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Obecné

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

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

Vysvétleni symbol(l

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

G vien AA Varovani: elektrické napéti.
Prectéte si navod na

Dodrzujte varovani a bezpeénostni
obsluhu
pokyny.
@ @ PouZivejte ochranné Trifazovy staticky frekvencni
bryle, respirator nebo B Ele==| Méni, transformatorovy
@ masku, rukavice. usmeérnovac.

Pouzivejte svareci kuklu & Di’\): VyZaduje tfifazovy stfidavy
a ochranné odévy. proud.

Obaly likvidujte podle
druhu

Manualni svareni
obalenou elektrodou

Oznaceni CE prokazuje shodu
Vhodné pro svafovani v s odpovidajicimi smérnicemi
prostredi se zvySenym Evropské unie.

Stejnosmérny proud

?:I . !
|
Svafeni wolframovou Elektrické spotrebice nepatfi
elektrodou do domovniho odpadu
— |

4

Stfidavy proud (AC/DC)

Vylouceni odpovédnosti

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

Vyhrazujeme si pravo kdykoli upravit obsah.
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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.
Ptistroj mlze obsluhovat, udrZovat a opravovat pouze proskolena osoba.

Vyrobce ani prodejce neprebird Zzddnou odpovédnost za Skody zplsobené nespravnou manipulaci nebo

nedodrzovanim bezpecnostnich predpisu.

Obecné bezpecnostni pokyny

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

neprohlasuji, Ze jsou Uplné.

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

poskozeni zafizeni nebo Urazu a zranéni.

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

vyzadani.

Ptfed kazdym pouzitim spottebic peclivé zkontrolujte. Ujistéte se, Ze neni poskozeny nebo nadmérné

opotrebovany.

Dualezité: Nikdy nepouZivejte poskozené zafizeni
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Bezpecnost na pracovisti

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

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

Déti, nezucastnéné osoby a domaci zvirata drzte mimo pracovni prostor.

e Odstrante vSechny hoflavé materidly z okruhu 10m od mista fezani.

e Zabrante vniknuti jisker do skrytych prostor.

e Nikdy nerezte pfi pritomnosti déti a domacich zvirat.

e Nikdy nefezte na nadrzich nebo jinych uzavienych nadobdch — to vyZaduje specialni pracovni
postupy.

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

e Meéjte po ruce hasici pfistroj

)
=W

Vdechovani svarecich plyni mizZe poskodit vase zdravi

e Nevdechujte svafovaci a fezné plyny pfi svareni a fezani

e V pfipadé potreby pouzijte odsdvaci nebo ventilacni systém pro dobré odvétrani pracovniho
prostoru.

e PouZivejte respiracni systémy pfi svareni.

e Nesvafujte pokovené a galvanizované dily.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de



Osobni ochranné pomcky

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

pristrojim mély pfistup pouze proskolené osoby s odpovidajicimi znalostmi pouzivani takovychto zatizeni.

e

e Uraz elektrickym proudem ze svafovaci a fezaci elektrody maze byt smrtelny.

e Nedotykejte se elektrody holyma rukama.

e Pouzivejte neposkozené a suché pracovni obleceni.

e Zabrarite dotyku a nedotykejte se elektrody/ horaku spole¢né s uzemnénym obrobkem ve stejny
cas.

e PouZivejte pouze dodané a doporucené kabely i hofaky vyrobcem.

Pfed provadénim oprav a udrzby vidy odpojte napajeni opravované véci.

N

\

[.

Elektricky oblouk muze zplisobit vazné poskozeni, zranéni oéi a popaleni i zranéni pokozky.

e Vidy pouzZivejte svareci kuklu, ochranny filtr, kréni ochranu.
e Chrante se pred skodlivym zafenim 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 vasSe prsty, a i ostatni ¢asti téla pry¢ od plazmového i svafovaciho oblouku. Jsou
extrémné horké a zpUsobi popaleniny vyssiho stupné.

e Nedotykejte se trysek nebo elektrod fezaciho hofaku v priibéhu a ihned po skonceni Fezani,
svareni. VSechny tyto komponenty budou extrémné horké a zplsobi popaleni.

e Pred praci zabezpecte opracovdvany obrobek pfed nedmyslnym pohybem naptiklad svérkami.
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e Béhem procesu fezani/svafovani se zadnou €asti téla nedotykejte opracovavaného dilu nebo

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

-

Poskozeni zplisobené elektromagnetickym polem

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

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

Nikdy neomotavejte kabely kolem svého téla.

Nikdy nepracujte v bezprostfednim okoli svareciho/ fezaciho zdroje.

\

Todici ventilator zpUsobi zranéni

e Nikdy nestrkejte ruce ani jiné predmeéty k tocicimu se ventilatoru.

e Pred kazdym pouzitim se presvédcte, Ze okoli ventilatoru a prdduch je Cisté bez cizich predméta.

