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ALLGEMEINES
Danke, dass Sie sich fur ein Gerat aus dem Hause STAHLWERK® entschieden haben.
Seit Uiber 25 Jahren steht unser Name fiir Qualitat und Kundenservice.

Diese Bedienungsanleitung enthalt wichtige Informationen zu Sicherheit, Verwendung
und Wartung. Bitte lesen Sie diese sorgfaltig durch und bewahren Sie diese auch fur

spatere Fragen auf.

ZEICHENERKLARUNG

Die folgenden Symbole werden in dieser Bedienungsanleitung, auf dem Gerat oder auf

der Verpackung verwendet.

Lesen Sie die
Bedienungsanleitung.

A\ A
A

Warnung vor elektrischer Spannung.
Warn- und Sicherheitshinweise
beachten! Warnung vor heiBen
Oberflachen!

eine Atem-/ Staub-
schutzmaske und eine
Schutzbrille.

Tragen Sie Handschuhe,

Einphasiger statischer Frequenz-
umformer-Transformatorgleichrichter.

Tragen Sie eine
SchweiBmaske und
eine Schutzschiirze.

£ 1>

Nicht fur den Einsatz im Wohnbereich
vorgesehen. 1Ph Wechselstrom
Netzversorgung.

Lichtbogenhand-

Stabelektroden.

schweiBen mit umhiillten

&2

Entsorgen Sie das Gerat entsprechend
den in lhrem Land geltenden
Vorschriften.

Wolfram-Inertgas-
SchweiBen.

A

Elektronische Produkte nicht Giber
den Hausmiill entsorgen.

Metall-Inert- und -
Aktivgas-SchweiBen
einschlieBlich der Ver-
wendung von Fiilldraht.

C€

Die CE-Kennzeichnung zeigt die
Konformitat mit den entsprechenden
Richtlinien der Europaischen Union an.

|/l 1 8 °2 S

Gleichstrom.
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HAFTUNGSAUSSCHLUSS

Es wurden alle Bemiihungen unternommen, um die Richtigkeit und Vollstandigkeit der
Angaben in dieser Bedienungsanleitung zu gewahrleisten. Wir behalten uns das Recht
vor, die Inhalte jederzeit anzupassen.

BESTIMMUNGSGEMARBE VERWENDUNG

Verwenden Sie das Gerat ausschlieBlich zum vorgesehenen Zweck und halten Sie sich
bitte an die Instruktionen in dieser Anleitung.

Eine unsachgemaBe Bedienung gefahrdet die Funktionsweise und fiihrt zum Erloschen
der Garantie.

Der Hersteller oder Handler Gibernimmt keine Haftung fur Schaden, die durch nicht
sachgemaRe Handhabung oder bei Nichteinhaltung der Sicherheitsvorschriften ent-
standen sind.

A Hinweis: Das Gerat ist nicht fur den Gebrauch in Wohnbereichen vorgesehen, in
denen die Stromversorgung Uber ein 6ffentliches Niederspannungsversorgungs-
system erfolgt. Es kann, sowohl durch leitungsgebundene als auch abgestrahlte Storung
moglicherweise schwierig sein, in diesen Bereichen elektromagnetische Vertraglichkeit
sicher zu stellen.

ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

Die Sicherheitsbestimmungen geben einen Uberblick iiber mogliche Risiken, die bei
der Bedienung auftreten konnen, erheben jedoch keinen Anspruch auf Vollstandigkeit.

Bitte lesen Sie die Bestimmungen vor Inbetriebnahme sorgfaltig durch. Das Nichtbe-
achten der Bedienungsanleitung kann zu einem elektrischen Schlag, Schaden oder
Verletzungen flihren.

Die Bedienungsanleitung ist Bestandteil des Gerates und fur den zukinftigen Gebrauch
aufzubewahren. Bei Verlust oder Unbrauchbarkeit ist diese unverziglich zu ersetzen.
Die Bedienungsanleitungen konnen beim Hersteller auf Nachfrage angefordert werden.

Priifen Sie das Gerat vor jedem Gebrauch sorgfaltig. Stellen Sie sicher, dass es nicht
beschadigt oder ubermaRig abgenutzt ist.

A Wichtig: Benutzen Sie niemals beschadigte Gerate.
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ARBEITSPLATZSICHERHEIT

Halten Sie den Arbeitsbereich immer sauber und gut beleuchtet. Betreiben Sie das
Gerat nicht in der Nahe von brennbaren Flussigkeiten oder Gasgemischen. Bei Arbeiten
mit bestimmten Materialien konnen Staube, Dampfe oder Funkenflug entstehen, was
zu einer potenziell explosiven Umgebung fuhren kann. Priifen Sie daher vor Beginn der
Arbeiten immer das Arbeitsumfeld und die Umgebung.

e Entfernen Sie alle brennbaren Materialien aus einem Umkreis von zehn Metern um
den SchweiBlichtbogen.

¢ Vermeiden Sie das Eindringen von Funken in versteckte Bereiche.

¢ Niemals in der Nahe von Haustieren oder Kindern schweifen.

¢ SchweiBen Sie niemals an Tanks oder anderen geschlossenen Behaltern.

¢ Tragen Sie olfreie Kleidung ohne Taschen und Manschetten.

e Stellen Sie sicher, dass in der Nahe des SchweiBbereichs ein Feuerloscher vorhanden ist.

=

Das Einatmen von SchweiRdampfen kann gesundheitsschadlich sein.

e Atmen Sie die beim SchweiBen entstehenden Dampfe nicht ein.
¢ SchweiBen Sie keine beschichteten, verzinkten oder plattierten Materialien.

¢ Verwenden Sie bei Bedarf eine Entliftungsanlage, bzw. sorgen Sie fiir eine gute Be-
liftung lhres Arbeitsplatzes.

¢ Tragen Sie bei SchweiBarbeiten eine geeignete Atemschutzausristung.
e Beachten Sie immer die Sicherheitsdatenblatter fiir alle zu schweifenden Materialien.


http://www.stahlwerk-schweissgeraete.de/

PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Tragen Sie wahrend der Arbeit immer eine geeignete Sicherheitsausrustung und be-
achten Sie folgende Sicherheitsvorkehrungen.

Stellen Sie sicher, dass nur Personen mit entsprechenden Kenntnissen im Umgang mit
SchweiBgeraten und Plasmaschneidern Zugang zu dem Gerat haben.

e

e Ein elektrischer Schlag durch die Schweillelektrode kann todlich sein.

e Elektrode nicht mit der bloBen Hand berihren.

¢ Unbeschadigte und trockene Schutzkleidung tragen.

e Vermeiden Sie den Kontakt mit dem Werkstuick oder der Erde/Masseklemme.

e Werkstiick und SchweiBdraht bzw. Elektrode nicht gleichzeitig beruhren.

¢ Nur vom Hersteller empfohlene Kabel und Drahte verwenden.

¢ Vor Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten stets die Stromzufuhr unterbrechen!

£

Lichtbogenstrahlen konnen die Augen verletzen und Verbrennungen verursachen.
e Tragen Sie immer einen Helm mit vollem Gesichts- und Nackenschutz sowie dem
richtigen Schutzfilter (geeignet fiir den SchweiBprozess).

¢ Schiitzen Sie sich vor den schadlichen Auswirkungen optischer Strahlen auf Augen
und Haut, indem Sie geeignete Kleidung tragen.

e Verwenden Sie geeignete Raumbegrenzungen oder Abschirmungen, um die Perso-
nen in der Nahe des SchweiBbereichs zu schiitzen.
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zL

Gefahr von Hautverbrennungen.

¢ Die geschweiBten Materialien und den SchweiBbrenner nicht direkt nach dem Schwei-
Ren mit bloBen Handen beriihren.

e Sichern Sie das zu bearbeitende Werkstiick moglichst mit Spannvorrichtungen.

Beachten Sie die Auswirkungen der elektromagnetischen Felder auf die elektroni-
schen Anlagen in Ihrer Umgebung und insbesondere auch auf Herzschrittmacher
und weitere elektronische Gerate.

==\

=W

Schaden durch elektromagnetische Felder.

¢ Halten Sie Personen mit Herzschrittmachern vom SchweiBbereich fern.

¢ Verlegen Sie SchweiB- und Massekabel auf der gleichen Seite des Korpers.
¢ Wickeln Sie SchweiBkabel niemals um Ihren Korper.

¢ Nicht in der Nahe der SchweiBstromquelle arbeiten.

4

Das Drehen des Liifters kann zu Verletzungen fiihren.

e Stecken Sie keine Hande oder feine Gegenstande in die Lifterabdeckung.

» Stellen Sie vor jeder Inbetriebnahme sicher, dass alle Offnungen und Liiftungen des
Gerats frei und unbedeckt sind.
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ELEKTRISCHE SICHERHEIT

e Vermeiden Sie eine unbeabsichtigte Inbetriebnahme, indem Sie sich vergewissern,
dass das Gerat ausgeschaltet ist, bevor Sie es an die Stromversorgung anschlieBen.

¢ Verwenden Sie das Anschlusskabel niemals zum Tragen, Ziehen oder Ausstecken des
Gerats. Halten Sie das Kabel fern von Hitze, Ol, scharfen Gegenstanden und beweg-
lichen Teilen, die es einklemmen konnten.

¢ Halten Sie Elektrowerkzeuge grundsatzlich von Regen oder Nasse fern. Betreiben Sie
das Gerat nicht in einer nassen oder feuchten Umgebung.

e Wenn der Betrieb eines Elektrowerkzeugs in feuchter Umgebung unvermeidlich ist,
verwenden Sie einen Fehlerstrom-Schutzschalter (RCD).

e Wenn Sie das Gerat im Freien betreiben, verwenden Sie ein fir den AuBeneinsatz
geeignetes Verlangerungskabel. Die Verwendung eines fur den AuBenbereich ge-
eigneten Kabels verringert die Gefahr eines elektrischen Schlags.

e Vermeiden Sie Hitzestau, indem Sie das Gerat nicht direkt an einer Wand oder unter
Hangeschranken platzieren. Um eine gute Beluiftung des SchweiBgerates zu gewahr-
leisten, soll ein Abstand von mind. 50 cm zur Wand vorhanden sein.

e Stellen Sie das Gerat nicht in der Nahe von Hitzequellen auf.
e Nehmen Sie das Gerat nur in aufrechter Position in Betrieb.

e Schiitzen Sie Kabel und Schlauchpakete vor auBeren Beschadigungen z.B. durch
scharfe Kanten und heiBe Gegenstande.

¢ Betreiben Sie das Gerat nicht, wenn Netzkabel, Stecker oder Schalter beschadigt sind.

e Stellen Sie sicher, dass das Gerat im Storfall schnell vom Strom genommen werden
kann.

e Nehmen Sie keine selbststandigen Umbauten am Gerat vor. Kontaktieren Sie bei
Problemen fachkundiges Personal, z.B. unseren Kundenservice.

e Verwenden Sie nur original STAHLWERK® VerschleiB- und Ersatzteile.

¢ Bei Reinigung, Wartung oder Auswechslung von VerschleiBteilen das Gerat stets ab-
schalten und vom Stromnetz nehmen.



http://www.stahlwerk-schweissgeraete.de/

¢ Die optimale Lagertemperatur fur das Gerat liegt zwischen -15 und +55 Grad Celsius.
¢ Die optimale Betriebstemperatur liegt zwischen -5 und +40 Grad Celsius.
¢ Bei einer relativen Luftfeuchte: 40°C < 50% und 20°C < 90%.

¢ Bei erhohter Umgebungstemperatur muss die Belastungsdauer der SchweiBmaschine
entsprechend reduziert werden.

SICHERHEITSHINWEISE FUR DEN UMGANG
MIT DRUCKGASFIASCHEN

¢ Verwenden Sie Druckgasflaschen vorschriftsmaBig. Beachten Sie dabei die Gebrauchs-
anweisung von Druckgasflaschen, Ventilen und Armaturen.

