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Uvod

1 Uvod

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za zakoupeni zafi-
zeni od firmy Schweisskraft a jsme presvédceni, ze jste
tim ucinili spravnou volbu.

Pired uvedenim stroje do provozu si peclivé prectéte
tento navod k obsluze.

Najdete v ném informace o spravném uvedeni stroje do
provozu, jeho Uc€elu pouziti, stejné jako informace o bez-
pecném a efektivnim provozu a udrzbé.

Navod k obsluze je nedilnou soulasti stroje. Uchova-
vejte ho proto vzdy na pracovisti. Mimo pokyny tohoto
navodu se také fidte obecné platnymi bezpe&nostnimi
predpisy.

llustrace v tomto navodu k obsluze slouzi k zakladnimu
porozumeéni a mohou se v detailech od skutecnosti liSit.

1.1 Autorska prava

Obsah tohoto navodu k obsluze je chranény autorskymi
pravy. Jeho pouziti je dovoleno v rdmci pouziti stroje.
Jakeékoli jiné pouziti neni bez pisemného souhlasu
vyrobce povoleno.

1.2 Zakaznicky servis

Pro technické informace prosim kontaktujte Vaseho pro-
dejce nebo nas zakaznicky servis.

Prvni hanacka BOW spol. s r.o.
PFi¢na 84/1, 779 00 Olomouc
Tel.: +420 585 378 012

E-mail: bow@bow.cz

Mame vzdy zajem o informace a zku$enosti z provozu,
které mohou byt cenné pro zlepSeni nasich vyrobkd.

1.3 Omezeni odpovédnosti

Veskeré informace a pokyny v tomto navodu byly vypra-
cované v souladu s platnymi normami a pfedpisy, pfi
znameém stavu techniky a dlouholetych znalostech

a zkusenostech.

V nékterych pfipadech vyrobce nenese Zadnou odpo-
védnost za Skody a to pfi:

- nedodrZeni téchto pokyna,

- nespravném pouziti stroje,

- pouziti nepovolanymi pracovniky,

- neopravnénych Upravach a technickych zménach,
- pouziti neoriginalnich nahradnich dilu.
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- PFi pouziti nespravnych nebo vadnych nahradnich
dili zanika zaruka vyrobce za pfipadné Skody.

Skutecny vzhled vyrobku se maze v dlsledku technic-
kych zmén liSit od uvedenych vyobrazeni.

Plati zavazky dohodnuté v dodavatelské smlouvé, vseo-
becné obchodni a dodaci podminky dodavatele
a zakonna pravidla platna ke dni uzavieni smlouvy.

2 Bezpecnost

Tato kapitola poskytuje prehled vSech dllezitych bez-
pecnostnich prvkl zafizeni, které zajistuji bezpe€nost
osob i bezporuchovy provoz zafizeni. DalSi bezpec-
nostni pokyny najdete v jednotlivych kapitolach, ke kte-
rym se vztahuji.

2.1 Vyznam symbolu

Bezpecnostni pokyny

Bezpecnostni pokyny jsou v tomto navodu k obsluze
oznacené symboly. Bezpecnostnim pokynim pfedchazi
signalni slova, ktera vyjadfuji rozsah nebezpedi.

A E NEBEZPECI!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upo-
zorfiuje na nebezpecénou situaci, ktera by mohla vést
ke smrti nebo vaznym zranénim.

A E VAROVANI!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upo-
zorfiuje na moznou nebezpecénou situaci, ktera by
mohla vést ke smrti nebo vaznym zranénim.

A POZOR!
=—>

Tato kombinace symbolu a signalniho slova upozor-
fiuje na moznou nebezpecnou situaci, ktera by
mohla vést k lehkému zranéni.

O\
A POZOR!

Tato kombinace symbolu a signalniho slova upozor-
fiuje na moznou nebezpecnou situaci, ktera by
mohla vést ke Skodam na majetku nebo zivotnim
prostiedi.

0 UPOZORNENI!



Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Spravny ucel pouziti

YschweiBlsraft

SchweiBtechnik

Tato kombinace symbolu a signalového slova upo-
zorhuje na moznou nebezpecnou situaci, ktera by
mohla vést ke Skodam na majetku nebo zivotnim
prostiedi.

Tipy a doporuceni

o : -
1 Tipy a doporuceni

Tento symbol upozorfiuje na uzite€né tipy a doporu-
€eni pro lepsi a u€inné&jsi provoz bez zavad.

Abyste sniZili rizika a vyhnuli se nebezpeénym situacim,
fidte se bezpe€nostnimi pokyny, které jsou uvedeny
v tomto navodu k obsluze.

2.2 Osobni ochranné pomucky

Osobni ochranné pomcky slouzi k ochrané bezpecnosti
a zdravi obsluhy stroje. Personal musi b&éhem prace se
strojem tyto pomucky pouzivat dle pokyn( tohoto
navodu k obsluze.

Nésledujici symboly oznaduji jednotlivé ochranné
pomucky:

Svarovaci kukla

N //'

Zrak a obliej chrante pomoci svafovaci kukly
s vhodnym filtrem.

% Pouzijte ochranné rukavice!

Ochranné rukavice chrani ruce pred ostrymi hra-
nami, stejné jako tfenim, opotfebenim nebo hlubSimi
zranénimi.

Bezpecénostni obuv

Pracovni obuv chrani nohy pfed rozdrcenim, padem
predmétd a uklouznutim na kluzkém povrchu.

m Pracovni odév

Pracovni odév je pfiléhavy odév s nizkou pevnosti
v tahu.

Svarecska zastéra

SvareCska zastéra chrani vase télo pred jiskrami.

2.3 VSeobecné bezpecnostni predpisy

» Zkontrolujte zafizeni, zda nevykazuje znamky posko-
zeni.

» Zavady nechejte okamzité odstranit.

« VVSechny elektroinstala¢ni prace smi provadét pouze
kvalifikovani elektrikafi.

« Zafizeni nepouzivejte za desté nebo ve vihkém pro-
stredi.

» Pouzivejte pouze originalni nahradni dily a pfislusen-
stvi.

* Pfed udrzbou vytahnéte zastréku ze zasuvky.

« PFi zapojeni zastr¢ky do zasuvky se ujistéte, Ze je vypi-
nac vypnuty, aby nedoslo k neimysinému spusténi.

2.4 Vystrazné stitky na zarizeni

Na stroji jsou umistény vystrazné Stitky s pokyny, které
je tfeba dodrzovat. Vystrazné Stitky umisténé na stroji
nesmi byt odstranény. PoSkozené nebo chybéjici
vystrazné Stitky mohou vést k poSkozeni ¢i nebezpec-
nym situacim. lhned je proto nahradte novymi Stitky.
Pokud nejsou &titky snadno rozpoznatelné a Citelné,
postavte stroj mimo provoz, dokud je nenahradite no-
vymi Stitky.

