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PriekSvards

Cienijamais klients,
Paldies par/schweisskm@lt metinasanas iekartas iegadi.

#schwelsstsm@lit metina$anas iekartas piedava visaugstaka limena kvalitati, tehniski optimizétus risinajumus un izcilu
cenas un veiktspéjas attiecibu. Nepartraukta taldka attistiba un produktu inovacijas vienmér garanté musdienigas
tehnologijas un drosibu.

Pirms nodoSanas ekspluatacija rapigi izlasiet So lietoSanas instrukciju un iepazistieties ar metinaSanas iekartu.
Parliecinieties ar1, ka visas personas, kas strada ar metinaSanas iekartu, vienmér ieprieks$ izlasijuSas un sapratusas
lietoSanas instrukciju. Glabajiet So lietoSanas instrukciju dro§a metinaSanas iekartas tuvuma.

Informacija par

LietoSanas instrukcija ir sniegta informacija par metinaSanas iekartas droSu un pareizu uzstadisanu, ekspluataciju un
apkopi. Visu $aja instrukcija ietverto noradijumu pastaviga ievéroSana garanté cilveku un metinaSanas iekartas
droSibu.

Rokasgramatad ir noradits metinaSanas iekartas paredzétais pielietojums un ietverta visa informacija, kas
nepiecieSama tas ekonomiskai ekspluatacijai un ilgam kalpo$anas laikam.

Tehniskas apkopes sadala ir aprakstiti visi tehniskas apkopes darbi un funkcionalas parbaudes, kas regulari javeic
lietotajam.

llustracijas un informacija Saja rokasgramata var atskirties no jisu metinasanas iekartas pasreizéjas konstrukcijas. Ka
raZzotajs més pastavigi cenSamies uzlabot un atjauninat savus produktus, tapéc izmainas var veiktas bez ieprieksé€ja
bridindjuma. MetinaSanas iekartas ilustracijas dazas detalas var atSkirties no $Saja rokasgramata sniegtajam
ilustracijam, tacu tas neietekmé metinasSanas iekartas darbibu.

Tapéc S1s informacijas un aprakstiem nevar izdarit nekadus secinajumus. Més tiesibas veikt izmainas un k|adas!

JUsu ieteikumi par STm lietoSanas instrukcijam ir svarigs ieguldijums, lai optimizétu darbu, ko més piedavajam saviem
klientiem. Ja jums ir kadi jautajumi vai ierosinajumi par uzlabojumiem, IGdzu, sazinieties ar misu servisa nodalu.

Ja péc Sis lietoSanas instrukcijas izlasiSanas jums joprojam rodas jautajumi vai ja ar Sis lietoSanas
instrukcijas palidzibu nevarat atrisinat kadu problému, sazinieties ar savu specializéto izplatitaju.

Razotaja informacija Produkta identifikacija
/schweissumalt - Stirmer Maschinen GmbH MetinaSanas iekarta Preces numurs
Dr.-Robert-Pfleger-Strale 26; SYN-MIG 201-2 P Synergic 1071202
D-96103 Hallstadt/Bamberg .
SYN-MIG 203-2 P Synergic 1071203
Fakss (+49)0951 - 96555-55 SYN-MIG 2534 S ) 1071254
Pasts: info@craftweld.de . =4 synergic
Internets: www.craftweld.de SYN-MIG 323-4 Synergic 1071323
SYN-MIG 353-4 W Synergic 1071353
Informacija par lieto$anas instrukciju SYN-MIG 403-4 W Synergic 1071403

Originala lieto$anas instrukcija
saskana ar DIN EN ISO

20607:2019

Jautajums: 06.12.2024
Versija 1.01
Valoda: Lv

Autors: LA
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1 Drosiba

Prezentacijas konvencijas

(5 sniedz papildu informaciju.

-> Aicina jas rikoties

@) Uzskaittjumi

81 lieto$anas instrukcijas dala

Q izskaidro 8aja lietoSanas instrukcija izmantoto bridingjumu nozimi un lietoSanu,

O norada metinaSanas iekartas paredzéto lietojumu,

O bridina par briesmam, kas var rasties jums un citdm personam, ja neievérosiet Sos noradijumus,

O informé, ka izvairtties no apdraudéjumiem. Papildus lietoSanas
pamacibai nemiet véra

QO piemérojamie tiestbu akti un noteikumi,
O tiesibu aktu noteikumi par nelaimes gadijumu novérsanu,

QO aizlieguma, bridindjuma un obligatas zimes.

Dokumentaciju vienmér metinasanas iekartas tuvuma.

1.1 Drosibas instrukcijas (bridinajumi)

Bistamibas klasifikacija

Més iedalam drosibas instrukcijas dazados ITmenos. Tabula turpmak sniegts parskats par simbolu (piktogrammu) un
signalvardu pieskirSanu konkrétam apdraudéjumam un (iesp&jamam) sekam.

Piktogramma Signala vards Definicija/nosacijumi
BOJAS! TieSas briesmas, kas izraisit nopietnus miesas bojajumus vai navi.
BRIDINAJUMS! Risks: apdraudéjums var izraistt nopietnus miesas bojajumus vai navi.

_ bistamas vai nedrosas darbibas, kas var izraisit miesas bojajumus vai paSuma
UZMANIBU! bojajumus.

situacija, kas var izraistt metinaSanas iekartas bojajumus vai citus bojajumus.
Nav cilvéku ievainojumu riska.

UZMANIBU!

Padomi par pieteikSanos un cita svariga/noderiga informacija un padomi.

Nav bistamu vai postoSu seku cilvékiem vai TpaSumam.
Informacija

Drosiba
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Piktogrammas, kas norada konkrétus apdraudéjumus

A\ A\

Visparéja Bridinajums Bridinajums par Bridinajums par Bridinajums par

bridinajuma par elektrisko roku traumam karstu virsmu automatisku

zZime spriegumu palaiSanu
Bridinajums par Skérsliem Bridinajums: Pastav apgasanas risks! Bridinajums

Bridinajums par

uz zemes par apturéSanu . T
uzliesmojosam vielam

leladét

Piktogrammas, kas attiecas uz komandam/aizliegumiem

® ¢

Aizliegums cilvékiem ar Lietojiet dzirdes aizsardzibas lidzek|us! Pirms Izvelciet tikla kontaktdak3u!

elektrokardiostimulator nodo$anas ekspluatacija

u Izlasiet lietoSanas

instrukciju!
@ L <
Lietojiet aizsargbrilles! Valk3jiet aizsargcimdus! Valk3jiet aizsargapavus! Valk3jiet aizsargtérpu!
!
Drosiba
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1.2 Paredzeétais lietojums

MetinaSanas iekarta ar stieples padevi ir piemérota loka metinasanai, kas ir Tpasi izstradata oglek|a téraudu vai zema
legéta térauda metinasanai MIG (metalu metinaSana inerta gazeé) vai MAG (metalu metinasana aktivaja gaze) ar
aizsarggazi CO,, vai ar argona/CO, maisijumiem.

Ta ir piemérota arT neriséjosa térauda metinaSanai MIG ar argona gazi un aluminija metinaSanai ar argona gazi, ka
art MMA metinasanai.