¢ Verwenden Sie einen geeigneten Gasflaschenhalter, um die Gasflasche zu fixieren.

¢ Setzen Sie die Gasflasche nicht hohen Temperaturen oder direktem Sonnenlicht aus.

¢ Die Ventile und Armaturen an Druckgasflaschen sind 6l- und fettfrei zu halten.

e Wenn Sie das Gasflaschenventil 6ffnen, halten Sie Ihr Gesicht vom Gasauslass fern.

e Legen Sie den SchweiBbrenner nicht auf die Gasflasche.

¢ Die Stabelektrode darf niemals die Gasflasche beriihren!

INSPEKTION UND VORBEREITUNG VOR DEM BETRIEB

Tragen Sie hitzebestandige und fiir das SchweiBen und Plasmaschneiden geeignete
Schutzkleidung, die lhren gesamten Korper bedeckt. Die Kleidung muss Sie gegen
Stromschlage, UV-Strahlen und SchweiBfunken sowie herumspritzendes, heiBes Ma-
terial schitzen. Achten Sie daher darauf, dass vor allem die Schuhe isoliert sind und die
Kleidung nicht brennbar ist und bei Beriihrung mit heiBen Materialien nicht schmilzt
(gemal EN 1SO 11611).

Tragen Sie einen SchweiBhelm oder benutzen Sie ein SchweiBschild mit einem passen-
dem Lichtschutzfilter, um lhre Augen zu schiitzen. Schauen Sie niemals ohne ausrei-
chenden Augenschutz in den Lichtbogen. Das kann zu schweren Verletzungen (bis hin
zur Erblindung) filhren. Uberpriifen Sie vor jeder Benutzung die Einsatzfahigkeit des
SchweiBhelms/-schilds (gemal EN 175).
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Halten Sie lhre Schutzkleidung stets trocken und frei von Fett/OL.

Sorgen Sie fir ausreichende Beliiftung, um das Einatmen der beim SchweiBen ent-
stehenden giftigen Gase zu vermeiden.

Uberpriifen Sie bitte, ob die Kabelverbindung gemaB dem Anschlussplan durchgefiihrt
ist.

Achten Sie bitte auf die folgenden Punkte, um das SchweiBgerat ordnungsgeman
und sicher zu benutzen!

Uberpriifen Sie vor dem Einsatz des Geréts die Nenndaten des Typenschilds.

Bei Uberschreitung der Einschaltdauer (ED) wird die maximal zulassige Temperatur der
SchweiBmaschine Uberschritten, was zu einer Leistungsverringerung oder Beschadigung
der SchweiBmaschine fihren kann.

Vermeiden Sie Uberlastungen! Starke Uberlastung kann die Maschine beschidigen
oder die Lebensdauer des SchweiBgerats verkiirzen.

Achten Sie auf eine feste Verbindung zwischen dem Anschluss der SchweiBmaschine
und dem SchweilBkabel. Eine schlechte Verbindung kann zu lokaler Erwarmung und
Verbrennung der Klemme fiihren.

Kontrollieren Sie regelmaBig den Anschluss des SchweiBkabels, um eine sichere Ver-
bindung zu gewahrleisten.

NETZANSCHLUSS

Priifen Sie, ob die vorhandene Netzspannung mit der auf dem Typenschild des Schweil-
gerats angegebene Netzspannung Ubereinstimmt. Die Schwankungsbreite der Ver-
sorgungsspannung darf +15% des Nennwerts nicht liberschreiten.

Das Netz muss mit einem einphasigen Leistungsschutzschalter (Sicherung) vom Typ C
(Trage) in ausreichender Hohe abgesichert sein. Das SchweiBgerat ist fiir den Betrieb
mit Wechselstrom 230 V / 50 Hz konzipiert.

Bevor Sie das Gerat an das Stromnetz anschlieBen, stellen Sie sicher, dass der Haupt-
schalter des Gerdts auf AUS steht!
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REINIGUNG UND WARTUNG

Stellen Sie sicher, dass Schweilspritzer oder andere Verunreinigungen wahrend des
SchweiBens nicht in das Innere der SchweiBmaschine gelangen konnen.

Metallstaub im Gerat kann zu internen Kurzschliissen auf Platinen und anderen elekt-
rischen Bauteilen fuhren und irreparable Schaden hervorrufen.

Bitte achten Sie auf regelmaBige, fachgerechte Wartung lhres Gerats und befreien Sie
es mit ol- und wasserfreier Druckluft von Staub und Verschmutzungen. Verzichten Sie
bei der Reinigung auf weitere Reinigungsmittel oder Flussigkeiten.

A Das Offnen des Gehauses fiihrt nicht zum Erldschen der Garantie. Bei Nichtbe-
achten dieses Hinweises und den daraus entstehenden starken Verschmutzun-
gen und Defekten kann die Garantie ausgeschlossen werden!

Befreien Sie auch den Brenner regelmaBig von Metallstaub, da sonst auch hier Kurz-
schlisse und irreparable Schaden drohen.

Kontrollieren Sie regelmaRig alle Anschlusskabel und -leitungen der Schweifmaschine
auf Beschadigungen und ersetzen Sie diese bei Bedarf.

Wenn das Schweilgerat langere Zeit nicht benutzt wird, nehmen Sie den restlichen
SchweiBdraht aus dem Drahtvorschub und lagern Sie ihn an einem trockenen Ort.

A Bei Reinigung des Gerats dieses immer zuerst vom Stromnetz nehmen!

SCHWEIBVERFAHREN

Mit SchweiBgeraten sind unterschiedliche Arbeitsweisen moglich. In diesem Abschnitt
stellen wir lhnen die gangigsten vor.

Bitte beachten Sie, dass es sich bei den folgenden Informationen lediglich um eine
vereinfachte Darstellung der Schweilverfahren handelt, um lhnen den Einstieg ins
SchweiBen zu erleichtern. Fur weiterflihrende Informationen und Schulungen wenden
Sie sich bitte an eine SchweiBschule in lhrer Umgebung.

Auch bei den SchweiBparametertabellen handelt es sich lediglich um Richtwerte. Ge-
naue Einstellungen sind von einer Vielzahl von Faktoren abhangig und konnen daher
nur richtungsweisend angegeben werden.
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ARC

Das SchweiBen mit umhiillter Stabelektrode (kurz: E-Hand oder auch MMA) ist mit das
alteste und universell einsetzbarste Schweillverfahren. Man bendtigt neben dem
SchweiBgerat eine Massezange, einen Elektrodenhalter und entsprechende Stabelek-
troden. Die Massezange und der Elektrodenhalter werden jeweils am ,,+“ bzw. ,,-“ Pol des
Gerates angeschlossen. Die Stabelektrode wird in den Elektrodenhalter eingespannt
und die Massezange an das Werkstuck geklemmt.

Sobald der gewiinschte Schweifstrom eingestellt wurde, beriihren Sie mit der Spitze
der Elektrode das Werkstiick, um die Ziindung einzuleiten. Nach einer kurzen Beriihrung
entsteht der Lichtbogen zwischen dem Werkstiick und der Elektrode. Dieser Lichtbogen
bringt die Elektrode zum Abschmelzen und das geschmolzene Material bildet die
SchweiBnaht. Beim Abschmelzen der Elektrode entstehen Gase und Rauche.

Die Elektrode ist, je nach Art/Sorte, mit einem bestimmten Zusatz umhdullt. Dieser Zu-
satz fungiert als Schutzgas und schitzt die Naht vor Oxidation. Aus diesem Grund ist
das SchweiBverfahren sehr beliebt, um in nahezu allen Umgebungen und Situationen
schweiBen zu konnen. Wahrend des SchweiBens bildet sich auf der Oberflache der Naht
Schlacke. Diese sollte mit Hilfe eines Schlackehammers abgeklopft und die Naht mit
einer Drahtbiurste gesaubert werden. Je nach Dicke und Art des Materials werden Elek-
troden verschiedener Sorten und Durchmesser verwendet.

Varianten zum Einspannen der Elektrode fiir ARC/MMA

NS
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MIG/MAG

Das MIG/MAG Schweilverfahren gehort zu den SchutzgasschweiBverfahren. Es kann
sowohl mit inaktiven/inerten Gasen (MIG), als auch mit aktiven Gasen (MAG) geschweiBt
werden. Inaktive/inerte Gase sind Argon (z.B. Argon 4.6) oder Helium (He). Aktive Gase
sind CO; sowie CO; Mischgase (z.B. MIX18). Welches Gas benutzt werden soll, richtet
sich nach dem zu verarbeitenden Material. Das Gasgemisch aus Argon und CO; (82% Ar/
18% CO,) eignet sich dabei aber universell fur nahezu alle Metalle.

Neben dem Schweifigerat bendtigt man eine Massezange, ein MIG/MAG Schlauch-
paket, VerschleiBteile fur den Brenner (in der Regel: Gasdiisen, Stromdusen, Dusen-
trager), SchweiBdraht und eine Gasflasche.

Der Draht wird im Gerat eingelegt und durch das Schlauchpaket transportiert. Nach
Anschluss des Schlauchpaketes und des Gases kann die Massezange an dem Werk-
stick befestigt und das Gerat in Betrieb genommen werden.

Beim Ziinden entsteht ein Lichtbogen, welcher den Draht abschmilzt, der aus dem
Schlauchpaket kommt. Das abschmelzende Material bildet die Schweifnaht und
das Gas schutzt die Naht vor Oxidation und die Dusen vor VerschleiB.

Nach Beendigung des Schweifivorgangs kann die Nachbearbeitung der Naht erfol-
gen. Einstellungen wie automatischer Drahtvorschub, Spannung und die Induktivi-
tat konnen bei der SchweiBarbeit zusatzlich unterstitzen.

Dieses SchweiBverfahren kann auch ohne zusatzliche Gaszufuhr betrieben werden.
Dazu wird spezieller Draht (FLUX) verwendet. Bei einigen Geraten muss zusatzlich die
Polung von der Massezange und dem Schlauchpaket umgekehrt werden.
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MIG/MAG-200 SpOT PULS PRrRO

Das STAHLWERK® MIG/MAG-200 Spot Puls Pro ist ein vollsynergisches MIG/MAG-
Kombinationsschweifgerat mit modernster IGBT-Technologie, das sich ideal zum Full-
draht-, MIG/MAG-, MIG Puls-, ARC MMA- und Lift-TIG-Schweifen eignet. Dank der
Punktschweilbfunktion ist es besonders fiir diinne Karosserieteile geeignet. Durch die
Pulsfunktion gelangt nur wenig Warme an das Werkstiick, so dass die MIG/MAG-200
Spot Puls Pro das SchweiBen von Aluminium problemlos bewaltigt. Durch die vollsyn-
ergische oder manuelle Steuerung der Schweilparameter konnen Schweifstrom,
Spannung und Drahtvorschubregelung optimal an die gewiinschte SchweiBaufgabe
angepasst und ausgefiihrt werden. Ebenso wird das SchweiBergebnis durch die indivi-
duelle Einstellung der Gasvorlaufzeit und Gasnachlaufzeit erganzend unterstiitzt.

TECHNISCHE DATEN

Modell MIG/MAG-200 Spot Puls Pro

Ausgangsstrom MIG 50-200A
Ausgangsstrom Lift-TIG / MMA 20- 180A
Einschaltdauer MIG (40°C) 15% bei 200A / 100% bei 77A
Einschaltdauer Lift-TIG / MMA (40°C) 15% bei 180A / 100% bei 70A
Schutzart IP21S
Netzspannung 1 x 230 VAC (+-15%)
Netzfrequenz 50/60 Hz
e et )
TR 1248 /858 /1324
Gewicht 10,8kg
MaBe L x B x H (mm) 460 x 210 x 350
Netzanschluss CEE 7/7 Schuko Stecker
Normen IEC 60974-1; EN 60974-10 (Class A)
Zertifiziert durch SGS Standards Technical Services Co., Ltd
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MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO YVSTAHLWERK®

INBETRIEBNAHME

ZUSAMMENBAU

A Stellen Sie sicher, dass das Gerat beim Zusammenbau nicht am Stromnetz
angeschlossen ist!

