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EessOna

Lugupeetud Kklient!

Taname, et ostsite TIG-inverteri.

/e TIG inverterid pakuvad kdrgeimat kvaliteeti, tehniliselt optimaalseid lahendusi ja veenvat

tanu suurepéarasele hinna ja kvaliteedi suhtele. Pidev arendus ja tooteuuendused

tagavad alati uusima tehnoloogia ja turvalisuse.

Enne kasutuselevdttu lugege palun kaesolev kasutusjuhend hoolikalt 1abi ja tutvuge TIG-inverteriga. Samuti veenduge, et kdik TIG-
inverterit kasutavad isikud loeksid alati |abi

olete kasutusjuhendi labi lugenud ja sellest aru saanud. Hoidke seda juhendit hoolikalt
TIG-inverterist.

teavet

Kasutusjuhend sisaldab teavet ohutu ja 6ige paigaldamise, kasutamise ja
TIG-inverteri hooldus. Kdigi selles juhendis sisalduvate juhiste pidev jargimine
tagab inimeste ja masinate ohutuse.

Kasutusjuhend tapsustab TIG-inverteri kasutusotstarvet ja sisaldab kogu vajalikku teavet
selle 6konoomne t66 ja pikk kasutusiga.

Jaotises Hooldus kirjeldatakse kdiki kasutaja tehtavaid hooldustdid ja funktsionaalseid teste
tuleb regulaarselt 1abi viia.

Selles juhendis sisalduvaid illustratsioone ja teavet v8ivad muuta

teie TIG-inverteri praegune ehitusseisund. Tootjana pliiiame pidevalt parandada ja
Puuame oma tooteid uuendada, seetdttu voib muudatusi teha ilma

ette teatada. TIG-inverteri illustratsioonid vBivad mdne detaili osas erineda

Selle juhendi illustratsioonid vdivad erineda, kuid see ei mdjuta teie seadme kasutatavust
seade.

SeetOttu ei saa teabe ja kirjelduste p6hjal mingeid véiteid tuletada. Muutused ja
Jatame endale diguse teha vigu!

Teie soovitused selle juhendi kohta on oluline panus meie t66 optimeerimisse,

mida oma klientidele pakume. Kui teil on kiisimusi vdi parendusettepanekuid, v6tke ihendust
meie teenus.

Kui teil on péarast selle juhendi lugemist kiisimusi vdi kui te ei suuda probleemi lahendada
ei lahendata selle juhendi abil, v6tke Uhendust edasimuljaga

Uhendus.
TEAVE tootja kohta Toote identifitseerimine
g = - St,rmer Maschinen GmbH TIG inverter Artikli number
g ;gigg ':'eﬁer Sé”’}fl'ae Zﬁ?b CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse 1364202

i allstadt/Bamberg CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC impulss 1364323
faks (+49)0951 - 96555-55 CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulss 1364201
E-post: info@craftweld.de CRAFT-TIG PRO 253 DC impulss 1364253

Internet: www.craftweld.de
CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC Pulse 1364503

Originaalne kasutusjuhend
vastavalt standardile DIN EN ISO 20607:2019

Véljaanne: 14. juuni 2024

versioon 1.03
Keel: DE
Autor: RL/ES
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1 Turvalisus

Esinduskokkulepped

y annab lisateavet

y kutsub tegutsema

y Loendid

See osa kasutusjuhendist

y selgitab selles juhendis kasutatud stiimbolite tdhendust ja kasutamist
Hoiatused,

y tapsustab seadme kasutusotstarvet,

y juhib teie tdéhelepanu ohtudele, mis vdivad tekkida teie ja teiste inimeste jaoks, kui neid juhiseid ei jargita
voiks,

y annab teada, kuidas ohte véltida.

Lisaks kasutusjuhendile pidage meeles

y kohaldatavad seadused ja méérused,
y Onnetuste valtimise digusnormid,
y keelu-, hoiatus- ja kohustussildid.

Hoidke dokumentatsiooni alati seadme laheduses.

1.1 oOnhutusjuhised (hoiatused)

Ohu klassifikatsioon

Jagame ohutusjuhised erinevateks tasemeteks. Allolev tabel annab teile a
Ulevaade siimbolite (piktogrammide) ja signaalsGnade maaramisest konkreetsele ohule ja
(vBimalikud) tagajarjed.

piktogramm Signaalsdna Definitsioon/tagajarjed

OHT! Vahetu oht, mis p6hjustab tdsiseid vigastusi vdi surma.

HOIATUS! Oht: oht vBib I8ppeda tdsiste vigastuste vdi surmaga.

ETTEVAATUST! Ebaturvaline tegevus, mis vdib pShjustada kehavigastusi vdi varalist kahju.

Olukord, mis v8ib p6hjustada seadme kahjustamise vdi muid kahjustusi.

OHT!

Inimeste vigastuste oht puudub.

Rakendusnduanded ja muu oluline/kasulik teave ja mérkused.

Ei mingeid ohtlikke ega kahjulikke tagajargi inimestele ega varale.
teavet

Turvalisus
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Piktogrammid, mis naitavad konkreetseid ohte

Kindral Hoiatus elektri Hoiatus umbes Hoiatus mullika eest Hoiatus
Hoiatusmérgid eest Kate vigastused pinnale automaatika eest
pinge Kaivitamine
Hoiatus maapinnal olevate Hoiatus: Kukkumisoht! Hoiatus rippuva koorma eest! Hoiatus:

takistuste eest
tuleohtlikud ained!

Piktogrammid, mis naitavad kaske/keeldusid

Sltidamestimulaatori voi Kasutage kuulmiskaitset! Jérgige juhiseid! Uhendage toitejuhe lahti!
implanteeritud defibrillaatoriga

inimesed ei
paase sisse!

Kasutage silmade kaitset! Kasutage katekaitset! Kasutage jalakaitset! Kasutage kaitseriietust!

Turvalisus
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1.2 Sihtotstarbeline kasutamine CRAFT-TIG

PRO seeria inverterid on ette nahtud ainult volframi inertgaasi keevitamiseks (TIG-keevitus) ja MMA-
keevitamiseks (keevituselektroodide keevitamine).

TIG-inverterid on mdeldud professionaalseks kasutamiseks ja seet6ttu vdivad neid kasutada ainult kvalifitseeritud
toOtajad vastavalt kdesolevale kasutusjuhendile.

Sihtotstarbelise kasutamise osaks on y kasutusjuhiste
jargimine, y kontrolli- ja
hooldusjuhiste taitmine.

1.3 Madistlikult ettenahtav vaarkasutus

Vaarkasutuseks loetakse mis tahes kasutust, mis ei ole ette nahtud vdi mis tahes muu kasutus kui
ette nahtud.

Voimalikud vaarkasutused voivad

h&lmata jargmist: y kasutamine ohtlike ainetega piirkondades, plahvatus- vdi

tulekahjuoht. y Kasutage esemete v0i vedelike soojendamiseks.

y Kasutamine mittemetallist toodete to6tlemiseks. y Kasutage

kltuste stultamiseks.

OHT!

See keevitusseade ei ole ette nahtud kasutamiseks elamutes, kus elektrivarustus toimub
avalikust madalpingev8rgust. Nendes piirkondades vdib elektromagnetilise Ghilduvuse tagamine
olla keeruline nii juhtivate kui ka kiirgavate héirete t&ttu.

Kui TIG-inverterit kasutatakse muul viisil, kui on margitud jaotises "1.2 Sihtotstarbeline kasutamine" vai
kui seda muudetakse ilma Stormer Maschinen GmbH loata, ei loeta kasutamist enam sihtotstarbeliseks.

HOIATUS!

Kui TIG-inverterit ei kasutata ettenahtud viisil, y on oht personalile,
y on ohus TIG-inverter ja muud operaatori
materiaalsed varad, y TIG-inverteri funktsioon v&ib olla hairitud.

Me ei vastuta ebadigest kasutamisest tulenevate kahjude eest.

Mis tahes kasutusotstarve véaljaspool ettenahtud kasutust véi mis tahes muu kasutus kui ette nahtud,
loetakse vaarkasutuseks. Vaarkasutuse valtimiseks tuleb kasutusjuhend enne esmakordset kasutamist 1abi
lugeda ja sellest aru saada. To6tajad peavad olema piisavalt kvalifitseeritud.

OHT!
TIG-inverteri muudatused ja muudatused on keelatud! Need ohustavad inimesi ja vBivad tekitada
kahju.

Seadme mittesihiparane kasutamine ja ohutusnduete vdi kasutusjuhendi eiramine vélistab tootja
vastutuse sellest tulenevate isikutele v8i esemetele tekitatud kahjude eest ning tuhistab garantii!

Turvalisus
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Vaarkasutuse oht!

TIG-inverteri vaarkasutamine vBib pdhjustada ohtlikke olukordi. y Kasutage seadet

ainult tehnilistes andmetes margitud jdudlusvahemikus
on loetletud.

y Arge kunagi minge ohutusseadistest modda ega alistage neid. § Kasutage seadet ainult siis,

kui see on tehniliselt heas korras. ¥ Kasutage ainult originaalvaruosi.

14 Jaakriskid
Isegi kui jargitakse kdiki ohutusnéudeid ja TIG-inverterit kasutatakse digesti, eksisteerivad jaakriskid, mis on loetletud allpool:
y Silmakahjustused defektsete vdi sobimatute silmakaitsevahendite kasutamisel. y

Hingamisteede kahjustused aurude sissehingamisel y Elektril66k defektse elektriisolatsiooni
v@i niiskuse t6ttu ¥ Ulemiste jasemete pdletused sobimatute

kinnaste kasutamisel y tooriku kahjustused, kui kasutaja ei ole piisavalt kvalifitseeritud

v8i kogenud.

Kui TIG-inverterit kditavad ja hooldavad ebapiisavalt kvalifitseeritud td66tajad, v6ib TIG-inverter kujutada endast ohtu vale
kasutamise v8i ebadige hoolduse t6ttu.

TEAVE!

K&ik inimesed, kes t66tavad TIG-inverteriga, peavad

¥ omama vajalikku kvalifikatsiooni, y jargima

hoolikalt kdesolevat kasutusjuhendit.

15 Personali kvalifikatsioon

Sihtrihm

See juhend on mdéeldud

y operaatorid , y
hoolduspersonal .

Seet6ttu puudutavad hoiatused nii TIG-inverteri kasutamist kui ka hooldust.
Méaaratlege selgelt ja Uhemébtteliselt, kes vastutab TIG-inverteri erinevate tegevuste eest (166, hooldus ja remont).

Ebaselged kompetentsid on turvarisk!

Selles juhendis on loetletud kvalifikatsioonid, mida tUksikisikud nduavad erinevate Ulesannete taitmiseks:

operaator

Omanik on operaatorit juhendanud talle pandud Ulesannete ja vdimalike ohtude kohta, mis v6ivad tekkida ebadigest kaitumisest. Kaitaja
vOib tavaparasest to0st kaugemale ulatuvaid toiminguid teha ainult siis, kui see on kéesolevas juhendis satestatud ja operaator on talle
selle ulesande selgesdnaliselt usaldanud.

kvalifitseeritud elektrik

Téanu oma erialasele valjadppele, teadmistele ja kogemustele ning asjakohaste standardite ja eeskirjade tundmisele on
kvalifitseeritud elektrik vGimeline tegema elektrististeemidega seotud tdid ning tuvastama ja valtima iseseisvalt voimalikke
ohte.

Kvalifitseeritud elektrik on spetsiaalselt koolitatud selle to6keskkonna jaoks, milles ta t66tab, ning tunneb
vastavaid standardeid ja maarusi.

Turvalisus
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Spetsialiseerunud to6tajad

Tanu oma erialasele véljadppele, teadmistele ja kogemustele ning asjakohaste eeskirjade tundmisele on kvalifitseeritud personal
vBimeline tegema neile maaratud toid ning tuvastama ja valtima iseseisvalt vdimalikke ohte.

Juhendatud inimene

Kaitaja teavitas juhendatavat isikut talle pandud lesannetest ja ebadige kaitumise vdimalikest ohtudest.

Volitatud isikud

HOIATUS!

TIG-inverteri ebadige kasutamine ja hooldus v8ib ohustada inimesi, esemeid ja keskkonda.

TIG-muunduriga tohivad tédtada ainult selleks volitatud isikud!

Kaitamiseks ja hooldamiseks volitatud isikud on operaatori ja tootja juhendatud ja koolitatud spetsialistid.

Operaator peab

y koolitada personali, ¥

juhendada personali korraparaste ajavahemike jarel (véhemalt kord aastas)
- koik keevitusseadme kohta kaivad ohutusnduded, - kasutamine, -
tunnustatud
tehnikareeglid, y kontrollida personali teadmiste

taset, y dokumenteerida koolitus/juhendid, y omada

allkirjaga kinnitatud koolitusel/juhendamisel osalemist, y

kontrollida, kas personal té6tab ohutusteadlikult ja jargib kasutusjuhendit.

Operaator peab

y olete saanud TIG-inverteri kasutamise koolituse, y tunnete funktsiooni ja tédreziimi, y enne

kasutuselevdttu

- olete kasutusjuhendi I&bi lugenud ja sellest aru saanud, - olema
tuttav k6igi ohutusseadmete ja -eeskirjadega.

16 Uldised ohutusjuhised

MARKIMA TULEB JARGMIST:

y Enne kasutuselevttu kontrollige TIG-inverteril ndhtavaid kahjustusi vdi defekte. Kahjustused ja puudused tuleb

koheselt kdrvaldada.
y Kaitske TIG-inverterit niiskuse eest.

y Arge kunagi kasutage TIG-inverterit keskkonnas
- mis sisaldavad tundmatuid aineid. - plahvatus-

voi tulekahjuohuga. - halva ventilatsiooniga.

y Arge kunagi tootage keskendumisvdimet kahjustavate haiguste, vasimuse, narkootikumide, alkoholi maju all
vOi ravimeid.

y Hoidke &hu sisse- ja viljalaskeavad vabad. § Arge kasutage TIG-

inverteri puhastamiseks agressiivseid puhastusvahendeid. y Remonti vBivad teostada ainult kvalifitseeritud

isikud. y Kasutage ainult originaalvaruosi ja -tarvikuid.

Turvalisus
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Elektripinge
y Arge puudutage pinge all olevaid osi.

y Uhendage generaator vooluvdrgust lahti, enne kui alustate sellega mingeid tdid.

y Isoleerige end poleeritavast téddeldavast detailist ja maapinnast; Kandke isoleerivaid kindaid ja riideid.

y Arge todtage kahjustatud vdi halvasti ihendatud v6i lahtiste kaablitega
Tangid kaablid.
y Hoidke oma tdoriided ja keha kuivad.
y Arge tootage niiskes v6i marjas keskkonnas.
y Arge toetage oma keha téodeldava detaili vastu.
y Kaitske toiteslisteemi sobiva nimisoojusmagnetilise llitiga, vBimalusel generaatori lahedal.

y Arge kasutage seadet, kui selle osad v6i kaitseseadised on eemaldatud.

y Veenduge, et toiteslisteem oleks korralikult maandatud.

¥ Veenduge, et keevitusseade seisaks alati kindlalt, et see ei kukuks ega kukuks tmber
saab. Suurel kdrgusel tédtades kasutage kukkumiskaitset.

y Lulitage keevitusseade sisse ainult siis, kui k6ik kaablid on digesti thendatud.

y Veenduge, et kbik tarvikud on 8igesti Uhendatud ja veenduge alati
6ige maandusihendus.

Plahvatusoht y

Veenduge, et téopiirkonna laheduses ei oleks tuleohtlikke materjale.

y Poorake tdhelepanu tuleohtlikele gaasisegudele tédpiirkonnas (ventilatsioon ja valjatdmme).
y Arge kunagi keevitage tuleohtlikke voi pdlevaid aineid sisaldavaid mahuteid.

y Alumiiniumi keevitamisel pidage meeles, et vesikeevituslaudade ja veealuse keevitamise korral on alumiiniumis sisalduvad

vesinikuaatomid. Salvestatud vesinik vdib p&hjustada plahvatusi.

y Arge kunagi segage erinevat tiitipi gaase.

y Kahjustatud vdi kahjustuste tunnustega surudhutorud vahetage vélja.
y Hoidke réhureduktorid té6korras.

y Arge liikuge kohtades, kus on tolmu, gaasi v6i plahvatusohtlikke aure.

Tuleoht y

Veenduge, et tédpiirkonna laheduses ei oleks tuleohtlikke, sittivaid materjale.
impeerium.

y Pange valmis sobivad kustutusvahendid.

y Véltige lahtise tule levikut sddemete, rabu ja hddgumise tdttu
Materjal.

y Veenduge, et tuletdkkeseadmed oleksid toopiirkonna laheduses.

Pdletused y Kaitske
oma keha, kandes tulekindlat kaitseriietust (kindad,
Peakatted, jalandud ja maskid jne) pbletuste ja ultraviolettkiirguse eest).

y Liikuvad osad vdi termilised osad v@ivad kahjustada teie keha vdi kahjustada teisi inimesi.

y Hoidke elektroodi ots enda ja teiste inimeste kehast eemal.

y Arge kandke kontaktl&étsi. Kaare kiirgava intensiivse kuumuse tdttu vivad need sulanduda sarvkestaga.

y Veenduge, et toodpiirkonna laheduses oleksid esmaabivahendid.

y Vahetage maski vaateaken vélja, kui see on kahjustatud v6i ei sobi tehtava keevitustdo jaoks.

y Enne téddeldud osade kéasitsemist oodake, kuni td6deldud osad on maha jahtunud.
y Kaar paiskab pritsmeid ja sédemeid. Kandke alati dlivaba kaitseriietust, naiteks nahkkindaid, lahtikaivaid plkse ja k6rgeid
kontsi. Kata oma juuksed mitsiga.

Turvalisus
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Sidamestimulaatori kandjad y

Kérgepingeahelate magnetvéljad vdivad sidamestimulaatorite t66d kahjustada
moju.

y Seda tuupi elutdhtsaid elektroonikaseadmeid kandvad isikud peavad konsulteerima arstiga
enne sisenemist kohtadesse, kus sellised keevitusseadmed asuvad.

Kiirgus y
Saba kiirgus vdib kahjustada ndgemist ja p6hjustada pdletusi.
Kiirgus tekitab tugevat ultraviolett- ja infrapunavalgust.

y Kaar tekitab kiirgust, mis vdib vigastada silmi ja pdhjustada naha pdletusi; Kandke sobivaid
isikukaitsevahendeid.

Aurud ja gaasid y
Keevitamisel tekivad ohtlikud gaasid:
y Véltige saasteainete sissehingamist.
y Hoidke saba raseerimise ajal pea nii kaugel kui v6imalik.
y Tagada piisav ventilatsioon, véljatdmbe v8i vajadusel sissehingatava 6hu juurdevool.
y Tekkivate aurude ja gaaside tilibi maarab alusmaterjal, kate jne. y Eriline ettevaatus on vajalik, kui keevitatav materjal
sisaldab jargmisi elemente:
- antimon, kroom, elavhdbe, berullium, arseen, koobalt, nikkel, plii, hGbe, seleen, vask, baarium,
Kaadmium, mangaan ja vanaadium.
y Ideaalis kasutage valjatdmbega keevituslaudu.
y Kloriidi sisaldavad puhastusvahendid vdivad keevitamisel moodustada fosgeengaase (mirggaasi). Enne keevitamist
veenduge, et tooriku pinnal ei oleks jaéke.
y Arge kunagi liikuge piirkondades, kus on tulekahju vdi plahvatusoht.

y Lugege labi ja moistke taitematerjali tootjate kasutusjuhendit ja lugege labi
Lugege hoolikalt ohutuskaarte.

Elektromagnetilised héired y

Keevitusseade vastab elektromagnetiliste hdirete emissiooni standarditele ja sobib kasutamiseks \
téostuskeskkonnas.
y Siiski tuleb arvestada, et vdivad esineda jargmised haired ja sisse —
Sellistel juhtudel tuleb vdtta asjakohaseid meetmeid.
- Andmeedastussisteemid
- Side
- Juhtimine
- Turvaseadmed

- Kalibreerimis- ja mddteriistad

1.7 EMC meetmed

Erandolukorras v8ib nimetatud piirkond mgjutada, kuigi norm on (((.,))
kiirguse piirvaartust on jargitud (nt: seade, mida elektromagnetism kergesti méjutab

kasutatakse paigalduskohas vdi laheduses on raadio vdi televiisor

paigalduskohast). Sellistel juhtudel peaks kasutaja hairete kdrvaldamiseks rakendama sobivaid meetmeid.

Vastavalt kodumaistele ja rahvusvahelistele standarditele peavad imbritsevad seadmed olema
kontrollitakse elektromagnetilist olukorda ja hairetevastast vGimekust:

y Varukoopia

y Elektriliin, signaaliedastusliin ja andmeedastuskaabel

y Andmetdotlusseadmed ja telekommunikatsiooniseadmed
y Kontrolli- ja kalibreerimisseadmed

10
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Need t6husad meetmed valdivad elektromagnetilise Ghilduvuse probleeme:
y Toide:
- Isegi kui toiteallikas vastab eeskirjadele, tuleb alati rakendada lisameetmeid
kasutatakse elektromagnetvéljade eemaldamiseks. (nt sobiv vdimsusfilter).
y Sabakaabli pikkus:

- Hoidke kaabli pikkus v&imalikult lihike.

- Asetage seadme kaablid Uksteise kdrvale ja asetage need piisavalt kaugele
muud kaablid.

