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1 Sissejuhatus

Taname teid, et langetasite otsuse Schweilkraft keevitusagregaadi soetamise
kasuks ja soovime teile head keevitamist!

Enne seadme kasutuselevotmist lugege tahelepanelikult labi kaitamisjuhend.

Sellest leiate olulise info seadme kasutuselevotmise kohta, eesmargiparase
kasutamise kohta, samuti seadme ohutu ja téhusa kaitamise kohta.

Kaitamisjuhend on kasitletav seadme lahutamatu osana. Seda tuleb hoida
alati seadme kasutuskohas. Lisaks tuleb jargida seadme kasutuskohas
joustunud eeskirju dnnetuste ennetamise kohta ja Uldisi ohutustehnika
eeskirju.

lllustratsioonid kaesolevas kaitusjuhendis on esitatud Uiksnes néitlikustavatel
eesmarkidel Ulevaate saamiseks seadmest ja need voivad erineda méningal
maaral seadme tegelikust konstruktsioonist.

1.1 Autoridigused

Selle juhendi sisu on autoridigusega kaitstud. Kasutamine on lubatud lksnes
seonduvalt seadme kasutamisega. Mis tahes muu kasutus ei ole ilma
tootjatehase kirjaliku kooskélastuseta lubatud. Tugineme juhtumipdhiselt oma
toodete kaitsmiseks kaubamargi-, patendi- ja disainidigustele. Kaitseme oma
intellektuaalomandit kdikide vahenditega ja rakendame nende rikkumise korral
sanktsioone.

1.2 Klienditeenindus

Voéimalike kisimuste korral teie SYN-MAG Series seadme kohta, samuti
tehnilise info saamiseks palume teil vétta ihendust teile seadme miitinud
esindusega. Esindus on alati valmis teid asjatundliku ndu ja infoga aitama.

Saksamaa:
Stlirmer Maschinen GmbH

Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Remonttdé6d-hooldus:

Faks: 0049 (0) 951 96555-111
E-post: service@stuermer-maschinen.de

Varuosade tellimine:
Faks: 0049 (0) 951 96555-119
E-post: ersatzteile@stuermer-maschinen.de

Oleme alati avatud igasugusele infole ja kogemustele rakenduse kohta, mis
véimaldavad meile meie toodete arendamise ja taiustamise.

4 TIG-Inverter | Version 1.11
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1.3 Vastutuse piirid

2 Ohutus

Ohutus

Kogu kaitamisjuhendis sisalduv teave ja juhised on koostatud vottes arvesse
kehtivaid standardeid ja eeskirju, tehnika taset ning meie aastatepikkuseid teadmisi
ja kogemusi. Tootja ei ole kasitletav mis tahes moel vastutavana vdimalike kahjude
eest seadme juures, mille péhjuseks on:

- Kaitamisjuhendis sisalduvate juhiste mitte jargimine,

- Ebadige kasutamine,

- Kasutamine valjabppeta personali poolt,

- Lubamatud Gmberehitused,

- Tehnilised muudatused,

- Varuosade loendisse mitte kuuluvate varuosade kasutamine.

Seadme tegelik komplektsus tarnimise hetkel vdib eriversioonide ja tdiendavate
lisadega versioonide tellimise korral, samuti seadme juures tehtud tehniliste
muudatuste téttu erineda juhendis toodud kirjeldustest ja joonistel kujutatust.

Kehtivad nii tarnelepingus kokkulepitud kohustused, Uldtingimused kui ka tootja
tarnetingimused ning lepingu sélmimise ajal kehtinud digusnormid.

Kéesolevas jaotises on esitatud Ulevaade kdikide olulisemate ohutusseadiste kohta
isikute kaitsemiseks ning seadme ohutuks ja tdrgeteta kasutamiseks. Taiendavad,
konkreetsete operatsioonidega seotud ohutusjuhised leiate otstarbekohastest

peatikkidest.

2.1 Sumbolid ja nende tahendused

Ohutusjuhised

TIG-Inverter | Version 1.11

Ohutusjuhised on tahistatud kaesolevas kaitamisjuhendis otstarbekohaste
stmbolitega. Ohutusjuhised on pealkirjastatud ohu ulatust tahistavate

margusonadega.

e bbb

OHT!

See sumboli ja margusdna kombinatsioon tahistab
vahetut ohtu. Hoiatuse eiramine vdib tuua kaasa
tosiste traumadega I6ppeda vdiva voi traagiliste
tagajargedega onnetuse.

HOIATUS!

See simboli ja margusdna kombinatsioon tahistab véimalikku
ohuolukorda. Hoiatuse eiramine vaib tuua kaasa tésiste
traumadega I6ppeda vdiva voi traagiliste tagajargedega
onnetuse.

ETTEVAATUST!

See simboli ja margusdna kombinatsioon tahistab véimalikku
ohuolukorda. Hoiatuse eiramine vdib tuua kaasa traumadega
I6ppeda vdiva dnnetuse.

TAHTIS TEADA!

See sumboli ja margusdna kombinatsioon tahistab véimalikku
ohuolukorda. Hoiatuse eiramine vdib tuua kaasa traumade tekke
voi materiaalse kahju.
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Kasulikud néuanded ja soovitused

Kasulikud néuanded ja soovitused

See siimbol tahistab kasulikke nduandeid ja soovitusi, samuti
1 teavet seadme produktiivseks ja térgeteta kasutamiseks.

Traumade ja materiaalse kahju tekke ohu maandamiseks ning ohtlike olukordade
valtimiseks on vajalik kdesolevas juhendis toodud ohutusjuhiste jargimine.
2.2 Personali kvalifikatsioon

Erinevate, kdesolevas juhendis kirjeldatud t66dega kaasnevad erinevad
ndudmised nende t6ode teostamise ulesannetega isikutele.

HOIATUS!

Ohud, mis kaasnevad seadme kasutamisega

ebapiisava kvalifikatsiooniga isikute poolt!

Otstarbekohase kvalifikatsioonita isikud ei ole véimelised

masina kasitsemisega kaasnevate riskide adekvaatseks

hindamiseks ja seavad ohtu nii iseenda kui ka teiste elu ja

tervise.

- Tédde teostamine on lubatud lksnes otstarbekohast
kvalifikatsiooni omavate isikute poolt.

- Otstarbekohast kvalifikatsiooni mitte omavate isikute
viibimine téalal ei ole lubatud.

To6tamine seadmega on lubatud Uiksnes antud té0operatsiooni adekvaatse
sooritamise padevusega isikute poolt.

Operaator Operaator peab olema operaatori instruktaazil instrueeritud talle tGlesandeks
tehtud t00de eriparadest ja voimalikest, operatsioonide ebadige teostamisega
kaasnevatest ohtudest. Operaator vdib teostada tavakasutusest erinevaid
operatsioone uksnes juhul, kui see on kaitusjuhendiga nii lubatud ning
operaator on nende toimingute teostamise lilesannetesse maaratud.

Erioskustega isikkoosseis Spetsialistid on oma erialase ettevalmistuse, teadmiste ja kogemuste ning
asjakohaste regulatsioonide tundmise téttu suutelised taitma neile pandud
Ulesandeid ning tundma ja valtima iseseisvalt véimalikke kaasnevaid ohtusid.

2.3 Isikukaitsevahendid

Isikukaitsevahendid on vajalikud isikute kaitsemiseks tdodega kaasnevate
ohtude eest elule ja tervisele. To6tajad peavad erinevate t66de ja toimingute
teostamisel keevitusseadmega kandma otstarbekohaseid
isikukaitsevahendeid, nii nagu neid on kirjeldatud kaesoleva juhendi
otstarbekohastes jaotistes.

Isikukaitsevahendeid on kirjeldatud jargmistes jaotistes:

Keevitaja mask voi kiiver keevitaja ndokaitsega
E Kandke keevitaja kiivrit, mis on varustatud sobiva varjestuse

voi visiiriga ndo ja silmade kaitsemiseks keevitamise ajal

(vt Ohutusstandardid).

Impulsikaitsega kaitsekindad

Impulsikaitsega kaitsekindad kaitsevad kasi nii teravate
servadega detailide kui ka hdérdumise, marrastuste, vaiksemate

poletuste vbi sigavamate vigastuste eest.

6 TIG-Inverter | Version 1.11
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2.4 Uldised ohutusjuhised

Jargige alljargnevalt toodud juhiseid:

2.5 Ohutustahised keevitusagregaadil

TIG-Inverter | Version 1.11

Ohutus

> @ @ ©

Kaitsepall
Kaitsepdll kaitseb pohiliselt keha esiosa keevitamisel
tekkivate sademete vdi kiirguse eest.

Turvajalanoud

Turvajalandud kaitsevad jalgu muljumise, kukkuvate
osade ja libedal pinnal libastumise eest.

Kaitseroivad

Kaitserbivad on hasti Umber keha istuvad ja vahe venivad
réivad.

HOIATUS!

Vaarkasutamisega kaasnevad ohud!

Seadme kasutamine on lubatud tksnes juhul, kui seade on
tehniliselt laitmatus seisukorras. Kdik puudused tuleb
viivitamatult kérvaldada. TIG-inverterite omavoliline
Umberehitamine voi TIG-inverterite mittesihiparane
kasutamine, samuti ohutusnduete voi kaitusjuhiste eiramine
valistab tootja vastutuse sellest tulenevate vdimalike
tervisekahjude v6i materiaalsete kahjude eest ning tihistab
seadmele laieneva garantii!

- Mis tahes muudatuste sisseviimine seadme konstruktsiooni juures ei ole
lubatud ning seadme kasutamine muudel eesmarkidel peale tootjatehase
poolt ettenahtud kasutuste ei ole lubatud.

- Tdé6tamine haigena, vasinuna, narkootikumide, alkoholi vdi ravimite

mdoju all, mis segavad keskendumist, ei ole mitte mingil juhul lubatud.

- Laste vdi TIG-inverteri eriparasid mitte tundvate isikute viibimine
téokeskkonnas voi selle vahetus Iaheduses ei ole mitte mingil juhul lubatud.

Seadmele on paigaldatud ohutussildid ja juhised (joonis 1) rangelt jargimist

vajava infoga.
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2.6 Ohutuskaardid

Seadmele paigaldatud ohutussiltide ja juhiste eemaldamine ei ole lubatud.
Kahjustatud voi puuduvad ohutustéhised voivad pdhjustada olukordi, mis

toovad kaasa haireid seadme t66s, traumadega I6ppeda vdivad dnnetused voi
materiaalse kahju. Kahjustatud ohutustéhised tuleb viivitamatult valja

vahetada.

Juhul kui ohutustahised ja juhised on muutunud eristamatuteks vdi loetamatuteks
tuleb seade kaitusest kdrvaldada kuni uute ohutustahiste paigaldamiseni oma
kohale.

Ohtlike materjalide ohutuskaardid on saadaval esindusest véi tellimisel telefoni
teel: +49 (0)951/96555-0. Esindused on margitud ohutuskaartidel partneri
portaali allalaadimisalal.

3 Eesmargiparane kasutamine

Seade on nahtud ette MMA ja TIG kaarkeevitusoperatsioonideks.
Eesmargiparane kasutamine hdlmab lisaks veel ka kogu, kdesolevates juhistes
sisalduva teabe jargimist. Kasutamine mitte otstarbekohastel eesmarkidel ei ole
lubatud. Mitte otstarbekohaseks kasutuseks loetakse igasugune, eesmargiparase
kasutamisena mitte kasitletav kasutamine véi kasutamine mis tahes muudel
eesmarkidel peale otstarbekohase kasutamise.

HOIATUS!

Vaarkasutamisega kaasnevad ohud!

Seadme vaarkasutamisega voivad kaasneda ohuolukorrad.

- Seadme kasutamine on lubatud lksnes tehnilistes
andmetes tapsustatud véimsusvahemikus.

- Ohutusseadmete funktsioonide tokestamine voi
blokeerimine ei ole mitte mingil juhul lubatud.

- Seadme kasutamine on lubatud tiksnes juhul, kui seade
on tehniliselt laitmatus seisukorras.

- Pusige liikuvatest osadest ohutus kauguses.

Stirmer Maschinen GmbH ei ole kasitletav mitte mingil moel vastutavana
vbimalike kahjude ja ebakdlade eest, mis on pdhjustatud tehniliste muudatuste
sisseviimisest seadme juures.

Kdik nduded mis tahes kahjude eest, mis on pbhjustatud seadme ebadigest
kasutamisest, on alusetud.

TIG-inverter keevitusseadmed seisnevad kérgsagedusstilitega ja osaliselt
impulssfunktsiooniga alalisvoolu inverterites. Keevitusvoolu reguleeritakse
astmevabast nupust. Kérgsagedussititde voimaldab kaare kontaktivaba stiite.
Jéuagregaatide lubatud temperatuuri Uletamisel kuvatakse vastav teade
ekraanile juhtpaneelil. EASY-TIG 201 ACDC PULSE vdimaldab Uhtviisi veel
ka keevitamist vahelduvvoolul.

Korpus tagab komponentide kaitse valiste mojutuste eest ja hoiab ara
kehaosade vahetu kokkupuute komponentidega seadme sisemuses.
Rakendusest sdltuvalt on kaitseid tahkete osakeste ja vee sisspaasu eest
seadmesse erinevatel tasemetel. Kaitseklassi tahistavad tahed IP, millele
jargneb kaks numbrit: esimene number naitab kaitseastet tahkete osakeste
eest ja teine tahistab veekindlust.

1.nr Kirjeldus 2.nr Kirjeldus Taiendav vali Kirjeldus
Kaitse tahkete osakeste Kaitse Testitud, kui
eest mo6tudega Ule pustsuunaliselt likuvad osad
P21 2 .. 1 S )
12 mm, nt kéed, langevate seisavad
téoriistad veetilkade eest paigal

TIG-Inverter | Version 1.11
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4 Kaituspohimote

TAHTIS TEADA!

Schweil3krafti keevitusseadme kasutamine on lubatud Gksnes
keevitusseadmete kasutamise osas otstarbekohaselt
instrueeritud ja ohutusndudeid tundvate isikute poolt.

- Kandke keevitamisel alati pritsmete ja sademete eest
kaitsvaid kaitserdivaid.

- Veenduge kdikide kohalviibivate isikute kaitstuses kaare
UV-kiirguse eest.

4.1 Metalli inertgaasi keevitusprotsessi pohimote

TIG-Inverter | Version 1.11

Keevitustraadi mahis

Varjestuskuppel Voolu kontaktdiitis

et W §

Elektrood
Kaitsegaas

Tilga Ulekanne

Elektriline
kaar

Toodeldav
detail

Keevisvann

Joonis 2: Metalli inertgaaskeevitamine

TIG-keevitamisel (Wolfram inertgaaskeevitamine*) luuakse kaar mittesulava
volframelektroodi vahele. Varjestusgaasina kasutatakse tavaliselt puhast argooni —
vaarisgaasi, mis Uhegi elemendiga ei Ghine ja hoiab seelabi ara ka sulametalli
reageerimise. Taitetraat antakse ette ilma vooluta, seda kas kasitsi (kasikeevitus)
vOi mehaaniliselt (automaatkeevitus). Samas on keevitamisoperatsioone, mis
taitematerjale ei vaja. Alalis- vdi vahelduvvoolu kasutamine soltub kasutatavast
materjalist. TIG-keevituse peamine eelis seisneb laias keevitatavate materjalide
valikus. Keevitada saab materjale paksusega alates 0,3 mm (automatiseeritud),
nagu legeeritud teras, kdrglegeeritud teras, alumiinium (vahelduvvooluga
keevitamine), magneesium, vask ja nende sulamid, legeerimata terased, nikkel,
kuld, hdbe, titaan ja palju muud. Keevitamiseks saab kasutada materjale kdikide
paksustega ja juurkihtidega paksemate ristldigete juures. TIG-protsess véimaldab
paremate tulemuste saavutamise vordluses muude keevitusprotsessidega tanu
vaga koérge tdmbetugevusega poorideta keevisémblustele.
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Vahelduvvool keevitamine (AC): Alumiiniumi keevitamiseks. Volframelektroodile moodustub poolkerakujuline
volframkuppel ja kaar muutub kérge sagedusega miinus- ja plusspooluse vahel.

Alalisvool keevitamine (NC): Legeeritud terase ja varviliste metallide keevitamiseks. Volframelektrood on
punkti maandatud. Kaar on stabiilse pbélemisega.

Korgsagedussiiiide = kontaktivaba siitide

Tostekaar siilde = kontaktsiide

4.2 Kasikaarkeevituse pohimote (MMA)

Varda elektrood

Réabu ja gaas

Kate

Sulatatud tsoon .
Tuumikvarras

Kaar

o : Alusmaterijal

Elektroodkeevitus on lihtne keevitusmeetod, millega saab keevitada peaaegu
koiki metalle. Seda meetodit saab kasutada ka dues ja spetsiaalse
varustusega isegi vee all. Elektroodkeevitamisel maaratakse kaare pikkus
kasitsi. Elektroodide vaheline kaugus maarab kaare pikkuse. Keevitamine
toimub peamiselt alalisvoolu all; nt rutiilelektroode on lihtne keevitada
miinuspooluse alalisvoolu all; pdhielektroode plusspooluse alalisvoolu all.

