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Sie mochten uns personlich kontaktieren?
Schreiben Sie uns gerne eine E-Mail.

Would you like to contact us personally?
Please feel free to send us an e-mail.

Besuchen Sie unsere
Website flir weiteres Zubehor.

Visit our Website
for further accessories.

Sehen Sie sich unseren YouTube
Channel fiir Produktvideos an.

Visit our YouTube Channel
for product videos.

Schauen Sie auch auf unserer
Facebook Seite vorbei.

Visit us on Facebook.

Haben Sie schon unseren
Instagram Account gesehen?

Have you already seen our

?
Instagram account? © 2023

Anderungen vorbehalten
Stand 11/2024
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VS TAHLWERK® ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

ALLGEMEINES

Danke, dass Sie sich flr 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.

Gleichspannung.

Tragen Sie einen Gehor-
schutz, eine
Atem-/Staub-
schutzmaske und eine
Schutzbrille.

/N
A\ A

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

Tragen Sie eine
SchweiBmaske und
eine Schutzschiirze.

B2 ElS

Einphasiger Transformator
Gleichrichter.

Wolfram-Inertgas-
SchweiBen.

£ [

Nicht fiir den Einsatz im Wohnbereich
vorgesehen. Netzversorgung.

LichtbogenhandschweiBen
mit umhillten Stabelek-
troden.

&2

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

Metall-Inertgas-SchweiBen.

Elektronische Produkte nicht uber
den Hausmill entsorgen.

:‘?Phxhﬂl%g 23

Plasmaschneiden.

C€

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

WWW.STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE
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HAFTUNGSAUSSCHLUSS

Es wurden alle Bemihungen 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 unsachgemafe Bedienung gefahrdet die Funktionsweise und fuhrt zum
Erloschen der Garantie.

Der Hersteller oder Handler iibernimmt keine Haftung fiir Schaden, die durch nicht
sachgemaBe Handhabung oder bei Nichteinhaltung der Sicherheitsvorschriften ent-
standen sind.

Hinweis: Das Gerat ist nicht fiir den Gebrauch in Wohnbereichen vorgesehen,
denen die Stromversorgung uber ein offentliches 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 mdgliche 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 fiihren.

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

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

L



& Wichtig:; Benutzen Sieiniemals beschadigte Gerate, - irsiinweise
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ARBEITSPLATZSICHERHEIT

Halten Sie den Arbeitsbereich immer sauber und gut beleuchtet. Betreiben Sie das
Gerat nicht in der Nahe von brennbaren Flissigkeiten oder Gasgemischen. Bei
Arbeiten mit bestimmten Materialien konnen Staube, Dampfe oder Funkenflug
entstehen, was zu einer potenziell explosiven Umgebung fiihren 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 SchweibBlichtbogen.

e Vermeiden Sie das Eindringen von Funken in versteckte Bereiche.

¢ Niemals in der Nahe von Haustieren oder Kindern schweiBen.

¢ 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.

9

=

Das Einatmen von SchweiBdampfen 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 Entluftungsanlage, bzw. sorgen Sie fir eine gute
Be- luftung lhres Arbeitsplatzes.

e Tragen Sie bei SchweiBarbeiten eine geeignete Atemschutzausriistung.
e Beachten Sie immer die Sicherheitsdatenblatter fiir alle zu schweiBenden Materialien.
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PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Tragen Sie wahrend der Arbeit immer eine geeignete Sicherheitsausriistung 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

¢ Ein elektrischer Schlag durch die Schweilelektrode kann todlich sein.

¢ Elektrode nicht mit der bloBen Hand berihren.

¢ Unbeschadigte und trockene Schutzkleidung tragen.

¢ Vermeiden Sie den Kontakt mit dem Werkstiick oder der Erde/Masseklemme.

e Werkstiick und SchweiBdraht bzw. Elektrode nicht gleichzeitig beriihren.

¢ Nur vom Hersteller empfohlene Kabel und Drahte verwenden.

e 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).

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

¢ Verwenden Sie geeignete Raumbegrenzungen oder Abschirmungen, um die Perso-
nen im SchweiBbereich zu schiitzen.




zL

Gefahr von Hautverbrennungen.

¢ Die geschweiten Materialien und den Schweibrenner nicht direkt nach dem
Schwei- Ben 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 lhrer Umgebung und insbesondere auch auf
Herzschrittmacher und weitere elektronische Gerdte.

=N

R
Schaden durch elektromagnetische Felder.

¢ Halten Sie Personen mit Herzschrittmachern vom Schweifbereich fern.

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

¢ Nicht in der Nahe der SchweiBstromquelle arbeiten.

14

Das Drehen des Liifters kann zu Verletzungen fiihren.

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

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

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 Gerits. Halten Sie das Kabel fern von Hitze, Ol, scharfen Gegenstinden 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.

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

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

Vermeiden Sie einen Hitzestau, indem Sie das Gerat nicht direkt an einer Wand
oder unter Hangeschranken platzieren.

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

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.

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

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

Verwenden Sie nur original STAHLWERK® VerschleiB- und Ersatzteile.

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

Die optimale Lagertemperatur fur das Gerat liegt zwischen -15°C und +55°C.




« Die optimale Betriebstemperatur liegt zwischen -5°C und +40°C.
« 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.

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

« Legen Sie den SchweiBbrenner nicht auf die Gasflasche.

o 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 schiitzen. Achten Sie daher darauf, dass vor allem die Schuhe isoliert sind und
die Kleidung nicht brennbar ist und bei Beruhrung mit heifen Materialien nicht
schmilzt. (DIN-Norm EN 11611-1-2)

Tragen Sie einen SchweiBhelm oder benutzen Sie ein SchweiBschild mit einem
passen- dem Lichtschutzfilter, um Ihre Augen zu schutzen. Schauen Sie niemals ohne
ausrei- chenden Augenschutz in den Lichtbogen. Das kann zu schweren Verletzungen
(bis hin zur Erblindung) fiihren. Uberpriifen Sie vor jeder Benutzung die
Einsatzfahigkeit des SchweiBhelms/-schilds (DIN-Norm EN 1SO 4007).

Halten Sie lhre Schutzkleidung stets trocken und frei von Fett/OL.
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Sorgen Sie flir ausreichende Belliftung, um das Einatmen der beim Schweifen 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 ordnungsgemanf
und sicher zu benutzen!

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

Bei Uberschreitung der Einschaltdauer (ED) wird die maximal zuldssige Temperatur
der SchweiBmaschine Uberschritten, was zu einer Leistungsverringerung oder
Beschadigung der SchweiBmaschine fuhren 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 SchweiBkabel. Eine schlechte Verbindung kann zu lokaler Erwarmung und
Verbrennung der Klemme fihren.

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

NETZANSCHLUSS

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

Das Netz muss mit einem einphasigen Leistungsschutzschalter (Sicherung) vom Typ C
(Trage) in ausreichender Hohe abgesichert sein. Das SchweiBgerat ist flr 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 Gerats auf AUS steht!







REINIGUNG UND WARTUNG

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

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

Bitte achten Sie auf regelmalBige, 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 Flissigkeiten.

Das Offnen des Gehauses fiihrt nicht zum Erloschen der Garantie. Bei Nicht-
beachten dieses Hinweises und den daraus entstehenden starken Verschmut-
zungen und Defekten kann die Garantie ausgeschlossen werden!

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

Kontrollieren Sie regelmaBig alle Anschlusskabel und -leitungen der
SchweiBmaschine auf Beschadigungen und ersetzen Sie diese bei Bedarf.

Wenn das SchweiBgerat 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!

SCHWEIR- UND SCHNEIDVERFAHREN

Mit SchweiBgeraten und Plasmaschneidern sind unterschiedliche Arbeitsweisen mog-
lich. In diesem Abschnitt stellen wir Ihnen die gangigsten vor.

Bitte beachten Sie, dass es sich bei den folgenden Informationen lediglich um eine
vereinfachte Darstellung der SchweiBverfahren handelt, um lhnen den Einstieg ins
SchweiBen zu erleichtern. Fur weiterfuhrende Informationen und Schulungen
wenden Sie sich bitte an eine Schweifschule in IThrer 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 umhillter Stabelektrode (kurz: E-Hand oder auch MMA) ist mit
das alteste und universell einsetzbarste Schweillverfahren. Man benotigt 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 Werkstlick geklemmt.

Sobald der gewinschte Schweifstrom eingestellt wurde, berihren Sie mit der Spitze
der Elektrode das Werkstuck, um die Zindung 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 umhullt. Dieser
Zu- satz fungiert als Schutzgas und schiitzt 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 Drahtbiirste gesaubert werden. Je nach Dicke und
Art des Materials werden Elek- troden verschiedener Sorten und Durchmesser
verwendet.

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
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VARIANTEN ZUM EINSPANNEN DER ELEKTRODE FUR MMA/ARC

S

Das MIG/MAG SchweiBverfahren gehort zu den Schutzgasschweiverfahren. Es kann
sowohl mit inaktiven/inerten Gasen (MIG), als auch mit aktiven Gasen (MAG) geschweilt
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 fir un- und niedriglegierte
Metalle.

MIG/MAG

Neben dem SchweiBgerat benotigt man eine Massezange, ein MIG/MAG Schlauch-
paket, VerschleiBteile fir den Brenner (in der Regel: Gasdusen, Stromdisen, 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-
stiick 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 SchweiBnaht und das
Gas schiitzt die Naht vor Oxidation und die Dusen vor VerschleiB.

Nach Beendigung des Schweifivorgangs kann die Nachbearbeitung der Naht erfolgen.
Einstellungen wie automatischer Drahtvorschub, Voltzahl und die Induktivitat
konnen bei der SchweiBarbeit zusatzlich unterstutzen.

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.



VSTAHLWERK®

CTM-416 PuLs Pro

RICHTWERTE, SCHWEISSPARAMETER, MIG/MAG

Material Stromstarke Drahtdurchmesser Gasdurchfluss
1mm 30-40 A 0,8 mm 8 [/min.
2 mm 60-80 A 0,8-1,0 mm 8-10 /min.
3 mm 90-120 A 0,8-1,2 mm 8-12 /min.
4 mm 90-150A 0,8-1,2 mm 8-16 [/min.
5 mm 90-150A 0,8-1,2 mm 8-16 /min.
6 mm 90-150 A 0,8-1,2 mm 8-16 |/min.
7 mm 110-160 A 0,8-1,6 mm 10-16 U/min.