Bezpeclnost pfri praci s elektrickym zarizenim

f Dulezité! Vidy vypnéte hlavni vypinac¢ a odpojte zafizeni od elektrického zdroje pfed jakoukoli

udribou, kontrolou manipulaci. Noste spravné ochranné pomucky.

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

e Nikdy nepouZivejte privodni kabel k pfenaseni, taZzeni nebo odpojovani spotiebice ze zasuvky.

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

e Nikdy nevytahujte zastrcku ze zasuvky pfimo za privodni kabel!

www.stahlwerk-schweissgeraete.de



e Elektrické naradi vidy chrante pred destém a vihkem. Nepouzivejte naradi ve vihkém nebo
mokrém prostredi.

e Pokud je provozovani elektrického naradi ve vlhkém prostfedi nevyhnutelné, pouzijte proudovy
chranic (RCD)

e Neotevirejte kryt elektrického naradi. Poskozeny kryt nebo otevieny pfistroj mize vest k
nebezpeénému urazu elektrickym proudem.

o NepouZivejte poskozeny spotrebic.

o Nevrtejte do krytu, umysiné ho neposkozujte.

e Pted zahdjenim jakékoli prace na pfistroji odpojte sitovy kabel ze zasuvky.

e Nepouzivejte ptistroj je-li sitovy kabel poSkozen! Mize to vest k Urazu elektrickym proudem.

e  P¥iprovozu pfistroje venku pouzivejte prodluZovaci kabel vhodny pro venkovni pouZiti. Tim
snizujete riziko Urazu elektrickym proudem.

e  Zajistéte moznost rychlého odpojeni zafizeni od zdroje elektrického proudu

¢ 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 zakazané jakékoli Upravy a opravy zatizeni. Pokud se takova eventualita vyskytne vyhledejte
kvalifikovanou osobu

e Pouzivejte originalni ndhradni dily

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

e Sklon podlahy nesmi prfesahnout 10°

e  Pfivysoké okolni teploté se pracovni ¢as musi prizplsobit okolnim podminkdam.

Bezpecnost prace pri manipulaci s tlakovymi nadobami

e PouZivejte 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

www.stahlwerk-schweissgeraete.de



Kontrola a pfiprava pred praci

Noste plamenu odolné ochranné obleceni.

Obleceni 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 svareci $tit s odpovidajicim ochrannym svéarecim filtrem / sklem vyhovujicim
normdam EN I1SO 16321, EN 169, EN 379.

Zabrante ptimému pohledu do svareciho a fezaciho oblouku bez ochrany. Svéreci kukla nebo stit musi byt

zkontrolovany pro vhodnost zamyslené operace.

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

odpovidajici tomuto riziku.
Zajistéte dostatecné odvétrani pracovniho prostoru. Pokud to neni mozné zajistéte respiracni ochranu.

Ptfed zahajenim praci zkontrolujte veSkeré pracovni kabely se schématem zapojeni. Vénujte zvlastni

pozornost celistvosti a neposkozenosti zastrcky a kabeld.

Pro zajisténi spravného a bezpecného pouzivani plazmového/svafovaciho stroje dodrzujte nasleduijici:

o Napéti sité musi souhlasit s potfebnym napétim pouzivaného zatizeni

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

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

e Pravidelné pretéZovani zafizeni mGze zpUsobit jeho kratsi servisni interval

e Vidy zajistéte pevné spojeni hofakd a pracovnich kabell (kostry, drzaku elektrod) se zafizenim.
Nedbalé a volné pfipojeni zplsobi k prehfati a poskozeni stroje i kabelll

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

proudu

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Pripojeni k siti

Zkontrolujte, zda napéti v siti odpovida napéti uvedenému na typovém stitku svarovaciho zatizeni. Rozsah
kolisani napajeciho napéti nesmi prekrocit + 15 % jmenovité hodnoty. Sit musi byt chranéna

jednofazovym jisticem (pojistkou) typu C (pomaly nabéh) s dostatec¢nou Urovni. Svarovaci jednotka je
urcena pro provoz se stfidavym proudem 230V / 50 Hz. Pfed pfipojenim jednotky k siti se ujistéte, Ze

hlavni vypinac jednotky je v poloze OFF!

Udrzba a ¢isténi

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

zakrytovani a bezpecném piipevnéni krytu.

i': Upozornéni! Nebezpedéi zranéni od horkych dild.

Po fezani/svafeni mohou byt dily, kabely a hofaky 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

Otevreni / sejmuti krytu zafizeni automaticky neznamena ztratu zaruky.

Zaruka se rusi pokud nebudou dodrzeny instrukce v tomto navodu pro Udrzbu a isténi pfistroje a jejich

nedodrzenim je zpUsobeno jesté vétsi znecisténi nebo poskozeni zatizeni.

Ve

Bézné CisSténi a ochrana pred opétovnym znecisténim.
Zajistéte, aby prach z fezani, jiskry, okuje a ostatni neCistoty nemohly znecistit interiér
plazmového/svarovaciho 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 rozpoustédla.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte poskozeni pfistroje, kabely, skiiné zafizeni.

