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YVSTAHLWERKE® OBECNA BEZPECNOSTNI POKYNY

OBECNE INFORMACE

Dékujeme, Ze jste si vybrali spotfebi¢ znacky STAHLWERK®. Jiz vice nez 25 let je nase
jméno synonymem kvality a zakaznického servisu.

Tento navod k obsluze obsahuje dulezité informace tykajici se bezpe&nosti, pouzivani a
udrzby. Peclivé si jej prectéte a uschovejte pro budouci pouziti.

VYSVETLENi SYMBOLU

Nasledujici symboly jsou pouzity v tomto navodu k obsluze, na zafizeni nebo na obalu.

Prectéte si navod k A A Varovani pred elektrickym napé&tim.
obsluze. DodrZujte varovani a bezpec¢nostni
pokyny!

Noste rukavice, - _
respirator/proti prachovou 3D
masku a ochranné bryle.

Jednofazovy transformator, usmérfovac.

Noste svafe¢skou masku a ﬁ D Neni uréeno pro pouziti v domacnostech.
ochrannou zastéru. Napéjeni ze sité.

RUEni obloukové svafovani (4 ) Zafizeni a jeho pfisluSenstvi zlikvidujte v
s elektrodou: g‘ souladu s platnymi pfedpisy ve vasi zemi.
Svarovani v ﬁ Elektronické vyrobky nevyhazujte do
ochranné atmosfére domaciho odpadu.

s wolframovou —

elektrodou.

Svafovani v ochranné Znacka CE oznacuje shodu s
atmosféfe  inertnich a pfislusnymi  smérnicemi  Evropské
aktivnich  plynt  vcetné unie.

pouziti dratu s tavidlovym
jadrem.

| e 1 8 °8 B

Stejnosmérné napéti
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PROHLASENI O VYLOUCENI ODPOVEDNOSTI

Z
L

Bylo vynalozeno veskeré usili k zajiSténi pfesnosti a Uplnosti informaci obsazenych v
tomto navodu k obsluze. Vyhrazujeme si pravo obsah kdykoli upravit.

URCENE POUZITI
Pouzivejte pfistroj pouze k uréenému ucelu a fidte se pokyny v tomto navodu.

Nespravné pouzivani ohrozuje funkénost pfistroje a vede ke ztraté zaruky.

Vyrobce ani prodejce nenesou Zadnou odpovédnost za $kody zplsobené nespravnou
manipulaci nebo nedodrzenim bezpecnostnich pokynu.

f Poznamka: Zafizeni neni ur¢eno k pouZziti v obytnych oblastech, kde je
apajeni zajistovano verejnou nizkonapétovou rozvodnou siti. V téchto oblastech
muze byt obtizné zajistit elektromagnetickou kompatibilitu z divodu ruseni jak
vedeného, tak vyzafovaného

ruseni.

OBECNA BEZPECNOSTNI POKYNY

Bezpecnostni predpisy poskytuji pfehled moznych rizik, ktera mohou pfi provozu
nastat, avsak neusiluji o uplnost.

Pfed uvedenim do provozu si prosim peclivé prectéte tyto pokyny. Nedodrzeni
provoznich pokynd muze vést k Urazu elektrickym proudem, poSkozeni zafizeni nebo
zranéni.

Navod k obsluze je soucésti zafizeni a je nutné jej uchovat pro budouci pouziti. Pokud
dojde k jeho ztraté nebo znehodnoceni, je nutné jej neprodlené nahradit. Navod k
obsluze Ize na pozadani ziskat od vyrobce.

Pfed kazdym pouzitim zafizeni peclivé zkontrolujte. Ujistéte se, Ze neni poSkozené
ani nadmérné opotfebované.

A Dulezité: Nikdy nepouzivejte poSkozené zarizeni.
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BEZPECNOST NA PRACOVISTI

Pracovni prostor udrzujte vzdy Cisty a dobfe osvétleny. Stroj nepouzivejte v blizkosti hoflavych
kapalin nebo plynnych smési. Pfi praci s ur€itymi materialy mize dochazet k tvorbé prachu,
vypar( nebo jisker, coz mize vést k vzniku potencialné vybusného prostredi. Pfed zahajenim
prace proto vzdy zkontrolujte pracovni prostfedi a okoli.

= Odstrarite vSechny hoflavé materialy v okruhu deseti metrd od svafovaciho oblouku.
* Zabrarite vniknuti jisker do skrytych prostor.

= Nikdy nesvafujte v blizkosti domacich zvifat nebo déti.

= Nikdy nesvafujte na nadrzich ani jinych uzavfenych nadobach.

= Noste odév bez kapes a manzet, ktery neni nasakly olejem.

= Ujistéte se, Ze se v blizkosti svafovaciho prostoru nachazi hasici pfistroj.

=W

Vdechovani svaiovacich vypart mulze byt zdravi Skodlivé.

= Nevdechujte vypary vznikajici pfi svafovani.
= Nesvarujte materialy s povrchovou Upravou, pozinkované nebo pokovené materialy.

= V pripadé potfeby pouzijte ventilacni systém nebo zajistéte, aby bylo vase pracovisté dobre
odvétrané.

= P¥i svarovacich pracich noste vhodnou ochranu dychacich cest.

= Vzdy dodrzujte bezpecnostni listy vSech material(, které se maji svarovat.
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OSOBNi OCHRANNE PROSTREDKY

PFi praci vzdy pouzivejte vhodné ochranné pomucky a dodrzujte nasledujici
bezpec€nostni opatieni.