SCHWEIBVERFAHREN UND GASE
MIG MAG FLUX

z.B. Argon 4.6 oder 4.8

z.B. CO; oder MIX 18
(82 % Argon & 18 %
CO,)

Kein Gas notwendig
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CTM-416 PuLs PRrRO YVSTAHLWERKS®

PLASMASCHNEIDEN

Das Plasmaschneiden ist ein beliebtes Schneidverfahren, um Metalle mittels Stroms
und Druckluft voneinander zu trennen. Neben einem Plasmaschneider bendtigt man
eine Massezange, ein Plasmaschneider Schlauchpaket, VerschleiBfteile flir den
Brenner (in der Regel: Elektrode, Dise, Keramikkappe) und einen
Druckluftkompressor.  Nach  Anschluss des Schlauchpakets und des
Druckluftkompressors kann die Massezange an dem Werkstlick befestigt und das
Gerat in Betrieb genommen werden.

Beim Ziinden entsteht ein Lichtbogen, welcher das Material aufschmilzt. Die
Druckluft sorgt dafiir, dass das geschmolzene Material abgetragen und weggeblasen
wird. Da- durch entsteht der Trennschnitt. Je nach Dicke und Art des Materials wird
unterschied- lich viel Leistung und Zeit fur einen Schnitt benotigt.
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YVSTAHLWERK® CTM-416 PuLs Pro

WIG

Das WIG SchweiBverfahren gehort zu den Schutzgasschweilverfahren. Als Schutzgas
wird in der Regel Argon 4.6 (99,996% Reinheit)/4.8 (99,998% Reinheit) verwendet. Argon
kann fur nahezu alle Materialien sowohl als Schutzgas oder auch als Wurzelschutz
ver- wendet werden.

Neben dem SchweiBgerat bendtigt man eine Massezange, ein WIG Schlauchpaket,
VerschleiBteile fiir den Brenner (in der Regel: Gasdisen, Spannhiilse, Spannhiilsen-
gehause, Wolframelektrode und Brennerkappe), SchweiBzusatz und eine Gasflasche.

Nach Anschluss des Schlauchpaketes und des Gases kann die Massezange an dem
Werkstlick befestigt und das Gerat in Betrieb genommen werden.

Durch die Zuindung entsteht ein Lichtbogen, der ein Schmelzbad bildet, indem er das
Werkstlick aufschmilzt. Der SchweiBzusatzstab wird in das Schmelzbad gefiihrt und
schmilzt dort. Durch Verfahren des Brenners (Vorschub) und das regelmaBige
Zufuhren von Zusatzwerkstoff entsteht eine SchweiBnaht. Das dabei stromende Gas
schutzt die Naht vor Oxidation und die Elektrode vor VerschleiB3.

Einstellungen wie Gasvorlauf, Gasnachlauf, Stromanstieg, Stromabsenkung und eine
Pulsfunktion konnen bei der SchweiBarbeit zusatzlich unterstitzen.

Nach Beendigung des SchweiBvorgangs kann die Nachbearbeitung der Schweifnaht
erfolgen.
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RICHTWERTE / SCHWEISSPARAMETER / WIG

Mool | Woltanletroden | Guasenginene, |, 0
1 1/1,6 4 bis 6 0,5/1/1,6
2 1,6/2,4 4 bis 8 1/1,6
3 1,6/2,4 4 bis 8 1/1,6
4 2,4 4 bis 8 1/1,6
5 2,4 4 bis 8 1/1,6/2,4
6 2,4/3,2 4 bis 8 1/1,6/2,4
8 2,4/3,2 4 bis 8 1/1,6/2,4

Die oben aufgefuihrten Tabellenwerte sind Richtwerte. Die Handfertigkeit und die
Konsti- tution des SchweiBers, wahrend des SchweiBens, spielen ebenso eine Rolle.
Die Ver- wendung diverser Gasdiisen sowie Zusatzstabdurchmesser sind denkbar und
dem Anwendungsfall anzupassen.

M(ar; er;i )al SCthr:L Besrt;'om Schxvr::;ﬂesrt;om Schxvr::? l:s;;om

Stahl Edelstahl Aluminium

1 30 bis 40 30 bis 40 40 bis 60

2 40 bis 60 40 bis 60 60 bis 80

3 50 bis 70 50 bis 70 70 bis 100

4 60 bis 90 60 bis 80 70 bis 100

5 70 bis 100 70 bis 90 80 bis 120

6 80 bis 120 70 bis 90 80 bis 140

8 80 bis 150 70 bis 90 100 bis 150

Kennfarbe grau universell fir alle Materialien

Die oben aufgefiihrten Tabellenwerte sind Richtwerte. Die Handfertigkeit und die
Konsti- tution des SchweiBers, wahrend des SchweiBens, spielen ebenso eine Rolle.
Ein Herab- oder Heraufsetzen der Stromstarke ist in jedem Fall denkbar.
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CTM-416 PuLs PrO

Das STAHLWERK® CTM-416 Puls Pro ist ein multifunktionales MIG MAG-, WIG-, E-
Hand/ MMA-KombischweiBgerat mit 160 Ampere und integriertem Plasmaschneider
mit 40 Ampere. Dank der fortschrittlichen IGBT-Technologie ist das CTM-416 Puls Pro
trotz seiner umfangreichen Funktionen sehr kompakt, leistungsstark und zuverlassig.
Mit der Puls- funktion des KombischweiBgerates kann neben Stahl und Edelstahl auch
Aluminium hervorragend verarbeitet werden. Fulldraht ist ebenfalls verwendbar. Neben
einer Smart- kiihlung mit integriertem Uberhitzungsschutz verfiigt das SchweiBgerat
uber einen syn- ergetischen Drahtvorschub, der die Geschwindigkeit des Drahtes
automatisch an den eingestellten Schweifstrom anpasst. Die Schweil- und
Schneidparameter lassen sich individuell einstellen, was das Arbeiten mit dem
SchweiBgerat sehr vereinfacht. Der Plas- maschneider liefert leistungsstarke 40
Ampere und verfligt uUber eine prazise Kontakt- ziindung fiir eine erstklassige
Zundleistung. Die Schneidleistung betragt materialabhangig bis zu 10 mm (Baustahl
ST37 bis 10 mm, V2A oder V4A bis 7 mm, Aluminium bis 4 mm).

TECHNISCHE DATEN

Modell CTM-416 Puls Pro

Ausgangsstrom MIG / MMA / WIG 20-160 A
Einschaltdauer (40°C) MIG / MMA / WIG |15% bei 160 A / 60% bei 80 A / 100% bei 62 A
Ausgangsstrom CUT 15-40 A
Einschaltdauer (40°C) CUT 15% bei 40 A / 60% bei 20 A / 100% bei 15,5 A
Schutzart IP21S
Netzspannung 1x230V AC (215 %)
Netzfrequenz 50/60 Hz
Maximaler Netzstrom (l1max) 29,5 A
GroBter effektiver Netzstrom (l1e) 1,4 A
Gewicht 11,6 kg
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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INBETRIEBNAHME

ZUSAMMENBAU

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

Geratelemente:

Tragegriff

Bedienfeld

Liiftungsoffnung

Anschluss
Schlauchpaket
(Steuerung) WIG/CUT

EURO-
ZentralanschluB®

Anschluss
Schlauchpaket
(Gas) WIG/CUT

+ Pol

Stromversorgung des
EURO-Zentralanschlusses

Einige Abbildungen in diesem Handbuch kénnen Details oder Anbauten zeigen, die sich von denen auf
Ihrem Gerdt unterscheiden.
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VS TAHLWERK® CTM-416 PuLs PRrRO

AUFBAU

MIG GAS TIGICUT GAS
INPUT INPUT

MIG / PMIG / MMA / WIG /
Modusauswahl

Stromregelung / Erweitertes Menu
fur WIG-Modus

2T / 4T / VRD Auswabhltaste
Stromstarke (A) Anzeige
Gaserkennung

Spannung (V) Anzeige

Taste zur Auswahl

EURO-Zentralanschluss

Stromversorgung des EURO-
Zentralanschlusses

Positiver Ausgang

Negativer Ausgang

Positiver Ausgang

Anschluss Schlauchpaket (Gas) WIG/CUT
Abdeckung des Anschlusses

des Netzschalter
Drahtdurchmessers Netzkabel

Manueller Drahtvorschub Druckminderventil

Auswahl des Gasmodus MIG-Gas-Eingang
Spannungsregelung / Einstellung WIG-Gaseingang / Schnittstelle
WIG-Modus fur Schneidgasanschluss

Anschluss Schlauchpaket (Steuerung)

26 | WWW.STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE


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

ANSCHLUSSE

Wichtig! Bitte beachten Sie, dass das Stromversorgungskabel des EURO-Zentral-
anschlusses ausschlieBlich fur das MIG/MAG-Verfahren bestimmt ist und keines-
falls mit anderen SchweiBverfahren verwendet werden darf.

Bei allen anderen SchweiBverfahren entfernen Sie bitte das Stromversorgungskabel
des EURO-Zentralanschlusses aus jeglicher Buchse des Gerats, da sonst HF-Storungen
auftreten konnen, die zu einer Beschadigung der Maschine fiihren konnen.

Anschluss fiir WIG-SchweiBverfahren

WIG-Brenner

Massezange

« Verbinden Sie den Gewindeanschluss des Schlauchpaketes mit dem Anschluss des
Schlauchpaketes (Gas) des SchweiBgerats.

« Stecken Sie den 2-poligen Stecker fir die Steuerung des Schlauchpakets in die ent-
sprechenden Buchsen und ziehen Sie die Uberwurfmutter handfest an.

» Den Stecker des Massekabels in die "+" Pol-Buchse des SchweiBgerats stecken und
im Uhrzeigersinn festziehen.

