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7 STAHLWERK Névod na obsluhu

Obecné

Dékujeme, Ze jste si zakoupili zafizeni od spolecnosti STAHLWERK®. JiZ vice neZ 25 let je nade jméno
synonymem nejvyssi kvality a jedine¢ného servisu.

Tento navod k obsluze obsahuje dulezité informace tykajici se bezpeCnosti, pouZivani a adrzby. Peclivé si jej
prectéte a uschovejte pro budouci pouziti.

Vylouceni odpovednosti

Bylo vynalozeno veskeré usili k zajisténi presnosti a Uplnosti informaci v tomto navodu k obsluze.

Vyhrazujeme si pravo kdykoli upravit obsah.

Vysvétleni symbol(

Ndsledujici symboly jsou pouZity v navodu na obsluhu, na zafizeni nebo baleni zafizeni.

Y vien A& Varovani: elektrické napéti.
Prectéte si navod na

Dodrzujte varovani a bezpecnostni
obsluhu
pokyny.
PouZivejte ochranné Trifazovy staticky frekvencni
bryle, respirator nebo - B2 oo {ar === ménic, transformatorovy
masku, rukavice. usmérnovac.

Pouzivejte svareci kuklu & DD VyZaduje tfifazovy stfidavy
a ochranné odévy. proud.

Manudlni svafeni 4 Obaly likvidujte podle
obalenou elektrodou druhu
Svafeni wolframovou Elektrické spotiebice nepatfi
elektrodou do domovniho odpadu

|

Oznaceni CE prokazuje shodu

MIG/MAG svareni nebo s odpovidajicimi smérnicemi
FCAW Evropské unie.

Stejnosmérny proud

| | I8 8/°3 @
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57 STAHLWERK Navod na obsluhu

Zamyslené pouziti

Spotiebi¢ pouzivejte pouze k uréenému ucelu a fidte se pokyny v tomto navodu.
Neopravnéné pouziti a pouzivani ohrozuje funkénost a rusi platnost zaruky.
PFistroj mlze obsluhovat, udrzovat a opravovat pouze proskolena osoba.

Vyrobce ani prodejce neprebira Zddnou odpovédnost za Skody zplsobené nespravnou manipulaci nebo

nedodrzovanim bezpecnostnich predpisu.

Obecné bezpecCnostni pokyny

Bezpecnostni predpisy poskytuji prehled moznych rizik, kterd mohou nastat béhem uvedeni do provozu, ale

neprohlasuji, Ze jsou Uplné.

Pred uvedenim do provozu si peclivé prectéte predpisy. NedodrZeni provoznich pokynd muze vest k

poskozeni zafizeni nebo Urazu a zranéni.

Navod k obsluze je nedilnou soucdsti svarecské kukly a musi byt uchovan pro budouci pouZiti. Pokud se ztrati
nebo se stane nepouzitelnym, musi byt okamZité nahrazen. Navod k obsluze Ize ziskat od vyrobce na

vyzadani.

Pred kazdym pouZitim spotrebic peclivé zkontrolujte. Ujistéte se, Ze neni poSkozeny nebo nadmérné

opotfebovany.

dulezité: Nikdy nepouZivejte poskozené zafizeni

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Bezpeclnost na pracovisti

Pracovni prostor udrZujte vidy Cisty a dobfe osvétleny. NepouZivejte stroj v blizkosti hoflavych kapalin
nebo smési plyn(. Pfi praci s uréitymi materialy se mohou vytvéret pary nebo jiskry, coz mizZe vest k

potencionalné vybusnému prostiedi. Proto pred praci vZdy zkontrolujte pracovni prostredi.

Déti, nezucastnéné osoby a domdci zvifata drzte mimo pracovni prostor.

e Odstrante vSechny horlavé materialy z okruhu 10m od mista fezani.

e Zabrante vniknuti jisker do skrytych prostor.

e Nikdy nerezte pfi pritomnosti déti a domacich zvirat.

e Nikdy nefezte na nadrzich nebo jinych uzavienych nadobach —to vyZaduje specidlni pracovni
postupy.

e Noste obleceni bez znecisténi olejem nebo jinych horlavych chemikalii a bez kapes.

e Meéjte po ruce hasici pfistroj

=W

Vdechovani svarecich plyni mize poskodit vase zdravi

¢ Nevdechujte svafovaci a fezné plyny pfi svareni a fezani

e V pripadé potreby pouZijte odsavaci nebo ventilacni systém pro dobré odvétrani pracovniho
prostoru.

e PouZivejte respiracni systémy pfi svareni.

e Nesvarujte pokovené a galvanizované dily.

Osobni ochranné pomucky

www.stahlwerk-schweissgeraete.de



STAHLWERK Navod na obsluhu

Béhem prace vidy noste osobni ochranné pomicky pro svoji ochranu. Zajistéte, aby ke svarecim a fezacim

pristrojim mély pristup pouze proskolené osoby s odpovidajicimi znalostmi pouzivani takovychto zafizeni.

e

e Uraz elektrickym proudem ze svafovaci a Fezaci elektrody mdze byt smrtelny.

e Nedotykejte se elektrody holyma rukama.

e PouZivejte neposkozené a suché pracovni obleceni.

e Zabrarite dotyku a nedotykejte se elektrody/ hotaku spoleéné s uzemnénym obrobkem ve stejny
cas.

e Pouzivejte pouze dodané a doporucené kabely i hofaky vyrobcem.

e Pred provadénim oprav a udrzby vzdy odpojte napdjeni opravované véci.

N

|

Elektricky oblouk muzZe zpisobit vazné poskozeni, zranéni oci a popaleni i zranéni pokozky.

e Vidy pouzivejte svareci kuklu, ochranny filtr, kréni ochranu.
e Chranite se pred skodlivym zarenim noSenim ochranného obleku z plamenu odolného materialu.

e PouZivejte ochranné zastény k ochrané ostatnich spolupracovnikl pred zafenim a jiskrami.

