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Navod na obsluhu

7 STAHLWERK

Obecné

Dékujeme, Ze jste si zakoupili zafizeni od spole¢nosti STAHLWERK®. JiZ vice neZ 25 let je naSe jméno
synonymem nejvyssi kvality a jedinecného servisu.

Tento ndvod k obsluze obsahuje duleZité informace tykajici se bezpecnosti, pouzivani a udrzby. Peclivé si jej
prectéte a uschovejte pro budouci pouZiti.

VyloucCeni odpovednosti

Bylo vynaloZeno veskeré Usili k zajiSténi presnosti a Uplnosti informaci v tomto navodu k obsluze.

Vyhrazujeme si pravo kdykoli upravit obsah.

Vysvétleni symboll

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

Prectéte si navod na
obsluhu

A\ A
A\

Pouzivejte ochranné
bryle, respirator nebo
masku, rukavice.

Pouzivejte svareci kuklu
a ochranné odévy.

= 2} oo [pi ==

£ [

Varovdni: elektrické napéti.
DodrZujte varovani a bezpecnostni
pokyny.

Trifazovy staticky frekvencni
méni¢, transformatorovy
usmérnovac.

Vyzaduje trifazovy stridavy
proud.

Manualni svareni
obalenou elektrodou

Obaly likvidujte podle
druhu

Svareni wolframovou
elektrodou

MIG/MAG svéreni nebo
FCAW

(2
X

Elektrické spotrebice nepatfi
do domovniho odpadu

C€

Oznaceni CE prokazuje shodu
s odpovidajicimi smérnicemi
Evropské unie.

| |l 8 8°3 @

Stejnosmérny proud

www.stahlwerk-schweissgeraete.de




» STAHLWERK Ndvod 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 nepfebira Zddnou odpovédnost za skody zplsobené nespravnou manipulaci nebo

nedodrZovanim bezpecnostnich predpisa.

Obecné bezpecnostni pokyny

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

neprohlasuji, Ze jsou Uplné.

Pfed uvedenim do provozu si peclivé prectéte predpisy. Nedodrzeni provoznich pokynd muze vest k

poskozeni zafizeni nebo Urazu a zranéni.
Navod k obsluze je nedilnou soucasti svarecské kukly a musi byt uchovan pro budouci pouZziti. Pokud se ztrati
nebo se stane nepouzitelnym, musi byt okamzité nahrazen. Navod k obsluze Ize ziskat od vyrobce na

vyzadani.

Pfed kazdym pouzitim spotiebic¢ peclivé zkontrolujte. Ujistéte se, Ze neni poskozeny nebo nadmérné

opotiebovany.

dulezité: Nikdy nepouzivejte poskozené zafizeni

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Bezpecnost na pracovisti

Pracovni prostor udrZujte vZdy Cisty a dobre osvétleny. NepouZivejte stroj v blizkosti hoflavych kapalin
nebo smési plyna. Pfi praci s uréitymi materialy se mohou vytvaret pary nebo jiskry, coz mlze vest k

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

Déti, nezucastnéné osoby a domdci zvirata drZzte mimo pracovni prostor.

e Odstrarite vSechny hoflavé materialy z okruhu 10m od mista fezani.

e  Zabrarite vniknuti jisker do skrytych prostor.

o Nikdy nerezte pfi pritomnosti déti a domdcich zvirat.

o Nikdy nefezte na nadrzich nebo jinych uzavienych nadobdch — to vyzaduje specidlni pracovni
postupy.

o Noste obleceni bez znecisténi olejem nebo jinych hoflavych chemikalii a bez kapes.

e Meéjte po ruce hasici pristroj

)
=W

Vdechovani svarecich plynti mizZe poskodit vase zdravi

o Nevdechujte svafovaci a fezné plyny pfi svareni a fezani

e V pfipadé potreby pouZijte odsavaci nebo ventilaéni systém pro dobré odvétrani pracovniho
prostoru.

e PouZivejte respiracni systémy pfi svareni.

o Nesvafujte 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



57 STAHLWERK Névod na obsluhu

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.

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

Prach a vodivé ¢astecky mohou v pfistroji zplsobit zkrat elektrickym komponentim, ktery maze vést az

k neopravitelnému poskozeni.

Pravidelné a profesionalné Cistéte vasSe zarizeni za poufZiti Cistého stlaceného vzduchu zbaveného oleje a

vody.

Nepouzivejte zadné kapaliny, Cistici prostfedky nebo prostfedky obsahujici rozpoustédia.
Pred kazdym pouZitim zkontrolujte poSkozeni pfistroje, kabely, skfiné zafizeni.

Poskozeni obalu, poskozeniizolace nebo volného pfipojeni nesmi byt ignorovano.

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

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

koroze. Zoxidované kontakty mohou byt vy¢iStény suchym draténym kartacem.

Ve velmi prasnych podminkdach a provozech se na ventilatorové mtizce a ventildtoru mohou usazovat
Spina a prach. Ty musi byt velmi opatrné odstranény za pomoci stlaceného vzduchu zbaveného olejovych

a vodnich ¢astic.
Vizualni kontrola a udrzba vnéjsich soucasti

Pfed kazdym pouzitim je nutné zkontrolovat, zda zatizeni nevykazuje vnéjsi viditelné poskozeni sk¥iné,
kabeld, zastréek a ovladacich prvkl. Nelze ignorovat praskliny ve sk¥ini, poskozenou izolaci nebo uvolnéné

spoje.