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

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

Zemnici svorka, horak, konektory téchto dil(, kabely Fezaci koncovky musi byt udrZzovany Cisté a bez

koroze. Zoxidované kontakty mohou byt vycistény suchym draténym kartacem.

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

a vodnich c¢astic.

Skladovani

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

ze studeného do teplého prostiedi nechte pfristroj cca 1 hodinu odpocinout.

Svarovani a rezani

Svarovaci zafizeni umoznuje rlizné zpUsoby prace. V této casti vam predstavime ty nejbéznéjsi.

Upozorriujeme, Ze nasledujici informace jsou pouze zjednodusenym popisem svafovacich proces(, aby
vam usnadnily zac¢atek svarovani. Pro dalsi informace a Skoleni se obratte na svafovaci $kolu ve vasem
okoli. Tabulky svatovacich parametri jsou rovnéz pouze orientacnimi hodnotami. Pfesna nastaveni zavisi

na velkém poctu faktor(, a proto mohou byt uvedena pouze jako orientacni.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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TIG

Proces svarovani TIG patfi mezi procesy svafovani v ochranné atmosfére. Jako ochranny plyn se obvykle
pouziva argon 4,6 (Cistota 99,996 %) / 4,8 (Cistota 99,998 %). Argon lze pouzit pro témér vsechny
materidly jak jako ochranny plyn, tak jako ochrana kofene. Kromé svarecky potrebujete zemnici pistoli,
sadu hadic TIG, spotifebni material pro horak (obvykle: plynové trysky, upinaci objimku, pouzdro upinaci
objimky, wolframovou elektrodu a krytku horaku), svafovaci spotfebni material a plynovou lahev. Po
pfipojeni hadicové soupravy a plynu lze zemnici klesté pfipojit k obrobku a zatizeni uvést do provozu.
Zapalenim vznikne oblouk, ktery roztavenim obrobku vytvofi tavnou lazen. Pfidavny material se vklada do
tavné lazné, kde se roztavi. Pohybem hotaku (podavanim) a pravidelnym podavanim pridavného kovu se
vytvori svarova housenka. Plyn proudici v procesu chrani housenku pred oxidaci a elektrodu pred
opotifebenim. Nastaveni, jako je pfedstih plynu, zpoZdéni plynu, zvySeni proudu, snizeni proudu a pulzni
funkce, mohou poskytnout dalsi podporu béhem svarovani. Po dokonceni svarfovaciho procesu lze

svarovou housenku prepracovat.

Orientacni hodnoty / Svarovaci parametry / TIG

Materidl (mm) Pramér wolframové Velikost hubice &slo Prﬁmé’r pridavného
elektrody (mm) dratu (mm)
1 1/1,6 42376 0,5/1/1,6
2 1,6/2,4 4az8 1/1,6
3 1,6/2,4 42338 1/1,6
4 2,4 4az8 1/1,6
5 2,4 4238 1/1,6/2,4
6 2,4/3,2 42378 1/1,6/2,4
8 2,4/3,2 4278 1/1,6/2,4
Material (v . ] A fl o
il 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 manualni zruénost svarece a
jeho fyzicka kondice béhem svarovani. V kazdém pripadé je moZné sniZit nebo zvysit proudovou hodnotu.

V kazdém pripadé je moZné sniZit nebo zvysit proudovou hodnotu.
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MMA/oblouk

Svarovani s obalovanymi elektrodami (E-hand nebo MMA) je jednim z nejstarSich a nejvice univerzalné
pouzitelnych svarovacich procesl. Kromé svarfovaciho zafizeni potfebujete zemnici svorku, drzak
elektrody a odpovidajici obalené elektrody. Zemnici svorka a drzak elektrody jsou pfipojeny k pélu ,+“ a

»- jednotky. Elektroda se upne do drzaku elektrody a zemnici svorka se upne na obrobek.

Jakmile je nastaven poZadovany svafovaci proud, dotknéte se elektrodou obrobku, aby doslo k zapaleni.
Po kratkém dotyku vznikne mezi obrobkem a elektrodou oblouk. Tento oblouk zplsobi roztaveni

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

V zdvislosti na typu/jakosti je elektroda potazena urcitym aditivem. Toto aditivum plsobi jako ochranny
plyn a chrani svar pfed oxidaci. Z tohoto dlvodu je svafovaci proces velmi oblibeny pro svarovani témér
ve vSech prostredich a situacich. BEhem svafovani se na povrchu svaru tvofi struska. Ta by méla byt
odstranéna pomoci struskového kladiva a svar ocistén draténym kartaéem. V zavislosti na tloustce a typu

materialu se pouzivaji elektrody rGznych typl a praméra.