MetinaSanas iekarta ir paredzéta profesionalai lietoSanai, tapéc to drikst lietot tikai kvalificéts personals saskana ar So
lietoSanas instrukciju.

Dala no paredzéta lietojuma ir tada, ka jus
QO levérojiet lietoSanas instrukciju,
O ievérot parbaudes un tehniskas apkopes instrukcijas.

1.3 Pamatoti paredzama Nepareiza izmanto$ana

O LietoSana vietas, kur ir bistamas vielas, spradzienbistams vai ugunsbistams.
QO Izmantojiet priekSmetu vai Skidrumu sildiSanai.

O Izmanto nemetala izstradajumu apstradei.

O Izmantojiet kurinama aizdedzinasanai.

BRIDINAJUMS!

S1 A klases metinasanas iekarta nav paredzéta lietosanai dzivojamas ékas, kur elektroenergijas
padevi publiska zemsprieguma elektroapgades sistéma. Sadas vietas var griti nodrosinat

elektromagnétisko savietojamibu gan vaditu, gan izstarotu traucéjumu dé|. a——

Ja metinaSanas iekarta tiek lietota citiem mérkiem, kas nav noradtti punkta "1.2. LietoSana péc noldka", vai arT ta tiek
parveidota bez Stlirmer Maschinen GmbH atlaujas, metinaSanas iekarta vairs netiek lietota saskana ar noldku.

BRIDINAJUMS!
Ja metinasanas iekarta netiek lietota atbilstosi paredzetajam merkim. /\
O personalam rodas briesmas, y \

O tiek apdraudeta metinasanas iekarta un citas operatora materialas vertibas,

Q var traucéta ierices darbiba.

Més neuznemamies atbildibu par bojajumiem, kas radusSies nepareizas lietoSanas rezultata.

Jebkada izmantoSana arpus paredzéta lietojuma vai jebkada cita izmantoSana tiek uzskatita par |[aunpratigu
izmantoSanu. Lai nepareizas lietoSanas, lietoSanas instrukcija jaizlasa un jaizprot pirms pirmas nodoS$anas
ekspluatacija.

ApkalpoSanas personalam jabat kvalificétam.
UZMANIBU!

Metinasanas iekartas modifikacijas un izmainas ir aizliegtas! Tie apdraud cilveékus un var sabojat
metinasanas iekartu.

Metinasanas iekartas nepareiza lietoSana un drosibas vai lietoSanas instrukciju neievéroSana
izsledz razotaja atbildibu par jebkadiem cilvékiem vai priekSmetiem nodaritiem bojajumiem un
padara garantiju spéka neesosu!

Bistama nepareiza lietoSana!

MetinaSanas iekartas nepareiza lietoSana var radit bistamas situacijas.

O Darbiniet metinaSanas iekartu tikai tehniskajos datos noraditaja jaudas diapazona.
O Nekad nedrikst apiet vai parspét droSibas ierices.

O Darbiniet metinaSanas iekartu tikai tad, ja ta ir nevainojama tehniska stavoklr.

O lzmantojiet tikai originalas rezerves dalas.

Drosiba
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1.4  AtlikuSie riski

Pat tad, ja tiek ievéroti visi drosibas noteikumi un metinaSanas iekarta lietota saskana ar instrukcijam, joprojam pastav
atlikuSie riski, kas ir uzskaittti turpmak:

Acu bojajumi, ja tiek izmantota bojata vai nepiemérota acu aizsardziba.
elposanas trakta bojajumi, ieelpojot tvaikus.
Elektriskais trieciens bojatas elektriskas izolacijas vai mitruma dé|

augs$éjo ekstremitasu apdegumi, ja tiek izmantoti nepieméroti cimdi.

(O RN ORNORNORNG)

apstradajama materiala bojajumi, ja lietotajs nav pietiekami kvalificéts vai pieredzéjis.

Ja metinasanas iekartu ekspluaté un apkalpo nepietiekami kvalificéts personals, nepareiza darbiba vai neatbilsto$a
apkope var radit metinaSanas iekartas radito apdraudé&jumu.

INFORMACIJA!
Visam personam, kas ar metinasanas iekartu, ir

O nepiecieSama kvalifikacija,

O rupigi So lietoSanas instrukciju.

1.5 personala kvalifikacija

Mérka grupa

STs instrukcijas ir paredzétas

O operatori,

O operatori,

O apkopes darbu personalam.

Tapéc bridinajumi attiecas gan uz metinaSanas iekartas ekspluataciju, gan apkopi.

Skaidri un neparprotami definét, kas ir atbildigs par dazadam darbitbam metinaSanas iekarta (ekspluataciju, apkopi un
remontu).

Neskaidra kompetence ir drosibas risks!
Sajos noradijumos ir precizéta turpmak uzskaitito personu kvalifikacija dazadu uzdevumu veik$anai:

Operators

Operators operatoru par vinam uzticétajiem uzdevumiem un iespéjamam briesmam, ko var radit nepareiza riciba.
Operators drikst veikt tikai tadus uzdevumus, kas parsniedz parastas ekspluatacijas nosacijumus, ja tas ir noradits
Sajas instrukcijas un operators vinu ir skaidri pilnvarojis to darft.

Kvalificéts elektrikis

Pateicoties specialistu apmacibai, zinaSsanam un pieredzei, kd ari attiecigo standartu un noteikumu parzinasanai,
kvalificéti elektriki spéj patstavigi veikt elektroinstalaciju darbus, ka art atpazit un novérst iespéjamos apdraud&jumus.

Kvalificéts elektrikis ir Tpasi apmacits darba videi, kura vins strada, un parzina attiecigos standartus un noteikumus.
Specializétais personals

Pateicoties profesionalajai apmacibai, zinaSanam un pieredzei, ka ar1 attiecigo noteikumu zinaSanam, kvalificéts
personals spéj patstavigi veikt vinam uzticéto darbu, ka art atpazit un novérst iespéjamos apdraudéjumus.

Drosiba
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Instruéta persona

Operators instruéto personu tai uzticétajiem uzdevumiem un iespé&jamam briesmam, ko var radit nepareiza riciba.
Pilnvarotas personas

BRIDINAJUMS!

Nepareiza metinasanas iekartas ekspluatacija un apkope var radit apdraudéjumu.
Cilveki, objekti un vide.

Ar metinasanas iekartu drikst stradat tikai pilnvarotas personas!
Ekspluatacijas un tehniskas apkopes pilnvarotas personas ir instruéti un apmaciti operatora un razotaja specialisti.

Operatoram ir

O apmacitt personalu,
O regulari vismaz reizi gada) instruét personalu par

- visus droSibas noteikumus, kas attiecas uz metinaSanas iekartu,
- operacija,

- atzitiem tehnologiju noteikumiem,

parbaudit personala zinaSanu [Tmeni,

dokumentét macibu kursus/instrukcijas,

ar parakstu apstiprinat daltbu apmaciba/apmaciba,

O O OO

parbaudtt, vai personals strada, ievérojot droSibas prasibas, un ievero lietoSanas instrukcijas.