Elektrood seisneb kaare kandjas ja lisamaterjalis. See koosneb tuumiktraadist
ja vooderdisest. Vooderdus kaitseb keevisvanni atmosfaari ebasoodsa hapniku
eest ja stabiliseerib kaare. Lisaks moodustub rabu, mis kaitseb ja kujundab
keevisdmblust. Soltuvalt katte paksusest ja koostisest eristatakse rutiil- ja
tavaelektroode. Rutiilelektroodid on hdlpsamalt keevitatavad ning jatavad
nagusa ja sileda keevisdmbluse. Rabu on lisaks veel ka lihtsamalt eemaldatav.
Pange tahele, et paljud elektroodid tuleb parast pikemaajalist ladustamist voi
hoiustamist uuesti kuivatada, kuna need koguvad aja jooksul dhust niiskust.
Elektroodkeevitus on samas vaga levinud ja lihtsalt kasutatav keevitusprotsess.
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5 Tehnilised andmed

Tehnilised andmed

Parameeter EASY-TIG 181 EASY-TIG 201 DC EASY-TIG 201 ACDC
DC PULSE PULSE
Mo6tmed (LxWxH) [mm] 430x150x280 500x150x280 460x150x280
Netokaal [kq] 7,3 9,7 9
Toitepinge [V] 2301£10% 230£10% 230£10%
Faas(id) 1 1 1
Voolu tldp AC AC AC
Toitevoolu sagedus [Hz] 50/60 50/60 50/60
Sisendvool [A] MMA 42,6 MMA 47,2 AC TIG 34/DC TIG 29,1
TIG 28,8 TIG 32,9 AC MMA 40,2/DC MMA 42,9
Voolu tdmme [kVA] 9,8/ 6,6 10.8/75 ACTIG7,8
DC TIG 6,7
AC MMA 9,2
DC MMA 9,8
Toitejuhtme pikkus [m] 2,2 2,2 2,2
Standard / EMV-klass EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014 / A
Kaitseklass IP21S IP21S IP21S
Isolatsiooniklass H H H
Kaitsme aeglane labipblemine [A] 16 A 16 A 16 A
Generaatori ndutav vdimsus >9,8 kVA >10,8 kVA > 9,8 kVA
Vooluvétu pistik 16 A 16 A 16 A
Avatud vooluahela pinge [V] MMA 75,5 MMA 90,5 ACTIG 73,4
TIG 92,6 DC TIG 69,8
TIG 60,3 AC MMA 69,3
DC MMA 69,3
Kéitustemperatuur [C °] -10~40 -10~40 -10~40
Keevituselektrood @ [mm] 1,6~4,0 1,6~4,0 1,6~4,0
Seadistusvahemik TIG DC [A] 10-180 5~200 10~170
Elektroodi seadistusvahemik [A] 10-180 5~200 10~170
Tootstkkel reziimil Imax. 40 °C TIG DC 40 30 40
[%]
Tootstkkel elektroodi reziimil I 5 40 °C| 40 30 30
[%]
Vool reziimil 100% 40 °C TIG [%] 100 120 110
Elektroodi vool reziimil ED 100% 40 °C | 100 120 95
[%]
Energiatarve TIG DC [kVA] 3,9 4,5 4
Elektroodi energiatarve [kVA] 59 6,9 5,9
Impulsi sagedus [Hz] / 0,5~200 0,5~200
Siide Korgsagedus Kdrgsagedus Kdrgsagedus
Pdleti jahutus Air Air Air
Joudlusfaktor [cos Phi] 0,6 0,99 0,6
Lehepaksused [mm] 0,5~8,0 0,5~10,0 0,5~10,0

TIG-Inverter | Version 1.11
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5.1 Taubikinnituse silt

e >\
Stiirmer Maschinen GmbH,
HeschweiBISralt 5 o rieserst 26, 56103 Hallstadt
www.schweisskraft.de Deutschland / Germany
EASY-TIG 181 DC Serien-Nr. / Serial no.:
Artikel-Nr. / Item no.: 1074018 | Baujahr / Year of manufacture:

N — EN 6097412012
=F4-CD STANDARD| g 60974-10:2014
TOA/10.4V-180A17.2V T0A20.4V-180A127.2V

_% X [40% [60% [100%]| 7 [ X [40% [60% [100%
2 [180A [125A [100A 2 [180A [125A [100A
=== [U;[17.2V[ 16V [ 14V | === [U2[27.2V] 25V | 24V
Ui=92.6V |U=230V|l.=28.8A[l1.=18.3A] U;=75.5V |U:=230V |1.-..=42.5AII1."=26.9A

DT> 1~50-60Hz [IP21S| @ | AF [7.3kg|2C €
\_ J

Joonis 3: Tudbikinnituse silt EASY-TIG 181 DC
6 Transportimine, pakendamine, hoiustamine
6.1 Transport

Saadetise kontrollimine Saadetise vastuvdtmisel kontrollige lile nahtavate transpordikahjustuste puudumine
saadetise juures. Véimalike kahjustuste tuvastamise korral seadme juures teavitage
sellest viivitamatult transpordifirmat voi edasimidjat.

6.2 Pakendamine

Kdik kasutatud pakkematerjalid ja abimaterjalid on taaskasutatavad ning
nendest vabanemiseks tuleb need toimetada ametlikku kogumispunkti.

Pakend transportimiseks on valmistatud papist. Utiliseerige see
nduetekohaselt, lastes see tikeldada ja suunates utiili.

Kile on valmistatud polietileenist (PE) ja pehmendused on polistiireenist
(PS). Suunake need materjalid ringlussevdetavate materjalide kogumispunkti
voi kohalikku, ametlikku jaatmekaitlusettevottesse.

6.3 Hoiustamine

Keevitusagregaat tuleb paigaldada suletud, kuiva ja hea 6huvahetusega ruumi,
Umbritseval temperatuuril vahemikus 15 kuni 35 kraadi. Seadet ei ole lubatud
jatta niiskuse ega intensiivse paiksekiirguse katte.

6.4 Paigaldustingimused

Seade on nahtud ette kasutamiseks katusealustes ruumides ja see tuleb
paigaldada kuiva keskkonda:

- T66ulatus merepinnast: kuni 1000 meetrit.

- Kasutustemperatuuri vahemik: -10 °C kuni +40 °C.

- Suhteline dhuniiskus keskkonnas ei voi tletada 90% (20 °C).

- Asetage seade poranda suhtes teatud nurga alla. Nurk ei tohi Uletada 15°.

- Kaitske seadet vihma ja otsese paikesekiirguse eest kuumades oludes.

12 TIG-Inverter | Version 1.11
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- Tolmu, happe, kahjulike gaaside vdi ainete sisaldus imbritsevas
Ohus ei voi Uletada tavaparaste standarditega kehtestatud normide
piire.

- Umbritsev 8hk ei vdi sisaldada tolmu, happeid, soolasid ega sisaldada
raua- voi metallipulbreid.

- Veenduge piisava 6huvahetuse olemasolus keevitamise ajal.

- Seadme kaugus seinast peab olema vahemalt 30 cm.

Veenduge piisava ruumivaru olemasolus seadme ees takistusteta juurdepaasuks
juhtelementidele ja jalgige, et need paikneksid ndhtaval. Asetage seade nii, et 6hu
sisse- ja valjalaskeavad seadmel ei oleks takistatud. Veenduge selles, et metalli
osakesed, tolm ega muud v6drkehad ei paase seadme sisemusse.

OHT! ELEKTRIUHENDUS

Arge kasutage seadet véliruumides vihma kées!
Umbritsevad tingimused peavad vastama kaitseklassile
I1P21!

Teisaldamine ja asetamine paigale Teisaldamisel kasitsege keevitusseadet ettevaatlikult ja arge keerake seda kummuli.

Keevitusseadme teisaldamiseks tdstke seadet kaepidemest seadme (ilaosas.
Veenduge selles, et keevitusseade paikneb parast selle asetamist I6plikku
tooasendisse diges asendis. TOOtamiseks keevitusseadmega tuleb see libisemise
valtimiseks kohale kinnitada. Tostuki kasutamisel peab selle j6udla pikkus olema
piisava pikkuse ja laiusega keevitusseadme tdstmiseks korrektselt toestatuna.

Liigutused keevitamisel vbivad tuua kaasa ohtlike olukordade tekke vdi materiaalse
kahju. Seetdttu on vajalik veenduda enne seadme kasutamist seadme paigutuse
ohutuses.

7 Komplektsus tarnimisel

TIG-Inverter | Version 1.11

EASY-TIG 181 DC

- TIG inverter

- keevituskaabel pikkusega 3 m, 16 mm? koos 300A elektroodihoidikuga
- maanduskaabel pikkusega 3 m, 16 mm? koos 300A maandustangidega
- Poleti ECR17 pikkusega 4 m

- 4m gaasivoolik koos kiirihendusliitmikuga

- Kaitamisjuhend

EASY-TIG 201 DC PULSE

- TIG inverter

- 3m keevituskaabel, 16mm? koos elektroodihoidikuga
- 3m maanduskaabel, 16mm? koos maandustangidega
- Poleti TIG 26, 4m

- 4m gaasivoolik koos kiirihendusliitmikuga

- Juhend

EASY-TIG 201 ACDC PULSE

TIG inverter

- 4m gaasivoolik koos kiirihendusliitmikuga

- Poleti TIG 26, 4m

- 3m maanduskaabel 25 mm? koos maandustangidega
Kaitamisjuhend

13
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8 TIG Inverteri omadused

Omadused:

TIG DC Omadused:

14

Juhid, mida vool 18bib, pdhjustavad elektromagnetvaljade (EMF) teket. Nende
magnetvaljade negatiivne moju tervisele seni kinnitust leidnud ei ole.
Véimaliku ohu olemasolu samas taielikult valistatud ei ole.

TAHTIS TEADA!

Teie enda ohutuse huvides on elektromagnetvalja mju

minimeerimiseks vajalik alltoodud juhiste jargimine:

- Seadke kaablid enda kehast véimalikult kaugele.

- Keevituskaablite vedamine imber keha ei ole mitte mingil
juhul lubatud.

- Veenduge keevitus- ja toitekaabli paiknemises
voimalikult kaugel operaatorist.

- Uhendage maanduskaabel véimalikult keevituspunkti
lahedale.

- Sudamestimulaatori kandjatel tuleb olla eriti ettevaatlik!

TIG-inverterid on impulsi laiuse modulatsiooni ja IGBT-lllitusega TIG-
keevitusagregaadid. TIG-seeria keevitusseadmed on varustatud uusima
impulsslaiuse moduleerimise (PWM) tehnoloogiaga ja isoleeritud paasu
bipolaarse transistori (IGBT) toitemoodulitega. Tavaparaste liinisagedustrafode
keevitusagregaatide asendamiseks kasutatakse lulitussagedusi vahemikus
alates 20 kHz kuni 50 kHz. Sellisena iseloomustab neid seadmeid portatiivsus,
vaike moot, vaike kaal, vaike energiatarve, madal miratase jne. Keevitamisel
on toimiva kaare stiitamiseks vajalik kdrge sagedus ja kdrge pinge.

Lisaks iseloomustab neid inverteri toiteallikaid vaike kaal ja suureparased
keevitusomadused. Kdik vajalikud parameetrid (gaasi eelvoolud, kaivitusvool,
voolu téus, voolu vahendamise aeg, 16ppvool, gaasi jarelvoolud, aga ka impulsi
parameetrid) seadistatakse ekraanilt juhtpaneelil.

TIG DC-seeria keevitusagregaadid ja EASY-TIG 201 ACDC PULSE
keevitusagregaat sobivad keevitamiseks igas asendis erinevate, roostevaba
terase, susinikterase, legeeritud terase, titaani, magneesiumi, vase jne lehtede
jaoks. Seadet kasutatakse lisaks veel ka torude keevitamiseks,
remonditdodeks, naftakeemiatoostuses, arhitektuursete dekoratsioonide
valmistamiseks, autoremondiks, jalgrataste tootmisel, seda nii vaikeettevotete ja
hobikasutajate poolt kui ka masstootmiseks.

MMA - portatiivne ARC-keevitusagregaat metalli kaarkeevituseks
PWM - impulsi laiuse modulatsioon
IGBT - Bipolaarne transistor isoleeritud paiselektroodiga

TIG - Volframi inertgaaskeevitus

- DC TIG ja E-Hand (MMA), IGBT tehnoloogia ning impulsi laiuse modulatsioon
(PWM).

- Korgjoudlusega MCU, digitaalne juhtimine, digitaalne ekraan.

- Kéikide parameetrite eelseadistus koos hoideprotsessiga.

- HF/Lift TIG, voolu allakalle ja Uleskalle, gaasi jarelvool, impulsi sagedus.

- Loogikakaitse: Uilepinge, alapinge, llevool, ilekuumenemine.

1. E-Hand (MMA): polaarsusuihendus vdidakse valida erinevate elektroodide jargi.

TIG-Inverter | Version 1.11
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EASY-TIG 181 DC }
TAHELEPANU!

Ulekoormus

Elektroodkeevitamine EASY-TIG 181 alalisvoolu
keevitusagregaadiga on lubatud Uksnes vooluga kuni 140 A.
Elektroodkeevitus suurema voolu kasutamisel toob kaasa
tlekoormuse tekke ja kaitsme valjalilitumise.

2. DC TIG puhul kasutatakse tavaliselt DCEP-d (toorik Uhendatakse
positiivse polaarsusega, poleti ihendatakse seejuures negatiivse
polaarsusega). Sellisel ihendamisel on hulk eeliseid nagu naiteks stabiilne
keevituskaar, volframi madal polaarsuskadu, suurem keevitusvool, kitsas
ja stigav keevisémblus.

3. DC impulss TIG-keevitust iseloomustavad jargmised omadused:

1) Impulsskuumutus. Metall keevisvannis on kérgel temperatuuril [ihikest
aega ja jahtub kiiresti, mis aitab vahendada termiliselt tundlike materjalide
kuumapragude tekkimise riski.

2) Toodeldav detail kuumeneb vahe. Kaare energia on tsentreeritud.
Sobib dhukeste ja Ulidhukeste lehtede keevitamiseks.

3) Véimaldab keevisvanni kuumasisendi ja sulabasseini suuruse tapse
reguleerimise. Penetraatsioonistigavus on uhtlane. Sobib keevitamiseks
Uhelt kiljelt ja liteks kahelt kuljelt, samuti torude keevitamiseks igas
asendis.

4) Korgsageduskaar voimaldab metalli mikroliitstruktuuri jaoks, puhumisava
elimineerimise ja suurema mehaanilise vastupidavusega liite.

5) Kérgsagedus ARC sobib kiireks keevitamiseks produktiivsuse

suurendamiseks.

EASY-TIG 201 ACDC PULSE - MCU juhtsiisteem, kohene reageerimine kdikidele muudatustele.
Omadused:

Kdrge sagedus ja kérge pinge kaarsuite jaoks optimaalse kaarsuite
tagamiseks, pddérdpolaarsusega stiitide tagab hea stitejéudluse TIG-
AC keevitusreziimis.

- Hoiab spetsiaalsete instrumentide toimel ara kaare katkestuse kohe
kaarekatkestuse esinemisel, HF tagab kaare pusivuse.

- Keevitusvoolu reguleerimine pedaalist.

- TIG/DC rakendus. Volframelektroodi puutumisel vastu tdddeldavat
detaili langeb vool liihitihenduse vooluks volframelektroodi kaitsemiseks.

- Automaatne kaitsefunktsioon: ulepinge, tlevool, Glekuumenemine. Méne
esinemise korral Ulalnimetatud juhtudest sittib esipaneelil margutuli ja
valjundvool katkestatakse. See kaitseb moodulit kahjustuste eest ja
suurendab mooduli kéitusressurssi.

- Kaks rakendust: AC inverter TIG/IMMA ja DC inverter TIG/IMMA, suur
keevitusjdudlus kasutamisel alumiiniumisulamite, sisinikterase,
roostevaba terase ja titaaniga.

Esipaneelilt saab valida jargmised keevitusprotsessi tllbid:
- DC MMA
-DCTIG
- DC impulss TIG
- AC MMA
-ACTIG
- AC impulss TIG

TIG-Inverter | Version 1.11 15
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EASY-TIG 181 DC:
HF-reziim:

Kaldvoolu vahendamise funktsioon/
gaasi jarelvoolu aeg:

Lisafunktsioon:

2T/4AT paastiku funktsioon:

Digitaalne ekraan:

Ohutusfunktsioon:

Kaal:

Generaatoriga iihilduv:

16

1. E-Hand (DC MMA): Polaarsusiihenduse valik séltuvalt elektroodi kattest.

2. E-Hand (AC MMA): AC MMA véimaldab pideva alalisvoolu polaarsuse
pdhjustatud magnetvoo valtimise.

3. DCTIG: DCEP: sel otstarbel kasutatakse tavaliselt DCEP-d
(toorik Uhendatakse positiivse polaarsusega, poleti
Uhendatakse negatiivse polaarsusega). Sellist
Uhendust iseloomustab hulk omadusi nagu néiteks
keevituskaare stabiilsus, madal volframi pooluse kadu,
suurem keevitusvool, kitsas ja stugav keevisdmblus.

4. ACTIG: Ristkilikukujulise laine korral on kaar oluliselt
stabiilsem, kui see on vahelduvvoolu siinuslaine TIG
korral. Vdimalik on nii maksimaalse
labitungimissliigavuse kui ka minimaalse
volframpooluse kao, samuti parema puhastusefekti
samaaegne saavutamine.

5. DC TIG impulsskeevitust iseloomustavad jargmised omadused:

1)  Impulsskuumutus. Metall keevisvannis on kdrgel temperatuuril lihikest
aega ja taheneb kiiresti, vahendades seelabi termiliselt tundlike
materjalide kuumpragunemise riski.

2) Toodeldavale detailile langeb kuumust vahe. Kaare energia on
kontsentreeritud. Sobib Shukeste ja vaga Shukeste lehtede keevitamiseks.

3) Soojussisendi ja keevisvanni suuruse téapne reguleerimine.
Penetraatsioonistigavus on Uhtlane. Sobib keevitamiseks Uhelt kuljelt
ja liiteks kahelt kuljelt, samuti torude keevitamiseks igas asendis.

4) Kodrgsagedus ARC vdimaldab metalli mikroliitstruktuuri jaoks, Shutaskute
elimineerimise ja suurema mehaanilise vastupidavusega liite.

5) Korgsagedus ARC sobib kiireks keevitamiseks produktiivsuse
suurendamiseks.

HF TIG ARC-slisteem kaare hdlpsaks stititamiseks lisandivabalt.

Reguleeritav voolu vdhendamise funktsioon ja jarelvooluaeg TIG-keevitamiseks.
Automaatne kaarsutde, kuumkaivitus ja haardumisvastane toime tapsuse ja
kasutusmugavuse tagamiseks MMA-keevitamisel.

Programmid voolu suurendamise/vahendamise optimaalseks valimiseks poleti
paastiku abil.