Varianty uchyceni elektrody

S

P

—
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Orientacni hodnoty / Svatovaci parametry / MMA — ARC

Primeér elektrody (mm) Sila materialu (mm) Sila proudu (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 0d 6 150-190
5.0 0Od6-8 190 - 250

Hodnoty uvedené v tabulce vyse jsou orientacni. DlleZitou roli hraje také manudlni zru¢nost svarece a
jeho fyzicka kondice béhem svarovani. V kazdém pfipadé je moZné snizit nebo zvysit proudovou hodnotu.

V kazdém pfipadé je mozné snizit nebo zvysit proudovou hodnotu.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de



AC/DC TIG 200 Puls ST

STAHLWERK® AC/DC WIG 200 Puls ST je multifunkéni TIG svafovaci stroj s funkci MMA nebo
elektrodového svarovani, ktery nabizi vynikajici svarovaci vlastnosti se sniZzenou spotfebou energie diky
nejmoderné;jsi IGBT technologii a relativné nizké hmotnosti. AC/DC WIG 200 Puls ST ma rozsahlou pulzni

funkci, kterd mimo jiné usnadnuje svarovani tenkych plechd.

Technickd data

AC/DC TIG 200 Puls Pro Touch

Vystupni proud (TIG/MMA) 10-200/ 30-160A
Yy 15% pfi 200A / 60% pfi 150A /
ZatéZovatel TIG 100% pFi 100A
‘s 10% pfi 160A / 60% pti 100A /
ZatéZovatel MMA 100% pfi 60A
Ochranna tfida IP21S
Napajeni 1x 230V AC
Frekvence 50/60 Hz
Maximalni proud (lima) MMA/ 335A/33,8A
TIG
Max. efektivni proud (le)
MMA/TIG 13,0 A/ 10,7A
Vaha 12,7 kg
Rozméry 449 x 238 x 437 mm
Ptipojeni CEE 7/7 220V
Standardy IEC 60974-1, EN 60974-10 (ttida A)
Certifikovino SGS-Standards Technical Services
Co.,Ltd.
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Popis

f PFi montaii se ujistéte, Ze zafizeni neni pripojeno k elektrické siti!

Rukojet

Kontrolni panel

Ventilace
Ventilace
Pal
+
Pfipojeni hadice plynu g b % Konektory hofaku

Nékteré ilustrace v tomto ndvodu se mohou lisit od skutecnosti.
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Ergonomie

1. Rukojet 7. PFipojeni + pdl
2. Kontrolni panel 8. Vypinag ZAp/VYP
3. Pfipojeni hadice plynu

o 9. Pfivodni kabel
4. Pfipojeni—pdl
5. Konektor hoiaku 10. Pfipojeni plynu od RV
6. Konektor horaku dalkové 11. Ventilator

ovladani

18 www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Kontrolni panel — popis tlacitek

L 0 N o vk W N R

Displej svareciho proudu
Kontrolka prehrati

Tlacitko vybéru pulsu

2T/AT vybér

Potenciometr pocatecniho proudu
Potenciometr svareciho proudu A
Potenciometr predfuku plynu
Potenciometr stoupajiciho proudu

Potenciometr Sirky pulsu

www.stahlwerk-schweissgeraete.de

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

Potenciometr frekvence pulsu

Kontrolky dalkového ovladani
Tlacitko vybéru metody svareni
Kontrolka nadproudu
Potenciometr kone¢ného proudu
Potenciometr proudu pulsu
Potenciometr dofuku plynu
Potenciometr snizeni proudu

Potenciometr AC vyvazeni
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Nastaveni parametru

Nejdulezitéjsim prvkem ovladaciho panelu je logické usporadani ovladacich prvka. Vsechny dulezité

parametry potiebné pro kazdodenni praci Ize snadno vybrat a nastavit pomoci otocnych ovladaca.
Potenciometr frekvence pulsu

Pomoci tlacditka vybéru mlzZete volit mezi konstantnim TIG, dlouhym TIG pulsem (od 0,5 Hz do 15 Hz) a
kratkym TIG pulsem (od 5 Hz do 150 Hz).

Tlacitko vybéru metody svareni

Pomoci tlacitka vybéru mizZete zvolit svafovaci proces mezi stejnosmérnym proudem TIG (DC TIG),
stfidavym proudem TIG (AC TIG) a svafovanim MMA/E-Hand.

Potenciometry svarecich parametrt

Otoc¢nym ovladacem mizZete zvolit predstih plynu, poéatecni proud, zvyseni proudu, Sifku pulzu, frekvenci
pulzd, svafovaci proud, snizeni proudu, konecny proud, pulzni proud a dobéh plynu, vyvazeni stfidavého

proudu a nastavit je pro prislusnou aplikaci.
Tlaéitko 2T/4T

Tlacitkem vybéru 2T/4T mlzete nastavit rezim spousté svarovaciho horaku ve 2taktnim nebo 4taktnim

rezimu.
Tlacitko dalkového ovladani

Dalkové ovladani se automaticky aktivuje po zasunuti zastrcky dalkového ovladace do zdifky pro pripojeni
dalkového ovladace (6). Na ovladacim panelu se rozsviti LED dioda REM/ON (11). Chcete-li dalkové
ovladani deaktivovat, vytahnéte zastrcku dalkového ovladace ze zdsuvky. Na ovlddacim panelu se rozsviti
LED dioda REM/OFF (11).