Elektroschock / Electric Schock Lichtbdgen /Arc rays

Ein elekirischer Schock kann todlich sein. Das Berthren Fiir Augen und Haut stellen Lichtbégen
Teilen kann zu eine besonder Gefahr da. Tragen Sie

den Schocks oder Verbrennungen fiihren. Achten Sie auf wihrend des SchweiBens immer einen
{ (] den fehlerlosen Anschluss aller Teile und einen SchweiBschutzhelm mit passendem
korrekten Masseanschluss. Stellen Sie sicher, dass sich Schweischutzfilter und entsprechende
immer eine Isolierung zwischen Ihrem Korper und dem P SchutzKleidung wie SchweiBhandschuhe.
Werkstiick befindet und vermeiden Sie Jeglichen Kontakt .
spannungsfiihrender Teile mit bloen Handen. Tragen M Arcrays e Rl people s eyes and

skin. Always wear a welding helmet with
correct shade or fiter lens and suitable
protective clothing including welding
gloves whilst the welding operation is
Electric shock: It can kill. Touching live electrical parts performed.

@  con cause fatal shocks or severe burns. Incorrectly
installed or improperly grounded equipment is 5 s
? dangerous. The operator should keep the work piece D&mpfe und Gase / Fumes & Gases

Sie trockene, isolierende Schutzkleidung wahrend des
Schweifiens und bedienen Sie die Maschine nie bei
offenem Gehéuse.

insulated from himself/herself. Avoid all contact with live .

electrical parts of the welding circuit, electrodes and BElSCHR S EmenIStE e BERLdRe S
wires with bare hands. The operator must wear dry gefahrdende Dampfe und Gase.

welding gloves while he/she performs the welding task. Versucher ol Ivenopfwshrend des
s Gty Schweiiens so weit wie moglich von den

Dampfen fern zu halten. Sorgen Sie fiir
= > = eine ausreichende Beluftung, eine
SchweiBspritzer / Welding sparks Absaugung oder eine Atem|uftzufiihrung

um diese aus Ihrer Atemluft fern zu
Schweispritzer konnen Feuer und Explosionen austdsen halten
\ ?: SchweiRen Sie nicht in der Nahe von entflammbaren :1

TY/£Z Materialien oder an Behatnissen, welche brennbares Welding catises fijiés arid Gases iat i
P SN
Material enthielten.
Welding sparks can cause fire or explosion. Do NOT weld
near flammable material. Do NOT weld on containers

which have held flammable material.

be dangerous to your health. Keep your
‘head out of fumes. Use enough ventilation
or exhaust at the are, or both, to keep
fumes and gases from your breathing
zone and general area.

OCOROVA A A

Obr. 1: Vystrazné Stitky

rd

3 Spravny ucel pouziti
Zafizeni slouzi vyhradné pro svafovani MMA a TIG.

Tento pfistroj byl vyroben a zkontrolovan dle normy
EN 60974-10 v EMC tfidé A.

n VAROVANI!
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Technicka data

TFida A (svareci zafizeni) neni ur€ena pro pouziti

v obytnych objektech, kde je elektricky proud vedeny
vefejnou siti nizkého napéti. Také diky moznym
porucham muZze byt obtizné zabezpedit elektromag-
netickou kompatibilitu v téchto oblastech.

Ke spravnému ucelu pouziti zafizeni patfi také dodrzo-
vani v8ech udaji a pokynl uvedenych v tomto navodu
k obsluze. Kazdé jiné pouziti se povaZzuje za nespravné
pouziti.

VAROVANI!

Nebezpedi pfi nespravném pouziti!
Nespravné pouziti zafizeni muaze vést k nebezpec-
nym situacim.

- Stroj provozujte pouze v predepsaném rozsahu
vykonu, ktery je uvedeny v technickych datech.

- Nikdy neobchazejte nebo nevyrazujte bezpecnostni
prvky z provozu.

- Stroj provozujte pouze v bezvadném technickém
stavu.

Pfi svévolnych konstrukénich a technickych zménach
zafizeni zanika zéruka vyrobce za nasledné Skody.

Na jakékoli naroky na zaruéni pInéni pfi nespravném
pouZiti vyrobku nebude bran zietel.

4 Technicka data
4.1 Typovy Sstitek

- a

- i hi b
J%EC’TWE’B’{’EH‘ ﬁiﬂkﬂﬁéﬂf’p‘ﬁe;ﬂﬁ"}J,"gmo; Hallstadt
www.schweisskraft.de Deutschland / Germany
CRAFT-STICK 253 Serien-Nr. / Serial no.:
Artikel-Nr. / Item no.: 1073253 | Baujahr / Year of manufacture:
3~ == EN 60974-1:2012
AHCOD ’ STANDARD | EN B0974-10:2014
d= 20A/10.8V=250A/20V = 20A/20.8V-250A/30V
s X 60% 100% Yl X[ 60% 100%
2 | 250A 200A Iz | 250A 200A
——— U] 20V 18V ——— [Ua[ 30V 28V

U=69.4V U400V [1ec=13.1A [1.=10.18] Us=70.0V [Ui=400V [1..=17.7A [1=13.7A
DT> 3~50-60Hz [IP21S | L) |[51] AF[11.8kg| = C €
)

.

Obr. 2: Typovy Stitek CRAFT-STICK 253
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4.2 Tabulka

Parametr CRAFT-STICK 253
Napéti pfi 400V +/-10%
50/60 Hz

Druh proudu AC

Celkovy pfikon 10,0/7,4 kVA
Pozadovany vykon elektro- | > 10,0 kVA
centraly

Jisténi 16 A

Norma / oznacéeni

EN 60974-1:2012,
EN 60974-10:2014

Prikon 8,5 kVA
Elektroda

Prikon 6,3 kVA
TIGDC

Pfikonovy proud

MMA 17,7V /TIG 131
\Y

Napéti naprazdno

MMA70,1V/TIG 69,4
\Y

Rozsah svarovaciho 20-250 A
proudu

Rozsah nastaveni TIG DC 20-250 A
Doba zapnuti pfi I o [40 °] | 60 %
Elektroda

Doba zapnuti pfi I a4 [40 °] | 60 %
TIGDC

Svarovaci proud pfi DZ = 200 A
100%

Pramér elektrody 1,6 -5,0mm
Izolagni tfida H

Stupen kryti IP21S
EMC tfida A

Provozni teplota

-10°Caz +40°C

Rozméry (d x $ x v)

495 x 190 x 350 mm

Hmotnost

11,8 kg

Délka napajeciho kabelu

2,2m
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5 Preprava, baleni a skladovani

5.1 Dodani a preprava

Po dodani zafizeni zkontrolujte, zda nedoslo k jeho
poskozeni béhem prepravy. Pokud doslo k poskozeni
zafizeni, ihned to oznamte prepravci a prodejci.