Zajistéte, aby k zafizeni mély pfistup pouze osoby s odpovidajicimi znalostmi o
zachazeni se svarovacim zafizenim a plazmovymi fezackami.

e

= Uraz elektrickym proudem ze svafovaci elektrody miize byt smrtelny.
= Elektrody se nedotykejte holou rukou.

= Noste neposkozeny a suchy ochranny odév.

= Vyhnéte se kontaktu s obrobkem nebo zemnicim terminalem.

= Nedotykejte se sou€asné obrobku a svafovaciho dratu nebo elektrody.
= Pouzivejte pouze kabely a vodi¢e doporu¢ené vyrobcem.

= Pfed udrzbou a servisnimi pracemi vZdy odpojte napajeni!

=7

Svételné paprsky oblouku mohou zplisobit poranéni oci a popaleniny.

= Vzdy noste pfilbu s Uplnou ochranou obliceje a krku a spravnym ochrannym
filtrem (vhodnym pro dany svafrovaci proces).

= Chrarite se pred Skodlivymi ucinky optického zareni na o¢i a kiizi noSenim
vhodného odévu.

= K ochrané osob v blizkosti svafovaciho prostoru pouzivejte vhodné uzaviené
prostory nebo stinéni.
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Nebezpeéi popaleni kiize.

= Bezprostfedné po svarovani se nedotykejte svafovanych material(i a svafovaciho
hofaku holyma rukama.

= Pokud je to mozné, upnéte obrabény obrobek pomoci upinacich zafizeni.

Davejte pozor na ucinky elektromagnetickych poli na elektronicka zafizeni ve
vasem okoli, zejména na kardiostimulatory a dalSi elektronicka zarizeni.

-
W
Poskozeni zptisobené elektromagnetickymi poli.

= Udrzujte osoby s kardiostimulatory mimo svafovaci prostor.
= Svarfovaci a zemnici kabely vedte na stejné strané téla.

= Nikdy si svafovaci kabely neomotavejte kolem téla.

= Nepracujte v blizkosti svafovaciho zdroje.

14

Otaceni ventilatoru miize zpasobit zranéni.

= Nevkladejte ruce ani drobné pfedméty do krytu ventilatoru.
= Pfed kazdym spusténim se ujistéte, Ze jsou vSechny otvory a vétraci Stérbiny
zafizeni volné a nezakryté.
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ELEKTRICKA BEZPECNOST

= Zabrarite nechténému spusténi tim, Ze se pred pfipojenim zafizeni k napajeni ujistite, ze
je vypnuté.

= Nikdy nepouzivejte napajeci kabel k prenaseni, tazeni nebo odpojovani pfistroje.
Chrante kabel pfed teplem, olejem, ostrymi pfedméty a pohyblivymi ¢astmi, které by jej
mohly pfiskfipnout.

= Elektrické naradi vzdy chrante pfed destém a vlhkosti. Naradi nepouzivejte ve vihkém
nebo mokrém prostredi.

e Pokud je provoz elektrického néafadi ve vlhkém prostfedi nevyhnutelny, pouZijte
proudovy chrani¢ (RCD).

= PFi praci s nafadim venku pouzivejte prodluzovaci kabel vhodny pro venkovni pouziti.
Pouziti kabelu vhodného pro venkovni pouziti snizuje riziko Urazu elektrickym proudem.

= Zabrante hromadéni tepla tim, Ze pfistroj neumistujte pfimo ke zdi nebo pod nasténné
skfifiky. Pro zajisténi dobrého vétrani svafovaciho pfistroje by méla byt dodrZzena
vzdalenost od stény nejméné 50 cm.

= Neumistujte zafizeni do blizkosti zdrojl tepla.
= Zafizeni provozujte pouze ve svislé poloze.

= Chrante kabely a hadicové sestavy pfed vnéjSim poskozenim, napf. pfed ostrymi
hranami a horkymi pfedméty.

= Zarfizeni nepouzivejte, pokud je poSkozen napajeci kabel, zastr€ka nebo vypinac.
= Zajistéte, aby bylo mozné zafizeni v pfipadé poruchy rychle odpojit od napajeni.

= Na zafizeni neprovadéjte zadné upravy sami. V pfipadé problém( se obratte na
kvalifikovany personal, napf. na nas zakaznicky servis.

= Pouzivejte vyhradné originalni opotfebitelné dily a nahradni dily STAHLWERK®.

= Pri Cisténi, udrzbé nebo vyméné opotrebitelnych dill zafizeni vzdy vypnéte a odpojte od
napajeni.

= Optimalni skladovaci teplota zafizeni je mezi -15 a +55 stupni Celsia.

= Optimalni provozni teplota se pohybuje mezi -5 a +40 stupni Celsia.
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= Pftirelativni vlhkosti: 40 °C £ 50 % a 20 °C £ 90 %.

= V pripadé zvysené teploty okoli musi byt doba zatiZeni svafovaciho stroje odpovidajicim
zplsobem zkracena.

BEZPECNOSTNi POKYNY PRO ZACHAZENI S TLAKOVYMI
PLYNOVYMI LAHVEMI

= Pouzivejte tlakové plynové lahve v souladu s prfedpisy. DodrZzujte navody k obsluze
tlakovych plynovych lahvi, ventil( a armatur.

= K upevnéni plynové lahve pouZijte vhodny drzak.
= Nevystavujte plynovou lahev vysokym teplotdm ani pfimému slune¢nimu zareni.
= Ventily a armatury na tlakovych plynovych lahvich musi byt bez oleje a maziva.