¥ Maandage tooriku thendus.
y Vajadusel varjestada:

- Kaitske imbritsevad keevitusseadmed
- Varjestada kogu keevitusseade

1.8 Ohutusmargised seadmel

TIG-inverterile on kinnitatud jargmised ohutusmargised (joonis 1-1), mida tuleb jargida ja jargida
peab olema.

Teade:

Kahjustatud v6i puuduvad ohutussiimbolid TIG-inverteril vBivad pdhjustada vale kasitsemise
pdhjustades kehavigastusi ja varalist kahju. Seadmele kinnitatud ohutussimbolid
ei tohi eemaldada. Kahjustatud ohutusstimbolid tuleb viivitamatult valja vahetada.

Tuleb markida jargmist:

y Kui toode muutub seadme eluea jooksul pleekimaks v6i kahjustatud,
Ohutussildid, uued sildid tuleb kohe paigaldada.

y Alates hetkest, kui margid ei ole esmapilgul koheselt aratuntavad ja arusaadavad,
seade kuni uute siltide paigaldamiseni to6st valja lulitada.

CO0

Joonis 1-1: Ohutusmargised

W

Turvalisus
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Sumbol 1: Elektrilook Elektrilook

vOBib 16ppeda surmaga. Pinge all olevate osade puudutamine vdib p&hjustada tdsiseid [66ke vdi pdletusi. Veenduge,
et kdik osad on digesti Uhendatud ja maandusuhendus on dige. Veenduge, et keha ja toddeldava detaili vahel oleks @
alati isolatsioon ning véltige paljaste katega kokkupuudet pingestatud osadega. Kandke keevitamise ajal kuiva

isoleerivat kaitseriietust ja arge kunagi kasutage masinat avatud korpusega.

Sumbol 2: Elektrikaared

Elektrikaared kujutavad erilist ohtu silmadele ja nahale. Saba kaitsmisel kandke alati sobiva sabakaitsefiltriga /
sabakaitsekiivrit ja sobivat kaitseriietust, naiteks sabakaitsekindaid. //j

Simbol 3: Aurud ja gaasid

Keevitamisel tekivad tervisele ohtlikud aurud ja gaasid. Pildke nuusutamise ajal hoida oma pea aurudest véimalikult {
kaugel. Tagada piisav ventilatsioon, valjatdmbe vdi sissehingatava 6hu juurdevool, et hoida need sissehingatavast
O6hust eemal.

M

Iz

Siimbol 4: Keevituspritsmed

Keevituspritsmed vdivad péhjustada tulekahjusid ja plahvatusi. Arge keevitage tuleohtlike materjalide vdi mahutite -}?:r
laheduses, mis on sisaldanud sittivat materjali.

1.9 Ohutuskaardid

Ohtlike kaupade ohutuskaarte saate oma edasimuijalt véi telefonil +49 (0)951/96555-0.

Spetsialiseerunud jaemutjad leiavad ohutuskaardid partnerportaali allalaadimisalast.

Turvalisus
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2.1 CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulss ja CRAFT-TIG PRO 253 DC impulss

/t

CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulss
1364201

CRAFT-TIG PRO 253 DC impulss
1364253

Avatud vooluahela pinge

TIG 67.2 (110 V)
TIG 67.3 (230 V)
MMA 66 (110 V)
MMA 65,4 (230 V)

Lehtede paksused mm 1,0-8,0 1,0-10,0
Pikkus (toode) u. mm 5455 545,5
Laius/stigavus (toode) u. mm 190 190
Kdrgus (toode) u. mm 360 360
Kaal (neto) ca. kg 12.6 171
Uhenduspinge faas(id) \ 110/230 400

Ph 1 3
\Voolu tutp AC AC
Vérgu sagedus Hz 50/60 50/60
standard EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014
Kaitseklass IP21S IP21S
Isolatsiooniklass H H
EMC klass A A
N&utav generaatori vdimsus kVA >9 >12
Toitepistik A 16 16

\% 58,2 TIG 73,5 MMA

Uhenduskaabli pikkus m4 4
Tootemperatuur c -10-40 -10-40
Keevitavad elektroodid mm 1,6-4,0 1,6-5,0
TIG seadistusvahemik A 10-200 (230 V) 5-250
10-130 (110 V)
Elektroodi reguleerimisvahemik A 10-200 (230 V) 5-250
10-130 (110 V)
Tootslikkel max. vool 40C TIG % 50 (230 V) 60
90 (110 V)
Tootsikkel max. vool 40C % 30 (230 V) 60
elektrood 15 (110 V)
\Voolu 100% to6tsiikli juures 40C TIG A 145 (230 V) 195
125 (110 V)
\Voolu 100% tootsukli juures 40C A 110 (230 V) 195
elektrood 50 (110 V)
Energiatarve TIG kVA 4,5 6
Elektroodi voolutarve kVA 6,6 8.5
Pulsisagedus Hz 0,5-999 0,5-999

Tehnilised andmed
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CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulss CRAFT-TIG PRO 253 DC impulss
1364201 1364253
Suldtamine kdrge sagedusega kdrge sagedusega
Pdleti jahutamine Ohkjahutus Vesi/dhk jahutus
Véimsustegur cos phi 0,99 0,66
Kogu jéudlus kVA 6,6/4,5 12,5/9,1
\Voolutarve TIG DC A 19,8 (230 V) 13.1
23,8 (110 V)
\Voolutarbimise elektrood DC A 29,0 (230 V) 18
38,3 (110 V)

2.2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P impulss ja CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC impulss

Craft-Tig Pro 201 AC/DC Craft-Tig Pro 323 AC/ CRAFT-TIG PRO 503
P Pulss DC impulss IAC/DC impulss
1364202 1364323 1364503
Lehtede paksused mm 1,0-8,0 1,0-12,0
Pikkus (toode) u. mm 545,5 700 710
Laius/stigavus (toode) u. mm 190 260 270
Kérgus (toode) u. mm 360 484 490
Kaal (neto) ca. kg 154 29.7 32.6
Uhenduspinge faas(id) V110/230 400 400
Ph 1 3 3
\Voolu tuup AC AC AC
Vérgu sagedus Hz 50/60 50/60 50/60
standard EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014
Kaitseklass IP21S IP21S IP21S
Isolatsiooniklass H H H
EMC klass A A A
NGutav generaatori véimsus kVA >9 >18 31
Toitepistik A 16 32 16
Avatud vooluahela pinge V TIG AC 64,8 (110 V) TIG 74 _I'\_/:'(\;/I':é(;gDC 85
TIG AC/DC 66.3 (230V) MMA 74,5 TIG DG 85
TIG DC 66.5 (110)
MMA AC 67.1 (110 V)
MMA AC 66,9 (230 V)
MMA DC 67.0 (110/230)
Uhenduskaabli pikkus m4 4 4
ToGtemperatuur C -10kuni 40 -10-40 -10-40
Keevitavad elektroodid mm 1,6-4,0 1,6-5,0
TIG seadistusvahemik A 10-200 (230 V) 10-320 10-500
10-160 (110 V)
Elektroodi reguleerimisvahemik A 10-200 (230 V) 10-320 10-500
10-130 (110 V)
Tootsiukkel max. vool 40C TIG % 60 60 60

14
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Craft-Tig Pro 201 AC/DC Craft-Tig Pro 323 AC/ CRAFT-TIG PRO 503
P Pulss DC impulss IAC/DC impulss
1364202 1364323 1364503
Tootsukkel max. vool 40C % 30 (110 V) 60 60
elektrood
35 (230 V)
\Voolu 100% to6tsukli juures 40C TIG A 125 (110 V) 250 390
155 (230 V)
\Voolu 100% tootsukli juures 40C A 80 (110 V) 250 390
elektrood
110 (230 V)
Energiatarve TIG kVA 4,8 9 17
Elektroodi voolutarve kVA 7 12,5 31
Pulsisagedus Hz 0,5~ 999 0,5-999 0,5-999
Suutamine kdrge sagedusega kdrge sagedusega
Pdleti jahutamine Vesi/6hkjahutus cos Vesi/6hkjahutus Vesi/gaas
Vdimsustegur phi 0,99 0,67 0,7
Kogu JGUC”US kVA 7,]/4,9 19,0/16,0
\Voolutarve TIG AC A 33,6 (110 V) 18.7 34
20,9 (230 V)
\Voolutarve TIG DC A 35,2 (110 V) 18.9 35.7
21,4 (230 V)
Voolutarbimise elektrood AC A 36,5 (110 V) 23.5 42.7
28,7 (230 V)
\Voolutarbimise elektrood DC A 40,7 (110 V) 24.7 44.7
30,9 (230 V)
23 Nimesilt
( St Maschi Gmb 1‘
tirmer Maschinen GmbH,  Craft-Tig Pro 201 AC/DC P Puls
craft Dttt s, oo 196200
= A ‘STANDARD EN 60974-1:2012] Soalres
f 0A/10.4V-160A/16.4V E 10A/10.4V-160A/16.4V
X 60% 100% X 60% 100%
l2 160A 125A I2 160A 125A
™ [Ua| 164V 5V | === [Uaz| 164V 15V
Us=64.8V [Ui=110V]l1na=33.6A [lr=26.0A] Us=66.5V [U:=110V hma=35.2A [le=27.34]
f 10A/20.4V-130A/25.2V E 10A/20.4V-130A/25.2V
X | 30% | 60% | 100% X | 30% | 60% |100%
. | B |130A]110A | 80A | — [ 2 | 130A [ 110A | 80A | Ve R
Uz | 252V] 244V] 232V —— ™ | Uz [ 25.2V] 24.4V] 232V as 12 . kR
Us=67.1V [Ui=110V]l1nu=36.5A]1=20.0A| Us=67.0V [Ui=110V [l i=0.7A]hr=22.30 Wasserkiihlgerat e 13643232 ;::fa',:'r‘:_
\(' J\ Water COOier Year of man. ym
= B HE crafl Netzanschluss B Max. Abstand
-& 10A/10.4V-200A/18V -& 10A/10.4V-200A/18V Power connection AOOV/I ISOHZ Max. distance 35m
X | 60% 00% X | 60% 00% | Max. Durchfluss . Tankvolumen
—~ lljz ﬁ%%’q 12?;{, —_— Ez ‘%(\)‘.A g?g, Max. flow 8l/min Tank volume 71
Us=66.3V |Ui=230V [lne=20.9A hur=16.28| Uy=66.3V |Ur=230V [lme=21.4A le=16.6A Eingangsleistung 370W Einschaltstrom .,
F 1CA£%%4 /-251%A28V = 10Aéf§%4v-§g£mw Input power Input current ’
4 60% 1100% | = |X 100% Abmessungen Gewicht
l2 | 200A | 140A [110A | ___ | |= | 200A | 140A [ 110A . i i
™ [Us| 28V [ 256V]244V] ——— [Us| 28V | 956V] 244V Dimensions 7 20%320x290mm ' yyejghy 17,5kg
Us=66.9V |Ui=230V (lno=28.TA |le=17.0A| Us=67.0V |U=230V line=30.9A |hwr=18.3A Stil Maschinen GmbH
e AT Zcraftweld v O (€
:D 1 -1~50/60Hz |IP21S @ @ i c E 15.4kg ( wecravei. 96103 Hallstadt / Germany i J
v 7

Joonis 2-1:  Nimesilt CRAFT-TIG PRO 201 DC P Impulss (vasakul) ja veejahuti (paremal)
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3 Transport, pakendamine, ladustamine

31 transport

Tarnimisel kontrollige TIG-muundurit ndhtavate transpordikahjustuste suhtes. Kui avastate TIG-inverteril kahjustusi, teatage sellest kohe
transpordiettevottele voi edasimuijale.

3.1.1 Teave transpordi kohta
Vale transport, paigaldamine ja kasutuselevdtt on ohtlik ning v6ib pdhjustada keevitusseadme kahjustusi vdi talitlushaireid, mille eest
me ei vastuta ega garantiid.

Transportige tarnekomplekt paigalduskohta piisavalt m6dtmetega tdstuki vdi kraanaga, tagades, et see ei saaks nihkuda ega imber
minna.

HOIATUS!

Tdstukilt vdi transpordivahendilt imbermineku vdi mahakukkumise tdttu rasked kuni surmavad vigastused. Palun jargige
transpordikarbil olevaid juhiseid ja teavet.

Pange tdhele masina kogumassi. Masina kaal on méargitud masina "Tehnilistes andmetes". Kui masin on lahti pakitud,
saab masina kaalu lugeda ka tiubisildilt.

Kasutage ainult transpordivahendeid ja koorma tdstmise seadmeid, mis taluvad masina kogumassi.
Kontrollige tdsteseadmete ja koorma tdsteseadmete piisavat kandevdimet ja ideaalset seisukorda.

Kinnitage koormad hoolikalt. Arge kunagi astuge rippuva koorma alla!

3.1.2 Uldised ohud siseveol

HOIATUS KALKIMISE OHT!

Kindlustage TIG-inverter imbermineku, veeremise vdi kukkumise vastu.
Tootajad peavad olema véljaspool ohutsooni, koorma ulatust.

Hoiatage to6tajaid ja teavitage neid ohust.

TIG-invertereid vdivad transportida ainult selleks volitatud ja kvalifitseeritud isikud.
Ohtlikud kohad, ebatasasused ja vead tuleb enne transportimist lile vaadata. Ohtlike alade, vigade ja ebatasasuste eemaldamine teiste
tootajate poolt transpordi ajal toob kaasa markimisvaarsed riskid.

Transportimisel kaituge vastutustundlikult ja arvestage alati tagajargedega. Véldi julgeid ja riskantseid tegusid

3.2 Pakendamine

Koik TIG-inverteri jaoks kasutatavad pakkematerjalid ja pakendamise abivahendid on taaskasutatavad ja need tuleb taaskasutada.

Purustage papppakendi komponendid ja visake need vanapaberi kogumisse.

Kiled on valmistatud polietileenist (PE) ja polstriosad on valmistatud polistireenist (PS). Saate need materjalid &ra anda
ringlussevdtukeskuses voi kohalikus jaadtmekaitlusettevottes.

33 ladustamine

Seade tuleb paigaldada suletud, kuivadesse ja hasti ventileeritavatesse ruumidesse. Seda ei tohi hoida niiskuse ega intensiivse
paikesevalguse kées.

Transport, pakendamine, ladustamine
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4 Paigaldamine ja Uhendamine

4.1 Paigaldustingimused

y Tugev, tasane pind

y Kdrgus merepinnast: </= 1000 m

y To6temperatuuri vahemik: -10 kuni +40 C

y Suhteline 6huniiskus alla 90% (temperatuuril 20 C)

Seade on mdéeldud kasutamiseks kaetud ruumides ja on m&eldud kasutamiseks kuivas keskkonnas
iiles seadma. Umbritseva 8hu temperatuur, milles TIG-inverterit kasutatakse, peab olema alla +40C
ja neil on madal 8huniiskus. Umbritsev 6hk peab olema puhas tolmust, hapetest, sooladest v6i
raua- v8i metallipulbrite kontsentratsioonid.

Veenduge, et TIG-inverteri ees oleks piisavalt ruumi, et juhtseadised oleksid kergesti ligipdasetavad
ja saab vaadata. Asetage seade nii, et 6hu sisse- ja valjalaskeava ei oleks takistatud

(Minimaalne kaugus seinast 40 cm). Arge katke keevitusseadet kinni. Veenduge, et ei
Keevitusseadmesse voivad tungida metallosad, tolm v&i muud v&drkehad.

Korpus tagab elektrikomponentide kaitse valism6jude eest kui ka

otsekontaktide vastu. Olenevalt olukordadest, kus neid saab kasutada,

erineval tasemel kaitse tahkete kehade ja vee tungimise eest. Kaitseaste on

tahistatud tahtedega IP, millele jargneb kaks numbrit: Esimene number naitab kaitseastet tahke aine eest
keha ja teine naitab kaitseastet vee eest.

Keskkonnatingimused peavad vastama kaitseklassile IP21!

Taiendav
1. number Kirjeldus 2. number Kirjeldus Vali Kirjeldus
Kaitstud tahkete Kaitstud
2 kehade eest 1 vertikaalse kukkumise eest
mddtmetega 12,5 mm Tilkuv vesi
MARKUS:

Ainult piisava ventilatsiooniga on véimalik saavutada jduseadmete maéaratud to6tsikkel
(vt "Tehnilised andmed"). Veenduge, et ei oleks lihvimislaaste, tolmu ega
muud metallosad vbivad seadmesse tungida.

Paigaldamine ja Uhendamine
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4.2 Vérgulhendus

OHT! Elektripinge

Uhendus vooluvdrku ja hooldus peab toimuma vastavalt VDE eeskirjadele! Pdleti vdi seadme defektsed vai
kahjustatud osad tuleb viivitamatult valja vahetada! Kontrollige, kas andmesildil ndidatud pinge vastab

nimipingele
oma pingevdrku. y Seadet

tohib kasutada ainult kaitsekontaktiga pistikupesade ja pikendusjuhtmetega, mille on paigaldanud volitatud spetsialist.

y Elektrivorgu pistikupesade toitejuhtmete kaitsmed peavad vastama eeskirjadele. Nende eeskirjade kohaselt tohib kasutada ainult
kaabli ristldikele vastavaid kaitsmeid voi kaitsellliteid.

y Liigne kaitse vdib pdhjustada liinip6lenguid v6i hoone tulekahju.

MARKUS:

Pidev toitepinge alla ohutu pingevahemiku
Iihendab teie keevitusseadme eluiga.

Olukorra parandamiseks v@ib kasutada jargmisi meetmeid:

V¥ Muutke toiteallika sisendvérku. Naiteks tihendage keevitusseade turustaja stabiilse toitepingega.

y Asetage pinge stabilisaator toitekaabli sisendi esikiljele
a.

Pikenduskaablite kasutamine

Mones rakenduses tuleb tédjaama joudmiseks kasutada pikendusjuhtmeid
vOib olla. Generaatori taieliku toimimise tagamiseks tuleb jargida jargmist tabelit
milles on mé&aratud juhtmete ristldiked pikkuse funktsioonina.

Pikendusjuhtme pikkus Kaabli minimaalne ristldige
10 meetrit 2,5mm2
20 meetrit 4,0 mm2
30 meetrit 6,0 mm2

18
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5 Seadme kirjeldus

5.1 CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulss / ACDC P impulss

Eestvaade

Tagantvaade

CRAFT-TIG PRO 201 CRAFT-TIG PRO 201
AC/DC P impulss DC P impulss
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Maéramine Kirjeldus
1 valfund R-i poolus TIG-inverteri N-i poolus.
2 PGleti thenduspesa Uhendub pdleti gaasi sisselasketoruga.
3 Uhendus pistikupesa pdleti liliti Uhendub pdleti liliti juhtkaabliga.
4 valjund N+i poolus N+ TIG-inverteri poolus.
5 Pistikupesa TIG-inverteri toiteallikaks.
6 ON{OFF lulitit “ON": seade on sisse lilitatud. / "OFF": seade on valja lulitatud.
7 Kaitsegaasi sisendpesa Uhendab argooni gaasiballooni gaasi véljalasketorustikuga.
8 Veepaagi uhendus On ithendatud veepaagiga.

Joonis 5-1: Seadme kirjeldus CRAFT-TIG 201 DC P impulss / ACDC P impulss (ees vasakul, taga paremal)

Seadme kirjeldus
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5.2 CRAFT-TIG PRO 253 DC impulss

#
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Maaramine Kirjeldus
1 Uhendus pistikupesa péleti luliti Uhendub pdleti liiliti juntkaabliga.
2 valjund R-i poolus TIG-inverteri N-i poolus.
3 Pdleti ihenduspesa Uhendub péleti gaasi sisselasketoruga.
4 valjund N+i poolus N+i TIG-inverteri poolus.
5 Veepaagi thendus On ihendatud veepaagiga.
6 Pistikupesa TIG-inverteri toiteallikaks.
7 ON/OFF laliti “ON": seade on sisse lulitatud. / "OFF": seade on vélja lulitatud.
8 Kaitsegaasi sisendpesa Uhendab argooni gaasiballooni gaasi véljalasketorustikuga.

Joonis 5-2: Seadme kirjeldus CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse (ees vasakul, taga paremal)

20

Seadme kirjeldus

CRAFT-TIG PRO | Versioon 1.03



Machine Translated by Google

/t

5.3 CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC impulss ja CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC impulss

CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC impulss
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Méaéramine Kirjeldus
1 Uhendus pistikupesa pdleti luliti Uhendub péleti liliti juhtkaabliga.

2 val|und N-i poolus

TIG-inverteri N-i poolus.

3 Péleti ihenduspesa

Uhendub pdleti gaasi sisselasketoruga.

4 valjund N+i poolus

N+i TIG-inverteri poolus.

5 ONJOFF lulitit

“ON”": seade on sisse lulitatud. / "OFF": seade on vélja lulitatud.

6 Pistikupesa TIG-inverteri toiteallikaks.
7 Vesijahutuse Ghendus Jahutusveevarustuse ihendamiseks.
8 Kaitsegaasi sisendpesa Uhendab argooni gaasiballooni gaasi véljalasketorustikuga.

Joonis 5-3: Seadme kirjeldus CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse (ees vasak, taga parem)

Seadme kirjeldus
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CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC impulss
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Méaéramine Kirjeldus

1 Uhendus pistikupesa pdleti Iuliti Uhendub pdleti luliti juhtkaabliga.

2 Vél|und N-i poolus TIG-inverteri N-i poolus.

3 valjund N+i poolus N+ TIG-inverteri poolus.