Operatoram ir

Q irizgajusi apmacibu metinaSanas iekartu lietosana,
QO zinat funkcijas un darbibas rezimu,

O pirms nodoSanas ekspluatacija

- irizlasijuSi un sapratusi lietoSanas instrukciju,
- jazina visi dro8ibas lidzek|i un noteikumi.

1.6 Visparigi DroSibas noradijumi

LUDZU, NEMIET VERA:
O Pirms nodoSanas ekspluatacija parbaudiet, vai metinaSanas iericei nav aréji redzamu bojajumu un

defektu. Bojajumi un bojajumi nekavéjoties.
O Aizsargajiet metinaSanas ierici no mitruma.

O Nekad nelietojiet metinaSanas iekartu vide,

- kas satur nezinamas vielas.
- ar spradziena vai ugunsgréka risku.
- ar sliktu ventilaciju.
O Nekad nestradajiet koncentréSanas spéju traucéjosu slimibu, noguruma, narkotiku, alkohola vai medikamentu
iespaida.
Uzturiet gaisa ieplades un izplides atveres brivas.
MetinaSanas ierices tirisanai neizmantojiet agresivus tirisanas Ilidzek|us.

Remontdarbus drikst veikt tikai kvalificétas personas.

O O O O

Izmantojiet tikai originalas rezerves dalas un piederumus.

Drosiba
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Elektriskais spriegums
O Nepieskarieties dalam, kas ir zem sprieguma.

O Pirms jebkadu darbu ar metinasanas iekartu atvienojiet to no stravas padeves.

O lzolgjiet sevi no metinama izstradajuma un no gridas; valkajiet izolacijas cimdus un apgérbu.

O Nedarbojieties ar bojatiem vai slikti savienotiem kabeliem vai ar valigiem skavu kabeliem.

O Uzturiet darba apgérbu un kermeni sausu.

O Nedarbojieties mitra vai slapja vidé.

O Neatliecieties ar kermeni pret griezamo izstradajumu.

O Nelietojiet ierici, ja ir nonemtas sastavdalas vai aizsargierices.

O Parliecinieties, ka metinaSanas iekarta vienmér ir droSi novietota ta, ta nevarétu nokrist vai apgazties. Stradajot liela

augstuma, izmantojiet pretkritiena aizsardzibas ierici.
O Metinasanas iekartu ieslédziet tikai tad, kad visi kabeli ir pareizi savienoti.

QO Parliecinieties, ka visi piederumi ir pareizi savienoti, un vienmér parliecinieties, ka zemé&juma savienojums ir
pareizs.

Spradzienbistamiba
O Parliecinieties, darba zonas tuvuma nav viegli uzliesmojoSu materialu.

O Uzmanieties, lai darba zona nebitu uzliesmojosu gazu maisijumu (ventilacija un nosdcgjs).
O Nekad nedrikst metinat traukus, kas satur uzliesmojoSas vai degosas vielas.
O Metinot aluminiju, nemiet véra, ka, izmantojot metinaSanas galdus ar Gdeni un zemddens metinaSanu, aluminija

iesprast ddenraza atomi. leslodzitais Gdenradis var izraisit spradzienus.
O nomainiet visas gazes caurules, kas Skiet bojatas.

QO Uzturiet spiediena reduktorus darba kartiba.

O Neveiciet metinasanu vidé, kura ir putekli, gazes vai spradzienbistami tvaiki.

Ugunsbistamiba
O Parliecinieties, ka darba zonas tuvuma nav viegli uzliesmojoSu, uzliesmojosu materialu, un

sagatavojiet piemeérotus ugunsdzéSamos lidzek|us.
O Jaizvairas no atklatas uguns izplatid8anas dzirkstelu, izdedZu un kvélojoSu materialu dé|.

O Parliecinieties, ka darba zonas tuvuma ugunsdroSibas ierices.
O No darba zonas aizvakt uzliesmojoSus materialus un degvielu.

Burns
O Pasargajiet savu kermeni no apdegumiem un ultravioleta starojuma, valkajot ugunsdro$u aizsargapgért

(cimdus, galvassegas, apavus un maskas u. c.).
O Kustigas vai termiski karstas detalas var sabojat jusu kermeni vai nodarit kaitéjumu citiem

cilvekiem.

O Elektroda galu turiet talak no sava kermena un citu cilvéku kermena.

O Nelietojiet kontaktlécas. Tas var saplUst ar radzeni intensiva karstuma dé|, ko izstaro loks.

O Nodrosiniet, lai darba zonas tuvuma pieejami pirmas palidzibas materiali.

O Nomainiet metinaSanas maskas skatu logu, ja tas bojats vai nepiemérots veicamajiem metinaSanas darbiem.

O Pirms detalu pagaidiet, [1dz apstradatas detalas ir atdzisuSas.

O Loks izmet §lakatas un dzirksteles. Vienmér valkajiet aizsargapgérbu, kas nesatur e|lu, pieméram, adas ,
necaurlaidigas bikses un augstus apavus. Aizsedziet matus ar cepuri.

Drosiba
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elektrokardiostimulatoru nésataji
O Augstsprieguma k&Zu magnétiskie lauki var elektrokardiostimulatoru darbibu.

O Personam, kuram Iidzi ir S$ada veida vitali svarigas elektroniskas iekartas, pirms uzturéSanas vietas,
kur atrodas Sadas metinasSanas iekartas, jakonsultéjas ar arstu.

Starojums
O Sviedru starojums var izraisit redzes bojajumus un apdegumus.

starojums rada spécigu ultravioleto un infrasarkano gaismu.
O Loks rada starojumu, kas var ievainot acis un izraisit adas apdegumus; izmantojiet atbilstoSus

aizsardzibas Itdzek|us.

Tvaiki un gazes
Metinot rodas veselibai bistamas gazes:

Izvairieties no kaitigo vielu ieelpoSanas.
MetinaSanas procesa laika galvu iespéjas talak.
NodroSiniet atbilstoSu ventilaciju, nosicéju vai, ja nepiecieSams, elpoSanas gaisa padevi.

Izdaltto tvaiku un gazu veidu nosaka pamatmaterials, parklajums utt.

(O NN ORNCRNORNORNG)

Tpasa piesardziba jaievéro, ja metinamais materials satur $adus elementus:

N\

A\ 4

- Antimons, hroms, dzivsudrabs, berilijs, arséns, kobalts, nikelis, svins, sudrabs, seléns, vars, barijs, kadmijs,

mangans un vanadijs.
O Ideala gadijuma izmantojiet metinaSanas galdus ar ekstrakciju.

O Hloridu saturosi tiriSanas Ilidzekli metinaSanas laika var veidot fosgéna gazes (indigas gazes). Pirms metinaSanas

parliecinieties, ka apstradajamas detalas virsmas nav atlikumu.
O Nekad neveiciet metinaSanu vietas, kur pastav ugunsgréka vai spradziena risks.

O lzlasiet un izprotiet pildvielas razotaja lietoSanas instrukcijas un rapigi izlasiet droSibas datu lapas.