5.2 Baleni

VSechny pouzité materialy pro baleni stroje jsou recyklo-
vatelné a musi proto dojit k jejich hmotné recyklaci.

Papir a kartony odevzdejte do sbérny papiru.

Félie jsou vyrobeny z polyethylenu (PE) a vyplfiové €asti
z polystyrenu (PS). Tyto materialy by mély byt zrecyklo-
vany.

5.3 Skladovani

Zarizeni musi byt skladovano v uzavienych, suchych

a dobfe vétranych prostorach pfi teplotach 15 - 35°C.
Stroj je zakazano pouzivat ve venkovnim prostfedni za
desté a pfimého slunecéniho svitu.

5.4 Ustaveni

Pristroj byl navrzen pro pouziti v zastfeSenych prosto-
rach, musi byt instalovan v suchém prostredi. Ujistéte
se, Zze na pracovisti je teplota niz8i nez 40°C a ze zde
neni vihky vzduch, ktery by obsahoval prach, kyseliny,
soli nebo koncentrace zelezného nebo kovového
prasku. Okolni vzduch musi byt bez prachu, kyselin, soli
nebo koncentrace Zeleza a kovového prachu.

Zajistéte dostateCny prostor pfed zafizenim, aby byly
ovladaci prvky snadno pfistupné. Nikdy nezakryvejte
vétraci otvory a mfizky na pfistroji. Davejte pozor, aby
se do pfistroje nedostaly Zadné tfisky, prach ani jiné
kovové Castice.

Podminky okolniho prostfedi musi byt vhodné pro dany
stuperi ochrany IP21S!

NEBEZPECi! ELEKTRICKE NAPETI

Je zakazano pouZzivat toto zafizeni ve venkovnim
prostfedi za desté.

6 Princip ¢innosti

Zafizeni CRAFT-STICK je elektrodovy invertor pro sva-
fovani se vSemi béznymi elektrodami (rutil, nerez, litina)
se stejnosmérnym proudem, stejné jako s funkci TIG.
Pomoci potenciometru mizete plynule nastavit svaro-
vaci proud. Funkce Hot-Start usnadriuje stabilni zapa-

6

leni oblouku a funkce Anti-Stick zabranuje pfilepeni
elektrody ke svarenci. Tyto funkce jsou automaticky
spoustény a vypinany. Funkce Arc-Force kontroluje
proud a napéti, coz zabezpecuje stabilni oblouk. Zafi-
zeni je chlazeno pomoci ventilatoru. Pfi pfekroCeni pfi-
pustné teploty vykonovych dill se svafovaci proud auto-
maticky vypne. Vypnuti z ddvodu prehfati se zobrazi na
ovladacim panelu. Kryt zafizeni zajiStuje ochranu kom-
ponent pfed vnéjSimi viivy a pfimym kontaktem. V zavis-
losti na pouziti existuji rdzné stupné ochrany proti proni-
kani pevnych téles a vody. Stupen ochrany se uvadi
pismeny IP, za kterymi nasleduji dvé Cislice: Prvni Cis-
lice udava stuperi ochrany proti pevnym €asticim a druha
Cislice stupen ochrany proti vodé.

IP21S:

2: Chranéno proti ¢aste¢kam o rozmérech pfes 12,5 mm
(napfiklad prst na ruce).

1: Chranéno proti svisle kapajici vodé

S Zkouseny Skodlivé Ucinky vniklé vody, jsou-li pohyblivé

¢asti zarizeni v klidu.

6.1 Princip elektrodového svarovani

Elektrodové svafovani je snadna metoda svarovani,
pomoci které svafite témér vSechny kovy. Tento postup
Ize pouzit také ve venkovnim prostfedi. U elektrodového
svafovani se délka oblouku stanovuje ru¢né. Vzdalenost
elektrody uréuje délku oblouku. Svafovani probiha
zejména stejnosmérnym proudem; napf. rutilové elek-
trody se nejlépe svafuji pod zapornym pdlem; bazické
elektrody pak pod kladnym pélem. Elektroda tvofi pod-
poru oblouku i pfidavny material. Sklada se z jaddrového
dratu a oplasténi. Oblozeni chrani roztavenou lazen
pred Skodlivym atmosférickym kyslikem a stabilizuje
oblouk. Kromé toho tvofi strusku, ktera chrani a tvaruje
svar. Elektrody se déli dle tloustky a sloZeni na rutilové
a bazické. Rutilky se snadnéji svafuji a tvofi pékny, plo-
chy svar. Takeé jejich strusku Ize snadnéji odstranit. Je
tfeba mit na paméti, Ze elektrody po dlouhodobém skla-
dovani je tfeba vysusit. Obecné je elektrodové svafovani
velmi béZnym a snadno pouzitelnym svafovacim proce-

sem.

Obalovana
elektroda

Struska a plyny

Tavidlo
Kovové jadro

Elektricky
| oblouk

Roztaveny
material

Svarovany
materidl

Obr. 3: Funkeéni princip elektrodového svarovani

CRAFT-STICK 253 | Verze 1.05
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Princip ¢innosti

Svarovaci proud a prameér elektrody:

@ elektrody (mm) Rozsah nastaveni
proudu (A)

1,6 30-50

2,0 40-70

2,5 70-110
3,25 110 - 140
4,0 140 - 180
5,0 180 - 200

6.2 Princip TIG svarovani

P¥i TIG svafovani se oblouk tvofi mezi neodtavujici se
wolframovou elektrodou. Jako ochranny plyn se nejcas-
téji pouziva Cisty argon, ktery nereaguje s Zadnym prv-
kem a zabrarfiuje tak reakci roztaveného kovu. Doda-
te€ny drat je dodavan bez napéti, bud ruéné (ruéni
svarovani) nebo pomoci stroje (automatické svafovani).
Je mozné i svafovan bez dodateéného dratu. PouZiti
stejnosmérného nebo stfidavého proudu zavisi na mate-
ridlu. Hlavni vyhodou TIG svafovani spociva v Siroké
Skale svafovanych materiald. Svafitelné jsou materialy
od tloustky 0,3 mm (automatizované) jako legované
oceli, vysoce legované oceli, hlinik (stfidavy proud), hof-
¢ik, méd a jeji slitiny, nelegované oceli, nikl, zlato, stfi-
bro, titan a mnoho dalSich. V porovnani s jinymi meto-
dami svafovani pfinasi TIG svafovani nejlepsi vysledky
diky neporéznim svardm s velmi vysokou pevnosti

v tahu.