Geratelemente:
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Einige Abbildungen in diesem Handbuch kénnen Details oder Anbauten zeigen, die sich von denen auf
Ihrem Gerdt unterscheiden.
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YVSTAHLWERK® MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO

AUFSTELLUNG UND INBETRIEBNAHME
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Vorderes Bedienfeld Hinteres Bedienfeld

EURO-Zentralanschluss MIG/MAG Brenner

9 mm Dornstecker fir Umpolung des MIG/MAG-Schlauchpakets
+ Pol-Buchse

- Pol-Buchse

NW7.2 Schnellkupplungsnippel fir Gasanschluss
Netzanschlusskabel

Netzschalter

Einige Abbildungen in diesem Handbuch kénnen Details oder Anbauten zeigen, die sich von denen auf
Ihrem Gerdt unterscheiden.
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MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO YVSTAHLWERK?®
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Strom- und Drahtvorschub-
geschwindigkeitsanzeige

Spannungsanzeige

Wahltaste fir vollsynergetische
oder manuelle Steuerung

Wahltaste fiir die Punkt,

Wahlschalter SchweiBverfahren
Gas-Check

Wahlschalter
SchweiBdrahtdurchmesser

SchweiBstrom- und Drahtvorschub-

geschwindigkeitseinstellung
Spannungswerteinstellung

Einstellung der Induktivitat

Gasvor- und nachlaufzeit
2T/4T/SPOT-Modus-Auswahltaste
Drahtvorschubtaste

Wabhlschalter Gas
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YVSTAHLWERK® MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO

ANSCHLUB FUR MMA-MoODUS*

Anschluss
Massezange an ,,+“ Pol

Anschluss
Elektrodenhalter an ,,-“ Pol

Verbinden Sie den Stecker des Elektrodenhalters mit der ,,-“ Pol-Buchse des Schweil-
gerats und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

Verbinden Sie den Stecker des Masseklemmkabels mit der ,,+“ Pol-Buchse des Schweil-

gerats und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest. Befestigen Sie die Masseklemme am
Werkstiick oder leitfahigen Arbeitstisch.

*Der Anschluss kann je nach Stabelektrode unterschiedlich sein. Bitte beachten Sie daher die Anschluss-
spezifikation des verwendeten Stabelektrodentyps.
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MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO YVSTAHLWERK?®

ANSCHLUSS FUrR MIG/MAG

Anschluss
Massezange
an ,,-“ Pol

Umpolung an ,,+“ Pol

ANSCHLUSS FUR FLUX*

*Bitte beachten Sie die genaue Anschlussspezifikation bei FLUX-Modus entsprechend dem verwendeten
Schweifzusatzwerkstoff.

Anschluss

Massezange an ,,+“ Pol Umpolung
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YVSTAHLWERK® MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO

Anschluss des MIG/MAG SchweiBbrenners und Massekabels

SchlieBen Sie den MIG/MAG SchweiBbrenner an den EURO-Zentralanschluss an und
ziehen Sie die Uberwurfmutter handfest.

Stecken Sie den 9mm Dornstecker fur Umpolung des MIG/MAG-Schlauchpakets in die
,+‘ Pol-Buchse und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

Verbinden Sie den Stecker der Masseklemme mit der ,,-“ Pol-Buchse des SchweiBgerats
und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest. Befestigen Sie die Masseklemme am Werk-
stiick oder einem leitfahigen Arbeitstisch.

ANSCHLUSS FUR LIFT-TIG (NUR MIT WP-17V)*

Gasanschluss am
Druckminderer

Massezange am ,,+“ Pol

Gasflasche

WP-17V am ,,-“ Pol

Anschluss Lift-TIG

Der WP-17V Universal Lift- TIG-Brenner wird zum DCWIG SchweiBen mit Kontaktziindung/
Streichziindung (genannt Lift-TIG) eingesetzt/verwendet.

* Das WP-17V Schlauchpaket ist nicht im Lieferumfang enthalten.
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Bei Verwendung des Lift-TIG-Schlauchpaketes wird durch Beriihrung (Streichen) mit
der Wolfram Elektrode an dem Werkstiick eine Spannung angelegt. Diese wird durch
leichtes abheben der Wolfram Elektrode unterbrochen und Ziindet den Lichtbogen.
Zur Beendigung des Schweilprozesses wird der Brenner vom Werkstuck entfernt was
zu einem erloschen des Lichtbogens fiihrt.

Anschluss der Gasflasche

e Stellen Sie die Gasflasche an einem geeigneten Ort auf. Beachten Sie die Anweisun-
gen der Gashersteller und die Druckgasvorschriften!

¢ Installieren Sie den Durchflussregler auf der Gasflasche und schrauben Sie ihn fest,
um ein Austreten von Gas zu verhindern.

¢ SchlieBen Sie den Schutzgasanschluss des SchweiBbrenners an den Druckminderer
an.

e Offnen Sie langsam das Gasflaschenventil.
e Offnen Sie das Drehventil des SchweiBbrenners.

é Achtung! Eine zu geringe oder zu hohe Schutzgasmenge kann das SchweiB-
bad ungiinstig beeinflussen und zu Porenbildung fiihren. Passen Sie die Schutz-
gasmenge an die SchweiBaufgabe an!

Bitte beachte Sie, dass das Drehventil vor jedem Schweivorgang geoffnet und nach
dem SchweiBvorgang geschlossen werden muss.

A Hinweis: Bitte einen passenden und fiir die Anwendung geeigneten Gasschlauch
verwenden.

Auswahl der SchweiBdrahtrolle

Wabhlen Sie den geeigneten SchweiBdrahtdurchmesser entsprechend des Schweilver-
fahrens.

Achten Sie darauf, dass der SchweiBdrahtdurchmesser mit den Spezifikationen der
Drahtvorschubrollen, des Drahteinzugsschlauchs und der Stromduse Ubereinstimmt.

In den MIG/MAG-200 Spot Puls Pro Maschinen konnen D200 SchweiBdrahtrollen mit
@ 50mm Spulendorn verwendet werden.
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YVSTAHLWERK® MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO

EINLEGEN DER DRAHTROLLE

e Offnen Sie den seitlichen Deckel des Gerites.
e Losen Sie die Verschlusskappe des Spulendorns.

¢ Kippen Sie den Verschluss der Anpressschrauben nach vorne und klappen Sie die
Anpressrollen zur Mitte.

e Stecken Sie die Drahtrolle Uiber den Spulendorn und fiihren Sie den Draht durch das
Flhrungsrohr, Uber die Drahtfiihrungsrolle zum Eurozentralanschluss.

¢ Achtung: Halten Sie den Draht und die Rolle immer fest, da der Draht auf der Rolle
unter Spannung steht. Dieser rollt sich schlagartig ab, sollte er nicht festgehalten
werden.

¢ Klappen Sie nun die Anpressrollen wieder zuriick und fixieren diese mit den Anpress-
schrauben.

¢ Schrauben Sie die Verschlusskappe wieder auf den Spulendorn.

e Uber die Anpressschraube kénnen Sie den Anpressdruck einstellen, welcher auf den
Draht wirken soll.
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MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO YVSTAHLWERKD®

Integrierte
Innenbeleuchtung

Einige Abbildungen in diesem Handbuch kénnen Details oder Anbauten zeigen, die sich von denen
auf lhrem Gerdt unterscheiden.
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Drahtfiihrungsrolle wechseln
e Offnen Sie den seitlichen Deckel des Gerites.

¢ Kippen Sie den Verschluss der Anpressschraube nach vorne und klappen Sie die An-
pressrollen nach hinten.

¢ Losen Sie die Schraube, welche die Drahtfuihrungsrolle befestigt.

e Nun konnen Sie die Drahtfuihrungsrolle entnehmen und wechseln. Drehen Sie die
Rolle um 180°, um die zweite Nut der Spule zu nutzen. Die hintere Nut ist die, die vom
Draht erfasst wird. Alternativ konnen Sie auch eine Drahtfiihrungsrolle mit anderen
GroRen einlegen. Diese befindet sich ggf. im Lieferumfang des Gerates.

¢ Klappen Sie nun die Anpressrollen wieder zurlick und fixieren diese mit der Anpress-
schraube.

Aufgrund der groBen Vielfalt an SchweiBdrahtwerkstoffen und Herstellungsmethoden
achten Sie bitte auf die geeignete Type der Drahtfiihrungsrolle (U-formiges Nutprofil
fiir Aluminium und V-formiges Nutprofil fiir andere SchweiBdrahtwerkstoffe) sowie
auf die Einstellung der Anpressschraube.

Vorkontrolle des Gasdurchflusses

Offnen Sie das Gaszufuhrventil. Richten Sie den SchweiBbrenner aus und halten Sie ihn
in die Luft (nicht ans Werkstuick). Driicken Sie den Schalter oder den Gas Check-Knopf,
um das Schlauchpaket mit dem Gas zu fiillen.

Abstand zwischen Stromdiise und Werkstiick

Der Abstand zwischen der Stromdiise und dem Grundwerkstoff sollte ausgewogen
sein. Ist er zu groB, kann kein Gasschutz gewahrleistet werden. Dies kann zu Porenbil-
dung fuhren. Ist er zu klein, konnen Diise und Stromdduise durch SchweiBspritzer einen
Kurzschluss herbeifiihren. Im Allgemeinen betragt der angemessene Abstand zwischen
Stromduse und Grundwerkstoff etwa 10 - 20 mm.
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MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO ¥FSTAHLWERK®

Brennerhaltung und Vorschub

Um eine gleichmaRBige und saubere SchweiBnaht zu erhalten, ist die Brennerhaltung
von hoher Relevanz. Der Brenner sollte in einem Winkel von 10° bis 20° zur Senkrechten
des Werkstiicks stehen. Achten Sie gleichzeitig auf einen gleichmafigen Vorschub des
Brenners. Ein Stlitzen des Brenners mit der freien Hand oder ein Anlehnen kann das
SchweiBen erleichtern.

ABMESSUNGEN

L)oo

@

Zur regelmdfigen Wartung, um das
Gehduse zu 6ffnen, losen Sie bitte
alle dufleren Schrauben (ggf. auch
die Schrauben am Kantenschutz).

Einige Abbildungen in diesem Handbuch kénnen Details oder Anbauten zeigen, die sich von denen auf
Ihrem Gerdt unterscheiden.
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EIGENSCHAFTEN UND FUNKTIONEN

EIGENSCHAFTEN:

+ MIG/MAG. Metallschutzgasschweien mit Gleichstrom (DC). Es kann mit
inaktiven/inerten (MIG, z.B. Argon) oder mit aktiven (MAG, z.B. CO;) Gasen
geschweiBt werden. Gas und Schweifdraht kommen aus einem Brenner-
kopf und ermoglichen, SchweiBarbeiten mit nur einer Hand durchzufiihren.

+ FiilldrahtschweiBen/Flux. MIG/MAG SchweiBen ohne Gas mit Hilfe eines
speziellen Fulldraht (Flux-Cored-Wire).

+ MMA/E-Hand. ElektrodenhandschweifRen ist ein universelles SchweiBver-
fahren, da es unter nahezu allen Bedingungen eingesetzt werden kann.

+ Lift-TIG-Modus. Bei der Kontaktziindung erfolgt die Ziindung durch ein
kurzes Anstreichen der Elektrode auf dem Werkstiick. Beim Abheben des
Brenners entsteht der Lichtbogen und die Elektronik der SchweiBmaschine
erhoht den Strom auf die eingestellte SchweiBstromstarke. Zum beenden
des Schweilprozesses den Brenner vom Werkstiick entfernen.

¢+ MIG Puls. Durch die Pulsfunktion wird der Warmeeintrag geringgehalten
und das SchweiBen von Aluminium ermoglicht.

+ Anti-Stick. Im Falle eines Festklebens der Elektrode am Werkstiick wird der
SchweiBstrom automatisch heruntergefahren. Die Elektrode gliiht nicht aus
und lasst sich leichter vom Werkstiick losen.