Kabely musi byt vidy navinuty bez napéti a zkontrolovany, zda nejsou zkroucené. Poskozené kabely nebo
zastrcky se nesmi opravovat, ale musi byt zcela vyménény. Uzemnovaci svorka, pfipojeni hotaku, ovladaci
pfipojeni a drzdk elektrody musi byt udrzovany v Cistoté a bez koroze. Oxidované kontaktni body lze Cistit

suchym mosaznym kartacem.

Udrzba TIGového hofaku nebo drziku elektrod

www.stahlwerk-schweissgeraete.de



11

STAHLWERK Navod na obsluhu

Pravidelné odstrafiujte kovovy prach z horaku, jinak hrozi nebezpeci zkratu a nevratného poskozeni.
Wolframové elektrody je nutné pravidelné kontrolovat a v pfipadé oxidace nebo spdleni je znovu brousit
nebo vymeénit. Odstrante rozstriky a zbytky z plynové trysky a upinaciho pouzdra. Je nutné zkontrolovat
drzak elektrody, aby bylo zajisténo pevné usazeni svorky. Opotiebované upinaci mechanismy zhorsuji

pfenos proudu a je nutné je vyménit.
Udrzba hoidku MIG/MAG

Hofak MIG/MAG také vyzaduje pravidelné Cisténi a kontrolu, aby byla zajisténa trvale vysoka kvalita
svafovani. Denné odstranujte svarovaci rozstfiky a usazeniny z plynové trysky a kontaktni Spicky pomoci
vhodného kartace nebo Cistice trysek. Zkontrolujte, zda je kontaktni Spicka pevné usazena a neni spalena.
Pokud je opotiebovana nebo deformovana, musi byt vyménéna. Zkontrolujte, zda je kontaktni Spicka
pevné usazena a neni spalena. Pokud je opotifebovand nebo deformovand, vymérite ji. V pfipadé potieby
vyCistéte kandl pro podavani dratu a vymérite opotfebované voditka dratu (napf. teflonova nebo ocelova
jadra). Ujistéte se, Ze krk hotaku a plynova tryska jsou sprdvné vyrovnany, aby byl zajiStén rovhomérny
pratok plynu. PouzZivejte pouze originalni nahradni dily nebo schvalené nahradni komponenty od vyrobce.
Po kazdé udrzbé nebo vyméné opotiebitelnych dilli by mél byt proveden kratky zkusebni svar, aby se

zkontroloval pritok plynu a prenos proudu.

Skladovani

Pokud pfistroj nepouzivate, skladujte ho na suchém prachu a mrazu prostém misté. Vyhnéte se pfimému
sluneénimu zareni a vysoké vlhkosti. Doporucenad 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.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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MMA/oblouk

Svarovani potazenymi (obalovanymi) elektrodami je jednim z nejstarSich a nejuniverzalnéjsich svafovacich
procesl. Kromé svatrovaciho stroje potfebujete zemnici svorky, drzak elektrody a vhodné potazené
elektrody. Zemnici svorky a drzak elektrody jsou pfipojeny k péliim ,+“ a ,,-“ stroje. Svérky uzemnéni a
drzak elektrody se pfipojuji k pdlim ,+“ a ,,-“ stroje. Elektroda s povlakem se upne do drzaku elektrody a

svorky uzemnéni se upnou na obrobek.

Po nastaveni poZadovaného svatovaciho proudu se dotknéte Spickou elektrody obrobku, aby doslo k
zapaleni. Po kratkém kontaktu se mezi obrobkem a elektrodou vytvofi oblouk. Tento oblouk zpUsobi

roztaveni elektrody a roztaveny material vytvori svarovy Sev. Pfi roztaveni elektrody vznikaji plyny a dymy.

V zévislosti na typu/odridé je elektroda potazena specifickym aditivem. Tato pfisada plsobi jako
ochranny plyn a chrani svar pred oxidaci. Z tohoto dlvodu je svafovaci proces velmi oblibeny pro
svarovani témér ve vsech prostredich a situacich. BEhem svarovani se na povrchu svaru tvofi struska. Ta
by méla byt odstranéna struskovym kladivem a svar ocistén draténym kartacem. V zavislosti na tloustce a

typu materialu se pouZivaji elektrody rdznych typd a priméra.

Varianty uchyceni elektrody

P
\\\
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 od6 150-190
5.0 Od6-8 190 - 250

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 potrebujete 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 hotdku. Tim dojde
ke kontaktu s obrobkem zapaleni oblouku, taveni pfidavného dratu a vytvoreni tavné lazné. 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.

Orientacni hodnoty / Svarovaci parametry / MMA — ARC

Sila materialu Proud Primér dratu Pratok plynu
1mm 30-40 A 0,8 mm 8 1/min
2 mm 60-80 A 0,8-1,0mm 8-101/min
3 mm 90-120 A 0,8-1,2mm 8-121/min
4 mm 90-150A 0,8—-1,2mm 8-161/min
5mm 90-150A 0,8—1,2mm 8-161/min
6 mm 90-150 A 0,8—1,2mm 8-161/min
7 mm 11-160A 0,8—1,6 mm 10-16 I/min

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



; STAHLWERK Navod na obsluhu

TIG

Proces svarovani TIG je jednim z proces( svarovani ochrannym plynem. Jako ochranny plyn se obecné

pouziva argon 4,6 (Cistota 99,996 %) / 4,8 (Cistota 99,998 %). Argon lze pouZit jako ochranny plyn nebo
jako ochranu kofene pro témér vSechny materidly.Kromeé svarovaciho zatizeni potfebujete uzemnovaci
pistoli, sadu hadic TIG, spotfebni material pro hotak (obvykle: plynové trysky, upinaci objimku, pouzdro

upinaci objimky, wolframovou elektrodu a krytku hotaku), pfidavny kov a plynovou ldhev.
Po pfipojeni hadice a plynu Ize zemnici klesté pfipojit k obrobku a zafizeni uvést do provozu.