Tryska s
ochrannymr
plynem

Wolframova

Ochranny plyn elektroda

Svarovaci drat

Roztaveny kov Svarovany

material
Obr. 4: Funkeni princip TIG svarovani

Svafovani stejnosmérnym proudem:

Pro svafovani legovanych oceli a nezeleznych kov.
Wolframové elektrody je tfeba brousit do Spi¢ky. Svaro-
vaci oblouk hofi stabilné.

Lift-Arc = Dotykové zapalovani oblouku pfi TIG svaro-
vani s minimalnim proudem Zadné pfilepeni elektrody
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6.2.1 Vybér a priprava elektrody

Svarovaci proud a pramér elektrody:

@ elektrody (mm) Rozsah nastaveni svaro-
vani proudu (A) - zaporny
pol

1,0 10-70

1,6 60 - 150
24 100 - 250
3,2 200 - 400

Elektrodu je tfeba nabrousit v zavislosti na svafovacim
proudu.

e

7

%

Obr. 5: Uhel hrotu wolframové elektrody

Uhel [] Svarovaci proud [A]
30 0-30

60 - 90 30-120

90-120 120 - 250
120 > 250

Typ elektrody:
Elektroda Barva Pouziti
Wolfram vosko- Sedd Univerzalni
vana
Wolfram Cista zelena/ | Hlinik a slitiny hliniku
modra

Wolfram thorium ger- Zelezo-nerez-méd

vena

Dodateény material:

Dodate¢ny material je ve formé dratu nebo tyci. Je také
zvolit pasy plechu stejného materialu jako je svafovany.
Nanaseny material musi byt vzdy &isty. SloZzeni materi-
alu musi zamezit porozité. Material zvolte v zavislosti na
svafovaném materialu. Pfi pouziti vhodného materialu
a stalé rychlosti svafovani musi myt vysledkem hladky
svar bez porovitosti.
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6.2.2 Pribéh svarovani

Krok 1: Vychozi bod svafovani zahrejte kruhovymi
pohyby hofaku, dokud se nezacne tvofit tavné
lazen.

Krok 2: Elektrodu udrZujte cca 6 mm od obrobku. Jak-

mile se zacne tvofit lazen, postupujte pomalu
a rovhomérné vpred, aby se vytvofila rovno-
mérné tlusta a Siroka lazen.

Krok 3: PFi pouziti dodateného materialu drzte elek-
trodu ve vzdalenosti pfiblizné 20 mm od
obrobku.

Krok 4: Vzdalte hofak a pfidejte material kontaktem elek-
trody s lazni, kdyz je v tekutém stavu.

— ?
m _
%,

Krok 5: Opét vzdalte elektrodu a pfiblizte horak k lazni.

\
\
7

Krok 6: Tento postup opakujte rychle a rovhomeérné tak,
aby bylo dosazeno homogenniho svaru.
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Popis ovladacich prvki

7 Popis ovladacich prvki

Obr. 6: Popis ovladacich prvki CRAFT-STICK 253

1 ,-“ - Elektrické pfipojeni
2 ,+“ - Elektrické pfipojeni
3 Sitové napajeni (zadni strana)
4 Tlacitko ZAP (Zadni strana)
5 Voli¢ svafovaciho proudu
6 Ukazatel svarovaciho proudu
7 LED provozni kontrolka
8 LED kontrolka pfi
pretizeni, pfehfati, vypadek napéti
9 Voli¢ provozniho rezimu MMA,
MMA VRD, LIFT TIG
10 Kontrolka rezimu MMA
11 Kontrolka rezimu MMA VRD
12 Kontrolka rezimu LIFT TIG
13 Voli¢ pro nastaveni Arc Force
14 Voli¢ pro nastaveni Hot Start

Alarm (8):

Rozsviti se pfi pretizeni proudu, pfepéti, pfehfati,
vypadku proudu nebo selhani vnitfniho obvodu. Dojde
k aktivaci ochrany zafizeni. Dokud, neni pfetizeni
odstranéni, nelze svarovaci proud spustit. Poté zhasne
kontrolka alarmu

Voli¢ pro nastaveni Arc Force (13):

Svarovaci zdroj MMA je navrzen tak, aby produkoval
konstantni vystupni proud (CC). To plati pro vS§echny
typy elektrod. Svafovaci napéti se maze lisit tak, aby
udrzelo proud konstantni. To maze pfi urcitych svarova-
cich podminkach zpusobit nestabilitu, protoZe svarovaci
elektrody MMA maji minimalni napéti, se kterym mohou
pracovat a pfitom mit stabilni oblouk.

Nastaveni Arc Force zvySuje svafovaci proud, kdyz je
svafovaci napéti pili§ nizké. Cim vy$$i je nastaveni sily
oblouku, tim vyS$si je minimalni napéti, které je umoz-
néno. Tento efekt také zpUsobuje zvySeni svafovaciho
proudu. 0 je vypnuty Arc Force, 10 pak maximalni Arc
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Force. To je praktické pro typy elektrod, které vyzaduji
vy$8i provozni napéti, nebo pro typy pfipojeni, které
vyzaduji kratkou délku oblouku.

Voli¢ pro nastaveni Hot Start (14):

Horky start poskytuje dodate¢nou silu, kdyz svarovy Sev
pusobi proti vysokému odporu elektrody a obrobku pfi
spusténi oblouku. Rozsah nastaveni uhlu

Rezim LIFT TIG (12):

LIFT TIG je obloukovy zapalovaci systém pro standardni
svafovani TIG, ktery nahrazuje obvykly proces poskra-
bani nebo narazu pro zapaleni oblouku, coz mlze vést
ke Spatné kvalité svarfovani v disledku kontaminace
wolframem.

Zapaleni probiha ihned po lehkém kontaktu obrobku

s wolframem a jeho naslednému nadzvednuti. Systém
detekuje zvedani wolframu z obrobku a vysila proudovy
impulz hofakem, coz vede k zapaleni oblouku TIG.

VRD funkce (11)

VRD znadi zafizeni pro snizeni napéti. Jedna se o bez-
pec€nostni zafizeni, které snizuje napéti v rezimu MMA,
pokud nedochazi ke svafovani, tim sniZuje riziko Urazu
elektrickym proudem. Nevyhoda spociva v obtizn&jSim
zapaleni oblouku, zejména u restartd a pfi pouziti nékte-
rych typu elektrod, jako jsou elektrody s vodikem.

