje bowden, privlak
dratu, plynovou hubici) a zemnici svorku, svareci drat a plynovou lahev.

Driat na civce je umistén ve svarecce a dopravovan za pomoci kladkového systému
skrze kompletni horak ke svarenci. Po pripojeni zemnici svorky ke svarenci mizeme
zacit svaret. Za pomoci oblouku dochazi k roztaveni dratu a materialu, vznika svar
chranény plynem proti oxidaci.

Svarecka mlize byt vybavena SYNERGII kdy se za pomoci jednoho ovladade nastavi
jedna hodnota, ostatni nastavi svarecka sama (Rychlost podavani dratu, Voltaz a
Indukci).

FLUX- Svareni za pomoci dutinkového dratu. Odpada poutziti plynu v lahvi. Pri této
metodé musi byt zemnici svorka zapojena v obracené polarité do konektoru +.
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Smérné hodnoty / svareci parametry /| MIG/IMAG

Material Proud Pramér dratu Pritok Plynu
1 mm 30-40 A 0,8 mm 8 I/min.
2mm 60-80 A 0,8-1.0 mm 8-10 I/min.
3mm 90-120 A 0,8-12 mm 8-12 I/min.
4 mm 90-150A 0,8-12 mm 8-16 I/min.
5mm 90-150A 0,8-12 mm 8-16 I/min.
6 mm 90-150 A 0,8-1,2 mm 8-16 I/min.
7 mm 110-160 A 0,8-1,6 mm 10-16 I/min.

Svarovaci procesy a plyny

MIG MAG FLUX
e.g. CO; or MIX 18 Bez plynu
eg.Argon 46 or 4.8 (82% Argon & 18% CO») Py
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Vlozeni civky dratu

)
2)
3)
4)

5)

6)
7)

Otevrete boéni kryt svarecky
Odijistéte pritlak podavaci kladky
Zvolte a namontujte kladku velikosti odpovidajici praméru dratu (str.76)

Odsroubujte matku trnu civky, sundejte redukci civky, vlozte civku s dratem
(Civka musi byt namontovana tak aby z ni drat vychazel zespod primo proti vodici
trubicce). Nyni navratte zpét redukci a zasSroubujte zpét matku trnu civky.
Uvolnéte drat z civky pomoci odstrihnuti, jeho konec drzte pevné rukou
(POZOR drat na civce je napruzeny).

Nyni jej prostrcte skrze navadéci trubicku pres kladky a euro koncovku ven z
jednotky.

Zajistéte pritlak podavaci kladky

Zavrete kryt
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Vymeéna podavaci kladky

) Otevrete boéni kryt jednotky

2) CQdijistéte pritlacny sroub (1) a vyklonte jej

3) Odsroubujte zajistovaci Sroub (3)

4) Vyjméte kladku (4) otocenim zvolte spravnou velikost podle priméru zvoleného
dratu nebo vlozte kladku s poZzadovanou velikosti.

5) Vrat'te kladku (4) utahnéte sroub (3) zajistéte pritlacny Sroub (1)

6) Nastavte spravny pritlak dratu (Nastaveni spravného pritlaku- zacpéte Spicku
hoFaku palcem po stisknuti tlacitka posuvu dratu, nesmi dojit k prokluzu dratu

mezi kladkami, drét by vas mé&l pretlacit) VELKY PRITLAK DRATU VEDE K
POSKOZENI VODICI KLADKY.

7) Zavrete kryt
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1) PFitlaény Sroub

2)Pritlacné valecky

3) Sroub (navadéci valecek)

4) Navadéci valecek s drazkami
5) Navadeéci trubicka
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TIG

TIG patfi mezi metody svareni v ochranné atmosfére (plynu). Svafi se v inertnim
ochranném plynu Argon 4,6 (Cistota 99,996%) nebo Argon 4,8 (Cistota 99,998%).
Obvykle se pouziva pro skoro vsechny materialy a korenové svary.

Jako doplnék ke svareéce potrebujete: horak TIG (obsahuje keramickou trysku,
domecek klestiny, klestinu elektrody, izolacni krouzek, wolframovou elektrodu, kryt
elektrody) a zemnici svorku, svareci drat a plynovou lahev.

Po pripojeni zemnici svorky ke svarenci mGzeme zadit svaret. Po nastaveni el. proudu
se Spickou elektrody dotknéte svareného dilu pro zapaleni oblouku. Po kratkém
doteku se vytvori el. oblouk mezi svarenym dilem a elektrodou. Oblouk roztavi
svareny material, tim se vytvori lazen, kterou udrzujeme za pomoci pridavného
materialu, vznika svar chranény plynem proti oxidaci.

Nastaveni jako je predfuk a dofuk, slope down a pulzu mGze byt nastaveno pred nebo i
béhem svareni.