=L

Riziko popaleni pokozky

e Vidy udrZujte vase prsty, a i ostatni ¢asti téla pry¢ od plazmového i svarovaciho oblouku. Jsou
extrémné horké a zpUsobi popaleniny vyssiho stupné.

¢ Nedotykejte se trysek nebo elektrod rezaciho hotaku v pribéhu a ihned po skonceni fezani,
svareni. VSechny tyto komponenty budou extrémné horké a zplsobi popaleni.

e Pred praci zabezpecte opracovavany obrobek pred nedmyslinym pohybem naptiklad svérkami.

e Béhem procesu fezani/svafovani se zadnou €asti téla nedotykejte opracovavaného dilu nebo

pripojeného vodice, mlze to vést k popaleni nebo elektrickému Grazu.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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—

Poskozeni zplisobené elektromagnetickym polem

e Berte na védomi, Ze pfi svareni dochazi k vytvoreni elektromagnetického pole, které muize ovlivnit
elektroniku v okoli zejména kardiostimulatory a ostatni zdravotnické nebo elektronické systémy.
e Osoby s kardiostimulatorem musi byt v dostatecné vzdalenosti mimo svarovaci zénu.

e Pokladejte zemnici i svafovaci kabel/ fezaci hotak na stejnou stranu.

Nikdy neomotavejte kabely kolem svého téla.

Nikdy nepracujte v bezprostfednim okoli svafeciho/ fezaciho zdroje.

\

Tocici ventilator zplisobi zranéni

o Nikdy nestrkejte ruce ani jiné pfedméty k tocicimu se ventilatoru.

e Pred kazdym pouZitim se presvédcte, Ze okoli ventilatoru a priduchu je Cisté bez cizich predmétd.

Bezpecnost pfi praci s elektrickym zafizenim

f Dulezité! Vidy vypnéte hlavni vypinac a odpoijte zafizeni od elektrického zdroje pied jakoukoli

udrzbou, kontrolou manipulaci. Noste spravné ochranné pomticky.

e Pfed zasunutim zastrcky do zasuvky zajistéte, aby byl hlavni vypinac v poloze 0 (vypnuto).

e Nikdy nepouzivejte privodni kabel k prenaseni, tazeni nebo odpojovani spotiebice ze zasuvky.

e Uchovavejte kabel mimo dosahu tepla, oleje, ostrych predmétl a pohyblivych ¢asti, které mohou
kabel poskodit.

o Nikdy nevytahujte zastréku ze zasuvky ptimo za privodni kabel!

o Elektrické néaradi vidy chrarite pred destém a vihkem. Nepouzivejte naradi ve vihkém nebo
mokrém prostredi.

e Pokud je provozovani elektrického naradi ve vihkém prosttedi nevyhnutelné, pouZijte proudovy
chréani¢ (RCD)

e Neotevirejte kryt elektrického naradi. Poskozeny kryt nebo otevieny pfistroj mize vest k
nebezpecnému Urazu elektrickym proudem.

e NepouZivejte poskozeny spotrebic.

e Nevrtejte do krytu, Umysiné ho neposkozujte.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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e Pred zahajenim jakékoli prace na pfristroji odpojte sitovy kabel ze zasuvky.

e Nepouzivejte pristroj je-li sitovy kabel poskozen! MiiZe to vest k Urazu elektrickym proudem.

e  Priprovozu pfristroje venku pouzivejte prodluZovaci kabel vhodny pro venkovni pouZiti. Tim
snizujete riziko Urazu elektrickym proudem.

e Zajistéte moznost rychlého odpojeni zafizeni od zdroje elektrického proudu

e Neumistujte zafizeni na nebo v blizkosti zdroje tepla

e  Pokud slysite netypicky hluk, vychazi li kouf z pfistroje, okamZité ho vypnéte a odpojte od zdroje
elektrického proudu. Opétovné zapojeni se smi provést pouze po kontrole kvalifikovanou osobou

e Jsou zakdzané jakékoli Upravy a opravy zafizeni. Pokud se takova eventualita vyskytne vyhledejte
kvalifikovanou osobu

e Pouzivejte originalni nahradni dily

e  Ptiskladovani zafizeni nevystavujte pfimému sluneénimu svitu ani vysoké vlhkosti, prasnosti.
Teplota mistnosti by méla byt mezi -10 az + 40°C

e Sklon podlahy nesmi pfesahnout 10°

e  Privysoké okolni teploté se pracovni ¢as musi prizplsobit okolnim podminkam.

Bezpecnost prace pri manipulaci s tlakovymi nadobami

e PouzZivejte pouze certifikované tlakové lahve

e Pouzivejte drzak lahvi, ktery zabrani jejich padu

e Nevystavujte tlakové lahve teplu ani pfimému slunci

e Tlakové lahve, redukéni ventily a vSechny prechodky nesmi pfijit do styku s oleji a vazelinou
e  Pokud otevirate ventil na tlakové lahvi pootocte oblicej smérem od néj

e Neumistujte a neodkladejte hotak na tlakovou lahev

e Elektroda se nesmi nikdy dotykat tlakové lahve

Kontrola a pfiprava pred praci

Noste plamenu odolné ochranné obleceni.

Oblecéeni musi kompletné zakryvat télo, chranit pred odletujicimi jiskrami a kratkym kontaktem
s plamenem. Jejich material se nesmi tavit a volné horet. Obleceni udrzujte vidy suché a prosté od oleje a

vazeliny.

Pouzivejte svareci kuklu nebo svéreci $tit s odpovidajicim ochrannym svéarecim filtrem / sklem vyhovujicim
normam EN ISO 16321, EN 169, EN 379.

Zabrante pfimému pohledu do svareciho a fezaciho oblouku bez ochrany. Svareci kukla nebo stit musi byt

zkontrolovany pro vhodnost zamyslené operace.

Noste teplu odolnou obuv. Pokud pracujete v oblasti mozZnosti elektrického nebezpedi noste obuv

odpovidajici tomuto riziku.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Zajistéte dostatecné odvétrani pracovniho prostoru. Pokud to neni mozné zajistéte respiracni ochranu.