Voli¢ svarovaciho proudu (5)

Pomoci potenciometru (5) nastavte poZzadovany svaro-
vaci proud.

7.1 Rozsah dodavky

- Elektrodovy invertor

- 3 m svarovaci kabel 25mm? s drzakem elektrod
300 A

- 3 m zemnici kabel 25 mm? se zemnici svorkou
300 A

- Navod k obsluze
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8 Obsluha

Pouzijte svarovaci kuklu

Pouzijte ochranné rukavice!

Pouzijte pracovni odév!

@ Pouzijte pracovni obuv!

) Pouzijte svafeéskou zasténu!

A NEBEZPECI! ELEKTRICKE NAPETI

>

Je zakazano pouzivat toto zafizeni ve venkovnim
prostfedi za desté.

A NEBEZPECi VYBUCHU!

- Zafizeni nepouzivejte v prostfedi s nebezpecim
pozaru nebo vybuchu.

Nesvarujte nadoby s obsahem plynu, paliva, oleje,
barviva a podobné, i kdyz byly vyprazdnény po
dlouhou dobu. Hrozi nebezpedi vybuchu zbytkovym
materialem.

Svarovani neprovadeéjte v blizkosti nadob pod tla-
kem.

Nesvarujte v okoli, ve kterém je prach, plyn nebo
vybusné pary.

Nepouzivejte Zadné poSkozené nebo netésné ply-
noveé lahve.

NEBEZPECi POZARU!

p>

- Zabrante rozsifovani otevieného ohné v disledku
jisker, strusky a Zhnouciho materiélu.

- Z pracovisté odstrarite vznétlivé materialy a hoflave
latky.

A POZOR!

Svarované spoje, které jsou namahavé a které musi
splhiovat vysoké bezpecnostni poZzadavky, smi pro-
vadét pouze specialné vyskoleni a certifikovani sva-
feci.

10

NEBEZPECNE MAGNETICKE POLE

Magneticka pole v diisledku vysokych proud mohou
ovlivnit fungovani kardiostimulator(. Lidé s kardiosti-
mulatorem se proto musi poradit s Iékafem, nez
zacnou pobyvat v Usecich, kde se takovéto pristroje
vyskytuji.

V nasledujicich oblastech mdze dojit k porucham:

- Systémy pro prenos dat,

- Komunikaéni systémy,

- Ridici systémy,

- Bezpec&nostni pfistroje,

- Kalibraéni a méfrici pfistroje.

0 UPOZORNENI!

Toto zafizeni smi obsluhovat pouze osoby, které byly
pouceny o pouZivani svafovaciho zafizeni a jsou
seznameny s bezpecnostnimi predpisy.

Pfi svafovani vzdy pouZivejte ochranny odév a dbejte
na to, aby ostatni osoby nebyly ohroZzeny UV zafenim
oblouku.

Invertor CRAFT-STICK umoziiuje svafovani se vsemi
béznymi tyCovymi elektrodami. Zafizeni ma automatické
funkce "Hot Start", "Anti-Stick" a "Arc Force". Hot Start
zajistuje stabilni zapaleni, Anti Stick vypne pfistroj pfi
prilepené elektrody. Arc Force méni v pfipadé potfeby
dynamiku svafovani.

Invertor CRAFT-STICK 253 umozriuje svafovani pomoci
béznych elektrod i TIG svafovani, s vyjimkou hliniku.

CRAFT-STICK 253 | Verze 1.05
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8.1 Provozni podminky

Provozni teplota: -10 °C az +40 °C
Max. relativni vihkost vzduchu: < 90% (20 °C)
Podklad: pevny, rovny (max. uhel naklopeni 15°).

Chrarite zafizeni pfed destém a pfimym sluneénim zare-
nim.

Okoli udrzujte bez prachu a chemikalii.

Zajistéte dostatecné vétrani. Minimalni vzdalenost zafi-
zeni od zdi: 30 cm.

8.2 Elektrické pripojeni

Zkontrolujte, zda se napéti ve vasi elektrické siti shoduje
s Udajem na typovém 8titku. Zafizeni Ize zapojit do zasu-
vek 400 V (+/- 10%), které byly nainstalovany kvalifiko-
vanym odbornikem. Musi byt zajiStény dostatecny pfi-
kon. Jisténi vodic¢h musi byt v souladu s predpisy.

Pro dosazeni pracovisté se v urcitych pfipadech musi
pouzit prodluzovaci kabely. Abyste zajistili piny vykon,
dodrzujte hodnoty z nasledujici tabulky, ve které jsou
uvedeny prufezy vodicl v zavislosti na délce.
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8.3 Elektrodové svarovani (MMA)

Dulezité! Pred svarfovanim se fidte pokyny vyrobce
elektrody.
Obsahuji tyto informace:

- Doporu&eny svarovaci proud

- Polarita - pfipojeni k ,+* nebo ,-*

- Typ svafovaciho proudu: Stejnosmérny - stfidavy.

Q) == O] —
7 of o
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Obr. 7: Pfipojeni pfi ruénim svafovani

Prilozeny kabely slouzi pro pfipojeni svafovaného mate-
rialu se zafizenim (obr. 6, DCEP - vlevo: MMA svafo-
vani). Svafovaci material musi byt na Cistém misté pfi-
pojeny k zemnici svorce. Zemnici svorka musi byt vzdy
pFipojen pfimo k obrobku k ,-“ pélu, dle pokynu vyrobce
elektrody.

Kabel drzaku elektrody musi byt pfipojeny k ,+“ pélu,
podle pokyna vyrobce elektrody.

Krok 1: Kabel pfipojte k zafizeni a dotahnéte oto€enim
ve sméru hodinovych ruci¢ek (bajonetovy za-
mek).

POZOR!

Pro dosazeni nejlepsich vysledkl vyZzaduji rizné
elektrody jinou polaritu. Proto je tfeba vénovat
zvlastni pozornost polarité a presné dodrzovat
pokyny vyrobce elektrod.

Pro opaénou polaritu (podle instrukci vyrobce elektrod)
provedte pfipojeni podle obr. 7, DCEN - vpravo.
Krok 2: Zafizeni zapnéte pomoci tlacitka ZAP.

Krok 3: Zvolte pozadovany provozni rezim MMA/MMA
VRD/TIG.

Krok 4: Nastavte pozadovany svafovaci proud pomoci
potenciometru.

Krok 5: Nastavte parametry Hot Start a Arc Force.