Elektromagnétiskie trauceéjumi
O Metinasanas iekarta atbilst elektromagnétisko traucéjumu emisijas standartiem un ir piemérota
lietoSanai rGpnieciska vide.
O Tomér janem veéra, ka var rasties $adi defekti, un $ados gadijumos attiecigi pasakumi.
- Datu parraides sistémas
- Sazina
- Vadibas sistéma
- Drosibas ierices
- KalibréSanas un mérierices

1.7  EMC pasakums

Iznémuma gadijuma konkréta zona var tikt ietekméta, pat ja starojuma robezstandarts ir ievérots (piem.,
ja ir ievérots starojuma robezstandarts): uzstadiSanas vieta tiek izmantota ierice, kuru viegli ietekmé
elektromagnétisms, vai uzstadiSanas vietas tuvuma ir radio vai televizija). Sados apstaklos lietotdjam

javeic dazi pieméroti piesardzibas pasakumi, lai novérstu traucéjumus.

Saskana ar vietéjiem un starptautiskajiem standartiem ir japarbauda apkartéjo ieri€u elektromagnétiska situacija un spéja

noveérst traucéjumus:

O Drosinatajs

O Stravas kabelis, signala parraides kabelis un datu parraides kabelis
O Datu apstrades iekartas un telekomunikaciju iekartas

O Parbaudes un kalibréSanas ierices

/0N

()
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Sie efektivie pasakumi novérs EMC problému:
O Barosanas avots:

- Pat ja baroSanas avots noteikumiem, vienmér papildu pasakumi, lai novérstu elektromagnétisko lauku
iedarbibu. (pieméram, piemérots stravas filtrs).
O Metinasanas kabela garums:
- Kabela garums ir péc iespéjas Tsaks.
- Novietojiet kabelus vienu blakus otram
- lzvietojiet kabelus talu no citiem kabeliem
O Ekvipotencials savienojums

O Aizzeminiet sagataves savienojumu:

- ja nepiecieSams, izmantojiet piemérotu jaudu, lai savienotu gridu.
Q Ja nepiecieSams, izmantojiet vairogu:

- Apkartéjo ieri€u ekranésana
- Visa metinaSanas iekarta tiek ekranéta

1.8 DroSibas markéjums uz metinasanas iekartas

PIEZIME:

Bojati vai iztrikstosi drosibas simboli uz metinasanas ierices var izraisit nepareizu ricibu, ka rezultata |
var tikt gati miesas bojajumi un bojats TpaSums. Uz metinaSanas ierices piestiprinatos drosibas simbolus
nedrikst nonemt. Bojati droSibas simboli nekavéjoties janomaina.

Ladzu, nemiet vera turpmak minéto:
O Jebkura gadijuma ir jaievéro noradijumi, kas noraditi uz metind8anas iekartas droSibas markéjuma. Ja

metinaSanas iekartas ekspluatacijas laika droSibas mark&jums izbalé vai tiek bojats, nekavéjoties jauzliek jauns
markéjums.
O No briza, kad zimes nav uzreiz atpazistamas un saprotamas pirma acu uzmetiena, metinasanas iekarta ir

jaizslédz no darbibas, lidz tiek piestiprinatas jaunas zimes.

1-1. attéls:  DroSibas markéjums uz metinaSanas iekartas

Drosiba
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Elektriskais trieciens

Elektriskas stravas trieciens var letals. PieskarSanas zem sprieguma eso$am dalam var nopietnu
triecienu vai apdegumus. Parliecinieties, ka visas dalas ir pareizi savienotas un ka zemé&juma
savienojums ir pareizs. Parliecinieties, ka starp jasu kermeni un apstradajamo detalu vienmer ir izolacija,
un izvairieties no jebkadas pieskarSanas zem sprieguma eso$am dalam ar kailam rokam. MetinaSanas
laika valkajiet sausu, izoléjosu aizsargapgérbu un nekad nelietojiet ierici ar atvértu korpusu.

Metinasanas S|akatas

MetinaSanas S|akatas var izraisit ugunsgréku un spradzienus; neveiciet metinasanu viegli uzliesmojosu
materialu tuvuma vai uz tvertném, kuras ir viegli uzliesmojosi materiali.

Loki

Elektriskas stravas trieciens var letals. PieskarSanas zem sprieguma eso$am dalam var nopietnu
triecienu vai apdegumus. Parliecinieties, ka visas dalas ir pareizi savienotas un ka zemé&juma
savienojums ir pareizs. Parliecinieties, ka starp jasu kermeni un apstradajamo detalu vienmer ir izolacija,
un izvairieties no jebkadas pieskarSanas zem sprieguma eso$am dalam ar kailam rokam. MetinaSanas
laika valkajiet sausu, izoléjosu aizsargapgérbu un nekad nelietojiet ierici ar atvértu korpusu.

Tvaiki un gazes
Metinot rodas tvaiki un gazes, kas ir bistamas veselibai. MetinaSanas laikd centieties galvu péc

iespéjas talak no tvaikiem. NodroSiniet atbilstoSu ventilaciju, nosiices sistému vai elpoSanas gaisa
padevi, lai tie nenonaktu jisu elpo$anas gaisa.

g

L/
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SYN-MIG parametri SYN-MIG 201-2 P SYN-MIG 203-2 P SYN-MIG 2534
Sinergisks Sinergisks Sinergisks
Vienuma numurs 1071202 1071203 1071254
Garums [mm] 1100 1100 1100
Platums [mm] 530 530 530
Augstums [mm] 850 850 850
Svars [kg] 447 52,5 52,5
BaroSanas spriegums [V] 110/230 400 400
Faze(s) 1 3 3
Stravas veids AC AC AC
Tikla frekvence [Hz] 50/60 50/60 50/60
Aizsardzibas klase [IP] IP21S IP218S IP21S
Izolacijas klase F F F
EMC klase A A A
MarkéSana CE CE CE
Dros$inataju aizsardziba Inerce [A] Né Ne Né
NepiecieSama generatora jauda [kVA] >7 >7 >8
Tikla kontaktdakSa — 32 —
Atvértas kédes spriegums [V]] MMA: 66,5 MMA: 74 MMA: 75
TIG: 66,5 MMA: 74 TIG: 73
MIG: 66,5 MMA: 74 MIG: 73
Jaudas patérins [kVA] 33,7/28,2 13,8 18,0
Energijas patérins dikstaves rezima (W) <50 W <50WwW <50W
Darba temperatira [°C] -10-40 -10 - 40 -10-40
Metinamas stieples térauds [mm] 0,6/0,8/0,9/1,0 0,6/0,8/0,9/1,0 06/08/09/1,0/1,2
Metinamas stieples no neriis€josa térauda [mm] 0,8/0,9/1,0 0,8/0,9/1,0 0,8/0,9/1,0/1,2
Metinamas stieples aluminija [mm] 1,0/1,2 1,0/1.2 1,0/1,2
Metinamas stieples CuSi [mm] 1,0 1,0 1,0
Metinamas stieples Serdinata stieple [mm] 0,8/0,9/1,0 0,8/0,9/1,0 0,8/0,9/1,0/1,2
Stieples padeves bloks [veltni] 2 2 4
Stieples padeves atrums [m/min] 16 18 24
Stieples padeves veltni ar piedzinu 1 rullttis / viena piedzina | 1 rullitis / viena piedzina| 2 riteni / dubulta piedzina
MIG/MAG iestatljumu diapazons [A] 30-140 / 30-200 30-200 30-250
lestatiSanas diapazons TIG DC [A] 10-140/ 10-200 10-200 10-250
Elektrodu iestatiSanas diapazons [A] 10-100 / 10-200 10-200 10-250
lestati$anas diapazons 230 V - Savienojums 30-200 — —
lestatiSanas diapazons 400 V pieslégums — 30-200 30-250
Darba cikls pie maksimalas stravas 40°C [%)] 40/30 40 60
Strava pie ED 60% 40°C [A] 100/145 165 250
Strava pie ED 100% 40°C [A] 80/110 130 195
Jaudas patéring MIG/MAG [kVA] 3,7/5,7 8,5 11,2
Elektrodu energijas patérins [kVA] 3,0/6,5 9,6 12,5
Energijas patérin$ TIG DC [kVA] 2,8/4,4 6,8 8,9
Jaudas koeficients [cos phi] 0,99/0,99 0,64 0,67
Efektivitate [%)] 80/86 89 89
DzeséSanas veids Air Air Air
Degla dzeséSana Air Air Air
MIG/MAG process N R v
MMA process N N N
2 taktu/4 taktu parslégSana 2T/AT 2T/AT 2T/AT
Punktveida metinaSana Punkts Punkts Punkts
Metinadana ar intervalu Nav atbalstits Nav atbalstits Nav atbalstits
Viesu parbaudes funkcija N v N
Reguléjams droselvarsts 0-10 0-10 0-10
Darbibas displejs LCD LCD LCD
Parslodzes indikators N N v