Zapaleni vytvofi oblouk, ktery roztavi obrobek a vytvofi tavnou lazen. Pfidavny material se vklada do
tavné lazné, kde se roztavi. Svarovaci Sev se vytvori pohybem horaku (posuvem) a pravidelnym
privadénim pridavného materialu. Plyn proudici béhem tohoto procesu chrani Sev pred oxidaci a

elektrodu pred opotiebenim.

Nastaveni jako predfuk plynu, sledovani plynu, zvyseni proudu, snizeni proudu a pulzni funkce mohou
poskytnout dalsi podporu pfi svarovacich pracich. Po dokoncéeni svatovaciho procesu lze svarovou $vu

prepracovat.

Orientacni hodnoty / Svarovaci parametry / TIG

Material (mm) Btz o Velikost hubice ¢islo Prﬁmé’r pridavného

elektrody (mm) dratu (mm)

1 1/1,6 4376 0,5/1/1,6

2 1,6/2,4 42338 1/1,6

3 1,6/2,4 4az8 1/1,6

4 2,4 4378 1/1,6

5 2,4 4az8 1/1,6/2,4

6 2,4/3,2 4378 1/1,6/2,4

8 2,4/3,2 4238 1/1,6/2,4

Hodnoty uvedené v tabulce vyse jsou orientacni. DlleZitou roli hraje také zru¢nost a kondice svarece
béhem svarovani. Lze pouzit rizné plynové trysky a prdméry pfidavného materidlu, které by mély byt

prizplsobeny konkrétni aplikaci.

M(irt]‘:r:;al Svareci proud A ocel Svareci proud A nerez Svareci proud A hlinik

1 30-40 30-40 40 -60

2 40 - 60 40 - 60 60 — 80

3 50-70 50-70 70-100
4 60 -90 60— 80 70-100
5 70-100 70-90 80-120
6 80-120 70-90 80-140
8 80 - 150 70-90 100 - 150

Hodnoty uvedené v tabulce vyse jsou orientacni. DlleZitou roli hraje také zruénost a kondice svarece

béhem svarovani. V kazdém pripadé je mozné proud zvysit nebo snizit.

15 www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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MIG/MAG- 200 ST Digital

STAHLWERK® MIG/MAG 200 ST Digital je velmi kompaktni a vykonny svatovaci stroj MIG/MAG s redlnym
vykonem 200 ampérU. Zafizeni nabizi vSestranné pouziti a podporuje svafovani MIG/MAG, MMA a TIG.
Dalsi vyhodou tohoto svarfovaciho stroje je, Ze jej Ize pouzit s dratem s tavidlem. To znamen3, Ze svarovani

je mozné i bez ochranného plynu.

Parametry svafovani lze snadno odecist na prehledném digitalnim displeji. Rizné reZimy lze rychle zastavit
pomoci intuitivniho menu. Vybavené nejnovéjsi generaci Spickové technologie IGBT, invertory nabizeji
vynikajici svarovaci vlastnosti diky vyssi U¢innosti a snizené spotrebé energie. Diky optimalnim vykonovym
parametriim lze tyto univerzalni svarovaci stroje pouZit pro témér jakékoli poZzadavky a vidy zajisti

perfektni vysledky.
Technicka data

Model MIG/MAG-200 ST Digital

Vystupni proud 20-200 A MIG | 20-270 A TIG 120 - 180 A MMA
Zatézovatel 15% pti 200 A/ 60% pri 100 A/ 100% pri 77,5 A — MIG TIG
15% pri 180 A/ 60% pri 90 A/ 100% pfi 70 A - MMA
Ochranna tfida IP21S
Napajeni 1*230 V AC (*.15%)
Frekvence 50/60 Hz
Maximalni proud (lima) MIG/MMA/Lift 32A/ 25A / 35A
TIG
Max. efektivni proud (l1ex) 12,4A /9,7A/ 13,6A
MIG/MMA/Lift TIG
Vaha 10,9 kg
Rozméry 490 x 210 x 390 mm
Pfipojeni CEE 7/7 (220 V)
Standardy IEC 60974-1, EN 60974-10 (trida A)
Certifikovano SGS-Standards Technical Services Co., Ltd

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Uvedeni do provozu

Popis — montaz

f Zajistéte, aby zafizeni nebylo béhem montaze pfipojeno k elektrické siti!

Kontrolni panel

Ventilace

- Pol

EURO zasuvka

Nékteré ilustrace v této priru¢ce mohou zobrazovat detaily nebo prislusenstvi, které se lisi od téch, které

jsou soucdsti vaseho zarizeni.
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Popis panelll

1. EURO zasuvka horaku MIG/MAG 5. ZAP/VYP vypinac
2. 9 mm pin konektor pro obraceni polarity MIG/MAG 6. Pfivodni kabel
3. + Pdl zasuvka 7. Ptivod plynu

4. — POl zasuvka

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

jsou soucdsti vaseho zarizent.
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Ovladaci panel

8.