Pred zahajenim praci zkontrolujte veskeré pracovni kabely se schématem zapojeni. Vénujte zvlastni

pozornost celistvosti a neposkozenosti zastrcky a kabeld.

Pro zajisténi spravného a bezpecéného pouzivani plazmového/svarovaciho stroje dodrzujte nasledujici:

e Napéti sité musi souhlasit s potfebnym napétim pouzivaného zafizeni

e  Pokud bude prekrocen pracovni cyklus (zatéz) bude prekroc¢ena teplota zafizeni coz mlze vést ke
snizeni vykonu nebo poskozeni.

e Jmenovity pracovni cyklus je 60 %, coZ znamena Ze z 10 minut by se mélo 6 svafovat a 4 vénovat
pfipravam (prestavkam)

e Pravidelné pretéZovani zafizeni mlze zpUsobit jeho kratsi servisni interval

e Vidy zajistéte pevné spojeni horakl a pracovnich kabell (kostry, drzaku elektrod) se zafizenim.
Nedbalé a volné pripojeni zplsobi k prehrati a poskozeni stroje i kabell

e Pravidelné kontrolujte vSechny svarovaci a pfivodni kabely, aby jste zajistili spravny pratok

proudu
Pripojeni k siti

Zkontrolujte, jestli dostupné napéti sité koresponduje s poZzadovanym napétim zafizeni. Fluktuace napéti

nesmi prekrocit +- 15% nomindlni hodnoty

PFivod musi byt chranén tfifazovym jisticem typu C . Plazmovy pfistroj pracuje s napétim 400V / 50Hz

Udrzba a cisténi

f Pred zacatkem jakékoli udrzby a cisténim musi byt plazma nebo svarecka bezpecné odpojena
od zdroje elektrického proudu. Zatizeni smi byt zpét do provozu uvedeno az po kompletnim

zakrytovani a bezpecném pfipevnéni krytu.

i‘: Upozornéni! Nebezpeci zranéni od horkych dild.

Po fezani/svafeni mohou byt dily, kabely a hotfaky velmi horké!
Udrzba a ¢isténi se mohou provadét po vychladnuti zafizeni.

Nedotykejte se rotujicich ¢asti, jako jsou ventilatory, prsty ani jinymi vécmi.

Upozornéni na zaruku a odpovédnost

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Otevfeni / sejmuti krytu zafizeni automaticky neznamena ztratu zaruky.

Zaruka se rusi pokud nebudou dodrZeny instrukce v tomto navodu pro udrzbu a Cisténi pfistroje a jejich

nedodrZenim je zpUsobeno jesté vétsi znecisténi nebo poskozeni zafizeni.

(4

Bézné CiSténi a ochrana pred opétovnym znecisténim.
Zajistéte, aby prach z fezani, jiskry, okuje a ostatni necistoty nemohly znedistit interiér
plazmového/svarovaciho pfistroje béhem pouzivani.

Prach a vodivé ¢astecky mohou v pfistroji zpUsobit zkrat elektrickym komponentim, ktery mlze vést az

k neopravitelnému poskozeni.

Pravidelné a profesiondlné Cistéte vasSe zafizeni za poutziti Cistého stlaceného vzduchu zbaveného oleje a

vody.

NepouZivejte Zzadné kapaliny, Cistici prostfedky nebo prostfedky obsahujici rozpoustédla.
Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte poskozeni pfistroje, kabely, sk¥iné zafizeni.

Poskozeni obalu, poskozeni izolace nebo volného pfipojeni nesmi byt ignorovano.

Kabely musi byt vedeny volné bez napéti a musi byt bez uzl( a viditelnych zlomd.
Poskozené kabely nebo zastrcka nesmi byt opravovany, musi byt profesionalné vymeénény.

Zemnici svorka, horak, konektory téchto dil(, kabely fezaci koncovky musi byt udrzovany Cisté a bez

koroze. Zoxidované kontakty mohou byt vycistény suchym draténym kartacem.

Ve velmi prasnych podminkdch a provozech se na ventildtorové mfiice a ventilatoru mohou usazovat
Spina a prach. Ty musi byt velmi opatrné odstranény za pomoci stlateného vzduchu zbaveného olejovych

a vodnich c¢astic.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Skladovani

Pokud pfistroj nepouzivate, skladujte ho na suchém prachu a mrazu prostém misté. Vyhnéte se pfimému
sluneénimu zareni a vysoké vlhkosti. Doporucena teplota skladovan i je -10 az + 40 °C . Pozor pfi pfechodu

ze studeného do teplého prostfedi nechte pfistroj cca 1 hodinu odpocinout.

Svarovani a rezani
V této Casti jsou popsany zakladni operace a principy svarovaciho procesu.
Vezméte na védomi, Ze nasledujici informace jsou jednoduchym popisem procesu svafovani.

Pro odborné informace a znalosti, specialni svareci techniky a praktickou vyuku se prosim obratte na

zkuseného kolegu nebo skolu svareni.

Svarovaci parametry a nastaveni uvedené v tomto ndvodu jsou zamyslena jako voditka k praci se

svareckou

Vse je zavislé na danych podminkach jako jsou typ materialu jeho sila, typ elektrody, dratu, tlak a pratok
plynu a jind specifika. VSechny parametry je nutné prizplsobit danym podminkam pro kazdé svareni

zvlast.

11 www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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MMA/oblouk

Svareni obalovanou elektrodou MMA je jedna z nejstarSich a nejuniverzalnéjsich svarovacich metod. Ke
svareni potrebujete zdroj, kabel se zemnici svorkou a kabel s elektrodovymi klestémi. U nasich svarovacich
zdrojl zapojite zem do zasuvky (+) a drzak elektrody do (-), ¢imZ je urceno svafovani rutilovymi
elektrodami! Po nastaveni svafovacich parametrd tuknéte Spi¢kou elektrody do svafovaného materialu
pro zapdleni oblouku. Po zapaleni oblouku se vytvofi roztaveny kov tzv.tavnd lazen. Svarovani produkuje

plyny a vypary.