+ Hotstart. Automatische Spannungserhohung beim Start fiir bessere Zund-
ergebnisse. Verhindert durch kurzfristige Uberlagerung des eingestell-
ten SchweiBstroms das Klebenbleiben der Stabelektrode und warmt den
SchweiBnahtanfang schneller auf.

+ Automatische Drahtzufuhrgeschwindigkeit. (Automatischer Drahtvor-
schub). Der SchweiBdraht wird automatisch von der Spule abgedreht und
von der Drahtvorschubeinheit durch ein mehrere Meter langes Schlauch-
paket bis zur Stromdise im Brenner geschoben. Die Geschwindigkeit regu-
liert sich, abhangig vom SchweiBstrom, selbst.
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IGBT Technologie. Leistungsfahige, innovative Losung, die neue MaBstabe
in der SchweiBtechnik setzt.

Uberhitzungsschutz. Springt ein, sobald das Gerét iiberlastet wird und er-
lischt, sobald das Gerat wieder abkihlt.

Smartkiihlung. Ein leistungsstarker Ventilator ermoglicht die Ausschop-
fung maximaler Einschaltdauer durch hervorragende Kiihlung.

ST-Guard-Gehause. Ist ergonomisch, robust und betriebssicher. Das Be-
dienfeld ist komfortabel zuganglich und intuitiv bedienbar.

FUNKTIONEN:

SPOT TIME/PunktschweiBfunktion. Besonders geeignet im Kfz-Bereich

fur diinne Karosserieteile. Dadurch sind die Heftstellen prazise und gleich-

mahig reproduzierbar.

- Im MIG-Modus wahlen Sie die SPOT-Funktion.

- Mit der Wahltaste fur Punkt, Gasvor- und Nachlaufzeit wahlen Sie die
,SPOT Time*“.

- Stellen Sie die gewlinschte SchweifBzeit mit dem Punkt-, Gasvor- und
Nachlaufzeit-Einstellknopf ein.

- Die PunktschweiBzeit kann im Bereich von 0,1 bis 20 Sekunden einge-
stellt werden.

PRE GAS/Gasvorlauf. Dank des Gasvorlaufs beginnt der Schutzgasstrom,

bevor der Lichtbogen geziindet wird. Dadurch wird verhindert, dass das

Werkstiick zu SchweiBbeginn mit Luft in Kontakt kommt. So wird die SchweiB-

naht vor Oxidation geschiitzt. Die Gasvorlaufzeit kann je nach SchweiBanfor-

derung individuell eingestellt werden.

- Im MIG-Modus wahlen Sie die 2T, 4T oder SPOT-Funktion.

- Mit der Wahltaste fir Punkt, Gasvor- und Nachlaufzeit wahlen Sie die
»PRE GAS“.

- Stellen Sie die gewiinschte Gasvorlaufzeit mit dem Punkt-, Gasvor- und
Nachlaufzeit-Einstellknopf ein.

- Die Gasvorlaufzeit kann im Bereich von 0 bis 2 Sekunden eingestellt
werden.
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POST GAS/Gasnachlauf. Nach dem Erloschen des Lichtbogens wird die

Elektrode durch die Gasnachlaufzeit abgekuhlt und das Schmelzbad vor

Oxidation geschutzt. Die Gasnachlaufzeit kann je nach SchweiBanforderung

individuell eingestellt werden.

- Im MIG-Modus wahlen Sie die 2T, 4T oder SPOT-Funktion.

- Mit der Wahltaste fiir Punkt, Gasvor- und Nachlaufzeit wahlen Sie die
,»POST GAS*,

- Stellen Sie die gewlnschte Gasnachlaufzeit mit dem Punkt-, Gasvor-
und Nachlaufzeit-Einstellknopf ein.

- Die Gasvorlaufzeit kann im Bereich von 0 bis 10 Sekunden eingestellt
werden.

Vollsynergische oder manuelle Steuerung (MIG/MAG).

Vollsynergische Steuerung (die Anzeige "Synergic" ist aktiv): Uber den ein-
gestellten SchweiBstrom passt sich automatisch die Ausgangsspannung
und auch der Drahtvorschub immer passend mit an. Somit ist das Gerat
besonders flr Einsteiger sehr leicht zu bedienen. Die Ausgangsspannung
kann zusatzlich Uber Spannungswert-Drehknopf individuell in Abhangigkeit
von der Drahtvorschubgeschwindigkeit angepasst werden. Zulassiger Ein-
stellbereich der Spannung in diesem Modus ist: +5V.

Manuelle Steuerung (die Anzeige "Synergic" ist inaktiv): Der Schweifstrom
oder die Geschwindigkeit des Drahtvorschubs kann manuell Uber den
Drehknopf fur den SchweiBstrom und die Drahtvorschubgeschwindigkeit
eingestellt werden. Durch Driicken des Drehknopfes fiir den SchweiBstrom
kann die Einstellung des SchweiBstroms oder der Drahtvorschubgeschwin-
digkeit gewahlt werden. SchweiBstrom und Drahtvorschubgeschwindigkeit
sind gekoppelt, d.h. wenn Sie den SchweiBstrom einstellen, andert sich die
Drahtvorschubgeschwindigkeit automatisch in Abhangigkeit vom Schweil-
strom. Beim Einstellen der Drahtgeschwindigkeit wird die Ausgangsspan-
nung nicht automatisch geandert. Wenn die Ausgangsspannung manuell
eingestellt wird, passt sich der SchweiBstrom automatisch an die Spannung
an. Der Spannungsregelbereich lasst sich von minimal bis maximal einstel-
len.
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Induktivitat. Die eingebaute Stromdrossel glattet den SchweiBstrom und
verandert die Stromanstiegsgeschwindigkeit, damit die SchweiBnahtquali-
tat und Prazision verbessert wird. Die tragt zu einer besseren Ziindung bei.
Die Induktivitat ist Uber den entsprechenden Drehknopf im Bereich von
+5 stufenlos einstellbar. Sie wird kontrar (entgegengesetzt) zum Schweil-
strom. Ein hoher Schweifstrom erfordert eine niedrige Induktivitat. Die ge-
naue Einstellung ist von Material zu Material unterschiedlich und kann vari-
ieren.

Stromstarke. Die Stromstarke wahlen Sie bitte entsprechend der Material-
starke ihres Grundwerkstoffs aus.
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YVSTAHLWERKE® MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO

RICHTWERTE / SCHWEISSPARAMETER / MMA - ARC

Elektrodendurchmesser Materialstarke Stromstarke
(mm) (mm) (A)
1,6 1-1,5 30-50
2,0 1,5-3 60-80
2,5 2,5-6 75-110
3,2 4-8 110-150
4,0 Ab 6 150-190
5,0 Ab 6-8 190-250

SCHWEIRBVERFAHREN UND GASE

MIG MAG FLUX

z.B. CO; oder MIX 18

z.B. Argon 4.6 oder 4.8 (82% Argon & 18% COs)

Kein Gas notwendig

Genaue Gasspezifikation verwenden Sie nach DIN EN ISO 14175.
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FAQ UND FEHLERSUCHE
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FAQ ARC/MMA

Das Gerat ziindet nicht korrekt, Elektrode klebt fest.

Prifen Sie, ob die Elektrode nicht durch die Umgebungsfeuchtigkeit un-
brauchbar geworden ist. Uberpriifen Sie den korrekten Anschluss der Kabel.
Offnen Sie das Gerat und iiberpriifen Sie, ob sich ein Kabel oder Stecker ge-
6st hat. Dies kann aufgrund von Erschutterungen in seltenen Fallen auftreten.

Das SchweiBergebnis ist schlecht.

Uberpriifen Sie, ob die Polung entsprechend der Elektrode vorgenommen
wurde. Die korrekte Polung steht meist auf den Verpackungen.

Sicherung fliegt raus.

Stellen Sie sicher, dass eine trage Typ C Sicherung in ausreichender Hohe ver-
baut ist und kein anderer Stromverbraucher mit Uber diese Leitung betrieben
wird. Den Stromverbrauch des Gerates erfahren Sie in der Tabelle der techni-
schen Daten beim jeweiligen Gerat.

FAQ MIG/MAG

Der Draht kommt stockend aus dem Brenner.

Stellen Sie sicher, dass die richtige, fiir den Draht passende Antriebsrolle ver-
wendet wurde. Erhohen oder lockern Sie bei Bedarf den Anpressdruck an der
Einstellschraube.
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Beim Betatigen des Tasters kommt kein Gas.

Uberpriifen Sie, ob das Gerit auf MIG und nicht MMA/ARC eingestellt ist. Stel-
len Sie sicher, dass die Gasflasche befiillt und aufgedreht ist und dass das Gas
tatsachlich am Gerat ankommt.

Das Gerat ziindet nicht.

Uberpriifen Sie den korrekten Anschluss der Massezange. Der Dornstecker
(von der Massezange) muss mit dem Plus oder Minuspol verbunden werden,
je nachdem welcher Draht verwendet wird. Offnen Sie das Gerat und iiber-
prifen Sie, ob sich ein Kabel oder Stecker gelost hat. Dies kann aufgrund von
Erschitterungen in seltenen Fallen auftreten.

Kann ich 0,9 mm Draht verwenden?

Ja, Sie konnen 0,9 mm Draht (z.B. Filldraht) mit unseren Schweigeraten ver-
arbeiten. Bitte verwenden Sie dazu die 0,8 mm Drahtfiihrungsrolle und eine
1,0 mm Stromduse. Fir einen optimalen Drahtvorschub konnen Sie noch den
Anpressdruck an der Einstellschraube Uber der Drahtfiihrungsrolle anpassen.

Schlechtes SchweiBergebnis/Naht wird porig.

Uberpriifen Sie, entsprechend dem benutzten SchweiBdraht, die Polung der
Massezange. Filldraht: Massezange am Gerat auf ,,+“ Plus. Normaler Draht:
Massezange an ,,-“ Minus anschlieRen.

Der Draht verklebt oft mit der Stromdiise oder brennt zu schnell ab.

Uberpriifen Sie, ob die Volt-Spannung nicht zu hoch ist. Versuchen Sie, diese
runterzudrehen.
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? Sicherung fliegt raus.

! Stellen Sie sicher, dass eine trage Typ C Sicherung in ausreichender Hohe ver-
baut ist und kein anderer Stromverbraucher mit Uber diese Leitung betrieben
wird. Den Stromverbrauch des Gerats erfahren Sie in der Tabelle der techni-
schen Daten beim jeweiligen Gerat.
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GARANTIE

Sie haben 7 Jahre Garantie auf unsere Gerate.

Die Anschlussgarantie erstreckt sich auf samtliche im Gehause des Gerats befindlichen
Bauteile.

Sie erstreckt sich nicht auf das Gehause und seine auBeren Bestandteile und Anschluss-
teile. Sie erstreckt sich auch nicht auf das mitgelieferte Zubehor.

Die Garantie umfasst keine Mangel, die durch Manipulation, Missbrauch oder falsche
Handhabung entstehen.

Um die Garantie in Anspruch zu nehmen, brauchen Sie nur Ihre Rechnungsnummer.

Diese konnen Sie sich hier notieren. Sollten Sie Ihre Rechnungsnum-
mer nicht mehr haben, wenden Sie sich an uns.
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GARANTIE YVSTAHLWERK®

ABLAUF IM GARANTIEFALL

Nehmen Sie Kontakt mit unserem Kundenservice auf. Wir versuchen, den Fehler zu
identifizieren und ggf. direkte Hilfestellung zu geben.

Falls das nicht hilft, schicken oder bringen Sie das Gerat zu uns.

Unsere Techniker schauen sich das Gerat an, finden und beheben den Fehler.

Das Gerat wird zuriick an Sie geschickt und Sie bekommen eine Information dariber,
welcher Defekt vorlag und wie er behoben wurde.