11
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Krok 6: Zasurite elektrodu nechranénym koncem do
klesti. Pfipojte uzemnovaci kabel k obrobku.

Krok 7: Potahnéte elektrodou pfes obrobek. Oblouk se
automaticky zapali pomoci funkce Hot Start.
Provedte samotné svarovani. Podle potfeby
upravte nastaveni svafovaciho proudu.

Krok 8: Chcete-li dokongit proces svarovani, odstrarite
elektrodu z obrobku tak, aby oblouk zhasl.

Krok 9: Pfed vypnutim zafizeni vyCkejte 2 az 3 minuty,
aby zafizeni mohlo vychladnout.

Krok 10: Vypnéte pfistroj pomoci hlavniho vypinace.

Pfi prehrati se rozsviti odpovidajici LED kontrolka (8)

a pristroj se vypne. Pfi dlouhodobém svafovani pfi vyso-
kych proudech mize dojit k pfehrati. Nechte pfistroj
zapnuty, aby mohl vychladnout pomoci ventilatoru.

8.4 TIG svarovani

POZOR!

Premistéte plynovou lahev na bezpe¢né misto a ujis-
téte se, Ze je bezpec€né upevnéna.

Pfipojte plynovou hadici hofaku k redukénimu ventilu
a dodrzujte pokyny vyrobce redukéniho ventilu. Doporu-
¢eny plyn: ¢isty ARGON 4 — 8 I/min.

Obr. 8: Pripojeni pfi TIG svafovani

Krok 1: Zkontrolujte, zda je zafizeni vypnuté.

12

Krok 2: Pfipojte uzemnovaci kabel k ,+“ polu. Dotahnéte
jej otocenim po sméru hodinovych rucic¢ek (bajo-
netovy uzaver).

Krok 3: Pfipojte uzemrovaci kabel k obrobku. Svafovaci
material musi byt na Cistém misté pfipojeny
k zemnici svorce.

Krok 4: PFipojte TIG horak k ,-“ polu. Dotahnéte jej oto-
¢enim po sméru hodinovych ruci¢ek (bajonetovy
uzaver). Pripojte vedeni plynu.

Krok 5: Otevrete plynovy ventil a nastavte mnozstvi.
Proudéni plynu by mélo &init 5 az 10 I/min. Zkon-
trolujte, zda je tlak plynu konstantni a stabilni.

Krok 6: Zapojte napajeci kabel do zasuvky a zapnéte
zafizeni.

Krok 7: Zafizeni zapnéte pomoci tlacitka ZAP na zadni
strané. Provozni kontrolka se rozsviti.

Krok 8: Zvolte LIFT TIG pomoci tlaitka.

Krok 9: Nastavte pozadovany svarovaci proud pomoci
potenciometru.

Krok 10: Otevrete plynovy ventil na rukojeti hofaku
a zapalte svarovaci oblouk tahem za hrot elek-
trody po obrobku a pomalu zvednéte 3 - 4 mm
nad obrobek. Provedte samotné svarovani.
Podle potfeby upravte nastaveni svafovaciho
proudu.

Krok 11: Pro vypnuti oblouku po svafovani postupujte
nasledovné: Sejméte elektrodu z obrobku,
nechte plyn jesté nékolik sekund (6-8 sekund)
proudit, abyste zabranili oxidaci elektrody a poté
uzavrete plynovy ventil, kdyz je elektroda
chladna.

Krok 12: Pfed vypnutim zafizeni vyckejte 2 az 3 minuty,
aby zafizeni mohlo vychladnout.

Krok 13: Vypnéte pfistroj pomoci hlavniho vypinace.
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9 Reseni poruch

Reseni poruch

9.1 Elektrodové svarovani

ol

Porucha Mozna pri¢ina eseni
Vzduchové bubliny ve svaru 1. VIhka elektroda. 1. Elektrodu osuste.
(porozita) 2. P¥ili§ vysoky svarovaci proud. 2. Snizte svarovaci proud.

3. Povrch znecistény olejem, lakem. | 3. Hrany pfed svafovani oCistéte.
Viditelné praskliny ve svaru 1. Pfili§ pevné hrany. 1. Zamezte napéti z divodu nevhodného
bezprostfedné po tuhnuti. 2. Svarfovaci Zlabek je pfili§ uzky. tvaru.

3. P¥ilis rychlé zchlazeni. 2. Snizte pracovni rychlost.

. Obrobek pomalu ohfejte a poté jej

pomalu zchladte.

Trhliny v disledku Spatného
naplnéni zlabku.

A ODN -

. PFili§ nizky svarovaci proud.
. Elektroda je pfilis velka.

. Nevhodny svafovaci Zlabek.
. Nespravny svarovaci proces.

. Zvyste hodnotu svafovaciho proudu.

. Pouzijte elektrodu s men$im pramérem.
. ZvétSete svarovaci Zlabek.

. Dodrzujte spravny postup svarovani.

Casti obrobku nejsou spojeny
s plechem.

. Elektroda je pfilis tenka pro svaro-

vany dil.

. PFilis nizky svarovaci proud.
. Elektroda je pouzita v nespravném

uhlu.

. Prili§ rychly pohyb elektrody.
. Struska nebo necistoty na povrchu

obrobku.

. Pouzijte elektrody o vétSim praméru

a obrobek predehfejte.

. Zvyste hodnotu svafovaciho proudu.
. Upravte Uhel svafovani na zakladni

desku.

. Snizte rychlost posuvu elektrody.
. Pfed svafovanim ocistéte povrchy.

Nekovovy material ve svaro-
vaci lazni

. Castice ve spodnich vrstvach po

predchozim prichodu.

. Pfipraveny svarfovaci Zlabek je pfi-

liS maly.

. Nepravidelny povrch podporuje

sevfeni strusky.

. Nedostate¢na penetrace spodnich

sevienych &asti.

. Rez nebo tfisky zabrariuji upl-

nému roztaveni.

. Nespravna elektroda pro zamysle-

nou polohu svafovani.

[

. V pfipadé Spatného pfedbézného svaro-

vani odstrarite strusku a znovu vyplite
zakladnu elektrodou s malym pramérem.

. Zajistéte dostatecny prostor pro Cisténi

strusky.

. V pfipadé potieby vybruste celou nepra-

videlnou oblast.

. Odstrante veskerou strusku z roha.

Pouzijte mensi elektrody pro uplné vypl-
néni zZlabku.

. Hrany pfed svafovani oCistéte.
. Pouzijte elektrody vhodné pro danou

polohu svafovani, jinak bude odstrario-
vani strusky obtizné.