4 poleti tihenduspesa Uhendub pdleti gaasi sisselasketoruga.

5 Kaitsegaasi sisendpesa Uhendab argooni gaasiballooni gaasi véljalasketorustikuga.

6 Vesijahutuse Uhendus Jahutusveevarustuse Ghendamiseks.

7 Pistikupesa TIG-inverteri toiteallikaks.

8 ON(OFF lulitit “ON": seade on sisse lulitatud. / "OFF": seade on vélja lulitatud.

Joonis 5-4: Seadme kirjeldus CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC Impulss (ees vasakul, taga paremal)

Seadme kirjeldus
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5.3.1 Vesijahutussusteemi struktuur
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Kirjeldus

1 Sissepaasu veelhendus
TIG-keevitus (punane)

2 Valjalaskevee thendus
TIG-keevitus (sinine)

Need kaks Gthendust téiteava (pos. 3) kuljel on ette ndhtud TIG tddks ja neid saab
Uhendada TIG keevituspdleti kulge.

Véljalaskeava (sinine): paagist valjastatakse kiilm vesi.
Sisselaskeava (punane): soe jahutusvesi voolab tagasi paaki.

Téhelepanu: Sinist véljalaskeava ja punast sisendit ei tohi segi ajada!

MIG-keevitus (punane)

6 Valjalaskevee thendus
MIG-Schweiflen (sinine)

3 Jahutusvedeliku taiteava/ Paagi taitmiseks sobiva jahutusvedelikuga voi
Antifriis Antifriis..
Veetaseme kontrollimiseks. Veenduge, et vesijahutuse kasutamisel ei tletataks
4 Veetaseme naidik taset ja arge taitke paaki rohkem vedelikku kui "Max."
5 Sissepéasu veeuhendus Need kaks juhtiihenduse poolel olevat ihendust (element 7) on ette nahtud MIG-i to6ks

janeid saab uhendada traadisddturi ditsidega.

Véljalaskeava (sinine): paagist véljastatakse kiulm vesi.
Sisselaskeava (punane): soe jahutusvesi voolab tagasi paaki.

Tahelepanu: Sinist valjalaskeava ja punast sisendit ei tohi segi ajada!

7 Juhtlihenduse jaoks
Vesijahutus

Juhtkaabli Uhendamiseks, et Uhendada veepaak traadisdoturiga voi veepaak
seadmega.

8 Vee véljalaskeava

Pistik asub jahutussisteemi alumisel kiljel ja seda kasutatakse veepaagi
tihjendamiseks.

Joonis 5-5: Vesijahutussiisteemi struktuur (ees vasak, tagumine parem)

Seadme kirjeldus
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5.3.2 Vesijahutussusteemi funktsionaalne kirjeldus

Saba trimmer

TIG taskulamp
p ] I:I:I: MIG-p&leti iihendus :U] [

Juhtiihendus

t MIG-péleti Ghendus

MIG taskulamp /

Veelihendussisend TIG-
keevitamiseks

IG taskulamp / Vesijahutussisteem ’:

gljundvee thendus TIG-
pevitamiseks Rool-
\ Uhendus

e \ :||:U: Valjumine (sinine) Fier

* :| [U: Sissepaés (punane) Thim

< Z

Joonis 5-6: Vesijahuti

y Enne seadme sisselilitamist taitke veepaak veega.

- Avage vee sisselaskeava kaas (pos. 1, joon. 5-4),
- Valage lehtri v6i veetoru kaudu puhast vett veepaaki.

y Kruvige vesijahutussiisteemi juhtkork TIG-seadmesse; Kinnitage TIG-p&leti, réhureduktoriga
gaasivoolik ja maanduskaabel.
Uhendus peab alati jargima veeringi suunda. Punane iihendus (pos. 1, joon. 5-4) on sooja vee sisselaskeava
vesijahutussiisteemi suunas. Sinine thendus (pos. 2, joon. 5-
4) on killma vee véljalaskeava pdleti suunas.

y Lilitage keevitusseade ON/OFF lilitiga sisse --> Jahutusventilaator ja veepumba mootor on aktiveeritud.
Jahutusvesi juhitakse keevitusmasinasse, TIG-pdletisse ja vesijahutussisteemi.

OHT!

Péarast keevitusprotsessi on vaja oodata, kuni keevitusseade ja
TIG-pdletid on piisavalt jahtunud ja seejarel lulitage toiteltliti valja
Jahutusvee ahel tuleb valja lulitada.

Seadme kirjeldus
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5.4 Tarne ulatus

Seadme nimi Tarne ulatus

CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulss 1x maanduskaabel 16mm 4m 300A klambriga
1x sabakaabel 16mm 4m 300A klambriga

1x TIG taskulamp SR26, 4m

1x gaasivoolik 12x6 mm, 4m

1x r6hureduktor suur

CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P impulss 1x maanduskaabel 25mm 4m 300A klambriga
1x TIG taskulamp SR26, 4m
1x gaasivoolik 12x6 mm, 4m

1x rdhureduktor suur

CRAFT-TIG PRO 253 DC impulss 1x maanduskaabel 25mm 4m 300A klambriga
1x TIG taskulamp SR26, 4m
1x gaasivoolik 12x6 mm, 4m

1x rdhureduktor suur

CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC impulss 1x maanduskaabel 35 mm 4m 300A klambriga

1x TIG taskulamp SR18, 4m vesijahutusega

1x gaasivoolik 12x6 mm 4m

1x réhureduktor suur

1x Jahutusagregaat 71 / 380V sh. 1 m ihenduskaabel (art.nr 1364323-2)
1x kéru (art nr 1364323-3)

CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC impulss 1x vesijahuti 71 / 380 V

1x kéru

1x maanduskaabel 70 mm 4 m 500 A maandusklemmiga
1x TIG taskulamp SR 18 4 m

1x gaasivoolik 4 m

1x rdhureduktor suur

5.5 Tarvikud (valikuline)

CRAFT-TIG CRAFT-TIG CRAFT-TIG CRAFT-TIG CRAFT-TIG
Kauba nr.Maaramine PRO 201 PRO 253 PRO 201 AC/ PRO 323 AC/ PRO 503 AC/
DC P impulss DC impulss DC P impulss DC impulss DC impulss
1104004 TIG taskulamp SR26, 4m X X X
1104008 TIG taskulamp SR26, 8m X X X
1104014 TIG-pdleti ules/alla X X X
SR26, 4m
1104018 TIG-pdleti tles/alla X X X
SR26, 8m
1700050 Surve reduktor suur X X X X X
1104024 TIG taskulamp SR18, 4m X X
1104028 TIG taskulamp SR18, 8m X X
1104034 TIG-pdleti ules/alla X X
SR18, 4m
1104038 TIG-pdleti Gles/alla X X
SR18, 8m
1030105 Jahutusvedelik SKF 15, 5l X X
1030110 Jahutusvedelik SKF 15, 10l X X
1030125 Jahutusvedelik SKF 15, 25I X X

Seadme kirjeldus
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6 Uhendus- ja juhtelemendid

CRAFT-TIG PRO 201

@
"aa =

1 Water box

Joonis 6-1: Uhendus-/juhtelemendid CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P impulss

y (1) Sisestage maanduskaabli pistik inverteri esikiljel asuvasse "+" pesasse ja keerake see kinni.

¥ (2) Unendage keevituspébleti ithenduskaabel seadme esikiiljel asuvasse "-" pistikupessa.
Inverter ja keerake see tihedalt kinni.

¥ (3) Unendage TIG-piistoli kaitsegaasitoru esikiljel oleva gaasi valjalaskeiihendusega
inverterist.

y (4) Unendage pdleti liliti juhtkaabel 12-kontaktilise pistikupessa, mis asub pdleti esikiiljel.
Inverterid.

y (5) Kui kasutate vesijahutusega pdletit, thendage TIG-pdleti vesijahutusliinid vesijahuti esiosaga ja veenduge, et punased ja sinised
tagasivoolu- ja toitetorud Uhtivad klemmidega.

y (6) Kui kasutate vesijahutusega pdéletit, ihendage toiteallika tagaosa vesijahutuskaabel vesijahuti tagakiljega.

MARKUS:

CRAFT-TIG PRO 201 DC P Pulse mudel on ilma jahutusseadmeta. Veevarustus puudub
vajalik!

¥ (7) Unendage gaasiregulaator gaasiballooniga ja iihendage gaasijuhe gaasiregulaatoriga.
Kontrollige lekkeid!

¥ (8) Unendage gaasijuhe gaasi sisselaskepordiga, kasutades muunduri tagakiljel asuvat kiirkinnituspistikut. Kontrollige
lekkeid!

y Uhendage inverteri toitekaabel oma elektrilise juhtkarbi valjundlilitiga.
Lulitage toitellliti sisse.

y Avage ettevaatlikult gaasiballooni ventiil ja reguleerige soovitud gaasivoolu.
y Valige esipaneelil "Lift TIG" vbi "HF TIG".

Uhendus- ja juhtimiselemendid
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6.1 Juhtpaneel

Ulevaade:

Juhtpaneeli peamine omadus on juhtnuppude loogiline paigutus.
Kdiki igapaevases kasutuses vajalikke pdhiparameetreid saab lihtsalt: y

nuppude abil valida. y muudetakse
seadistuskettaga. y kuvatakse ekraanil
puhkimise ajal.

Alloleval joonisel on Ulevaade igapdevaseks kasutamiseks vajalikest pdhisatetest. Jargmisest jaotisest leiate
nende satete Uksikasjaliku kirjelduse.

Seadmete juhtpaneel CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse néitel

Zerafftweld

o = @

@- ......
@. ...... .@

@ % - @ . Cooling
o (@) ©
_
PRO 323 AC/DC PULSE

Joonis 6-2: Juhtpaneeli kirjeldus

1 Keevitusreziimi valimise nupp: MMA/HF TIG/Lift TIG 2

Valikunupp 2T vdi 4T reziimi jaoks 3 Lainekuju

valikunupp (ainult AC/DC mudelitel)

4 Keevitamise funktsiooniklahv: vajutage impulss- ja punktkeevitusreziimi avamiseks vdi sulgemiseks 5 Tooklahv:

programmi JOB avamiseks hoidke nuppu all 3 sekundit. Parameetrite salvestamiseks
TOO numbrisse vajutage 1 sekundit
6 Funktsiooniklahv A

7 Nupp Parameeter A: selle nupu vajutamine valib Heat Start v3i Balance.
Kui nuppu ei vajutata 3 sekundi jooksul, tuhistatakse valik automaatselt.
8 Ekraan: kuvab keevitusparameetrid — keevituspinge, keevitusvool ja muud seadistatud parameetrid.

9 Nupp Parameeter B: selle nupu vajutamine valib Arc Force vdi AC Frequency.

Kui nuppu ei vajutata 3 sekundi jooksul, tuhistatakse valik automaatselt.
10 Jahutusreziimi valik: vajutage nuppu, et valida 6hkjahutus v&i vesijahutus

(CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse, CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse ja CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse)
11 Funktsiooniklahv A

12 P66rdnupp parameetrite valimiseks/seadimiseks

Uhendus- ja juhtimiselemendid
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Lainekuju valimise nupp (element 2, joonis 6-2)

Vajutage nuppu, et valida valjundlainekuju: alalisvoolu puhkimine, vahelduvvoolu ruutlaine, vahelduvvoolu siinuslaine,
vahelduvvoolu kolmnurklaine.

y DC keevitus sobib DC TIG keevitamiseks.

y Vahelduvvoolu ruutlaine loob maksimaalse labitungimisstigavusega kaare kiiremini
Liikumiskiirus ja parim suunajuhtimine.

y AC siinuslaine — traditsiooniline AC TIG keevituslainekuju. Vaiksemad, "pehme" kaare omadused.

y Vahelduvvoolu kolmnurklaine v6imaldab madalamat soojussisendit sama vooluseadistuse juures. Seda eriti
kasulik 6hukese metalli keevitamisel.

Funktsiooniklahv A (element 6, joonis 6-2)

y HF TIG/Lift TIG reziimis maéarab selle nupu vajutamine gaasieelse aja, eelvoolu ja aja.
Gradient valitud.

V¥ Punktplihkimise reziimis valib selle nupu vajutamine eelgaasi aja.

y Programmis JOB selle klahvi vajutamine salvestab valitud parameetrite satted
Number laetud.

Funktsiooniklahv B (element 11, joonis 6-2)

V HF TIG/ Lift TIG reZiimis maarab selle nupu vajutamine laskumisaja, jarelvoolu ja
Gaasijargne aeg valitud.
y Punktkeevitusreziimis valib see nupp gaasijargse aja.
y Programmis JOB kustutab see klahv valitud numbri parameetri seadistuse.
Parameetrite valiku/seadistusnupp (element 12, joonis 6-2)
Vajutades selliseid parameetreid nagu sabavool, tippvool, baasvool, impulsi sagedus, impulsi pikkus
ja valitakse TOO programmi number.
Nuppu keerates seadistatakse parameetri vaartus.

6.1.1 MMA ekraan

i 271 4.4y

Joonis 6-3: MMA ekraan

1. punkt Sabareziimi nupp. MMA-le juurdepaasuks

2.punkt  Valjundlainekuju. Vajutage alalisvoolu v6i vahelduvvoolu ruutlaine valjundi valimiseks.
Punkt3  Parameetri A nupp. Kuumkaivituse valiku valimiseks vajutage . Seadistusvahemik: 0~10.
Punkt 4 Nupp Parameeter B: vajutage seda nuppu kaarejou valimiseks. Seadistusvahemik: 0~10.

Pos. 5 P66rdnupp parameetrite valimiseks/ seadistamiseks. Keevitusvoolu, kuumkaivituse vaartuse ja kaarejou
reguleerimiseks keerake

Punkt6  Toite indikaator. Keevitusprotsessi ajal kuvatakse keevitusvool, muul juhul valitud vool.
Pos. 7 Keevituspinge indikaator

Uhendus- ja juhtimiselemendid
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6.1.2 HF/Lift MIG ekraan

Water cooling

=

20

.. NO
PULSE

Joonis 6-4: HF/Lift MIG ekraan

1 - Keevitusreziimi valikunupp: HF-TIG vdi tdste-
Lift Vajutage TIG-keevitusreziimi
TIG
2 Valjundlainekuju. Vajutage alalisvoolu v8i vahelduvvoolu ruutlaine valjundi
DC AC #P valimiseks.
3 Vajutage 2T voi 4T reziimi valimiseks.
2F 4T
4 Puhkimisfunktsioon: valimiseks vajutage nuppu No Pulse/Pulse/Spot Sweep
PULSE (Lift Wig reziimis punkt-puhkimise funktsioon puudub)

5 Funktsiooniklahv A. Vajutage vahelduvvoolu tasakaalu valimiseks.
Reguleerimisvahemik: -5 kuni +5.

6 Funktsiooniklahv B. Vajutage vahelduvvoolu sageduse valimiseks.
Reguleerimisvahemik: 50 ~ 250 Hz.

7 Parameetri A klahv. Vajutage, et valida gaasi eelvoolu aeg, kéivituskaare vool
jatbusmise aeg.

8 Parameetri B klahv. Vajutage laskumisaja, kaare 16ppvoolu
ja gaasi jarelvooluaja valimiseks.

9 P&ordnupp parameetrite valimiseks/seadimiseks. Nupu vajutamisega saab
valida keevitusvoolu ja muid parameetreid.
Parameetrite vaartusi saab reguleerida keerates.

10 Toite indikaator. Keevitusprotsessi ajal kuvatakse keevitusvool,
muul juhul valitud vool.

11 Saba pinge naidik.

12 JahutusreZiimi valimine: vajutage nuppu, et valida vesijahutus (CRAFT-TIG PRO
201 AC/DC P Pulse, CRAFT-TIG
PRO 253 DC Pulse ja CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse)

Uhendus- ja juhtimiselemendid
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6.1.3 TIG-impulssekraan

Water cooling

e 2584 0.0
Current: A e V
56 100 34 258 200756 95 4.7 200 3.8
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1

50

Fre.(HZ)

2 3

Joonis 6-5: TIG-impulssekraan

Pos. 1 Tippvool: see on 5% kuni 100% pdhivoolust.

2. punkt Baasvool: see on 5% kuni 100% pdhivoolust, kuid on vaiksem kui tippvool.
Punkt 3 Impulsi sagedus: 0,5 ~ 999 Hz.
Punkt 4 Impulsi laius: 5~95%.

6.1.4 TIG-punkti ekraan

Water cooling

2 O) 50

Joonis 6-6: TIG-impulssekraan
1. punkt Vooluekraan: 10 ~ 320A.

Pos. 2- tooniline ekraan: 0,1-1,0 s.

Pos. 3 vljaliilitatud ekraan: véljas ~10,0 s.

30
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6.1.5 TOOprogramm

HEF Water cooling
TIG

AC AR

2T 56| 50| 3.1 265 79 105 95 47 56 | 3.8
4 A Y MUATUAMLE So% NNA
putse 1 2 3 4 5 I 7 8 9 10 50

Fre.(MZ)

Loading Delete

4 3

pos. 1 Keevitusreziimi kuva: néitab valitud keevitusolekut.

Joonis 6-7: TOO programmi

Pos. 2 Parameetrite kuva: néitab kdiki valitud parameetrite vaartusi.

Punkt 3 To6nupp: Kokku saab salvestada 1 kuni 10 TOOnumbrit véi valitud parameetrid kuvada nupu JOB abil.

Pos. 4 Laadi/kustutamise ekraan: funktsiooniklahvi A/B vajutamisega saab valitud TOOnumbri parameetriseadeid iiles kutsuda/
kustutada.

6.2 Véimsuse juhtimine

MARKUS:

CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse Pulse mudel ei thildu allpool loetletud kaugjuhtimispultidega.

6.2.1 Juhtimine jalglulitiga

Jalapedaali nupu tuvastab keevituspdleti niipea, kui jalgpedaali pistik (12 kontakti) on ihendatud. Kasutada saab ainult 2T reziimi —
esipaneelil olev keevitusvoolu nupp on keelatud.

Maksimaalset keevitusvoolu saab reguleerida pedaali kiljel oleva po6rdnupu abil.

Jalgliliti keevitusvoolu
reguleerimiseks

Po6rdnupp maksimaalse
keevitusvoolu reguleerimiseks

Pistik ihendamiseks
Pedaalid esipaneelil oleva 12

kontaktiga pistikupesaga

Joonis 6-8: Voolu juhtimine jalgluliti kaudu

Uhendus- ja juhtimiselemendid
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6.2.2 Juhtimine juhtmeta tarvikute kaudu

TIG-inverterit saab konfigureerida suhtlema ainult juhtmevaba jalgpedaali v8i kaugjuhtimispaneeliga. Seda
tehakse lihtsa traadita kaugjuhtimispuldi ja seadme sageduste stinkroonimise protsessiga. Iga maaratud
liidese sagedus on unikaalne, mis vimaldab probleemideta kasutada mitut juhtmevaba juhtimisstuisteemi/
masinat samas piirkonnas.

Juhtmeta juhtimissiisteemi otsene leviulatus on ligikaudu 100 m. Seda mdjutab seadme ja kaugjuhtimispuldi
fudsiline asukoht.

AANOY CEWTER

sisse lilitatud-

Laliti

Joonis 6-9: Juhtmeta tarvikud TIG-inverterile CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse ja CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse

Uhendus- ja juhtimiselemendid
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6.2.3 Kaugjuhtimispuldi stinkroniseerimine TIG-inverteriga

y Veenduge, et keevitusvool on vélja lulitatud.

y Vajutage ja hoidke all toiteallika esikuljel olevat parameetrite valimise/reguleerimise nuppu (2—-4 sekundit),
samal ajal lUlitades masina sisse, kasutades keevitustoiteallika tagakuljel asuvat ON-OFF lilitit.

y Kui toiteallika esikiljel olev ekraan on tiihi, vabastage juhtnupp. Lilitage kaugjuhtimispult v8i jalgpedaal sisse,
vajutades samal ajal kaugjuhtimispuldi vdi jalgpedaali mis tahes nuppu. Keevitustoiteallika esikiljel olev
digitaalne ekraan vilgub kaks korda, mis néitab, et siinkroonimine on edukas ja [6ppenud.

(Stinkroonimine tuleb 16pule viia 10 sekundit parast seda, kui ekraan on tuihi)

y Keevitusprotsessi alustamiseks lilitage masin vélja ja uuesti sisse.
y Kui protsess ei dnnestu, korrake samme 1 kuni 4.

MARKUS:

y Toédtamise ajal on toiteallika esikiljel olev juhtseade endiselt toimiv,
kuid kaugjuhtimispuldil vdi jalgpedaalil on kérgem prioriteet.
y Kui kaugjuhtimispult vdi pedaal on 10 sekundit jdude, aktiveeritakse automaatselt "unereziim".

y Kui juhtmevaba kaugjuhtimispult voi pedaal on puhkereZiimis, on aktiivne ainult esipaneeli juhtnupp. Iga kord, kui juhtmevaba
kaugjuhtimispulti v0i jalgpedaali vajutatakse, "arkab see lles" ja jatkab seadme juhtimist.

6.2.4 Eemaldage kaugjuhtimispuldi juhtfunktsioon

Mudelid CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse ja CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse

y Veenduge, et keevitusvool on vélja lulitatud.
y Seadme sisseliilitamise ajal vajutage toiteallika esipaneelil asuvat kodeerijat.

y Vajutage kodeerijat umbes 10 sekundit, kuni ekraanile ilmub "rSt".