Auch nach Ablauf der Garantiezeit stehen wir lhnen selbstverstandlich zur Verfiigung
und helfen Ihnen bei Problemen. Gerne konnen Sie lhr Gerat nach der ersten Kontakt-
aufnahme mit dem Kundenservice zu uns schicken. Im Anschluss erstellen wir lhnen
nach einer eingehenden Analyse einen kostenlosen Kostenvoranschlag fiir die Repa-
ratur.
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ENTSORGUNG

VERPACKUNG ENTSORGEN
‘ Entsorgen Sie die Verpackung sortenrein. Geben
Sie Pappe und Karton zum Altpapier, Folien und
‘ Schaumstoffe in die Wertstoffsammlung.

GERATE ENTSORGEN

Entsorgen Sie das Gerat entsprechend den in lhrem Land geltenden Vorschriften.

Altgerate durfen nicht in den Hausmull!

Gemabh der Richtlinie tiber Elektro- und Elektronik-
Altgerate (2012/19/EU) darf dieses Gerat nicht liber
den Hausmull entsorgt werden, sondern muss bei
einer dafir vorgesehenen Sammelstelle abgegeben
werden. Informationen uber Sammelstellen finden
Sie bei lhrer Stadtverwaltung, dem offentlich-recht-

lichen Entsorgungstrager oder lhrer Millabfuhr.
Gerne konnen Sie lhr altes Gerat auch bei uns ab-
geben.

Mit einer sachgemaBen Entsorgung schonen Sie nicht nur die Umwelt, sondern
tragen auch zu einer effektiven Nutzung natirlicher Ressourcen bei.
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EU-KONFORMITATSERKLARUNG

Hersteller
STAHLWERK® Schweissgerate GmbH
Mainstrae 4 / 53332 Bornheim / Deutschland

Geratebezeichnung
MIG/MAG SchweifBgerat

Modell
MIG/MAG-200 Spot Puls Pro

Hiermit erklaren wir, dass das oben bezeichnete Gerat in seiner Konzeption und Bauart
sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung den grundlegenden Sicherheits-
anforderungen der unten genannten Richtlinien entspricht:

¢ Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU

¢ Elektromagnetische Vertraglichkeit 2014/30/EG

¢ Delegierte Richtlinie (EU) 2015/863 und (EU) 2017/2102

e ErP-Richtlinie 2009/125/EC

Angewandte harmonisierte Normen:
e EN [EC 60974-1:2018 + A1:2019
e EN IEC 60974-10: 2021 (Class A)
e EN [EC 61000-4-3:2020

e EN IEC 61000-4-11:2020

e |[EC 62321-1:2013

e |[EC 62321-3-1:2013

o |[EC 62321-4:2013/AMD1:2017

e |[EC 62321-5:2013

e |[EC 62321-6:2015

e |[EC 62321-7-1:2015

e |EC 62321-7-2:2017

e |[EC 62321-8:2017
Dipl.-Phys. Alexander Hamann
Geschaftsfuhrer STAHLWERK®

Bornheim, 14.11.2024
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Obecné

Dékujeme, Ze jste si zvolili pristroj STAHLWERK®. Pres 25 let, je naSe jméno synonymem kvality a
zékaznického servisu.

Tento manual obsahuje duleZité informace tykajci se bezpecnosti, uziti a UdrZby.
Prosim prectéte si je a uchovejte pro budouci pouZiti.

Vysvétleni symbolu

Nasledujci symboly jso pouZity v tomto manudlu, na zafizeni nebo na baleni.

Prectéte si navod k obsluze.

A\ A
A

Varovani pred vysokym napétim! Dodrzujte
varovani a betpecnostni pokyny! Varovani pred
horkymi povrchy!

®g@

Noste ochranu sluchu,
rukavice,
respirator/prachovou masku
a ochranné bryle.

Jednofazovy transformatorovy usmérniovac.

-
S

Noste svarovaci masku a
ochrannou zastéru.

£ [

Neni uréeno pro pouziti v domacnostech.
Napajeni stfidavym proudem 1Ph.

Svarovani elektrodou.

&2

Zlikviduite pristroj a jeho prislusenstvi v
souladu s platnymi predpisy ve vasi zemi.

Svarovani wolframovou
elektrodou v ochranné
atmosfére.

A

Elektronické vyrobky nevhazujte do bézného
odpadu.

|z I [T

Svarovani internim a
aktivnim plynem za pouziti
dratu s tavidlovym jadrem.

C€

Oznaceni CE oznauje shodu s
pFislusnymi smérnicemi Evropské unie.

Stejnosmérny proud.
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Prohlaseni o vylouceni odpovédnosti

N
O

Bylo vynaloZeno veskeré Usili k zajisténi presnosti a Uplnosti informaci obsaZenych v tomto
navodu k obsluze. Vyhrazujeme si pravo kdykoli jeho obhsah upravit

Urcené pouziti
PouZivejte zafizeni pouze k uréenému Uéelu a dodrZujte pokyny uvedené v této priruéce.

Nespravné pouzivani ohroZuje funkénost zarizeni a vede ke ztraté zaruky.

Vyrobce ani prodejce nenesou Zadnou odpovédnost za Skody zplsobené nespravnym
zachazenim nebo nedodrZenim bezpeénostnich pokynu.

Poznamka: Zarizeni neni urceno k pouziti v obytnych oblastech, kde je napajeni zajisténo
vefejnou nizkonapétovou rozvodnou siti. V téchto oblastech miZe byt obtiZzné zajistit
elektromagnetickou kompatibilitu z divodu vedeného i vyzafovaného ruseni.

Obecné bezpeénostni pokyny

Bezpeénostni predpisy poskytuji prehled moznych rizik, ktera mohou nastat béhem provozu,
ale neprohlasuji, ze jsou vyCerpavajici.

Pfed uvedenim do provozu si peclivé prectéte predpisy. NedodrZeni provoznich pokynl miize
mit za nasledek Uraz elektrickym proudem, poskozeni nebo zranéni.

Navod k obsluze je soucasti zafizeni a musi byt uchovan pro budouci pouZiti. V pripadé ztraty nebo
poskozeni je nutné jej neprodlené nahradit. Navod k obsluze je mozné na vyzadani ziskat od vyrobce.

Pfed kazdym pouzitim zarizeni peclivé zkontrolujte. Ujistéte se, Ze neni poskozené nebo
nadmérné opotrebované.

A DllezZité: Nikdy nepouZzivejte poskozené zarizeni.
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Bezpecnost na pracovisti

Pracovni prostor udrZujte vZdy Cisty a dobre osvétleny. Stroj nepouzivejte v blizkosti horlavych
kapalin nebo plynnych smési. Pfi praci s urcitymi materialy mizZe dochézet k tvorbé prachu, par
nebo jisker, coz mize vést k vytvoreni potencialné vybusného prostredi. Pfed zahajenim prace
proto vzdy zkontrolujte pracovni prostredi a okoli.

o QOdstrante viechny horlavé materialy z okruhu deseti metrt od svarovaciho oblouku.
e Zabrante vniknuti jisker do skrytych prostort.

o Nikdy nesvaruijte v blizkosti domacich zvirat nebo déti.

o Nikdy nesvarujte na nadrzich nebo jinych uzavienych nadobach.

o Noste odévy bez kapes a manzet, které neobsahuji olej.

o Ujistéte se, Ze je v blizkosti svarovaciho mista hasici pristroj.

=

Vdechovani svarovacich vypart mize byt zdravi skodlivé.

¢ Nesvarujte potaZené, pozinkované nebo pokovené materialy.

e V pripadé potfeby pouZijte ventilaéni systém nebo zajistéte dobré vétrani pracovisté.
e P¥i svarovacich pracich pouZivejte vhodné ochranné dychaci pFistroje.

e Vzdy dodrZujte bezpecnostni listy vech materiald, které maji byt svarovany.
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Osobni ochranné prostredky

N
O

PFi praci vZdy noste vhodné ochranné pomticky a dodrZujte nasleduijici bezpeénostni opatfeni.

Zajistéte, aby k zarizeni mély pristup pouze osoby s odpovidajicimi znalostmi o zachazeni se
svarovacim zafizenim a plazmovymi FezaCkami.

e

e Elektricky Sok ze svarovaci elektrody mlze byt smrtelny.

o Nedotykejte se elektrody holyma rukama.

* Noste neposkozené a suché ochranné odévy.

e Vyvarujte se kontaktu s obrobkem nebo zemnici svorkou.

* Nedotykejte se soucasné obrobku a svarovaciho dratu nebo elektrody.
e Pouzivejte pouze kabely a vodic¢e doporuéené vyrobcem.

e Pred Udrzbou a servisnimi pracemi vzdy odpojte napajeni!

=%

Obloukové paprsky mohou zplsobit poranéni oéi a popaleniny.

e Vzdy noste helmu s Uplnou ochranou obli¢eje a krku a spravnym ochrannym filtrem
(vhodnym pro svarovaci proces).

e Chranite se pred Skodlivymi Ucinky optickych paprski na oci a pokozku nosenim vhodného
obleéeni.

e Kochrané osob v oblasti svarovani pouZijte vhodné kryty mistnosti nebo stinéni.
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=L

Riziko popéleni kuze.

e Bezprostiedné po svarovani se nedotykejte svarovanych materiald a svarovaciho hofaku
holyma rukama.

o Pokud je to mozné, zajistéte obrobek, ktery ma byt opracovan, upinacimi zafizenimi.

Budte si védomi vlivu elektromagnetickych poli na elektronicka zarizeni ve vasem okoli, zejména na
kardiostimulatory a dalsi elektronicka zarizeni.

W
Poskozeni zplisobené elektromagnetickymi poli.

e Osoby s kardiostimulatory udrZujte mimo oblast svarovani.

e Svarovaci a zemnici kabely pokladejte na stejnou stranu téla.
o Nikdy si neomotavejte svarovaci kabely kolem téla.

¢ Nepracuite v blizkosti zdroje svarovaciho proudu.

g

Otoceni ventildtoru muze zptisobit zranéni.

e Nevkladejte ruce ani drobné predméty do krytu ventilatoru.
e Pred kazdym spusténim se ujistéte, Ze véechny otvory a vétraci otvory jednotky jsou volné a
nezakryté
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Elektricka bezpeénost

N
O

e Zabrante neumyslnému spusténi tim, Ze se pred pripojenim zafizeni k napajeni ujistite, Ze je vypnuté.

e Nikdy nepouzivejte napajeci kabel k prenaseni, tazeni nebo odpojovani zafizeni. Chrante kabel pred |

e teplem, olejem, ostrymi predméty a pohyblivymi ¢astmi, které by jej mohly priskripnout.

e Elektrické naradi vzdy chrante pred destém a vlhkosti. Naradi nepouzivejte ve vihkém nebo mokrém
prostredi.

¢ Pokud je pouZiti elektrického naradi ve vihkém prostredi nevyhnutelné, pouZijte proudovy chranié
(RCD).

e Pri pouzivani naradi venku pouzijte prodluzovaci kabel vhodny pro venkovni pouZiti. Pouziti kabelu
vhodného pro venkovni pouZiti snizuje riziko Urazu elektrickym proudem.

e Zabrante hromadéni tepla tim, Ze zafizeni neumistujte primo ke zdi nebo pod nasténné skrirky. Aby
bylo zajisténo dobré vétrani svarovaciho zafizeni, méla by byt vzdalenost od stény minimalné 50 cm

¢ Neumistujte zafizeni do blizkosti zdroju tepla.

e Zarizeni pouZivejte pouze ve svislé poloze.

e Chrante kabely a hadice pred vnéjsim poskozenim, napf. ostrymi hranami a horkymi predméty.
e Pristroj nepouzivejte, pokud je poskozen napajeci kabel, zastrcka nebo vypinac.

o Zajistéte, aby bylo moZné pristroj v pripadé poruchy rychle odpojit od napajeni.

o Neprovadéjte Zadné Upravy pristroje sami. V pripadé problému se obratte na kvalifikovany personal,
napF. na nas zakaznicky servis.

e Pouzivejte pouze originalni opotrebitelné a nahradni dily STAHLWERK®,

e Pri isténi, udrzbé nebo vyméné opotrebovanych diltl vzdy vypnéte zafizeni a odpojte jej od napajeni.
e Optimalni skladovaci teplota zaFizeni je mezi -15 a +55 stupni Celsia.

e P¥i relativni vihkosti: 40°C< 50%a 20°C < 90 %.

e V pripadé zvySené teploty okoli musi byt odpovidajicim zplisobem sniZena doba zatiZeni svarovaciho stroje.