» Befestigen Sie die Masseklemme am Werkstuck oder an einem leitfahigen Arbeits-
tisch.

* Anschluss kann je nach Stabelektrode abweichen.




Anschluss fiir CUT-Schneidverfahren

Massezange Plasma-Schlauchpaket

« Verbinden Sie den Gewindeanschluss des Schlauchpaketes mit dem Anschluss des
Schlauchpaketes (Gas) des SchweiBgerats.

« Stecken Sie den 2-poligen Stecker fir die Steuerung des Schlauchpaketes in die ent-
sprechenden Buchsen und ziehen Sie die Uberwurfmutter handfest an.

» Den Stecker des Massekabels in die "+" Pol-Buchse des Schweifgerats stecken und im
Uhrzeigersinn festziehen.

« Befestigen Sie die Masseklemme am Werkstiick oder an einem leitfahigen Arbeitstisch.

Anschluss fiir MMA-SchweiBverfahren*

Massezange Elektrodenzange
(Elektrodenzange)* (Massezange)*
e Verbinden Sie den Stecker des Elektrodenhalters mit der "-" Pol-Buchse des

SchweiB- gerats und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

» Verbinden Sie den Stecker des Masseklemmkabels mit der "+" Pol-Buchse des
SchweiB- gerats und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest. Befestigen Sie die
Masseklemme an das 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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Anschluss fiir MIG/MAG-SchweiBverfahren

Stromversorgungs-
kabel des EURO-

Zentralanschlusses Massezange

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

o Verbinden Sie den Stecker der Masseklemme mit der "-" Pol-Buchse des
Schweilgerats und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

 Verbinden Sie den Stecker des Stromversorgungskabels des EURO-Zentralanschlusses
mit der "+" Pol-Buchse des SchweiBgerats und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

» Befestigen Sie die Masseklemme am Werkstiick oder einem leitfahigen Arbeitstisch.

Anschluss fiir FLUX-SchweiBverfahren

Stromversorgungs-
kabel des EURO-

Massezange Zentralanschlusses

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

« Verbinden Sie den Stecker der Masseklemme mit der "+" Pol-Buchse des SchweiB-
gerats und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

» Verbinden Sie den Stecker des Stromversorgungskabels des EURO-Zentralanschlus-
ses mit der "-" Pol-Buchse des SchweiBgerats und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn
fest.

» Befestigen Sie die Masseklemme am Werkstiick oder einem leitfahigen Arbeitstisch.




ERWEITERTE EINSTELLUNGEN FUR DEN WIG-MoDuUS

Die Maschine kann individuell im 2T- und 4T WIG-Modus mit erweiterten
Einstellungen fir die Stromanstiegszeit, die Stromabsenkungszeit, die Gasvorlauf-
und Gasnachlauf- zeit programmiert werden.

Erweitertes Menu fiir WIG-Modus aufrufen:
e Driicken und halten Sie den linken Drehknopf (2) fiir 3 Sekunden.
« Wahlen Sie die einzustellende Funktion aus.

 Durch erneutes Driicken des linken Drehknopfes (2) gelangen Sie zur nachsten Funk-
tion.

« Stellen Sie durch Drehen des rechten Drehknopfes (10) die gewiinschte Einstellung ein.

Funktion MIN MAX Werkseinstellung Beschreibung

w | o | w stammasege
tdn 0,1 20 0,2 St(r]?]rgaebkienfljkezﬁ)‘t
o | o | » Gt
w | o | Gt
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2T/4T- Modus

Mit der 2T/4T-Auswahltaste konnen Sie den Auslosemodus des SchweiBbrenners im
2Takt- oder 4Takt-Modus festlegen.

2T = Beim Driicken und Halten des Auslosetasters des SchweiBbrenners wird der
Licht- bogen gezindet und der Schweillprozess gestartet. Um den
SchweiBvorgang zu beenden, lassen Sie den Taster los. Nach Ablauf der
eingestellten Stromabsen- kungszeit erlischt der Lichtbogen und die
Gasnachlaufzeit setzt ein.

4T = Um die Ziundung im 4T-Modus zu starten, muss der Auslosetaster des Schweil-
brenners einmal gedrickt und wieder losgelassen werden. Der Schweifstrom
bleibt dann solange aktiv, bis der Taster erneut gedriickt und wieder losgelassen
wird.

Nach Ablauf der Stromabsenkungszeit wird der Lichtbogen unabhangig vom wei-
terhin gedriickten Ausloseknopf des SchweiBbrenners erloschen und die einge-
stellte Gasnachlaufzeit wird gestartet.

Wird der Ausloseknopf des SchweiBbrenners wahrend der Stromabsenkungszeit
losgelassen, erlischt der Lichtbogen ohne Verzogerung und die eingestellte Gas-
nachlaufzeit setzt ein.

Stromangfiegszeit Strolgabsenkungszeit

v

SchweiBstrom
Cacnarhlanf

Stromangfiegszeit StroNabsenkungszeit

v 1

SchweiBstrom
Gasvorlauf Gasnachlauf
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VS TAHLWERK® CTM-416 PuLs PRrRO

EINLEGEN DRAHTROLLE:

« Offnen Sie den seitlichen Deckel des Gerates.
» Losen Sie die Verschlusskappe des Spulendorns.

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

« Stecken Sie die Drahtrolle Uber den Spulendorn und fuhren Sie den Draht durch
das Fiihrungsrohr, tber die Drahtfuihrungsrolle zum EURO-Zentralanschluss.

o 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 zurick und fixieren diese mit der
Anpress- schraube, indem Sie diese wieder nach hinten kippen.

 Schrauben Sie die Verschlusskappe wieder auf den Spulendorn.

« Uber die Anpressschraube kénnen Sie dann den Anpressdruck einstellen, welcher
auf den Draht wirken soll. Dies kann helfen, wenn Sie einen 0,9 mm Draht mit
einer 0,8 mm Drahtfiihrungsrolle verwenden mochten.

=
m
-
m
m
@
B}
=
=
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ABMESSUNGEN
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Zur regelmdfigen Wartung, um das
Gehduse zu offnen, 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 lhrem Gerdt unterscheiden.
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ZUSAMMENBAU DES ZUBEHORS WP-26 F

Wichtig: Den Flexkopf beim WP-26 F Schlauchpaket bitte ausschlieBlich im
warmen Zustand biegen. Ein Biegen im kalten Zustand kann zu Beschadigungen
fiihren!

Anspitzen der Wolframelektrode:

Schleifen Sie die Wolfram-Elektrode immer in
Langsrichtung an (ca. 2 x Elektroden @). Dies
ver- bessert den Elektronenfluss der Elektrode. So
stel- len Sie sicher, dass Sie einen ruhigen und
stabilen Lichtbogen erhalten.



http://www.stahlwerk-schweissgeraete.de/
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ZUSAMMENBAU DES ZUBEHORS AG-60

Diise und Elektrode nur leicht (handfest) mit der Zange anziehen.
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AUFBAU WASSERABSCHEIDER
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MIGGAS  TIGICUT GAS
ut INPUT

5 &

Wasserabscheider mit Verbindungsschlauche

DRUCKLUFTANSCHLUSS

Montieren Sie den Wasserabscheider auf der Rickseite des Gerats. Verbinden Sie
den Druckluftanschluss des Gerats mit dem Wasserabscheider (verwenden Sie den
mit- gelieferten kurzen Anschlussschlauch mit Schnellkupplungen).

SchlieBen Sie nun den Wasserabscheider an den Kompressor an.

Der Arbeitsdruck kann uber den Drehknopf am Wasserabscheider eingestellt werden.
Wir empfehlen, einen Druck von 3,5-4 bar einzustellen.

Einige Abbildungen in dieser Anleitung konnen Details oder Anbauteile zeigen, die von denen an lhrem
Gerdt abweichen.

WWW.STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE | 39

L

A



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

EIGENSCHAFTEN UND FUNKTIONEN

EIGENSCHAFTEN:

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

e MIG Puls. Durch die Pulsfunktion lasst sich auch Aluminium bearbeiten.

o FiilldrahtschweiBen/Flux. MIG/MAG SchweiBen ohne Gas mit Hilfe eines
speziellen Drahtes.

o 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.

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

o Plasmaschneider. Damit lassen sich problemlos alle leitfahigen Metalle
z.B. Normstahl, Kupfer, Edelstahl, Messing, Aluminium, Titan usw. schnei-
den.

o Kontaktziindung. Ein leichtes Berlihren des Werkstiicks genligt, um zu
Zinden. Fir den Schnitt muss dauerhafter Kontakt zum Werkstuck
beste- hen.

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

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


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

o IGBT Technologie. Leistungsfahige, innovative Losung, die neue
MaBstabe in der SchweiBtechnik setzt.

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

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

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

FUNKTIONEN

o SchweiBstrom. Stufenlos regulierbarer SchweiBstrom. Stellen Sie den
SchweiBstrom entsprechend der Materialstarke Ihres Grundmaterials ein.

* Spannungsregelung. Variable Spannungsregelung, um den Einbrand und
das Abbrennen des Drahtes manuell anzupassen. Je hoher die Spannung,
desto schneller brennt der Draht ab. Je nach Material und Materialstarke
kann eine niedrigere oder hohere Einstellung gewahlt werden. So kann
der automatische Drahtvorschub etwas angepasst werden, indem der
Abbrand beschleunigt oder verlangsamt wird.

e VRD (Voltage Reduction Device). Manuelles Ein-/Ausschalten der VRD-
Funktion ermoglicht die Ausgangsspannung der SchweiBmaschine auf ein
sicheres Niveau abzusenken, um den Bediener bei der Berlihrung der
Elek- trode zu schiutzen, solange nicht geschweilit wird.
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FAQ UND FEHLERSUCHE
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FAQ MMA/ARC

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 uberpriifen Sie, ob sich ein Kabel oder
Stecker ge- lost hat. Dies kann aufgrund von Erschiitterungen 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 Uiber diese Leitung betrieben
wird. Den Stromverbrauch des Gerats 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, fur den Draht passende Antriebsrolle ver-
wendet wurde. Erhohen oder lockern Sie bei Bedarf den Anpressdruck an
der Einstellschraube.
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Beim Betdtigen des Tasters kommt kein Gas.