Mudel CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse

y Veenduge, et keevitusvool on vélja lllitatud.

y Vajutage ja hoidke all toiteallika esikiljel olevat parameetrite valimise/reguleerimise nuppu (umbes 10 sekundit), samal ajal
lUlitades masina sisse, kasutades keevitustoiteallika tagakiljel asuvat ON-OFF lulitit.

y Kui toiteallika esikiljel olev digitaalne ekraan néitab "rSt", on l&htestamine edukas ja

16petatud.

Uhendus- ja juhtimiselemendid
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7 TIG-inverteri funktsiooni

Voolu kandvad juhid tekitavad elektromagnetvélju (EMF). Seni pole nende magnetvéljade negatiivset mdju tervisele
tdestatud. Sellegipoolest ei saa ohtu téielikult valistada.

MARKUS:

Enda turvalisuse huvides peaksite elektromagnetilisuse vahendamiseks tegema jargmist

Mérkus vélja read:

y Asetage kaablid kehast voimalikult kaugele. ¥ Arge kunagi massige

sabakaableid imber keha. § Veenduge, et keevitusseade ja

toitekaabel oleksid operaatorist vdimalikult kaugel. y Uhendage maanduskaabel keevituskohale véimalikult lahedale.

Eriline ettevaatus on vajalik sidamestimulaatoritega!

TIG-inverterid on impulsi laiuse modulatsiooni ja IGBT-ahelaga TIG-keevitusmasinad.

TIG-seeria keevitajatel on uusim impulsslaiuse modulatsiooni (PWM) tehnoloogia ja isoleeritud paisuga
bipolaartransistori (IGBT) toitemoodulid. Kasutatakse lulitussagedusi vahemikus 20 kHz kuni 50 kHz. Seet&ttu
iseloomustab seadmeid kaasaskantavus, vaiksus, vaike kaal, madal energiatarve ja madal miiratase. Keevitamisel
on kaare stitamiseks vajalik k6rge sagedus ja kdrge pinge, et tagada siiitekaare 6nnestumine.

Lisaks iseloomustab neid inverteri toiteallikaid vaike kaal ja suureparased keevitusomadused. Kdiki
vajalikke parameetreid saab seadistada juhtnaidikul (gaasi eelvool, kaivitusvool, voolu tdus, voolu langemise
aeg, I6ppvool, gaasi jarelvool ja impulsi parameetrid).

TIG-seeria keevitajad sobivad keevitamiseks igas asendis erinevatele roostevaba terase, siisinikterase, legeerterase,
titaani, magneesiumi, vase jne lehtedele. Kasutatakse ka torude keevitustdodel, tdppide parandamisel,
naftakeemiatddstuses, arhitektuursel dekoratsioonil, autoremondis, jalgrattatédstuses, kasitdds ja tldehituses.

Legend:
MMA - kasitsi metalli ARC-keevitus

PWM — impulsi laiuse modulatsioon

IGBT —isoleeritud véaravaga bipolaarne transistor

TIG — volframist inertgaasi sabad
TIG-inverteri omadused

- MCU juhtimissusteem, reageerib koheselt igale muudatusele.
- Kaarsiilte kdrge sagedus ja kdrge pinge tagavad optimaalse kaare siilitamise 6nnestumise, vastupidise polaarsusega sttide
tagab hea suutekaitumise TIG-AC keevitusreziimis.

- Kaare katkemise valtimine spetsiaalsete instrumentide abil kohe parast kaare katkemist
Kaare tekkimisel hoiab HF kaare stabiilsena.

- Keevitusvoolu pedaali juhtimine.

- TIG/DC rakendus. Kui volframelektrood puudutab téddeldavat detaili, langeb vool kuni
Luhisvool volframelektroodi kaitsmiseks.

- Automaatne kaitsefunktsioon: Ulepinge, tlevool, ilekuumenemine. Kui mdni eelnev juhtum ilmneb, sittib
esipaneelil hairetuli ja valjundvool katkeb. See kaitseb seadet kahjustuste eest ja pikendab selle kasutusiga.

- Kahekordne kasutus: AC inverter TIG/MMA ja DC inverter TIG/IMMA, suurepéarane keevitusjoudlus
alumiiniumisulamitel, sisinikterasel, roostevaba terasel ja titaanil.
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7.1 Reguleeritavad keevitusprotsessi tiitibid

Esipaneelil saab valida jargmised keevitusprotsessi tutbid:
- DC MMA
-DCTIG
- DC Pulse TIG
- AC MMA

-ACTIG

- AC impulss TIG
1. MMA (DC MMA): Uhenduse polaarsuse valik séltuvalt elektroodi kattest.

2. MMA (DC MMA): AC MMA-ga saab véltida muutumatust alalisvoolu polaarsusest pdhjustatud magnetvoogu.

3.DCTIG: Tavaliselt kasutatakse siin DCEP-d (toorik on tihendatud positiivse polaarsusega, keevituspé&leti aga negatiivse
polaarsusega). Sellel thendusel on palju
Sellised omadused nagu stabiilne ARC-keevitus, madal volframvarraste kadu, suurem keevitusvool, kitsad ja siigavad
keevitusdmblused.

4. ACTIG: Ristkiilikukujulise laine korral on kaar palju stabiilsem kui vahelduvvoolu siinuslaine korral TIG-protsessis. Uheaegselt
on véimalik saavutada nii maksimaalne labitungimissugavus kui ka minimaalne volframpooluse kadu ning

saavutada ka parem puhastusefekt.

5. DC TIG-impulsskeevitusel on jargmised omadused:

1) Impulsskite. Metallil on sulavannis luhikest aega
Kargel temperatuuril olek ja tahkub kiiresti, mis vahendab termiliselt tundliku
materjali tugeva pragunemise vdimalust.

2) Toorik saab vahe soojust. Kaare energia on kontsentreeritud. See sobib
Ohukeste ja vaga 6hukeste lehtede keevitamiseks.

3) Soojussisendi ja sulamisbasseini suuruse tapne juhtimine. Siigavus
Tungimine on Uhtlane. See sobib Uhest kiljest keevitamiseks ja kahe kulje
vormimiseks ning torude keevitamisel kdikidesse keevitusasenditesse.

4) Kdrgsageduslik ARC vdib tekitada metalli mikroliitstruktuuri jaoks, kérvaldada
6hutaskud ja parandada liigendi mehaanilist jéudlust.

5) Kérgsageduslik ARC sobib kiireks puhkimiseks, et parandada
tootlikkus.

TIG-inverteri omadused
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7,2 volti-ampri karakteristik

TIG-inverteritel on optimeeritud volt-amprikarakteristikud (vt graafikut). TIG t66s on nimipinge U2 ja
keevitusvoolu I2 vaheline seos jargmine: Kui 12 y 600 A, U2 =10 + 0,04 I12

(V); Kui 12 > 600A, U2 = 34 (V)

U, (V) Volt-Ampere Charakteristik

Verhaltnis zwischen der
.

67 / konventionellen

Ladespannung und dem

/ Arbflfspunkt SchweiRstrom
[\ /

\

10/

0 600 B (A)

Joonis 7-1: Volt-ampri karakteristik

7.3 Tootsukkel ja termokaitse

X-telg méaarab t66tsukli, mis arvutatakse 10-minutilise kogutddaja pdhjal. Tootstkkel kirjeldab seost keevitusvoolu ja sellest tuleneva
maksimaalse keevituskestuse vahel.

A
. Beziehungzwischendem SchweiRstrom
und dem Arbeitszyklus am Bsp. des
100% CRAFT-TIG 201 AC/DC P PULSE

60%

0 155 200 I1(A)

Joonis 7-2: Keevitusvoolu ja to6tsukli vaheline seos
Kui keevitusmasin kuumeneb Ule, aktiveeritakse termoliliti ja keevitusseade lulitub véalja.

Ekraan: punane LED illekuumenemine. Kui termokaitse on aktiveeritud, peaks seade jadma umbes 15 minutiks sisselilitatuks, et
ventilaator saaks selle maha jahtuda.

Kui seadet uuesti kasutatakse, tuleks voolu valjundit vdi to6tsuiklit vahendada.

TIG-inverteri omadused
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7.4 Polaarsus

MMA-Schweiflen

MMA (DC): valige Gihenduse tiitip DCEN vdi DCEP
vastavalt kasutatavale elektroodile.

Selle saamiseks vaadake elektroodi juhiseid
lisateabe saamiseks.

Kaasas olevad kaablid on méeldud thendamiseks

Puhkige materjali seadmega. Saba materjal peab olema
valtimiseks peab uhendus maandusklemmiga olema puhas
hea kontakti saavutamiseks. Maandusklemm peab alati
iihendada otse toorikuga ja seada asendisse N+i vi

N-i Seadme poolne iihendus fi vastavalt

Juhised elektroodi tootjalt.

Joonis 7-3: Polaarsus (MMA-p&ddrajad)

DC-lUhenduse vdimalused

CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P impulss CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC impulss

0 pogp
o

-]

[

[
. 0 op
4

DCEP
Joonis 7-4: Alalisvoolutihenduse vBimalused CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P impulss (vasakul) / CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC impulss (paremal)

Seadmetel CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse ja CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse on valjundkaablite ihendamiseks kaks
pistikupesa. MMA-keevituse kasutamisel on elektroodihoidik

positiivne pesa, samal ajal kui maandusjuhe (toorik) on thendatud negatiivse pesaga,

Seda nimetatakse DCEP-ks. Olenevalt elektroodist on siiski vajalik erinev polaarsus

on vaja optimaalseid tulemusi ja seetdttu tuleks tahelepanu pddrata polaarsusele.

Oige polaarsuse kohta teabe saamiseks vaadake elektroodi tootja teavet.

DCEP: elektrood on Gthendatud i+i poolusega pistikupessa.

DCEN: elektrood on Gthendatud i-i poolusega pistikupessa.

MMA (DC): DCEN vo6i DCEP uhenduse valik vastavalt erinevatele elektroodidele.

MMA (AC): polaarsusihenduse nduded puuduvad.
y Uhendage maanduskaabel N-i poolusega ja kinnitage see péaripdeva keerates.
y Uhendage maandusklamber toddeldava detailiga. Peab olema kindel kontakt puhta, paljaga

Valmistatud metallist, ilma korrosiooni-, varvi- ega katlakivita kontaktpunktis.
y Uhendage elektroodikaabel poolusega i+i ja kinnitage see paripdeva keerates.

y lga TIG-inverter on varustatud toitekaabliga. Toiteallikaga hendamisel
Oluline on jélgida Giget pinget!
y Kasutage multimeetrit, et kontrollida, kas sisendpinge on kdikumise vahemikus.

TIG-inverteri omadused
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8 Schweiflen

CRAFT-TIG inverteriga saab enamikku materjale keevitada TIG protsessi abil.
Lisaks on vB8imalik ka pulkelektroodidega keevitamine. TIG-inverteritel on funktsioon "Arc Force".

Ulekuumenemise indikaator:

Kui seade kuumeneb lile, kuvatakse see paneelil. Pérast pikaajalist ekslemist vdib tekkida tlekuumenemine
tugev vool. Parast seadme jahtumist kuvatakse uuesti eelmine kuva.

HOIATUS!
OHUD LENDAVATE SADEMETEST JA SABAPRITSESTEST!

y Kaar paiskab pritsmeid ja sddemeid. Kandke alati 6livaba kaitseriietust, nditeks nahkkindaid, lahtikaivaid pukse
jakdrgeid kontsi. Kata oma juuksed mutsiga.

y Kasutage kinnises ruumis vdi kinnises asendis kdndides kdrvatroppe.

y Kui olete sabapiirkonnas, kandke alati kilgkaitsega kaitseprille
peatus.

HOIATUS!
KAITSEGAASIBALONI VALEST HOIDUSTAMISEST JA VAARIKASUTAMIST PUUDUNUD OHUD

y Kasutage selleks ettenahtud balloonides ainult kaitsegaase.

y Veenduge, et kdik gaasitorud ja voolikud oleksid terved.

y Veenduge, et kaitsegaasiballoonid on korralikult kinnitatud. Hoidke silindreid alati plistises asendis, nt. kindlalt ketiga, k&rul vdi
fikseeritud toel.

y Pudelite hoiustamisel veenduge, et need on korralikult kinnitatud ja
puuduvad mehaanilised ega termilised ohud.

y Hoidke gaasiballooni kaarest ja kuumadest osadest ohutus kauguses.
y Kui gaasiballooni ei kasutata, tuleb see sulgeda kaitsekorgiga.
y Hoidke alati oma pea ja nagu silindri klapi véljalaskeavast eemal, kui silindri klapp on avatud

muutub.

y Kasutage ainult surugaasiballoone, mis sisaldavad protsessi jaoks iget kaitsegaasi ja korralikult to6tavaid regulaatoreid.
Komponendid peavad olema projekteeritud kasutatava gaasi ja r6hu jaoks.

y Kdik voolikud, klambrid jms peavad olema kasutuseks sobivad, hooldatud ja heas korras
olla.

y Valtige elektroodi, elektroodihoidiku vdi muude "kuumade" osade kokkupuudet gaasiballooniga.

¥ Kaitske gaasiballoone liigse kuumuse, mehaaniliste 166kide, fiiiisiliste kahjustuste, rébu, lahtise leegi, saidemete ja kaare eest. Arge
asetage kaableid ule silindri.

8.1 Schweifl protsess

Valiklulitit saab kasutada TIG- ja elektroodkeevituse vahetamiseks.

8.2 Keevitusvool

Soovitud keevitusvoolu saab pidevalt reguleerida minimaalsest vaartusest kuni
seadke maksimaalne vaéartus. Seadistatud vaartust saab lugeda ekraanilt.

Schweiflen
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8.3 Kahetaktiline operatsioon

Kui siisteem on seatud kahetaktilisele todreziimile, kéivitub keevitusprotsess pdleti nupu vajutamisel.

alanud. Kui pdleti nupp vabastatakse, vdheneb vool fikseeritud vaartuseni, seejéarel
kaar kustub.

I(a)]

Schweillstrom Is p———ssceemeemcen

Den Schalter der Schweilpistole

: loslassen
Einstellwert ﬂ
BasisstromIt e - o .
Den Schalter Lichtbogen L|cl2tbc;gen
der Schweilpistole gezindet e
dricken und halten ! . -
0 -l t2 [EIC t5 ¢ (s
Joonis 8-1: Kahetaktiline toéreziim
0: Vajutage ja hoidke pustoli lilitit all, elektromagnetiline gaasiventiil ltlitub sisse.

Kaitsegaas hakkab voolama.
0 ~t1: Eelvooluaeg, eelvooluaja seadistusvahemik: 0 kuni 2 s.
tl ~ t2: Kaarsuute, valjundvool suureneb seatud keevitusvooluni (Iw voi Ib).
t2 ~ t3: keevituspdleti lllitit hoitakse kogu keevitusprotsessi ajal all.

Markus. Kui valjundimpulsi funktsioon on sisse lulitatud, toimub valjundvoolu impulss.
Vastasel juhul kasutatakse keevitusvoolu seadistusvaartust.

t3: Vabastage pustoli luliti, keevitusvool vaheneb vastavalt valitud langetusajale

t3 ~ t4: vool langeb seadistusvoolult (Iw vdi Ib) minimaalse keevitusvooluni,
ja kaar kustub.

t4 ~ t5: voolujargne aeg; Jarelvoolu aja seadistusvahemik: 0 kuni 10 s (keerates nuppu asendisse
reguleerige esipaneeli)

t5: Elektromagnetklapp on suletud, kaitsegaas lakkab voolamast.
Rabamisprotsess on [6ppenud.

Schweiflen
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8.4 Neljataktiline operatsioon

Seda reziimi nimetatakse "isehoidmiseks". Liliti vajutatakse ja vabastatakse Uks kord
keevitusahela aktiveerimiseks ning vajutada ja vabastada uuesti keevitusahela peatamiseks.
See funktsioon on kasulik pikemate puhkimiste korral, kuna Iilitit ei pea pidevalt all hoidma

peab. TIG-keevitusmasinatel on ka rohkem voolu juhtimisvdimalusi, mis 4T reZiimis
saab kasutada.

Kaivitusvoolu ja kraatri voolu saab eelseadistada. Selle funktsiooniga kraater

kompenseerida probleeme, mis vdivad tekkida keevitusprotsessi alguses ja I6pus. Seega sobib 4T
keskmise paksusega lehtede keevitamine.

1(a) d

Starkstrom Den Schalter umlegen

Den Schalter loslassen
Schweilstrom-

Einstellwert [s jmemme=- — p— — — — — — /

|~ Den Schalter loslassen l Lichtbogenstrom

Den Schalter |
|

!

Lichtbogen-Unterbrechung

der Schweilipistole 2
driicken und halte \ Access
-t —
0 t1 t2 1 t4 5 ] {7 t ()

Joonis 8-2: Neljataktiline to6reziim
0: Vajutage ja hoidke pustoli llitit all, elektromagnetiline gaasiventiil lGlitub sisse.

Kaitsegaas hakkab voolama;
0 ~ t1: praegune aeg. Eelvooluaja seadistusvahemik: 0 kuni 2s;
tl ~t2: kaare siuttimine ajahetkel t1 seadistatud kéivitusvoolu vaartuse véaljundiga.
t2: Vabastage pustoli luliti. Valjundvool suureneb méaaratud aja jooksul sabavooluni lw.
t2 ~ t3: Véaljundvool suureneb méaératud aja jooksul sabavooluni (Iw vdi Ib).
t3 ~ t4: keevitusprotsess on kdimas. Selle aja jooksul vabastatakse pustoli lUliti.

Markus. Valige pulseeriva valjundi funktsioon, baasvool ja sabavool

véljastatakse vaheldumisi; teisest killjest véljastatakse keevitusvoolu seatud vaartus.
t4: Vajutage uuesti keevituspdleti lulitit, valjundvool védheneb vastavalt

langemisaja seatud vaartus;
t4 ~ t5: Véaljundvool langeb jarsult kraatri vooluni. Stigisaega saab reguleerida.
t5 ~ t6: kraatri voolu hoidmise aeg.
t6: Vabastage keevituspdleti llliti, katkestage kaar ja hooldage

argooni tarnimine
t6 ~t7: jarelvoolu aega saab seadistada jarelvooluaja nupu abil.

Jarelvoolu aja seadistusvahemik: 0 kuni 10 s.
tr: Elektromagnetklapp on suletud, kaitsegaas lakkab voolamast.

Rabamisprotsess on |6ppenud.
8.5 Saba t60 alustamine
y Lulitage TIG-inverter sisse, kasutades tagakuljel asuvat lulitit.
y Seadistage valikliliti abil soovitud protseduur.

Schweiflen
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8.6 TIG-keevitus

-
o
5 - 4
a o g o8
] ontrol cable ] =
(2 =
=
S—— E
—— N =i =]
:::l ] GPower cable
1G Gun Ear — Y ':“'
® ®
- Cooling control cgble
Baqk inlet © e
ff“fg
o Y
% N B
j«
g 3 £
s Y
o —R —=R
5 [ S £ b
ﬂﬂ C o Y
o ) ® [
. '
5 ® -5
L]

Joonis 8-4: TIG-keevituse seadistamine ja paigaldamine (mudel CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse)
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8.6.1 TOO ettevalmistamine
CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulss ja CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P impulss (joonis 8-3)

y Sisestage maanduskaabli pistik (pos. 1) masina esikuljel olevasse positiivsesse pistikupessa ja pingutage.

y Sisestage keevituspdleti (pos. 2) masina esikiljel olevasse miinuspesasse ja
pingutage seda.

y Uhendage TIG-pustoli gaasijuhe (pos. 3) gaasi viljalaskeliihendusega seadme esikiiljel.
masin sisse.

y Uhendage péleti liliti (pos. 4) toitekaabel esikiiljel asuva 12-kontaktilise pistikupessa.
masin.

y Uhendage gaasiregulaator (pos. 5) gaasiballooniga ja iihendage gaasijuhe gaasiregulaatoriga. Kontrollige lekkeid!

y Uhendage gaasijuhe masina gaasi sisselaskeiihendusega (pos. 6) labi
Kiire vabastamine tagapaneelil. Kontrollige lekkeid!

y Uhendage keevitusseadme toitekaabel (pos. 7) juhtkarbi valjundliilitiga.
Lilitage toitellliti sisse.

CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Impulss (joonis 8-4)

y Sisestage maanduskaabli pistik (pos. 1) masina esikuljel olevasse positiivsesse pistikupessa ja pingutage.

y Sisestage keevituspdleti (pos. 2) masina esikiljel olevasse miinuspesasse ja
pingutage seda.

y Uhendage TIG-pistoli gaasijuhe (pos. 3) gaasi véljalaskeiihendusega seadme esikiiljel.
masin sisse.

y Uhendage péleti liliti (pos. 4) toitekaabel esikilljel asuva 12-kontaktilise pistikupessa.
masin.

y Uhendage TIG-pustoli (pos. 5) vee sisse- ja véljalasketorud vee sisse- ja véljalaskeavaga
véljalaskelihendus veepaagi esikdljel.

y Uhendage veepaagi toitekaabel (pos. 6) Aero pistikupessa, mis asub seadme tagakiiljel.
keevitusmasin.

y Uhendage gaasiregulaator gaasiballooniga (pos. 7) ja ithendage gaasijuhe gaasiregulaatoriga. Kontrollige lekkeid!

y Uhendage gaasijuhe masina gaasi sisselaskeiihendusega (pos. 8) labi
Kiire vabastamine tagapaneelil. Kontrollige lekkeid!
MARKUS. lima jahutusseadmeta 6hkjahutusreziimis pole veetoru vaja.

y Uhendage keevitussiisteemi toitekaabel (pos. 9) juhtkarbi valjundlilitiga.
Lalitage toitellliti sisse.

y Avage ettevaatlikult gaasiballooni ventiil ja reguleerige vajalik gaasi voolukiirus.

y Kasutage multimeetrit, et kontrollida, kas sisendpinge on kéikumise vahemikus.