Digitaalse ekraaniga mddteseade keevitusjdudluse tapseks seadistamiseks ja
monitoorimiseks.

Varustatud temperatuuri, faasirikke kaitse, pinge- ja vooluanduriga téhusa kaitse
tagamiseks.

Kaalult eriti kerge ja aarmiselt hea kasitletavusega.

Tootatud valja kasutamiseks diiselgeneraatoritega hoides ara pingetippudest
pohjustatud rikked.
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8.1 Talitluspohimote

EASY-TIG 181 DC ja EASY-TIG 201 DC PULSE mudelite t66p&himdte on naidatud
alljargneval joonisel. Uhefaasiline 220 V (50 Hz) vahelduvvoolu téésagedus
alaldatakse alalisvooluks, seejarel muundatakse inverterseadme (IGBT) abil
keskmise sagedusega vahelduvvooluks, parast pinge vahendamist keskmise trafo
(peatrafo) abil ja alaldamist kesksagedusega alaldiga (kiire taastusdiood) ning
saadetakse induktiivfiltreerimisega valjundisse. Ahel kasutab voolu tagasiside
juhttehnoloogiat voolu stabiilse valjundi tagamiseks. Keevitusvoolu parameeter on
samas pidevalt ja astmevabalt keevitusagregaadi vajaduse jargi reguleeritav.

Single-phases AC e AC Medium AC Medium DC DC
—o s Rectfy Inverter p  frequency p frequency p  Hall device —p
220V,50HZ ;
transformer redify
A
Current positive- |
feedback control |

Joonis 4: EASY-TIG 181 DC ja EASY-TIG 201 DC PULSE t66p&himdte

EASY-TIG 201 ACDC PULSE t66pdhimdéte on naidatud alljargneval joonisel.
Uhefaasiline 220V vahelduvvoolu téésagedus alaldatakse alalisvooluks (ligikaudu
312 V), muundatakse seejarel inverterseadmega (IGBT moodul) keskmise
sagedusega vahelduvvooluks (ligikaudu 40 kHz) parast pinge vadhendamist
keskmise trafo (peatrafo) abil ja alaldamist kesksagedusega alaldiga
(kiirtaastusdioodid) ning saadetakse seejarel IGBT-mooduli valimisel alalis- voi
vahelduvvoolu valjundisse. Ahel kasutab voolu tagasiside juhttehnoloogiat voolu
stabiilse valjundi tagamiseks. Keevitusvoolu parameeter on samas pidevalt ja
astmevabalt keevitusagregaadi vajaduse jargi reguleeritav.

Rectif | PC_ | Tavert | AC Trans AC | Rectif | PC_ | Invent AC or DC IIa]l AC or DC
: forme - o devic

220V, SOHz | ler er ‘ = 5

Single-phase, AC

Control signal

Current feedback
control

Joonis 5: EASY-TIG 201 ACDC PULSE t66p&himéte
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8.2 Volt-Amper funktsioon

EASY-TIG 181 DC, EASY-TIG 201 DC PULSE ja EASY-TIG 201 ACDC PULSE
TIG-inverteritel on optimeeritud volt-amper funktsioon (vt diagrammi). TIG-reZiimis
on nimipinge U2 ja keevitusvoolu |12 suhe jargmine:

KUI 1,600 A, U,=10+ 0,04 1 (V);

KUI 12 > 600A, Uz = 34 (V)

1, (V)Hh
U, (V) Volt-amper funktsioon

) Tavalise laadimispinge ja
67 > . keevitusvoolu suhe
P T66punkt

f

0 600 L (A

Joonis 6: Volt-Amper funktsioon

8.3 Tootslikkel ja termokaitse

X-telg tahistab t66tsiklit, mis on defineeritud kui osa ajast, mil
keevitusagregaat voimaldab pidevat keevitamist teatud ajatstkli (10 minuti)
jooksul nimivaljundvoolul.

< A
100% EASY-TIG 201 DC PULSE
\ keevitusvoolu ja to6tsukli
} suhe
|
i
i
60% |—-—-—-—-—-—-—-—- —
|
i
i
|
36% [—-——-—-—— - |
|
i
|
i
0 12 I(A)

Joonis 7: Keevitusvoolu ja to6tsiikli suhe
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<A
100% EASY-TIG 201 ACDC PULSE
. keevitusvoolu ja tootsukli
! suhe
i
i
i
60% [=r=-mrmr = mr == 1
!
!
!
!
36% fommimomimomims —
!
!
1
i
0 120 155 200 |.:m’

Joonis 8: Keevitusvoolu ja to6tsiikli suhe

Keevitusagregaadi tlekuumenemise korral katkestab termoluliti
keevitusagregaadi t606.

Margutuli: Punast varvi LED margutuli pdleb pusivalt.

Sellisel juhul tuleb keevitamine 10 kuni 15 minutiks I6petada, et voimaldada
seadme korrektne mahajahutamine ventilaatori toimel.
Keevitamisega jatkamisel tuleb keevitusvoolu voi t66tsiiklit alandada.

Erakordselt kdrgete Umbritsevate temperatuuride korral, seda eeskatt
kombineerituna masina raskete t66tingimustega, véib ekraanil sittida
generaatori Ulekuumenemist tdhistav margutuli.

JahutustsUkli I6ppedes lulitub ekraan taas tavaparasele naidule.

8.4 Tehnika kokkumonteerimine (TIG)

ALALISVOOLU DC PLUSSI
UHENDAMINE

ALALISVOOLU DC MIINUSE
UHENDAMINE

Seadmestik

TIG-Inverter | Version 1.11

Tdodeldav detail Uhendatakse keevitusagregaadi plusselektroodiga ja
keevitusseadme pbéleti ihendatakse miinuselektroodiga. Alalisvoolu positiivne
Uhendus té6tab uldiselt TIG-keevitusreziimis.

Tdodeldav detail Uhendatakse keevitusagregaadi miinuselektroodiga ja
keevitusseadme pbleti Uhendatakse plusselektroodiga.

Kooslus:
- Keevitusseadme péleti juhtfunktsioonide kaabel, mis koosneb kahest juhtmest.

- Pedaali juhtsiisteem kolme juhtmega.

- Pistik (14 juhet EASY-TIG 201 DC PULSE, EASY-TIG 201 ACDC PULSE
seadme jaoks).

- Kuluartiklid TIG keevitusseadme pdleti jaoks, sh volframelektrood, otsik,
gaasidiils, elektroodi varjestus (Ihike/pikk).

Kérgsagedusliku stultemeetodiga keevitusseadmete kasutamisel voib suitesade
pdhjustada haireid keevitusseadmete laheduses paiknevate seadmete talitluses.
Veenduge otstarbekohaste ettevaatusabinéude vdi varjestusmeetmete
kasutuselevotmises.
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Argooni

gaasiballoon Gaasivoolik Varjestusgaasi Varjestusgaasi

sisendi liitmik liitmik

/ / Pistik

/ VI

Ar toru ’e"?_ ? T

Miinusvaljund

Péleti liliti juhtkaabel

Keevitus-

kaabel Tagasivoolukaabel

poleti

Toddeldav detail

ALALISVOOLU PLUSSUHENDUS

Joonis 9: EASY-TIG 201 DC PULSE seadme thendamine

Réhuregulaator

=

Gaasiballoon
i
1220V
——— Gaasi
p sisend
AR
Pdleti liliti juhtkaabel
Juhtkaabel
Gaasi liitmik
TIG-plstol /
Tdadeldav detail ALALISVOOLU PLUSSUHENDUS

Joonis 10: Seadmestiku thendamine
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8.5 Polaarsusiuihendus (MMA)

MMA (alalisvool DC): Valige kasutatava elektroodi jargi tihenduse tliip DCEN
vo6i DCEP. Tapsema teabe selle kohta leiate elektroodi juhendist.

Keevitatava materjali ihendamiseks seadmega kuuluvad seadmega
komplekti otstarbekohased kaablid. Hea ihenduse loomiseks peab
keevitatava materjali kokkupuutekoht maandustangidega olema puhas.
Maandustangid tuleb Uhendada alati vahetult td6deldava detailiga ja ,+” voi ,-”
klemmiga seadme poolel - vastavalt elektroodi tootja juhistele tootjatehas.

Joonis 11: Polaarsusiihendus

EASY-TIG 201 DC PULSE:

Keevitustangid Keevitustangid

Elektrood |

B e

Elektrood

B

—{ Toodelday | | Tebdeldav |
detail detail
ALALISVOOLU MIINUSUHENDUS ALALISVOOLU PLUSSUHENDUS

Joonis 12: Alalisvoolu DC ihendamise vdimalused

EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

ALALISVOOLU MIINUSUHENDUS ALALISVOOLU PLUSSUHENDUS

Joonis 13: Alalisvoolu DC hendamise véimalused
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EASY-TIG 181 DC:

22

Véljundkaablite Uhendamiseks selle keevitusagregaadiga on seadmel kaks
pistikupesa. E-Hand kasikeevitamisel (ihendatakse elektrooditangid
plusspesaga, maandusjuhe (toorik) Uhendatakse aga miinuspesaga, mida
nimetatakse DCEP-ks.

Elektroodist sdltuvalt on samas optimaalsete tulemuste saavutamiseks vajalik
erinev polaarsus ja seega on oluline arvestada diget polaarsust. Teabe dige
polaarsuse kohta leiate elektroodi tootjatehase poolt esitatud andmetest.
DCEP: Elektrood Gihendatakse ,+” pistikupessa.

DCEN: Elektrood ihendatakse ,-” pistikupessa.

(@)

538 g
A\

ANSRRRARNAAY

R VAR SRRRRANY

DCEP
DCEN

Joonis 14: Alalisvoolu DC (ihendamise véimalused

Etapp 1: iUhendage maanduskaabel ,-” poolusega, kinnitades see paripdeva.
Etapp 2: ihendage maandustangid té6deldava detaili kiilge. Kontakt td6deldava
detailiga peab olema kindla Ghendusega puhtal, haljal metallil kontaktpunktis, mis

ei ole korrodeerunud, varvitud ega katlakiviga kaetud.

Etapp 3: Uhendage elektroodide juhtmed ,+“ Uhendusega ja keerake paripdeva
kinni.

Etapp 4: K6ik moodulid on varustatud oma toitejuhtmega. See tuleb ihendada
selleks sobivas kohas keevituse toitejuhtme sisendpingega. Veenduge dige

pinge valimises.

Etapp 5: Okslideerumise arahoidmiseks tagage hea kontakt toiteallika pistiku voi
pistikupesa otstarbekohase sisendiga.

Etapp 6: M66tke multimeetriga Ule, et sisendpinge jaab bdigesse
kdikumisvahemikku.

Etapp 7: Toiteallika maandus peab olema Uhendatud néuetekohase maandusega.

TIG-Inverter | Version 1.11
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9 Operatsiooniliste ja Uhenduselementide kirjeldus
EASY-TIG 181 DC:

1. ,+“ Uhendus: keevitusagregaadi plussvaljund polaarsuse suhtes.

2. TIG keevituse podletite kaugjuhtimise Ghenduspesa.

3. Inertgaasi Uhendus: keevituspdleti gaasi sisselaske Uhendamiseks.
4

5

. o Uhendus: keevitusagregaadi miinusvaljund polaarsuse suhtes.

. Toite alla ltlitamise IUliti: IUliti sisselllitatud asendis ,ON” on

keevitusagregaat téovalmidusse lUlitatud. Luliti valjalllitatud asendis

,OFF” on keevitusagregaat valjalllistatud olekus.

Toiteallika sisend: ihendamine toiteallikaga.

7. Varjestusgaasi kiirihendus: gaasivooliku uhe liitmiku Ghendamiseks.

Joonis 15: Operatsioonilised ja Gihenduselemendid Gaasivooliku teine ots Uhendatakse argooniballooniga.

8. Gaasi jarelvoolu TIG reguleerimise nupp.

9. Keevituse valjundreziimi valimise llliti: TIG 2T, TIG 4T v6i MMA reziim.

10. Toite valjalilitamise reziimi juhtnupp.

11. Digitaalne véimsuse naidiku loendur.

12. Margutuli.

13. Toite margutuli: Suttib, kui sisendpinge on Uhendatud ja masin on t6dle
lUlitatud.

14 .Keevitusvoolu reguleerimise nupp.

o

Operatsiooniliste elementide Jérelvoolu aja reguleerimise nupp:

detailne kirjeldus: Reguleerib aja pikkust, mille kestel jatkab varjestusgaas voolamist veel ka péarast

kaare katkemist. See kaitseb keevisdmbluse ala ja volframi saastumise eest, kui
see on veel piisavalt kuum reageerimiseks parast keevisémbluse I6petamist
atmosfaédrigaasidega. Pealejooksuaega (0 kuni 7 s) saab seadistada TIG-
keevituse ajal selleks ettendhtud nupust.

Keevitusvoolu véhendamise nupp:

Paastiku vabastamisel vaheneb vool seatud aja jooksul jark-jargult O-le. See
vdimaldab operaatorile keevisdmbluse I6petamise ilma kraatri moodustumiseta
keevisvanni |6ppu. Pealejooksuaega (0 kuni 10 s) saab seadistada TIG-keevituse
ajal selleks ettenahtud nupust.

EASY-TIG 201 DC PULSE:

1 Uhendus: keevitusagregaadi miinusvéljund vastavalt polaarsusele.

2 Pistikupesa: Keevituspdleti juhtliliti kaabli thendamiseks.

3 Kaitsegaasi ihendus uhendamiseks pdletiga.

Joonis 16: Operatsioonilised ja tihenduselemendid 4 ,+“ Uhendus: keevitusagregaadi plussvaljund vastavalt polaarsusele.

5 Toite l{liti: Asendis ,I” on keevitusagregaat sisselilitatud olekus. Asendis ,,0”
on keevitusagregaat valjalulitatud olekus.

6 Varjestusgaasi kiirihendusliitmik: gaasivooliku the liitmiku ihendamiseks.
Gaasivooliku teine ots Uhendatakse argooni gaasiballooniga.
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7 Toitekaabli Ghendus
8 Mooduli jahutusventilaator

EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

1. ,-“ Uhendus: keevitusagregaadi miinusvaljund polaarsuse suhtes.

2. Pistik: keevituspdleti juhtliliti kaabli thendamiseks (varustatud 14

3. Inertgaasi Gihendus: keevituspdleti gaasi sisselaske Gihendamiseks.
4. +“ Uhendus: keevitusagregaadi plussvaljund polaarsuse suhtes.

5. Toite alla ltlitamise |Gliti: 10liti sisselllitatud asendis ,ON” on
keevitusagregaat téovalmidusse lUlitatud. Liliti valjalllitatud asendis

,, _ ,OFF” on keevitusagregaat valjaliilistatud olekus.
Joonis 17: Operatsioonilised ja iihenduselemendid 6. Toiteallika sisend: hendamiseks toiteallikaga.

7. Varjestusgaasi sisendi liitmik: Gaasivooliku the otsa Uhendamiseks,
samas kui teine ots Ghendatakse argooni gaasiballooniga.

Juhtpaneel Ulevaade:

Juhtpaneeli pohifunktsioonid on juhtfuntsioonide loogilise struktuuriga. Kéik
igapaevaseks kasutuseks vajalikud parameetrid on hdlpsalt seadistatavad:

- Seadevaartuste valik klahvidega.
- Liuguvalt pédératav nupp seadistuste muutmiseks.
- Ekraan keevitamise seadevaartuste kuvamiseks keevitamise ajal.

Alloleval joonisel on toodud ulevaade peamistest, igapaevaseks
kasutamiseks vajalikest seadistustest. Nende satete tdpsema kirjelduse
leiate jargmisest jaotisest.

EASY-TIG 181 DC:
schweiBlsraft Toite margutuli
oiatusmargutuli

Funktsiooni valiku
[Gliti 2T / 4T / MMA

aasi jarelvoolu
reguleerimisnupp

10
Down Slope Post Flow

EASY-TIG 181 DC

_ - h .
Keevitusvoolu reguleerimisnupp llakalde reguleerimisnupp

Joonis 18: EASY-TIG 181 DC juhtpaneel
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EASY-TIG 201 DC PULSE:

Operatsiooniliste- ja ihenduselementide kirjeldus

FaschweiBlsraaft

Hot Start

2

Arc Force

7

MMA LIFT HF

1. MMA parameetrite
seadistamine

2/4T reziimi valimine
Parameetrite ekraan
Rikke indikaator

ook wN

seadistamine klahv
TIG parameetrid

o~

201 DC PULSE

Joonis 19: EASY-TIG 201 DC PULSE juhtpaneel

EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

=

of
MMA LIFT HF
A

7

-

6

~ _y$ G/DE PULSE

5 4

Joonis 20: EASY-TIG 201 ACDC PULSE juhtpaneel

TIG-Inverter | Version 1.11

Pobh=

o o

Kuumkaivitus

Keevitusvool

Elektrilise kaare tugevus
Parameetrite valimise ja
seadistamine nupp

TIG 2T/4T-reziimi valimise nupp
AC/DC valiku nupp
MMAJLIFT/HF TIG valiku nupp

Parameetrite valimise ja

Funktsiooni valimise klahv
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TIG reziimi valimise klahv:

- EASY-TIG 181 DC (Joonis 19, lleval paremal)
- EASY-TIG 201 DC PULSE (Joonis 19, lleval paremal)
- EASY-TIG 201 ACDC PULSE (Joonis 20)

Reziimide valimine ja parameetrite seadistamine:

Parameetri valimiseks vajutage kodeerimisele ning méargutule suttimisel avaneb
vbéimalus valitud parameetri muutmiseks valikunupust.