CRAFT-STICK 253 | Verze 1.05
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Porucha

Mozna pri¢ina

Reseni

Pfi pfeskoceni oblouku se
elektroda roztavi.

1.

Elektroda je pfipojena k ,,+“ polu.

1.

Elektrodu pfipojte ,-“ polu.

Svarovaci lazef je Spinava.

. Elektroda je kontaktem se svaro-

vaci lazni nebo ty¢i kontamino-
vana.

. Plyn znegistény vzduchem.

. Vymérnte elektrodu.

. Zkontrolujte plynové vedeni nebo vyménte

lahev.

Pfi pfeskoceni oblouku se
elektroda roztavi.

a b~ WON

(]

. Plyn nepfichazi do svarovaci

lazné.

. Hofak ucpany nedistotami.

. Hadice plynu je poskozena.

. Plynové vedeni je znecisténé.
. Uzavfeny ventil plynu.

. Uzavfeny ventil hofaku.
. Elektroda pfili§ mala pro pouzity

proud.

. Zkontrolujte, zda nejsou v plynovém vedeni

prekazky a zkontrolujte lahev.

. Vycistéte horak.
. Vymérnte plynové vedeni.
. Odpojte pfivod plynu od hofaku a zvyste

tlak, abyste vyfoukli neistoty.

. Otevrete plynovy ventil.
. Otevrete ventil hofaku.
. SniZte svafovaci proud nebo elektrodu

nahradte vétsi.

Viditelné Spatny svar.

. Nedostate€ny ochranny plyn.

. Zvyste pratok plynu a zkontrolujte plynové

vedeni.

Oblouk je béhem svafovani
TIG nestabilni.

. Wolframova elektroda je pfilis

velka pro svarovaci proud.

. Vyberte spravnou velikost elektrody.

Svarovaci oblouk neni sta-
bilni.

. Uzemnovaci klesté nejsou pfipev-

nény k obrobku nebo jsou klesté
pfipojené k nespravnému pélu.

. Kabel hofaku neni pfipojen.
. Nespravny prutok plynu, prazdna

lahev nebo uzavfeny ventil.

. Pfipevnéte zemnici svorku k obrobku, ktery

ma byt svafovan nebo pfipojte kabely
hofaku a uzemnéni ke spravnym polim.

. Pfipojte kabel horaku k ,-“ polu.
. Upravte pratok plynu, vymeérite lahev nebo

otevrete ventil.

Oblouk nepfeskakuje
hladce.

~ W

. Wolframova elektroda je pfilis

velka pro svafovaci proud.

. Wolframova elektroda neni

vhodna pro provadéné svarovani.

. PFili§ vysoky pruatok plynu.
. PouZiti nespravného plynu.
. Kontakt mezi zemnici svorkou

a obrobkem je vadny.

~ W

. Vyberte spravnou velikost elektrody.
. Vyberte spravny typ elektrody.
. Nastavte vhodny pratok plynu.

. Zvolte vhodny typ plynu.
. Zajistéte fadny kontakt mezi zemnici svor-

kou a obrobkem.

14
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Cisténi, adrzba a opravy

10 Cisténi, udrzba a opravy

Q NEBEZPECI!
Nebezpeci poranéni elektrickym

proudem!
Pfi kontaktu s vodivymi dily nastava bezprostfedni
ohroZeni Zivota moznym uderem elektrického
proudu. Dily pod napétim mohou vést k nekontrolo-
vanym pohybUm a vaznym poranénim.

- Pred zacatkem udrzby &i opravy stroje vZdy stroj
vypnéte a vypojte zastréku ze sité.

- Pfipojovani a opravy elektrického vybaveni stroje
smi provadét pouze kvalifikovani elektrikari.

0 UPOZORNENI!

Po vSech udrzbarskych a Cisticich pracich zkontro-
lujte, zda jsou vSechny ochranné kryty a bezpec-
nostni prvky spravné namontované a zda se v okoli
stroje nenachazi zadné naradi. PoSkozené bezpec-
nostni prvky a ostatni dily je tfeba neprodlené opra-
vit & vymenit.

10.1Cisténi po ukonéeni prace

@ Pouzijte ochranné rukavice!
0 UPOZORNENI!

P¥i Cisténi nepouziveijte agresivni Cistici prostredky.
Mohlo by dojit k poSkozeni laku stroje.

Krok 1: Vytahnéte zastréku ze zasuvky.

Krok 2: Zafizeni o€istéte suchym hadrem.
10.2Udrzba a opravy

Udrzbu a opravy smi provadét vyhradné kvalifikovany
personal.

PFi nespravné funkci stroje se obratte na svého prodejce
nebo zakaznicky servis. Kontaktni udaje najdete v kapi-
tole 1.2 Zakaznicky servis.

VSechny odmontované bezpecnostni a ochranné prvky
je tfeba po ukonéeni udrzby opét namontovat.

Denné:

- Zkontrolujte funkci vypinace a voli¢l zafizeni.

- Po zapnuti zkontrolujte, zda zafizeni nevydava
neobvykly zvuk.
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- Zkontrolujte funk&nost displeje.
- Zkontrolujte funk&nost ventilatoru.

V pfipadé zavad se obratte se na zakaznicky servis.
Kazdy mésic:

- Vycistéte vnitfni prostor zafizeni stlatenym vzdu-
chem.
Pozor: Pouzijte ochranné bryle!

- Zkontrolujte pevnost vSech Sroubovych spoj(.
V pfipadé zavad se obratte se na zakaznicky servis.
Kazdé 3 mésice:

- Zkontrolujte funk&nost displeje.
V pfipadé zavad se obratte se na zakaznicky servis.
1 x ro€né:

- Zméfte izola¢ni impedanci mezi hlavnim obvodem,
obvodovou deskou a skfini. Pokud ¢ini méné nez
1 MQ, je poSkozena a je potfeba ji vymeénit.
Obratte se na zakaznicky servis.
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Zavada Kod Popis Alarm

Tepelna ochrana EO1 Prehrati (relé 1) Zluta LED kontrolka
E02 Prehfati (relé 2) Zluta LED kontrolka
EO3 Prehrati (relé 3) Zluta LED kontrolka
EO4 Prehrati (relé 4) Zluté LED kontrolka
E09 Prehrati (chyba spusténi programu) Zluta LED kontrolka

Svarecka E10 Vypadek fazi Zluta LED kontrolka
E11 Zadna voda Zluta LED kontrolka
E12 Zadny plyn Cervena LED kontrolka
E13 Podpéti Zluta LED kontrolka
E14 Prepéti Zluta LED kontrolka
E15 PFili§ vysoky proud Zluta LED kontrolka
E16 PretiZzeni posuv dratu

Vypinag E20 Tlagitka po zapnuti zafizeni Zluta LED kontrolka
E21 Jina chyba po zapnuti zafizeni Zluta LED kontrolka
E22 Zavada hofaku po zapnuti zafizeni Zluta LED kontrolka
E23 Zavada hofaku béhem svarovani Zluta LED kontrolka

Prislusenstvi E30 Vadné pfipojeni hofaku Cervena LED kontrolka blika
E31 Vadné pfipojeni vodniho chlazeni Zluta LED kontrolka

Kontakt E40 Zavada napdjeni
E41 Z&vada kontaktu

16
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Likvidace vyfazeného stroje

11 Likvidace vyrfazeného stroje

Zlikvidujte prosim svUj stroj ekologicky, aby se odpad
nedostal do Zivotniho prostfedi, ale byl odborné zlikvido-
van.