BEZPECNOSTNI POKYNY PRO MANIPULACI S TLAKOVYMI PLYNOVYMI LAHVAMI

e Pouzivejte tlakové plynové lahve v souladu s predpisy. DodrZujte pokyny pro pouzivani
tlakovych plynovych lahvi, ventill a tésnéni.

e Kupevnéni plynové lahve pouzijte vhodny drzak na plynové lahve.
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Nevystavuijte plynovou lahev vysokym teplotam ani pfimému sluneénimu zareni.

Ventily a tésnéni na tlakovych plynovych lahvich musi byt udrZovany bez oleje a mastnoty.

Pfi otevirani ventilu plynové Lahve drzte oblicej mimo vystup plynu.

Nevkladejte svarovaci horak na plynovou lahev.

o Tycova elektroda se nesmi nikdy dotykat plynové Lahve!

Kontrola a priprava pred provozem

Noste ochranny odév odolny proti teplu, vhodny pro svafovani a plazmové fezani, ktery
zakryva celé télo. Odév vas musi chranit pred Grazem elektrickym proudem, UV zafenim a
jiskrami pfi svarovani, jakoZ i pred rozstfikovanim horkého materidlu. Proto se ujistéte, Ze
zejména obuv je izolovana a Ze odév neni hoflavy a pri kontaktu s horkymi materialy se
neroztavi (norma DIN EN 11611-1-2).

K ochrané oci noste svareé¢skou helmu nebo pouZivejte svarecsky stit s vhodnym filtrem na ochranu
pred svétlem. Nikdy se nedivejte do oblouku bez odpovidajici ochrany o¢i. Mohlo by dojit k vaznému
zranéni (véetné oslepnuti). Pred kazdym pouzitim zkontrolujte, zda je svarecska helma/atit vhodna k
pouziti (norma DIN EN ISO 4007).

Ochranny odév udrzujte vzdy suchy a bez mastnoty/oleje.
Zajistéte dostatecné vétrani, aby se zabranilo vdechovani toxickych plynl vznikajicich pfi svarovani.

Zkontrolujte, zda je kabelové pFipojeni provedeno podle schématu zapojeni.
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Aby bylo mozné svarovaci stroj pouzivat spravné a bezpecné, vénujte prosim
pozornost nasledujicim bodtm!

Pred pouzitim stroje zkontrolujte Udaje o jmenovitych hodnotach na typovém stitku.

Pokud dojde k prekroceni jmenovitého pracovniho cyklu, bude prekrocena maximalni
pripustnd teplota svarovaciho stroje, coz miZe mit za nasledek sniZeni vykonu nebo poskozeni
svarovaciho stroje.

Vyvaruijte se pretizenil Silné pretizeni muzZe poskodit stroj nebo zkrtit Zivotnost svarovaciho
stroje.

Ujistéte se, Ze je spojeni mezi konektorem svarovaciho stroje a svarovacim kabelem pevné.
Spatné spojeni mUzZe zplsobit lokalni zahrivani a spaleni svorky.

Pravidelné kontrolujte pripojeni svarovaciho kabelu, abyste zajistili bezpecné pFipojenti.

Pripojeni k elektrickeé siti

Zkontrolujte, zda napéti v siti odpovida napéti uvedenému na typovém stitku svarovaciho zarizeni.
Rozsah kolisani napajeciho napéti nesmi prekroéit

15 % jmenovité hodnoty.

Sitové napdjeni musi byt chranéno jednofazovym jisticem (pojistkou) typu C (iner- tia) s
dostate¢nou Urovni. Svarovaci jednotka je urcena pro provoz se stridavym proudem 230V /50
Hz.

Pred pripojenim zarizeni k elektrické siti se ujistéte, Ze je hlavni vypinac zarizeni v
poloze OFF (vypnuto)!
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Cisténi a udrzba
Zajistéte, aby se béhem svarovani do svarovaciho stroje nedostaly svarovaci rozstriky nebo jiné
necistoty.

Kovovy prach uvnitf stroje muZe zpUsobit vnitini zkraty na deskéach plosnych spoju a dalsich
elektrickych sou¢astech a zplsobit neopravitelné poskozeni.

Zajistéte pravidelnou profesionalni ddrzbu vadeho zafizeni a odstrafiujte z néj prach a necistoty
pomoci stlaeného vzduchu bez obsahu oleje a vody. K Cigténi nepouZivejte Zadné jiné Cistici
prostredky ani kapaliny.

A Otevieni krytu nevede ke ztraté zaruky. NedodrZeni tohoto pokynu a z toho vyplyvajici silné
znedisténi a podkozeni mohou vést ke ztraté zaruky!

Pravidelné také odstranujte kovovy prach z hor'dku, jinak muzZe dojit ke zkratu a nevratnému
poskozeni.

Pravidelné kontrolujte véechny pripojovaci kabely a vedeni svarovaciho stroje, zda nejsou poskozené,
a v pfipadé potreby je vyménte.

Pokud svarovaci stroj nebude del$i dobu pouzivan, vyjméte zbyvajici svarovaci drat z podavace dratu
a ulozte jej na suchém misté.

A Pri Cisténi stroje jej vzdy nejprve odpojte od elektricke sité!

Svarovaci proces

Svarovaci zarizeni umozniuje riizné zplsoby prace. V této ¢asti vam predstavime ty nejbéznéjsi.

Upozorfiujeme, Ze nasledujici informace jsou pouze zjednodusenym popisem svarovacich procesu, aby
vam usnadnily zacatek svarovani. Dalsi informace a Skoleni ziskate ve svarovaci Skole ve vasem okoli.

Tabulky svarovacich parametrl jsou rovnéz pouze orientaénimi hodnotami. Pfesna nastaveni
zavisi na mnoha faktorech, a proto mohou byt uvedena pouze jako orientaéni.
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Oblouk

Svarovéni s potaZenymi ty¢ovymi elektrodami (E-hand nebo MMA) je jednim z nejstarsich a
nejuniverzalnéjsich svarovacich procest. Kromé svarovaciho zafizeni potfebujete zemnici svorky,
drzak elektrody a odpovidajici ty¢ové elektrody. Zemnici svorka a drzak elektrody jsou pFipojeny k
pélu ,+ a ,-“ jednotky. TyCova elektroda se upne do drzaku elektrody a zemnici svorka se upne na
obrobek. Polarita zavisi na elektrodé, vice informaci najdete na obalu elektrody.

Jakmile je nastaven poZadovany svarovaci proud, dotknéte se Spickou elektrody obrobku, aby
doslo k zapaleni. Po kratkém dotyku vznikne mezi obrobkem a elektrodou oblouk. Tento oblouk
zpusobi roztaveni elektrody a roztaveny materidl vytvori svar. Pfi roztaveni elektrody vznikaji
plyny a dymy.

V zavislosti na typu/jakosti je elektroda potazena urcitym aditivem. Tato prisada plsobi jako ochranny
plyn a chrani svar pred oxidaci. Z tohoto divodu je svarovaci proces velmi oblibeny pro svarfovani
témér ve vsech prostredich a situacich. Béhem svarovani se na povrchu svaru tvori struska. Ta by méla
byt odstranéna pomoci struskového kladiva a svar o€istén draténym kartacem. V zavislosti na tloustce
a typu materilu se pouzivaji elektrody riznych typti a praméra.

Varianty uchyceni elektrody ARC/MMA

NS
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MIG/MAG

Svarovaci proces MIG/MAG patfi mezi svarovaci procesy s ochrannym plynem. Lze svafovat
jak neaktivnimi/inertnimi plyny (MIG), tak i aktivnimi plyny (MAG). Neaktivnimi/inertnimi plyny
jsou argon (napf. argon 4.6) nebo helium (He). Aktivnimi plyny jsou CO2 a smési plynt s CO2 (napfr.
MIX18). Vybér pouzitého plynu zavisi na zpracovavaném materialu. Smés argonu a C02 (82 % Ar /18 %
C02) je univerzalné vhodna pro nelegované a nizkolegované kovy.

Kromé svarecky potrebujete zemnici svorku, hadicovy set MIG/MAG, opotiebitelné dily pro horak
(obvykle: plynové trysky, proudové trysky, drzak trysek), svarovaci drat a plynovou lahev.

N
O

Drét se vlozZi do zafizeni a dopravuje se hadicovym setem. Po pripojeni hadicového setu a plynu lze
zemnici svorku pripojit k obrobku a zafizeni uvést do provozu.

Pri zapaleni vznikne oblouk, ktery roztavi drat vychazejici z hadicové soupravy. Roztaveny material
vytvori svar a plyn chrani svar pred oxidaci a trysky pred opotrebenim.

Po dokonceni svarovani lze svar dodatecné opracovat. Nastaveni jako automaticky
posuv dratu, napéti a indukénost mohou poskytnout dalsi podporu pri svarovan.
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MIG/MAG-200 SpoT PuLS PRrO

STAHLWERK® MIG/MAG-200 Spot Puls Pro je plné synergicky kombinovany svarovaci stroj
MIG/MAG s nejmodernéjsi technologii IGBT, ktery je idedlni pro svafovani plnénym dratem,
MIG/MAG, MIG Puls, ARC MMA a lift TIG. Diky funkci bodového svarovani je zvlasté vhodny pro
tenké karosarskeé dily. Diky pulzni funkci se na obrobek dostava jen malé mnoZstvi tepla, takZe
MIG/MAG-200 Spot Puls Pro snadno zvlada svarovani hliniku. Diky plné synergickému nebo
manualnimu ovladani svarovacich parametr( lze svafovaci proud, napéti a podavani dratu
optimélné prizplsobit a provést podle poZadovaného svarovaciho Ukolu. Vysledek svarovani je
navic podporen individualnim nastavenim doby privodu plynu a doby zpoZdéni plynu.

TECHNICKE UDAJE
Vystupni prod MIG 50-200A
Vystupni proud Lift-TIG / MMA 20-180A
Pracovni cyklus MIG (40°C) 15% at 200A /100% at T7A
Pracovni cyklus Lift-TIG / MMA (40°C) 15% at 180A/100% at 70A
Druh ochrany 1P21S
Napajeni 1x 230 VAC (+-15%)
Sitova Frekvence 50/60Hz
e et s 28 0
Nejvyssi Lell;flj_ll\én} s|\:|t|:/)|xy proud (het) MIG / 12,4A/ 85A/132A
Hmotnost 10,8kg
Rozméry D x S x V (mm) 460x210x 350
Sitové pripojeni CEE 7/7 Schuko plug
Normy IEC 60974-1; EN 60974-10 (Class A)

Certifikovano SGS Standards Technical Services Co., Ltd
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MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO YVSTAHLWERK®

Uvedeni do provozu

Montaz

A Zajistéte, aby zarizeni nebylo béhem montéZe pripojeno k elektrické siti!