= Pfi otevirani ventilu plynové lahve drzte oblicej v dostatec¢né vzdalenosti od vystupu
plynu.
= Svarovaci horak nepokladejte na plynovou lahev.

= Elektroda se nesmi nikdy dotykat plynové lahve!

KONTROLA A PRiIPRAVA PRED PROVOZEM

Noste Zaruvzdorny ochranny odév vhodny pro svarovani a plazmové rezani, ktery zakryva
celé télo. Odév vas musi chranit pred urazem elektrickym proudem, UV zafenim a
svarovacimi jiskrami, jakoZ i pred rozstfikem horkého materidlu. Proto se ujistéte, Ze
zejména obuv je izolovana a Ze odév neni hoflavy a pfi kontaktu s horkymi materidly se
neroztavi (podle normy EN ISO 11611).

K ochrané oci noste svarecskou pfilbu nebo pouzijte svarecsky stit s vhodnym filtrem
proti svétlu. Nikdy se nedivejte do oblouku bez adekvatni ochrany oci. Mohlo by dojit
k vaznému zranéni (véetné oslepnuti). Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte, zda je
svareclska prilba/stit zplsobild k pouziti (podle normy EN 175).

Ochranné odévy udrzujte vidy suché a bez mastnoty a oleje.

Zajistéte dostatecné vétrani, abyste zabranili vdechovani toxickych plynG vznikajicich pri
svarovani.

Zkontrolujte, zda je kabelové pripojeni provedeno podle schématu zapojeni.
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Aby bylo mozné svarovaci zarizeni pouzivat spravné a bezpec¢né, vénujte prosim
pozornost nasledujicim bodiim!

Pfed pouzitim stroje zkontrolujte technické udaje na typovém Stitku.

Pfi prekroCeni pracovniho cyklu dojde k prekroCeni maximalni pfipustné teploty
svarovaciho stroje, coz mlze vést ke snizeni vykonu nebo poSkozeni svafovaciho
stroje.

Vyhnéte se pretizeni! Zavazné pretizeni mlize zpuUsobit poskozeni zafizeni nebo
zkratit Zivotnost svafovaciho stroje.

Ujistéte se, Ze je spoj mezi konektorem svafovaciho stroje a svafovacim kabelem
pevny. Spatné pripojeni muze zpusobit lokalni zahfivani a spaleni svorky.

Pravidelné kontrolujte pfipojeni svafovaciho kabelu, abyste zajistili bezpecné spojeni.

PRIPOJENI K SIiTI

Zkontrolujte, zda dostupné sitové napéti odpovida sitovému napéti uvedenému na
typovém Stitku svafovaciho zafizeni. Rozsah kolisani napajeciho napéti nesmi
prekrocit 15 % jmenovité hodnoty.

Sit musi byt chranéna jednofazovym jisti€¢em (pojistkou) typu C (s setrvacnosti) s
dostateCnou hodnotou. Svarfovaci jednotka je ur€ena pro provoz se stfidavym
proudem 230 V / 50 Hz.

Pied pripojenim zarizeni k siti se ujistéte, ze je hlavni vypina€ zarizeni v poloze
VYPNUTO!
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CISTENI A UDRZBA

Zajistéte, aby se béhem svafovani do svafovaciho stroje nedostaly svafovaci rozstriky
ani jiné necistoty.

Kovovy prach uvnitf stroje mlze zpUsobit vnitini zkraty na desce ploSnych spoji a
dalSich elektrickych soucastech a vést k nenapravitelnému poskozeni.

Zaijistéte pravidelnou odbornou udrzbu vaseho zafizeni a odstranujte z néj prach a
necCistoty pomoci stlateného vzduchu bez obsahu oleje a vody. Pfi Cisténi
nepouzivejte zadna jina Cistici €inidla ani kapaliny.

A Otevieni krytu nezbavuje platnosti zaruky. Nedodrzeni tohoto pokynu a z toho

vyplyvajici silné znecisténi a zavady mohou vést ke ztraté zaruky!
|

Pravidelné odstrariujte kovovy prach také z hofaku, jinak mize i zde dojit ke zkratiim
a nenapravitelnému poskozeni.

Pravidelné kontrolujte vSechny pfipojovaci kabely a vedeni svafovaciho stroje, zda
nejsou poskozeng, a v pripadé potreby je vymérite.

Pokud svafovaci stroj delSi dobu nepouzivate, vyjméte zbyvajici svafovaci drat z
podavace a uloZte jej na suchém misté.

A Pred cisténim stroje jej vzdy nejprve odpojte od elektrické sité!

SVAROVACI PROCES

Svafovaci zafizeni umoznuje rtzné pracovni postupy. V této Casti predstavime ty
nejb&znéjsi.

Upozoriiujeme, ze nasledujici informace predstavuji pouze zjednoduSeny popis
svarovacich procesU, ktery vam usnadni zahajeni svafovani. Pro dal$i informace a
Skoleni se obratte na svafovaci Skolu ve vaSem okoli.

Tabulky svafovacich parametrli rovnéz obsahuji pouze orientaéni hodnoty. Presna
nastaveni zavisi na mnoha faktorech, a proto mohou slouzit pouze jako voditko.
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ARC

Svarovani pomoci obalenych elektrod (E-hand nebo MMA) je jednim z nejstarSich a
nejuniverzalnéjSich svarovacich procesud. Kromé svarovaciho pfistroje potfebujete
zemnici svorku, drzak elektrody a odpovidajici obalené elektrody. Zemnici svorka a
drzak elektrody se pfipojuji k polu ,+“ a ,-“ pfistroje. Obalena elektroda se upne do
drzaku elektrody a zemnici svorka se pfipevni k obrobku.