EASY-TIG 201 DC PULSE parameetrite lilevaade:

Parameeter Seadistusvahemik

¢ _.l-_Ai Kaare tugevus 0 kuni 10

ARC ——— Hotstart 0-10
FORCE

2T vo6i 4T reziimi valimisel reguleeritavad parameetrid

Tpr Gaasi eelvoolu aeg

Moodul S

Seadistusvahemik 0 kuni 2

Tehaseseadistus

Is ) Kaivitusvool
(iksnes 4T korral)

Moodul A

Seadistusvahemik

5 kuni 100% pdhivoolust Iw

Tehaseseadistus

Tup Uleskalde aeg
Moodul S
Seadistusvahemik 0 kuni 10

Tehaseseadistus

lw

Keevitusvool

Moodul

A

TIG-Inverter | Version 1.11
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2T voi 4T reziimi valimisel reguleeritavad parameetrid

EASY-TIG 201 DC DC PULSE 5-200
PULSE -

- Pohivool
Moodul A
EASY-TIG 201 DC

g DC PULSE 5 - 200

Tahtis teada! Valimine véimalik Uksnes parast vajutust impulsi klahvile.

Dcy Impulsi kestuse ja pohivoolu kestuse suhe
Moodul %
Seadistusvahemik 5 kuni 95

Tehaseseadistus

Tahtis teada! Valimine vdimalik Uksnes parast vajutust impulsi klahvile.

Fp Impulsi sagedus
Moodul Hz
Seadistusvahemik 0,5 kuni 200

Tehaseseadistus

Tahtis teada! Valimine véimalik Uksnes parast vajutust impulsi klahvile.

Tdown Allakalde aeg
Moodul S
Seadistusvahemik 0 kuni 10

Tehaseseadistus

Ic Kraatri kaare vool (iiksnes 4T korral)
Moodul A
Seadistusvahemik 5 kuni 100% pdhivoolust lw

Tehaseseadistus

Tpo Gaasi jarelvooluaeg
Moodul S
Seadistusvahemik 1 kuni 10

Tehaseseadistus
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EASY-TIG 201 ACDC PULSE parameetrite iilevaade:

2T voi 4T reziimi valimisel reguleeritavad parameetrid

Tpr Gaasi eelvoolu aeg

Moodul S

Seadistusvahemik 0 kuni 2

Tehaseseadistus

Is ) Kaivitusvool
(liksnes 4T korral )

Moodul A

Seadistusvahemik

10 -170 (alalisvool DC); 10 - 200 (AC)

Tup Uleskalde aeg
Moodul s
Seadistusvahemik 0 kuni 10

Ip

Keevitusvool

Moodul

A

EASY-TIG 201 ACDC
PULSE

10 - 170 (TIG -DC); 10 - 200 (TIG-AC)

Ib

Pohivool

Moodul

A

EASY-TIG 201 ACDC
PULSE

10 - 170 (TIG -DC); 10 - 200 (TIG-AC)

Dcy

Impulsi kestuse ja pohivoolu kestuse suhe

Moodul

%

Seadistusvahemik

5 kuni 95

Tehaseseadistus

Fp Impulsi sagedus
Moodul Hz
Seadistusvahemik 0,5 kuni 200
Tdown Allakalde aeg

TIG-Inverter | Version 1.11



%SChWE'B"'aﬂ Operatsiooniliste- ja ihenduselementide kirjeldus

Schweilitechnik

2T voi 4T reziimi valimisel reguleeritavad parameetrid

Moodul S
Seadistusvahemik 0 kuni 10

lc Kraatri kaare vool (liksnes 4T korral)
Moodul A
Seadistusvahemik 10-170 (alalisvool DC); 10-200 (AC)
Tpo Gaasi jarelvooluaeg
Moodul S
Seadistusvahemik 0 kuni 10

Tsukli pikkus (iiksnes TIG-AC korral)

Moodul S
Seadistusvahemik -5 kuni +5

Tsukli pikkuse seadistust kasutatakse peamiselt metallioksiidide (nt
alumiinium, magneesium ja selle sulamid) eemaldamise seadistuse
maaramiseks vahelduvvoolu AC valjundi ajal.

Margutuli (EASY-TIG 181 DC, EASY-TIG 201 DC PULSE ja EASY-TIG 201 ACDC PULSE):

- Sittib keevitusagregaadi
Ulekuumenemise korral

8

Joonis 21: Ulekuumenemiskaitse tahistus

Keevitusvoolu ja muude parameetrite néit EASY-TIG 201 DC PULSE seadmel:

Enne keevitamisega alustamist naidake ara avatud ahela pinge vajutades
selleks kolmeks sekundiks kodeerijale, kuni ekraanile kuvatakse Tpr, Is ,Tup,
Iw, Dcy, Iw, Fp, Ib, Tdown, Ic, Tpo eelseadistatud vaartus. Keevitamisega
alustamisel kuvatakse ekraanile keevitusvoolu hetkevaartus.

Juhtpaneelile kuvatakse keevitusprotsessi olekud valguse heleduse muutumise
teel.

MARKUS: Keevitamisel saab reguleerida ainult TIG Iw vé6i MMA
keevitusvoolu!

EASY-TIG 201 ACDC PULSE mudeli juhtimine pedaaliliilitiga
Pedaali liitmiku (neljateistharuline) ihendamisel tuvastab keevituspdleti
pedaali lUliti. Esipaneelil paiknev keevitusnupp lilitub mitteaktiivsesse
olekusse ja valida on vdimalik Gksnes 2T reziim.
Maksimaalset keevitusvoolu seadistatakse reguleerimisnupust pedaali kuljel.
Neljateistharulise litmiku kaheksas ja Uiheksas haru on keevitusplistoli
Uhendused. Neljateistharulise liitmiku esimene ja teine haru on lihistatud.

Neljateistharulise litmiku kolmas, neljas ja viies haru on reguleerimispedaali
takistuse juhtmed.
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Keevitusagregaadi pedaali
vool

Pistik sisestamiseks
esipaneeli pistikupessa

Maksimaalse
keevitusvoolu
seadistamise nupp

Joonis 22: Keevitusvoolu reguleerimise pedaal

EASY-TIG 201 ACDC PULSE mudeli keevituspiistoli vahetamine ja té6voolu reguleerimine

Voolu reguleerimisnupp, Ulessuunas
vool suureneb, allasuunas vool

Paastiklaliti | vaheneb.

Joonis 23: Keevitusplstoli pdleti vahetamine

30
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EASY-TIG 181 DC mudeli keevituspiistoli vahetamine ja té6voolu reguleerimine

Keevituspbdleti lGliti

Joonis 24: Keevituspdleti liliti

10 Elektromagnetilise hilduvuse meetmed

Erakorralised olud véivad mdnesid alasid méjutada (nt: paigalduskohas kasutatakse

elektromagnetiliselt kergesti mdjutatavat seadet voi paigalduskoha I1aheduses

paikneb raadio voi teler), vastavus kiirguse piirnormidele on tagatud. Sellistel

juhtudel tuleb operaatoril vétta hairete kérvaldamiseks tarvitusele asjakohased
t‘. ’ meetmed.

Kohalikul tasandil joustatud ja rahvusvaheliste standardite jargi on vajalik
Umbritsevate seadmete elektromagnetilise seisundi ja hairekindluse hindamine:

Joonis 25: Elektromagnetiline Ghilduvus
- Ohutusseade

- Jouliin, signaaliedastuse liin ja andmeedastuse liin
- Andmet66tlus- ja telekommunikatsiooniseade
- Seire ja kalibreerimisseade

Tdhusad meetmed hoiavad ara véimalikud probleemid elektromagnetilise
Uhilduvusega:

a) Toiteallikas:

Olgugi et toiteallika Ghendus on vastavuses kdikidele nduetele, on selle juures
samas otstarbekas vétta elektromagnetiliste hairete tekke arahoidmiseks
tarvitusele lisameetmed (nt: selleks sobiva voolufiltri kasutamine).

b) Keevitusliin:
- Kaabel tuleb hoida véimalikult IGhikesena

- Pange kaabel kokku

- Hoida piisavas kauguses teisest kaablist
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c) Ekvipotentsiaali thendus

d) Téddeldava detaili Gihendus maandusega:
- Looge piisav Gihendus maandusega.

e) Varjestus, vastavalt vajadusele:
- Varjestage laheduses olevad seadmed
- Varjestage kogu keevitusagregaat

B kiirgusklassi seade:

Seade voib vastata elamupiirkonna ja té0stuspiirkonna kiirgusnduetele.
Kasutamine on vdimalik ka ihiskondlikust madalpingeahelast voolu ammutavates
elurajoonides.

Hi-zone keevitusmasinad kuuluvad A-klassi.

11 Keevitamine

EASY-TIG keevitusagregaat véimaldab enamuse materjalide keevitamise TIG-
meetodil.

Lisaks on voimalik keevitamine veel ka varraselektroodidega. Easy-TIG masinatel on
LArc Force” kaare funktsioon.

Ulekuumenemise niit: Seadme Ulekuumenemise korral antakse vastav signaal edasi juhtpaneelil.
Ulekuumenemist vaib esineda pikalt kestvate keevituste korral kérge voolu all.
Mooduli mahajahtumisel lllituvad naidud endisesse konfiguratsiooni.

HOIATUS!

Personali ebakompetentsusest pohjustatud ohud!

Ebapiisava kvalifikatsiooniga isikud ei oska hinnata 6igesti
masinaga kasitsemisega kaasneda voivaid ohtusid ning
voivad seada sellega ohtu nii enda kui ka teiste isikute elu ja
tervise.

- Mis tahes t66de teostamine on lubatud tksnes vajaliku
kvalifikatsiooniga personali poolt.

- Vajaliku kvalifikatsioonita isikud tuleb hoida té6alalt
ohutus kauguses.

- Korvalised isikud ja personal tuleb hoida t66alalt ja seda
Umbritsevalt alalt ohutus kauguses.
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PLAHVATUSOHT!

- Keevitamine tule- vdi plahvatusohuga ruumides ei ole
mitte mingil juhul lubatud. Sellistel juhtudel tuleb jargida
erieeskirju!

- Mahutitel, milles on hoitud gaase, kutust, dlisid, varvaineid
vms, ei ole keevitust6od lubatud isegi mitte juhul, kui need
on seisnud juba pikka aega tihjana. Jaakidega kaasneb
plahvatusonht.

- Keevitamine réhu all olevate mahutite I1&dhedused ei ole mitte
mingil juhul lubatud.

- Keevitamine keskkonnas, kus on tolmu, gaasi voi
plahvatusohtlikke aure, ei ole lubatud.

- Kahjustatud ega lekkivaid gaasiballoone mitte kasutada.

- Elektroodi v6i muude pingestatud osade viimine
kokkupuutesse gaasiballoonidega ei ole lubatud!

PINGESTATUD, ELUKARDETAV!

- Seadme sisselllitamisega kaasneb avatud vooluahela pinge
teke. Mitte mingil juhul ei ole lubatud elektroodi viimine
kokkupuutesse mis tahes kehaosaga!

) - Mooduli kasutamine valiruumides vihma kaes ei ole lubatud!

- Arge lihendage keevitusseadmeid omavahel kokku. Avatud

ahela pinge on elukardetav!

Traat, ajami rullik, traadi etteande korpus ja kdik
keevitustraati puudutavad metallosad on pinge all!

Kahe keevitusseadmega uhendatud elektroodi hoidikute
kuumenevate, pinge all olevate osade samaaegne
puudutamine ei ole mitte mingil juhul lubatud. Pinge osade
vahel v6ib parineda avatud vooluahela pingetest!

HOIATUS!
TOLMU JA GAASIDEGA KAASNEYV OHT!
/\ Keevitamisega kaasneb ohtlike gaaside eraldumine:

- Valtige kahjulike ainete sissehingamist.

Q - Keevitamise ajal hoidke pead nii kaugel kui véimalik.

- Tagage piisava 6huvahetuse olemasolu, valjatdmme voi
vajaduse korral 6hu juurdevool hingamiseks.

- Ettevaatust roostevabast terasest elektroodide,
kdvakattega elektroodide ja Ulekeevituskatete
keevitamisel!

- Keevitamine klooritud stsivesinike |laheduses ei ole mitte
mingil juhul lubatud. Koos kaarega moodustavad need
surmavalt mirgise gaaside segu.

- Kaitsegaasid voivad hingamisdhu eemale térjuda ja
pohjustada lambumist. Seetbttu on vajalik tagada alati
piisav 6huvahetus. Paljud keevitamisel kasutatavad
gaasid on nahtamatud ja I6hnatud.

- Kasutage nduetekohast hingamisaparaati.

- Lugege téhelepanelikult labi taitematerjalide tootjate
kasutusjuhendid ja tutvuge ohutuskaartidel esitatud
teabega.

- Gaasiklapi avamisel arge seiske naoga klapi suunas
ja avage klapp aeglaselt.

- Katkestage kaitsegaasi etteanne, kui te seda ei kasuta.
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HOIATUS!

- Kaitske oma keha ja silmad elektrikaare kiirguse eest.

- Tagage masinale 6hu juurdepaas piisavas koguses.

- Kui keevitamist ei toimu, ltlitage masin valja.
(Energiatarbimine)

- Seadme lulitumisel avariireziimi tuvastage ja kérvaldage
enne seadme valja- ja uuesti sisselllitamist vea pohjus.

TAHTIS TEADA!

Keevitusseadmete kasutamine on lubatud tiksnes
keevitusagregaatide kasutamisega kursis olevate ja
ohutusndudeid tundvate isikute poolt.

Keevitamisel kandke alati kaitseriietust ja veenduge selles,
et ka teised isikud ei puutuks kokku kaare UV-kiirgusega.

TAHTIS TEADA!

Veenduge alati detaili korrektses maandamises.

Kinnitage maandusuhendus vdimalikult keevitatavale koha
|ahedale. Raami konstruktsioonid, ketid, kaablid vms vdivad
pohjustada puuduliku maanduse ja pdhjustada suttimise.
Veenduge selles, et keevitusagregaat, tdodeldava detaili
klambrid, elektroodi hoidik ja maandusjuhe on heas
seisukorras. Kahjustatud juhtmed tuleb viivitamatult valja
vahetada. Elektroodide jahutamine veega ei ole mitte mingil
juhul lubatud!

SUTTIMISOHT!

- Valtige suttimist ja lahtise tule levikut, mida véivad
pdhjustada sddemed, rabu ja h66guv materjal.

b _ T@odkoha lahedusse tuleb niha ette tulekustutusvahendite
olemasolu.

- Eemaldage t66alalt kéik tuleohtlikud materjalid ja kitused.
- Arge keevitage kunagi tuleohtlike materjalide l4heduses.
- Hoidke valmiduses sobivad kustutusvahendid.
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SUTTIMISOHT!

- Rdhu all olevatele gaasidele kehtivad spetsiaalsed
ohutusnéuded.

- Arge asuge kunagi paakide ja mahutite keevitamise
juurde enne selgitamist tépselt valja, mida neis on
hoiustatud ja kas seejuures ilmneb vajadus asjakohaste
kaitsemeetmete tarvitusele véitmine.

- Kui te ei keevita, veenduge selles, et Ukski elektriahela
osa ei puutuks kokku t6dkoha véi pérandaga.

HOIATUS!
Poletustraumade oht!

Liikuvate voi kuumenevate osadega kaasneb teie enda ja
teiste vigastamise oht.

- Téodeldavad detailid muutuvad keevitamisel vadga kuumaks,
mistottu on vajalik sobiva kaitseriietuse kandmine.

- Veenduge, et traat, elektrood, elektroodi mahis,
keevituspea, duls ja poolautomaatne keevituspuistol on
voolu toimel kuumenenud!

TAHELEPANU!

Keevisuhendusi, mis on allutatud erilistele pingetele ja mis
peavad vastama korgetele ohutusnduetele, véivad
teostada uksnes erialase valjadppe saanud ja kogenud
keevitajad.

TAHELEPANU! MAGNETVALI!
Toiteahelate magnetvali vdib méjutada sidamestimulaatorite
t60d. Seda tllpi, elutdhtsaid elektroonikaseadmeid kandvatel
isikutel tuleb viibimise soovi osas seda tulpi
A keevitusseadmete tooalal pidada néu oma arstiga.
Haired vdivad esineda jargmistel aladel / seonduvalt jargmiste
seadmetega. Tarvitusele tuleb vétta asjakohased
vastumeetmed:
- Andmeedastussisteemid,
- SidesUlisteemid,
- Juhtsiisteemid,
- Turva- ja ohutussusteemid,
- Kalibreerimis- ja mddteseadmed.

PINGESTATUD, ELUKARDETAV!

- Pinge all olevate osade puudutamine ei ole mitte mingil juhul
lubatud!

- Elektril66gi oht!

- Kandke alati kuivasid ja suletud kindaid ning isoleerivate
omadustega, leegiaeglustusega riietust.
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HOIATUS!
Miirast pohjustatud kuulmiskahjustuste oht!

Pusivate kuulmiskahjustuste tekke valtimiseks on vajalik kdrvade

kaitsmine valju mura eest.

- Kuulmise kaitsmiseks valju mira eest kandke kérvatroppe ja/voi
muid kuulmiskaitsevahendeid. Veenduge ka koikide teiste,
téokohal viibivate isikute kaitstuses.

- Eesmargiga tagada, et detsibellide arv (mUlratase) ei lleta
kuulmise jaoks ohutut taset, on otstarbekas murataseme
mdd&tmine.

HOIATUS!

Sademete ja keevituspritsmete oht!

- Kaarest paiskub pritsmeid ja sddemeid. Kandke alati livaba
kaitseriietust! Juuksed tuleb seada mutsi alla.

- Keevitamisel lahidistantsilt vdi piiratud ruumivaruga kohtades
kandke kdrvatroppe.

- Keevitamise alal viibimisel kandke alati kaitseprille kiilgmise
kaitsega.

KASUTUSJUHISED

- Uhendage kaitsejuhe otse masinaga.
- Kui keevitusmasinat ei kasutata, lilitage mootor energia

saastmiseks valja.

- Voolululiti valjalilitumise korral avariiolukorras. Seadme
lilitamine t66le on lubatud alles parast vea pohjuse
kérvaldamist. Vastasel korral on oht vea véimendumiseks.

TIG-Inverter | Version 1.11



%5:’1 WEiB"'aﬂ Keevitamine

Schweilitechnik

HOIATUS!

Inertgaasi balloonide vale hoiustamisega ja
A kasutamisega kaasnevad ohud!
=

- Inertgaaside kasutamine on lubatud Uksnes otstarbekohastes
balloonides.