Prvky zarizeni:

Rukojet’

300 sver PULK P2

yTAnLWERE @
- 0 o 0

oOQ

Ovladaci panel

0]
GO

3
'®

il

@0000
%

Vétraci
otvor

EURO-
centralni pripojeni

- Pol

Neékteré ilustrace v této prirucce mohou zobrazovat detaily nebo prislusenstvi které se lisf od téch, které jsou soucastivaseho
Zzarizeni
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YVSTAHLWERK® MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO

INSTALACE A UVEDENI DO PROVOZU

Predni ovladaci panel Zadni ovladaci panel

EUROQ centralni pripojeni MIG/MAG horak

9mm kolikovy konektor pro obraceni polarity hadicového setu MIG/MAG
+P0l zastrcka

- Pol zastréka

NW?7.2 Rychlospojka pro pfipojeni plynu

Napajeci kabel Hlavni

vypinac

Neékteré ilustrace v této prirucce mohou zobrazovat detaily nebo prislusenstvi které se lisi od téch, které jsou soucasti
vaseho zarizeni
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MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO YVSTAHLWERK®

Ovladaci panel

Current and wire feed speed display Zobrazeni napéti
Tladitko pro vybér svarovaci metody Tlacitko pro vybér plné synergického nebo
manualniho Fizeni

Kontrola Pl » - , . .
nirola Fynu Tlacitko pro vyber bodoveho svarovani,

Tlacitko pro vybér pruméru predbéZného a nasledného plynu

svarovaciho dratu Tlaitko pro vybér rezimu ZT/4T/SPOT

Nast'av'erjl 5\{arovaC|ho proudu a rychlosti Tiaéitko pro oddvéni dritu

podavani dratu

Nastaven napéti Tlacitko pro vyber plynu

Nastaveni indukénosti
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YVSTAHLWERK® MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO

PRIPOJENI PRO REZIM MMA*

Pripojeni uzemnéni
svorku k polu ,,+%

Pripojeni drzaku
elektrody k polu ,,-*

Zapojte zastrcku drzaku elektrody do zasuvky polu ,-“ svarovaciho zafizeni a utahnéte ji ve sméru
hodinovych rucicek.

Zapojte zastréku kabelu zemnici svorky do zasuvky polu .+ svarovaciho zarizeni a utahnéte ji ve
sméru hodinovych ruéicek. Pripevnéte zemnici svorku k obrobku nebo vodivému pracovnimu
stolu.

* Pripojeni’ se muZe lisit v zavislosti na typu tycove elektrody. Proto dodrZujte specifikace pripajeni pro pouZity typ tycové
elektrody.
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MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO YVSTAHLWERK®

Pripojeni MIG/MAG

Obra'tlt Pffla”t“ Pripojeni zemnici
na pol ,,+

svorky k polu ,,-“

Pripojeni FLUX*

Pripojeni uzemnéni

svorku k polu ,,+% Obracena

polarita na polu

* Vezmete prosim na védomi presné specifikace pripgjeni pro rezim FLUX podle pouzitého pridavneho materialu.
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YVSTAHLWERK® MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO

Pripojeni svarovaciho hof'dku MIG/MAG a zemniciho kabelu
Pfipojte svarovaci hor'dk MIG/MAG k centralnimu pripojeni EURO a rucné utahnéte
spojovaci matici.

VloZte 9mm trn pro obraceni polarity hadicového setu MIG/MAG do zasuvky pélu ,+* a utahnéte jej
ve sméru hodinovych rucicek.

Pripojte zastréku zemnici svorky k zasuvce polu ,-“ svarovaciho zafizeni a utdhnéte ji ve sméru
hodinovych rucicek. Pripevnéte zemnici svorku k obrobku nebo vodivému pracovnimu stolu.

PRIPOJENI PRO LIFT TIG (POUZE S WP-17V)*

Pripojka plynu na
redukci tlaku
Zemnici svorka na

polu ,,+“

Plynova lahev

WP-17V na ,,-“ polu

Pripojeni Lift-TIG
Univerzalni horak WP-17V Lift-TIG se pouziva/aplikuje pro svarovani DC TIG s kontaktnim

zapalovanim/zapalovanim Uderem (nazyvané Lift-TIG).

*Hadlicova sada WP-17V neni soucasti dodavky.
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Pfi pouZiti hadicové sestavy Lift-TIG se na obrobek privadi napéti dotykem (otfenim) wolframové LN)
elektrody. To se prerusi mirnym zvednutim wolframové elektrody, ¢imz dojde k zapaleni oblouku.

vs o v

Pro ukonceni svafovaciho procesu se horak odstrani z obrobku, éimz dojde k zhasnuti oblouku.

Pfipojeni plynové lahve

o Umistéte plynovou ldhev na vhodné misto. DodrZujte pokyny vyrobce plynu a predpisy pro stlaceny
plyn!

o Namontuijte regultor pritoku na plynovou lahev a pevné jej zasroubuijte, aby nedochazelo k Uniku
plynu.

e Pripojte pripojku ochranného plynu svarovaciho horaku k redukci tlaku.
¢ Pomalu otevrete ventil plynové Lahve.
¢ QOtevrete otoény ventil svarovaciho horaku.

é Upozornéni. PFili$ nizké nebo prilis vysoké mnoZstvi ochranného plynu mize mit nepfiznivy vliv
na svarovou lazen a vést k tvorbé péru. Upravte mnoZstvi ochranného plynu podle svarovaciho
procesu!

Upozorfujeme, Ze pred kazdym svarovacim procesem musi byt otoény ventil otevien a po
svarovacim procesu uzavren,

A Poznamka: Pouzivejte hadici vhodnou pro danou aplikaci. Vybér navijaku svarovaciho
dratu.

Vybér navijaku svarovaciho dratu
Vyberte vhodny primér svarovaciho dratu podle svarovaciho procesu.
Ujistéte se, Ze primér svarovaciho dratu odpovida specifikacim podavacich valeckd, podavaci

hadice a vykonové trysky.

Ve strojich MIG/MAG-200 Spot Puls Pro lze pouZit civky svarovaciho dratu D200 s @ 50 mm vi'etenem
civky.
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YVSTAHLWERK® MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO

Vkladani role dratu

o Otevrete bocni kryt jednotky.

e Povolte uzaviraci vicko trnu civky.

o Naklonte vicko pritlaénych Sroubll dopfedu a sklopte pritlacné valecky do stredu.

e Nasadte civku dratu na trn civky a vedte drat pres vodici trubku, pies navadéci civku dratu k
centralnimu konektoru Euro.

e Upozornéni: Vzdy pevné drzte drat a civku, protoZe drat na civce je pod napétim. Pokud drat
nedrZite pevné, mlZe se nahle odvinout.

o Nyni sklopte zpét pritlaéné valecky a upevnéte je pfitlaénymi Srouby.
e Zasroubuijte krytku zpét na trn civky.

e Pomaci pritlaéného Sroubu nastavte pritlak, ktery ma byt vyvijen na drét.
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MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO YVSTAHLWERK?®

Integrované
vnitini

Nékteré ilustrace v této prirucce mohou zobrazovat detaily nebo prislusenstvi, které se lisi od téch, které jsou
soucdsti vaseho zarizeni.

WWW .STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE | 69


http://www.stahlwerk-schweissgeraete.de/

Vyména vodiciho valecku

o Otevrete bocni kryt jednotky.

o Naklonte zamek pritlaéného Sroubu dopredu a sklopte pritlacné valecky dozadu.
e Povolte Sroub, ktery upeviuje vodici valeéek dratu.

o Nyni mlzZete vodici valecek dratu vyjmout a vyménit. Otocte vélecek o 180°, abyste mohli pouZit
druhou drazku civky. Zadni draZka je ta, ktera je seviena dratem. Alternativné muzZete takeé vloZit
vodici valeéek dratu jiné velikosti. Ten mUZe byt dodan spolu se strojem.

o Nyni sklopte zpét pritlaéné valecky a upevnéte je pritlaénym Sroubem..

A Vzhledem k velké rozmanitosti materiall svarovacich drétt a vyrobnich metod vénuijte prosim
pozornost vybéru vhodného typu vodiciho valecku (profil drazky ve tvaru U pro hlinik a profil
drazky ve tvaru V pro ostatni materialy svarovacich dratt) a nastaveni pritlacného Sroubu.

Predem zkontrolujte pritok plynu

Otevrete privodni ventil plynu. Vyrovnejte svarovaci horak a drzte jej ve vzduchu (ne u obrobku).
Stisknéte spinac nebo tlaéitko kontroly plynu, aby se hadice naplnila plynem.

Vzdalenost mezi elektrickou tryskou a obrobkem

Vzdalenost mezi tryskou a zakladnim materidlem by méla byt vyvazena. Pokud je prilis velka,
nelze zaruéit ochranu pred plynem To mizZe vést k tvorbé port. Pokud je prilis mald, tryska a
kontaktni hrot mohou zpUsobit zkrat v dlsledku rozstfikovani pfi svarovani. Obecné plati, Ze
vhodna vzdalenost mezi kontaktnim hrotem a zakladnim materidlem je pfiblizné 10-20 mm.

Poloha horaku a posuv

Pro dosaZeni rovnomérného a Cistého svaru je velmi duleZitd poloha hordku. Hordk by mél byt
umistén v Uhlu 10° aZ 20° k svislé ose obrobku. Soucasné se ujistéte, Ze je horak rovnomérné
privadén. Podepreni hoi‘dku volnou rukou nebo opreni se o néj mize svarovani usnadnit.
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MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO YVSTAHLWERK®

Rozmery

50®
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Pro pravidelnou ddrZbu uvolnéte vsechny
vneéisi srouby (v pripadé potreby také srouby
na okrajove ochrane), abyste mohli otevrit

kiyt

Neékteré ilustrace v této prirucce mohou zobrazovat detaily nebo prislusenstvi které se lis od téch, které jsou na vasem
pristroji
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Vlastnosti a Funkce

FEATURES:

¢+ MIG/MAG. Svarovani v ochranné atmosfére plynu s pouzitim stejnosmérného proudu
(DC). Svarovani |ze provadét s pouzitim neaktivnich/inertnich plynt (MIG, napr. argon)
nebo aktivnich plynt (MAG, napf. C02). Plyn a svarovaci drat vychézeji z jedné hor'dkové
hlavy, coZ umoZiuje svarovani pouze jednou rukou.

+ Svarovani s tavidlovym jadrem/Flux. Svarovani MIG/MAG bez plynu pomoci specidlniho
plnéného dratu.

¢+ MMA/E-Hand. Ruéni svarovani elektrodou je univerzalni svarovaci metoda, protoze
ji lze pouzit téméF za vSech podminek.

o Lift-TIG-Mdd. PFi kontaktnim zapalovani se zapaleni dosahne kratkym priloZzenim
elektrody k obrobku. Po zvednuti hordku se vytvori oblouk a elektronika
svarovaciho stroje zvysi proud na nastavenou intenzitu svarovaciho proudu.
Chcete-li svarovaci proces ukondit, odstrante horak z obrobku.

¢ MIG Puls. Pulzni funkce udrzuje nizky tepelny prikon a umoznuje svarovani hliniku.

¢ Anti-Stick. Pokud se elektroda prilepi k obrobku, svarovaci proud se automaticky sniZi.
Elektroda nevyhofi a snaze se od obrobku odlepi.

¢ Hotstart. Automatické zvyseni napéti pfi startu pro lepsi vysledky zapalovani. Zabranuje
ulpivani elektrody a rychleji zahriva za¢atek svaru kratkodobym prekrytim nastaveného
svarovaciho proudu.

¢+ Automaticka rychlost podavani dratu. (Automaticky podavaé dratu). Svarovaci drét se
automaticky odviji z civky a je podavan podavacem dréatu pres nékolik metrt dlouhou
hadici do aktualni trysky horaku. Rychlost je samoregulaéni, v zavislosti na svarovacim
proudu.

¢+ IGBT technologie. Vykonné, inovativni FeSeni, které nastavuje nové standardy ve
svarovaci technologii.
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Ohrana proti prehfati. Zapne se, jakmile dojde k pretizeni jednotky, a
vypne se, jakmile jednotka opét vychladne.

Chytré chlazeni. Vykonny ventilator umoZiuje maximalni vyuZiti pracovniho cyklu diky
vynikajicimu chlazeni.

Kryt ST-Guard. Je ergonomicky, robustni a bezpeény pri obsluze. Ovladaci panel je
pohodlné pFistupny a intuitivni k pouZiti.
FUNKCE:

SPOTTIME. Obzvlasté vhodné v automobilovém primyslu pro tenké karosarské dily. Diky
tomu jsou bodové svary presné a rovhomérné reprodukovatelné.