Jakmile je nastaven poZadovany svafovaci proud, dotknéte se SpiCkou elektrody
obrobku, ¢imz dojde k zapaleni. Po kratkém dotyku vznikne oblouk mezi obrobkem a
elektrodou. Tento oblouk zpUsobi roztaveni elektrody a roztaveny material vytvori
svar. Pfi taveni elektrody vznikaji plyny a dymy.

V zavislosti na typu/tfidé je elektroda potazena urcitou pfisadou. Tato pfisada pusobi
jako ochranny plyn a chrani svar pfed oxidaci. Z tohoto divodu je tento svafovaci
proces velmi oblibeny pro svafovani témér ve vSech prostfedich a situacich. Bé€hem
svarovani se na povrchu svaru tvofi struska. Tu je tfeba odstranit pomoci struskového
kladivka a svar o istit draténym kartaem. V zavislosti na tloustce a druhu materialu
se pouzivaji elektrody rdznych typ a priiméra.

VARIANTY UPNUTI ELEKTRODY PRO svarovani obloukem

(ARC/MMA)
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MIG/MAG

Svafovaci proces MIG/MAG patfi mezi svafovaci procesy s ochrannym plynem. Svafovat
Ilze jak s neaktivnimi/inertnimi  plyny (MIG), tak s aktivnimi plyny (MAG).
Neaktivnimi/inertnimi plyny jsou argon (napf. argon 4.6) nebo helium (He). Aktivnimi plyny
jsou co,a smeésico,(napf. MIX18). Volba plynu zavisi na zpracovavaném materialu. Smés
argonu a co,(82 % Ar / 18 % co,) je univerzalné vhodna pro nelegované a nizkolegované
kovy.

Kromé svarovaciho pfistroje potfebujete zemnici svorku, sadu hadic pro svafovani
MIG/MAG, opotrebitelné dily hofaku (obvykle: plynové trysky, proudové trysky, drzak
trysek), svarovaci drat a plynovou lahev.

Drat se vkladd do svafovaciho pfistroje a je dopravovan hadicovou soupravou. Po
pfipojeni hadicové soupravy a plynu Ize pfipevnit zemnici svorku k obrobku a uvést pfistroj
do provozu.

Po zapaleni vznikne oblouk, ktery roztavi drat vychazejici z hadicové soupravy. Roztaveny
material tvofi svar a plyn chrani svar pfed oxidaci a trysky pfed opotfebenim.

Po dokonc&eni svafovani Ize svar dodélat. Nastaveni, jako je automaticky posuv dratu,
napéti a indukénost, mohou pfi svafovani poskytnout dalSi podporu.

Tento svafovaci proces Ize provadét i bez pfivodu plynu. K tomuto ucelu se pouziva
specialni drat (FLUX). U nékterych zafizeni je nutné také obratit polaritu zemnici
svorky a hadicové sestavy.

Z
L
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MIG/MAG-160 PULS PRO

Svarovaci stroj STAHLWERK®MIG/MAG-160 Puls Pro je MIG/MAG svafovaci stroj s
pulznimi, lift TIG a MMA funkcemi a pracuje pfi proudu az 160 ampérua. Lze nastavit
rdzné svarovaci parametry. Je vhodna pro pfesné svarovani tenkych plech(, stejné
jako pro plechy a nerezovou ocel. Diky pulzni funkci je MIG/MAG-160 Puls Pro
vhodna také pro hlinik.

TECHNICKE UDAJE

Model MIG/MAG-160 Puls Pro

Vystupni proud MIG/MAG (0,6 / 0,8 / 1,0) 20-100 A / 40-160 A / 50-160 A
Puls MIG (1,0) 20-160 A
MMA/LIFT-TIG 20-160 A
Pracovni cyklus MIG / MMA / LIFT-TIG (40 °C) 15 % pfi 160 A/ 100 % pfi 62 A
Stupen kryti IP21S
Napajeni 1 x 230 V stfidavého proudu
Sitova frekvence 50/60 Hz
o o] o ) U
Hmotnost 9,6 kg
Rozméry D x S x V (mm) 460 x 210 x 350
Pripojeni k siti Zastréka CEE 7/7 Schuko
Normy IEC 60974-1; EN 60974-10 (tfida A)
Certifikovano spole¢nosti SGS Standards Technical Services Co., Ltd.
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MIG/MAG-200 PULS PRO

Svarovaci stroj STAHLWERK®MIG/MAG-200 Puls Pro je MIG/IMAG svarovaci stroj s
pulzni funkci, funkci Lift-TIG a MMA, ktery pracuje s proudem az 200 ampérud. Lze
nastavit rlizné svarfovaci parametry. Je vhodna pro pfesné svarovani tenkych plech( i
pro plechy a nerezovou ocel. Diky pulzni funkci je MIG/IMAG-200 Pulse Pro vhodna

také pro hlinik.