- Veenduge selles, et kdik gaasitorud ja voolikud on terved.

- Veenduge selles, et inertgaasi balloonid on korrektselt
suletud. Hoidke balloone alati plstises asendis, nt kindlalt
ketiga raamile voi statsionaarsele toestusele kinnitatuna.

- Balloonide hoiustamisel veenduge selles, et need on
korrektselt oma kohale paigale asetatud ja neile langevate
mehaaniliste vdi termiliste ohtude puudumises.

- Hoidke gaasiballooni ohutus kauguses kaarest ja
kuumenevatest osadest.

- Kui gaasiballooni ei kasutata, sulgege see kaitsekorgiga.

- Silindri klapi avamisel hoidke oma pea ja nagu alati
suunatuna silindri klapi véljalaskest eemale.

- Kasutage uksnes protsessi jaoks diget inertgaasi sisaldavaid
ja korrektselt talitlevate regulaatoritega varustatud
surugaasiballoone. Komponendid peavad olema nahtud ette
kasutamiseks kasutatava gaasiga ja kasutataval réhul.

- Kéik voolikud, klambrid jms peavad olema kasutuseks
sobivad, hooldatud ja heas korras.

- Mitte mingil juhul ei ole lubatud elektroodi, elektroodi
hoidiku ega mis tahes muu ,kuuma” osa kokkupuude
gaasiballooniga.

- Kaitske gaasiballoone liiase kuumuse, mehaaniliste
I66kide, flusiliste kahjustuste, rabu, lahtise leegi,
sademete ja elektrikaare eest.

- Mitte mingil juhul ei ole lubatud keevituselektroodi ega
maandusklambri kokkupuude gaasiballooniga, &rge vedage
kaableid ule ballooni.

HOIATUS!

/\ Kaarega kaasnevad ohud!
- Veenduge laheduses viibivate isikute piisavas kaitstuses

kaare eest ja et kdigil on kaitseprillid ees.
- Keelake koérvalseisjatele kaare vaatamine.

HOIATUS!

Poorlevate osadega kaasnev oht!

- Liikuvad voi podrlevad osad vdivad pdhjustada traumasid
operaatorile ja muudele isikutele. Liikuvate osade

i E puudutamine ei ole mitte mingil juhul lubatud!

- Koik kaitsed ja katted peavad paiknema oma kohal,
seadmestik peab olema komplektne ja kogu slisteem peab
olema laitmatus tehnilises seisukorras.

- Seadme kaivitamisel, kasutamisel voi parandamisel hoidke
kaed, juuksed, riided ja todriistad kiilrihmadest,
hammasratastest, ventilaatoritest ja muudest liikuvatest
detailidest ja elementidest ohutus kauguses.
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PINGESTATUD, ELUKARDETAV!

- Veenduge t66koha isolatsiooni nduetekohasuses ja et
Ukski inimene ei saaks téokohaga kokkupuutumisel
fuusilist kahju.

- Veenduge alati isolatsiooni olemasolus keha ja
komponendi vahel.

- Keevitusagregaadi ja seadmestiku kasutamisel piiratud
ruumivaruga kohtades tuleb olla eriti tahelepanelik ja
ettevaatlik.

- Hoiduge keevitusseadme kasutamisest niiskes
keskkonnas.

- Veenduge, et keevitusseade on alati turvaliselt oma
kohale paigaldatud ega kuku maha v6i kummuli. Suurel
kérgusel tootamisel kasutage seadme turvalukustust.

- Toéotamisel maapinnast kdrgemal kandke turvarakmeid, et
valtida ohtu véimalikul kukkumisel elektril66gi korral.

- Arge lilitage masinat to6le enne, kui kdik kaablid on
odigesti Uhendatud.

- Veenduge kogu seadmestiku diges Uhendatuses ja et
maandusihendus on alati digesti loodud.

11.1 Keevitusmeetodid

Seadmel on liliti Umberlilituseks TIG ja elektroodkeevitamise vahel.

11.2 Keevitusvool

Soovitud keevitusvoolu tugevus on péérdnupuga astmevabalt seadistatav
vahemikus alates minimaalsest vaartusest kuni maksimumvaartuseni.
Seadevaartus kuvatakse ekraanile.

11.3 Kasutamine 2-T reziimis

Masina seadistamise korral 2-T reziimile kaivitatakse keevitusprotsess
vajutusega pdleti nupule. Pdleti nupu vabastamisel vaheneb vool fikseeritud
vaartuseni ja kaar kustub.

11.4 Kasutamine 4-T reziimis

Susteemi seadistamise korral 4-T reziimile kaivitatakse vajutusega poleti
nupule keevitusprotsess voimsusel 50% seadistatud keevitusvoolust. Pdleti
nupu vabastamisel kasvab keevitusvool seadevaartuseni. Vajutusega uuesti
pdleti nupule langeb keevitusvool eelseadistatud vaartuseni. Nupu
vabastamine toob kaasa kaare kustumise.
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Pdleti klahv
sisselulitatud asendis

Pdleti klahv
sisselilitatud asendis

Pdleti klahv valjalllitatud

[Pc’)leti klahv véljali]litatua

Keevitusvool Kraatri

I. Kaivitus ' téitevooI'I
vool
| | { »

- - «Voolu == » - LI «Jérelvool
Eelvool kasv Voolu”
vahenemine

Joonis 26: Kasutamine 4-T reziimis

Tundlike materjalide keevitamisel on oluline eel- ja jarelvool. Keevisdmblus on
enne ja parast keevitamist hasti varjestusgaasiga kaetud. Eel- ja jarelvoolu
kestusega reguleeritakse gaasivoolu kestust enne ja parast kaart.

Kaivitusvool ja Idppvool on seadistatavad Uksnes 4T keevitamiseks. Kaivitusvool
on vajalik keevitatava materjali kuumutamiseks. Loppvoolu kasutatakse kraatri

taitmiseks.

Keevitusvool seadistatakse sellesse asendisse kdikide keevitusprotsesside jaoks.
Parast muude parameetrite seadistamist taastab masin alati selle olukorra.

TIG-DC Pulse korral on impulssvool seatud keevitusvoolu faasi.

11.5 Impulssfunktsioon

Impulsskeevitusprotsessis vaheldub voolu intensiivsus vastavalt eelseadistatud
sagedusele tugevama impulsivoolu ja madalama taustvoolu vahel.

1
Vool

s Aeg

- t1 > -— 2
Lihike impulss:
See impulss vahemikus naiteks ligikaudu 50 kuni 300 Hz vdimaldab suure

labitungivuse saavutamise vaiksema soojussisendi juures. Kiire impulss on
aratuntav kdrgsagedusest pdhjustatud kdrge helitaseme jargi.
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Pikk impulss:

Kahe keevitusvoolu vaheldumine on siin selgelt dratuntav. Sagedus on vaga
madal ja jadb vahemikku 1 kuni 2 Hz. Lisamaterjal on edukalt lisatav tilkhaaval
pika impulsi jooksul, mis annab tulemuseks Uhtlase ja ndgusa keevisdmbluse.

EASY-TIG 181 DC:

Sdttib Glepinge, Ulevoolu voi elektrilise Glekuumenemise (t66tsiikli Gletamise
tottu) tuvastamise ja kaitse valjalllitumise korral. Kaitse aktiveerimisel
lUlitatakse keevitusvool valja kuni turvaslisteemi lilekoormuse langemiseni
normi piiresse, millest annab marku margutule kustumine. See véib kaivituda
ka rikke korral sisemises ahelas.

11.6 Alustamine keevitamisega

11.7 TIG keevitamine

Joonis 27: EASY-TIG 181 DC iihendamine

40

1 Ldulitage seade lilitist tagakdiljel todle .

2 Valige lllitist soovitud meetod.

EASY-TIG 181 DC:

TIG-keevituse kokkumonteerimine ja lilespanek

Etapp 1: Lilitage sisse-/valjaliilitamise liliti ON/OFF (asukohaga mooduli tagakiiljel)
valjalilitatud asendisse OFF.

Etapp 2: Uhendage maanduskaabel ,+” klemmiga ja keerake see keeramisel
paripaeva kinni.

Etapp 3: Uhendage maandustangid tdddeldava detaili killge. Kontakt téddeldava
detailiga peab olema kindla Uhendusega puhtal, haljal metallil kontaktpunktis, mis
ei ole korrodeerunud, varvitud ega katlakiviga kaetud.

Etapp 4: Uhendage keevituspdleti ,+” poolusega ja keerake see keeramisel
paripaeva kinni.

Etapp 5: Uhendage TIG péleti gaasiliitmik TIG gaasi valjundiga ja TIG pdleti

kaugjuhtimise pistik kaugjuhtimise pessa. Veenduge kdikide thenduste
korrektses kinnitumises.

Etapp 6: Uhendage gaasiregulaator gaasiballooniga ja (ihendage gaasi kanal
gaasiregulaatoriga.

Etapp 7: Uhendage gaasikanal kiiriihendusliitmiku kasutamisel gaasi
Uhenduspunktiga masina tagakiiljel. Kontrollige Ule lekete puudumine.

Etapp 8: Avage gaasiballooni klapp ja seadistage regulaator soovitud reZiimile.
Voolumaht peab olenevalt rakendusest olema vahemikus alates 5 kuni 10 I/min.

Etapp 9: Kéik masinad on varustatud toitejuhtmega. Juhe Uhendatakse keevituse
toitejuhtme sisendpinge poolega selleks ettendhtud kohas.
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Etapp 10: Kontrollige pérast pdleti klapi avamist uuesti tle regulaatori voolu réhk,
kuna staatilise gaasi voolu seadistus vbib gaasi voolu avamisel langeda.

Etapp 11: Mddtke multimeetri abil Gle sisendpinge jadmine lubatud kdikumise
vahemikku.

Etapp 12: Toiteallika maandus peab olema ihendatud nduetekohase maandusega.
EASY-TIG 181 DC TIG-keevituse rakendus:
Etapp 1: Uhendage seadmestik, nii nagu seda on eelmises peatiikis kirjeldatud.

Etapp 2: Lilitage seadme todlelilitamise lUliti sisselilitatud asendisse ,ON”, selle
kinnituseks suttib margutuli. Ventilaatori lGlitub t66le. Moodul on tddvalmiduses.

Etapp 3: Valige 4T/2T/MMA valimise liliti abil 2T/4T rakendus.

Etapp 4: Seadistage keevitusvool (joonis 15, nr 14), voolulangus (joonis
15, nr 10) ja gaasi jarelvoolu aeg vastavalt vajadusele.

Etapp 5: Optimaalsete keevitustulemuste saavutamiseks peab volfram olema
tombist otsast lihvitud. Oluline on volframelektroodi lihvimine lihvimisketta
podriemise suunas.

Etapp 6: Oige médduga kinnitushiilsi moodustamiseks paigaldage volframelektrood
nii, et see ulatub ligikaudu 3 kuni 7 mm gaasi gondlist vélja.

Etapp 7: Kinnitage tagumine kate.

Etapp 8: Alustage keevitamist. Vajalike keevitustingimuste saavutamiseks
tappisseadistage keevitusvoolu vajaduse korral regulaatorist.

Etapp 9: Pérast keevitusprotsessi I6ppu jatke toiteallikas 2 kuni 3 minutiks
sisselllitatud olekusse. See vdimaldab ventilaatorile t66 jatkamise ja sisemiste
komponentide jahutamise.

Etapp 10: Lilitage seade sisse-/valjalulitamise lilitist ON/OFF valjalUlitatud olekusse
OFF.

11.8 Impulssfunktsioon PULS

11.9 Kinnijaamiskaitse
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See funktsioon vdimaldab seadistamise TIG-keevituse jaoks.

Impulssfunktsioon PULS lllitatakse sisse voi valja hoides selleks all p66rdnuppu,
kui kursor on vastavas asendis, voi siis aktiveeritakse see pulsisageduse vaartuse
muutmisel automaatselt.

Impulsskaare aktiveerimist/deaktiveerimist naitab ikoon valitud vooluvaéartuse
korval. Impulsi sageduse seadistusvahemik on 1 kuni 300 Hz.

Elektroodi kinnihaakimise korral mdneks sekundiks STICK v6i STICK + ARC FORCE
keevitusprotsessi kaigus tuleb elektroodi lilekuumenemise drahoidmiseks
vahendada valjundvoolu vaartuseni Imin.
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11.10 Argooni kaarkeevituse rakendus

TIG-keevitus (4T-reziim)

Kaivitusvool ja sulatusvool on eelseadistatavad. See funktsioon véib
kompenseerida véimaliku kraatri teket keevitusprotsessi alguses ja [6pus.
See muudab 4T sobivaks keskmise paksusega lehtede keevitamiseks.

Impulss TIG, pika kestvusega keevitamine (4T) EASY-TIG 201 DC PULSE
mudelitega:

A
I( A)
Keevitusvoolu Uus vajutus lilitile
(tippvoolu)  foeoom
seadevaartus e
Pdhivoolu  f-----—=-mmm==mmm- H Kraatri Laliti vabastamine
seadevaartus Kaivitusvool i vool
Vaiutus keevit i Laliti
ajutus keeviluse 1 vabastamine i
paastiklilitile ja selle ‘ _ Kaare peatamine
allhoidmine \ Edukas 168k i
e 3 t4 G >
0 t t 7 4 s)
Joonis 28: 4-T reziim
Juhised:
0: Vajutage pustollilitile ja hoidke seda all, elektromagnetiline gaasiklapp
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Iilitub téole.
Kaivitub varjestusgaasi etteanne;

0 kuni t1: Eelvoolu aeg, eelvoolu aja seadistusvahemik: 0 kuni 2 sekundit;

t1:

t2:

Edukas 160k, kaivitusvoolu seadistusvahemik:
- EASY-TIG 201 DC PULSE mudeli korral 5 kuni 200 A.

Vabastage vajutus pustollulitile. Valjundvool kasvab seadistatud aja

jooksul keevitusvooluni.

t2 kuni t3: Vool suureneb seadistatud aja jooksul keevitusvooluni.

t3 kuni t4: Keevitusprotsess on t66s. Pustolliliti on selle aja jooksul vabastatud.

Markus: Impulsi valjundfunktsiooni lilitamisel t66le kaivitatakse valjundvoolu

t4:

impulss. Valjundvoolu funktsiooni lilitamisel valja vordub valjundvool
keevitusvooluga Iw.

Vajutage uuesti keevituspdleti lilitile, valjundvool langeb kraatri
vooluni; impulsi valjundfunktsiooni lilitamisel tdéle llitub kalde vool
impulsile.

t4 kuni t5: Jarelvoolu aeg, jarelvoolu aja seadistusvahemik: 0~10 sekundit;

t5 kuni t6: Kraatri voolu aeg; Kraatri voolu seadistusvahemik:

t6:

- EASY-TIG 201 DC PULSE mudeli korral 5 kuni 200 A.

Vabastage pustolllliti, peatage kaar ja jatkake argooni vool vabaks.
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t6 kuni t7: Jarelgaasi aeg seadistatakse jarelgaasi aja reguleerimise nupust
esipaneelil vahemikus 0~10 sekundit;

t7: Elektromagnetklapp sulgub ja peatab argooni voolu. Keevitamine on
I6ppenud.

Impulss TIG pika kestvusega 4T on teada kui ,Interlock reziim”. Keevitusahela aktiveerimiseks piisab Gihest

keevitamine (4T) EASY-TIG 181 vajutusest paastikule ja selle vabastamisest ning keevitusahela katkestamiseks

DC mudelitega: vajutatakse uuesti p4astikule ja vabastatakse paastik. See funktsioon on kasulik
pikemate keevisdmbluste puhul, kuna puudub vajadus pideva vajutuse jarele
paastikule.

Impulss TIG pika kestvusega keevitamine (4T) EASY-TIG 201 ACDC PULSE

mudeliga:
'y
[ (A
Uus vaijutus lulitile
Léogivool
Luliti vabastamine

Keevitusvoolu /
seadevaartus

Kaare voolu //

/ e moodustamine
Vajutus keevituse
paastiklulitile ja

|~ Luliti vabastamine / < i
aare peatamine
selle allhoidmine \‘ -

il ——— * .

-

0t 28 4 65t 74 (e)

Edukas 166k

Joonis 29: 4-T reziim

Juhend:

0: Vajutage paastiklulitile ja hoidke lulitit all. Elektromagnetiline gaasiklapp
lUlitub tédle. Kaivitub varjestusgaasi pealevool.

0 kuni t1: Eelvoolu aeg, eelvoolu aja seadistusvahemik: 0 kuni 2 sekundit;
t1 kuni t2: Kaare siutamine t1 kohal kaivitusvoolu seadevaartuse valjundiga.

t2: Vabastage vajutus pustollilitile. Valjundvool kasvab seadistatud aja jooksul
keevitusvooluni Iw.

t2 kuni t3: Valjundvool kasvab seadistatud aja jooksul keevitusvooluni (Iw vai Ib).
t3 kuni t4: Keevitusprotsess on t66s. Pustolliliti on selle aja jooksul vabastatud.

Markus: Valige pulseeriv valjundfunktsioon, pohivool ja keevitusvool antakse
valjundisse vaheldumisi ette; teisest kiiljest suunatakse valjundisse
keevitusvoolu seadevéaartus.

t4: Vajutage taas kord keevituspdleti lilitile, valjundvool langeb vastavalt
langemisaja seadevaartusele.

t4 kuni t5: Valjundvool langeb kaldu kraatri vooluni. Voolu langemise aeg on
seadistatav.

t5 kuni t6: Kraatri voolu aeg.
t6: Keevituspdleti liliti vabastamine, kaar katkeb ja argooni pealevool jatkub.

t6 kuni t7: Jarelvooluaega seadistatakse jarelvooluaja nupust. Jarelvooluaja
seadistusvahemik: 0 kuni 10 sekundit.

t7: Elektromagnetklapp sulgub ja peatab argooni voolu. Keevitusprotsess on
I6petatud.
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TIG keevitamine (2T reziim)

Impulss TIG lihiajaline keevitamine (2T) EASY-TIG 201 DC PULSE mudelite
korral:

I( A)
. Keevituse
Keeyltusvoolu paastikldliti
(gppygtr)tlu) . vabastamine
seadevaartus
Pdhivoolu |_
seadevaartus i
Edukas 166k i Kaare peatamine
5A "
| >
GBEL t2 t3 t4 t5 t( s)

Vajutus keevituse paastiklilitile
ja selle allhoidmine

Joonis 30: 2-T reziim

Juhised:

44

0: Vajutage paastiklulitile ja hoidke lulitit all. Elektromagnetiline gaasiklapp
lUlitub todle. Kaivitub varjestusgaasi pealevool.