Sschweissisralft
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SYN-MIG parametri SYN-MIG 3234 SYN-MIG 353-4 W SYN-MIG 403-4 W
Sinergisks Sinergisks Sinergisks
Vienuma numurs 1071323 1071353 1071403
Garums [mm] 1100 1100 1100
Platums [mm] 530 530 530
Augstums [mm] 850 850 850
Svars [kg] 53,5 66,5 66,5
BaroSanas spriegums [V] 400 400 400
Faze(s) 3 3 3
Stravas veids AC AC AC
Tikla frekvence [Hz] 50/60 50/60 50/60
Aizsardzibas klase [IP] IP218S IP21S IP21S
Izolacijas klase F F F
EMC klase A A A
MarkéSana CE CE CE
DrosSinataju aizsardziba Inerce [A] Né Né Né
Nepiecie§ama generatora jauda [kVA] >10 >13 >15
Tikla kontaktdaksa 32 — —
Atvértas kédes spriegums [V]] MMA: 74 MMA: 76,5 MMA: 75
TIG: 74 TIG: 76,5 TIG: 75
MIG: 74 MIG: 76,5 MIG: 75
Jaudas patérins [kVA] 22,2 20,8 259
Energijas patérins dikstaves reZima <50 W <50W <50 W
Darba temperatira [°C] -10 - 40 -10-40 -10-40

Metinamas stieples térauds [mm]

08/09/1,0/12

08/09/1,0/12

08/09/1,0/12

Metinamas stieples no neriséjosa térauda [mm]

08/0,9/1,0/12

08/0,9/1,0/12

0,8/09/1,0/12

Metinamas stieples aluminija [mm] 1,0/1,2 1,0/1,2 1,0/1,2
Metinamas stieples CuSi [mm] 1,0 1,0 1,0
Metinamas stieples Serdinata stieple [mm] 0,8/09/1,0/1,2 0,8/09/1,0/1,2 0,8/09/1,0/1,2
Stieples padeves bloks [veltni] 4 4 4
Stieples padeves atrums [m/min] 24 24 24
Stieples padeves veltni ar piedzinu 2 riteni / dubulta piedzina | 2 riteni / dubulta piedzina | 2 riteni / dubulta piedzina
MIG/MAG iestatljumu diapazons [A] 30-315 30-350 30-400
lestatiSanas diapazons TIG DC [A] 10-300 10-350 10-400
Elektrodu iestatiSanas diapazons [A] 10-250 10-350 10-400
lestatiSanas diapazons 230 V - Savienojums — — —
lestatiSanas diapazons 400 V pieslégums 30-315 30-350 30-400
Darba cikls pie maksimalas stravas 40°C [%)] 40 60 60
Strava pie ED 60% 40°C [A] 260 350 400
Strava pie ED 100% 40°C [A] 200 275 310
Jaudas patérind MIG/MAG [kVA] 15,4 13,5 16,8
Elektrodu energijas patérins [kVA] 12,7 14,4 17,9
Energijas patérins TIG DC [kVA] 114 10,8 13,6
Jaudas koeficients [cos phi] 0,67 0,9 0,92
Efektivitate [%)] 89 89,9 87,7
DzeséSanas veids Air Air Air
Degla dzesé&3ana Air Udens Udens
MIG/MAG process v N N
MMA process v v N
2 taktu/4 taktu parslégsana 2T/AT 2T/AT 2T/4T
Punktveida metinasana Punkts Punkts Punkts
Metinasana ar intervalu Nav atbalstits Nav atbalstits Nav atbalstits
Viesu parbaudes funkcija v v \/
Reguléjams droselvarsts 0-10 0-10 0-10
Darbibas displejs LCD LCD LCD
Parslodzes indikators N N N
Tehniskie dati
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2.1 Tipa plaksne

J Syn-Mig 323-4 Synergic
S Artikel-Nr/Item no: 1071323

Stirmer Maschinen GmbH

Dr.Robert PflegerStr. 26, Serien-Hr / Serlalno:
Deutschland / Germany Baujahr / Year of manufacture;

STANDARD | EN 60974-1:2022

g COB= (€

30A/15.5V-315A/29.8V
if T X | 0% | 60% [ 100%

l2 | 315A | 260A | 200A
Uz | 298v | 27v | 2av

Ui=400V [ lmax=22.2A | l1er=14.0A
10A/10.4V-300A/22V

T X | 40% | 60% | 100%
A . | 300a | 245A | 190A
U=TAOV 0T 22v [ 198V | 176V

Ui=400V  |lma=16.4A [ l1er=10.4A

10A20.4V-250A/30V
X | 40% | 60% | 100%
_ I | 250A | 205A | 160A
U=TAOVI T30y | 28.2v | 264V

U:=400V limax=13.3A| l1er=11.6A
D> |1p21s | [S] | 1 |53.5kg

3~50/60Hz

R

2-1. attéls:  SYN-MIG 201-2 P Sinergiska novértéjuma plaksnite

3 Transportésana, iepakosana, Uzglabasana

3.1 Transports

Péc piegades parbaudiet, vai metinaSanas iericei nav redzamu transporta bojajumu.
Ja uz metinaSanas ierices tiek konstatéti bojajumi, nekavéjoties zinojiet par to transporta uznémumam vai izplatitajam.