9

. Ovladani svéareciho proudu a rychlosti podavani dratu
. Vybér svarovaciho procesu
. Tlacitko synergie

. Tlacitko volby 2T, 4T, SPOT

. Tlacitko vybéru druhu plynu

Tlacitko vybéru priméru dratu

. Tlacitko kontroly proudéni plynu

10. Tlatitko pro zavedeni dratu

11. Regulace voltl a indukce

12. Zobrazeni hodnot volt( a indukce

19 www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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. Svarovaci proud, pretlak plynu a doba vedeni, stejné jako zobrazeni doby bodového svarovani

. Tla¢itko pro nastaveni predfuku a dofuku plynu, stejné jako délky trvani bodového svarovani
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Funkce z kontrolniho panelu

MIG MAG 200 ST DIGITAL
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BTAHLWERK®

Prifazeni tlacitek a displeje

Svarovaci stroj MIG MAG 200 ST Digital je urcen pro nasledujici svafovaci procesy.

Tlacitko vybéru svareciho procesu, pouzijte pro vybér svareci metody.

Lift TIG svareci proces s kontaktnim zapalovanim

MMA DC svafovani obalenou elektrodou

MAG svafeni v ochranném plynu/ FLUX — svareni trubickovym dratem

Nastavitelné rezimy a parametry svarovani

V zavislosti na zvoleném svarovacim procesu jsou k dispozici nasledujici parametry procesu :
Tlacitko vybéru médu hofaku MIG/MAG

i 2T -rezim svarovaciho hofaku: k dispozici pro svatovani v ochranné atmosfére MAG a svarovani
2T

dratem s tavidlem. Stisknu svarim, pustim nesvarim.

4T - rezim svarovaciho hotdaku: k dispozici pro svafovani v ochranné atmosféfre MAG a svarovani

L)

dratem s tavidlem. Stisknu svafim — pustim svati stale. Podruhé stisknu a pustim — nesvarim.

Bodové svarovani: dostupné v provedeni MAG svafovani v ochranné atmosfére a svarovani dratem

E
—_—

s tavidlem.
Tlacitko nastaveni ¢asu jednotlivych operaci

Predfuk (plyn proudi pfed svarenim) 0 — 20 sec. k dispozici pro svarovani v ochranné atmosfére

MAG

Dofuk ( plyn proudi po skonceni svareni) 0 — 20 sec. k dispozici pro svatovani v ochranné atmosfére
MAG

20 www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Doba bodového svarovani: 0,1-20 sekund, k dispozici pro svafovani v ochranné atmosfére MAG a

svafovani dratem s tavidlem
Po vybéru parametru se ¢as nastavi pomoci oto¢ného ovladace (2).
Tlacitko vybéru druhu plynu
CO,: k dispozici pouze pfi svarovani v ochranné atmosfére MAG.

|E Tavici/plnény drat: Svafovéani bez ochranného plynu se specidlnim svafovacim dratem.

100 % argon: only available in DC TIG welding (DC TIG).

Smésny plyn (82/18 % Ar/CO,): k dispozici pouze pro svafovani v ochranné atmosfére MAG.

Tlaéitko vybéru priméru svareciho dratu

|El 0.6 /0,8 /1,0 mm: k dispozici pro svarovani v ochranné atmosféfe MAG a svafovani

dratem s tavidlem

El 0,9 mm: k dispozici pouze pro svafovani dratem s tavidlem.

Tlacitko synergie ®

ReZim synergie Ize zapnout nebo vypnout pomoci tladitka pro vybér reZimu synergie. o}

Pfi zapnuti synergie:

Symbol g’,-? se rozsviti. Svarovaci napéti se automaticky pfizplGsobuje svarovacimu proudu a lze jej

korigovat v omezeném rozsahu.

Omezena korekce napéti: -5 az +5 V (k dispozici pfi svarovani v ochranné atmosfére MAG a svarovani

plnénym dratem).
P¥i vypnuti synergie:

Symbol nesviti. Svarovaci napéti Ize volné volit v celém rozsahu nastaveni. Nastaveni napéti v
oteviené poloze: 13—-30 V (k dispozici pfi svafovani v ochranné atmosfére MAG a svafovani plnénym

dratem) Svarovaci napéti se nastavuje pomoci pravého oto¢ného ovladace.

Doporuceni: Za¢néte svarovani se zapnutym synergickym rezimem a napétim 0,0 V. V pfipadé potieby

provedte pouze nepatrnou korekci.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de



22

STAHLWERK Navod na obsluhu

Indukce R'FNE,";™
Zde Ize individualné nastavit spravnou hodnotu indukénosti pro optimalni kvalitu svaru.

Rozsah nastaveni: -5 az +5 % (k dispozici u svafovani v ochranné atmosfére MAG a svarovani plnénym

dratem).

Pro vyvolani nastaveni kratce stisknéte pravy oto¢ny ovladac. Na displeji se zobrazi ,L“ (vlevo). Otacenim

pravého ovladace provedte nastaveni. Nastavena hodnota se zobrazi na displeji (vlevo).

Pro vyvoldni nastaveni kratce stisknéte pravy oto¢ny ovladac. Na displeji se zobrazi ,L“

(vlevo). Otocenim pravého ovladace provedte nastaveni.

Nastavend hodnota se zobrazi na displeji (vpravo).