0 kuni t1: Eelvoolu aeg, eelvoolu aja seadistusvahemik: 0 kuni 2 sekundit.

t1 kuni t2: Kaarsllde, valjundvool kasvab alates minimaalsest voolust (5A)

kaldega. Valjundi impulssfunktsiooni sisselllitamise korral lilitub diagonaalselt

kasvav vool impulssreziimi.

t2 kuni t3: Keevituspdleti lllitit hoitakse kogu keevitusprotsessi kestel all.

Markus: Valjundi impulssfunktsiooni sisselllitamise korral lUlitatakse valjundvool

impulssreziimi. Valjundi impulssfunktsiooni valjalllitamise korral on valjundvool

alalisvool DC.

t3: Vabastage keevituspédleti liliti, valjundvool langeb kalduselt; valjundi
impulssfunktsiooni sisselllitamise korral lulitub kalduselt langev vool

impulssreziimi.

t3 kuni t4: Valjundvool langeb kalduselt minimaalse vooluni (5A), kaar
katkestatakse; voolu langemise aja seadistusvahemik: 0 kuni 10 sekundit.

t4 kuni t5: Jarelvoolu aeg, jarelvoolu aja seadistusvahemik: 0 ~10 sekundit;

t5: Elektromagnetklapp sulgub ja peatab argooni voolu. Keevitusprotsess on
I6petatud.

Impulss TIG luhiajaline keevitamine (2T) EASY-TIG 201 ACDC PULSE
mudelitega:
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I CA)

Keevitusvool Is Keevituse paastikluliti
vabastamine

Seadistatud p&hivool Ib

Vajutus keevituse
paastiklulitile ja selle
allhoidmine

Kaare sllitamine Kaare katkestamine

Joonis 31: 2-T reziim

Juhend:

0: Vajutage paastiklulitile ja hoidke lulitit all. Elektromagnetiline gaasiklapp
lUlitub todle. Kaivitub varjestusgaasi pealevool.

0 kuni t1: Eelvoolu aeg, eelvoolu aja seadistusvahemik: 0 kuni 2 sekundit.

t1 kuni t2: Kaarsulde, véaljundvool kasvab minimaalse keevitusvoolu
seadevaartuseni (Iw vai Ib).

t2 kuni t3: Keevituspdleti |Ulitit hoitakse kogu keevitusprotsessi kestel all.

Markus: Pulseeriva valjundfunktsiooni valimise korral suunatakse valjundisse
vaheldumisi p&hivool ja keevitusvool. Teisest kiiljest suunatakse valjundisse
keevitusvoolu seadevaartus.

t3: Vabastage keevituspdleti liliti, valjundvool langeb sdltuvalt langemise aja
seadevaartusest.

t3 kuni t4: Valjundvool langeb kalduselt keevitamise miinimumvooluni. Kaar
katkestatakse. Kalduse kdvera voolu langemise aja seadistusvahemik: 0
kuni 10 sekundit.

t4 kuni t5: Jarelvoolu aeg parast kaare katkestamist. Jarelvoolu aega
seadistatakse podrdnupust asukohaga esipaneelil. Jarelvooluaja
seadistusvahemik: 0 kuni 10 sekundit.

t5: Elektromagnetklapp sulgub ja peatab argooni voolu. Keevitusprotsess
on Idpetatud.

Impulss TIG liihiajaline 2T reZiimis aktiveeritakse keevitusahel vajutusega paastikule ja hoides paastikut

keevitamine (2T) EASY-TIG all. Paastiku vabastamisel keevitusahel katkestatakse.
181 DC mudelitega:
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Liihisekaitse funktsioon mudelitel EASY-TIG 201 DC PULSE ja EASY-TIG 201 ACDC PULSE:

Juhised jargimiseks enne
alustamist keevitusprotsessiga:

46

1. TIG/LIFT: Volframelektroodi kokkupuutel té6deldava detailiga keevitamisel
langeb vool vaartusele 20 A, mis véimaldab vahendada volframi
edasist riknemist, suurendada volframelektroodi kaitusressurssi ja
hoida &ra volframi murdumine.

2. TIG/HF/DC: Volframelektroodi kokkupuutel té6deldava detailiga
keevitamisel langeb vool (ihe sekundiga nulli, mis véimaldab
vahendada volframi edasist riknemist, suurendada
volframelektroodi kaitusressurssi ja hoida ara volframi
murdumine.

3. MMA reziim: Elektroodi kokkupuutel td6deldava detailiga kauem kui kaheks
sekundiks langeb keevitusvool elektroodi kaitsemiseks
automaatselt nulli.

Kaare katkemise arahoidmine:

TIG rakendusega hoitakse erivahendite kasutamisel dra kaare katkemine.
Kaare katkemise korral hoiab HF funktsioon kaare pisivana.

- Kontrollige alustuseks lile keevitusagregaadi ja Ghendusséimede
seisukord, kuna vdimalike puudustega kaasnevad talitlushaired nagu
naiteks stiitesddeme gaasi kontrollimatu lekkimine jne.

- Kontrollige argoongaasi piisavust varjestusgaasi balloonis,
elektromagnetilise gaasi klappi saab testida lulitist esipaneelil.

- Arge suunake pdletit kiele ega mis tahes muule kehaosale.
Vajutusega poleti lllitile kaasneb kaare stutamine kdrgsagedusel
kérgepinge sademega ja siite sade vdib pdhjustada haireid
seadmete talitluses.

- Voolumaht seadistatakse vastavalt t66ks kasutatavale
keevitusvdimsusele. Gaasivooliku rohumd&ddikul vdi gaasiballooni
réohumdodikul ndidatud gaasivoolu reguleerimiseks keerake
reguleerimiskruvi.

- Slilte sade on tdhusam, kui hoiate stititamisel 3-mm vahet

té6deldava detaili ja volframelektroodi vahel.

Markus: Vahelduvvoolu AC valjundi valimisel (EASY-TIG 201 ACDC
PULSE mudeli korral) on vool ja lainekuju samad, mida on eespool
kirjeldatud, kuid valjundi polaarsus on vaheldumisi muutuv.
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11.11 MMA keevitusrakendus

TAHELEPANU!
EASY-TIG 181 DC: Ulekoormus

Elektroodkeevitamine EASY-TIG 181 alalisvoolu
keevitusagregaadiga on lubatud iksnes vooluga kuni 140 A.
Elektroodkeevitus suurema voolu kasutamisel toob kaasa
ulekoormuse tekke ja kaitsme valjalulitumise.

Etapp 1: Uhendage polaarsus antud kujul.

Etapp 2: Keerake toitelliliti todleliilitatud asendisse ,ON”.
Suttib voolu alla lulitamist tahistav margutuli, ventilaator kaivitub ja moodul on
nduetekohases kaitusvalmiduses.

Etapp 3: Valige 4T/2T/MMA valiku lilitist MMA funktsioon.
Etapp 4: Seadistage valjundvool vool juhtnupu keeramise teel digeks.

Etapp 5: Paigaldage elektrood elektroodihoidikusse ja lukustage see kohale.

Etapp 6: Kaare loomiseks libistage elektroodi téodeldaval detailil ja hoidke
elektroodi kaare pusimiseks Uhtlases asendis.

Etapp 7: Alustage keevitamist. Vajalike keevitustingimuste saavutamiseks
tappisseadistage keevitusvoolu vajaduse korral regulaatorist.

Etapp 8: Parast keevitusprotsessi [6ppu jatke toiteallikas 2 kuni 3 minutiks
sisselllitatud olekusse. See vdimaldab ventilaatorile t66 jatkamise ja sisemiste
komponentide jahutamise.

Etapp 9: Lilitage seade sisse-/valjaliilitamise Iilitist ON/OFF (asukohaga korpuse
tagapaneelil) valjalilitatud olekusse OFF.

12 Elektrithendus

Kontrollige ule teie poolt kasutatava toiteallika nimipinge vastavus seadme
tbisildil naidatud pingele. Seadme kasutamine on lubatud (iksnes maandusega
pistikupesadest ja maandusega pikendusjuhtmete kasutamisel, mis on
paigaldatud kutselise elektriku poolt. Toiteahel peab olema varustatud
nouetekohaste kaitsmetega. Toiteahela pistikupesa peab olema nduetekohaselt
maandatud.

TIG seeria EASY-TIG 181 DC keevitusagregaat on néhtud ette kasutamiseks
220V vahelduvvoolu vooluahelast. Keevitusagregaat on varustatud Ulepinge- ja
alapingekaitsega seadmes selle kaitsemiseks naiteks ohutust té6pingest kdrgema
toitepinge eest, rikkeolekust teavitava margutulega ja voolu valjundi katkestusega
sellega seonduvalt.

EASY-TIG 201 DC PULSE keevitusagregaat ihendatakse 230V vooluvérku.
EASY-TIG 201 ACDC PULSE keevitusagregaadid Uhendatakse 230V vooluvdrku.

Ohutust téopingest kdrgema pinge korral rakendub t6dle sisseehitatud lle- ja
alapingekaitse. Sittib rikkeolekust teavitav margutuli ja sellega seonduvalt
katkestatakse voolu valjund.

Pidev, ohutust t66pingest madalam pinge lihendab keevitusagregaadi
kaitusressurssi.
Ebakéla kérvaldamiseks on véimalik tuginemine jargmiste meetmete
rakendamisele:
- Vahetage toiteahelat, st ihendage keevitusagregaat stabiilse pingega
toiteahelasse.
- Vahendage samaaegselt samast ahelast voolu tarbivate seadmete arvu.
- Reguleerige pinge stabilisaatorit toitejuhtme sisendi esikiljel.
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13 Markused keevitustehnoloogia kohta

13.1 TIG/IMMA liite vormid

oL

a) pokkliide b) nurkliide c) katteliide d) vastakliide

Joonis 32: Véimalikud keevisliited

13.2 Selgitused keevituse kvaliteedi kohta

Roostevaba terase keevitusala varvi ja kaitseefekti seos

Keevitusala varvus DR sinine punane-hall hall must
kuldne
Kaitseefekt parim parem hea halb halvim

Ti-sulami keevitusala varvi ja kaitseefekti seos

. . - oranz — . . . valge titaanoksiidi
Keevitusala varvus hele hobedane sinine-lilla | vaevumargatav
kollane pulber
Kaitseefekt parim parem hea halb halvim

13.3 TIG Parameetrite iihildamine

EASY-TIG 201 DC PULSE ja EASY-TIG 201 ACDC PULSE mudelite parameetrid:

Vastavussuhe gaasidiiiisi labim6odu ja elektroodi l1abim66du vahel
Gaasidulsi 1abim66t [mm] Elektroodi I&bimo6t [mm]
6.4 0,5
8 1,0
9,5 1,6 vdi 2,4
11,1 3,2
|1\/I4é2rkus: Ulaltoodud parameetrid on vdetud keevitamise kasiraamatust: Welding Dictionary, véaljaanne 2, kdide 1, Ik
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Alalisvoolu DC plussi iihendamine
Keevitusvoolu
vahemik [A ] Gaasidiilisi 1abimoo6t Gaasi voolumaht
[mm] [I/min]
10~ 100 4~95 4~5
101 ~ 150 4~95 4~7
151 ~ 200 6~13 6~8
201 ~ 300 8~13 8~9
Volframelektrood! labim6t mm] | o aiud elektroodi Koonuse nurk [ °] Taustvool [A]
labimo66t [mm]
1,0 0,125 12 2~15
1,0 0,25 20 5~30
1,6 0,5 25 8 ~50
1,6 0,8 30 10~70
2,4 0,8 35 12~90
2.4 1,1 45 15~ 150
3,2 1,1 60 20 ~ 200
Roostevaba terase TIG (keevitamine iihekordse kdiguga)
Toodeldava .
- Volfram . . | Argoongaasi i . .
detaili e . Keevitustraadi Keevitusvool | Keevituskiirus
Liite tiiliip elektroodi . voolumaht )
paksus e 1abim66t [mm] . [DCEP] [em/min]
labim66t [mm] [I/min]
[mm]
0,8 Pokkliide 1,0 1,6 5 20 ~50 66
1,0 Pdkkliide 1,6 1,6 5 50 ~ 80 56
1,5 Pdkkliide 1,6 1,6 7 65~ 105 30
1,5 Katteliide 1,6 1,6 7 75~125 25
2.4 Pokkliide 1,6 24 7 85~125 30
2,4 Katteliide 1,6 2,4 7 95 ~135 25
3,2 Pokkliide 1,6 24 7 100 ~ 135 30
3,2 Katteliide 1,6 24 7 115~ 145 25
4,8 Pokkliide 24 3,2 8 150 ~ 225 25
4,8 Katteliide 3,2 3,2 9 175 ~ 250 20
Markus: Ulaltoodud parameetrid on vdetud keevitamise kdsiraamatust: Welding Dictionary, valjaanne 2, kéide 1, Ik
150.
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Torude tagakiilje tihenduskeevituse parameetrid kergterase korral

Torustiku Volfram Gaasidusi G Argoongaasi

ar. ==, | €lektroodi e traadi Keevitusvool | Kaare pinge Keevituskiirus

labimoot e labimo6ot s voolumaht .

13bimdot 1abimdot [A] vl . [cm/min]
[mm] [mm] [I/min]
[mm] [mm]

38 2,0 8 2 75~90 11~13 6~8 4~5
42 2,0 8 2 75~ 95 11~13 6~8 4~5
60 2,0 8 2 75~ 100 11~13 7~9 4~5
76 2,5 8~10 2,5 80 ~ 105 14 ~16 8~10 4~5
108 2,5 8~10 2,5 90 ~ 110 14 ~16 9~11 5~6
133 2,5 8~10 2,5 90 ~ 115 14 ~16 10~12 5~6
159 2,5 8~10 2,5 95~120 14 ~16 11~13 5~6
219 2,5 8~10 2,5 100 ~ 120 14 ~ 16 12~14 5~6
273 2,5 8~10 2,5 110 ~ 125 14~ 16 12~14 5~6
325 2,5 8~10 2,5 120 ~ 140 14 ~ 16 12~14 5~6

Markus: Ulaltoodud parameetrid on vdetud keevitamise kdsiraamatust: Welding Dictionary, véljaanne 2, koide 1, Ik 167.
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Markused keevitustehnoloogia kohta

EASY-TIG 201 ACDC PULSE mudeli parameetrid:

Vahelduvvool AC
Keevitusvoolu
vahemik [A] Gaasidiilisi 1abim66t Gaasi voolumaht
[mm] [I/min]
10~ 100 8~95 6~8
101 ~ 150 9,5~ 11 7~10
151 ~ 200 11~13 7~10
201 ~ 300 13~16 8~15
Torude tagakiilje tihenduse keevitamise parameetrid kergterase korral
Lehe Keevitus- Volfram Eel- Ardoongaasi
traadi elektroodi | soojenduse | Keevitusvool 9 9 Gaasidiiusi .
paksus e e e voolumaht |. . Markused
1abimo66t labimoot | temperatuur [A] . labim66t [mm]
[mm] o [/min]
[mm] [mm] [°]
1 1,6 2 - 45 ~ 60 7~9 8 | Flantskeevis
1.5 1,6~20 2 - 50 ~ 80 7~9 8 | Flantskeevis
vOi pOkk-
keevis
2 2~25 2~3 - 90 ~ 120 8~12 8~12 | Pokk-keevis
3 2~3 3 - 150 ~ 180 8~12 8 ~12 | V-0mblusega
pokk-keevis
4 3 4 - 180 ~ 200 10~ 15 8~12
5 3~4 4 - 180 ~ 240 10~ 15 10~12
6 4 5 - 240 ~ 280 16 ~ 20 14 ~ 16
8 4~5 5 100 260 ~ 320 16 ~ 20 14 ~ 16
10 4~5 5 100 ~ 150 280 ~ 340 16 ~ 20 14 ~ 16
12 4~5 5~6 150 ~ 200 300 ~ 360 18 ~22 16 ~ 20
14 5~6 5~6 180 ~ 200 340 ~ 380 20~24 16 ~ 20
16 5~6 6 200 ~ 220 340 ~ 380 20~24 16 ~ 20
18 5~6 6 200 ~ 240 360 ~ 400 25~30 16 ~ 20
20 5~6 6 200 ~ 260 360 ~ 400 25~30 20 ~ 22
16 ~ 20 5~6 6 200 ~ 260 300 ~ 380 25~30 16 ~ 20 X-6mblus
pokk-keevis
22 ~25 5~6 6~7 200 ~ 260 360 ~ 400 30~35 20 ~ 22
Markus: Ulaltoodud parameetrid on vdetud keevitamise kdsiraamatust: Welding Dictionary, valjaanne 2, kéide 2, Ik
538.
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14 Seadme eest hoolitsemine ja hooldustoimingud

Kasulikud néuanded ja soovitused

1 Seadme pusimiseks nduetekohases téokorras on vajalik
susteemne hoolitsemine seadme eest ja regulaarne
hooldamine.

TAHTIS TEADA!

Enne TIG-inverteri hooldustoimingute teostamise juurde
asumist tuleb hooldusjuhised téahelepanelikult 1abi lugeda.
TIG-inverteri kasutamine on lubatud Uksnes TIG-inverterit ja
selle eriparasid tapselt tundvate isikute poolt.

HOIATUS!

Ohud, mis kaasnevad seadme kasutamisega

ebapiisava kvalifikatsiooniga isikute poolt!

Otstarbekohase kvalifikatsioonita isikud ei ole vdimelised

masina kasitsemisega kaasnevate riskide adekvaatseks

hindamiseks ja seavad ohtu nii iseenda kui ka teiste elu ja

tervise.