Varianty uchyceni elektrody

e ——

13 www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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MIG/MAG

Zde se zajistuje ochrana svaru pomoci ochranného plynu. Svarovat mizete MIG inertnim (neaktivnim)
plynem jako jsou Argon a Helium nebo MAG aktivnim plynem reagujicim se svafovanym kovem coz byva
CO; a jeho smési. Jaky plyn pouZit, je zavislé na materiadlu a procesu svareni. Smés plynu CO, a Argonu

(MIX18) je univerzalni pro nelegované a nizkolegované oceli.

Ke svareni potfebujete zdroj, zemnici svérku s kabelem a horak CO, s potfebnymi doplriky (hubice,

pravlak), svarovaci drat na civce.

Civku dratu vlozte do drzaku civky a zavedte skrze podavace dratu do horaku, se zavadénim prestante
kdyz se drat vysune z konce hordku ven. Zemnici svérku pripevnéte ke svarenci. Povolte ventil na tlakové
lahvi a sefidte regulacni ventil na poZzadovanou hodnotu prdtoku plynu. Nastavte poZzadované hodnoty

pro svarovani.

Pro zapaleni oblouku pftiblizte horak zhruba 1 cm nad svarenec a stisknéte tlacitko na hotaku. Tim dojde
ke kontaktu s obrobkem zapaleni oblouku, taveni pfidavného dratu a vytvoreni tavné Iazné. Plyn ochrani

svar pred oxidaci.

Svarovani je mozné provadét i bez ochranného plynu metodou FLUX FCAW neboli trubickovym dratem. U

vétsiny zafizeni je vSak nutno zménit polaritu zemnici svorky.

14 www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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MIG/MAG- 270 PULS PRO

Vykonny STAHLWERK svarovaci zdroj MIG/MAG 270 Puls je MIG/MAG svarovaci zdroj s pulsem s moznosti
svaret jesté metodami Lift TIG a MMA. Je vyvinuty pro presné a kvalitni svafovani slabych plechd, oceli a
nerezové oceli. Puls je doporucen i pro svafovani hliniku. Diky jeho vynikajicim svafovacim vlastnostem
dosahnes vynikajicich vysledka. Vyznacuje se stabilnim a spolehlivym vykonem, kombinovanym

s kompaktnim designem.

Technicka data

Model MIG/MAG-270 Puls Pro

Vystupni proud 30-270 A MIG/MAG, 10-270 Lift TIG
Zatézovatel 60% pri 270 A/ 100% pti 200A
Ochranna trida IP21S
Napajeni 3x400V (*.15%)
Frekvence 50/60 Hz
Maximalni proud (lime) MIG/MMA/Lift TIG 16A/ 16A / 12A
Max. efektivni proud (lie) MIG/MMA/Lift TIG 13A / 13A/ 10A
Vaha 22,9 kg
Rozméry 620 x 250 x 590 mm
Ptipojeni CEE 16 A
Standardy IEC 60974-1, EN 60974-10 (tfida A)
Certifikovano SGS-Standards Technical Services Co., Ltd

15 www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Pohled z Cela

Rukojet

Kontrolni panel

Zasobnik

dratu

Euro zasuvka

horaku

Ptistup

k podavaci dratu

Ventilace

Nékteré ilustrace v tomto navodu se mohou lisit od skute¢nosti.

16 www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Pohled zezadu

Rukojet

Zasobnik dratu

ON/OFF vypinac

Privodni kabel

Pfipojeni plynu

Pfipojeni dalSich Ventilator

prislusenstvi

Nékteré ilustrace v tomto navodu se mohou lisit od skute¢nosti.
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Ovladaci panel

STRNDARD

27N, (@11 ([@me)
 § || mmal

._f M| m6 IR FEES

i

1. Hodnota nastaveni voltd/sifky oblouku 7. Vybér druhu plynu pro svatovani
2. Hodnota nastaveni napéti/rychlost posuvu dratu 8. Manualni/ synergicky rezim

3. Nastaveni svareciho proudu 9. Manualni zavedeni dratu

4. Uprava voltd / $ife oblouku 10. Vybér svareciho procesu

5. Ovladani indukce 11. Vybér svareciho médu

6. Vybér priméru dratu

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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 STAHLWERK Navod na obsluhu

Funkce z kontrolniho panelu

1. Zobrazeni hodnoty nastaveni napéti / Sifky oblouku

MIG/MAG méd:
Zobrazeni nastaveného napéti v pohotovostnim rezimu a skutecného napéti béhem svarovani
MMA/Lift TIG méd:

Zobrazeni nastaveného napéti v pohotovostnim rezimu a skutec¢ného napéti béhem svarovani

2. Zobrazeni proudu / rychlosti posuvu dratu

MIG/MAG moéd:

Zobrazeni rychlosti poddvani dratu v ru¢nim rezimu.

Zobrazeni nastaveného proudu v synergickém rezimu a skute¢ného proudu béhem svarovani.
MMA/Lift TIG méd:

Zobrazeni nastaveného proudu v pohotovostnim reZzimu a skute¢ného proudu béhem svarovani.

3. Nastaveni svareciho proudu

Pouzijte tento potenciometr k nastaveni svareciho proudu.

4. Korekce napéti / sifka oblouku

MIG/MAG méd:
SlouZi k nastaveni hodnoty vystupniho napéti.
MMA mad:

UmozZiuje nastavit Sitku oblouku

5. Regulace indukcnosti

Tento otocny knoflik slouzi k nastaveni vykonové charakteristiky oblouku/indukénosti.
Otocenim knofliku ve sméru hodinovych ruci¢ek se oblouk zmékgi. Tim se snizi stabilita, zvysi se
hloubka privaru a snizi se mnoZstvi rozstriku.

Otocenim knofliku proti sméru hodinovych rucicek se oblouk ztvrdne a zlepsi se stabilita, coz

vede k nizsi hloubce privaru, ale zvySuje se mnozstvi rozstriku.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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6. Vybér priméru dratu

V zévislosti na priiméru svarovaciho dratu 0,8, 1,0 nebo 1,2 se svafovaci stroj
automaticky nastavi na vhodny parametr.