TECHNICKE UDAJE

Model MIG/MAG-200 Puls Pro

Vystupni proud MIG/MAG (0,6 / 0,8 / 1,0)

20-100 A/ 40-200 A / 50—200 A

Puls MIG (1,0) 20-170 A
MMA/LIFT-TIG 20-200 A
Pracovni cyklus MIG / MMA / LIFT-TIG (40 °C) 15 % pfi 200 A / 100 % pfi 77,5 A
Stupen kryti IP21S
Napajeni 1 x 230 V stfidavého proudu
Sitova frekvence 50/60 Hz

Max. sitovy proud (i1max) MIG
/ MMA / LIFT-TIG

32A/38A/25A

Nejvyssi efektivni sitovy proud (jrerr)
MIG / MMA / LIFT-TIG

12,4A/147A/97A

Hmotnost

10,8 kg

Rozméry D x S x V (mm)

460 x 210 x 350

Pripojeni k siti

Zastrcka CEE 7/7 Schuko

Normy

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

Certifikovano spole¢nosti

SGS Standards Technical Services Co., Ltd.
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INSTALACE A UVEDENIi DO PROVOZU

MIG/MAG-160 PuLs Pro

PFedni ovladaci panel Zadni ovladaci panel

Hlavni pfipojovaci jednotka EURO pro horak MIG/MAG

9 mm kolikovy konektor pro prepnuti polarity hadicové soupravy MIG/IMAG
- Pélova zasuvka

+ Polova zasuvka

Napajeci kabel Sitovy

vypinac¢

Rychlospojka pro pfipojeni plynu

Nékteré obrdzky v tomto ndvodu mohou zobrazovat detaily nebo prislusenstvi, které se lisi od téch
na vasem pristroji.
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MIG/MAG 160 PULS PRO | 200 PULS PRO YVSTAHLWERK®

OVLADACI PANEL

Indikator napajeni A Zobrazeni napéti

Kontrola plynu Tlagitko podavani

dratu
Prepinaé
plynu Nastaveni
parametrt (VRD,
Prepinat svafovacih V. A)
fepinac svarovaciho Prepinac¢ Primeér

ostupu M .
p p svarovaci

tyce

Nastaveni
svarovaciho proudu /
Potvrzovaci tlacitko

PRIPOJENI PLYNU
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VSTAHLWERK® MIG/MAG 160 PULS PRO | 200 PULS PRO

PRIPOJENi PRO rezim MMA*

Pfipojeni uzemnéni
svorku k polu ,+“

Pfipojeni drzaku
elektrody k polu

u

Zapojte zastr¢ku drzaku elektrody do zasuvky ,-“ svafovaciho pfistroje a utahnéte ji ve
smeéru hodinovych rucicek.

Zapojte zastrCku kabelu zemnici svorky do zasuvky ,+“ svafovaciho pfistroje a
utahnéte ji ve sméru hodinovych ruciek. Pfipevnéte zemnici svorku k obrobku nebo k
vodivému pracovnimu stolu.

*Zpusob pripojeni se mize lisit v zavislosti na typu elektrodové tyce. Proto dodrZujte specifikace pripojeni
pro pouZity typ elektrodové tyce.
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MIG/MAG 160 PULS PRO | 200 PULS PRO YVSTAHLWERK®

PRiPOJKA PRO MIG/MAG

PFipojeni zemnici

Obracena polarita na pdl ,+* svorky k polu ,-*

PRIPOJENI PRO FLUX*

Pfipojeni
Uzemnovaci svorku k pélu ,+*

Obracena
polarita na
polu ,-*

*Vezmeéte prosim na védomi pfesné specifikace pfipojeni pro rezim FLUX v zavislosti na pouZitém pfidavném materialu.
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VSTAHLWERK® MIG/MAG 160 PULS PRO | 200 PULS PRO

Pripojeni svarovaciho horaku MIG/MAG a uzemnovaciho kabelu

Pfipojte svafovaci hofak MIG/MAG k centralnimu pfipojeni EURO a rucné utdhnéte
spojovaci matici.

Zasunte 9mm zastréku pro pfepolovani hadicové sestavy MIG/MAG do zasuvky pélu ,+“ a
utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

Zapojte zastrCku zemnici svorky do zasuvky pélu ,-“ svafovaciho pfistroje a utahnéte ji ve
sméru hodinovych rucicek. Pfipevnéte zemnici svorku k obrobku nebo k vodivému
pracovnimu stolu.

PRIPOJENI PRO LIFT TIG (Pouze u WP-17V)*

Pripojeni plynu na
redukci tlaku
Zemnici
svorka na polu

Plynova
lahev

WP-17V na pélu ,-*

Pripojeni Lift-TIG
Univerzalni hofak WP-17V Lift-TIG se pouziva pro svafovani DC TIG s kontaktnim

zapalovanim (tzv. Lift-TIG).

* Sada hadic pro horak WP-17V neni soucasti dodavky.
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PFfi pouziti hadicové sestavy Lift-TIG se na obrobek pfivadi napéti dotykem (prejetim)
wolframové elektrody. Tento kontakt se pferusi mirnym zvednutim wolframové elektrody, ¢imz
dojde k zapaleni oblouku. K ukonceni svafovaciho procesu se hofak oddali od obrobku, ¢imz
dojde k zhasnuti oblouku.

Pripojeni plynové lahve ke svarovacimu zafizeni
= Umistéte plynovou lahev na vhodné misto.

= Nasadte regulator pratoku na plynovou lahev a pevné jej zasroubujte, aby nedochazelo k Uniku
plynu.

= Pripojte plynovou hadici z vystupu regulatoru pritoku k plynovému pfipojku na zadni strané
svarovaciho pfistroje.

Poznamka: Pouzijte prosim plynovou hadici vhodnou pro danou aplikaci. Vybér
navije€e svarovaci tyce.