- Koik t66d peavad olema eranditult teostatud tksnes
otstarbekohast kvalifikatsiooni omavate isikute poolt.

> @

HOIATUS!

- Enne mis tahes hooldustédde teostamise juurde asumist
tuleb masin alati valja lilitada ja oodata vahemalt 5 minutit
kuni véimsuspotentsiaali vdhenemiseni 36 voldini.

- Parast hooldus-, parandus- ja puhastustdid kontrollige alati
Ule, et kdik turva- ja ohutusseadised on TIG inverterile
nduetekohaselt tagasi paigaldatud ja et TIG-inverteri
sisemusse ega todalale pole ununenud t6oriistu.
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Intervall Hooldustoiming
Igapaevaselt Veenduge kaarkeevituse Kui nupp ei ole digest oma kohal,
keevitusagregaadi esikiiljel paikneva palume teil viia seade ndutavasse
nupu ning kaarkeevituse seisundisse;
keevitusagregaadi esi- ja tagakiiljel Juhul kui nupu asendi korrigeerimine voi
paikneva liliti nGuetekohases talitluses nupu parandamine vdimalikuks ei osutu
ja paiknemises korrektselt oma kohal. tuleb see viivitamatult vélja vahetada.
Parast toite sisseliilitamist veenduge Méne ilmnemise korral Glalnimetatud
selles, et ARC-keevitusseade ei probleemidest tuvastage vea péhjus ja
. - o e kdrvaldage ebakdla.
vibreeri, ei tee vilistavat haalt ning et Kui L ~ .
] o ui see ei dnnestu, votke Gihendust
selles ei eraldu kummalisi 16hnu. teenindusega.
Kontrollige Ule, et ndidud LED-ekraanil Vajaduse korral vahetage see uue vastu
on terviklikud. valja.
Kontrollige Ule, kas LED-ekraani Kaare tavaparast tugevust méjutavate
min/max vaartus thtib korvalekallete esinemise korral
seadevaartusega. seadistage see vaartus Ule.
Kontrollige Ule kahjustuste puudumine Kahjustatud ventilaator tuleb viivitamatult
ventilaatoril ja selle takistusteta vélja vahetada. Kui ventilaator parast
podrlemine. ARC-keevitusprotsessi ei poorle, on
seade Ulekuumenenud. Kontrollige Ule
rootori laba takistusteta pddriemine.
Véimaliku takistuse tuvastamise korral
kérvaldage takistus. Kui ventilaator
parast Ulaltoodud probleemide
koérvaldamist ikka veel ei poodrle, ajage
ventilaatorit pddrlemissuunas ringi. Kui
ventilaator podrleb normaalselt, tuleb
kaivitusvdimsust korrigeerida. Kui see ei
aita, tuleb ventilaator valja vahetada.
Kontrollige Ule, et kiirihendusliitmik on Ulalnimetatud ebakélade ilmnemise
korrektselt kinnitunud ega ole korral ARC-keevitusagregaadil tuleb
Ulekuumenenud. kiirihendusliitmikud Gle pingutada voi
valja vahetada.
Kontrollige Ule kahjustuste puudumine Kui see on kahjustatud, tuleb see
toitejuhtmel. isoleerida voi valja vahetada.
Kord kuus Puhtus Puhastage ARC keevitusseadme
sisemus kuiva surudhuga.
Kontrollige ARC-keevitusseadme Peamiselt tolmu eemaldamiseks jahutilt,
tihvti tihedust. peapingetrafolt, induktiivtakistilt, IGBT-
moodulilt, kiirlaadimisdioodilt ja PCB-It.
Kui see on lahti tulnud, keerake see
kévasti kinni. Ulekeeramise korral
vahetage see valja. Kui see on roostes,
eemaldage poldilt rooste, et veenduda
selle korrektses toimimises.
Kord kolme kuu jooksul Kontrollige Uile voolu vastavus ekraanil Kui vaartused ei Uhti, vajab
kuvatud naidule. keevitusagregaat seadistamist. M6dtke
voolu ampermeetri kasutamisel.
Kord aastas Mo&étke ara isolatsiooni takistus Kui see on 1MQ, on isolatsioon
pdhiahelal, PCB-l ja korpusel. kahjustatud ja see tuleb vahetada valja
voi siis tuleb seda tugevdada.
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15 Veaotsing

- ARC-keevitusagregaadid on enne tehasest valjasaatmist testitud ja digesti

kalibreeritud.

- Mis tahes lubamatute muudatuste sisseviimine keevitusseadme juures ei ole

lubatud.

- Seadet tuleb siisteemselt hooldada teostades selleks kéik vajalikud
hooldustoimingud. Valesti ihendatud vdi lahtised juhtmed vbivad kujutada

ohtu kasutajale.

- Hooldus- ja remonditd6de teostamine masina juures on lubatud liksnes meie

poolt akrediteeritud, kvalifitseeritud personali poolt!
- Tarvikute Ghendamiseks tuleb masin alati valja lilitada.

Rikke tiiip| Veakood | Kirjeldus Margutuli
Termorelee | EO1 Ulekuumenemine (termorelee 1) Pisivalt pdlev kollane margutuli (termokaitse)
EO2 Ulekuumenemine (termorelee 2) Pusivalt pdlev kollane margutuli (termokaitse)
EO3 Ulekuumenemine (termorelee 3) Pusivalt pdlev kollane margutuli (termokaitse)
EO4 Ulekuumenemine (termorelee 4) Pusivalt pdlev kollane margutuli (termokaitse)
EO9 Ulekuumenemine (viga programmi Pusivalt pdlev kollane margutuli (termokaitse)
jooksutamisel)
Keevitus- E10 Faasi kadumine Pisivalt pdlev kollane margutuli (termokaitse)
agregaat - — - = -
E11 Vee puudumine Pisivalt pélev kollane margutuli (vee leke)
E12 Gaasi puudumine Pisivalt polev punane margutuli
E13 Alapinge Pusivalt polev kollane margutuli (termokaitse)
E14 Ulepinge Pusivalt pélev kollane margutuli (termokaitse)
E15 Ulevool Pusivalt polev kollane margutuli (termokaitse)
E16 Traadi etteande tlekoormus
E17 Traadi etteande liuguri Glekoormus
E18 Traadi etteande kate avatud
E19 Sisendpinge viga
Laliti E20 Klahviviga juhtpaneelil parast Pisivalt polev kollane margutuli (termokaitse)
masina sisselllitamist.
E21 Muu viga juhtpaneelil masina Pisivalt polev kollane margutuli (termokaitse)
sisselulitamisel.
E22 Keevituspdleti viga parast masina Pisivalt polev kollane margutuli (termokaitse)
sisselulitamist.
E23 Poleti rike tavaparase Pisivalt polev kollane margutuli (termokaitse)
keevitusprotsessi kestel.
Tarvikud E30 Pdleti seiskamise katkestus Punane vilkuv margutuli
E31 Vesijahutuse seiskamine Pisivalt polev kollane margutuli (veeleke)
E32 Aku laadimiskaitse signaal
E33 Ventilaatori rike / ventilaatori ratas
E34 Veetsirkulatsiooni lihitihendus
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Rikke tiilip | Veakood |Kirjeldus Margutuli
Kommuni- | E40 Uhenduse viga traadi etteande ja
katsiooni- toiteallika vahel
moodul E41 Uhenduse viga
E42 Roboti ihenduse viga
E43 WIFI Ghenduse viga

EASY-TIG 181 DC mudeli veaotsingu tabel:

S/IN Torge seadme t66s Po6hjus

Lahendus

1 Kaare puudumine Puudulik keevitusahel.

Kontrollige tile maandusjuhe. Kontrollige (le
koik toitejuhtmed.

Toite puudumine.

Kontrollige Ule, kas seade on tddle lilitatud
ja Uhendatud toiteallikaga.

Vale reziimi valik.

Kontrollige tle MMA lllituse valik.

2 Poorsus - vaikesed augud Kaar on liiga pikk.

Lihendage kaart.

vOi 00nsused, mis on
tekkinud keevismetalli
gaasimullidest.

Toodeldav detail on
mustunud, maardunud voi
niiske.

Eemaldage mustus ja muud ained nagu
naiteks varv, maardeained, 6li ja puru, sh
alusmaterjali puru.

Marg elektrood.

Kasutage ainult kuivasid elektroode.

3 Liigne pritsimine Vool liiga kdrge.

Vahendage voolu v6i valige suurema
mddduga elektrood.

Kaar on liiga pikk.

Lihendage kaart.

4 Keevisdmblus on liiga Ebapiisav kuuma etteanne.
kérgel, puudulik Ghendus

Suurendage voolu vdi valige suurema
mddduga elektrood.

Toodeldav detail on
maardunud vai niiske.

Eemaldage mustus ja muud ained nagu
naiteks varv, maardeained, 0li ja puru, sh
alusmaterjali puru.

Valed keevitusvotted.

Valige 6ige keevitustehnika voi
konsulteerige tehnilise ndu saamiseks
spetsialistiga.

5 Ebapiisav Ebapiisav kuuma etteanne.
|abitungimissugavus

Suurendage voolu vdi valige suurema
mddduga elektrood.

Valed keevitusvotted.

Valige dige keevitustehnika voi
konsulteerige ndu saamiseks tehnilise toega
vOi spetsialistiga.

Puudulikult moodustuv
keevisdomblus.

Kontrollige moodustunud keevisémblust ja
veenduge selles, et materjal ei ole liiga
paks. Vajadusel konsulteerige tehnilise ndu
saamiseks spetsialistiga.

keevitustulemused

6 Liiane Liiane kuuma sisend. Vahendage voolu v6i valige suurema
labitungimisstigavus — mddduga elektrood.
lébiv péletus Vale etteandekiirus. Suurendage keevitamise Kkiirust.

7 Ebauhtlased Vérisev voi tdmblev kasi. Véimalusel kasutage abistamiseks kahte

katt.
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EASY-TIG 181 DC mudeli veaotsingu tabel:

SIN Torge seadme t66s Pohjus Lahendus
8 Deformatsioon - Liiane kuumuse sisend. Vahendage voolu vdi valige vaiksema
alusmaterjali likumine mddduga elektrood.
keevitamise ajal Valed keevitusvétted. Valige dige keevitustehnika v&i konsulteerige
tehnilise ndu saamiseks spetsialistiga.
Puudulikult vai vale Kontrollige moodustunud keevisdmblust ja
kujuga moodustuv veenduge selles, et materjal ei ole liiga paks.
keevisdmblus. Vajadusel konsulteerige tehnilise ndu
saamiseks spetsialistiga.
9 Elektrood keevitab Uhendus vale polaarsusega. | Muutke polaarsust, kontrollige diget polaarsust
erinevate voi ootamatute elektroodi tootja spetsifikatsioonidest.

kaare omadustega.

EASY-TIG 181 DC ja EASY-TIG 201 DC PULSE mudeli veaotsingu tabel:

S/IN | Torge seadme t66s Pohjus Lahendus

1 Ventilaator ei lilitu seadme V6drkeha takistab ventilaatori t66d. Eemaldage voorkeha.

toolelilitamisel todle, kuigi Ventilaatori kéivituskondensaator on | Vahetage kondensaator vlja.
seadme toolelUlitatud olekut | yofekine.

tahistav margutuli pdleb.

Viga ventilaatori mootoris. Vahetage ventilaator valja.
2 Ekraanil olev numbrikuva Ekraani LED on defektne. Vahetage LED valja.
ei ole stinkroonis.
3 Kuvatud maksimaalne ja Maksimaalne vaartus ei uhti. Seadistage potekas juhtpaneelil Imax
minimaalne vaartus ei vasta peale.
seadevaartusele. Minimaalne vaartus ei Uhti. Seadistage potekas mééteribal Imin
peale.
4 Puudub avatud Defektne seade Kontrollige (le pdhiahel ja Pr4.
vooluahela pinge
valjundis (MMA)
5 Kaare suitamine ei ole Keevituskaabel ei ole Uhendage keevituskaabel
edukas (TIG): keevitusseadme kahe valjundiga keevitusagregaadi valjundiga.
Uhendatud.
Sade I|<.(|)rgsagedussuute Maanduskaabel ei ole piisavalt Parandage see vdi vahetage see uue
paneetil. stabiilselt ihendatud. vastu vélja.
Maanduskaabel ei ole piisavalt Kontrollige ile maanduskaabel.

stabiilselt Gihendatud.

Keevituskaabel on liiga pikk. Kasutage sobivat maanduskaablit.
Tdodeldaval detail on éline voi Kontrollige see Ule ja eemaldage 6li voi
tolmune. mustus.
Kaugus volframelektroodi ja Vahendage kaugust (ligikaudu 3 m).
téodeldava detaili vahel on liiga suur.
Kdrgsagedussuite paneel ei toota. Parandage Pr8 vb6i vahetage Pr8 uue
- ~ o vastu valja.

S::eeeTi?rgsagedussuute Tuhjakslaadimismoodulite vaheline Reguleerige kaugust (ligikaudu

P ' kaugus on liiga liihike. 0,7 mm).
Keevituspustoli luliti rike. Kontrollige Ule keevituspustoli lliti,

juhtkaabel ja pesa.
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EASY-TIG 181 DC ja EASY-TIG 201 DC PULSE mudeli veaotsingu tabel:

S/N |Toérge seadme t60s Pohjus Lahendus

6 Puudub gaasi vool (TIG) Gaasiballoon on kinni vbi gaasi rdhk | Vahetage gaasiballoon vélja vdi avage
on liiga madal. gaasiballooni kraan.
Vddrkeha klapis. Eemaldage vodrkeha.

Elektromagnetklapp on kahjustatud. | Vahetage valja.

7 Inertgaasi pidev vool Gaasitest on esipaneelil sisse lilitatud.| Lilitage gaasi testimine esipaneelilt
valja OFF.
V&drkeha klapis. Eemaldage voorkeha.

Elektromagnetklapp on kahjustatud. | Vahetage vilja.

Gaasi eelvoolu aja reguleerimise Parandage see vdi vahetage see valja.
nupp esipaneelil on defektne.

8 Keevitusvoolu ei saa Keevitusvoolu potekas esipaneeli Parandage potekas véi vahetage see
seadistada. liitmikul ei ole dige voi on valja.
kahjustatud.
9 Kuvatud keevitusvool ei Kuvatav min vaartus ei vasta voolu Seadistage potekas toiteplaadil Imin
vasta voolu vaartusele. vaartusele. peale.

Kuvatav max vaartus ei vasta voolu Seadistage potekas toiteplaadil Imax

vaartusele. peale.

10 Keevisvanni Keevitusvoolu seadevaartus on liiga | Suurendage keevitusvoolu.
labitungimissiigavus ei ole madal.
piisav.

11 Esipaneelil on suttinud rikke Keevitusvool on liiga kérge. Vahendage keevitusvoolu valjundit.
margutuli. — — - e
Ulekuumenemise kaitse on Tébaeg on liiga pikk. Lihendage tootsiklit. (Tootage
rakendunud. katkestustega).

EASY-TIG 201 ACDC PULSE mudeli veaotsingu tabel:

S/N | Torge seadme t66s Pohjus Lahendus

1 Lulitamisel voolu alla Toole lilitamise olekut tahistav Kontrollige Ule Pr7 ja parandage see.
ventilaator to6tab, kuid tédle | margutuli on kahjustatud véi on
l0litamise olekut tahistav Uhendus katkestatud.
margutuli ei sitti. Toiteallika voolutrafo on defektne. Parandage vdi vahetage voolutrafo vélja.

Kontrollige PCB tdrkeid. Parandage véi vahetage Pr4 kontroller
valja.
2 Ventilaator ei lilitu seadme Vddrkeha takistab ventilaatori t66d. | Eemaldage vodrkeha.

lilitamisel voolu alla tédle,
kuigi seadme téolelllitatud

olekut tahistav margutuli
péleb. Ventilaator on defektne. Vahetage ventilaator vélja.

Ventilaatori kaivituskondensaator Vahetage kondensaator valja.
on defektne.

3 Ventilaator ei lilitu seadme Sisendis puudub toide. Kontrollige toite olemasolu vooluallikas.
toolelulitamisel tdéle, kuigi
seadme todlelllitatud olekut
tahistav margutuli pdleb.

Kaitse on kahjustatud. Vahetage vélja kaitse (A3).

4 Ekraanil olev numbrikuva Ekraani LED on defektne. Vahetage LED valja.
ei ole siinkroonis.
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EASY-TIG 201 ACDC PULSE mudeli veaotsingu tabel:

vahelduvvoolu AC valjund

S/IN |Torge seadme t66s Pohjus Lahendus
5 Kuvatud keevitusvool ei Kuvatav min vaartus ei vasta voolu | Seadistage potekas toiteplaadil Imin
vasta voolu vaartusele. vaartusele. peale.
Kuvatav max vaartus ei vasta voolu | Seadistage potekas toiteplaadil Imax
vaartusele. peale.
6 Valjundis puudub avatud Defektne seade. Kontrollige Ule pbhiahel ja Pr4.
vooluahela pinge (MMA)
7 Kaare suitamine ei ole Keevituskaabel ei ole Uhendage keevituskaabel
edukas (TIG): keevitusseadme kahe valjundiga keevitusagregaadi valjundiga.
thendatud.
Sade kdrgsagedusstilite . _ —
paneelil Maanduskaabel ei ole piisavalt Parand?ge see vdi vahetage see uue
' stabiilselt iihendatud. vastu vélja.
Maanduskaabel ei ole piisavalt Kontrollige lile maanduskaabel.
stabiilselt Ghendatud.
Keevituskaabel on liiga pikk. Kasutage sobivat maanduskaablit.
Tébddeldaval detail on &line voi Kontrollige see Ule ja eemaldage 0li voi
tolmune. mustus.
Kaugus volframelektroodi ja Vahendage kaugust (ligikaudu 3 m).
téddeldava detaili vahel on liiga suur.
. _ . Kdrgsagedussiiite paneel ei Parandage Pr8 vdi vahetage Pr8 uue
Sade korgsagedusstlte toota. vastu vilja.
paneelil.
Tuhjakslaadimismoodulite vaheline | Reguleerige kaugust (ligikaudu 0,7 mm).
kaugus on liiga lihike.
Keevituspustoli [Uliti rike. Kontrollige Ule keevituspustoli lUliti,
juhtkaabel ja pesa.
8 Gaasivool puudub (TIG). Gaasiballoon on kinni vdi gaasi Vahetage gaasiballoon vélja voi avage
réhk on liiga madal. gaasiballooni kraan.
V6orkeha klapis. Eemaldage vdorkeha.
Elektromagnetklapp on kahjustatud. |Vahetage valja.
9 Inertgaasi pidev vool. Gaasitest on esipaneelil sisse Lilitage gaasi testimine esipaneelilt
[Glitatud. valja OFF.
V6orkeha klapis. Eemaldage vdoérkeha.
Elektromagnetklapp on kahjustatud. |Vahetage valja.
Gaasi eelvoolu aja seadistamise Parandage see vdi vahetage see vélja.
nupp esipaneelil on kahjustatud.
10 Keevitusvoolu ei saa Keevitusvoolu potekas esipaneeli Parandage potekas véi vahetage see
seadistada. liitmikul ei ole dige véi on kahjustatud. | valja.
11 ,AC” faasis puudub Voolu PCB on avariireziimis. Parandage see vdi vahetage see vélja.