7. Vybér pfidavnych materialti / svafovaciho plynu

V zavislosti na pozadovaném svafovacim procesu, materiadlu a odpovidajicim svafovacim

plynu lze zde vybrat vhodny svafovaci program

8. Manualni / synergicky pracovni rezim

MuZete si vybrat mezi manualnim a synergickym rezimem.

Pokud indikator synergie nesviti, zafizeni je v manualnim rezimu, ve kterém jsou proud a

napéti nastaveny nezavisle na sobé.

Pokud sviti indikator synergie, nastaveni napéti je propojeno s nastavenim proudu. Nejprve nastavte
reguldtor napéti do stfedni polohy, poté regulator proudu. Napéti se

automaticky prizpUsobi nastaveni proudu. V pfipadé potreby Ize napéti nastavit

individualné. Napéti se zvySuje nebo sniZuje na zakladé vychozi hodnoty.
9. Manualni zavedeni dratu

Stisknutim a podrzenim tohoto tlacitka podavejte svarovaci drat z civky pres hadici

do kontaktni Spicky hotdku. Rychlost podavani dratu zavisi na nastaveném svarovacim proudu.
10. Vybér svarovaciho procesu

Kazdy proces MMA, MIG/MAG, Lift TIG je vybiran samostatné.

11. Vybér svarovaciho procesu

Lze zvolit nasledujici provozni rezimy: 2taktni, 4taktni a specialni 4taktni
ReZim. Rozsviti se odpovidajici kontrolky.
2taktni rezim Svarovaci proces se aktivuje stisknutim a podrzenim spinace horaku.

Po uvolnéni spinace oblouk zhasne a svafovaci proces je ukoncen.

20 www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Pro spusténi zapalovani v rezimu 4-cyklu (4T) je nutné jednou stisknout spoust horaku a opét ji uvolnit.
Svarovaci proud pak zGstava aktivni, dokud neni tladitko stisknuto a opét uvolnéno. Poté dojde k zhasnuti

oblouku a spusti se nastaveny prebéh plynu.

V rezimu S4T se dalsi funkce svafovaciho cyklu aktivuje stisknutim nebo uvolnénim tlacitka. Stisknutim a
podrZenim spousté hofaku se spusti svarovaci proces. Stroj pouziva pfed programované hodnoty.
Pocatecni proud, délka oblouku, predbézny pritok plynu a nasledny pritok plynu Ize nastavit

individualné.

Uvolnénim spousté hofaku se pfepne z prvniho na druhy cyklus a svafovaci proces pokracuje. Proces konci
opétovnym stisknutim tlacitka. Spusti se pfechod do tretiho cyklu. V tfetim cyklu se spusti interval pro
dobu snizeni proudu. Po uplynuti nastavené doby dojde k automatickému prepnuti na koneény proud.
Svarovaci proces se ukonci uvolnénim tlacitka. Spusti se prfechod do 4. cyklu a zacina doba pfivodu plynu.
Doba privodu plynu lze nastavit v casovém intervalu 0-10 sekund. Svarovaci cyklus je ukoncen po uplynuti

doby ptivodu plynu

Nastaveni menu

Stisknéte a podrzte soucasné tlacitka ,, Ruéni podavani dratu / WIRE FEED” a ,,2-takt (2T), 4-takt (4T) a

specidlni 4-takt (S4T)“, abyste vyvolali a zménili provozni parametry.

Function parameters

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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STAHLWERK

Zobrazeni parametra funkce:

Navod na obsluhu

x: Nelze nastavit

Nastavitelny rozsah / (tovarni nastaveni)

FO1-F03: Stisknutim tlacitka ,,Synergic” nastavte proud (A) nebo napéti (V).

2T 0-5s (0s) X X X 0-10s (2s)
a7 0-5s (0s) X X X 0-10s (2s)
S4T 0-5s (0s) | A:0-200%(125%) A: 0-100% A: 0-200% (60%) V: 0-10s
V:-5az+5 (0) (0,5s) -5 az +5 (0) (2s)
Pozndmka:

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Parametr

Hodnoty nastaveni

Navod na obsluhu

Poznamka

Vychozi

nastaveni

G01 Predfuk 0-5s Nastaveni predfuku Os
FO1 - jen Nastaveni Spoustéci proud (A) 0-200 % v zavislosti na vystupnim A: 125%
v modu S4T spoustéciho proudu od 0do 200 % Proudu. Chcete-li pfepnout do V:0,0
a délky oblouku Délka oblouku: -5 do rezimu ,Arc length
+5 control“ (Rizeni délky oblouku),
stisknéte tlacitko
,Synergic”
FO2 —jen Cas poklesu proudu 0-5s Vystupni proud smértuje do krateru. 0,5s
v médu S4T aktualni ¢as
FO3 —jen Konecné nastaveni Koneény proud od 0 0-200 % relativniho svafovaciho A:60%
v modu S4T proudu a délky do 200%. Délka proudu. Chcete-li pfepnout do V:0,0
oblouku oblouku od -5 do +5 rezimu ,fizeni délky oblouku”,
stisknéte tlacitko ,,synergic”.
G02 Dofuk 0-10s Nastaveni ¢asu dofuku 2s

Chcete-li obnovit tovarni nastaveni, stisknéte a podrzte soucasné tlacitka ,Ruéni podavani dratu / WIRE
FEED" a ,Vybér MIG, MMA a Lift TIG” po dobu pfiblizné 5 sekund. Tovarni nastaveni se obnovi po 5

sekundach.

otl

8 MG
MMA

Default setting

23 www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Zapojeni pro MMA mad

Zemnici svorku Elektrodové klesté

H " 2 . ’
zapojte na ,+“ pdl zapojte na ,,+ pol

Zapojte zastrcku drzaku elektrody do zasuvky pdlu ,,-“ svarfovaciho zafizeni a utdhnéte ji ve sméru
hodinovych rucicek.

Zapojte zastrcku kabelu zemnici svorky do zasuvky pélu ,,+“ svarovaciho zatizeni a utadhnéte ji ve sméru

hodinovych rucicek. Pripevnéte zemnici svorku k obrobku nebo vodivému pracovnimu stolu.