8.6.2 TIG-keevituse rakendamine

§ Uhendage seadmed, nagu on kirjeldatud eelmises jaotises.

y Lilitage lUliti asendisse “ON”, nlid sittib toiteindikaator.
Ventilaatori ratas hakkab péérlema. Seade to6tab korralikult.

y Valige keevitusreziim LIFT-TIG vdi HF-TIG ja valjundlainekuju DC v8i AC (ainult AC-
DC mudelid).

y Kui kasutate vesijahutusega pdletit ja vesijahutit, kontrollige, kas neid on piisavalt
Jahutusvedelik on olemas ja k6ik Uhendused on tihedad.

y Tooreziimi seadistamine: 2T/4T.
Kui 2T téoreziim on valitud, tdmmake paastikut — gaas kaivitub. Kaar stiidatakse.
Vabastage paastik - gaasivarustus katkeb ja kaar kustub.

42
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Kui 4T to6reziim on valitud, vajutage ja vabastage paastik - gaas kaivitub. Kaar stilidatakse. Vajutage ja vabastage paastik
uuesti - gaasivarustus katkeb ja kaar kustub.

y Méarake voolu- ja TIG-i parameetrid, sealhulgas eelgaas, aeglustumine jne.

y Valige esikuljel vesijahutusreziim (CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse, CRAFT-
TIG PRO 253 DC Pulse ja CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse)

y Paigaldage volframelektrood gaasidiisist valjaulatuvalt umbes 3 mm kuni 7 mm kaugusele. Veenduge
Veenduge, et teil oleks dige suurusega klambrihilss.

MARKUS. Optimaalsete keevitustulemuste saavutamiseks peab volframelektrood olema tuhmiks. On oluline, et volframelektrood oleks lihvketta

poorlemissuunas lihvitud.

y Kinnitage tagumine kate.

y Alusta sabast. Ideaalsete keevitustulemuste saavutamiseks reguleerige vajadusel keevitusvoolu regulaatorit.

y Péarast keevitusprotsessi 16ppu peaks TIG-inverter jadama 2—-3 minutiks sisselilitatuks.
See vBimaldab ventilaatoril veidi kauem tédtada ja sisemisi komponente jahutada.

y TIG-inverteri valjalulitamiseks ja vooluvdrgust lahtithendamiseks lulitage seadme tagakiljel olev valikliliti asendisse OFF.

8.6.3 TIG-keevituse pbhitded alalisvoolu t66s

Toiteallikad todtavad alalisvooluga (DC), milles elektriline
— Elektroodidena tuntud peamised komponendid voolavad ainult ihes suunas.
30% Voolu suund on negatiivsest poolusest (klemm) positiivsele poolusele
(terminal). Alalisvooluahelas on elektriline pdhimdte, et
alati tuleks arvestada alalisvooluahela kasutamisega.
Alalisvooluahelas on 70% energiast (soojusest) alati sisse lilitatud
positiivne pool. Seda tuleb alati arvestada, nagu see maarab
millisele thendusele on Ghendatud TIG-keevituspdleti. (See
Reegel kehtib ka k6igi muude DC Schweifleni vormide kohta).

e

70%

Joonis 8-5:  Energiajaotus

DC TIG-keevitus on protsess, mille vahel moodustatakse kaar
argoon volframelektrood ja metallist toorik.

b Sabatsoon on kaitstud inertgaasi vooluga imber a

Volframi, keevitusvanni ja keevitustsooni saastumine

takistada. Niipea kui kaar sittib, inertgaas

ioniseeritakse ja kuumutatakse kdrge temperatuurini, mis muudab selle molekulaarstruktuuri
jamuudetakse plasmavooluks. Plasmavool voolab

Toiteallikas ~ Otsik

volframelektroodi ja tooriku vahel kaarena ja
vO8ib olla kuum kuni 19000C. See on véaga puhas ja kontsentreeritud

+ Kaar, mis vGimaldab enamiku metallide kontrollitud sulamist a
Sulavann v@imaldab. TIG-keevitus pakub kasutajale
| Suurim paindlikkus mitmesuguste probleemide lahendamiseks
Materjalid, materjali paksused ja tiitibid. DC TIG keevitusprotsess on

ka puhtaim keevitusprotsess ilma sddemete ja pritsmeteta.

Joonis 8-6: Plasma vool
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Kaare intensiivsus on vdrdeline volframelektroodilt voolava vooluga. Keevitusvoolu
regulaator reguleerib keevitusvoolu kaare tugevuse reguleerimiseks. Tavaliselt vajab
6huke materjal materjali sulatamiseks vahem vdimsat kaare ja vahem soojust. Vaja on
véhem voolu (A).

)

] l | Paksem materjal n6uab tugevamat kaar, kus on rohkem soojust. Materjali sulatamiseks on
vaja suuremat voolu (A).

vahe jsudu Palju elektrit

Joonis 8-7: Voolu mdju
Sulamistehnika TIG-keevituses Kasitsi TIG-keevitust

peetakse sageli kdigist keevitusprotsessidest kdige raskemaks. Keevitaja peab hoidma lihikest kaare pikkust ning olema vaga ettevaatlik
ja oskuslik, et valtida elektroodi ja téddeldava detaili kokkupuudet. TIG-keevitus nduab m&lema kée kasutamist.

Enamikul juhtudel peab keevitaja Ghe kdega kasitsi keevitusvanni sisestama taitetraadi, teise kdega kasitsedes samal ajal keevituspdletit.
Mo&ningaid dhukesi materjale ihendavaid keevisdmblusi saab aga teha ka ilma taitematerjalita, nditeks servathendused, nurgaliited ja
pokkliited. Seda tuntakse sulakeevitusena, kus materjalitikkide servad keevitatakse kokku, kasutades TIG-kaare tekitatud soojust ja
kaarejoudu. Kui kaar on stitidatud, hoitakse volframelektroodi paigal, kuni tekib sulakogum. Elektroodi ringliikumine toetab vajaliku
suurusega keevitusvanni loomist. Kui keevisvann on valmis, kallutage keevitusp®dleti 75° nurga alla ja liigutage seda sujuvalt ja Ghtlaselt
piki loodavat keevisdmblust, samal ajal kui materjalid kokku sulavad.

757

<
-~ ~1
-— ] > 1
| N d | <l
Sabavanni vormid Keevituspoleti nurk Sujuv ja aeglane

Edasiliikumine
Schweiflbrenneri oma
Joonis 8-8: Keevituspdleti liikumine

TIG-lihvimisprotsess siidamiktraadiga

Paljudes olukordades on TIG-keevituse ajal vaja keevitusvannile lisada téitetraati. See tagab
keevisdmbluse tugevdamise ja loob vastupidava keevisémbluse. Kui kaar on kaivitatud,
hoitakse volframelektroodi paigal, kuni tekib keevitusbassein. Volframelektroodi ringliikumine
aitab luua soovitud suurusega keevisvanni. Kui keevitusvann on valmis, tuleb keevituspdleti
pO06rata 75° nurga alla ning liigutada sujuvalt ja Ghtlaselt médda keevisdmblust. Taitematerjal
sisestatakse keevitusvanni esiserva. Taitetraati hoitakse 15° nurga all ja sisestatakse
keevitusvanni esiserva.

Joonis 8-9: Taitetraadi sisestamine

Kaar sulatab taitetraadi nii, et see siseneb keevituspdleti ettepoole nihutamisel keevitusvanni. Taitetraadi koguse kontrollitud lisamiseks
vOib kasutada ka tupsutustehnikat. Taitetraat sisestatakse sulabasseini ja tdmmatakse korduva sagedusega vélja, samal ajal kui
keevituspdleti liigutatakse aeglaselt ja sujuvalt edasi.

Oluline on hoida keevitamise ajal sulatusmddturi traadi ots kaitsegaasis.
See kaitseb keevistraadi otsa okslideerumise ja keevitusvanni saastumise eest.
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Liikumise
suund St =
< V& ‘-'-__‘_-__:_:._;}j—
157 ==
-— 4 e i
[ N [ ==
Sulabasseini moodustamine Keevituspdleti nurk Taitematerjali lisamine

\

\/@
| — | S | ==

Taitetraadi tagasitdmbamine kaitsegaas Korrake protsessi
Joonis 8-10: Pdleti juhik taitetraadiga

8.6.4 TIG-keevituspdleti juhtvool

Pbddrdratas voolu reguleerimiseks:

Saba péletamine - Ulespoole rullides suureneb vool

laliti
-Allarullid Voolu vahendamine

11
2
1 2 3
S
6 7 8 9 6
( L
10 4 12 8 !
i 1 =Down FUp
9] ;
- 10 paabliliti
11
S . 12
Kaugjuhtimispuldi pesa —
Joonis 1: Keevituspdleti juhtvool
pistikupesa tihvt funktsiooni
15 ei ole héivatud
6 UP nupu sisend
7 ALLA nupu sisend
8-8 Paastikululiti sisend
10, 12 ei ole haivatud
1 "UP" ja "DOWN" sisendi nupp

Schweiflen

CRAFT-TIG PRO | Versioon 1.03



Machine Translated by Google

/t

8.7 MMA-Schweiflen

y Lulitage TIG-inverter sisse, kasutades seadme tagakuljel asuvat ON/OFF-lulitit.
y Seadke keevitusreziimiks “MMA”.
y Reguleerige keevitusvoolu parameetrinupu abil vastavalt vajadusele.

y Seadistage kuumkaivitus ja kaare tugevus vastavalt soovile parameetriklahvide ja
P6Ordnupp sisse

y Sisestage elektrood elektroodihoidikusse ja kinnitage see kindlalt.
y Puhkige elektrood Ule td6deldava detaili, et tekitada kaar. § Alusta sabast. Vajadusel

reguleerige saba parameetreid, et saavutada a
optimaalsete keevitustulemuste saavutamiseks.

y Parast keevitustodde Idpetamist jatke TIG-inverter m&neks minutiks sisselllitatuks,
et seade saaks taielikult maha jahtuda.

y Lulitage TIG-inverter vélja.

8.7.1 Kasikaarkeevituse (MMA) pdhitéed
Kaare pikkus

Kaare siiiitamiseks tuleb elektrood liigutada iile to6deldava detaili, kuni tekib kaar. Oige kaare pikkuse jaoks kehtib lihtne reegel:
Iihem kaar annab hea keevispinna. Liiga pikk kaar vahendab l&bitungimist, tekitab

Pritsib ja viib saba keevismbluse karedale pinnale. Liiga lihike kaar pdhjustab elektroodi kleepumise ja ebakvaliteetse
keevisdmbluse. Késikeevituse uldreeglina ei tohi kaare pikkus olla suurem kui siidamiku traadi |abimdot.

Elektroodi suuruse ja keevitusvoolu valik

Elektroodi labim6ddu valik.

Materjali paksus [mm] Elektroodi 1abimd6t [mm)]
1,0 kuni 2,0 2.5
2,0 kuni 5,0 3.2
5,0 kuni 8,0 4.0
>8.0 5.0

Sabavoolu valik.

Elektroodi 1abim&6t [mm] Praegune vahemik [A]
25 60 kuni 95
3.2 100 kuni 130
4.0 130 kuni 165
5.0 165 kuni 260
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Volframelektroodi |abimdot Osutatud Koonus- Taustavool Ala jaoks
[mm] nurk Impulssvool
] [A] [A]

1.0 0,25 20 5 kuni 30 5 kuni 60
1.6 0.5 25 8 kuni 50 5 kuni 100
1.6 0.8 30 10 kuni 70 10 kuni 140
24 0.8 35 12 kuni 90 12 kuni 180
24 1.1 45 15 kuni 150 15 kuni 250
3.2 11 60 20 kuni 200 20 kuni 300
3.2 15 90 25 kuni 250 25 kuni 350

Volframelektroodide nimivaartus keevitusvoolude jaoks

Volframelektroodi |abimd6t NC vool Vahelduvvool Vahelduvvool
abim&6t [mm] Schweiflbrenner negatiivne Tasakaalustamata laine Tasakaalustatud laine
2% toorium 0,8% tsirkooniumoksiidi 0,8% tsirkooniumoksiidi
[A] [A] [A]
1.0 15 kuni 80 15 kuni 80 20 kuni 60
1.6 70 kuni 150 70 kuni 150 60 kuni 120
2.4 150 kuni 250 140 kuni 235 100 kuni 180
3.2 250 kuni 400 225 kuni 325 160 kuni 250
4.0 400 kuni 500 300 kuni 400 200 kuni 320

Elektroodi nurk

Nurk, mille elektrood tooriku suhtes votab, on oluline, et tagada Gihtlane ja sile
Keevisdmbluse tagamiseks. Kasitsi keevitamisel, filee-, horisontaal- vdi tlakeevitusel, nurk
elektrood on dldiselt liikkumissuunas 5-15 kraadi.

Ulevalt alla keevitamisel peab elektroodi nurk té6deldava detaili suhtes olema 80-90 kraadi

olla.

Liikumiskiirus Elektroodi

tuleb liigutada keevitava ala suunas kiirusega, mis on

vastab soovitud keevisdmbluse suurusele. Samal ajal on oluline liikumise suund allapoole

et saavutada alati dige kaare pikkus. Liiga suured sdidukiirused viivad madalamale
labitungimisstgavus, labitungimise puudumine jne, samas kui liiga aeglane s@idukiirus pdhjustab sageli
Viib selliste probleemideni nagu kaare ebastabiilsus, rAbu lisamine ja halvad mehaanilised omadused.

Materjali ja keevisdmbluse ettevalmistamine

Katlatav materjal peab olema puhas ja vaba niiskusest, varvist, dlist, rasvast, katlakivist, roostest voi

muud materjalid, mis mdjutavad kaare ja saastavad keevitusmaterjali. The

Keevisdmbluse ettevalmistamine sdltub kasutatavast meetodist, nt. Nt. saagimine, mulgustamine, I6ikamine, mehaaniline td6tlemine,
Leekldikamine jne Igal juhul peavad vuugid olema puhtad ja saastevabad. Kuju

Keevisdmblus maéaratakse valitud rakenduse jéargi.

Elektroodi ettevalmistamine
Kasutage lihvimisel ja I6ikamisel alati teemantkettaid. Kuigi volfram on vaga kdva materjal

Teemantketta pind on kBvem ja see tagab sujuva lihvimise. Lihvimine ilma
Teemantkettad, nagu: B. alumiiniumoksiidkettad, vdivad pdhjustada sakilise serva, ebatéiuslikkuse voi
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viletsad pinnad, mis ei ole silmaga nahtavad ja toovad kaasa sabalili konsistentsi ja
pbhjustada saba defekte.

Lihvige volframit lihvkettal alati pikisuunas. Volframelektroodid

on valmistatud pikisuunalise tera molekulaarstruktuuriga ja seetéttu jahvatatud

ristisuunas Nlihvimine vastu tera-ebasoodne. Kui elektroodid on maandatud risti,

elektronid hippavad ule lihvimisjélgede ja kaar vdib alata ja lilkuda tipu ees.

Kui elektrood lihvida pikuti koos teraga, voolavad elektronid thtlaselt ja

veidi volframotsiku otsa poole. Vibu algab sirgelt ja jadb kitsaks, kontsentreeritud ja stabiilseks.

Arge lihvige dle lihvketta
Pikisuunaline lihvimine

lihvketas

_—

.y B

Joon.8-11: Otsa lihvimine

Elektroodi ots/ala

Volframelektroodi otsa kuju on tappiskaare keevitamisel oluline protsessimuutuja.

Mida laiem on tasapind, seda t6en&olisem on kaare ekslemine ja seda keerulisemaks see muutub

kaare kaivitamiseks. Kui aga td6sta lamendamist maksimaalsele tasemele, millel on siiski a

Kaare kaivitamine on lubatud ja kaare ekslemine on vélistatud, keevisdmbluse |&abitungimine on paranenud
ja pikendab elektroodi eluiga. Mdned keevitajad lihvivad elektroode endiselt teravalt,

mis teeb kaare kaivitamise lihtsamaks. Siiski on oht, et saba jdudlus vaheneb

Sula otsas ja vBimalus, et ots kukub keevitusvanni.

2,5 korda suurem kui volframi labim6ot

el

X e e lameots 6 >+teritatud
/‘ \ — | Suurepérane

r

Elektrood, sealhulgas nurk / koonus - alalisvoolu keevitamine

Alalisvoolu keevitamiseks

P /—--._,_

C — N ) o

/\. ( 1 lameda koha labimd ot mdoeldud volframelektroodid tuleks lihvida koos
/ K o teemant-/tasapinnalise ettevalmistusega

pikisuunas ja kontsentriliselt
teemantratastega teatud nurga all. Erinevad nurgad

tekitavad erineva kaarekuju ja pakuvad erinevaid

f""‘“--i@ Kaasatud nurk keevitusmbluste labitungimisvaimalusi.

\ -

=

Uldiselt pakuvad laiema nurgaga niirid elektroodid jargmisi eeliseid:

y Pikem kasutusiga

y Parem keevisdmbluse labitungimine

y olema kitsama kaare kujuga

y Saab hakkama suuremate vooludega ilma erodeerimata.

Vaiksema nurgaga teravamad elektroodid:

y Jata keevitamisel vahem kaar.
y Laiema kaarega.
y olema Uhtlasem kaar

Kaasasolev nurk méérab sabahelmeste kuju ja suuruse. Uldiselt
Kaasatud nurga suurenedes labitung suureneb ja randi laius véheneb.
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8.7.2 Volframelektroodid

Volfram on haruldane metallist element, mida kasutatakse TIG-keevituselektroodide valmistamiseks. TIG-protsess tugineb keevitusvoolu kaarele juhtimiseks
volframi kdvadusele ja vastupidavusele kdrgele temperatuurile. Volframil on kdigi metallide kdrgeim sulamistemperatuur 3410 kraadi Celsiuse jargi.
Volframelektroodid on mittetarbitavad ja saadaval erinevates suurustes. Need koosnevad puhtast volframist vdi volframi ja muude haruldaste muldmetallide
elementide sulamist. Oige volframi valik séltub keevitatavast materjalist, vajalikest véimenditest ja sellest, kas kasutate vahelduv- véi alalisvoolu keevitusvoolu.

Volframelektroodid on hdlpsaks tuvastamiseks otsas varvikoodiga.

Tooriumiga _

legeeritud tooriumiga volframelektroodid (AWS-i klassifikatsioon EWTh-2) sisaldavad vahemalt 97,30 protsenti volframit ja 1,70-2,20
protsenti tooriumi ning neid nimetatakse 2-protsendiliseks tooriumiks. Need on tdnapé&eval kdige sagedamini kasutatavad elektroodid
ning neid eelistatakse nende vastupidavuse ja kasutusmugavuse tdttu.

Kuid toorium on madala radioaktiivse ohuga ja paljud kasutajad on valinud muude alternatiivide. Radioaktiivsuse poolest on toorium
alfa-kiirgaja, kuid volframmaatriksisse suletuna on riskid tithised.

Thoriated volfram ei tohiks kokku puutuda lahtiste sisseldigete v8i haavadega. Suurem oht sabaimejatele vdib tekkida siis, kui
tooriumoksiid satub kopsudesse. See v8ib tekkida kokkupuutel aurudega keevitamise ajal v8i materjali/tolmu allaneelamise t6ttu
volframi lihvimisel. Kasutamisel jargige tootja hoiatusi, juhiseid ja materjali ohutuskaarti (MSDS).

e3 (varvikood: violetne) || | |

E3 volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWG) sisaldavad vahemalt 98% volframi ja kuni 1,5% lantaani ning vaikeses koguses
tsirkooniumi ja Gtriumi. Neid nimetatakse E3 volframiks. E3 volframelektroodid pakuvad sarnast juhtivust kui tooriaatelektroodid.

Tavaliselt tahendab see, et E3 volframelektroodid saab asendada toorelektroodidega, ilma et oleks vaja keevitusprotsessis olulisi
muudatusi teha. E3 pakub suureparast kaarkaivitust, elektroodi eluiga ja tldist kuluefektiivsust. Kui vGrrelda E3 volframelektroode 2%
tooriaadiga volframiga, vajab E3 vahem lihvimist ja pakub pikemat tldist eluiga.

Katsed on naidanud, et E3 volframelektroodide stlteviivitus aja jooksul tegelikult paraneb, samas kui 2% tooriaadi volfram hakkab
riknema juba 25 kéivitamise jarel. Samavaéarse energiavéaljundi korral td6tavad E3 volframelektroodid jahedamad kui 2% tooriumvolfram,
pikendades sellega kogu otsa eluiga. E3 volframelektroodid t66tavad hasti vahelduv- vdi alalisvooluga. Neid saab kasutada terava
otsaga positiivse vdi negatiivse alalisvooluelektroodina vdi vahelduvvooluallikatega kasutamiseks mdeldud kuulina.