Kratkym stisknutim pravého ovladace nastaveni opustite

Doporuéeni: Zaénéte s hodnotou 0,0 %. Sitku oblouku upravujte jen nepatrné, pokud je to nutné.
Nastaveni proudu a rychlosti podavani dratu

Svarovaci proud a rychlost podavani dratu Ize nastavit otacenim levého oto¢ného ovladace. Pro vybér

mezi parametry stisknéte kratce levy otoc¢ny ovladac.
Rozsah nastaveni proudu:

e  MAG/Flux: 20 — 200 A (v zavislosti na zvoleném prdmeéru drétu)
e Lift TIG: 20—200 A
e MMA:20-180A

Rychlost poddavani dratu:

e Kdispozici pro reZimy MAG, Flux a synergie VYPNUTO
e MAG: 2,8 - 16,5 m/min (v zavislosti na ochranném plynu a prdméru dratu)

e  Flux: 1,2 -19,8 m/min (v zavislosti na priméru dratu)
Tovarni nastaveni
Chcete-li obnovit tovarni nastaveni, stisknéte a podrzte pravy oto¢ny ovladac po dobu asi 3 sekund.
Kontrolni a testovaci tlacitka

Tlacitko podavani dratu

Toto tlacitko lze pouzit k ruénimu testovani podavani dratu bez spusténi svafovaciho procesu. Po stisknuti
tlacitka se aktivuje motor dratu, takZe svarovaci drat vychazi z hrotu hofaku. BE€hem tohoto procesu
neproudi Zadny proud ani plyn. Tato funkce se pouziva ke kontrole nebo navleceni dratu do hofaku,

napfiklad po vyméné dratu nebo ke kontrole rychlosti podavani.

Tlacitko kontroly plynu [ﬁ

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Toto tlacitko slouzi k ruénimu zapnuti pritoku plynu bez zahajeni svarovaciho procesu. Po stisknuti
tlacitka se otevie elektromagneticky ventil a ochranny plyn vytéka z plynové trysky. Tato funkce se

pouziva ke kontrole privodu plynu, ke kontrole tésnosti a k nastaveni objemu plynu na pritokoméru.

A Dulezité! Upozoriiujeme, Ze napajeci kabel centralniho pfipojeni EURO je urcen vyhradné pro
proces MIG/MAG a nesmi byt nikdy pouZivan pro jiné svarovaci procesy. U vSech ostatnich svafovacich
procesu odpojte napajeci kabel EURO centralniho pfipojeni ze vsech zasuvek zafizeni, jinak muze dojit k
vysokofrekvenénimu ruseni, které by mohlo poskodit stroj. Pfed prepnutim mezi svafovacimi procesy se

vidy ujistéte, Ze jsou pfipojeni druhého procesu zcela odpojena.

Zapojeni pro MMA maéd

Zemnici svorku Elektrodové klesté

zapojte na ,+“ pol zapojte na ,,+“ pol

Zapojte zastrcku drzaku elektrody do zasuvky pdlu ,,-“ svarovaciho zafizeni a utdhnéte ji ve sméru

hodinovych rucicek.

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

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

Pripojeni se miZe lisit v zavislosti na typu obalované elektrody. Proto dodrZujte specifikace pripojeni

pouZitého typu elektrody.

Zapojeni MIG/MAG

WWW.

Pripojeni
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Nezapojujte zadny z konektor(, pokud je znecistény nebo zoxidovany. Znecisténé konektory

povedou ke Spatnému spojeni a problémy s provozem plazmy

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

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

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

Zapojeni FLUX* trubickovy drat

Pfipojeni zemnici

svorky na ,, +,, pdl Zména polarity

na, —, pol

* Vezmeéte prosim na védomi presné specifikace pripojeni pro rezim FLUX podle pouZitého pridavného

materidlu.

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

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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al Pripojeni k redukénimu

ventilu

Zemnici kabel na ,, +,, pdl

Redukéni ventil

Univerzalni hotak WP-17V Lift-TIG se pouzivé pro svafovani DC TIG s kontaktnim zapalovanim/

rozptylovym zapalovanim (nazyvanym Lift-TIG).

PFi pouziti hadicové soupravy Lift-TIG se napéti privadi na obrobek dotykem (otfenim) wolframové
elektrody. Toto se pferusi mirnym zvednutim wolframové elektrody, ¢imzZ dojde k zapaleni oblouku. Pro

ukonceni svafovaciho procesu se hotak odstrani z obrobku, ¢imzZ dojde k uhaseni oblouku.

* Horak WP 17 neni soucasti dodavky

Nékteré ilustrace v této pfirucce mohou zobrazovat detaily nebo pfislusenstvi, které se lisi od téch, které

Jsou soucdsti vaseho zafizeni a doddvky.

Pfipojeni plynové lahve ke svafovacimu zarizeni

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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e Umistéte plynovou lahev na vhodné misto.

e Namontujte regulator pritoku na plynovou ldhev a pevné jej utahnéte, aby nedochazelo k tniku

plynu.
e Pfipojte plynovou hadici z vystupu regulatoru pritoku k plynovému ptipojeni na zadni strané
svarovaciho zafizeni.
e Upozoriujeme, Ze pred kazdym svafovacim procesem musi byt otocny ventil otevien a po

svafovacim procesu uzavien.

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

Upozornéni. PFilis nizké nebo pfilis vysoké mnozZstvi ochranného plynu mize mit nepfiznivy

vliv na svarovou lazen a vést k tvorbé péra. Upravte mnozstvi ochranného plynu podle svafovaciho

ukolu!

Vybér priméru svarovaciho dratu

Vyberte vhodny prdmeér svarovaciho dratu podle svafovaciho procesu.

Ujistéte se, ze primér svarovaciho dratu odpovida specifikacim podavacich valeckd, hofaku pro podavani

dratu a kontaktni Spicky.

Doporucena hodnota pro Srouby pfitlacnych kladek

Navod na obsluhu

Pramér 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.
Vyména dratu

e Oteviete bocni kryt zafizeni.

e Povolte vicko trnu civky.

e Naklonte vicko Sroubu kontaktniho tlaku dopredu a sklopte valecek kontaktniho tlaku
dopredu.