3.1.1 Piezimes par transportu

Nepareiza transportéSana, uzstadiSana un nodoSana ekspluatacija var izraisit negadijumus un metinasanas iekartas
bojajumus vai darbibas traucéjumus, par ko més neuznemamies nekadu atbildibu un nesniedzam nekadu garantiju.

Piegades apjomu transportéjiet uz uzstadiSanas vietu, nodrosinot to pret parvietoSanos vai apgasanos, izmantojot
pietiekami lielu kravas automas$inu vai celtni.

Transporté$ana, iepakosana,

uzglabasana
15
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BRIDINAJUMS!
Smagas vai letalas traumas, ko izraisa no autoiekravéja vai transporta lidzek|a izkritoSas
masinas dajas. levérojiet noradijumus un informaciju uz transportéSanas kastes.

(—
Nemiet véra metinasanas iekartas kopéjo svaru. MetinaSanas iekartas svars ir noradits sadala "Tehniskie
dati”. Kad metinasanas iekarta ir izkrauta, metinasanas iekartas svaru var nolasit ari uz tipa plaksnites.

Izmantojiet tikai tadu transporta aprikojumu un kravas pacelSanas aprikojumu, kas var izturéet metinasanas
iekartas kopé€jo svaru.

BRIDINAJUMS!

Smagas vai letalas traumas, ko izraisa bojati vai nepietiekami nestspéjigi celSanas riki un celSanas A
kas luzt zem slodzes.

Parbaudiet, vai pacelSanas mehanisms un kravas stropésSanas aprikojums ir pietiekami izturigs un nevainojama
stavokilr.

leverojiet nelaimes gadijumu novérsanas noteikumus, ko izstradajusi par jusu uznémumu atbildiga
tirdzniecibas asociacija vai citas uzraudzibas iestades.

Rupigi nostipriniet kravas. Nekad nestaviet zem piekartas kravas!

3.1.2 Visparigi apdraudéjumi iekSeja transportésana

BRIDINAJUMS PAR APGASANAS BRIESMAM!

Ja metinasanas iekarta nav nostiprinata, to var pacelt ne vairak ka par 2 cm. A
Darbiniekiem jaatrodas arpus bistamas zonas un kravas sasniedzamibas zonas. Bridiniet

darbiniekus un pievérsiet vinu uzmanibu bistamibai.

MetinaSanas iekartas drikst tikai pilnvarotas un kvalificétas personas. TransportéSanas laika rikojieties atbildigi un
vienmér apsveriet sekas. Atturieties no pardroSam un riskantadm darbibam.

Tpasi bistami ir kalnu un nogazu posmi (pieméram, piebrauktuves, uzbrauktuves un tamlidzigi). Ja brauk3ana pa
Sadiem posmiem ir neizbégama, jaievero 1pasa piesardziba.

Pirms transportéSanas uzsakSanas parbaudiet, vai transportéSanas ce|$ nav paklauts iesp&jamiem apdraud&jumiem,
nelidzenumiem un defektiem, ka art vai tas ir pietiekami izturigs un nestspégjigs.

Pirms transportéSanas japarbauda bistamie punkti, nelidzenumi un nepilnibas. Bistamo punktu, nepilntbu un
nelidzenumu novérSana parvadasanas laika, ko veic citi darbinieki, var radit ievérojamu apdraudé&jumu.

3.2  lepakojums

Visi metinaSanas iericei izmantotie iepakojuma materiali un iepakojuma paligmateriali ir parstradajami un vienmer ir
janodod otrreiz€jai parstradei.

Kartona iepakojuma sastavdalas jasasmalcina un janogada makulatiras savakSanas centra.
Pléves ir izgatavotas no polietiléna (PE), un polstergjuma dalas ir izgatavotas no polistirola (PS). Sie materiali janodod

parstrades centra vai vietéjam atkritumu apsaimnieko$anas uzpémumam.
3.3  Uzglabasana

MetinaSanas iekarta slégtas, sausas un labi védinamas telpas. Ta nedrikst bdt mitruma vai intensivas saules gaismas
iedarbibai.

Transporté$ana, iepakosana,
uzglabasana
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4 Savienojuma iestatiSana un

4.1 UzstadiSanas nosacijumi

QO Stingra, lldzena virsma

O Augstums virs jaras Tmena: </= 1000 m

O Darba temperattras diapazons: no -10 Iidz +40 °C

O Relativais mitrums zem 90 % (20 °C temperatira)

MetinaSanas iekarta ir paredzéta lietoSanai segtas telpas, un ta jauzstada sausa vidé. Apkartéja gaisa temperatirai,

kura tiek izmantota metinaSanas iekarta, ir jabit zemakai par 0,5 °C.
+40°C un zems gaisa mitrums. gaisa nedrikst bt putek|u, skabju, salu vai dzelzs vai metala pulveru koncentracijas.

Parliecinieties, ka metinaSanas ierices priek$a ir pietieckami daudz brivas vietas, lai vadibas ierices butu viegli un
redzamas. Novietojiet ierici ta, lai gaisa ieplides un izplides caurule netiktu aizsprostota (minimalais attalums Iidz
sienai ir 40 cm). metinaSanas ierici. NodroSiniet, lai metinaSanas iericé iek|it metala detalas, putekli vai citi
svesSkermeni.

Korpuss aizsarga elektriskos komponentus no aréjas iedarbibas un tieSa kontakta. Atkariba no situacijam, kuras tos
var izmantot, tiem dazadas aizsardzibas pakapes pret cietu kermenu un Gdens iek|lGSanu. Aizsardzibas pakapi
burtiem IP, kam seko divi cipari: Pirmais cipars aizsardzibas pakapi pret cietiem kermeniem, bet otrais - aizsardzibas
pakapi pret Gdeni.

Apkartéjas vides apstakliem jabut aizsardzibas klasei IP21!

. . Papildu lauks
1. cipars Apraksts 2. cipars Apraksts P Apraksts
Aizsargats pret cietiem Aizsargats pret
2 kermeniem ar 1 vertikali kritoSu
izmériem Iidz 12,5 mm pilienu Gdeni

42  Tikla pieslegums

BOJAS! Elektriskais spriegums
Pieslégsana elektrotiklam un apkope javeic saskana ar VDE noteikumiem! Bojatas vai bojatas
degla vai ierices detalas nekavéjoties janomaina!

Parbaudiet, vai uz nominalas plaksnites noraditais spriegums atbilst jasu elektrotikla nominalajam spriegumam.
O Metinasanas ierici drikst izmantot tikai ar kontaktligzdam un pagarinatajiem ar zeméjuma kontaktdaksu

kontaktdakSu, ko uzstadijis pilnvarots specialists.
O Stravas padeves liniju droSinataju aizsardzibai pie elektrotikla kontaktligzdam normativajiem aktiem. Saskana

ar Siem noteikumiem drikst izmantot tikai kabela $kérsgriezumam atbilstoSus droSinatajus vai slédzus.
O Parmeriga aizsardziba var izraisit [inijas ugunsgrékus vai €ku bojajumus.

O Lai optimizétu energijas patérinu, péc procesa pabeigSanas izslédziet stravas padevi.
O Parliecinieties, ka stravas padeve ir 110 V/230 V mainstrava, vienfazes: 50/60 Hz.
O Pirms darbibas atbrivojiet darba zonu. Neieskatieties loka bez aizsarglidzekliem.