ve

f Poznamka: Pokud je zapnuty pulzni rezim TIG, dalkové ovladani nema zadny ucinek a nelze

jej pouzit.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de



Nastavitelné parametry
Predfuk plynu

e 0 az2sekundy

e Urcuje, jak dlouho plyn proudi, neZ se zapali oblouk.
Zvyseni proudu

e 0az15sekund

e Urcuje, jak pozvolna se svatovaci proud zvysuje.
Svareci proud

e DCTIG:10az200A /ACTIG:30az200 A
e MMA:30az160A

Frekvence pulsu

e Dlouhy puls ACTIG: 0,5 a7 15 Hz
e Kratky puls AC TIG: 5 a# 150 Hz

AC - vyvazeni
e ACTIG:-5ai+5%
Pulzni proud

e ACTIG:30az200A
e DCTIG:10az 200 A

Pocatecni proud

e DCTIG:10az200A /ACTIG: 30 az 200 A
Koncovy proud

e DCTIG:10aZ200A /ACTIG: 30aZz 200 A
Pulsni provoz

e ACTIG:15az0%

www.stahlwerk-schweissgeraete.de



Snizeni proudu

e 0az15sekund

e Ovlada, jak pomalu se po svartovani snizuje proud.
Dofuk plynu

e 0,1az20sekund

e Zajistuje, aby plyn i po vypnuti napajeni pokracoval v proudéni, a chranil tak svar.

22 www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Zapojeni

MMA*

e  Pripojte zastrcku drzaku elektrody do zaporné zdirky svareciho agregdtu a utahnéte ji ve sméru

hodinovych rucicek.
e  Pfipojte zastrcku kabelu zemnici svorky do zastréky s kladnym pélem svareciho stroje a utahnéte
ji ve sméru hodinovych rucic¢ek. Pfipevnéte zemnici svorku k obrobku nebo vodivému pracovnimu

stolu.

e  Ptiprava drzdku elektrody: Upnéte elektrodu do drzaku elektrody a zkontrolujte upindni.

Kalibrujte typ a primér elektrody s nastavenym proudem.

* Pripojeni se miZe lisit v zavislosti na pouZité obalené elektrodé. Proto prosim dodrZujte specifikaci pripojeni

pouZitého typu elektrody. DrZdk elektrody je v pfipadé potreby k dispozici volitelné.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Zapojeni pro svarovani TIG

Zemnici kabel na

+ padl
PFipojeni

plynovych hadic

Svarovaci horak WP-26 FR pfipojte nasledujicim zplisobem:

e Pripojte zavitové pripojeni hadicové sestavy k pripojeni hadicové sestavy (plyn) svarovaci
jednotky.

e  Zasunte 2podlovou zastréku pro ovladani a 3pdlovou zastréku pro dalkové ovladani hadicové
sestavy do odpovidajicich zasuvek a rucné utahnéte spojovaci matici.

e  Zasunte zastrcku zemniciho kabelu do zasuvky pdlu ,,+“ svafovaciho zafizeni a utdhnéte ve sméru
hodinovych rucicek.

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

e Pfipojte pfivod plynu (argon nebo smés argonu a hélia) k redukénimu ventilu a zkontrolujte
pfipojeni hadice.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Sestaveni horaku WP-26 FR

Naostrete wolframovou elektrodu:

Wolframovou elektrodu vzdy bruste v podélném sméru (pfiblizné 2 x primér elektrody). Tim se zlepsi tok

elektron(l elektrodou. Tim zajistite hladky a stabilni oblouk.
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Zapnuti zarizeni
Pfed zapnutim zafizeni zkontrolujte

e Zkontrolujte vSechna ptipojeni a upevnéni a ujistéte se, Ze se v pracovnim prostoru nenachazeji

zadné nechranéné osoby.
Zapnuti pfistroje
e Zapnéte svarecku. Digitalni displeje se musi rozsvitit.
TIG (AC/DC) svafeni

e  Pomoci funkéniho tlacitka nastavte svarovaci proces TIG AC nebo TIG DC.

e Vyberte provozni rezim 2T nebo 4T.

e Nastavte dobu predfuku plynu, svarfovaci proud, vyvaZzeni AC (pouze pro AC), redukci proudu a
dofuk plynu podle materialu.

e  Zkontrolujte pratok plynu u redukéniho ventilu (obvykle 6-10 I/min).
MMA svareni

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

e Nastavte svarfovaci proud podle tabulky elektrod.
Zacatek svarovani

e Pro svarovani MMA: Pfivedte drzak elektrody k okraji svaru, kratce poklepejte nebo odizolujte
elektrodu na obrobku, zapalte oblouk a svafujte.
e Pro svarovani TIG: Pfivedte horak k bodu svaru, pockejte na proudéni plynu, zapalte oblouk a

svarujte.
Po svarovani

Vypnéte spotiebic. Nechte ho vychladnout. UloZte hotdk nebo kabel a vycistéte pracovni prostor.