Pripojeni se mGze lisit v zavislosti na typu obalované elektrody. Proto dodrZujte specifikace pfipojeni

pouZitého typu elektrody.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Zapojeni MIG/MAG

Hordak zapojte do
Euro zasuvky
Zemnici kabel
zapojte na,, —
» POl

Bl s

Pfipojte svarovaci hofak MIG/MAG k centralnimu pfipojeni EURO a ru¢né utdhnéte spojovaci matici.

Pfipojte zastréku zemnici svorky k zasuvce polu ,,-“ svafovaciho stroje a utdhnéte ji ve sméru hodinovych

rucicek. Pripevnéte zemnici svorku k obrobku nebo vodivému pracovnimu stolu.

Vezméte prosim na védomi presné specifikace pripojeni v zavislosti na pouzitém svafovacim a vypliovém

materialu.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de



26

S/ STAHLWERK

Zapojeni Lift-TIG ( jen pro horak WP-17V)*

yead! PFipojeni k redukénimu
ventilu

Zemnici kabel na ,, +,, pdl

Redukéni ventil

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

rozptylovym zapalovanim (nazyvanym Lift-TIG).

P¥i pouziti hadicové soupravy Lift-TIG se napéti pfivadi na obrobek dotykem (otfenim) wolframové
elektrody. Toto se prerusi mirnym zvednutim wolframové elektrody, ¢imz dojde k zapaleni oblouku. Pro

ukonceni svarovaciho procesu se hotak odstrani z obrobku, ¢imz dojde k uhaseni oblouku.

* Horak WP 17 neni soucasti dodavky

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Pfipojeni plynové lahve ke svafovacimu zarizeni

e Umistéte plynovou ldhev na vhodné misto.

e Namontujte regulator pridtoku na plynovou ldhev a pevné jej utahnéte, aby nedochazelo k tniku
plynu.

e Pripojte plynovou hadici z vystupu regulatoru pritoku k plynovému pfipojeni na zadni strané

svarovaciho zafizeni.

f Poznamka: Pouzijte vhodnou plynovou hadici, ktera je uréena pro dané pouziti.

Vybér priméru svafovaciho dratu

Vyberte vhodny primér svarovaciho dratu podle svarovaciho procesu.

Ujistéte se, Ze prlmér svarovaciho dratu odpovida specifikacim podavacich valeckd, hofaku pro podavani

dratu a kontaktni $picky.

Doporucena hodnota pro Srouby kontaktniho tlaku
Primér dratu Referencni nastaveni stupnice
1.2 4~5
1.0 3~4
2 0.8 2~3

Hodnoty uvedené v tabulce vyse jsou orientacni a mély by slouzit jako voditko.

Ovladani podavani dratu

Stisknéte spinac hofaku nebo tlacditko podavani dratu, aby se spustilo podavani dratu. Tlacitko drite
stisknuté, dokud svafovaci drat nevyc¢niva 15 az 20 mm z hlavy horaku.

Pro efektivni a bezpecnou prdci se pfi stisknuti tlacitka poddvani neuvoliiuje zadny plyn.

Rychlost poddvani dratu se automaticky reguluje v zavislosti na nastaveném svarovacim proudu

(synergicky)
Priutok plynu

e Otevrete ventil pfivodu plynu.
e \yrovnejte svarovaci horak a drzte jej ve vzduchu (ne proti obrobku).

e  Stisknéte spinac horaku, aby se hadice naplnila plynem.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Vzdalenost mezi obrobkem a Spickou horaku

Vzdalenost mezi kontaktni Spickou a zakladnim materialem by méla byt vyvazena. Pokud je
prilis velka, nelze zarucit ochranu plynem. To mUze vést k tvorbé pora.

Pokud je pfilis mal3, tryska a kontaktni Spicka mohou zpUsobit zkrat v disledku svafovacich
rozstrikd. Obecné plati, Ze vhodna vzdalenost mezi kontaktni Spickou a zakladnim materidlem

je priblizné 10-20 mm.

Pozice horaku a posuv dratu

Pro ziskdni rovnomérného a Cistého svaru je velmi dllezita poloha hofdku. Horak by mél byt umistén v
Uhlu 10° az 20° k svislé ose obrobku. Zaroven zajistéte rovnomérné privadéni paliva do horaku. Podepreni

horaku volnou rukou nebo opreni se o néj mize svarovani usnadnit.

Vymeéna kladky dratu

e Otevrete boéni kryt zafizeni.

o Naklonite upeviiovaci prvek pfitlacného Sroubu dopredu a sklopte ptitlacné valecky dozadu.

e Povolte Sroub, ktery upevnuje vodici valecek dratu. Nyni mizZete vodici valecek dratu vyjmout a
vymenit. Otocte valecek o 180°, abyste mohli pouzit druhou drazku civky. Zadni drazka je ta,
kterou drat uchopuje. Alternativné mdzete také vlozit vodici valecCek dratu jiné velikosti. Ten
muze byt dodan spolu se zatizenim.

o Nyni sklopte pfitlacné vélecky zpét a zajistéte je pritlacnym Sroubem.

o Sefidte pfitlany Sroub tak, aby pfitlacna sila byla pfimérend, svafovaci drat se prenasel normalné
a neklouzal na podavacim kolecku dratu.

e Vzhledem k Siroké skale materiald svarovacich dratli a vyrobnich metod se ujistéte, Ze vodici
valecek dratu je spravného typu (profil drazky ve tvaru U pro hlinik a profil drazky ve tvaru V pro

jiné materialy svafovacich dratd) a Ze pfitlacny Sroub je spravné nastaven.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Vodici trubicka dratu

www.stahlwerk-schweissgeraete.de

Pritlacna kladka

Navod na obsluhu

Sroub ptitlaku dratu
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Vyména dratu

e Otevrete bocni kryt zafizeni.

e Povolte vicko trnu civky.

o Naklonite vicko Sroubu kontaktniho tlaku dopfedu a sklopte valecek kontaktniho tlaku

e dopredu.

e Umistéte civku dratu na trn civky a vedte drat pfes vodici trubici, pfes navadéci civku dratu k
centrdlnimu pfipojeni Euro.

e Upozornéni: Vidy pevné drzte drat a civku, protoZe drat na civce je pod napétim. Pokud jej
nebudete pevné drZet, ndhle se odvine.

e Nyni sklopte pfitlacny valecek zpét a zajistéte jej pritlacnym Sroubem.

e ZaSroubujte zpét uzaviraci krytku na trn civky.

e Pomouci pfitlatného Sroubu miZete nastavit pritlak, ktery ma byt vyvijen na drat.