QO Ja bojajuma dé| droSibas apsverumu dé| tikla slédzis izsledzas, neiedarbiniet ierici no jauna, kamér probléma nav
noveérsta. Pretéja gadijuma var tikt neatgriezeniski bojajumi.

UzstadiSana un pieslégSana
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5 Vadibas panela funkcijas un Apraksts
5.1 SYN-MIG 201-2 P Synergic & SYN-MIG 203-2 P Synergic

5.1.1  Struktira

8 o .
. = §i | i Apziméjums
7—e @I,) f—t—o 1 | Euro savienojums MIG deglim
H | L - R = F 2 | Gazes pieslegums TIG deglim

B " 3 | Attalinata savienojuma kontaktdakSa

i o 2
@, 3 . . . - Ay
1 _ 4 Savienojuma ligzda negativam izejas
4 )
ﬂ ©@ g U spriegumam (-)
I 1 5 Stravas pieslégums MIG deglim ar
parslédzamu polaritati
| .
B ) s 6 Savienojuma ligzda pozitivai izejas jaudai (+)
Il 1L LA b |
"" r W - ‘ 7 | Gazes ieplides savienojums
L N 8 | Barosanas kabelis
! | (1L

9 | Tikla slédzis

10 | Spoles turétajs

11 | Stieples padeves spriegojuma iestatiSana

o 12 | Stieples padeves stieples spriego$anas sviras
uzvilkSana
1 13 | Stieples iepludes celvedis
. 12
] 14 | Stieples piedzinas skriemelis
15—k
W——T = 15 | Toolbox
e
f—]

5-1. attéls: lerices apraksts SYN-MIG 201-2 P Synergic

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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5.1.2 Darba cikls un parkar$sana SYN-MIG 201-2 P

Ar burtu "X" apzimé darba ciklu, kas tiek definéts ka laika dala, A L )
kura metina$anas iekarta var nepartraukti metinat ar tas nominalo ~ ” DA Werhalnic uonSchvie Retron
izejas stravu konkrétas darbibas laika (10 mindtes). und Betrieb fir Syn-Mig 201-2 P

Attieciba starp darba ciklu "X" un metina$anas izejas stravu "|" ir 100%
paradita attéla pa labi.

Ja metinatajs parkarst, IGBT aizsardziba pret parkarSanu nosata
signalu metinataja vadibas blokam, lai IZSLEGTU metinaSanas
stravu, un ekrana tiek paradits k|idas kods. Sada gadijuma ierici 0% |=+=-=:=-=:=:=:= ==
nedrikst metinaSanai 10 Iidz 15 mindtes, ta atdzistu, darbojoties
ventilatoram. Atkartoti lietojot ierici, metinaSanas strava vai darba
cikls ir .

5.1.3 Darba princips

| S

MIG sérijas metinaSanas iekartas darbibas princips ir attéla zemal . =)
V/230 V tiek parveidota ldzstrava un péc tam ar frekvences pan o 110 145 200 Ay 3
mainstrava péc tam, kad spriegums tiek samazinats ar centralo transtormatoru (galveno transtormatoru) un 1ztaisnots
ar vidéjas frekvences taisngriezi (atri parslédzamas diodes, un tiek izvadits ar induktivitates filtréSanu. Shéma
izmantota stravas atgriezeniskas saites vadibas tehnologija, lai stabilu stravas izvadi MMA vai TIG. Un izmanto
sprieguma atgriezeniskas saites kontroles tehnologiju, lai nodrosinatu stabilu sprieguma izvadi MIG reZima. Taja pasa

laika metinaSanas stravas parametru var nepartraukti un plustosi regulét, lai metinaSanas amatniecibas prasibam.

5-3. attéls: Darbibas princips

5.1.4 Volt-ampéra raksturojums

Einphasig, Wechselstrom (AC) Do AC

s AC " DC DC
Gleichrichter = Wechselrichter —— Mittelfrequenz . = Mittelfrequenz

s Hallsensor —
~transformatar -gleichrichter

Y

110/230V, 50/60Hz

i

U (V) A
Volt-Ampere-Kennlinie
/ Das Verhaltnis zwischen der

Wirkpunkt  MNennladespannung und dem SchweiRlstrom

Positive
Rickkopplungsregelung

A

14

-
0 L (A)

MIG sérijas metinaSanas aparatiem ir optimala volt-ampéra raksturlikne, kuras diagramma paradita nakamaja attéla.
Attieciba starp nominalo slodzes spriegumu U2 un metinaSanas stravu 12 ir $ada: U2=14+0,0512 (V).

5-4. attéls:  Volt-ampéra raksturlikne

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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5.1.5 Darba cikls un parkar§ana SYN-MIG 203-2

Ar burtu "X" apzimé darba ciklu, kas tiek definéts ka laika dala,
kurd metinasanas iekarta var nepartraukti metinat ar tds nominalo
izejas stravu noteikta laika cikla (10 minates).

Attieciba starp darba ciklu "X" un izejas metinaSanas stravu "I" ir
paradita attéla pa labi.

Ja metinaSanas iekarta parkarst, IGBT aizsardziba pret parkarsanu
nosdta signalu metinaSanas iekartas vadibas blokam, lai izslégtu
metind$anas stravu, un ekrana tiek klGdas kods. Sada gadijuma
iekartu nedrikst metinat 10 hdz 15 mindtes, lai ta atdzistu,
darbojoties ventilatoram. Atjaunojot iekartas darbibu, metinaSanas
strava vai darba cikls ir .

MIG sérijas metinaSanas iekartas darbibas princips ir attéla zemak

x

100%

60%

Das Verhiltnis von Schweiistrom und Betrieb fir
Syn-Mig 203-2

I
I
I
I
re—e—-
I
I
I

-

parveido Iidzstrava un péc tam ar frekvences parveidotaju (IGBT) pi. . .
kad spriegums tiek samazinats ar centralo transformatoru (galveno transformatoru) un iztaisnots ar vidéjas frekvences

taisngriezi (atri parsledzamas diodes), un tiek izvadits ar induktivitdtes filtréSanu. Shéma

130 165 200

"

IA)

U

izmantota stravas

atgriezeniskas saites vadibas tehnologija, lai nodrosinatu stabilu stravas izvadi MMA vai TIG, un sprieguma
atgriezeniskas saites vadibas tehnologija, lai nodrosinatu stabilu sprieguma izvadi MIG. Taja pasa laika metinasanas
stravas parametru var nepartraukti un plustosi regulét, lai metinaSanas nozares prasibam.

Dreiphasig, Wechselstrom (AC) DC AC
——————— Gleichrichter =  Wechselrichter [

Mittelfrequenz
400V, 50/60 Hz -transformator

AC

Mittelfrequenz bc

=

> Hallsensor

-gleichrichter

DC

4

Positive
Rickkopplungsregelung

A

5-6. attéls: Arbetis princips

5.1.6 Volt-ampéra raksturojums

MIG sérijas metinaSanas aparatiem ir optimizéta voltampéra raksturlikne, kuras shéma ir nakamaja attéla. Attieciba
starp nominalo uzlades spriegumu U2 un metinaSanas stravu 12 ir $ada: U2=14+0,0512 (V).