Ptipravte elektrodu / wolframovou elektrodu k dalSimu pouziti nebo ji v pfipadé potfeby vymérnite.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Svareci proces TIG
Hofak v 2T nebo 4T médu

e VreZimu 2T: Stisknéte a podrzZte spinac horaku. Zapne se privod plynu a napajeni. Oblouk se
zapali. Po uvolnéni se vSe vypne

e Vrezimu 4T: Kratce stisknéte a uvolnéte spinac horaku. Pfivod plynu a napdjeni zlstanou aktivni.
Oblouk se zapali, aniz byste museli trvale drzet spinac. Pro ukonceni svareni opét stisknéte a

uvolnéte vypinac.
Jak svarovat

e Vedte horak pod uhlem pfiblizné 75 stupnu k obrobku.
e Udrzujte konstantni vzdalenost wolframové elektrody.

e Poddavejte rovhomérné.
Vzdalenost wolframové elektrody a svafencem

e Vzdalenost mezi wolframovou elektrodou a obrobkem musi byt zvolena vhodné

e  P¥ilis velka vzdalenost vede k nestabilnimu oblouku a nedostate¢nému pokryti plynem

e  P¥ilis mald vzdalenost podporuje hromadéni rozstfiku na trysce a elektrodé a ztéZzuje viditelnost
svarového Svu

e Cim déle elektroda vyéniva z trysky, tim slabsi je ochranny Géinek plynu

o Cim krat3i je vy&nivajici, tim hor3i je viditelnost a manipulace
Doporuceni:

e  Pro vnitfni primér trysky 8 mm: Nechte elektrodu vycnivat 3—6 mm

e  Pro vnitfni primér trysky 10 mm: Nechte elektrodu vy¢nivat 4-8 mm

Neodpojujte oblouk nahle. Naplrite svatovaci krater pfidavnym materidlem a pomalu zvednéte oblouk. U
zafizeni s redukci proudu probiha redukce automaticky. U zatizeni bez redukce proudu znovu kratce

stisknéte spoust horaku, dokud se krater neuzavre.

Pfipojeni plynové lahve ke svafovacimu zarizeni

www.stahlwerk-schweissgeraete.de



e Umistéte plynovou lahev na vhodné misto.

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

e Prfipojte plynovou hadici z vystupu regulatoru pritoku k plynovému pripojeni na zadni strané

svarovaciho zatizeni.

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

Rozmeéry

28 www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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v.vs

ochrané, je-li to nutné).

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

soucdsti vaseho zarizeni.

Vlastnosti a funkce

e Svarovani obloukem MMA/DC. Svarovani obloukem MMA/DC je univerzalni svafovaci proces,
protoze jej Ize pouzit témér za vsech podminek. Pfi svafovani obloukem MMA/DC lze pouzit

razné elektrody s rliznou polaritou.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de



30

Svarovani obloukem DC TIG (DC TIG). Svarovani obloukem TIG stejnosmérnym proudem. Polarita
wolframové elektrody béhem celého svarovaciho procesu je bud kladnd, nebo zaporna. v
zavislosti na zpracovdvaném zakladnim materialu se urcuji pouZité ochranné plyny a polarita
wolframové elektrody. Vétsina zakladnich material(i se svaruje procesem DC TIG s negativni
polaritou wolframové elektrody, tj. zemnici svorka je pfipojena k kladné svorce svafovaciho stroje
a obrobku.

Pulzni svarovani TIG. Pti pulznim svafovani TIG se k zakladnimu proudu v pravidelnych ntervalech
priddva vysoky pulzni proud stejné polarity, aby se optimalizovaly vlastnosti oblouku pro
poZadované svarovaci aplikace. Tim se miZe zabranit riziku propéleni tenkych materidll a sniZit
deformace materidlu v disledku tepla.

Svarovani obloukem AC TIG (AC TIG). Svarovani obloukem TIG stfidavym proudem. Polarita
elektrody se béhem celého svarovaciho procesu stfidavé prepind mezi kladnou a zapornou.
Pouziva se hlavné pro svarovani hliniku a hlinikovych slitin. Diky dal$i mozZnosti nastaveni
frekvence stfidavého proudu, vyvazeni stfidavého proudu a Cistého proudu Ize dosdhnout jesté
lepsich vysledk( svarfovani.

AC TIG pulzni. AC TIG pulzni svafovani kombinuje pulzni a AC rezimy pro jesté dokonalejsi

svarovaci vykon.

Funkce

Anti-Stick (MMA). Pokud se elektroda pfilepi k obrobku, svarovaci proud se automaticky snizi.
Elektroda se neroztavi a lze ji snadno oddélit od obrobku.