Vybér navijeCe svarovaci tyce
Vyberte vhodny pramér svarovaciho dratu podle svafovaciho procesu.

Ujistéte se, ze prlmér svafovaciho dratu odpovida specifikacim podavacich valcu, podavaci
hadice a napajeci trysky.

U stroji MIG/MAG 160/200 Puls Pro Ize pouzit civky na svafovaci drat D200 s trnem @ 50 mm.
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YVSTAHLWERKE® MIG/MAG-160 PULS PRO

VLOZENI CiVKY S DRATEM DO ZARiIZENi MIG/MAG-160 PuLs Pro

= Otevfete boc¢ni kryt pfistroje.
= Povolte tésnici krytku vietena civky.
= Naklopte krytku pfitlaéného Sroubu dopfedu a sklopte pfitlacnou rolku dopfedu.

= Nasadte civku s dratem na vieteno a provlecte drat vodici trubici pfes vodici kladku k
centralnimu konektoru Euro.

= Upozornéni: Drat i civku vZzdy pevné pfidrZujte, protoze drat na civce je pod napétim.
Pokud drat nebude pevné pfidrzovan, nahle se odvine.

= Nyni sklopte pfitlaény valec zpét a zajistéte jej pfitlacnym Sroubem.
= Na navijeci trn znovu naSroubujte krytku.

= Pomoci pfitlaéného Sroubu nastavte tlak, ktery ma byt vyvijen na drat.
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YVSTAHLWERKE® MIG/MAG-200 PULS PRO

VLOZENI CiVKY S DRATEM DO zARiZzENi MIG/MAG-200 PuLs Pro

= Oteviete bocni kryt pfistroje.
= Povolte tésnici krytku vietena civky.
= Naklopte krytku pfitlaénych $roubl dopfedu a sklopte pfitlacné valecky do stfedu.

= Nasadte civku s dratem na vieteno a provlecte drat vodici trubici pfes vodici kladku
k centralnimu konektoru Euro.

= Upozornéni: Drat i civku vzdy pevné pfidrzujte, protoze drat na civce je pod
napétim. Pokud drat nebude pevné pfidrzovan, nahle se odvine.

= Nyni sklopte pfitlacné valce zpét a zajistéte je pFitlaCnymi Srouby.
= NasSroubujte krytku zpét na trn civky.

= Pomoci pfitlacného Sroubu nastavte tlak, ktery ma byt vyvijen na drat.
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VYMENA VODICIHO VALECKU DRATU

= Otevriete bocni kryt zafizeni.

= Naklorite zajiStovaci Sroub dopfedu a odklopte pfitlacné valecky dozadu. Povolte
Sroub, ktery upeviiuje valeCek pro vedeni dratu.

= Nyni mGzete valeGek pro vedeni dratu vyjmout a vyménit. Otocéte vale¢ek o 180°,
abyste mohli pouZit druhou drazku civky. Zadni drazka je ta, do které se zachytava
drat. Alternativné mizete také vlozit valeCek pro vedeni dratu jiné velikosti. Ten
muze byt soucasti dodavky zafizeni.

= Nyni sklopte pfitlacné valeCky zpét a zajistéte je pfitlatnym Sroubem.

ﬁ Vzhledem k velké rozmanitosti materialGi svarovacich drat( a zplsobu
vyroby vénujte prosim pozornost vybéru vhodného typu vodiciho valecku
(drazka ve tvaru pismene U
pro hlinik a drazku ve tvaru V pro ostatni materialy svarovaciho dratu) a také na
nastaveni pritlaéného Sroubu.

Predbézna kontrola pratoku plynu
Otevrete ventil pfivodu plynu.

Nasmeérujte svafovaci hofak a drzte jej ve vzduchu (ne u obrobku). Stisknéte spinac
nebo tlacitko pro kontrolu plynu, aby se hadicova sestava naplnila plynem.

Vzdalenost mezi vykonovou tryskou a obrobkem

Vzdalenost mezi kontaktni Spickou a zakladnim materialem by méla byt vyvazena. Je-
li prili§ velkd, nelze zarucit ochranu plynem. To muaze vést ke vzniku pérd. Je-li pfilis
mala, muze dojit ke zkratu mezi tryskou a kontaktni Spi¢kou v disledku svafovacich
rozstiikll. Obecné plati, Ze vhodna vzdalenost mezi kontaktni $pickou a zakladnim
materialem je pfiblizné 10-20 mm.

Poloha horaku a posuv

Pro dosazeni rovhomérného a Cistého svaru je velmi dulezité drzeni hofaku. Hofak by
mél byt umistén v Uhlu 10° az 20° vici svislé ose obrobku. Zaroven je tfeba dbat na
rovhomeérny posuv hofaku. Svafovani mize usnadnit podepfeni hofaku volnou rukou
nebo opfeni o néj.
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MIG/MAG 160 PULS PRO | 200 PULS PRO VSTAHLWERK®
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Pri pravidelné udrzbé uvolnéte pro

pripadé potreby také Srouby na
ochranném ramecku).

Nékteré obrdzky v tomto ndvodu mohou zobrazovat detaily nebo pfislusenstvi, které se lisi od téch na
vasem pristroji.
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VLASTNOSTI A FUNKCE

VLASTNOSTI:

MIG/MAG. Svarfovani kovl obloukem stejnosmérnym proudem (DC).
Svarovani Ize provadét s pouzitim inertnich plynt (MIG, napf. argon)
nebo aktivnich plynd (MAG, napf. co,). Plyn a svafovaci drat vychazeji z
jedné hlavice hofaku, coz umoznuje svarfovani pouze jednou rukou.