11.1Vyjmuti z provozu

Vyfazeny stroj se musi ihned ustavit odborn& mimo pro-

voz, aby se zamezilo pozdé&jSim moznym zneuzitim

a Skodam na zivotnim prostfedi ¢i osobach.

- Odstrarite vSechny latky, které ohrozuji Zivotni pro-
stfedi, ze stroje.

- Demontujte pfipadné stroj do ovladatelnych a zuzitko-
vatelnych ¢asti.

- Zpracujte provozni latky a ¢asti stroje.

11.2Likvidace elektrickych zarizeni

Elektrické stroje obsahuji mnozstvi recyklovatelnych, ale
i nebezpeénych dild.

Tyto dily roztfidte a fadné zlikvidujte. V Zadném pfipadé
tyto dily nevyhazujte do komunalniho odpadu.

Pro zpracovani odpadu se pfipadné poradte s odbornym
podnikem pro zpracovani odpadu.

11.3Likvidace odpadu pres komunalni
shromazdistée

Likvidace pouzitych elektrickych a elektronickych zafi-
zeni (plati v zemich Evropské unie a dalSich evropskych
statech uplatfiujicich oddéleny sbér systém pro tato zafi-
zeni).

mmm [ento symbol na vyrobku nebo jeho obalu pou-
kazuje na to, ze tento vyrobek nelze likvidovat jako
komunalni odpad, ale je tfeba ho recyklovat pfisluSnou
sbérnou elektrickych a elektronickych pfistroji. Sprav-
nym zachazenim s pfistrojem chranite pfirodu a zdravi
vSech. Recyklace pomaha snizit spotfebu surovin.
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12 Nahradni dily

ﬁ NEBEZPECI!
Nebezpedi poranéni pri pouziti

nespravnych nahradnich dila!
PF¥i pouziti nespravnych nebo vadnych nahradnich
dild maze vzniknout nebezpedéi pro obsluhu stroje,
stejné jako mize dojit k poSkozeni stroje.

- Pfi nejasnostech se obratte na svého prodejce.

0 UPOZORNENI!

PFi pouziti nespravnych nebo vadnych nahradnich
dilt zanika zaruka vyrobce za pfipadné skody.

12.10bjednani nahradnich dilt

Nahradni dily Ize objednat prostfednictvim Vaseho pro-
dejce nebo naseho zakaznického servisu. Kontaktni
udaje najdete v kapitole 1.2 Zakaznicky servis.
PF¥i objednavce je tfeba poskytnout nasledujici udaje:

- Typ stroje

- Objednaci Cislo

- Cislo pozice nahradniho dilu

- Rok vyroby

- Mnozstvi
Nahradni dily nelze bez vy$e uvedenych tdaji objednat.
PFi chybéjicim Udaji o zplsobu dodavky se dodavka
uskuteéni podle uvazeni dodavatele.

Typ stroje, objednaci Cislo a rok vyroby naleznete na
typovém Stitku.

Priklad:
Je tfeba objednat ventilator pro CRAFT-STICK 253.
Ventilator je na rozpadovém schématu 1 pod &islem 2.

Typ stroje: Elektrodovy invertor CRAFT-STICK 253
Objednaci €islo:1073253

Cislo rozpadového schématu: 1

Cislo pozice nahradniho dilu: 2

17
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12.2Rozpadové schéma

Nasledujici rozpadové schéma Vam pomuze pfi identifikaci potfebného nahradniho dilu.

L DN =

S"?ﬁ\

\}\\ \\

-

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

Obr. 9: Rozpadové schéma 1
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ES - Prohlaseni o shodé

Vyrobce timto prohlasuje

Vyrobce: Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Starf3e 26
D-96103 Hallstadt

Skupina vyrobku: Schweillkraft® Svarfovaci technika
Typ stroje: Elektrodovy invertor

Oznaceni stroje: CRAFT-STICK 253

Objednaci cislo: 1073253

Sériové cCislo:

Rok vyroby: 20

se timto potvrzuje, Ze v souladu se zakladnimi pozadavky na bezpecnost stanovené ve smérnici 2014/30/EU (smérnice

EMC) o sblizovani pravnich predpist ¢lenskych statll tykajicich se elektromagnetické kompatibility a smérnice 2014/35/

EU tykajicich se elektrickych zafizeni pro pouziti v uritych mezich napéti jsou nastaveny.

Byly pouzité nasledujici harmonizované normy:

EN 60 974-1:2012 Zafizeni k obloukovému svarovani - Cast 1: Zdroje svafovaciho proudu

EN 60 974-10:2014 Zafizeni k obloukovému svarovani - Cast 10: Pozadavky na elektromagnetickou
kompatibilitu (EMC)

Elektromagneticka kompatibilita (EMC) pozadavky (tfida filtru A)

Smérnice 2006/42/ES Cast 1 spada do oblasti ptisobnosti smérnice 2014/35/EU tykaijici se elektrickych zafizeni pro
pouziti v uréitych mezich napéti.

DIN EN 60974-10 Elektromagneticka kompatibilita
Tento pfistroj byl vyroben a zkontrolovan dle normy EN 60974-10 v EMC tfidé A. TFida A (svareci zafizeni) neni uréena

pro pouziti v obytnych objektech, kde je elektricky proud vedeny vefejnou siti nizkého napéti.

Odpovédna osoba: Kilian Stirmer, Stirmer Maschinen GmbH,
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, 12.01.2018

&[/‘
Kilian Stirmer
Obchodni feditel
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Obrabéci a tvdreci stroje,
kompresory, pneumatické ndradi...

Prvni hanacka

BOW

Vs prodejce Infolinka: 800 100 709 ((Z), 0800 004 203 (SK) - www.bow.cz