Serteeritud (fabkood: oranz) [ |

Tsereeritud volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWCe-2) sisaldavad védhemalt 97,30 protsenti volframit ja 1,80-2,20 protsenti
tseeriumit ning neid nimetatakse 2-protsendiliseks tsemendiks. Tsereeritud volframkuulid sobivad kdige paremini alalisvoolu
keevitamiseks madala vooluga. Neil on suurepédrane kaarkaivitus madalatel vooludel ja neid kasutatakse sellistes rakendustes nagu
orbitaaltoru keevitamine ja 6hukeste lehtedega t66. Neid kasutatakse susinikterase, roostevaba terase, niklisulamite ja titaani
keevitamiseks ning need vdivad mdnel juhul asendada 2% tooriaadiga elektroode. Tserieeritud volfram sobib kdige paremini vaiksemate
voolude jaoks. See peaks kestma kauem kui tooritud volfram. Suurema vooluga rakendusi saab kdige paremini teostada toori- voi
lantaan-volframiga.

Lanthanated (varvikood: kuldne) _

Lantaanitud volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWLa-1.5) sisaldavad vahemalt 97,80 protsenti volframi ja 1,30-1,70 protsenti
lantaani ning neid nimetatakse 1,5 protsenti lantaaniks. Nendel elektroodidel on suurepérane kaarkaivitus, madal [&abip&lemiskiirus, hea
kaare stabiilsus ja suurepérased katkestusomadused.

Lanthanated Volframidel on 2-piatsendilisesamuidadiga
volframi juhtivusomadused. Lantaaniga kaetud volframelektroodid on ideaalsed, kui soovite oma keevitusoskusi optimeerida. Need
to6tavad hasti vahelduv- v6i alalisvooluelektroodidega terava otsaga negatiivina vdi neid saab kokku panna, et kasutada vahelduvvoolu
siinuslaine toiteallikaid. Lanthanated volfram séilitab teritatud otsa, mis on eeliseks terase ja roostevaba terase keevitamisel alalis- vGi
vahelduvvoolu nelinurkse toiteallikaga.
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Tsirkooniumiga kaetud (varvikood: vaI

Tsirkooniumiga kaetud volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWZr-1) sisaldavad vahemalt 99,10 protsenti volframit

ja 0,15-0,40 protsenti tsirkooniumi. Seda kasutatakse kdige sagedamini vahelduvvoolu keevitamiseks. Tsirkooniumvolfram
tekitab véga stabiilse kaare ja on vastupidav volframi silitamisele. See sobib ideaalselt vahelduvvoolu keevitamiseks,
kuna séilitab kuuli otsa ja on kdrge saastekindlusega. Selle praegune kandev8ime on vdrdne vdi suurem kui tooriaadi
volframi kandevdime. Tsirkooniumvolframit ei soovitata alalisvoolu keevitamiseks

8.8 Pulsi funktsioon

Impulsipiihkimisel vaheldub voolutugevus tugevama impulsivoolu ja n6rgema impulsivoolu vahel. Oige kasutamise korral on sellel
funktsioonil TIG-keevitusprotsessis olulisi eeliseid, néiteks: B. suurem keevitussiigavus vaiksema soojussisendiga ja parem kontroll
keevitusvanni ule.

Pdhiteooria baasvoolu seadistamiseks impulssrezZiimis on see, et baasvoolust peaks piisama olemasoleva sulatise hoidmiseks,
tippvoolust aga piisama uue metalli sulatamiseks sulatise liigutamiseks/laiendamiseks. Suurenenud impulsisagedus fokusseerib kaare
tihedamalt, mis on kasulik roostevaba terase 6rna té6 jms puhul.

Pulseerimist saab kasutada ka sabavanni liigutamiseks. See tehnika on kasulik positsioonist véljas keevitamisel vdi suurema
keevitusvanni viskoossusega materjalide puhul. Suurem impulsi laius annab suurema soojussisendi, samas kui vaiksem impulsi laius

annab vastupidise efekti.

8.9 Sabadmbluse ettevalmistamine
Keevitusvedelik

Keevitusmaterjal kirjeldab keevituspunkti ja keevisosade spetsiifilist asendit Uksteise suhtes. Konkreetse materjali tliibi jaoks on vaja
vastavat tlilipi keevisémblust, mille maaravad ka lehe paksus, keevisdmbluse ettevalmistus (vuugi kuju), materjal ja keevitusprotsess.

StoBRart Lage der Teile Beschreibung
Die Teile liegen in einer Ebene und liegen stumpf
Stumpiziof E—— gegeneinander.
[ |
(—
Uberlappstof glcehTelle liegen parallel aufeinander und Uberlappen
[ ]
I N
T-Stofd I Die Teile stolRen rechtwinklig (T-férmig) aufeinander.
]
|
I \ Zwei Teile stolien in beliebigen Winkel aneinander.
Eckstoll _I ——— (Ecke)

Joon.8-12: Sabakanga tlubid
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Ombluse planeerimine

Nahtplanung Einstellwerte Leistungswerte
Naht- Draht- Draht- : Haupt-
dicke durch- Af;zahl Spannung [ Strom vorschub- Stz | (et nutzungs-
er gas zusatz ;i
a messer Lagen [A] geschw. (imin] lg/m] zeit
[mm] [mm] [m/min] [min/m]
2 0.8 1 20 105 7 10 45 1.5
3 1.0 1 22,5 215 11 10 90 1.4
4 1,0 1 23 220 11 10 140 2.1
5 1,0 1 30 300 10 15 215 2,6
5 1,2 1 30 300 10 15 300 3.5
7 1.2 3 30 300 10 15 390 4.6
8 12 3 30 300 10 15 545 6.4
10 1.2 4 30 300 10 15 805 9.5
Werkstoff: unlegierter Baustahl
SchweiBposition: PB (h)
SchweiRzusatz: Drahtelekirode DIN 8559 - SG2, Schutzgas DIN 32526 - M21
Joonis 8-13: Ombluse planeerimine (juhised MAG-keevitamiseks)
Nahtplanung Einstellwerte Leistungswerte
Draht-
Naht- Draht- : Haupt-
Fokn | e Anzahl | Span Swai Vor Schutz- | Schweil? nutzungs-
Nahtform der nung schub- gas zusatz :
a messer [A] : zeit
[mm] [mm] Lagen M gesch_w. [I/min] [g/m] [min/m]
[m/min]
Form 1 4 2 1 23 180 3 12 30 2,9
Form 1 5 1,6 1 25 200 4 18 77 3.3
Form 1 6 1,6 1 26 230 7 18 147 3,9
Form 2 5 1.6 1 22 160 6 18 126 42
Form 2 6 1.6 2 22 170 6 18 147 46
Form 2 8 1,6 2 26 220 7 18 183 5,0
Form 3 10 1,6 1 26 220 6 20 190 54
Form 3 10 1.6 2 24 200 6 20 190 54
Form 3 10 1,6 1G" 26 230 T 20 190 54
Form 3 12 24 1 2 2860 4 25 345 7.6
Form 3 12 24 2 28 280 4 25 345 7.6
G Gegenlage

Werkstoff: Aluminium, Aluminiumlegierungen
SchweiBposition: PA (w)

Schweifzusatz: DIN 1732 -S AlMgS Schulzgas DIN 32526 - I1

Joonis 8-14: Ombluse planeerimine (juhised MIG-keevitamiseks)

Schweiflen
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Liigeste vormid

= Blechdicke Spalt
Benennung Fugenform Ausfiihrung s [mm] b [mm9
|-Naht .
einseitig T gl 0 bis 2
" '
7774 P7
el LB,

I-Naht s -
beidseitig m 2 bis 4 bis 2

- TTZTTTT 3bis 6 bis 1

A =
V-Naht %
A

7777 3bis 6 bis 1

A | e |

g AT | 06bis 1,5 .
Doppel-Kehi-
AR ézz o '
v 7 7/
Ecknaht 3 ab 1 -

Joon.8-15: Vuukide kujundid

Kehl-Naht

Keevitatavad toorikud ei tohi olla varvi, metallkatte, mustuse,
Rooste, rasv ja niiskus. Keevisdmbluse ettevalmistamine peab toimuma vastavalt keevitamisele
rakendatavad maarused.

8.10 Saba meetodid

Keevitamise alustamiseks viige pdleti tooriku juurde ja vajutage pdleti nuppu. Traadi etteandeseade aktiveeritakse ja toidab
voolu juhtiva traadielektroodi duusist valja.

Gaas hakkab pd0letist vélja voolama. Kui traat puudutab to6deldavat detaili, tekib lUhis ja tekib kaar.

Pdleti juhend

Pdleti kalle keevisdmbluse suhtes ei tohi lletada u. 70. Pdleti kaugus
Toodeldava detaili labim66t peab olema ligikaudu 10-12 x traadi labim&dt [mm]. See vib olla kipitav v8i lokkis
muutuda.
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Kaasa lohistades
Pdleti tdmmatakse. Stigav labitung, kitsas keevismuster. Kaare joud takistab rébu sattumist sulabasseini.
Kaasa lohistades Piercing sabad
P6leti tsmmatakse. Stigav tungimine Poleti likatakse. Lameda labitungiga, lai
Kitsas dmblusmuster. Kaare jdud takistab rabu sattumist Ombluse muster. Sobib hasti 6hukeste lehtede keevitamiseks,
sulabasseini. Madalad moonutused véiksema soojussisendi tottu.

60-70°

\

d

Joonis 8-16: Pdleti juhend

Pdleti kalle

Pdleti ja tooriku vaheline nurk mdjutab keevisdmbluse kuju ja labitungimissiigavust. Jargmistel piltidel on néha, kuidas pdleti kaldenurka
6mblusel hoida.

45
- . 450 /
7 o 90°
45
[ NN ENNNNNNNNNNNNNNNNN (RN

Joonis 8-17: Pdleti kalle

8.11 Kaare tuubid

Luhikaart (KLB) kasutatakse dhukeste lehtede, positsioonist véljas ja juurkeevitamiseks madalal
kasutatud jéudlusvahemik. Materjali ilekandmine toimub IGhises vahese pritsmega.

Uleminekukaart (<LB) kasutatakse keskmise véimsusega keskmise paksusega lehtede MAG-keevitamisel.
Eelistatakse argooniga segatud gaase. Materjali Glekanne toimub jamedate tilkade kujul, osaliselt lihises - kuid koos
vahem pritsmeid kui LLB-ga (pikk kaar) susinikdioksiidi all.

Pihustuskaar (SLB) v6imaldab kdrget ja suuremat sulamiskiirust
Keevituskiirused suurema seinapaksusega. Materjali tlekanne toimub peenikestena ilma
Lihised ja vaga vahe pritsmeid.

Pika kaare (LLB) protsessis keevitatakse suurema seinapaksusega MAG suure vimsusega susinikdioksiidi all. Materjali
Uleminek on jamedad tilgad ja pritsmed. Seetdttu on seda tutpi kaar ainult
Uksikutel juhtudel ikka kasutatud.

Schweiflen
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Kaare tiupide ja rakenduste juhtvaartused sdltuvalt traadi labimdddust:

Kurzlichtbogen Ubergangslichtbogen Spruhlichtbogen
Draht @
[mm] Strom Spannung Strom Spannung Strom Spannung
[Al N [Al [Vl [Al vl
0,8 50-130 14-18 | 110-150 18-22 | 140-180 23-28
1,0 70-160 16-19 | 130-200 18-24 | 180-250 24 -30
1.2 120 - 200 17-20
Anwendung | Dunnbleche in allen Mittlerer Mittlere und dicke
Positionen. Blechdickenbereich in Bleche (Full- Decklagen
Mittlere Bleche in Normallage. und Kehlnahte).
Zwangslagen. Kehlndhte auch als
Wurzelschweillen an Fallinaht.
Blechen und Rohren,
auch in Zwangslagen.

Joonis 8-18: Kaare tlilipide ja rakenduste juhtvaartused sdltuvalt traadi labimd6dust

8.12 Traatelektroodi ja kaitsegaasi valik

MIG/MAG protsessi saab kasutada mitmesuguste materjalide, naiteks legeeritud ja legeerimata teraste keevitamiseks,
Roostevaba teras ja alumiinium on keevitatud. Keevitussiisteem tuleb vastavalt umber ehitada
ja olema varustatud digete komponentidega, nagu taitematerjal ja gaas.

Taitematerjal

Taitematerjal valitakse keevitatavast alusmaterjalist ja soovist |&htuvalt
Valitud keevisdmbluse kvaliteet. Traadi paksus valitakse vastavalt lehe paksusele, vuugi kujule ja
Valitakse vajalik keevitusvoolu tugevus.

Kaitsegaas

Kaitsegaasi Ulesanne on kaitsta sulabasseini atmosfaéri eest. See mdjutab

kaare elektrijuhtivus, soojusjuhtivus ja soojussisaldus. Lisaks on

Kaitsegaas lisamise ja pdlemisprotsesside kaudu, samuti saadud keemiline koostis

Schweiflgutes. Kaitsegaas maéarab ka keevitusprotsessi. Terasmaterjalid on

tavaliselt MAG-protsess (metal aktiivgaas), milles kasutatakse segagaase, mis on

sulavann reageerivad, st on aktiivsed. Naiteks alumiiniumi keevitamiseks kasutatakse puhast argooni
kasutatud. Argoon on inaktiivne gaas ja ei reageeri sulabasseiniga. Seet6ttu on

Alumiiniumi keevitamine on MIG-protsess (metalli inertgaas).

Gaasi, alusmaterjali ja taitematerjali kombinatsioonid:

Alusmaterjal Taitematerjal Gaasid
konstruktsiooniteras S 235, G2Sil1, G3Si1
S 35517
Roostevaba teras X5Cr- SG X2 CrNi19 9
Nil18-10
alumiiniumist AlMg3, AIMg5 AlMg3, AIMg5

Schweiflen
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9 Kelgu kokkupanek (CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse and
CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC impulss)

@ 3\ 43) P 17
;7 ¥ - ® @ ® L
& ;S ¥ & & ©
i) ) 0,
Joonis 9-1: Komponendid

Kauba kirjeldus Grifle Kogus Kaliba kirjeldis Grifle Rahvahulk

1 Gaasipudeli hoidja 1 13 Paigaldusplaat 2
Traadisootur (alumine)

2 alusplaat 1 14 kruvi M5x10 4

3 Kinnitusplaat 1 15 kruvi M6x16 22

4 poorlev ratas 125 mm, koos 2 16 kruvi M8x20 4

Jalgpidur

5 ratas 250 mm 2 17 kruvi M8x35 6

6 Gaasipudeli hoidja 1 18 kuuskantkruvi M8x16 8
vedruseib 8 8
pesumasin 8 8

7 ratta telg 20x549 mm 1 19 kuuskantkruvi M12x16 2
pesumasin 12 2

8 péiktala 1 20 Kinnitusplaat 2

9 Kett 4mm (0,5 kg) 21 veepaak 1

10 Rattahoidja 1 22 Saba trimmer 1

11 Kaepide 1

12 Paigaldusplaat 2 24 gaasiballoon 1

Traadiso6tur (Ulemine)

Kéaiku kokkupanek (CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse ja
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y Asetage alusplaat (pos. 2) enda ette pérandale.

y Kinnitage gaasiballooni plaat (element 1) 4 sobiva kruviga M8 x 16 (element 15) ja kahe
Kruvige kinnitusplaadid (element 20) alusplaadile kokku.

Joonis 9-2: Alusplaadi paigaldamine

y Kinnitage gaasiballooni hoidik (pos. 6) kinnitusplaadi (pos. 3) abil sobivate kruvidega M8 x
16 (pos. 15) alusplaadi maaratud kohtades (joonis 9-3A)

y Sisestage telg (pos. 7) selleks ettendhtud avadesse.
Esmalt sisestage rattad (pos. 1) mdlemal pool telge, seejarel kinnitage need kuuskantkruvi M12x16 ja
seibiga M12 (pos. 19) mdlemalt poolt (joonis 9-3B).

y Paigaldage rattahoidik (element 10) sobivate kruvidega M8 x 16 (element 15) alusplaadil ettendhtud
kohtadesse. Paigaldage iga ratas (element 4) alusplaadile, kasutades 4 kuuskantkruvi M8x16,
vedruseibid ja seibid M8 (element 18) (joonis 9-3B).

A B

.......
......
as®

ol | -
10 &3 o] "

Joonis 9-3: Gaasiballooni hoidiku paigaldamine

y Kinnitage vesijahutusseade (pos. 21) selleks ette ndhtud aukudesse, kasutades kruvisid M5x10 (pos. 14).
Paigaldage kinnitusplaadid (element 20) (joonis 9-4A).

Kéaiku kokkupanek (CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse ja
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y Asetage keevitusseade (pos. 22) vesijahutusseadme (pos. 21) peal olevatele L-siinidele.

ja kinnitage kruvidega (element 14) (joonis 9-4B).

Paigaldage vesijahutusseade ja keevitusseade

Joonis 9-4:
y Paigaldage traadi etteande paigaldusplaat seadme kiilge sobivate M8x20 kruvidega (element

16). Kinnitage pdiklatt (element 8) Uks kord gaasiballooni hoidiku (element 6) kiilge
kahe M6x16 kruviga (element 15) ja Uks kord traadi etteande kinnitusplaatide (elemendid 12 ja 13)

kilge M8x35 kruvidega (element 17) (joonis 9-5A).

@.-u:::::.. ['.J‘.- 3 ‘..
- E |

.-nl“'n'-‘u.l‘!‘l""‘: J )

\\&\\

Joonis 9-5: Traadis66turi paigaldamine
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y Asetage gaasiballoon (nr 24) gaasiballooni plaadile (nr 1) ja kinnitage see ketiga (nr 9)
Kinnitage gaasiballooni hoidik (nr 6) (joonis 9-6A).
y Seade on niud kasutamiseks valmis (joonis 9-6B).

Joonis 9-6: Kelk

Kéaiku kokkupanek (CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse ja
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10 Veatabel

OHT:

TIG-inverterit tohivad hooldada ja remontida ainult selleks volitatud isikud!

Torkeotsingu ajal lulitage keevitusseade alati vélja.

/t

S/N Viga PGhjustanud Lahendus
1 Ventilaator ei toota vaatamata eelnevale Vodrkehad ventilaatori korpuses Eemaldage vé&rkeha.
olemasolev toiteallikas
g b Ventilaatori kaivituskondensaator on Vahetage kondensaator valja.
toide (LED pdleb).
(LED poleb) defekt.
Ventilaatori mootor on defektne. Vahetage ventilaator vélja.
2 Ekraanil olevad numbrid ei toota. Ekraani LED on defektne. Asendage defektne komponent.
3 Maksimaalne ja min. Maksimaalne vaartus ei ole tGhtlane Seadke potentsiomeeter Imax asendisse
kuvatavad vaartused ei Ghti dige. juhtpaneel.
maératud vaartustega. . i R - . . B
Minimaalne vaartus ei Ghti Reguleerige potentsiomeetrit Imin.
dige.
aljundis pole avatu eadmes defektsed komponendid. ontrollige peavooluringi
4 valjund | tud Seadmes defektsed k did Kontroll [
vooluahela pinget jaPra.
5 Kaart ei saa suiidata (TIG). Sabakaabel pole thendatud Uhendage kaabel valjundiga
keevitusseadme kahe valjundiga. sabatrimmeri kéaik.
Suutamise katsel a
Séde nahtav.

Sabakaabel on kahjustatud. Parandage vG6i vahetage kaabel valja.

Maandusjuhe pole Gigesti Uhendatud. Kontrollige maandusjuhet.

Kasutatakse liiga pikka kaablit. Kasutage sobivat kaablit.

Tooriku saastumine. Eemaldage alusmaterjalilt kéik saasteained,
nagu varv, maardeained, 6li, mustus,
sealhulgas katlakivi.

Volframi vaheline kaugus Véahendage vahemaad, kui

elektrood ja toorik peavad olema Ekslemine.

suur.

Kaart ei saa stiidata (TIG). Suude ei toota. Parandage vdi asendage Pr8.
Stiitamise katsel i Keevituspdleti rike Kontrollige pdleti lilitit, juhtkaablit ja
Séde néhtav. pistikupesa.
6 Kaitsegaasi vool puudub (TIG) Gaasiballoon on suletud, gaasirdhk on liiga madal. Vahetage gaasiballoon v&i “ff-
Avage gaasiballooni kraan, et gaas saaks
vélja paaseda.
Klapis on v86rkeha. Eemaldage vddrkeha.
Elektromagnetiline klapp on kahjustatud. Vahetage klapp valja.
Vigade tabel
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S/IN Viga P&hjustanud Lahendus
7 Kaitsegaas voolab pidevalt Eesmise juhtnupu gaasikatse Lulitage esikiljel gaasitest sisse
valja. paneel on sisse lillitatud. Juhtpaneel asendisse VALJAS.
Klapis on vddrkeha. Eemaldage vddrkeha.
Elektromagnetiline klapp on kahjustatud. Vahetage klapp valja.
Gaasi eelvooluaja reguleerimise nupp Parandage vdi asendage nupp.
esipaneelil on kahjustatud.
8 Sabavool v6ib Keevitusvoolu potentsiomeeter esipaneeli Parandage v&i asendage potentsiomeeter.
ei saa seadistada. pistikul on vigane.
dppimine.
9 Kuvatav sabavool ei iihti Kuvatud minimaalne vaartus ei vasta Seadke potentsiomeeter Imin asendisse
praegusele vaartusele. toiteplaat.
praeguse vaartusega.
Kuvatud maksimaalne vaartus ei vasta Seadke potentsiomeeter Imax asendisse
praegusele vaartusele. toiteplaat.
10 Sulamisbasseini Keevitusvool on seatud liiga madalaks. Suurendage sabavoolu.
labitungimissiigavus on liiga Vaike.
1 Ulekuumenemiskaitse rakendub liigse Vahendage sabavoolu.