30 www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Rozméry

Pri pravidelné udrzbé, abyste mohli

otevrit kryt, povolte vsechny

vevs

na okrajové ochrané, je-li to nutné).

Nékteré ilustrace v této prirucce mohou zobrazovat detaily nebo prislusenstvi, které se lisi od téch, které

jsou soucdsti vaseho zafizent.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Vlastnosti a funkce

MIG/MAG Svarovani kov( obloukem stejnosmérnym proudem (DC). Svafovani lze provadét

s neaktivnimi/inertnimi plyny (MIG, napt. argon) nebo s aktivnimi plyny (MAG, nap¥. CO2). Plyn
a svarovaci drat vychazeji z jedné horakové hlavy, coZz umoziuje svafovani pouze jednou rukou.
Svafovani plnénym dratem/Flux. Svafovani MIG/MAG bez plynu pomoci specialniho drétu.
Automaticka rychlost podavani dratu (automaticky podavac dratu). Svarovaci drat se
automaticky odviji z civky a je podavan podavacem dratu skrz nékolik metrd dlouhym hofakem k
proudové trysce v hordku. Rychlost je samoregulacni v zavislosti na svafovacim proudu.
MMA/ruéni svafovani. Ruc¢ni svafovani elektrodou je univerzalni svafovaci proces, protoze jej Ize
pouzit témér za viech podminek.

Anti-stick. V pfipadé prilepeni elektrody k obrobku se svafovaci proud automaticky snizi.
Elektroda nevyhofi a je snadnéjsi ji od obrobku oddélit.

Hotstart. Automatické zvyseni napéti pri spusténi pro lepsi vysledky zapaleni.

Zabranuje prilepeni elektrody kratkodobym prekrytim nastaveného svarovaciho proudu a rychleji
zahtiva zadatek svaru.

Technologie IGBT. Vykonné, inovativni fesSeni, které nastavuje nové standardy ve

svafovaci technologii.

Ochrana proti prehiati. Spusti se, jakmile dojde k pretiZeni zatizeni, a vypne se, jakmile zatizeni
vychladne.

Inteligentni chlazeni. Diky inteligentnimu fizeni se ventilatorovy systém zapind a vypind pouze v
pfipadé potreby, coz optimalizuje provozni teplotu spotiebice a snizuje hlu¢nost.

Kryt ST-Guard je ergonomicky, robustni a bezpecny pti obsluze. Ovladaci panel je snadno
pfistupny a intuitivni.

MIG Puls. Diky pulzni funkci jsou jak MIG/MAG-160 Puls Pro, tak MIG/MAG-200 Puls Pro vhodné
pro hlinik.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Funkce

e Svarovaci proud. Plynule nastavitelny svarovaci proud.

Navod na obsluhu

e Regulace napéti (volty). Plynule nastavitelna regulace napéti pro rucni nastaveni spalovani a

odparovani dratu. Cim vy33i napéti, tim rychleji se drat odpafuje. V zavislosti na materialu a

tloustce materialu Ize zvolit nizsi nebo vyssi nastaveni. To umoziuje do urcité miry upravit

automaticky posuv dratu zrychlenim nebo zpomalenim spalovani.

e Indukcnost. Vestavéna proudova tlumivka vyhlazuje svarovaci proud a méni rychlost narGstu

proudu, ¢imzZ zlepSuje kvalitu a pfesnost svaru. Pfispiva k lepSimu zapaleni. Tato pomoc pfi

zapalovani je plynule nastavitelnd a individudIné nastavitelnd. Je regulovana v opaéném sméru

nez svarovaci proud. Vysoky svafovaci proud vyZaduje nizkou indukénost. Pfesné nastaveni

se lisi podle materialu a mlze se ménit.

¢ Intenzita proudu. Vyberte proud podle tloustky zakladniho materialu.

e Délka oblouku. Integrované nastaveni délky oblouku umoZznuje nastavit idedlni délku oblouku

pro dany svarovaci proces.

e Svarovaci rezimy. Rozsahlé moznosti nastaveni, rizné svarovaci reZzimy a specialni ¢asovani:

rezim 2T/4T/SAT.

Orientacni hodnoty / Svafovaci parametry / MMA — ARC

Primér elektrody (mm) Sila materialu (mm) Sila proudu (A)
1.6 1-15 30-50
2.0 1,5-3 60— 80
2.5 2,5-6 75-110
3.2 4-8 110-150
4.0 0d6 150-190
5.0 0d6-8 190 - 250
Svarovaci procesy a plyny
MIG MAG FLUX
CO, nebo MIX18 ( 82% Argon —
Argon 4,6 nebo 4,8 18% CO,) Bez plynu

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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FAQ - Casto kladené otazky a Feseni problémd

FAQ - ARC/MMA
? Zarizeni se spravné nezapaluje, elektroda je pfilepena.

| Zkontrolujte, zda elektroda neni nepouZzitelna kvali vihkosti okoli. Zkontrolujte, zda jsou kabely spravné
pfipojeny. Otevrete zafizeni a zkontrolujte, zda se neuvolnil kabel nebo zastrcka. K tomu maze v

ojedinélych pripadech dojit v disledku vibraci.

? Vysledek svafovani je Spatny

| Zkontrolujte, zda je polarita elektrody spravnd. Spravna polarita je obvykle uvedena na

obalu.