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

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

o Nyni sklopte pfitlacny valecek zpét a zajistéte jej ptitlatnym Sroubem.

e  ZaSroubujte zpét uzaviraci krytku na trn civky.

e Pomoci pfitlacného Sroubu mUzZete nastavit pritlak, ktery ma byt vyvijen na drat.
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Nékteré ilustrace v této pfirucce mohou zobrazovat detaily nebo pfislusenstvi, které se lisi od téch, které

Jsou soucdsti vaseho zafizeni.
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Vymeéna kladky dratu

e  Otevrete bocni kryt zafizeni.

e Naklonite upeviovaci prvek pfitlacného Sroubu dopredu a sklopte pfitlacné valecky dozadu.

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

o Nyni sklopte pfitlacné vdlecky zpét a zajistéte je pfitlacnym Sroubem.

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

e Vzhledem k Siroké skale materiall svarovacich dratd 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 pritlacny Sroub je spravné nastaven.

e  Profil drazky ve tvaru pismene U: pro hlinikovy drat

e  Profil drazky ve tvaru pismene V: pro plné draty (napt. ocel, nerezova ocel)

e  Profil s vroubkovanim nebo ryhovanim (ozubeny valedek): pro drat s jadrem (tavidlo) k zajisténi

rovnomérného podavani a zabranéni prokluzu dratu

Nespravny vybér vodiciho valecku dratu miize vést k deformaci dratu, nepravidelnému posuvu nebo

nestabilité oblouku.
Pritok plynu

e  Otevrete ventil pfivodu plynu.
e \/lyrovnejte svarovaci horak a drzte jej ve vzduchu (ne proti obrobku).
e Stisknéte spinac horaku, aby se hadice naplnila plynem.

e Sefidte pritok na regulatoru tlaku nebo pouzijte tlacitko @

Vzdalenost mezi obrobkem a Spickou horaku

Vzdalenost mezi kontaktni Spickou a zakladnim materidlem by méla byt vyvazena. Pokud je pfilis velka,
nelze zarucit ochranu plynem. To mizZe vést k tvorbé porl. Pokud je pfilis mala, tryska a kontaktni Spicka
mohou zpUlsobit zkrat v disledku svarovacich rozsttik(. Obecné plati, Ze vhodna vzdalenost mezi

kontaktni Spickou a zakladnim materidlem je priblizné 10-20 mm.
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Pozice hotraku a posuv dratu

Pro ziskani rovhomérného a Cistého svaru je velmi dlleZitd poloha horaku. Hofak 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.
Zapnuti zarizeni

Pfed zapnutim zafizeni zkontrolujte jeho stav.

e  Zkontrolujte vSechny spoje a upevnéni a ujistéte se, Ze se v pracovni oblasti nenachazeji Z7adné

nechranéné osoby.
Zapnuti zafizeni
e Zapnéte svarecku, digitalni displej se musi rozsvitit
DC svareni s kontaktnim zapalovanim

e Nastavte svafovaci proces na TIG pomoci funkcniho tlacitka.
e Nastavte svarfovaci parametry podle materialu.

e  Zkontrolujte pratok plynu na redukénim ventilu (obvykle 610 I/min).
MMA svareni

e Nastavte svarovaci proces na MMA pomoci funkéniho tlacitka.
e \Vyberte typ a pramér elektrody podle materialu.

e Nastavte svafovaci proud podle tabulky tloustky elektrody/materidlu.
MIG/MAG v ochranném plynu/ FLUX — trubi¢kovym dratem

e Nastavte svafovaci proces na svarovani MIG/MAG s ochrannou atmosférou / svafovani dratem s
tavidlem pomoci funkéniho tlacitka

e Vyberte vhodny primér dratu a typ ochranného plynu

e Vyberte provozni rezim 2T nebo 4T podle pouziti.

e Nastavte parametry svarovani podle tloustky materidlu a typu svafovaciho procesu.

e  Zkontrolujte pratok plynu na redukci tlaku (obvykle 812 I/min).

e Zkontrolujte, zda drat volné prochazi hadicovym svazkem a je spravné zasunut do podavaciho
mechanismu.

e Zkontrolujte, zda jsou hotak, zemnici kabel a pfipojeni obrobku spravné pripojeny.
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Zacatek svareni

e Pro svarovani MMA: Privedte drzak elektrody k svafované hrané, kratce klepnéte nebo odizolujte

elektrodu na obrobku, zapalte oblouk a svarujte.

e Pro svarovani metodou TIG s posuvem: Pied svafovanim otevrete otocny ovladac na hordku a
nastavte pritok plynu. Poté pockejte, aZ se rozbéhne pratok plynu. Poté kratce poklepejte
wolframovou elektrodou na obrobek nebo se ho lehce dotknéte, aby se zapalil oblouk.
Stabilizujte oblouk a zaénéte svarovat.

e Pro svarovani MIG/MAG: Drzte horak v Uhlu ptiblizné 10° az 20° ke sméru svafovani, stisknéte
spoust horaku, podavani dratu a pritok plynu se spusti automaticky. Zapalte oblouk a svafujte

rovhomérné s konstantnim vedenim horaku.
Po svarovani

e \ypnéte svarovaci zafizeni a nechte jej vychladnout.

e UloZte hofak nebo kabel na bezpecné misto a vycCistéte pracovni prostor.

e Zkontrolujte elektrodu, wolframovou elektrodu nebo svafovaci ty¢, zda nejsou spdlené, a
zkontrolujte jejich stav, v pfipadé potreby je vyménte.