Smérné hodnoty / svareci parametry / TIG

Materidl | Pramér Wolframovych | Velikost plynové Pridavny pramér
(mm) elektrod (mm) trysky ¢. tyce (mm)

1 1/16 4t06 05/1/16

2 16/24 4t08 1/16

3 16/24 4108 1/1,6

4 24 4108 1/16

24 4108 1/16/24
6 24/32 4108 1/16/24
8 24/32 4t08 1/16/24
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NiZe uvedené tabulkové hodnoty jsou orientacni. Roli hraje i manualni zruénost a
konstituce svarecu pFi svarovani. Pouziti riznych plynovych trysek, priméru
pridavnych dratt a zvySeni nebo snizeni svareciho proudu je nutné prizpusobit k
dané aplikaci.

Material Svarovaci proud Svarc:’vau proud ’ Svarovaci proud
Ampéry Ocel Ampéry Nerezova Ampéry Hlinik
(mm) pery pery
Ocel

1 30to 40 30to 40 40 to 60

2 40 to 60 40 to 60 60 to 80

3 50 to 70 50 to 70 70 to 100

4 60 to 90 60 to 80 70 to 100

5 70 t0 100 70 to 90 80 to 120

6 80 to 120 70 to 90 80 to 140

8 80 to 150 70 to 90 100 to 150
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Sestaveni WP-26 F

Dulezité: Prosim ohybejte flexibilni hlavu hordku WP-26 F pouze kdyz je tepla.
Ohybani za studena muize zpusobit poskozeni!

Zpusob brouseni wolframové elektrody:

Wolframovou elektrodu vzdy bruste v podélném sméru
(délka kuzele cca. 2x @ elektrody). To zlepSuje prutok
elektronl v elektrodé. Ziskate hladky a stabilni oblouk.

L
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Rezani Plazmou

Rezéni plazmou je popularni metoda na oddélovani kovii za pouZiti elektriky a
stlaceného vzduchu. Kromé plazmové fezacky potfebujete zemnici svorku, sadu hadic
plazmové fezacky, spotfebni material pro hotak (obvykle: elektroda, tryska, keramicky
kryt) a vzduchovy kompresor. Po pripojeni hadicového svazku a vzduchového
kompresoru lze zemnici svorku pfipevnit k obrobku a jednotku uvést do provozu.

Pii zapdleni vznika oblouk, ktery roztavi material. Stlaceny vzduch zajiStuje odstranéni
a odfouknuti roztaveného materialu. Tim se vytvoii fez, v zavislosti na tloust'ce a typu
materialu je pro fezani zapottebi riizné mnoZstvi energie a Casu.
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Skladani prislusentsvi AG-60

*utdhnéte trysku a elektrodu jen lehce utdhnéte rukou nebo pomoci klesti

Struktura Oddélovace vody

Nékteré ilustrace v tomto manudlu mohou zobrazovat detaily a pfislusenstvi, které se muze lisit
od vasi jednotky.
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Vlastnosti a Funkce

Vlastnosti:

* Plazmovy horak. Vsechny vodivé kovy, napf. standardni ocel, méd, nerez,
mosaz, hlinik, titan atd. Lze Fezat bez problémd .

Preruseni kontaktu. K zapaleni staéi lehky dotyk na obrobek. Pro
rezani musi byt trvaly kontakt s obrobkem.

IGBT Technologie. Vykonné, inovativni FesSeni, které nastavuje nové
standardy technologie svarovani.

*  Smart cooling. Vykonny ventilator umoziuje vyuziti maximalniho
pracovniho cyklu diky vynikajicimu chlazeni.

Protekce proti PFeh#ati. Zapne se, jakmile je jednotka pretizena. Zluta
kontrolka se rozsviti. Vypne se, jakmile jednotka vychladne.

* ST-Guard housing. Je ergonomicky, robustni a spolehlivy. Ovladaci panel je
snadno pristupny a jednoduchy na ovladani.

*  MMAI/Elektrodové svareni. Manualni elektrodové svareni je univerzalni
proces, ktery muze byt pouzit skoro za kazdych podminek.

* Anti-Stick (MMA). Pokud se elektroda pfilepi k obrobku, svarovaci
proud se automaticky snizi. Elektrodu Ize snadno oddélit od obrobku.

*  Hot-Start (MMA). Automatické zvySeni napéti pfi startu pro lepsi vysledky
svareni , zabranuje pfilepeni elektrody.
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Funkce:

* Rezny proud. Plynule ménitelny Fezny proud od 15-50A.

°* Svarovaci proud. Plynule ménitelny mezi |0A(TIG a MMA) /40A (MIG)-
200A. Doporucuje se 30-40A na mm tloustky materialu.

Dofuk Plynu/Vzduchu. Dobu dofuku plynu nebo stlaceného vzduchu Ize
plynule nastavit v rozmezi -3 sekundy nebo 3-10 sekund. To chrani svar pred
oxidaci béhem svarovani. U plazmy toto chrani trysku/elektrodu po procesu
Fezani.
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FALQ UND FEHLERSUCHE

. Iv

u . Iv

FAQ MMA/ARC

Nevznikne oblouk, Lepi se elektroda

Zkontrolujte neni li elektroda vihka, rezava. Zkontrolujte spravné zapojeni
kabeld, kontakt zemnici svorky se svafencem. Otevrete jednotku a zkontrolujte
spravné zapojeni kabelu pro FLUX systém. To muize v ojedinélych pripadech
zpUsobit vybrace.