Svarovani dratem s tavidlem/Flux. Svarovani metodou MIG/MAG bez
plynu s pouzitim specialniho dratu.

Automaticka rychlost podavani dratu. (Automaticky podavac dratu).
Svarovaci drat se automaticky odviji z civky a je podavatem dratu tlacen
pfes nékolik metr( dlouhou hadici k proudové trysce v hofaku. Rychlost se
samoreguluje v zavislosti na svarovacim proudu.

MMA/ruéni svarovani. Rucni svafovani elektrodou je univerzalni
svarovaci proces, protoze jej Ize pouzit témeér za jakychkoli podminek.

Anti-stick. V pfipadé pfilepeni elektrody k obrobku se svarovaci proud
automaticky snizi. Elektroda nevyhofi a snaze se od obrobku odlepi.
Hotstart. Automatické zvySeni napéti pfi spusténi pro lepSi vysledky
zapalovani. Zabranuje pfilepeni elektrody kratkodobym pfimichanim
nastaveného svarovaciho proudu a rychleji zahfiva pocatek svaru.

Technologie IGBT. Vykonné, inovativni feSeni, které nastavuje nové
standardy ve svarovaci technologii.

Ochrana proti prehrati. Spusti se, jakmile dojde k pfetizeni pfistroje, a
vypne se, jakmile pfistroj vychladne.

Inteligentni chlazeni. Vykonny ventilator umoznuje diky vynikajicimu
chlazeni vyuzit maximalni pracovni cyklus.

Kryt ST-Guard. Je ergonomicky, robustni a bezpecny pfi obsluze.
Ovladaci panel je pohodiné pfistupny a jeho ovladani je intuitivni.

MIG Puls. Diky pulzni funkci jsou modely MIG/MAG-160 Puls Pro i
MIG/MAG-200 Puls Pro vhodné pro svarovani hliniku.
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FUNKCE:

Z
L

» Svarovaci proud. Plynule nastavitelny svafovaci proud.

* Regulace napéti (volty). Plynula regulace napéti pro ru¢ni nastaveni
rychlosti pfivadéni a odpafovani dratu. Cim vy$si je napéti, tim rychleji
se drat odparuje. V zavislosti na materialu a jeho tloustce Ize zvolit niZ8i
nebo vySSi nastaveni. To umoznuje do urcité miry upravit automaticky
posuv dratu zrychlenim nebo zpomalenim odparovani.

* VRD (zafizeni pro snizeni napéti). Ru¢ni zapnuti/vypnuti funkce VRD
umoznuje snizit vystupni napéti svarovaciho stroje na bezpecnou
uroven, aby byl obsluha chranén pfi dotyku elektrody, kdyz pravé
neprobiha svarovani.

* Intenzita proudu. Intenzitu proudu zvolte podle tloustky zakladniho
materialu.
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VSTAHLWERK® MIG/MAG 160 PULS PRO | 200 PULS PRO

ORIENTACNI HODNOTY / PARAMETRY SVAROVANi / MMA — ARC

Pramér elektrody (mm) Tloustka materialu Intenzita proudu
(mm) (A)
1,6 1-15 30-50
2,0 1,5-3 60-80
25 2,5-6 75-110
32 4-8 110-150
4,0 Od 6 150-190
5,0 Od6do 8 190-250
METODY SVAROVANI A PLYNY
MIG MAG FLUX

napf. co, nebo MIX 18

napf. argon 4,6 nebo 4,8
(82 % argonu a 18 % co, )

Plyn neni nutny

Presné specifikace plynl podle normy DIN EN ISO 14175.
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Casto kladené otazky A RESENi PROBLEMU

Z
L

Casto kladené otazky ARC/MMA

Pristroj se spravné nezapaluje, elektroda se zasekla.

o= .g

Zkontrolujte, zda se elektroda nestala nepouzitelnou v dusledku vihkosti
okolniho prostfedi. Zkontrolujte, zda jsou kabely spravné pfipojeny. Oteviete
zarizeni a zkontrolujte, zda se neuvolnil kabel nebo konektor. K tomu muaze
ve vyjime&nych pfipadech dojit v disledku otfest.

? Vysledek svarovani je Spatny.

! Zkontrolujte, zda byla polarita nastavena podle typu elektrody. Spravna
polarita je obvykle uvedena na obalu.

‘) Pojistka se spali.
Ujistéte se, Ze je v dostateCné vySce nainstalovana pomala pojistka typu C a
ze z tohoto vedeni neni napajen zadny dalSi spotfebi¢. Spotfebu proudu
daného pfistroje najdete v tabulce technickych udaja prislusného pristroje.

Casto kladené otazky k MIG/IMAG

? Drat se pfi vystupu z horaku lepi.

! Ujistéte se, ze je pouzit spravny hnaci valeCek vhodny pro dany drat. V
pfipadé potieby zvySte nebo uvolnéte pfitlak pomoci nastavovaciho Sroubu.
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? Po stisknuti tlacitka nevychazi zadny plyn.

' Zkontrolujte, zda je pFistroj nastaven na rezim MIG a ne na MMA/ARC. Ujistéte se, ze
je plynova lahev naplnéna a oteviena a ze plyn skute¢né proudi do pfistroje.

? Pristroj se nezapaluje.