Uberpriifen Sie, ob das Gerat 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-
prufen Sie, ob sich ein Kabel oder Stecker gelost hat. Dies kann aufgrund
von Erschiitterungen in seltenen Fallen auftreten.

Kann ich 0,9 mm Draht verwenden?

Ja, Sie konnen 0,9 mm Draht (z.B. Fulldraht) mit unseren SchweiBgeraten ver-
arbeiten. Bitte verwenden Sie dazu die 0,8 mm Drahtfiihrungsrolle und
eine 1,0 mm Stromdise. Fur 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 anschlieBen.

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
verbaut ist und kein anderer Stromverbraucher mit Uiber diese Leitung be-
trieben wird. Den Stromverbrauch des Gerats erfahren Sie in der Tabelle
der technischen Daten beim jeweiligen Gerat.

FAQ PLASMA

Das Gerat ziindet nicht oder sehr schlecht.

Ersetzen Sie die Dusen und Elektroden durch neue und ziehen Sie sie mit
einer Zange leicht handfest. Lassen Sie Wasser aus dem Kompressor ab und
Uberpriifen Sie die Montage des Wasserabscheiders. Uberpriifen Sie den
Luftdruck. Bei einem Gerat ohne eine Pilotziindung muss die Duse das
Werk- stiick dauerhaft beriihren.

Gerat stottert beim Schneiden.

Uberpriifen Sie Diise und Elektrode auf den korrekten Sitz und ziehen Sie
sie mit einer Zange leicht handfest.

Das Schnittbild ist schief.

Uberpriifen Sie die Diise und die Elektrode auf VerschleiB und wechseln Sie
diese ggf. aus. Legen Sie den Brenner beim Schneiden gerade auf das
Werk- stlick auf.

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 befindliche
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 lhre Rechnungsnummer.

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

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 zurlick 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 Verfligung
und helfen lhnen 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 fur
die Repa- ratur.
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ENTSORGUNG

VERPACKUNG ENTSORGEN

99
-

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 Ihrem Land geltenden Vorschriften.

2

Altgerate durfen nicht in den Hausmdull!

GemaB der Richtlinie Uber Elektro- und
Elektronik- Altgerate (2012/19/EU) darf dieses
Gerat nicht uUber den Hausmiill entsorgt werden,
sondern muss bei einer dafur vorgesehenen
Sammelstelle abgegeben werden. Informationen
uber Sammelstellen finden Sie bei lhrer
Stadtverwaltung, dem offentlich-recht- lichen
Entsorgungstrager oder lhrer Muillabfuhr. 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 naturlicher Ressourcen bei.
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EU-KONFORMITATSERKLARUNG

Hersteller
STAHLWERK® Schweissgerate GmbH
Mainstr. 4 / 53332 Bornheim / Deutschland

Geratebezeichnung
Kombi-Schweilgerat

Modell
CTM-416 Puls Pro

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

¢ Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU

¢ Elektromagnetische Vertraglichkeit 2014/30/EU

e Delegierte Richtlinie (EU) 2015/863 und (EU) 2017/2102
e ErP-Richtlinie 2009/125/EC

Angewandte harmonisierte Normen:

e EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019

e EN 60974-10:2021 (Class A)

EN IEC 61000-4-3:2020

EN IEC 61000-4-11:2020

IEC 62321-1:2013, IEC 62321-2:2013
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

Dipl.-Phys. Alexander
Hamann Geschaftsfiihrer
STAHLWERK® Bornheim,

14.11.2024
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YVSTAHLWERK®

Obecn

Dékujeme, Ze jste si vybrali zafizeni od spolecnosti STAHLWERK®. Jiz vice nez 25 let je

é

Obecné bezpecnostni pokyny

nase jméno synonymem kvality a zakaznického servisu.

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

Vysvétleni symbol(

V tomto navodu k obsluze, na pfistroji nebo na obalu jsou pouzity nasledujici symboly.

Prectéte si navod k
obsluze.

Stejnosmérné napéti.

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

A\
A\ A\

Stejnosmérné napéti Varovani pred
vysokym napétim! DodrZujte
varovani a bezpec¢nostni pokyny!
Varovani pred horkymi povrchy!

Noste svarovaci masku a
ochrannou zastéru.

2 RElS

Jednofazovy transformator
Usmérfiovac.

Svarovani wolframovou
elektrodou v ochranné
atmosfére.

£ >

Neni urceno pro pouziti v obytnych
prostorach. Napajeni ze sité.

Rucni obloukové
svarovani elektrodou.

&2

Zlikviduijte zafizeni v souladu s
platnymi pfedpisy ve vasi zemi.

Svarovani v ochranné

atmosfére inertniho plynu.

i

Elektronické vyrobky nevyhazujte do
domovniho odpadu.

% |l 1 |‘%g 0

Rezani plazmou.

C€

Oznaceni CE oznaCuje shodu s
pfislusnymi smérnicemi Evropské
unie.

52 | www.
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Porhlaseni o vylouceni odpovédnosti

Bylo vynaloZeno veSkeré Usili, aby byly informace obsazené v tomto navodu k
obsluze presné a Uplné. Vyhrazujeme si pravo obsah kdykoli upravit.

Urcené uziti

Pouzivejte zafizeni pouze k ur€enému Ucelu a dodrzujte pokyny uvedené v této
prirucce.

Nespravna obsluha ohrozi funkénost a zneplatni zaruku.

Vyrobce ani prodejce nenese Zzadnou odpovédnost za Skody zpUsobené
nespravnym zachazenim nebo nedodrzenim bezpecnostnich pokyn(.

A Poznamka: Zarizeni neni urceno k pouZziti v obytnych oblastech, kde je
napajeni zajiSténo verejnou nizkonapétovou rozvodnou siti. V téchto oblastech
muZe byt obtizné zajistit elektromagnetickou kompatibilitu z ddvodu vedeného i
vyzarovaného ruseni.

Obecné bezpecnostni pokyny

Bezpecnostni predpisy poskytuji pfehled moznych rizik, kterd& mohou nastat
b&hem provozu, ale neprohlasuji, Ze jsou vyCerpavajici.

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

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

Pfed kazdym pouzitim zafizeni peclivé zkontrolujte. Ujistéte se, Ze neni
poskozené nebo nadmérné opotrebované.
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YVSTAHLWERK® Obecné bezpecnostni pokyny

A DuleZité: Nikdy nepouZivejte poskozené zafizeni.
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Bezpelnost na pracovisti

Pracovni prostor udrZujte vzdy Cisty a dobre osvétleny. Stroj nepouZivejte v
blizkosti horlavych kapalin nebo plynnych smési. Pfi praci s urCitymi materialy
muZe dochézet ke vzniku prachu, par nebo jisker, coz mlze vést k vytvoreni
potencialné vybusného prostredi. Pfed zahajenim prace proto vZdy zkontrolujte
pracovni prostfedi a okoli.

¢ Odstrante vsechny horlavé materidly z okruhu deseti metrd od svarovaciho oblouku.
e Zabrante vniknuti jisker do skrytych prostor(.

¢ Nikdy nesvarujte v blizkosti domdacich zvirat nebo déti.

¢ Nikdy nesvarujte na nadrzich nebo jinych uzavifenych nadobach.

¢ Noste odévy bez kapes a manzet, které neobsahuiji olej.

e Ujistéte se, Ze je v blizkosti svafovaciho mista hasici pfistro;j.

9
3

a__a

Vdechovani svaFovacich vypari miuZe byt zdravi Skodlivé.

¢ Nevdechujte vypary vznikajici pfi svarovani.

¢ Nesvarujte potaZzené, pozinkované nebo pokovené materialy.

e V pfipadé potfeby pouZijte ventilacni systém nebo zajistéte dobré vétrani pracovisté.
e Pfi svarovacich pracich pouZivejte vhodné ochranné dychaci pfistroje.

e Vzdy dodrzujte bezpecnostni listy vsech materiald, které maji byt svarovany.
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Osobni ochranné pomucky

PFi praci vZdy noste vhodné ochranné pomcky a dodrzujte nasleduijici
bezpecnostni opatreni.

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

e

o Elektricky Sok ze svarovaci elektrody mize byt smrtelny.

¢ Nedotykejte se elektrody holyma rukama.

¢ Noste neposSkozené a suché ochranné odévy.

e Vyvaruijte se kontaktu s obrobkem nebo zemnici svorkou.

¢ Nedotykejte se sou€asné obrobku a svafovaciho dratu nebo elektrody.
e Pouzivejte pouze kabely a vodice doporucené vyrobcem.

e Pred UdrZbou a servisem vzdy odpojte napajeni!

=%

Obloukové paprsky mohou zplsobit poranéni oci a popaleniny.

¢ Vzdy noste helmu s Uplnou ochranou obliceje a krku a spravnym ochrannym
filtrem (vhodnym pro svafovaci proces).

e Chrarite se pred skodlivymi tGcinky optickych paprsk{ na oci a pokozku nosenim
vhodného obleceni.

e K ochrané osob v oblasti svafovani pouZzijte vhodné kryty mistnosti nebo stinéni.
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Riziko popaleni kiiZe.

¢ Bezprostfedné po svarovani se nedotykejte svarovanych materiald a
svafovaciho horaku holyma rukama.

e Pokud je to moZné, zajistéte obrobek, ktery ma byt opracovan, upinacimi zafizenimi.

Budte si védomi vlivu elektromagnetickych poli na elektronicka zafizeni ve vaSem
okoli, zejména na kardiostimulatory a dal3i elektronicka zafizeni.

=

s\

Poskozeni zpiisobené elektromagnetickymi poli.

e Osoby s kardiostimulatory udrZujte mimo oblast svarfovani.
e Svarovaci a zemnici kabely pokladejte na stejnou stranu téla.
¢ Nikdy si neomotavejte svarovaci kabely kolem téla.

¢ Nepracujte v blizkosti zdroje svafovaciho proudu.