Vysledky svareni jsou Spatné

Zkontrolujte zda li jste zvolili spravny druh elektrody, spravna polarita je
uvedena na baleni elektrody

Vypadly jistic
Ujistéte se Ze nainstalovany jistic je typu C (pomaly) a na daném jistici neni

zapojeny jiny vysoko odbérovy spotrebic. Odbér spotrebic¢e by mél byt
dohledatelny na jeho stitku.

FAQ MIG/MAG

Nedostatecny posuv dratu

Ujistéte se Ze je nainstalovan spravny druh kladky, zvolen spravny pritlak dratu,
dotazen zajiSt'ovaci Sroub kladky.
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Nefouka plyn pri zmacknuti tlaéitka horaku

u . Iv

Zkontrolujte je li jednotka nastavena na MIG svareni. Ovérte si otevieni
plynové lahve a spravné nastaveni redukéniho ventilu.

Jednotka nezapali oblouk

. Iv

Zkontrolujte pripojeni zemnici svorky ke svarenci. Zkontrolujte pripojeni

konektoru zemnici svorky do svarecky. Zkontrolujte spravnou polaritu zemnici
svorky dle svareci metody (MIG/MAG).

Mdzu pouzit 0,9 mm drat?

u . Iv

Ano muzete pouzit 0,9 mm drat za pomoci kladky 0,8 mm a pravlaku | mm.
Pro spravnou funkci serid'te pritlak dratu.

Spatny vysledek svareni / pérovity svar

. Iv

Zkontrolujte polaritu zemnici svorky v zavislosti na zvoleném zpUsobu svareni
(FLUX- Zemnici svorka na ,,+“ u CMT-250 ST, normalni drat: zemnici svorka na

“
" )

Drat se lepi k privlaku nebo hofi rychle

u . Iv

Zkontrolujte nastavenou vysku voltaZe neni li moc vysoka, zkuste ji snizit.
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9 Vypadly jisti¢
| ]

| Ujistéte se Ze nainstalovany jisti¢ |6A je typu C (pomaly) a na daném jistici neni
B zapojeny jiny vysoko odbérovy spotrebic. Odbér spotrebice by mél byt dohledatelny
na jeho stitku.

FAQ TIG

Nefouka plyn pri zmacknuti tladitka horaku

. Iv

Zkontrolujte je li jednotka nastavena na TIG svareni. Ovérte si otevreni plynové
lahve a spravné nastaveni redukéniho ventilu.

Jednotka nezapali oblouk
Zkontrolujte je li jednotka nastavena na TIG.

. Iv

V TIG médu jednotka zapali oblouk jen prFi kontaktu se svarencem

. lv

Zkontrolujte je li jednotka nastavena na TIG méd a neni li prepnuta do MMA nebo
Plazma médu.

Wolframova elektroda hori pFilis

Zkontrolujte je li zemnici svorka zapojena do ,,+*. Zkontrolujte spravné
nastaveni pratoku plynu. Zkontrolujte pouzivate li spravny primér elektrody.
Pro elektrodu I.6 mm je doporucen proud do 90A, pro ostatni Ampéraze
pouzijte elektrodu 2.4 mm nebo vice.

u . Iv



?
!

. Iv

. Iv

. Iv

u . Iv
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Bzuceni/ Divné zvuky pFi svareni

V TIG médu pri pouziti HF zapalovani, je omezen kontakt se svarencem, zvuky
jsou normalni.

Jednotka zapaluje zpozdéné

Zkontrolujte nastaveni prutoku plynu, zpozdéni je imysiné.

Vypadly jistic

Ujistéte se Ze nainstalovany jisti¢ 16A je typu C (pomaly) a na daném jistici neni
zapojeny jiny vysoko odbérovy spotrebic. Odbér spotrebice by mél byt
dohledatelny na jeho stitku.

FAR PLASMA

Jednotka nezapaluje nebo hofi Spatné

Vymeénte trysku a elektrodu za nové. Vzduch proudici do plazmy musi byt
zbaven vlhkosti, zkontrolujte separator vlhkosti. Zkontrolujte tlak vzduchu. V
jednotce bez rizeného zapaleni musi byt tryska v neustalém kontaktu s rezanym
materialem.

Horak pri rezani prska

Zkontrolujte usazeni trysky a elektrody, lehce jej dotahnéte rukou nebo za
pomoci klesti.



u . Iv

. Iv

OPERATION MANUAL STAHLWERK®

CTM-250 ST S CH WEI S S GERATE

Rez je kfivy/hruby
Zkontrolujte poskozeni trysky a elektrody v pfipadé potreby vyménte za
nové. PFi rezani se musi horak dotykat rezaného materialu.

Vypadly jistic
Ujistéte se Ze nainstalovany jisti¢ 16A je typu C (pomaly) a na daném jistici neni

zapojeny jiny vysoko odbérovy spotrebic. Odbér spotrebice by mél byt
dohledatelny na jeho stitku.
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