Hotstart (MMA). Automatické zvySeni napéti na zacatku pro lepsi vysledky zapaleni. Zabranuje
prilepeni ty¢ové elektrody kratkym prekrytim nastaveného svarovaciho proudu a rychlejSimu
zahtati zacatku svarového Svu.

Hotstart (TIG). Funkce Hot Start umoziiuje plynulejsi a stabilnéjsi zapaleni oblouku a zvySuje
ucinnost obloukového svafovani. Proud pro horky start Ize nastavit v rozmezi 30-150 A.
Technologie IGBT. Vykonné, inovativni feseni, které nastavuje nové standardy ve svafovaci
technologii.

Inteligentni chlazeni. Vykonny ventilator umozniuje maximalni vyuziti pracovniho cyklu diky
vynikajicimu chlazeni.

Inteligentni regulace teploty. Ventilator lze ovladat individudlné. Pfi nastaveni na ,,ON“ z(istava
ventilator zapnuty nepretrzité. Pfi nastaveni na ,,AUTO” se ventilator zapina a vypina automaticky
pouze v pripadé potreby.

Kryt ST-Guard. Je ergonomicky, robustni a bezpecny pfi obsluze. Ovladaci panel je snadno

pfistupny a intuitivni.

Predfuk. Diky predbéznému pritoku plynu (pfedfuku)zacina proudit ochranny plyn jesté pred
zapalenim oblouku. Tim se zabrani kontaktu obrobku se vzduchem na zac¢atku svafovani. To

chrani wolframovou elektrodu pfed nadmérnym opotiebenim a svarovou housenku pred oxidaci.

www.stahlwerk-schweissgeraete.de
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Doba predbézného pratoku plynu ( pfedfuku) Ize individualné nastavit podle poZadavki na
svafovani

Dofuk. Po zhasnuti oblouku se wolframova elektroda ochladi plynnym proudem a svarova lazen
je chranéna pred oxidaci. Doba plynného proudu (dofuku) po svafovani mlze byt nastavena
individualné v zdvislosti na pozadavcich na svarovani.

Startovaci proud. Proud pouzivany pti spusténi zapalovani predtim, nez se zméni na nastaveny
svarovaci proud. (4T)

Svarovaci proud. Plynule nastavitelny svarovaci proud.

Koncovy proud. Proud, ktery se objevi na konci zapalovani predtim, neZ zapalovani zhasne. (4T)
Up Slope (Nartst proudu). Po Uplném zapaleni oblouku vstupuje svafovaci proces do faze
narlstu proudu, ve které se svarovaci proud linearné zvysuje od nastavené pocatecni hodnoty
proudu na poZzadovanou hodnotu svarovaciho proudu. (4T)

Down Slope. Po stisknuti a opétovném uvolnéni tlacitka hofaku (v reZzimu 4T) prejde jednotka do
faze automatického sniZzovani proudu. Zabrariuje vznikani smrstovacich stop (koncovych krater()
na konci svaru.

AC frequency - Frekvence stfidavého proudu. V zavislosti na pouzitém materialu lze
optimalizovat frekvencni hustotu viny stfidavého proudu. To zrychluje svafovaci vykon a zlepSuje
tvar svaru. Optimalni standardni hodnota je 70 Hz. V zavislosti na pouZitém materialu lze
frekvenci nastavit v rozmezi 15 Hz a7 150 Hz.

AC balance - Vyvaieni stfidavého proudu. Pomoci této funkce Ize upravit kladné a zaporné
proudové cykly pro lepsi rozbiti oxidové vrstvy v horizontalnim sméru béhem svafovani AC TIG.
Nizké procento znamend, Ze svarovaci proud je vice zadporny, zatimco vysoké procento znamena,
Ze svafovaci proud je vice kladny. Optimalni standardni hodnota vyvazeni stfidavého proudu je
priblizné 25-30 %, ale tuto hodnotu lze upravit v zavislosti na pouzitém materialu a strukture.
Cistici proud. Cistici proud se pouziva k rozbiti vrstvy oxidu v podélném sméru a k urychleni
tvorby roztavené 1azné. U silné oxidovaného nebo znecisténého hliniku Ize hodnotu Cisticiho
proudu zvysit z 0 A na 60 A. Zvyseni Cisticiho proudu odpovida amplitudé zaporného proudu.
Obecné je hodnota Cisticiho proudu 0 A—30 A.

Pulzni proud. Pulzni proud je vy3si svafovaci proud, ktery se periodicky stfida s niz§im zdkladnim
proudem.

Sitka pulzu. Sitka pulzu je doba trvéni jednoho pulzu. Sitka pulzu mGze byt pouZita k nastaveni
doby trvani pulzniho proudu.

Frekvence pulzi. Frekvence pulzd uréuje, jak ¢asto proud stfida mezi nastavenymi hodnotami
pulzniho a zdkladniho proudu v daném ¢asovém intervalu.

se lisi podle materidlu a miZe se ménit.

FAQ - Casto kladené otazky a feseni probléma

FAQTIG
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? Po stisknuti tlacitka neproudi plyn

!