? Praskld pojistka

I Ujistéte se, Ze je nainstalovdna pomald pojistka typu C v dostatecné vysce a Ze pres tuto
linku neni napajen zadny jiny spotfebic. Spotfeba zafizeni je uvedena v tabulce technickych

udajt pro prislusné zafizeni.

FAQ -MIG/MAG
? Drat vychazi z horaku trhavé.

| Zkontrolujte, zda byla pro drat pouzita spravnda hnaci kladka. V pfipadé potfeby zvyste nebo

uvolnéte pfitlak na sefizovacim Sroubu.

? Po stisknuti tlacitka nevychazi zadny plyn.
| Zkontrolujte, zda je zatizeni nastaveno na MIG a ne na MMA/ARC. Ujistéte se, Ze je plynova

lahev naplnéna a zapnuta a Ze plyn skutecné proudi do zafizeni.
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? Pristroj nezapaluje.

| Zkontrolujte, zda je zemnici svorka spravné pfipojena. Kolikova zastrcka (ze zemnici svorky)
musi byt pfipojena k kladnému nebo zapornému pélu, v zavislosti na tom, ktery vodic je
pouZzit. Oteviete spotfebic a zkontrolujte, zda se neuvolnil kabel nebo zastrcka. K tomu mize

v ojedinélych ptipadech dojit v dlisledku narazu.

? Je moZné pouiit drat o priiméru 0,9 mm?

I Ano, s nasimi svarovacimi stroji mGzZete zpracovavat drat o priméru 0,9 mm (napf. plnény
drat). PouZijte vodici valecek pro drat o priméru 0,8 mm a kontaktni hrot o priméru 1,0
mm. Pro optimalni poddvani dratu muzete také nastavit kontaktni tlak pomoci

nastavovaciho sroubu nad vodicim valeckem.

? Spatny vysledek svarovani/svar je porézni
| Zkontrolujte polaritu zemnicich klesti podle pouzitého svarovaciho dratu. Drat s tavidlem:

Zemnici svorku na zafizeni pfipojte k ,,+“ plus. Normalni drat: Zemnici svorku pfipojte k ,,-“

minus.

? Drat se Casto lepi na kontaktni hrot nebo se p¥iliS rychle spaluje.

I Zkontrolujte, zda napéti neni pfilis vysoké. Zkuste ho snizit.

? Praska pojistka

I Ujistéte se, Ze je nainstalovana pomala pojistka typu C v dostatecné vysce A a Ze pres tuto
linku neni napajen zadny jiny spotfebic. Spotieba energie spotiebice je uvedena v tabulce

technickych udaja pro prislusny spotrebic
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Zaruka

Na nase zafizeni mate zaruku 7 let. Neplati pro zakazniky s ICO.
ProdlouZenad zaruka se vztahuje na vSechny komponenty uvnitf zafizeni (obalu).

Zaruka se nevztahuje na kryt a jeho vnéjsi soucasti a spojovaci dily. Také se nevztahuje na dodané

pfislusenstvi.

Zaruka nepokryva defekty a zavady zplsobené Spatnou manipulaci neodbornym zachazenim a

pouzivanim.
K uplatnéni zaruky potirebujete Cislo faktury.

Cislo faktury si mizete poznamenat zde , pokud ho jiz nemate kontaktujte nas

prosim.
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Procedura a pribéh zaruky

Kontaktujte nas zakaznicky servis. Pokusime se identifikovat chybu a v pfipadé potifeby poskytnout pfimou

pomoc.

Pokud to nepomuzZe, zaslete nebo pfineste zafizeni k nam.

Nasi technici zkontroluji zatizeni, najdou a odstrani problém.

Zatizeni zaSleme zpét k vdm s informacemi o zdvadé a jejim zpUsobu odstranéni.

| po uplynuti zaruéni doby jsme vam samoziejmé k dispozici, abychom vam pomohli s jakymikoli
problémy. Po pfedchozim kontaktovani zdkaznického servisu ndam mdzZete zafizeni zaslat/ pfinést. Po

podrobné analyze vam poskytneme bezplatné cenovou nabidku na opravu.
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Likvidace

Likvidace oball

Obaly zlikvidujte tfidéné podle druhu. Papir a karton pfidejte do
papirového odpadu. Félie a pény do sbéru recyklovatelnych material.
Likvidace zarizeni

PFi likvidaci zatizeni se fidte platnymi predpisy vasi zemé.

Stara zafizeni se nesmi likvidovat spolecné s domacim odpadem!

Podle smérnice o odpadnich elektrickych a elektronickych zatizenich
(2012/19/EU) se toto zatizeni nesmi likvidovat s domovnim odpadem, ale
musi byt odevzdavano na sbérné misto k tomu urcené. Informace o
sbérnych mistech ziskate od méstského uradu, verejného sbérného dvora
nebo od svozové sluzby.

Také ndm mUzZete vratit své staré zafizeni. Spravnou likvidaci nejen chranite

zZivotni prostredi, ale také prispivate k efektivnimu vyuzivani ptirodnich

zdroja.
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ES prohlaseni o shodé

Manufaktura

STAHLWERK® Schweissgerate GmbH
MainstralRe 4 / 53332 Bornheim / Germany

Popis

MIG/MAG svéreci zdroj
Model

MIG/MAG-270 Puls Pro

Prohlasujeme, Ze konstrukce a provedeni vySe popsaného zafizeni a verze, kterou uvadime na trh, splfiuje

zakladni bezpecnostni poZadavky smérnic uvedenych nize:

e  Smérnice o nizkém napéti 2014/35/EU
e Elektromagneticka kompatibilita 2014/30/ES
e Delegovana smérnice (EU) 2015/863 a (EU) 2017/2102

Pouzité harmonizované normy:

e ENIEC60974-1:2018/A1:2019
EN 60974-10:2014/A1:2015
IEC 62321-1:2013

IEC 62321-3-1:2013

IEC 62321-4:2013/AMD1:2017
IEC 62321-5:2013

IEC 62321-6:2015

IEC 62321-7-1:2015

IEC 62321-7-2:2017

IEC 62321-8:2017

MSc. Physics Alexande
CEO STAHL\ERKa

Bornheim, 29.01.2024
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