Otoceni ventilatoru muiZe zpUlsobit zranéni.

¢ Nevkladejte ruce ani drobné predmeéty do krytu ventilatoru.

e Pfed kazdym spusténim se ujistéte, Ze vSechny otvory a vétraci otvory jednotky
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YVSTAHLWERK® Obecné bezpednostni pokyny
jsou volné a nezakryté.
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ELEKTRICKA BEZPECNOST

e Zabrante nelmysIinému spusténi tim, Ze se pred pfipojenim k napajeni ujistite, Ze je
zafizeni vypnuté.

¢ Nikdy nepouZivejte pripojovaci kabel k prenaseni, tazeni nebo odpojovani zafizeni.
Kabel chrarite pfed teplem, olejem, ostrymi pfedméty a pohyblivymi ¢astmi, které by
jej mohly pfiskfipnout.

o Elektrické naradi vzdy chrarite pred deStém a vlhkosti. Naradi nepouzivejte ve vihkém
nebo mokrém prostredi.

e Pokud je pouzivani elektrického naradi ve vihkém prostfedi nevyhnutelné, pouZijte
proudovy chranic (RCD).

e Pfi pouZivani nastroje venku pouZivejte prodluzovaci kabel vhodny pro venkovni
poufZiti. Pouziti kabelu vhodného pro venkovni pouZiti snizuje riziko Grazu
elektrickym proudem.

e Zabrante hromadéni tepla tim, Ze zafizeni neumistujte pfimo ke zdi nebo pod nasténné
skrinky.

¢ Neumistujte zafizeni do blizkosti zdroju tepla.
e PFistroj pouZivejte pouze ve svislé poloze.

e Chrante kabely a hadicové sestavy pred vnéjSim poskozenim, napf. ostrymi
hranami a horkymi pfedméty.

¢ Pristroj nepouzivejte, pokud je poSkozen napajeci kabel, zastrcka nebo vypinac.
o Ujistéte se, Ze v pfipadé poruchy Ize zafizeni rychle odpojit od napéjeni.

¢ Neprovadéjte Zadné Upravy zafizeni sami. V pripadé problém0 se obratte na
kvalifikovany personal, napf. nas zakaznicky servis.

e PouZzivejte pouze originalni opotfebitelné a nahradni dily STAHLWERK®.

o P¥i CiSténi, udrZbé nebo vyméné opotiFebovanych dilll vZdy vypnéte zafizeni a odpojte jej
od elektrické sité.

¢ Optimalni skladovaci teplota pro jednotku je mezi-15 a +55 stupni Celsia.

e Optimalni provozni teplota je mezi -5 a +40 stupni Celsia.
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YVSTAHLWERK® Obecné bezpecnostni pokyny
e P¥i relativni vihkosti: 40 °C < 50 % a 20 °C < 90 %.

¢ Pfi zvySené okolni teploté musi byt odpovidajicim zpGsobem sniZena doba zatizeni
svafovaciho stroje.
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BEZPECNOSTNI POKYNY PRO MANIPULACI S
TLAKOVYMI PLYNOVYMI LAHVAMI

e Pouzivejte tlakové plynové lahve v souladu s predpisy. Dodrzujte pokyny pro
pouzivani tlakovych plynovych lahvi, ventil( a tésnéni.

e K upevnéni plynové [dhve pouZijte vhodny drzdk na plynové lahve.

e Nevystavujte plynovou lahev vysokym teplotam ani pfimému slunecnimu zareni.

e Ventily a tésneni na tlakovych plynovych lahvich musi byt udrzovany bez oleje a
mastnoty.

e Pfi otevirani ventilu plynové lahve drzte obli¢ej mimo vystup plynu.
¢ Nevkladejte svarovaci horak na plynovou lahev.

e 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 pfed Urazem elektrickym
proudem, UV zafenim a jiskrami pfi svafovani, jakoz i pfed rozstfikovanim
horkého materialu. Proto se ujistéte, Ze zejména obuv je izolovana a Ze odév neni
hoflavy a pfi kontaktu s horkymi materidly se neroztavi (norma DIN EN 11611-1-
2).

Noste svarecskou helmu nebo pouZivejte svarecsky Stit s vhodnym filtrem na
ochranu pred svétlem, abyste chranili své oci. Nikdy se nedivejte do oblouku bez
odpovidajici ochrany oci. Mohlo by dojit k vdznému zranéni (vCetné oslepnuti).
Pfed kazdym pouZitim zkontrolujte, zda je svarecska helma/stit 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 plynd vznikajicich

svarovani.
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Zkontrolujte, zda je kabelové pfipojeni provedeno podle schématu zapojeni.

Aby bylo moZné svarovaci stroj pouZivat spravné a bezpecné, vénujte prosim
pozornost nasledujicim bodim!
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PFed pouzitim stroje zkontrolujte idaje o vykonu na typovém Stitku.

Pokud dojde k prekroceni jmenovitého pracovniho cyklu, bude prekrocena -
maximalni pripustna teplota svafovaciho stroje, coZz mlze mit za nasledek snizeni

vykonu nebo poSkozeni svafovaciho stroje.
Vyvarujte se pretizeni! Silné pretizeni mize poskodit stroj nebo zkratit Zivotnost
svarovaciho stroje.

Ujistéte se, Ze je spojeni mezi konektorem svarovaciho stroje a svarfovacim
kabelem pevné. Spatné spojeni mlze zpdsobit lokalni zahFivani a spaleni svorky.

Pravidelné kontrolujte pfipojeni svarovaciho kabelu, abyste zajistili bezpecné pripojeni.

Pripojeni k elektrické siti

Zkontrolujte, zda napéti v siti odpovida napéti uvedenému na typovém Stitku
svarovaciho zafizeni. Rozsah kolisani napajeciho napéti nesmi prekrocit
+15 % jmenovité hodnoty.

Sitové napajeni musi byt chranéno jednofazovym jistic¢em (pojistkou) typu C (iner-
tia) s dostatecnou Urovni. Svarovaci jednotka je urcena pro provoz se stfidavym
proudem 230V /50 Hz.

Pred pripojenim jednotky k elektrické siti se ujistéte, Ze hlavni vypinac jednotky je
v poloze OFF (vypnuto)!
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Cidténi a udrzba

N
O

Zajistéte, aby se béhem svarovani do svafovaciho stroje nedostaly svarovaci
rozstriky nebo jiné necistoty.

Kovovy prach uvnitf stroje maze zpUsobit vnitfni zkraty na deskach ploSnych
spoju a dalsich elektrickych soucastech a zpUsobit neopravitelné poskozeni.

Zajistéte pravidelnou profesionalni Gdrzbu vaSeho zafizeni a odstrafiujte z néj
prach a necistoty pomoci stlateného vzduchu bez obsahu oleje a vody. K ¢isténi
nepouzivejte zadné jiné Cistici prostfedky ani kapaliny.

Otevieni krytu nevede ke ztraté zaruky. NedodrZeni tohoto pokynu a z toho
vyplyvajici silné znec€iSténi a zavady mohou vést ke ztraté zaruky!

Pravidelné také odstranujte kovovy prach z horaku, jinak mdze dojit ke zkratu a
nevratnému poskozeni.

Pravidelné kontrolujte vSechny pFipojovaci kabely a vedeni svarfovaciho stroje,
zda nejsou poskozené, a v pripadé potfeby je vymérnite.

Pokud svarovaci stroj nebude delSi dobu pouzivan, vyjméte zbyvajici svarovaci
drat z podavace dratu a uloZte jej na suchém misté.

& PFi CiSténi stroje jej vZdy nejprve odpojte od elektrické sité!

Metody svarovani a fezani
Svarovaci zarizeni a plazmové fezacky umoznuji rGzné pracovni metody. V této
casti vam predstavime ty nejb&znéjsi z nich.

Upozorfiujeme, Ze nasledujici informace jsou pouze zjednoduSenym popisem
svarovacich procesu, ktery vdm pomdZe se svarovanim zacit. Dalsi informace a Skoleni
ziskate ve svarovaci Skole ve vaSem okoli.

Tabulky svarovacich parametrd jsou rovnéz pouze orientacni. Pfesna nastaveni
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zavisi na fadé faktor(, a proto mohou slouzit pouze jako voditko. Oblouk
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Oblouk

Svarovani s potazenymi tyCovymi elektrodami (E-hand nebo MMA) je jednim z
nejstarSich a nejuniverzalnéjsSich svarovacich procestd. Kromé svarovaciho
zafizeni potrebujete zemnici svorku, drzak elektrody a odpovidajici tyCové
elektrody. Zemnici svorka a drzak elektrody jsou pripojeny k pélu ,+* a ,-"
jednotky. TyCova elektroda je upnuta v drzdku elektrody a zemnici svorka je
upnuta k obrobku.

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
material vytvofi svar. Pfi roztaveni elektrody vznikaji plyny a dymy.

V zavislosti na typu/jakosti je elektroda potaZzena urcitym aditivem. Toto aditivum
pUsobi jako ochranny plyn a chrani svar pred oxidaci. Z tohoto dlvodu je
svarovaci proces velmi oblibeny pro svafovani témér ve vSech prostfedich a
situacich. Béhem svafovani se na povrchu svaru tvofi struska. Ta by méla byt
odstranéna pomoci struskového kladiva a svar ocistén draténym kartdCem. V
zavislosti na tloustce a typu materidlu se pouzivaji elektrody rGznych typl a
pramérd.

REFERENCNI HODNOTY / svarovaci PARAMETERY / MMA - ARC

Pramér elektrody TlouStka materialu Proud(A)
(mm) (mm)

1,6 1-1,5 30-50
2,0 1,5-3 60-80
25 2,5-6 75-110
3,2 4-8 110-150
4,0 od 6 150-190
5.0 Od 6-8 190-250
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VARIANTY UCHYCENI ELEKTROD ARC/MMA

S

Svarovaci proces MIG/MAG patfi mezi svafovaci procesy s ochrannym plynem.
Lze svarovat 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 plynl s CO2 (napf. MIX18). Vybér pouZitého
plynu zavisi na zpracovavaném materialu. Smés argonu a CO2 (82 % Ar / 18 %
CO2) je univerzalné vhodna pro nelegované a nizkolegované kovy.