-V rezimu MIG vyberte funkci SPOT.

- Pomoci voliciho tlacitka vyberte ,SPOT Time* pro bodové svarovani, ¢as pred a po
pFivodu plynu.

- Nastavte poZadovanou dobu svarovani pomoci nastavovaciho knofliku pro bodové
svarovani, €as pred a po privodu plynu.

- Doba bodového svafovani miZe byt nastavena v rozmezi od 0,1 do 20 sekund.

PRE GAS. Diky dobé pred prutokem plynu zacind prutok stiniciho plynu drive, neZ se
oblouk vzniti. Tim se zabrani kontaktu obrobku se vzduchem na zacatku svarovani. Tim
chrani Sev svaru pred oxidaci. Plyn pred prutokem lze nastavit individudlné v zavislosti
na pozadavku svarovani.

- Vrezimu MIG vyberte funkci 2T, 4T nebo SPQT.

- Vyberte ,PRE GAS‘ s klavesou selektor pro bodovy, plynovy ¢as naskoku a cas
prekroceni.

- Nastavte pozadovany plyn pred pritokem s hrotem, ndskokem plynu a nastavenim
prodlevy s knoflikem.

- Cas pred pritokem plynu lze nastavit v rozsahu 0 az 2 sekundy.
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YSTAHLWERKE® MIG/MAG-200 SPOT PULS PRO
+ POST GAS. Po uhaseni oblouku se elektroda ochlazuje po pritoku plynu a roztavené

jezirko je chranéno proti oxidaci. Cas nasledného pritoku plynu ze nastavit individualné
v zavislosti na poZadavku svarovani.
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- In MIG mode, select the 2T, 4T or SPOT function.

- Select the "POST GAS" with the selector key for spot, gas lead time and gas follow-
up time.

- Set the desired gas post flow time with the point, gas advance and fol- low-up
time setting knob.

- The gaspost flowtime can be set in the range from 0 to 10 seconds.

Plné synergické nebo rucni ovladani (MIG/MAG).

Plné synergické fizeni (aktivni je ,synergicky" displej): Svarovaci proudova sada
automaticky nastavuje vystupni napéti a také posuv dratu. Diky tomu je svafovaci stroj
velmi snadno ovladatelny, a to zejména pro zacatecniky. Vystupni napéti lze také
individudlné nastavovat pomoci napétového va- lue rotacniho knofliku v zavislosti na
rychlosti posuvu dratu. Pripustny rozsah nastaveni napéti v tomto rezimu je: 5V,

Ruéni ovladani (,Synergicky* displej je neaktivni): Rychlost svarovaciho proudu nebo
posuvu dratu lze nastavit ruéné pomoci otoéného knofliku pro rychlost svarovani
proudu a posuvu dratu. Stisknutim svarovaciho proudového knofliku vyberete nastaveni
rychlosti svarovaciho proudu nebo posuvu dratu. Rychlost proudu a posuvu dratu jsou
spojeny, kdyz nastavite svarovaci proud, rychlost posuvu dratu se automaticky snoubi s
proudem. KdyZ nastavite rychlost dratu, vystupni napéti se automaticky nezméni. Je-li
vystupni napéti ad- justovano ruéné, svarovaci proud se automaticky prizpUsobi napéti.
Rozsah regulace napéti lze nastavit od minima po maximum.

Indukénost. Vestavéna proudova tlumivka vyhlazuje svarovaci proud a méni rychlost
stoupani proudu pro zlepseni kvality a presnosti svard. To prispiva k lepsimu
zazehu. Indukénost je plynule nastavitelna v rozsahu *5 pomoci odpovidajiciho
otoéného knofliku. Stava se protikladem (op- pozitnim) svarovacimu proudu. Vysoky
svarovaci proud vyzaduje nizky induk- tanc. Presné nastaveni se lisi material od
materialu a mizZe se lisit.

Proudova intenzita. Prosim, vyberte silu proudu podle materidlni tloustky vaseho
zakladniho materialu.
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Referenéni hodnoty / Svarovaci Parametry / MMA - ARC

Priimér elektrody (mm) Tloustka materialu (mm) Proudova intenzita (4)
16 1-1,5 30-50
20 1,5-3 60-80
25 2,5-6 75-110
32 4-8 110-150
40 Fromé 150-190
50 From 6-8 190-250
Svarovaci metody a plyny
MIG MAG FLUX

e.g. Argon 4.6 nebo 4.8

e.g. CO; nebo MIX18 (82
% Argon &18% CO,)

Plyn neni treba

DIN EN IS0 14175.
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FAQ A RESENi PROBLEMU

FAQ ARC/MMA

?

Jednotka se spravné nezapaluje, elektroda je zaseknuta.

o=

Zkontrolujte, zda elektroda neni nepouZitelnd kvili vlhkosti okolniho prostfedi.
Zkontrolujte, zda jsou kabely spravné pripojeny. Oteviete jednotku a zkontrolujte, zda se

neuvolnil kabel nebo konektor. K tomu miZe v ojedinélych pripadech dojit v dusledku
narazu. Zkontrolujte polaritu.

? Vysledek svarovani je Spatny.

!

Zkontrolujte polaritu pro danou elektrodu. Spravna polarita je vétSinou napsana na baleni.

? Pojistka vyhorela.
! Ujistéte se, Ze je nainstalovana pomala pojistka typu C v dostatecné vysce a Ze pres tuto
linku neni napajen Zadny jiny spotrebic. Spotfeba energie zafizeni je uvedena v tabulce

technickych (daji pro prislusné zafizeni. NepouZivejte prodluZovaci kabely/kabelové
navijaky.

FAQ MIG/MAG

Drét vychazi z hofaku s tycinkou.

o= IQ

Ujistéte se, Ze byl pouzit spravny hnaci valec vhodny pro dany drat. V pripadé potreby
zvyste nebo uvolnéte pritlak pomoci sefizovaciho $roubu.


http://www.stahlwerk-schweissgeraete.de/

= -\)

o= -\) o= -\)

[ -\)

Po stisknuti tlaéitka nevychazi zadny plyn.

Zkontrolujte, zda je zafizeni nastaveno na MIG/MAG a ne na MMA/ARC. Ujistéte se, Ze je
plynova ldhev naplnéna a zapnutd a Ze plyn skuteéné proudi do zafizeni.

Jednotka nezapaluje.

Zkontrolujte spravné pripojeni zemnici svorky. Kolikovy konektor (ze zemnici svorky)
musi byt pFipojen k kladnému nebo zapornému pélu, v zvislosti na tom, ktery vodi¢ je
pouzit. Oteviete jednotku a zkontrolujte, zda se neuvolnil néjaky vodic nebo konektor.
K tomu muZe dojit ve vyjimeénych pFipadech v dusledku naraza.

Mohu pouzit drét o priméru 0,9 mm?

Ano, s nasimi svarovacimi stroji mlizete zpracovavat drat o pruméru 0,9 mm (napr. plnény
drat). PouZijte vodici valecek pro drat o priméru 0,8 mm a kontaktni hrot o priméru 1,0
mm. Pro optimalni poddvani drdtu mlZete stale nastavit kontaktni tlak pomoci
nastavovaciho Sroubu nad vodicim valeckem.

Spatny vysledek svarovani/svar je porézni.

Zkontrolujte polaritu zemnici svorky podle pouZitého svarovaciho dratu (drat s tavidlem:
pFipojte zemnici svorku k + kladnému pélu na jednotce; normalni drat: pripojte zemnici svorku
k - zapornému polu)

Drét se casto lepi na kontaktni hrot nebo se prilis rychle spaluje.

! Zkontrolujte, zda napéti neni prilis vysoké. Zkuste ho sniZit.
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== IQ

Pojistka vyhorela.

Ujistéte se, Ze je nainstalovana pomala pojistka typu C v dostatecné vysce a Ze pres
tuto linku neni napdjen Zadny jiny spotrebi¢. Spotfeba energie jednotky je uvedena v
tabulce technickych Udajl pro pFislusnou jednotku.
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Zaruka

Na nase zarizeni mate 7letou zaruku.

Zaruka na pripojeni se vztahuje na véechny soucasti v krytu zafizeni.

Nevztahuje se na kryt a jeho vnéjsi soucasti a spojovaci dily. Nevztahuje se také na dodané
prislusenstvi.

Zaruka se nevztahuje na vady zplsobené neopravnénou manipulaci, nespravnym pouzivanim nebo
nespravnym zachazenim.

K uplatnéni naroku v ramci zaruky potfebujete pouze éislo faktury.

MUZete si to zde poznamenat .Pokud jiz nemate Cislo faktury,
kontaktuijte nas.
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ZARUKA YSTAHLWERK®

Postup pFi uplatnéni reklamace

Kontaktujte nas zakaznicky servis. Pokusime se identifikovat zavadu a v pfipadé potreby poskytneme
primou pomoc.

Pokud to nepomuze, zaslete nebo prineste zarizeni k nam.

Nasi technici zafizeni zkontroluji, najdou a opravi zavadu.

Zafizeni vam bude zaslano zpét a budete informovani o zavadé a zpusobu jejiho odstranéni.

| po uplynuti zaruéni doby jsme vdm samoziejmé k dispozici, abychom vam pomohli s jakymikoli
problémy. Po predchozim kontaktovani zakaznického servisu ndm mizete zafizeni zaslat. Po podrobné
analyze vadm pak zdarma poskytneme odhad nakladt na opravu.
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Likvidace
Likvidace baleni

‘ Odpadové obaly tfidit podle druhl. Papir a lepenku
vyhazovat do kontejneru na papir. Félie a pény do
‘ kontejneru na recyklovatelné materily.

Likvidace zarizeni

Zarizeni zlikvidujte v souladu s predpisy platnymi ve vasi zemi.

Staré spotrebi¢e nesmi byt likvidovany spolu s béznym

doméacim odpadem!

Podle smérnice o odpadnich elektrickych a elektronickych
zafizenich (2012/19/EU) nesmi byt toto zafizeni likvidovano
spolu s béznym komundlnim odpadem, ale musi byt
odevzdano ve shérném misté uréeném pro tento Ucel.
Informace o shérnych mistech ziskate u méstského Uradu,
verejné odpadové spoleénosti nebo u své odpadové

sluzby.

Radi od vas také pfijmeme vase staré zafizeni. Jeho
spravnou likvidaci nejen chranite Zivotni prostredi, ale
také prispivéte k efektivnimu vyuzivani prirodnich zdroju.
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Prohlaseni o shodé - EC

Manufacturer
STAHLWERK® Schweissgerate GmbH
Mainstrafle 4 / 53332 Bornheim / Germany

Popisek
MIG/MAG welding machine

Model
MIG/MAG-200 Spot Puls Pro

Prohlasujeme, Ze vySe uvedené zarizeni ve svém provedeni a konstrukci, jakoz i ve verzi, kterou
jsme uvedli na trh, spliuje zakladni bezpecnostni poZadavky nize uvedenych smérnic.:

¢ Low Voltage Directive 2014/35/EU

e Electromagnetic Compatibility 2014/30/EC

o Delegated Directive (EU) 2015/863 and (EU) 2017/2102

o ErP Directive 2009/125/EC

Applied harmonised standards:
o ENIEC 60974-1:2018 +Al:2019
e ENIEC 60974-10: 2021 (Class A)
¢ EN IEC 61000-4-3:2020

¢ EN IEC 61000-4-11:2020

o |EC 62321-1:2013

e |EC 62321-3-1:2013

e |EC 62321-4:2013/AMD1:2017
e |EC 62321-5:2013

o |EC 62321-6:2015

e |EC 62321-7-1:2015

e |EC 62321-7-2:2017

IEC 62321-8:2017
* M.Sc. Physics Alexander Hamann CEO

STAHLWERK®
Bornheim, 14.11.2024
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STAHLWERK® Schweissgerate GmbH
MainstraBe 4
53332 Bornheim - Deutschland
Tel. +49 228 24 331713
info@stahlwerk-schweissgeraete.de
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