Esipaneelil pdleb hairelamp.

keevitusvoolu tottu.

Ulekuumenemiskaitse kaivitub TIG-inverteri pideva

kasutamise tdttu.

Véahendage tootsuklit.

(T66 katkestustega)

MMA-keevitusprotsessi térkeotsing:

sen Schweiflmetalis.

tulemuseks on tihikud v6i augud

Kaare pikkus on liiga pikk.

S/N viga P&hjustanud Lahendus
1 lima kaareta. Mittetaielik sabaahel. Kontrollige maandusjuhet.
Kontrollige kdiki thenduskaableid.
Toiteallikas puudub. Kontrollige, kas seade on sisse lilitatud ja toiteallikas.
Valitud on vale reziim. Kontrollige, kias MMA valikululiti on valitud
on.
2 Poorsus - vaike 68nes Luhendage kaare pikkust.

p6hjustades gaasisulgusid

Toodeldav detail on maardunud,

saastunud v8i mérg.

Eemaldage saasteained ja materjalid, nagu
Varv, maardeained, 6li ja mustus, sealhulgas
alusmaterjali veskimddt.

Niiskus elektroodil.

Kasutage ainult kuivi elektroode.

3 Uleméaarased pritsmed.

Vool liiga kdrge.

Vahendage voolu vai valige suurem elektrood.

Kaar on liiga pikk.

Lihendage kaare pikkust.

60
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S/IN viga

Péhjustanud

Lahendus

4 Sabadmblus on kdige
Ulaosas, ristsidumist pole

Ebapiisav soojusvarustus. Suurend

age praegust vdi valige a

suurem elektrood.

labitungimissugavus — labi

pblemine.

piisavalt. L .
Téodeldav detail on Eemaldage saasteained ja materjalid, nagu
maardunud, saastunud voi Varv, maardeained, 6li ja mustus, sealhulgas
niiske. alusmaterjali veskimddt.
Kehv sabatehnika. Kasutage diget gabatehnikat v8i otsingut
Hankige abi spetsialistilt.
5 Ebapiisav Iabitungimissiigavus. | Ebapiisav soojusvarustus. Suurendage praegust voi valige a
suurem elektrood.
Kehv sabatehnika. Kasutage diget gabatehnikat vdi otsingut
Hankige abi spetsialistilt.
Ombluse halb ettevalmistus. Kontrgllige 8mbluse kuju ja veenduge
et materjal ei oleks liiga paks. Otsige ennast lles
Vajadusel otsi abi spetsialistilt.
6 Liigne Liigne soojuse sisend. Véahendage voolu voi valige a

vaiksem elektrood.

Vale kohaletoimetamise Kiirus.

Proovige saba kiirust suurendada.

erinev v8i mitte-

tavalised kaare omadused.

larit%ot.

7 Ebaiihtlane saba valimus. Ebakindel kési, kbikuv kasi. Voéimalusel kasutage toestamiseks kahte katt.
8 Distortion - alusmaterjali Liigne soojuse sisend. Vahendage voolu v&i kasutage
liikumine ajal vaiksem elektrood.
rannaku ajal.
Kehv sabatehnika. Kasutage diget gabatehnikat vdi otsingut
Otsige abi spetsialistilt.
Ombluse halb ettevalmistus véi Kontrollige dmbluse kuju ja veenduge
dmbluse vale kuju. et materjal ei oleks liiga paks. Otsige ennast Ules
Vajadusel otsi abi spetsialistilt.
9 Elektrood pihib koos Vale thendus po- Kui muudate polaarsust, kontrollige diget polaarsust

elektroodi tootja juhistest.
1%ot.

Vigade tabel
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TIG-keevituse tdrkeotsing alalisvoolu (DC) rakenduste jaoks:

S/N viga Péhjustanud Lahendus
1 Volframelektrood Vale gaas v&i mitte Kasutage puhast argooni. Kontrollige, kas gaasiballoon on
pdleb kiiresti ara. Gaas. gaasiga taidetud, uhendatud, sisse lulitatud ja pdleti klapp on
avatud.
Ebapiisav Kontrollige, kas gaas on Ghendatud. «ver -
Gaasi vool. Kontrollige, et voolikud, gaasiventiil ja pdleti ei oleks kahjustatud.
Pdleti kork pole digesti Veenduge, et pdleti kork oleks paigaldatud nii, et O-rdngas oleks
sisestatud. poleti korpuse sees.
Keevituspdleti thendatud Uhendage pdleti negatiivse alalisvoolu klemmiga.
see, millel on DC+.
Vale volframelektroodid Kontrollige ja vajadusel muutke volframelektroodi tiiipi.
trode on kasutatud.
Volframelektrood oli Parast seda hoidke kaitsegaasi voolu 10-15 sekundit
oksldeerunud parast kaare peatus. 1 sekund iga 10-amprise sabavoolu kohta.
Ekslemine on l&bi.
2 Saastunud Volframelektrood Hoidke volframelektrood eemal kontaktist
volframelektrood. on Schweiflbad Sulata vann. Hoidke keevituspéletit nii, et volframelektrood oleks
segab. toodeldavast detailist 2-5 mm kaugusel.
Lisajuhtmel on Valtige kontakti taitetraadi ja taitejuhtme vahel
Elektrood puudutatud. Volframelektrood keevitusprotsessi ajal. Plii
Asetage téitetraat sulabasseini projektsiooni elektroodi ette.
3 Poorsus- halb Vale gaas / madal gaasivool / | Kasutage puhast argooni. Kaitsegaas on thendatud,
Sabadmbluse muster ja gaasileke. kontrollige, et voolikud, gaasiventiil ja keevituspdleti ei oleks kinni.
Varv.
Seadke gaasivoolu vahemikku 6 kuni 12 I/min. «ver -
Kontrollige voolikutes ja liitmike auke ja
Lekked.
Saastunud Eemaldage alusmaterjalilt saasteained ja materjalid, nagu varv,
Alusmaterjal. rasv, 6li ja mustus.
Saastunud Eemaldage aluselt kogu rasv, 8li ja mustus
taitetraat. materjalist.
Vale taitetraat. Kontrollige kasutatud taitetraati ja vajadusel vahetage see viélja.
4 Kollased jaagid / Vale gaas. Kasutage puhast argooni.

Suits alumiiniumil

otsik ja volframelektroodi
varvimuutus

trotsis.

Ebapiisav gaas
voolu.

Seadke gaasivool vaartusele vahemikus 10 kuni
15 I/min voolukiirus.

Alumiiniumist gaasiotsik on
liiga vaike.

Suurendage alumiiniumist gaasiotsiku labim66tu.
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S/N vi

ya

P&hjustanud

Lahendus

Ebastabiilne kaar.
keevitamise ajal

flen.

Keevituspdleti Uhendatud

see, millel on DC+.

Uhendage keevituspdleti negatiivse alalisvoolu véaljundklemmiga.

Saastunud alusmaterjal.

Eemaldage alusmaterjalilt sellised materjalid nagu vérv,
maéardeained, 6li ja mustus, sealhulgas kate.

Volframelektrood on

saastunud.

Eemaldage 10 mm saastunud volframelektroodi. Jahvata need uuesti.

Kaar on liiga pikk.

Hoidke keevituspdletit tdddeldava detaili kohal 2-5 mm kaugusel
veidi madalamal.

Kaar liigub keevitamise ajal

flen.

Gaasivool liiga madal.

Kontrollige ja seadke gaasivool vaartusele a
voolukiirus vahemikus 10 kuni 15 I/min.

Vale kaare pikkus.

Hoidke keevituspdletit tdddeldava detaili kohal 2-5 mm kaugusel
veidi madalamal.

Vale volframelektroodid
trode elektrood on sees
halb seisukord.

Kontrollige, kas volframelektroodi tiitip on dige
kasutatakse.

Eemaldage 10 mm volframelektroodi sabaosast
jateritage neid uuesti.

Ebapiisavalt ette valmistatud
kaetud volframelektroodiga.

Lihvimisjaljed peaksid kulgema piki volframelektroodi, mitte

ringikujuliselt.

Kasutage sobivaid abrasiive, nt
Lihvkettaga lihvmasin.

Saastunud
Alusmaterjal voi

Traadi elektrood.

Eemaldage alusmaterjalilt sellised materjalid nagu varv, maardeained,

6li ja mustus, sealhulgas kate.

Eemaldage taitematerjalist kdik méardeained, 6lid vdi saasteained.

Kaart on raske suttida.

Kaar ei hakka ekslema.

Seadme valed séatted

arengut.

Kontrollige, kas seadme sétted on diged.

Gaasi pole, gaasi
voolukiirus on vale.

Kontrollige, kas gaas on lhendatud ja gaasiballoon
klapp on avatud.

Kontrollige, et voolikud, gaasiventiil ja keevituspdleti ei oleks

kahjustatud.

Seadke gaasivool vaartusele vahemikus 10
kuni 15 I/min.

Vale volframelektroodid

dengrfle voi Art.

Kontrollige ja vajadusel muutke elektroodi suurust vai tuupi.

Volframelektrood on

saastunud.

Eemaldage 10 mm saastunud volframelektroodi ja lihvige
volframelektrood uuesti.

Lahtine thendus.

Kontrollige kdiki ihendusi ja pingutage need
kindlalt.

Maandusklemm on
ei ole seotud
Toolaud.

Uhendage maandusklamber otse t66-

vBimalusel tukk.

veotarrat
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Viga P&hjustanud Lahendus

Mootor/pump ei todta Ghenduspinge puudub Kontrollige vorguithendust
Kaitse valja Kontrollige kaitset, vajadusel vahetage vélja
Toitekaabel on defektne Kontrollige toitekaablit
Védrkehad/hoiused Kontrollige pumpa sademete/vé6rkehade
pump suhtes
Kondensaator defektne Kontrollige kondensaatoreid ja vajadusel vahetage vélja
Temperatuuri tdus liiga kdrge, Lilitub automaatselt sisse

termokaitseliliti lulitub vélja

Pole pikka aega kasutatud Jahutusvee vasakul kuljel

Seadmel on triibuline v6re. Kui mootor ei
kaivitu, tuleb pumba ventilaatori telg vaikese
kruvikeerajaga joondada: kaks podret
paripéaeva, kui seade on toiteallikaga

Uhendatud.

Jahutusvedeliku vool puudub voolu pole Kontrollige jahutusvedeliku taset
vdi survet -

Ohk siisteemis Vabastage 6hk

Toru v8i jahuti on ummistunud. Puhastage toru vdi jahuti.

Veetase liiga madal Kontrollige veetaset, vajadusel lisage
Surve puudub vai liiga madal Leke tihendite juurest Vahetage tihendid
raske surve -

Kulunud pumba rootor Vahetage rootor vélja

Vigade tabel

64 CRAFT-TIG PRO | Versioon 1.03



Machine Translated by Google

/t

10.1 Veakoodide loend (CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse, CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC Pulse)

Vea tulip Veakood Kirjeldus
Termiline EO1 Ulekuumenemine (termorelee 1)
relee
E02 Ulekuumenemine (termorelee 2)
EO03 Ulekuumenemine (termorelee 3)
E04 Ulekuumenemine (termorelee 4)
E09 Ulekuumenemine (programmi taitmise viga)
Saba trimmer E10 Faasi kadu
El11 pole vett
E12 gaasi pole
E13 Alapinge
E1l4 Ulepinge
E15 Ulevool
E16 Traadi etteande iilekoormus
Luliti E20 Nupu viga juhtpaneelil parast masina sisselilitamist.
E21 Muu viga juhtpaneelil, kui masin on sisse liilitatud.
E22 Keevituspéleti viga parast masina sisseliilitamist.
E23 Keevituspdleti viga tavalise keevitusprotsessi ajal.
Aksessuaarid E30 LBikepdleti valjalilitamine
E31 Vesijahutuse véljalulitamine
suhtlemine E40 Uhendusprobleemid traadi etteande ja toiteallika vahel
E41 Uhenduse viga
Vigade tabel
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11 Hooldus ja hooldus

Seadme regulaarne ja kohusetundlik hooldus on pika kasutusea pdhindue,
heade to6tingimuste ja tdo0vahendite maksimaalse tootlikkuse eest. Veenduge, et
Hooldusto6id tuleb teha regulaarselt.

Hoiatus! Oht inimeste ebapiisava kvalifikatsiooni tdttu: '
Ebapiisavalt kvalifitseeritud isikud vdivad pdhjustada kahjustusi, mis on pdhjustatud vale remongl,,'/
ei hinda seadmest tulenevaid riske kasutajale ning paljasta end ja y
teistel on oht saada tésiseid vigastusi.

K&iki hooldustéid tohivad teha ainult kvalifitseeritud t66tajad.

Enne mis tahes hooldustodde tegemist tuleb seade vélja lulitada ja
Oodake vahemalt 5 minutit, kuni seade on maha jahtunud.
Toiteliinid peavad olema vélja lllitatud ja rdhu alt vabastatud.

Parast hooldus-, hooldus- ja remonditdid kontrollige, et kdik paneelid ja
Kaitseseadmed on TIG-inverterile korralikult uuesti paigaldatud. Kahjustatud

Kaitseseadmed ja seadme osad tuleb parandada v&i véalja vahetada klienditeeninduses
muutuda.

11.1 Seadme sisemuse puhastamine

Kui TIG-inverterit kasutatakse tolmuses keskkonnas, tuleb seadme sisemust korraparaste ajavahemike jarel puhastada
puhastada puhumise vdi tolmuimejaga. Selle puhastamise sagedus sdltub

Test sBltub vastavatest todtingimustest, kuid seda tuleks labi viia véahemalt kaks korda aastas. Kasutage

Seadme valjapuhumiseks kasutage ainult puhast ja kuiva 6hku vdi tolmuimejat. Véltida

Kahjustuste valtimiseks puhuge otse elektroonilistele komponentidele lihikese vahemaa tagant.

MARKUS:

Enne hooldust6dde alustamist ihendage TIG-inverter alati vooluvdrgust lahti
vdi asendage seadme komponendid.

Kui selle seadme hooldus- ja remondit6id teevad isikud, kes ei ole
on volitatud neid t6id tegema, garantiindue i =

11.2 TIG-inverteri hooldus

TIG-inverterit tuleb regulaarselt kontrollida saastumise suhtes ja vajadusel puhastada. sisse

Kogu voolikupaketti tuleb puhastada sobivate ajavahemike jarel h6drdumise ja tolmu téttu
sees.

Pdleti otsik on kuluv osa. Kui ava on muutunud liiga suureks, tuleb see vélja vahetada.
Metallipritsmed ja&vad pdleti sisse. Need vdivad vajada eemaldamist. Vabastav aine hélbustab
to6d ja takistab uute pritsmete kleepumist. Kahjustatud kaablid tuleb viivitamatult valja vahetada.
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Hooldusintervallid

Hooldusvélbad on St,rmer Maschinen GmbH soovitused tavapéaraste standardnfuete jaoks (nt t60 Uhes vahetuses, kasutamine puhtas

ja kuivas keskkonnas). Tapsed intervallid
selle maarab teie ohutusametnik.

aega Hooldusmeede
Igapaevane Kontrollige, kas juhtnupud, nagu p6drdnupp Taasta juhtnuppude funktsionaalsus;
ning seadme esi- ja tagakuljel olevad lulitid, vajadusel vBib osutuda vajalikuks komponentide
tootavad bigesti ja on digesti paigutatud. véljavahetamine.
Toitetihenduse tegemisel pddrake Votke Uhendust klienditeenindusega.
tahelepanu sellele, kas keevitusseade
vibreerib, teeb soovimatut vilistavat
haélt vdi ei eralda kummalist I8hna.
Kontrollige, kas LED-ekraan on téielikult terve. Votke Uhendust klienditeenindusega ja laske vajadusel
komponent vélja vahetada.
Kontrollige, kas LED-ekraani min/max vaartus Kui ilmnevad kdrvalekalded ja need mdjutavad kaare
vastab seatud vaartusele. normaalset tugevust, reguleerige vaartust uuesti.
Kontrollige, kas ventilaator on Kui mdni ventilaatori osa on kahjustatud, vahetage need
kahjustatud v&i ei poorle normaalselt. kohe valja.
Kui ventilaatori ratas parast keevitusprotsessi ei poorle,
on seade llekuumenenud. Kontrollige, kas ventilaatori
ratast ei blokeeri méni vddrkeha ja vajadusel eemaldage
see.
Lukake ventilaatori ratast po6rlemissuunas
juurde.
Kontrollige, kas kiirihendus on olemas Uhendage kiirihendused uuesti. Kahjustuse
on lahti v6i Glekuumenenud. korral tuleb kiirihendused vélja vahetada.
Kontrollige, kas kaablid pole kahjustatud Kahjustatud kaablid tuleb uuesti isoleerida vdi vélja
on. vahetada.
Igakuine Tagada TIG-inverteri puhtus. TIG-inverteri sisemuse puhastamiseks kasutage kuiva
Labivaatus surudhku.
Kontrollige kdiki polte ja Asendage roostetanud masinaosad vdi kasutage
TiG-inverteri kruvid, et tagada nende pingutamine. | sobivat roosteeemaldajat. Lahtised kruvid tuleb kinni
keerata.
Vahetage jahutussiisteemi jahutusvesi.
Puhastage jahutusststeemi Avage valjalaskeava, tithjendage vesi ja taitke uue veega,
jahutusveepaak kuni paak on téis. Valjalaskeava tuleks thendada
tagasivoolutoruga! Laske masinal 15 minutit té6tada,
seejarel tihjendage vesi.
Kdik 6 Puhastage vesijahutussiisteemi radiaator Surudhuga vélja puhutud tolm.
Kuud Ettevaatust: kandke kaitseprille!
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12 varuosa

Vigastusoht valede varuosade kasutamise t&ttu!

Valede v0i vigaste varuosade kasutamine v8ib kasutajat ohustada
ning pdhjustada kahjustusi ja rikkeid.

St,rmer Maschinen GmbH ei vdta endale mingit vastutust ega garantiid kahjude ja
Rikked, mis tulenevad kéesoleva kasutusjuhendi mittejargimisest. Kasutage remondiks
ainult veatuid ja sobivaid téoriistu, originaalvaruosi vdi St,rmer Maschinen GmbH-It
selgesdnaliselt heaks kiidetud seeriaosad.

Volitamata varuosade kasutamine tihistab tootjapoolse garantii.

Teave tehnilise toe kohta

Garantii alla kuuluvat remonti v8ivad teha ainult tehnikud,
kes on meie poolt selleks volitatud. Kasutage ainult originaalvaruosi.

12.1 Varuosade tellimine

Varuosi saate oma edasimuujalt.

Varuosade joonise koopia koos margitud komponentidega saata edasimudjale ja
Esitage jargmised andmed:

y Artikli number

y Seadme nimi

y Valmistamise kuupéev

y Komponentide asukohanumbrid ja vajadusel vastava varuosa joonise number
y Kogus

y Soovitud saatmisviis (post, kaubavedu,

meri, y 6hk, ekspress)
y Tarneaadress

Teave seadme tlitbi, artiklinumbri ja tootmisaasta kohta leiate TIG-inverterile kinnitatud ttudbisildilt.
on lisatud.

Naide
TIG-inverteri CRAFT-TIG PRO 201 DC P Pulse ventilaator tuleb tellida. Ventilaatoril on sees
Varuosade joonis 1 number 5.