MIG/MAG

Kromé svarecky potrfebujete zemnici svorku, sadu hadic MIG/MAG, opotrebitelné
dily pro horak (obvykle: plynové trysky, proudové trysky, drzak trysek), svarovaci
drat a plynovou lahev.

Drat se vlozi do jednotky a provede se pres hadicovy svazek. Po pfipojeni
hadicového svazku a plynu Ize pfipojit zemnici svorku k obrobku a jednotku uvést
do provozu.

PFi zapaleni vznikd oblouk, ktery roztavi drat vychazejici z hadicového balicku.
Roztaveny material tvofi svarovy Sev a plyn chrani Sev pred oxidaci a trysky pred
opotrebenim.

Po dokonceni svarovaciho procesu lze svar prepracovat. Nastaveni, jako je
automaticky posuv dratu, napéti a indukcnost, mohou poskytnout dalSi podporu
b&hem svafovani.

Tento svarovaci proces lze provadét také bez dodatecného privodu plynu. K
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tomuto UCelu se pouZziva specialni drat (FLUX). U nékterych jednotek je také

nutné obratit polaritu zemnici svorky a hadicové soupravy.
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CTM-416 PuLs Pro

Orienta¢ni hodnoty, Svarovaci PARAMETERY, MIG/MAG

Material Proud Primér dratu Prutok plynu

' mm 30-40 A 0,8 mm 8 I/min.

2mm 60-80 A 0,8-1,0 mm 8-10 I/min.
3 mm 90-120 A 0,8-1,2 mm 8-12 I/min.
4 mm 90-150A 0,8-1,2 mm 8-16 I/min.
5mm 90-150A 0,8-1,2 mm 8-16 I/min.
6 mm 90-150 A 0,8-1,2 mm 8-16 I/min.
7 mm 110-160 A 0,8-1,6 mm 10-16 I/min.

Svarovaci proces a plyny
MIG MAG FLUX

e.g. Argon 4.6 nebo 4.8

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

Neni tfeba plyn
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Rezani plazmou

Plazmové rezani je oblibend metoda rezani, pri které se k oddéleni kovl od sebe
pouziva elektfina a stlaCeny vzduch. Kromé plazmové fezacky potrebujete zemnici
svorku, hadicovou sadu pro plazmovou fezacku, spotfebni materiadl pro horak
(obvykle: elektroda, tryska, keramicka krytka) a vzduchovy kompresor. Po pfipojeni
hadicové sady a vzduchového kompresoru Ize zemnici svorku pfipojit k obrobku a
zafizeni uvést do provozu.

PFi zapaleni vznika oblouk, ktery material roztavi. Stlateny vzduch zajiStuje, ze
roztaveny material je odstranén a odfouknut. Tim vznikd Fez. V zavislosti na
tloustce a typu materidlu je pro fezani zapotrebi rizné mnozstvi energie a casu.
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TIG

Proces svarovani TIG patfi mezi procesy svarovani v ochranné atmosfére. Jako
ochranny plyn se obvykle pouzZiva argon 4,6 (Cistota 99,996 %) / 4,8 (Cistota
99,998 %). Argon lze pouzit pro témér vSechny materialy jak jako ochranny plyn,
tak jako ochrana korene.

Kromé svarecky potfebujete zemnici pistoli, sadu hadic TIG, spotfebni material
pro horak (obvykle: plynové trysky, upinaci objimku, pouzdro upinaci objimky,
wolframovou elektrodu a krytku horaku), svarovaci spotfebni material a
plynovou lahev.

Po pfipojeni hadicové soupravy a plynu Ize zemni kleSté pFipojit k obrobku a
zafizeni uvést do provozu.

Zapaleni vytvofi oblouk, ktery roztavi obrobek a vytvofi roztavenou lazen. Pridavny
drat se vklada do roztavené 1azné, kde se roztavi. Pohybem horaku (posuvem) a
pravidelnym pfivadénim pridavného kovu se vytvofi svarovd housenka. Plyn
proudici v procesu chrani housenku pred oxidaci a elektrodu pred opotfebenim.

Nastaveni jako predstih plynu, zpozdéni plynu, zvySeni proudu, sniZeni proudu a
pulzni funkce mohou poskytnout dalsi podporu béhem svarovani.

Po dokonceni svafovaciho procesu Ize svarovou Svu prepracovat.
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Orientacni hodnoty / Svarovaci PARAMETERY / TIG

Material Pramér wolframové Velikost plyn. Pramér dodateéné
(mm) elektrody (mm) trysky ¢. tyce (mm)
1 11,6 4dob6 0,5/1/1,6
2 1,6/2,4 4do8 11,6
3 1,6/2,4 4do8 11,6
4 2,4 4do8 11,6
5 24 4do8 1/1,6/2,4
6 2,4/3,2 4do8 1/1,6/2,4
8 2,4/3,2 4do8 1/1,6/2,4

Hodnoty uvedené v tabulce jsou orientani. DuleZitou roli hraje také manualni
zru€nost svarece a jeho fyzicka kondice b&hem svarovani. Je mozné pouzit rlizné
plynové trysky a dalSi priméry tyci, které Ize pfizplsobit dané aplikaci.

Material Svarovaci proud Svarovaci Svarovaci proud
Ampéry proud Ampéry Ampéry
(mm) p .
Ocel Nerezova ocel Hlinik
1 30do 40 30 do 40 40 do 60
2 40 do 60 40 do 60 60 do 80
3 50 do 70 50do 70 70 do 100
4 60 do 90 60 do 80 70 do 100
5 70 do 100 70 do 90 80 do 120
6 80 do 120 70 do 90 80 do 140
8 80 do 150 70 do 90 100 do 150
Identifikacni barva seda univerzalni pro vSechny materialy

Hodnoty uvedené v tabulce vySe jsou orientacni. DulleZitou roli hraje také
manualni zrucnost a kondice svarece bé&hem svarovani. V kazdém pripadé je
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mozné snizit nebo zvysit proud.
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STAHLWERK® CTM-416 Puls Pro je multifunkéni kombinovany svarovaci stroj MIG
MAG, TIG, E-Hand/MMA s vykonem 160 ampérl a integrovanym plazmovym
fezaCem s vykonem 40 ampéru. Diky pokrocilé technologii IGBT je CTM-416 Puls
Pro velmi kompaktni, vykonny a spolehlivy i pres své rozsahlé funkce. Diky pulzni
funkci kombinovaného svarovaciho stroje Ize kromé& oceli a nerezové oceli
vyborné zpracovavat také hlinik. Lze pouZit také pridavny drat. Kromé
inteligentniho chlazeni s integrovanou ochranou proti pfehrati ma svarovaci stroj
synergicky podavac dratu, ktery automaticky prizplsobuje rychlost podavani
dratu nastavenému svarovacimu proudu. Parametry svafovani a fezani lze
nastavit individualné, coz velmi usnadnuje praci se svafovacim strojem. Plazmova
fezacka poskytuje vykon 40 ampérd a ma presné kontaktni zapalovani pro
prvotridni zapalovaci vykon. V zavislosti na materialu je Fezna kapacita az 10 mm
(mékka ocel ST37 az 10 mm, V2A nebo V4A az 7 mm, hlinik az 4 mm).

TECHNICKE UDAJE

Model CTM-416 Puls Pro

Vystupni proud MIG / MMA / TIG 20-160 A
Pracovni cyklus (40°C) MIG / MMA / TIG | 15% pfri 160 A / 60% pri 80 A / 100% pri 62
A
Vystupni proud CUT 15-40 A
Pracovni cyklus (40°C) CUT 15% pri 40 A/ 60% pii 20 A/ 100% pri 15,5 A
Trida ochrany IP21S
Sitové napéti 1x 230V AC (15 %)
Sitova frekvence 50/60 Hz
Maximalni sitovy proud (I;ya) 295 A
Maximalni efektivni sitovy proud (1) 114 A
Hmotnost 11,6 kg
Rozméry D x S x V (mm) 460 x 210 x 350
PFipojeni k siti CEE 7/7 Schuko plug
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Standarty

Certifikovano
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Uvedeni do provozu

Sestaveni

A PFi montazi se ujistéte, Ze zaFizeni neni pripojeno k elektrické siti!

Prvky zafizeni:

Rukojet’

Ovladaci panel

Vétraci
otvor

Pripojovaci hadice
(ovladani) TIG/CUT

Centralni

Pripojovaci hadice
pripojeni EURO

(plyn) TIG/CUT

+ Pol

Napajeni pro centralni
pripojeni EURO

Nékteré ilustrace v této pfirucce mohou zobrazovat detaily nebo prislusenstvi, které se lisi od téch, které jsou soucdsti
vaseho zafizeni.
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Sestaveni (prvky jednotky)

AC 230V
1~50/60Hz

MIG GAS TIGICUT GAS
INPUT INPUT

MIG / PMIG / MMA / WIG / Regulace napéti / nastaveni TIG mod
Vybér médu Pfipojeni hadicové sestavy (ovladani)
Proudova regulace / RozSirené

menu pro rezim TIG

Tlacitko vybéru 2T / 4T / VRD
Proud (A) displej

Indikace plynu

Vlotaz (V) displej

Tlacitko pro vybér
prameéru dratu

Manualni posun

dratu
Vybér rezimu

plynu
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VSTAHLWERK®

Centralni pFipojeni EURO
Napajeni pro centralni pripojeni
EURO

Kladny vystup

Zaporny vystup

Kladny vystup

Pfipojeni hadicové sestavy
(Gas) TIG / CUT

Kryt
pripojeni
Hlavni
vypinac
Sitovy
kabel
Redukéni ventil
MIG pfivod plynu
TIG gas / CUT pfivod vzduchu

CTM-416 PuLs Pro
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Pripojeni

A DuleZité! Upozorfiujeme, Ze napajeci kabel centralniho pfipojeni EURO
je ur€en vyhradné pro proces MIG/MAG a nesmi byt nikdy
pouZzivan s jinymi svafovacimi procesy.