e  Zkontrolujte, zda na plynové trysce a kontaktni Spi¢ce nejsou rozstfiky nebo usazeniny, a pred

dalsim pouzitim je oCistéte.

f Pozor: Nebezpeéi pozaru v disledku odletujicich jisker!

e Létajici jiskry mohou zpUsobit doutnani nebo vznikajici pozar.

e Po dokonceni svafovacich praci musi byt pracovni prostor sledovan po dobu nejméné jedné
hodiny, aby bylo mozné v¢as reagovat na pripadny poZzar.

e Hoflavé nebo doutnajici Iatky musi byt odstranény nebo dostatecné zakryty pfed zahajenim

prace.
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Rozmeéry

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 pfislusenstvi, které se lisi od téch, které

Jsou soucdsti vaseho zafizeni.
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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.
Svarované dily se spojuji pomoci tepla generovaného stejnosmérnym obloukem a nepfretrzité
privdadénou tavnou elektrodou (drat s tavnym jadrem, trubickovym). Svarovaci lazen je chranéna
tavnym jadrem dratu s tavnym jadrem. Tento proces umoznuje hluboké proniknuti do zakladniho
materidlu a obecné se pouziva pro nelegované a nizkolegované oceli, nerezové oceli a slitiny

s vysokym obsah niklu. Stejné jako u vSech svarovacich procesu je i zde rozhoduijici volba
vhodného pridavného dratu, aby byly splnény poZzadované pozadavky. DlleZitou roli hraje také
zruénost obsluhy, protoZe nespravna manipulace nebo neoptimalni nastaveni stroje mohou vést k
poréznosti nebo jinym vadam svaru.

Automaticka rychlost podavani dratu (automaticky podavac dratu). Svarovaci drat se
automaticky odviji z civky a je podavan podavacem dratu skrz nékolik metrd dlouhym hofdkem 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.

Rezim Lift-TIG. Pfi kontaktnim zapalovani se zapalovani provadi kratkym priloZzenim elektrody k
obrobku. Po zvednuti hofaku se vytvofi oblouk a elektronika svafovaciho stroje zvysi proud na
nastavenou intenzitu svarovaciho proudu. Chcete-li svatovaci proces ukoncit, odstrante hordk z
obrobku.

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

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

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

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

svafovaci technologii.

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

Inteligentni chlazeni. Diky inteligentnimu fizeni se ventilatorovy systém zapina 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.

Integrované vnitini osvétleni. Integrované vnitfni osvétleni usnadiiuje vyménu a vkladani dratu

nebo vodicich véleckd za nepftiznivych svételnych podminek.
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SPOTTIME. Obzvlasté vhodné v automobilovém primyslu pro tenké karosarské dily. Diky tomu
jsou bodové svary presné a rovnomérné reprodukovatelné. V rezimu MIG vyberte funkci SPOT.
Pomoci voliciho tladitka vyberte ,SPOT Time“ pro bodové svafovani, pfed a po ¢as. Nastavte
pozadovanou dobu svatovani pomoci nastavovaciho knofliku pro bodové svarovani, pred a po
Cas. Doba bodového svafovani mlZe byt nastavena v rozmezi od 0,1 do 20 sekund.

Predfuk. Diky dobé predbézného proudéni plynu zacina proudit ochranny plyn jesté pred
zapalenim oblouku. Tim se zabrani kontaktu obrobku se vzduchem na zac¢atku svafovani. To
chrani svar pred oxidaci. Doba predbézného proudéni plynu mize byt nastavena individualné v
zavislosti na pozadavcich svarovani. V rezimu MIG vyberte funkci 2T, 4T nebo SPOT. Pomoci
voliciho tlacitka vyberte ,,PRE GAS“ pro bodové svatovani, dobu pfivodu plynu a dobu preteceni.
Nastavte poZadovanou dobu predbézného proudéni plynu pomoci nastavovaciho knofliku pro
bodové svatovani, dobu pfivodu plynu a dobu zpoZdéni. Doba predbézného proudéni plynu lze
nastavit v rozmezi od 0,0 do 20 sekund.

Dofuk. Po zhasnuti oblouku se elektroda ochladi pomoci doby pratoku plynu a roztavena lazen je
chranéna pred oxidaci. Doba pritoku plynu miZe byt nastavena individualné v zavislosti na
poZadavcich svafovani. V reZimu MIG vyberte funkci 2T, 4T nebo SPOT. Pomoci voliciho tlacitka
vyberte ,,POST GAS“ pro bodové svatovani, dobu privodu plynu a dobu nasledného proudéni
plynu. Nastavte pozadovanou dobu proudéni plynu po ukonéeni svafovani pomoci oto¢ného
knofliku pro nastaveni bodového svarovani, pfivodu plynu a doby nasledného proudéni. Doba
proudéni plynu po ukonceni svafovani mize byt nastavena v rozmezi od 0,0 do 20 sekund.
Indukénost. Vestavéna proudova tlumivka vyhlazuje svafovaci proud a méni rychlost nar(stu
proudu, ¢imz zlepSuje kvalitu a pfesnost svaru. Pfispivd k lepSimu zapaleni. Tato pomoc pfi
zapalovani je plynule nastavitelna a individualné nastavitelna. Je regulovana v opa¢ném sméru
nez svarovaci proud. Vysoky svarovaci proud vyZaduje nizkou indukénost. Pfesné nastaveni

se lisi podle materidlu a miZe se ménit.