Varuosade tellimisel palume saata varuosade joonise 1 koopia koos mérgitud komponendiga
(Ventilaator) ja téahistatud positsiooninumbriga 5 volitatud edasimiiljale ning esitage jargmine teave:

y Kauba number: 1364201

§ Mudeli nimi: y Joonise CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulss
number: y Positsiooni 1

number: 5

Varuosad
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12.2 Varuosade joonised

Varuosade joonis 1 CRAFT-TIG PRO 201 DC P Pulse (kehtib kuni maini 2024)

Joonis 12-1: Varuosade joonis 1 CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulss
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Varuosade nimekiri 1 CRAFT-TIG PRO 201 DC P Pulse (kehtib kuni maini 2024)

Pos. Kirjeldus Kogus Art. Number Pos|. Kirjeldus Kogus Kauba number

1 juhtpaneel 1 0136420101 7 RE plaat 1 0136420107
230V SK seeria
3 solenoidklapp 1 0163420103 9 ventilatsioonivére 1 0136325311
4 Tagumine sein 1 0136325503 10 Hsilaud 1 0136420110
5 Fann 1 0136432308 11 Esikaas 1 0136325310
6 Toiteplokk 1 0136420106
Varuosad
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Varuosade joonis 1 CRAFT-TIG PRO 201 DC P Pulse (kehtib juunist 2024)
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Joonis 12-2: Varuosade joonis 1 CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulss

Varuosad
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Varuosade nimekiri 1 CRAFT-TIG PRO 201 DC P Pulse (kehtib juunist 2024)

Pos. Kirjeldus Rahvahulk Pos. Kirjeldus Rahvahulk
1 Kaepide 1 19 Halli andur 1
2 Katmine 1 20 LED PCB plaat 1
3 Luhike kaepide 3 21 Bsipaneeli vaateaken 1
4 Vasakpoolne kiilgsein 1 22 Bsipaneel 1
5 juhtpaneel 1 23 eliro pistikud 2
6 Tagasi 1 24 Gaasiuhendus 1
7 Laliti 1 25 12-kontaktiline pistikupesa 1
8 kaabliklamber 1 26 12-kontaktiline pistikupesa 1
9 solenoidklapp 1 27 Ro6rdnupp 1
10 Ventilaatori kokkupanek 1 28 Besmine véljundpaneel 1
1 Fann 1 29 Tihendusplaat ees 1
12 Toiteallikas 1 30 LICD-ekraani 1
13 RF-triikkplaat 1 31 BCB vooluring juhtmevaba 2
14 RF PCB koost 1 32 Tihendusplaadi kate 1
15 Alusplaat 1 33 Ema 4
16 Peatrafo 1 34 Parempoolne kiilgpaneel 1
17 RF induktsioonitakisti 1 35 labipaistev kate 1
18 Absorber triikkplaat 1 36 katteklambrit 1
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Varuosade joonis 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse (kehtib martsini 2023)

Joonis 12-3: Varuosade joonis 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P impulss
Varuosade nimekiri 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse (kuni martsini 2023)

Pos. Kirjeldus Kogus Art. Number Pos| Kirjeldus Kogus Kauba number
1 juhtpaneel 1 0136420201 7 RK plaat 1 0136325311
230V SK seeria
3 solenoidklapp 1 0136325303 9 ventilatsioonivére 1 0136325310
4 Tagumine sein 1 0136432308 10 Hsilaud 1 0136420210
5 Fann 1 0136420205 11 Bsikaas 1 0136420211
6 Toiteplokk 1 0136420206 12 Raadiojuhtimine 1 0107402015
Varuosad
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Varuosade joonis 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse (kehtib aprillist 2023 kuni maini 2024)

Joonis 12-4: Varuosade joonis 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P impulss
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Varuosade nimekiri 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse (kehtib aprillist 2023 kuni maini 2024)

Pos. Kirjeldus Kogus Kauba number
1 Kaepide 1
2 kaas 1
3 Inverter sekundaarne 1
4 Inverteri trikkplaat 1
5 Absorptsiooni tritkkplaat 1
6 Juhtimisplaat 1
7 Eesmine tritkkplaat 1
8 esipaneel 1
9 esipaneel 1
10 luliti pea 4
1 poordnupp 1
12 12-kontaktiline pistikupesa 1
13 Gaasituhendus 1
14 Euro pistik 2
15 Eluase 1
16 RF induktsioontakisti 1
17 thendusplaat 2
18 tihendusplaat 1
19 thendusplaat 1
20 Alusplaat 1
21 Inverteri esmane 1
22 kandeplaat 1
23 Fann 1
24 Ventilaatori kinnitusplaat 1
25 Tagumine sein 1
26 Tagumine tihendusplaat 1
27 kaabliklamber 1
28 Laliti 1
29 14-kontaktiline pistikupesa 1
30 solenoidklapp 1
31 Paigalduskarp vesijahutuseks 1
32 Vahelduvvoolu kontaktor 1
33 Filtri triikkplaat 1
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Varuosade joonis 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse (kehtib jaanuarist 2024)

Joonis 12-5: Varuosade joonis 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P impulss
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Varuosade nimekiri 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse (kehtib jaanuarist 2024)

76

Pos. Kifjeldus Kogus Kauba kirjeldus Rahvahulk
1 Labipaistev kate 1 26 MUR plokk 1
2 Parempoolne kiilgsein 1 27 Alusplaat 1
3 Katteklamber 1 28 Isolatsioon 2
4 Kaepide 1 29 Uhendusplaat 2
5 kaas 1 30 kandjat 1
6 Liihike kaepide 2 31 RF induktsioontakisti 1
7 Vasakpoolne kilgsein 1 32 Trafo 1
8 Power PCB 1 33 Isolatsiooniplaat 1
9 Traadita PCB-ahel 2 34 AC trafo 1
10 Juht PCB 1 35 PFC induktsioontakisti 1
1 kruvi 8 36 kaitsme alust 2
12 kandeplaat 1 37 Esipaneel 1
13 IGBT plokk 1 38 Halli andur 1
14 solenoidklapp 1 39 Esipaneeli vaateaken 1
15 Ohuklapi kamber 1 40 ema 1
16 14-kontaktiline pistikupesa 1 41 Gaasiuhendus 1
17 pistikupesa kork 1 42 12-kontaktiline pistikupesa 1
18 kiire sidumine 1 43 eyrro pistikud 2
19 kaabliklamber 1 44 Epsmine valjundpaneel 1
21 Tagumine tihendusplaat 1 46 kprk 1
22 Tagumine sein 1 47 Tjhendusplaat ees 1
23 Ventilaatori kinnitusplaat 1 48 Tjhendusplaadi kate 1
24 Ventilaatori kate 1 49 LCD ekraan 1
25 Fann 1 50 LCD PCB plaat 1
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Varuosade joonis 3 CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse (kuni maini 2023)
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Joonis 12-6: Varuosade joonis 3 CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse
Varuosade nimekiri 3 CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse (kuni maini 2023)
Pos. Kjrjeldus Kogus Art. Number Pgs. Kirjeldus Kogus Kauba number

1 Raadiojuhtimine 1 0136425301 8 RF plaat 1 0136425308
2 Toiteplaat 1 0136425302 9 Hairete summutamise plaat 1 0136432313
3 hairete summutamise plaat 1 0136425303 10 Sekundaaralaldi 1 0136425310
4 Toitellliti 1 0107325301 11 héirete summutamise plaat 1 0107402011
5 Tagumine sein 1 0136325303 12 Esilaud 1 0136420110
6 Féann 1 0107118108 13 Esikaas 1 0136325310
7 emap|aat 1 0136425307 14 J uhtpanee| 1 0136425314

Varuosad

CRAFT-TIG PRO | Versioon 1.03

e



Machine Translated by Google

raf =

Varuosade joonis 3 CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse (kehtib juunist 2024)
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Joonis 12-7: Varuosade joonis 3 CRAFT-TIG PRO 253 DC Impulss
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Varuosade nimekiri 3 CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse (kehtib juunist 2024)

Pos. KiAjeIdus Kogus Kauba kirjeldus Rahvahulk
1 Kaepide 1 28 Halli andur 1
2 Labipaistev kate 1 29 RF induktsioonitakisti 1
3 Katteklamber 1 30 alusplaat 1
4 Lithike kaepide 2 31 Trafo 1
5 kaas 1 32 8huklapi pool 1
6 Tuulesuunajad 1 33 Parempoolne kiilgsein 1
7 IGBT jahutusradiaator 1 34 MUR jahutusradiaatorit 1
8 Alaldi sild 1 35 vastupanu 2
9 emaplaat 1 36 Tyulekaitseseade 1
10 HF 1 37 Apsorberplaat 1
1 Absorber triikkplaat 1 38 triikkplaat 1
12 Vasakpoolne kiilgsein 1 39 Juhtpaneel 1
13 IGBT 1 40 fgnni 2
14 Isolatsiooniplaat 1 41 Ventilaatori kinnitusplaat 1
15 IGBT korpus 1 42 Tagasein 1
16 Esipaneeli tagakiilg 1 43 Tihenduspaneel 1
17 LCD esiplaat 1 44 14-kontaktiline pistikupesa 1
18 LCD ekraan 1 45 pistikupesa kork 1
19 Tihendusplaat ees 1 46 Splenoidventiil 1

20 poordnupp 1 47 kaabliklamber 1
21 Esimine valjundpaneel 1 48 Iylitit 1
22 12-kontaktiline pistikupesa 1 49 AC trafo 1
23 Euro pistik 2 50 EMC trikkplaat 1
24 Gaasithendus 51 vpimsusega PCB 1
25 Esipaneeli vaateaken 1 52 Juihtplaat 1
26 esipaneel 1 53 PCB vooluring juhtmevaba 2

27 RF neeldumisplaat 1
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Varuosade joonis 4 CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse
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Joonis 12-8: Varuosade joonis 4 CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Impulss

Varuosade nimekiri 4 CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse
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Pos. Kirjeldus Kogus Art. Number Pos.|Kirjeldus Kogus Kauba number
1 Toitep|aat 1 0136432301 10 Toitep|aat 1 0107432303
2 Kondensaatoriplaat|1 0136340308 11 | juhtpaneel 1 0107432305
3 hairete summutamise plaat 1 0136432303 12 RF plaat 1 0136432312
4 Alaldi 1 0107432317 13 Hairete summutamise plaat 1 0136432313
5 Kondensaatoriplaat|1 0136432305 14 hairete summutusplaat 1 0107432309
6 Tagumine sein 1 0136506303 15 Esikaas 1 0136506312
7 Fann 1 0107118108 16 ventilatsioonivore 1 0136512314
8 Fann 1 0136432308 17 Esilaud 1 0136432317
9 Toitep|aat 1 0107432312
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Varuosade joonis 5 CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC Pulse
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Joonis 12-9: Varuosade joonis 4 CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC Impulss
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Varuosade nimekiri 5 CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC Pulse

Pos. Kirjeldus Kogus Kauba nr. Pos. Kirjeldus Kogus Kauba nr.
1 Labipaistev kate 1 35 Keskmine vahesein 1
2 katteklamber 1 36 Inverter B plokk 1
3 Katteklamber 1 37 pistikupesa 5
4 Parempoolne kiilgsein 1 38 keps 2
5 Vasakpoolne kilgsein 1 39 Isolatsiooniplaat 1
6 Kaepide 1 40 Keskmine vahesein 1
7 Kaas 8 2 41 Kdrgsagedus 1

kaitseréngas 6 42 Tihendusplaat 1
9 pistikupesa 1 43 HF induktsioontakisti 1
10 kyuusnurkne 4 44 Alusplaat 1
Isolatsioonikolonn
11 Isolatsiooniplaat 1 45 trukkplaat HF| 1
imendumine
12 Circuit PCB 2 46 Lisatoiteallikas 1
PCB
13 Power PCB 1 47 RF neeldumine 1
14 vahelduvvoolu kontaktorit 1 48 Trafo
15 kondensaator- 49 kuusnurk 4
Isolatsiooniplaat Isolatsioonikolonn
16 Kondensaatoriplaat 50 juhtplaat
17 Moodul PCB 1 51 Kinnitusplaat 1
vooluring
18 3PH alaldit 1 52 esipanee| 1
19 Héairete summutamise plaat 1 53 Esiklaas 1
20 tojiteplaati 2 54 Kaabliihendus 1
21 Uhendus 1 55 vaskiihendus 2
22 Solenoidventiil 1 56 Halli andur 1
23 14-kontaktiline pistikupesa 1 57 12-kontaktiline pistikupesa 1
24 kaabliklambrit 1 58 Gaasilhendus 1
25 Tagumine tihendusplaat 1 Liitdmine 59 eurot 1
26 pistikupesa 2 60 nurka / 1
Kiirkinnitused
27 lajitit 1 61 Véaljundplaadi esiosa 1
28 jahutusradiaatorit 1 62 pdordnupp 1
29 porilaud 1 63 kodeerijat 1
30 fanni 2 64 Eesmine kinnitusplaat 1
31 | Fann 1 65 LLCD ekraan 1
32 tagasein 1 66 Tihendusplaat ees 1
33 Ventilaatori kinnitusplaat 1 67 Tihendusplaat
Tagasi
34 Inverter A plokk 1
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Varuosade joonis 6 CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse ja CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC Pulse
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Joon.12-10: Varuosade joonis 5 kéru
Varuosade nimekiri 6 kéru
Pos. Kirjeldus Rahvahulk Pos. Mé&éaramine Rahvahulk

1 pudelihoidja 1 7 Splint 2

2 alusplaat 1 8 poorlev ratas 2

3 telg 1 9 Kaepideme kinnitus 1

4 pesumasin 2 10 terastoru kolonn 1

5 teljehilss 2 11 tala 1

6 ratas 2 12 Kett 1
Varuosad
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Varuosade joonis 7 jahutusseade
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Joonis 12-11: Varuosade joonis 6 jahutusseade

Varuosade nimekiri 7 ktilmik

Pos. Kjrjeldus Rahvahulk Pos. Mé&aramine Rahvahulk
1 Raam 2 7 Fann 1
2 Sisselaskekollektor 2 8 Kuttetoru jahuti 1
3 pump 1 veepudel 1
4 T-pistik 1 10 esikaane 1
5 réhu luliti 1 11 Kiirihendus (sinine) 2
6 Ristkork 1 12 Kiirihendus (punane) 2

Varuosad
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Joonis 13-1: Elektriskeem 1 CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulss
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On/Off Switch
220VAC

Joonis 13-2: Elektriskeem 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P impulss
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Elektriskeem 3 CRAFT-TIG PRO 253 DC Impulss
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Joonis 13-3: Elektriskeem 3 CRAFT-TIG PRO 253 DC Impulss
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Joonis 13-4: Elektriskeem 4 CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC impulss, CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC impulss
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14 EL-i vastavusdeklaratsioon

Jargmiste toodete puhul

Tootja/Turustaja:

Tooterihm:

TuUbi tahistus:

St,rmer Maschinen GmbH

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

v
/c Saba trimmerid

TIG inverter

Artikli number

Toote nimi: [] CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulss 1364201
|:| CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P impulss 1364202
[] CRAFT-TIG PRO 253 DC impulss 1364253
[J CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC impulss 1364323
L] CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC impulss 1364503

Seerianumber: *

*
Ehitusaasta:

* Taitke need valjad vastavalt tatbisildil olevale teabele

kinnitatakse kdesolevaga, et see vastab olulistele kaitsenduetele, mis on satestatud ndukogu
direktiivis 2014/30/EL (EMC direktiiv) liikkmesriikide digusaktide Gihtlustamise kohta.
elektromagnetiline Ghilduvus ja direktiiv 2014/35/EL elektriseadmete kohta

Kasutage teatud pingepiirides.

Eespool nimetatud tooted vastavad nende direktiivide satetele ja RoHS 2011/65/EL
jajargima kaarkeevitusseadmete ohutusndudeid vastavalt
jargmised tootestandardid:

Kohaldati jargmisi Ghtlustatud standardeid:

EN IEC 60974-1:2022 + A11:2022 Kaarkeevitusseadmed. Osa 1: Keevitusvooluallikad

EN IEC 60974-10:2021 Kaarkeevitusseadmed. Osa 10: Elektromagnetilise

Uhilduvuse (EMC) nduded

EL direktiivi 2006/42/EU artikli 1 kohaselt kuuluvad ilalnimetatud tooted eranditult direktiivi 2014/35/EL reguleerimisalasse, mis
kéasitleb elektriseadmeid, mis on ette nahtud kasutamiseks teatud pingepiirides.

Tehnilist dokumentatsiooni koostama volitatud isiku nimi ja aadress:

Kilian St,rmer, St,rmer Maschinen GmbH, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

O

Kilian St,rmer (tegevdirektor)
Hallstadt, 14. juuni 2024
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15 Lisa

15.1 Autoridigus

Selle juhendi sisu on kaitstud autoridigusega. Nende kasutamine on seadme kasutuse piires lubatud. Muu kasutamine ilma tootja
kirjaliku loata ei ole lubatud.

Oma toodete kaitsmiseks registreerime vBimaluse korral Uksikjuhtudel kaubamaérgi-, patendi- ja disainidigused. Oleme tugevalt vastu
meie intellektuaalomandi diguste rikkumisele.

Tehnilised muudatused on reserveeritud igal ajal.

15.2 Sailitamine
OHT!

Vale vBi ebaGige ladustamine v8ib elektrilisi ja mehaanilisi komponente kahjustada v6i héavitada.

Hoidke pakendatud vdi juba pakkimata osi ainult selleks ettendhtud keskkonnatingimustes.

Konsulteerige oma edasimuitijaga, kui seadet ja tarvikuid tuleb hoida kauem kui kolm kuud ja muudes kui ette ndhtud
keskkonnatingimustes.

15.3 Korvaldamisjuhised / ringlussevdtu vBimalused Kdérvaldage

oma seade keskkonnas@bralikul viisil, kdrvaldades jadtmed nduetekohaselt, mitte keskkonda.

Palun &rge visake pakendit v8i vana seadet lihtsalt minema, vaid visake mdlemad &ra vastavalt oma linna-/omavalitsuse vdi vastutava
jaatmekaitlusettevotte poolt kehtestatud juhistele.

15.3.1 Aufleri kasutuselevott

ETTEVAATUST!

Vananenud seadmed tuleb viivitamatult ja nduetekohaselt kasutusest kdrvaldada, et valtida hilisemat
vaarkasutust ja ohtu keskkonnale vdi inimestele. y Eemaldage

patareid ja akud, kui need on olemas. y Vajadusel vGtke seade

lahti juhitavateks ja korduvkasutatavateks koostudeks ja komponentideks. y Kérvaldage seadme komponendid
ettendhtud jaadtmekaitlusmeetodite kohaselt .

15.3.2 Seadme uue pakendi utiliseerimine

Ko6ik seadmes kasutatavad pakkematerjalid ja pakendamise abivahendid on taaskasutatavad ja need tuleb taaskasutada.

Pakendipuitu saab utiliseerida v6i taaskasutada.
Papppakendi komponente saab purustada ja visata ara vanapaberina.

Kiled on valmistatud poluetileenist (PE) vdi polstriosad polistireenist (PS). Neid materjale saab parast to6tlemist uuesti kasutada,
kui need edastatakse Umbertootlemiskeskusesse voi teie eest vastutavale jadtmekaitlusettevottele.

Andke pakkematerjal edasi ainult sorteeritult, et seda saaks kohe uuesti kasutada.
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15.3.3 Vana seadme utiliseerimine

TEAVE

Teie enda ja keskkonna huvides veenduge, et kdik seadme osad utiliseeritakse ainult selleks ettenahtud ja heakskiidetud
meetoditega.

Pange téhele, et elektriseadmed sisaldavad mitmesuguseid taaskasutatavaid materjale ja ka keskkonnakahjulikke komponente. Palun
aidake tagada, et need komponendid oleksid eraldatud ja nduetekohaselt kérvaldatud. Kahtluse korral votke ihendust kohaliku
jaatmekaitlusteenistusega. Vajadusel vdib tddtlemisel vaja minna spetsialiseeritud jadtmekaitlusettevdtte abi.

15.3.4 Elektriliste ja elektrooniliste komponentide utiliseerimine

Veenduge, et elektrilised komponendid utiliseeritakse nduetekohaselt ja kooskélas seadusandlusega.

Seade sisaldab elektrilisi ja elektroonilisi komponente ning seda ei tohi visata olmejaatmete hulka.
Vastavalt Euroopa elektri- ja elektroonikaseadmete jaatmete direktiivile ja selle rakendamisele siseriiklikus diguses tuleb kasutatud
elektritdoriistad ning elektriseadmed ja masinad eraldi koguda ning keskkonnasdébralikul viisil Gmber téodelda.

Operaatorina peaksite hankima teavet teie kohta kehtiva volitatud kogumis- véi kdrvaldamissiisteemi kohta.

Palun veenduge, et patareid ja/vGi laetavad patareid utiliseeritakse nduetekohaselt ja kooskdlas seadusandlusega. Palun visake
tihjenenud patareid ainult jaemudjate voi olmejaatmete kaitlemise ettevdtete kogumiskastidesse.

15.4 Kdrvaldamine kohalike kogumispunktide kaudu Kasutatud

elektri- ja elektroonikaseadmete utiliseerimine (Kehtib Euroopa Liidu riikides ja
teistes Euroopariikides, kus nende seadmete jaoks on eraldi kogumissisteem).

Tootel vbi selle pakendil olev simbol néitab, et seda toodet ei tohi kdidelda tavaliste olmejaatmetena. Selle asemel tuleb
see Ule anda vastavasse elektri- ja elektroonikaseadmete kogumispunkti.

Kui tagate selle toote Sige utiliseerimise, aitate kaitsta keskkonda ja teiste tervist. Ebadige utiliseerimine ohustab
keskkonda ja tervist. Materjalide taaskasutamine aitab vahendada tooraine tarbimist. Selle toote ringlussev6tu kohta
lisateabe saamiseks votke hendust kohaliku omavalitsuse, olmejaatmete kaitlemise teenistusega vdi kauplusega, kust
toote ostsite.

16 Tootevaatlus

Oleme kohustatud oma tooteid jalgima ka pérast tarnimist.
Palun raakige meile kdigest, mis meid huvitab:
Yy Muudetud seadistusandmed.

y Teistele kasutajatele olulised kogemused seadmega. y Korduvad haired.

St,rmer Maschinen GmbH Dr.-
Robert-Pfleger-Str. 26 D-96103
Hallstadt

Faks: (+49)0951 96555-55
E-post: info@craftweld.de

Toote jalgimine
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www.unicraft.de www.metallkraft.de www.holzstar.de

www.cleancraft.de ¢ ) www.aircraft-kompressoren.de

Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-StraBie 26

D-96103 Hallstadt &CﬁWEiSS“IE”
+49 951 96 555-0

info@stuermer-maschinen.de
www.stuermer-maschinen.de

www.holzkraft.de www.schweisskraft.de

www.optimum-maschinen.de www.rehm-schweissgeraete.de www.finikompressoren.de

www.stma.de/youtube-de www.facebook.com/stuermer.maschinen.gmbh www.xing.com/companies/stiirmermaschinengmbh www.linkedin.com/company/8690471