U vSech ostatnich svarfovacich procesd odpojte napdjeci kabel centralniho
pfipojeni EURO ze vSech zasuvek zafizeni, jinak mdZze dojit k vysokofrekvencnimu
ruseni, které by mohlo poSkodit stroj.

PFipojeni pro proces svarovani TIG

TIG horak

Zemnici svorka

« Pripojte zavitové pripojeni hadicového svazku k pfipojeni hadicového svazku
(plyn) svarovaciho zafizeni.

¢ Zasunite 2kolikovou zastrcku pro ovladani hadicového balicku do odpovidajcich
zasuvek a utdhnéte spojovaci matici rukou.

e Zasunte zastrcku zemnici svorky do zasuvky pélu ,+" svarovaci jendotky a utahnéte ve
sméru hodinovych rucicek.

« Pripevnéte zemnici svorku k obrobku nebo k vodivému pracovnimu stolu.
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* Pripojeni se muze lisit v zdvislosti na tycové elektrode.
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PFipojeni pro proces Fezani CUT

Plasma hadicovy

Zemnici svorka balicek

« Pripojte zavitové pripojeni hadicového svazku k pfipojeni hadicového svazku
(plyn) svarovaciho zarizeni.

« Zasunte 2kolikovou zastrcku pro ovladani hadicového balicku do odpovidajicich zasuvek a
ru¢né utahnéte spojovaci matici .

« Zasunte zastrcku zemniciho kabelu do zasuvky pélu ,+" svafovaciho zafizeni a utdhnéte
ve sméru hodinovych rucicek.

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

PFipojeni pro svarovaci proces MMA *

Zemnici svorka
(elektrodova svorka)*

Elektrodova svorka
(zemnici svorka)*

» Zapojte zastrcku drzaku elektrody do zasuvky polu - svafovaciho zafizeni a
utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

o Zapojte zastrcku kabelu zemnici svorky do zasuvky pélu ,+* svarovaciho
zarfizeni a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek. Pfipojte zemnici svorku k
obrobku nebo vodivému pracovnimu stolu.
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*Pripojeni se miiZe lisit v zdvislosti na typu tyCové elektrody. Proto dodrZujte specifikace pripojeni pouZitého typu
tyCové elektrody.
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PFipojeni pro svaFovaci proces MIG/MAG

Napajeci kabel
centralniho

pripojeni EURO Zemnici svorka

« Pfipojte svarfovaci hofak MIG/MAG k centralnimu pfipojeni EURO a ru¢né utadhnéte
spojovaci matici.

« Pripojte zastrcku zemnici svorky k zasuvce pélu - svafovaciho zafizeni a
utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

 Zapojte zastrcku napdjeciho kabelu centralniho pfipojeni EURO do zasuvky pélu ,+*
svarovaciho zafizeni a utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

« Pfipevnéte zemnici svorku k obrobku nebo vodivému pracovnimu stolu.

PFipojeni pro svaFovaci proces FLUX

Napajeci kabel
centralniho

Zemnici svorka pripojeni EURO

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

« Pripojte zastrcku zemnici svorky k zasuvce poélu ,+* svafovaciho zarfizeni a utahnéte ji ve
sméru hodinovych rucicek.
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» Zapojte zastrcku napajeciho kabelu centralniho pripojeni EURO do zasuvky p6lu
.~ svafovaciho zafizeni a utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

« Pfipevnéte zemnici svorku k obrobku nebo vodivému pracovnimu stolu.
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POKROCILA NASTAVENI PRO REZIM TIG

Stroj lze individualné naprogramovat v rezimu 2T a 4T TIG s rozSifenymi
nastavenimi pro dobu nabéhu proudu, dobu poklesu proudu, dobu predbé&zného
proudéni plynu a dobu dodatecného proudéni plynu.

Vyvolani rozSifeného menu pro rezim TIG:

« Stisknéte a podrzte levy oto¢ny knoflik (2) po dobu 3 sekund.

« Vyberte funkci, kterou chcete nastavit.

« Stisknéte znovu levy otocny knoflik (2) pro pristup k dalsi funkci.

» Nastavte pozadované nastaveni otoCenim pravého otocného knofliku (10).

Funkce MIN MAX Tovarni Nastaveni m

Aktualni doba
nabéhu (v
sekundach)

tuP 0] 20 0.2

Doba snizeni proudu (v

tdn 0.1 20 0.2
sekundach)

Doba predbézného
proudéni plynu (v
sekundéch)

tPr 0] 20 0.2

Doba pratoku plynu (v

tPo 0 20 0.2
sekundach)
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2T/4T méd

Pomoci tlacitka pro vybér 2T/4T miZete nastavit spoustéci rezim svarovaciho
horaku v rezimu 2 cykld nebo 4 cykld.

2T = Kdyz stisknete a podrzite spoustéci tlacitko na svafovaci horaku, zapali se
oblouk a spusti se svarfovaci proces. Chcete-li svarovaci proces ukoncit,
uvolnéte tlacitko. Po uplynuti nastavené doby sniZeni proudu oblouk zhasne a
spusti se doba pfivodu plynu.

4T = Pro spusténi zapalovani v rezimu 4T je nutné jednou stisknout a znovu
uvolnit spoustéci tlacitko svarovaciho hordku. Svarfovaci proud pak zlstava
aktivni, dokud neni tlacitko znovu stisknuto a uvolnéno.

Po uplynuti aktualni doby zkraceni se oblouk uhasi bez ohledu na to, zda je
spoustéci tlacitko svarovaciho horaku stale stisknuté, a spusti se nastavena
doba pfivodu plynu.

Pokud je spoustéci tlacitko svarovaciho hofaku uvolnéno béhem doby
snizeni proudu, oblouk bez prodleni zhasne a spusti se nastavena doba
privodu plynu.

ri re on ti
Currenigfise time Curi\gt reduction time

v

Welding current
Gas preflow Gas postflow

ri re ion ti
Currenjgfise time Curi\gt reduction time

v ¢

Welding current

Gas preflow Gas postflow
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Vlozeni role dratu:

Otevrete bocni kryt stroje.

 Uvolnéte uzaviraci vicko trnu civky.

Naklonte krytku pFitlacného Sroubu dopredu a sklopte pritlacné valecky dozadu.

» Nasadte civku s dratem na trn civky a vedte drat pres vodici trubici, pres
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, mdlze se nahle odvinout.

Nyni sklopte pfitlatné valce zpét a zajistéte je pfitlacnym Sroubem tak, Ze jej
opét naklonite dozadu.

ZaSroubujte vitko zpét na trn civky.

» Pomoci pritlatného Sroubu mdzete nastavit tlak, ktery ma byt vyvijen na drat.
To mUze byt uZitecné, pokud chcete pouzit drat o prdméru 0,9 mm s vodicim
valeckem o praméru 0,8 mm.
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Pro pravidelnou udrzbu uvolnéte

potreby také Srouby na okrajové
ochrané), abyste mohli otevfit kryt.

Nékteré ilustrace v této pfirucce mohou zobrazovat detaily nebo prislusenstvi, které se lisi od téch, které jsou soucdsti
vaseho zarizeni.
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MONTAZ PRISLUSENSTVI WP-26 F

A DéileZité: Ohybejte ohebnou hlavici hadicové sady WP-26 F pouze v
teplém stavu. Ohybani za studena miuZe vést k poskozeni!

Naostrete wolframovou elektrodu:

Vzdy brouste wolframovou elektrodu v
podélném sméru (pfiblizné 2 x pramér
elektrody). Tim se zlepSi tok elektronl v
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elektrodé. Zajistite tak hladky a stabilni oblouk.
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MONTAZ PRISLUSENSTVI AG-60

Trysku a elektrodu utdhnéte pouze mirné (rukou) pomoci klesti.
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STRUKTURA VODNIHO SEPARATORU
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AC 230V
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MIGGAS  TIGICUT GAS
INPUT INPUT

Odlucovac vodv s pripoiovacimi hadicemi

PRIPOJENI STLACENEHO VZDUCHU

Namontujte odlucovac vody na zadni stranu jednotky. Pfipojte pfivod stlaceného
vzduchu jednotky k odlucovacli vody (pouzijte kratkou pfipojovaci hadici s
rychlospojkami, které jsou soucasti dodavky).

Nyni pfipojte odlucovac vody ke kompresoru.
Pracovni tlak Ize nastavit pomoci oto¢ného knofliku na odlu€ovaci vody.
Doporucujeme nastavit tlak na 3,5-4 bary.

Nékteré ilustrace v této priru¢ce mohou zobrazovat detaily nebo pfislusenstvi, které se lisi od téch, které
jsou soucasti vaSeho zafizeni.

WWW.STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE | 83


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

Vlastnosti a funkce
Vlastnosti

e MIG/MAG. Svafovani v ochranné atmosféfe plynu s pouZitim
stejnosmérného proudu (DC). Svafovani lze provadét s pouzitim
neaktivnich/inertnich plynt (MIG, napf. argon) nebo aktivnich plynd
(MAG, napf. CO2). Plyn a svarovaci drat vychazeji z jedné horakové hlavy,
coZ umoZfuje svarovani pouze jednou rukou.

e MIG Puls. Funkce pulzniho rezimu umoznuje také zpracovani hliniku.

e Flux-cored welding/Flux. Svarovani MIG/MAG bez plynu pomoci
specialniho dratu.

o Automaticky posuv dratu. (Automaticky podavac dratu). Svarovaci drat
se automaticky odviji z civky a je podavan podavacem dratu pres nékolik
metrl dlouhou hadici do aktudlni trysky hofaku. Rychlost je
samoregulacni, v zavislosti na svafovacim proudu.

e MMA/E-Hand. Ruc¢ni svarovani elektrodou je univerzalni svarovaci
proces, protoze jej Ize pouZzit témér za vSech podminek.

o Plasma. VSechny vodivé kovy, napf. standardni ocel, méd, nerezova ocel,
mosaz, hlinik, titan atd., Ize bez problém( Fezat.