PIna synergie nebo manualni ovladani MIG/MAG

PIna synergie (displej synergie sviti): Nastaveny svafovaci proud automaticky upravuje vystupni
napéti a také podavani dratu. Diky tomu je svafovaci stroj velmi snadno ovladatelny, zejména pro
zacateCniky. Vystupni napéti Ize také individualné nastavit v zavislosti na svafovacim proudu
pomoci oto¢ného knofliku pro nastaveni hodnoty napéti. Pripustny rozsah nastaveni napéti v
tomto rezimu je: 5 V.

Manualni rezim: Svarovaci proud nebo rychlost poddvani dratu lze nastavit ru¢né pomoci
otocného knofliku pro svafovaci proud a rychlost podavdani dratu. Stisknutim knofliku svarovaciho
proudu se vybere nastaveni svatovaciho proudu nebo rychlosti podavani dratu. Proud a rychlost
podavani dratu jsou propojeny, takZe pfi nastaveni svafovaciho proudu se automaticky zméni i
rychlost podavani dratu. Pfi nastaveni rychlosti podavani dratu se vystupni napéti automaticky
neméni. Rozsah regulace napéti Ize v tomto reZzimu nastavit od minima do maxima.

Intenzita proudu. Vyberte proud podle tloustky zakladniho materialu.

Délka oblouku. Integrované nastaveni délky oblouku umoziiuje nastavit idealni délku oblouku

pro dany svarovaci proces.
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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

I Zkontrolujte, zda je polarita elektrody sprdvna. Spravna polarita je obvykle uvedena na obalu.

? Praskla pojistka

| Ujistéte se, Ze je nainstalovana pomala pojistka typu C v dostatecné vySce a Ze pres tuto linku neni
napajen zadny jiny spotfebic. Spotifeba zafizeni je uvedena v tabulce technickych Gdajd pro prislusné

zatizeni.

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

I Zkontrolujte, zda byla pro drat pouzZita sprdvna hnaci kladka. V pfipadé potieby zvyste nebo uvolnéte

pfitlak na sefizovacim Sroubu.

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

lahev naplnéna a zapnuta a Ze plyn skute¢né proudi do zafizeni.

? Pristroj nezapaluje.

I Zkontrolujte, zda je zemnici svorka spravné pripojena. Kolikova zastrcka (ze zemnici svorky) musi byt
pfipojena k kladnému nebo zapornému pdlu, v zavislosti na tom, ktery vodic je pouZit. Otevrete spotrebic
a zkontrolujte, zda se neuvolnil kabel nebo zastréka. K tomu miZe v ojedinélych ptipadech dojit v

dudsledku narazd.
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? Je moiné poutit drat o priiméru 0,9 mm?

I Ano, s nasimi svafovacimi stroji mlzZete zpracovavat drat o prGméru 0,9 mm (napf. plnény drat). Pouzijte
vodici valecek pro drat o prliméru 0,8 mm a kontaktni hrot o priméru 1,0 mm. Pro optimalni podavani

dratu mlzZete také nastavit kontaktni tlak pomoci nastavovaciho sroubu nad vodicim valeckem.

? Spatny vysledek svafovani/svar je porézni
I Zkontrolujte polaritu zemnicich klesti podle pouZitého svarovaciho dratu. Drat s tavidlem:

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

? Drat se ¢asto lepi na kontaktni hrot nebo se pfilis rychle spaluje.

I Zkontrolujte, zda napéti neni pfili$ 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. Spotfeba energie spotrebice je uvedena v tabulce technickych Gdajd pro

pfislusny spottebic
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Zaruka

Na nase zafizeni mate zaruku 7 let. Neplati pro zakazniky s ICO.

ProdlouZena 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.

Zjevné vady musi byt nahlaseny do 14 dn(l od prevzeti zboZi. V opacném pripadé zanika narok kupujiciho

na zaruku

Zaruka nepokryva defekty a zavady zplsobené Spatnou manipulaci neodbornym zachazenim a

pouzivanim.

K uplatnéni zaruky potrebujete 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 potieby poskytnout pfimou

pomoc.

Pokud to nepomuze, zaslete nebo pfineste zafizeni k nam.

Nasi technici zkontroluji zafizeni, najdou a odstrani problém.

Zarizeni zasleme zpét k vdm s informacemi o zavadé a jejim zpUsobu odstranéni.

| po uplynuti zarucéni doby jsme vdm samoziejmé k dispozici, abychom vam pomohli s jakymikoli
problémy. Po pfedchozim kontaktovani zékaznického servisu nam mdzete zafizeni zaslat/ pfinést. Po

podrobné analyze vdm 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. Fdlie a pény do sbéru recyklovatelnych material(.
Likvidace zarizeni

PFi likvidaci zatizeni se fidte platnymi ptedpisy vasi zemé.

Stara zafizeni se nesmi likvidovat spolecné s domacim odpadem!

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

Také nam muZete vratit své staré zarizeni. Spravnou likvidaci nejen chranite

Zivotni prostredi, ale také pfispivate k efektivnimu vyuzivani pfirodnich

zdroju.
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ES prohlaseni o shodé

Manufaktura

STAHLWERK® Schweissgerate GmbH
Mainstral3e 4 / 53332 Bornheim / Germany
Popis

MIG/MAG svateci zdroj

Model

MIG/MAG-200 ST Digital

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/EC
e Delegovana smérnice (EU) 2015/863 a (EU) 2017/2102

Pouzité harmonizované normy:

EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019; EN IEC 60974-10:2021 (tfida A); EN IEC 61000-4-3:2020; EN IEC 61000-4-
11:2020; 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
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