. Zkontrolujte neni-li zafizeni pfepnuto do médu MMA/ARC. Ujistéte se, Ze mate pustény

privod plynu a dobte zregulovany pratok

? Slabé zapalovani

!

. Zkontrolujte spojeni svarového spoje. PouZijte ochranny plyn a vhodnou wolframovou

elektrodu pro danou aplikaci.

? Oxidace wolframovych elektrod

P—

Vycistéte trysku, zkratte vzdalenost trysky a zvyste dobéh plynu v dostatecném mnoizstvi.

Radné nabruste wolframovou elektrodu. Zkontrolujte parametry svafovani a v pfipadé

potteby je upravte podle dané aplikace.

? Wolframova elektrod pfilis ubyva

P—

Zkontrolujte, zda je uzemnovaci svorka pfipojena k "+". Zkontrolujte, zda pouzivate

spravny plyn a zda je pratok plynu spravné nastaven. SniZte svarovaci proud nebo
zvétsete primér wolframové elektrody. Pro praci do 90 ampér(i se doporucuje elektroda
o praméru 1,6 mm. Pro vSechny vyse uvedené proudy pouzijte elektrodu o priméru 2,4

mm nebo vétsi, v zavislosti na proudu.

? Béhem zapalovani se z jednotky ozve bzucivy/sycivy zvuk.

|

e VreZimu TIG se jednd o HF zapalovani, které umozZiuje bezkontaktni praci. Hluk je

normalni.

? Jednotka se zapali se zpozdénim.
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!

. Zkontrolujte, zda je nastaveny predstih plynu (Pfedfuk). V tomto pfipadé je

Zadouci zpozdéné zapaleni.

? Praskla pojistka
! Ujistéte se, Ze je v dostateCné vysce instalovdna pomala pojistka typu C a Ze pfes toto
vedeni nejsou napajeny zadné dalsi spotrebice. Spotieba energie spotiebice je uvedena v
tabulce s technickymi Gdaji pro prislusny spotrebic. Dale se ujistéte, Ze neprekrocite dobu
zapnuti (ED) — pokud je spotrebic zatiZzen pfilis dlouho, automaticky se chrani, coz mlze

také zpUsobit prepaleni pojistky.

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

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

ojedinélych ptripadech dojit v disledku vibraci.

? Vysledek svarovani je Spatny

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

obalu.

? Praskla pojistka

I Ujistéte se, Ze je nainstalovana pomala pojistka typu C v dostatecné vysce a Ze pres tuto
linku neni napdjen zadny jiny spotrebic. Spotreba zafizeni je uvedena v tabulce technickych

udajli pro prislusné zafizeni.
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Zaruka

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

ProdlouZenad zaruka se vztahuje na vSechny komponenty uvnitf zafizeni (obalu).

www.stahlwerk-schweissgeraete.de



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

prislusenstvi.

Zaruka nepokryva defekty a zavady zplsobené Spatnou manipulaci neodbornym zachazenim a

pouzivanim.

K uplatnéni zaruky potfrebujete Cislo faktury.

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

prosim.

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

pomoc.

Pokud to nepomuzZe, zaslete nebo pfineste zafizeni k nam.

Nasi technici zkontroluji zafizeni, najdou a odstrani problém.

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

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

podrobné analyze vam poskytneme bezplatné cenovou nabidku na opravu.

.‘ Likvidace

Likvidace obalu
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Obaly zlikvidujte tfidéné podle druhu. Papir a karton pfidejte do papirového odpadu. Félie a pény do

sbéru recyklovatelnych materiald.

Likvidace zarizeni
Pti likvidaci zafizeni se fidte platnymi pfedpisy vasi zemé.

Stara zafizeni se nesmi likvidovat spolecné s domdacim odpadem!

Podle smérnice o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich
(2012/19/EU) se toto zafizeni nesmi likvidovat s domovnim odpadem, ale
musi byt odevzddvano na sbérné misto k tomu uréené. Informace o
sbérnych mistech ziskate od méstského uradu, verejného sbérného dvora

nebo od svozové sluzby.

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

Zivotni prostredi, ale také ptispivate k efektivnimu vyuzivani pfirodnich

B

ES prohlaseni o shodé

Manufaktura

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

AC/DC TIG invertorovy svareci zdroj
Model

AC/DC WIG Puls Pro Touch

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 Elektromagnetickd kompatibilita 2014/30/ES
e ROHS nafizeni 2011/65/EU

e ErP nafizeni 2009/125/EC

Pouzité harmonizované normy:

e ENIEC60974-1:2021
e ENIEC60974-10:2021 (T¥ida A)
e BSENIEC60974-1:2022/A12:2023

Alexander Hammann
Dipl.-Phys. / Mgr. Fyzika / Physicien dipldmé / Laureato in Fisica
Geschiftsfuhrer / Jednatel / Directeur général / Amministratore delegato STAHLWERK®

Bornheim, 21.10.2025
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