! Zkontrolujte, zda je zemnici svorka spravné pfipojena. Konektor trnu (z zemnici
svorky) musi byt pfipojen k kladnému nebo zapornému poélu, v zavislosti na tom,
ktery vodi¢ se pouziva. Otevrete pfistroj a zkontrolujte, zda se neuvolnil né€jaky vodi¢
nebo konektor. K tomu muze ve vyjimecnych pfipadech dojit v disledku narazu.

? Mohu pouzit drat o priiméru 0,9 mm?
!

Ano, s nasimi svafovacimi stroji mizete pouzivat drat o prméru 0,9 mm (napf. drat s
tavidlovou naplni). Pro tento ucel pouzijte vodici vale¢ek pro drat o primeéru 0,8 mm a
kontaktni hrot o praméru 1,0 mm. Pro optimalni podavani dratu muzete stale nastavit
kontaktni tlak pomoci nastavovaciho Sroubu nad vodicim valeckem dratu.

? Spatny vysledek svafovani/svar je porézni.

! Zkontrolujte polaritu zemnicich klesti podle pouzitého svafovaciho dratu. Pridavaci
drat: zemnici svorku na zafizeni pfipojte k polu ,+.

Bézny drat: pfipojte zemnici svorku k poélu ,-“ (minus).

? Drat se ¢asto lepi na napajeci trysku nebo se prilis rychle spaluje.

! Zkontrolujte, zda neni napéti pfili§ vysoké. Zkuste ho snizit.
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Pojistka se spalila.

Ujistéte se, ze je v dostatecné vySce nainstalovana pomala pojistka typu C a
ze na tomto vedeni neni pfipojen zadny dalSi spotfebi€. Spotfebu energie
zafizeni najdete v tabulce technickych udajl pfislusného zafizeni.
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YVSTAHLWERKE® ZARUKA

ZARUKA

Na nase zafizeni se vztahuje 7leta zaruka.

Zaruka na pfipojeni se vztahuje na vSechny sou€asti uvnitf krytu zafizeni.

Nevztahuje se na kryt a jeho vnéjSi soucasti a pfipojovaci prvky. Nevztahuje se ani na dodané
prisluSenstvi.

Zaruka se nevztahuje na vady zpUsobené neopravnénymi zasahy, nespravnym pouzivanim nebo
nespravnou manipulaci.

K uplatnéni naroku v ramci zaruky potfebujete pouze €islo faktury.

Muzete si ho zde poznamenat . Pokud jiz ¢islo faktury nemate,
kontaktujte nas prosim.
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ZARUKA YVSTAHLWERKS®

POSTUP PRI UPLATNOVANI ZARUCNICH NAROKU E

Obratte se na na$ zakaznicky servis. Pokusime se zjistit pfiinu zavady a v pfipadé
potfeby vam poskytneme pfimou pomoc.

Pokud to nepomuze, zaslete nam zafizeni nebo ho pfineste.

Nasi technici zafizeni zkontroluji, zjisti a odstrani zavadu.

Zatizeni vam bude zaslano zpét a budete informovani o zavadé a o tom, jak byla
odstranéna.

| po uplynuti zaru€ni doby jsme vam samoziejmé k dispozici, abychom vam pomohli s
jakymikoli problémy. Zafizeni nam muzete zaslat poté, co nejprve kontaktujete
zdkaznicky servis. Po podrobné analyze vam poté poskytneme bezplatny odhad
nakladl na opravu.
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LIKVIDACE

LIKVIDACE OBALU

99
-

Obalovy material likvidujte podle druhu. Papir a
lepenku vyhodte do sbéru papiru. Félie a pénové
materialy vyhodte do sbéru recyklovatelnych
materiald.

LIKVIDACE ZARIZENI

Zafizeni zlikvidujte v souladu s predpisy platnymi ve vasi zemi.

2

Staré spotfebiCe nesmi byt likvidovany spolu s
komunalnim odpadem!

Podle smérnice o odpadnich elektrickych a
elektronickych zafizenich (2012/19/EU) nesmi byt
toto zafizeni likvidovano spolu s komunalnim
odpadem, ale musi byt odevzdano v sbérném
misté uréeném k tomuto UcCelu. Informace o
sbérnych mistech ziskate u méstského Ufadu,
vefejné odpadové spole€nosti nebo u vasi sbérné
sluzby.

Staré zafizeni nam muzete také vratit. Spravnou
likvidaci nejen chranite zZivotni prostfedi, ale také
pfispivate k efektivnimu vyuzivani pfirodnich
zdroju.
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PROHLASENI O SHODE EU

Vyrobce
STAHLWERK® Schweissgerate GmbH
MainstrafBe 4 / 53332 Bornheim / Némecko

Popis
Svarovaci stroj MIG/MAG

Model
MIG/MAG-160 Puls Pro | MIG/MAG-200 Puls Pro

Timto prohlasujeme, Ze vySe uvedené zafizeni, jak ve svém navrhu a konstrukci, tak i ve
verzi, kterou uvadime na trh, spliiuje zdkladni bezpecnostni pozadavky niZze uvedenych
smeérnic:

* Smérnice o nizkém napéti 2014/35/EU

* Smérnice o elektromagnetické kompatibilité 2014/30/ES

Pouzité harmonizované normy:

< EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019
= EN 60974-10:2014 + A1:2015 (tfida A)

Podpis
M.Sc. fyziky Alexander Hamann
Generalni reditel spole¢nosti STAHLWERK”®

Bornheim, 22. 7. 2022
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