Vahelduvvoolu AC draiveri PCB on
kahjustatud.

Vahetage valja.

Vahelduvvoolu AC IGBT moodul on
kahjustatud.

Vahetage vilja.
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EASY-TIG 201 ACDC PULSE mudeli veaotsingu tabel:

S/N |Torge seadme t66s Pohjus Lahendus
12 Keevisvanni Keevitusvoolu seadevaartus on liiga | Suurendage keevitusvoolu.
labitungimissiigavus ei ole madal.
piisav. Kaar on keevitusprotsessis liiga Kasutage 2T funktsiooni.
pikk.
13 Margutuli esipaneelil Ulekuumenemiskaitse Vahendage keevitusvoolu valjundit.

pdleb:

Lihendage tootsiklit.
(tootage katkestustega).

Ulepingekaitse

Kasutage stabiilset toite etteannet.

Alapingekaitse

Kasutage stabiilset toite etteannet.

Vahendage samaaegselt samast ahelast
voolu tarbivate seadmete arvu.

Ulevoolukaitse

Kontrollige Ule ja parandage pdhiahel
ning Pr6 aktuaator.

TIG keevitamine

EASY-TIG 181 DC mudeli veaotsingu tabel TIG keevitamisel:

SIN |Torge seadme to6s | Pohjus Lahendus
1 Volframelektrood Vale gaas vo6i gaas puudub. Kasutage puhast argooni. Kontrollige, kas
pdleb kiiresti labi. gaasiballoon on gaasiga taidetud, Ghendatud,
sisse lilitatud ja pdleti klapp on avatud.

Ebapiisav gaasivool. Kontrollige, kas gaas on tihendatud. Kontrollige ile
kahjustuste puudumine voolikutel, gaasiklapil ja
poletil.

Poleti kate ei ole digesti Kontrollige (le, et pdleti kate paikneb nii, et O-

paigaldatud. réngas paikneb pdleti korpuses.

Keevituspdleti ihendus alalisvoolu | Uhendage péleti alalisvoolu DC liitmikuga.

DC+.

Vale volframelektroodi Kontrollige Ule volframelektroodi tutp ja vajadusel

kasutamine. muutke tlpi.

Volframelektrood on parast Hoidke inertgaasi voolu 10 kuni 15 sekundi

keevitamise |6petamist jooksul parast kaare 16ppu lahti. 1 sekund iga 10 A

oksudeerunud. keevitusvoolu kohta.

Volframelektrood sulab Veenduge diget tilpi volframi kasutamises.

vahelduvvooluga AC Kontrollige Ule, et kompensatsioon ei ole

keevitamisel otsikusse. seadistatud liiga suureks. Vajadusel vahendage
tasakaalu.
2 Volframelektroodi Volframelektrood on Hoidke volframelekirood eemal kokkupuutest

mustumine.

puudutanud keevisvanni.

keevisvanniga. Hoidke keevituspdletit nii, et
volframelektrood jaaks toddeldavast detailist 2
kuni 5 mm kaugusele.

Volframelektrood sulab
keevisvannis.

Veenduge kasutatava volframelektroodi tlilbi
oigsuses.

Liiane keevitusvool elektroodi mdddu suhtes,
vahendage amprimaara voi kasutage suuremas
mdddus olevat elektroodi.

Rabustiga traat on puudutanud
vastu elektroodi.

Hoidke rabustiga traat keevitusprotsessi kestel
eemal kokkupuutest volframelektroodiga ja
suunake rabustiga traat elektroodi ees olevasse
keevisvanni eendisse.
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EASY-TIG 181 DC mudeli veaotsingu tabel TIG keevitamisel:

keevitamise ajal.

SIN |Térge seadme to6s |Pohjus Lahendus
3 Poorsus - halb Vale gaas / madal gaasivool / Kasutage puhast argooni. Kui varjestusgaas on
keevisdmbluse gaasileke. Uhendatud, kontrollige Ule takistuste puudumine
muster ja varvus. voolikute, gaasiklapi ja keevituspdleti juures.
Seadistage gaasivool vaartusele vahemikus alates
6 kuni 12 I/min. Kontrollige lle aukude ja lekete
puudumine voolikute ja liitmike juures.

Maardunud alusmaterijal. Eemaldage alusmaterjalilt mustus ja muud ained
nagu naiteks varv, rasv, 0li ja puru.

M&ardunud siidamikuga traat. Eemaldage té6deldavalt detaililt kogu rasv, 6li ja
mustus.

Vale stidamikuga traat. Kontrollige kasutatavat siidamikuga traati ja
vajaduse korral vahetage see muud tldpi traadi
vastu vélja.

4 Kollane prigi / suitsu |Vale gaas. Kasutage puhast argooni.
eritumine Vahene gaasivool. Seadistage gaasivool voolumahule vahemikus
alumiiniumdudsi alates 10 kuni 15 I/min.
juures ja Gaasi ebapiisav jarelvool. Pikendage gaasi jarelvoolu aega.
v?lfr.amelektroodl Alumiiniumist gaasiotsik on liiga Suurendage alumiiniumist gaasidusi 1abim&6tu.
varvimuutus.

vaike.

5 Ebastabiilne kaar Keevituspdleti thendatud Uhendage keevituspéleti alalisvoolu DC ,-” valjundi
keevitamisel. alalisvoolu DC+. klemmiga.

Maardunud alusmaterjal. Eemaldage alusmaterjalilt mustus ja muud ained
nagu naiteks varv, maardeained, dli ja puru.

Maardunud volframelektrood. Eemaldage maardunud volframelektroodilt 10 mm.

Kaar on liiga pikk. Hoidke keevituspdletit pisut madalamal kaugusel
toddeldava detaili kohal, 2 kuni 5 mm kaugusel.

6 Kdrgsagedus HF Avatud keevitusahel. Kontrollige Ule, et maandusjuhe on Ghendatud.

on.aktlveeirltud, Gaasi pole. Kontrollige Ule, et gaas on Uihendatud ja et

kuid keevitusvool . .
gaasiballooni klapp on avatud.

puudub Kontrollige lle kahjustuste puudumine voolikute,
gaasiklapi ja keevituspdleti juures.
Seadistage gaasi vool vaartusele vahemikus alates
10 kuni 15 I/min.

Volframelektrood sulab Veenduge 6iget tllpi volframelektroodi

keevisvanni sisse. kasutamises. Vool on volframelektroodi m&6tu
arvestades liiga suur. Vahendage amprimaara voi
vahetage elektrood suurema vastu.

7 Kaar liigub Ebapiisav gaasivool. Seadistage gaasi vool vaartusele vahemikus 10

kuni 15 I/min.

Vale kaarepikkus.

Hoidke keevituspéletit pisut madalamal kaugusel
té6deldava detaili kohal, 2 kuni 5 mm kaugusel.

Vale volframelektrood.
Elektroodi halb seisukord.

Veenduge 0diget tlipi volframelektroodi
kasutamises.

Eemaldage volframelektroodi keevitusotsast 10 mm
ja teritage see uuesti ara.

Puudulikult ettevalmistatud
volframelektrood.

Lihvimisjaljed peavad olema volframelektroodi
pikisuunas, mitte ringikujulised. Kasutage sobivaid
hddruteid, naiteks lihvimiskettaga lihvimismasinat.

M&ardunud alusmaterjal voi
traatelektrood.

Eemaldage alusmaterjalilt mustus ja muud ained
nagu naiteks varv, maardeained, dli ja puru.
Eemaldage taitematerjalilt kdik maarded, dli ja
mustus.

Vale traatelektrood.

Kontrollige Ule traatelektroodi seisukord ja vajaduse
korral vahetage see valja.
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EASY-TIG 181 DC mudeli veaotsingu tabel TIG keevitamisel:

SIN |Torge seadme to6s | Pohjus Lahendus
8 Kaare sliitamine on | Seadme vale seadistus. Kontrollige Ule, kas seade on digesti seadistatud.
raskendatud.

Kontrollige Ule, kas gaas on Uihendatud ja kas

Kaar ei Kaivita gaasiballooni klapp on avatud.

Gaasi pole, gaasi vale voolumaht.
keevitust. P 9

Kontrollige Ule kahjustuste puudumine voolikute,
gaasiklapi ja keevituspdleti juures.

Seadistage gaasi vool vaartusele vahemikus 10

kuni 15 I/min.
Volframelektroodi vale mdét voi Kontrollige Ule elektroodi moot voi elektroodi tiilp ja
taip. vajadusel tehke otstarbekohased korrektuurid.
Maardunud volframelektrood. Eemaldage volframelektroodi keevitusotsast 10 mm

ja teritage see uuesti ara.

Halvasti kinnitatud Ghendus. Kontrollige k&iki ihendusi ja pingutage need lle.
Maandustangid ei ole Vdéimalusel Uthendage maandustangid vahetult
toé6lauaga Uhendatud. téddeldava detaili kiilge.

Kdrgsageduse kadu Kontrollige Ule keevituspdleti ja kaablite isolatsiooni

terviklikkus ja korrektne kinnitatus.

16 Mahakantud seadme utiliseerimine ja vaarindamine

Nii teie enda kui ka keskkonna kaitse huvides utiliseerige masina kdik
komponendid alati nduetekohasel viisil.

16.1 Mahakandmine

Mahakantud seadmestik tuleb kaitusest koheselt kdrvaldada, et valtida hilisemat
vaarkasutamist ning keskkonna véi inimeste seadmist ohtu.

Etapp 1: Laske vanast seadmest valja kdik keskkonnale kahjulikud vedelikud.

Etapp 2: Vajadusel monteerige masin lahti kasitletavateks ja taaskasutusse
suunamist vdimaldavateks koostudeks ja komponentideks.

Etapp 3: Suunake masina komponendid ja tédmaterjalid nduetekohaselt
utiliseerimisele.

16.2 Elektriseadmete utiliseerimine

Pange tahele, et elektriseadmed sisaldavad mitmesuguseid taaskasutatavaid
materjale ja ka keskkonnale kahjulikke komponente.

Veenduge selles, et need komponendid utiliseeritakse sordituna ja nduetekohaselt.
Nou saamiseks votke vajadusel ihendust ametliku jaadtmejaama voi

kogumispunktiga.

Vajadusel on abi saamiseks kaitlemisel voimalus poérduda ametlikult
utiliseerimisega tegeleva ettevdtte poole.
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16.3 Utiliseerimine ametlike kogumispunktide poolt

Kasutatud elektri- ja elektroonikaseadmete utiliseerimine (Kehtib

Euroopa Liidu riikides ja teistes Euroopa riikides, kus on nende

seadmete jaoks eraldi kogumissiisteem).

Tootel voi selle pakendil olev siimbol naitab, et seda toodet ei tohi

kaidelda tavaliste olmejaatmetena, vaid see tuleb viia elektri- ja

elektroonikaseadmete ringlussevdtu kogumispunkti. Aidates seda
toodet digesti utiliseerida, kaitsete keskkonda ja teiste tervist. Ebadige
utiliseerimine ohustab keskkonda ja tervist. Materjalide taaskasutamine aitab
vahendada tooraine tarbimist. Tapsema teabe saamiseks selle toote
ringlussevotu kohta votke Uhendust kohalikul tasandil olmejaatmete
kaitlemisega tegeleva ettevottega voi kauplusega, kust te toote soetasite.

17 Varuosad

OHT!

Valede varuosade kasutamisega kaasnevad ohud!
Valede véi vigaste varuosade kasutamine véib kahjustada
operaatorit ning pdhjustada kahjustusi ja talitlushaireid.

- Kasutage ainult tootja originaalvaruosi voi tootja poolt heaks
kiidetud varuosi.

- Kahtluse korral vétke alati ihendust tootjaga.

17.1 Varuosade tellimine Varuosad on saadaval esindusest.

Varuosade paringuks vdi tellimiseks esitage jargmised p&hiandmed:
- seadme tuup
- tootekood
- positsiooni number
- valmistusaasta
- kogus
- soovitud tarneviis (post, maantee-, mere-, dhutransport, kulleriga)
- tarneaadress

Varuosade tellimine ilma dlaltoodud info esitamiseta vdimalikuks ei osutu. Juhul
kui tarnemeetod pole naidatud, valitakse see tarnija parima aranagemise jargi.
Andmed seadme tiilibi, tootekoodi ja valmistusaasta kohta leiate seadme kiilge
kinnitatud tlubikinnituse sildilt.

Naide
Vaja on tellida TIG-Inverter EASY-TIG 181 DC mudeli esikate. Esikate on
naidatud varuosade joonisel 1 ja tahistatud numbriga 13.

Varuosade tellimisel saatke ametlikule miligiesindusele v6i varuosade
osakonnale varuosade joonise 1 koopia, millel on komponendina naidatud
esikate ja tahistatud positsiooni number 13 ning esitage jargmine teave:

Seadme tiilip: EASY-TIG 181 DC
Tootekood: 1074018
Joonise number: 1

Positsiooni number: 13
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17.2 Varuosade joonised

Remondivajaduse korral leiate vajalikud varuosad jargmiste jooniste abil. Vajadusel
saatke edasimijale osade joonise koopia koos sellel naidatud komponentidega.

17.2.1 EASY-TIG 181 DC varuosade joonis

17 g/ 9/

Joonis 33: EASY-TIG 181 DC varuosade joonis
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17.2.2 EASY-TIG 201 DC PULSE varuosade joonis

cccccccccccccc

Joonis 34: 2 EASY-TIG 201 DC PULSE varuosade joonis
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17.2.3 EASY-TIG 201 ACDC PULSE varuosade joonis

97 677787 910

Joonis 35: EASY-TIG 201 ACDC PULSE varuosade joonis

18 Uhendusskeem

Paastiklaliti

® 3—0/%
® @ 1

N

Joonis 36: EASY-TIG 181 DC kaugjuhtimise pistiku harud

TIG-Inverter | Version 1.11 65



HschweiBlsraft

Uhendusskeem
Schweilitechnik
12 PIN Wiring Diagram
8 pin Plug ’
N 1 UP-DOWN
Pin for PULSE | Cable foot pedal rid remote torch
Torch torch
models
1 2 short circuit
2 5 (G) connecting
3 4 potentiometer + potentiometer +
potentiometer potentiometer
4 6 . i
medium medium
5 5 (G) potentiometer - potentiometer -
6 7 up
7 8 down
8 3 _ : : -
switch switich swtich swtich
9 5 (G)
10 1 \ \ short circuit \
11 5 (Q) connecting

Joonis 37: EASY-TIG 201 ACDC PULSE 12-harulise pistiku thendused
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19 Elektriskeemid

Elektriskeem EASY-TIG 181 DC
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On/Off Switch
220V AC

Joonis 38: EASY-TIG 181 DC elektriskeem
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EASY-TIG 201 DC PULSE elektriskeem
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Joonis 39: EASY-TIG 201 DC PULSE elektriskeem
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Hschw

EASY-TIG 201 ACDC PULSE elektriskeem
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Joonis 40: EASY-TIG 201 ACDC PULSE elektriskeem
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20 EU vastavusdeklaratsioon

kaesolevaga kinnitatakse, et jargnevalt kirjeldatud toode:

Tootjatehas/turustaja: Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Stralle 26

D-96103 Hallstadt

Tooteriihm: Schweilkraft® Schweiltechnik
Masina nimetus*: Tootekood:

[] EASY-TIG 181 DC 1074018

] EASY-TIG 201 DC PULSE 1074020

[] EASY-TIG 201 ACDC PULSE 1074021
Masina tiiiip: TIG Inverter

Seerianumber*:

Valmistusaasta*: 20
* taitke need valjad vastavalt tulbisildil olevale teabele

vastab olulistele kaitsenduetele, mis on satestatud ndukogu direktiivis 2014/30/EL (Elektromagnetilise tGhilduvuse
direktiiv, EMC Directive) liikmesriikide, teatud pingepiirides kasutamiseks mdeldud elektriseadmete elektromagnetilist
Uhilduvust kasitlevate digusaktide ihtlustamise kohta.

Ulaltoodud tooted vastavad kaesoleva direktiivi satetele ja kaarkeevitusseadmete ohutusnduetele vastavalt jargmistele
tootestandarditele

Kohalduvad jargmised iihtlustatud standardeid:
DIN EN 60974-1:2018-12 Kaarkeevitustehnika — Osa 1: Keevituse toiteallikad

DIN EN 60974-10:2016-10 Kaarkeevitustehnika — Osa 10: Nouded elektromagnetilisele ihilduvusele (EMC)

EU direktiivi 2006/42/EU artikli 1 satete jérgi kuuluvad (laltoodud tooted eranditult teatud pingepiirides kasutamiseks
ette nahtud elektriseadmete kategooriasse.

Dokumentatsiooni eest vastutav isik:  Kilian Stlirmer, Stlirmer Maschinen GmbH,
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, 21.04.2021

Ldls

Kilian Stirmer

Tegevdirektor
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