« Kontaktni ignition. K zapaleni staci lehky dotek obrobku. Pro fezani
musi byt zajiStén trvaly kontakt s obrobkem.

o Anti-Stick. Pokud se elektroda pfrilepi k obrobku, svafovaci proud se
automaticky snizi. Elektroda nevyhofi a snaze se od obrobku odlepi.

o Hotstart. Automatické zvySeni napéti pfi startu pro lepsi vysledky
zapalovani. Zabranuje ulpivani elektrody ty€e a rychleji zahfiva zacatek
svaru kratkodobym prekrytim nastaveného svafovaciho proudu.

» IGBT technologie. Vykonné, inovativni feSeni, které nastavuje nové
standardy ve svarovaci technologii.
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e Ochrana proti prehrati. Zapne se, jakmile dojde k pretizeni jednotky, a

vypne se, jakmile jednotka opét vychladne.
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o Chytré chlazeni. Vykonny ventilator umoznuje maximalni vyuZziti

N
O

pracovniho cyklu diky vynikajicimu chlazeni.

o Kryt ST-Guard. Je ergonomicky, robustni a bezpecny pfi obsluze.
Ovladaci panel je pohodIné pfistupny a intuitivni k pouziti.

FUNKCE

e Svarovaci proud. Plynule nastavitelny svafovaci proud. Nastavte
svafovaci proud podle tloustky zakladniho materialu.

o Regulace napéti. Requlace proménného napéti pro rucni nastaveni
vypalovani a odparovani dratu. Cim vy3$i je napéti, tim rychleji se dréat
odparuje. V zavislosti na materialu a tloustce materidlu lze zvolit nizsi
nebo vyssi nastaveni. Timto zpUsobem lze automaticky posuv dratu do
urcité miry upravit zrychlenim nebo zpomalenim odparovani.

« VRD (Voltage Reduction Device). Ru¢ni zapnuti/vypnuti funkce VRD
umoziuje snizit vystupni napéti svafovaciho stroje na bezpecnou
uroven, aby byl obsluhujici pracovnik chranén pri dotyku elektrody mimo
svarovani.
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FAQ A RESENI PROBLEMU

FAQ MMA/ARC

Jednotka se spravné nezapaluje, elektroda je zaseknuta.

oqv

Zkontrolujte, zda elektroda neni nepouzitelnd kvili vlihkosti okolniho
prostfedi. Zkontrolujte, zda jsou kabely spravné pfipojeny. Otevrete
jednotku a zkontrolujte, zda se neuvolnil kabel nebo konektor. K tomu
mUZe v ojedinélych pripadech dojit v disledku narazd.

Vysledek svarovani je Spatny.

= .Q

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

Pojistka vyhorela.

o= .v

Ujistéte se, Ze je nainstalovana pomala pojistka typu C v dostateZné vysce a
Ze pres tuto linku neni napajen Zadny jiny spotfebic. Spotfeba energie
jednotky je uvedena v tabulce technickych tdaji pro kazdou jednotku.

FAQ MIG/MAG
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? Drat vychazi z hofaku nehybné.
'
L]

Ujistéte se, Ze je pro drat pouZit spravny hnaci valec. V pfipadé potreby
zvyste nebo uvolnéte pfitlak pomoci sefizovaciho Sroubu.
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Po stisknuti tla¢itka nevychazi Zadny plyn.

Zkontrolujte, zda je prFistroj nastaven na MIG a ne na MMA/ARC. Ujistéte se,
Ze je plynova lahev naplnéna a otevfena a Ze plyn skute¢né proudi do
pfistroje.

Jednotka se nezapaluje.

Zkontrolujte, zda je zemnici svorka spravné pripojena. Kolikovy
konektor (ze zemnici svorky) musi byt pripojen k kladnému nebo
zapornému polu, v zavislosti na tom, ktery vodi¢ se pouZiva. Otevfete
jednotku a zkontrolujte, zda se neuvolnil néjaky vodi¢ nebo konektor. K
tomu muze dojit ve vyjimecnych pripadech v dlsledku naraza.

Mohu pouZit drat o priméru 0,9 mm?

Ano, s nasimi svarovacimi stroji mizete pouzivat drat o prdméru 0,9
mm (napf. plnény drat). PouZijte prosim vodici vale¢ek pro drat o
prdméru 0,8 mm a trysku o prdmeéru 1,0 mm. Pro optimalni podavani
dratu mUZete stale nastavit pfitlak pomoci nastavovaciho Sroubu nad
vodicim valeckem.

Spatny vysledek svafovani/svar je porézni.

Zkontrolujte polaritu zemnici svorky podle pouZitého svarovaciho
elektrodu. PInény drat: Zemnici svorka na jednotce na ,+" plus. Normalni
drat: Pripojte zemnici svorku na ,-“. minus.
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? Drat se casto lepi na elektrickou hubici nebo se p¥ilis rychle spali.

! Zkontrolujte, zda napéti neni pfilis vysoké. Zkuste ho snizit.
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Pojistka vyhorela.

Ujistéte se, Ze je nainstalovana pomala pojistka typu C v dostatecné
vysSce a Ze pres tuto linku neni napajen zadny jiny spotfebic¢. Spotfeba
energie jednotky je uvedena v tabulce technickych Gdajd pro prislusnou
jednotku.

FAQ PLASMA

Jednotka se nezapaluje nebo se zapaluje velmi Spatné.

Vyménte trysky a elektrody za nové a lehce je utahnéte kleStémi. Vypustte
vodu z kompresoru a zkontrolujte sestavu odlu€ovace vody. Zkontrolujte
tlak vzduchu. U jednotky bez pilotniho zapalovani musi byt tryska v trvalém
kontaktu s obrobkem.

P¥i fezani dochazi k zadrhavani jednotky.

Zkontrolujte spravné usazeni trysky a elektrody a lehce je utahnéte rukou pomoci
klesti.

Rezaci vzor je kFivy.

Zkontrolujte opotrebeni trysky a elektrody a v pfipadé potfeby je vyménte.
PFi Fezani umistéte horak pfimo na obrobek.




VS TAHLWERK® CTM-416 PuLs Pro
? Pojistka vyhorela.

! Ujistéte se, Ze je nainstalovana pomala pojistka typu C v dostatecné

vySce a Ze pres tuto linku neni napajen zZadny jiny spotfebic. Spotfebu
energie spotrebife najdete v tabulce technickych Gdajl pfislusného
spotrebice.
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Zaruka

Na nase zarizeni mate 7letou zaruku.

Zaruka na pfipojeni se vztahuje na vSechny 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 zpUsobené nedovolenou manipulaci, zneuZitim nebo
nespravnym zachazenim.

Pro uplatnéni naroku v ramci zaruky potrebujete pouze ¢islo faktury.

MUzZete si to poznamenat zde . Pokud jiz nemate cislo faktury,
kontaktujte nas.
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PROCES UPLANTENI FAKTURY

Obratte se na nas zakaznicky servis. Pokusime se identifikovat zavadu a v pfipadé
potfeby poskytnout primou asistenci.

Pokud to nepomUZe, odeslete nebo nam zafizeni privezte.

Nasi technici se podivaji na zafizeni, najdou a opravi zavadu.

Zafizeni Vam bude odeslano zpét a budete informovani o zavadé a o tom, jak
byla odstranéna.

I po uplynuti zaruéni doby jsme vam samozrfejmé k dispozici, abychom vam
pomohli s pfipadnymi problémy. Po prvnim kontaktovani zdkaznického servisu
nam zafizeni radi odeslete. Po podrobné analyze vam pak zdarma poskytneme
odhad opravy.
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Likvidace

Likvidace baleni

D
“

Likvidace zarizeni

Obal vytfidény podle typu zlikvidujte. Do
papirového odpadu pridejte papir a lepenku.
Félie a pény ve sbirce recyklovatelnych
material{.

Zlikvidujte pfistroj v souladu s predpisy platnymi ve vasi zemi.

2

Staré spotfebie se nesmi likvidovat spolu s
domovnim odpadem!

Podle smérnice o odpadnich elektrickych a
elektronickych zafizenich (2012/19/EU) nesmi
byt toto zafizeni zlikvidovano s odpadem z
domacnosti, ale musi byt zlikvidovdno na
sbérném misté pro tuto poézu. Informace o
sbérnych mistech mohou byt obtai- ned od vasi
méstské spravy, agentury pro likvidaci
vefejného odpadu nebo sluzby sbéru odpadu.

MUlZete nam také vratit vas stary pfristroj.
Vhodnou likvidaci nejen chranite Zivotni
prostredi, ale také prispivate k efektivnimu
vyuzivani prirodnich zdroja.
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EC Prohlaseni o shodé

Manufaktura
STAHLWERK® Schweissgerate GmbH
Mainstr. 4 / 53332 Bornheim / Germany

Popisek
Combination welder

Model
CTM-416 Puls Pro

MUZete nam také vratit vas stary pristroj. Vhodnou likvidaci nejen chranite Zivotni
prostredi, ale také prispivate k efektivnimu vyuzivani prirodnich zdrojaTimto
prohlaSujeme, Ze vySe uvedeny pristroj ve svém navrhu a konstrukci i ve verzi,
kterou uvadime na trh, splfiuje zakladni bezpecnostni pozadavky nize uvedenych
smérnic:

¢ Low Voltage Directive 2014/35/EU

¢ Electromagnetic Compatibility 2014/30/EU

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

¢ ErP Directive 2009/125/EC

Pouzité harmonizované normy:

EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019

EN 60974-10:2021 (Class A)

EN IEC 61000-4-3:2020

EN IEC 61000-4-11:2020

IEC 62321-1:2013, IEC 62321-2:2013

e [EC 62321-3-1:2013

e [EC 62321-4:2013+AMD1:2017, IEC 62321-5:2013
e [EC 62321-6:2015

e IEC 62321-7-1:2015, IEC 62321-7-2:2017
e IEC 62321-8:2017
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M.Sc. Physics Alexander Hamann

CEO
STAHLWERK®

Bornheim, 14.11.2024
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STAHLWERK Schweissgerdte GmbH
Mainstr. 4

53332 Bornheim - Deutschland

Tel. +49 2282433 17 13
info@stahlwerk-schweissgeraete.de
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