5-7. attéls:  Volt-ampéra raksturlikne
U, (v A

Volt-Ampere-Kennlinie
Das Verhaltnis von Schweilstrom und

/ Wirkpunkt  Betrieb flir Syn-Mig 203-2

| -
f/ \

20

Vadibas panela funkcijas un apraksts

SYN-MIG sérija| Versija 1.01



Sschweissisralft

SchweiBtechnik

5.1.7 Vadibas panela visparigs apraksts

Apziméjums

1 MetinaSanas procesa poga

2 L- Parametru rotacijas pogu:

1 5 8 5 9 1 3 R- Parametru rotacijas pogu:
[ |
A Vv

MMA I [ (a8

Pa R

=
00—
1 2 3

5-8. attéls:  Displejs MMA

1. Metinasanas procesa poga

Nospiediet So taustinu, lai atbilstoSo metinaSanas rezimu.

2. L-parametra pagriezama poga

Pagrieziet to, lai iestatitu metinaSanas stravu.

3. R parametru rotacijas poga

Nospiediet to, lai izvélétos Hot Start vai Arc Force, un pagrieziet to, lai pielagotu vértibas.
Karsta palaiSana

MMA metinaSanas karsta starta funkcija metinaSanas procesa sakuma uz 1su bridi palielina metinaSanas stravu. Tas
palidz atrak aizdegties lokam un novérs elektroda pielipSanu sagataves. lestatiSanas diapazons ir no 0 lidz 10, un
lielakas vértibas nozimé lielaku stravas palielinajumu.

Arc Force

Arc Force ir funkcija, kas automatiski palielina metinaSanas stravu, ja loks k|ust parak Tss vai spriegums parak zems.
Tas nodroSina stabilu loka kontroli un novers loka izzuSanu. Art iestatijumu diapazons ir no 0 [idz 10, un lielakas
vértibas |auj vairak regulét stravu. ST funkcija ir Tpasi noderiga elektrodiem, kuriem nepiecie$ams lielaks spriegums,
vai metinaSanas pozicijam ar Tsu loku.

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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5.1.8 MMA procesa vadibas panelis

Apziméjums

1 MetinaSanas procesa poga

2 L- Parametru rotacijas pogu:

1 5 8 5 9 1 3 R- Parametru rotacijas pogu:
[ |
A Vv

MMA I [ (a8

Pa R

=
00—
1 2 3

5-9. attéls:  Displejs MMA

1. Metinasanas procesa poga
Nospiediet So pogu, lai izvéletos MMA metinaSanas procesu.

g. L- Parametru rotacijas pogu
ST poga tiek izmantota, lai izvélétos parametrus un iestatitu vértibas, pieméram, metinasanas stravu. To var pagriezt
funkciju saskarng, lai izvélétos parametrus.

3. R- Parametru rotacijas pogu:
Nospiediet So pogu, lai izvéletos "Hot Start" vai "Arc Force", un pagrieziet to, lai pielagotu vértibu. lestatiSanas diapazons: 0~ 10.

5.1.9 Pacel$anas TIG procesa vadibas panelis

Apziméjums

1 MetinaSanas procesa poga

2 L-parametra pagriezama poga

1 5 8 1 3 1 3 | R parametru rotacijas poga
| | 4 Funkciju poga
A \")

TIG
Lift I |

>0 -0

1 2 4 3

5-10. attéls: Displeja pacel$ana - TIG

1. Metinasanas procesa poga

Nospiediet $o pogu, lai izvélétos Lift TIG metinaSanas procesu.

2. L-parametra pagriezama poga

Pagrieziet So pogu, lai iestatitu metinaSanas stravu.

Pagrieziet to funkciju parametru saskarng, lai atlasitu parametrus.

3. R parametru rotacijas poga

Pagrieziet $o pogu, lai iestatitu lejupslides fazes laiku un citus parametrus.
4. Funkciju poga

Nospiediet to, lai izsauktu funkciju saskarni.

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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5.1.10 Funkcionalas saskarnes

PARAMETER

MODE
POST FLOW

5-11. attéls: Funkcionalas saskarnes
1. : 2T vai 4T.
2. Péc plismas/parbaudes laiks: 0 ~ 10 s.

5.1.11 MIG manuala procesa vadibas panelis

Apziméjums

1 MetinaSanas procesa poga

2 | L- Parametru rotacijas pogu

3 | R- parametru pagrieziena pogu
4 | Funkciju poga

m/min 5 | Gaisa testa poga

MIG 2 M h 2lmt o .
Manual L T Poga manualai stieples padevei

\_m
=0-0r

16 2 4 3 6

5-12. attéls: MIG manuala procesa displejs

1. Metinasanas procesa poga

Nospiediet So pogu, lai izvélétos MIG metinaSanas procesu.
2. L-parametru rotacijas galva

Pagrieziet to, lai iestatitu stieples padeves atrumu. Pagrieziet to funkciju parametru saskarng, lai izvélétos parametrus.
3. R- parametru pagrieziena pogu

Pagrieziet to, lai iestatitu induktivitati vai citus parametrus.
4. Funkciju poga

Nospiediet pogu, lai izsauktu funkciju saskarni.

5. Gaisa testa poga

6. Poga manualai stieples padevei

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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Funkcionala saskarne
FPARAMETER PARAMETER

MODE SPOOL GUN
PRE FLOW
POST FLOW
BURNBACK
SLOW FEED

MIG

Manual

5-13. attéls: MIG funkciju saskarne (manuala)

1.:2T vai 4T

2. lepriek$éja plisma/ sagatavo$anas laiks: 0~ 5 s.
3. Péc plismas/parbaudes laiks: 0~ 10 s.

4. Burnback: 0~ 10

5. Léna padeve: 0~ 5.

6. Spoles pistole: ieslégts/izslégts

Burnback

Issavienojums starp metind3anas stiepli un metinaSanas baseinu izraisa stravas palielinasanos, ka rezultata
metinaSanas stieple kist parak atri, un stieples padeves atrums netiek ievérots, izraisot metinadSanas stieples un
sagataves . ST paradiba ka "atgrdSana". Diapazons: 0-10.

Léena barosana
ST funkcija tiek izmantota, lai regulétu stieples padeves atrumu. Diapazons: 0-5.

5.1.12 MIG-SYN procesa vadibas panelis

Apziméjums

o7 Fecmetal S 1 MetinaSanas procesa poga
12.4 m/min 3.8mm 2 L-parametra pagriezama poga

3 R parametru rotacijas poga
" 4 Funkciju poga
A v

5 Gaisa testa poga

' 1)

ﬂ PARM
L@?°--°E§

Poga manualai stieples padevei

16 2 4 3 6

5-14. attéls: MIG-SYN procesa displejs

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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1. Metinasanas procesa poga

Nospiediet $o pogu, lai izvéletos MIG-SYN procesu.

2. L-parametra pagriezama poga

Pagrieziet to, lai iestatitu stieples padeves atrumu. Pagrieziet to funkciju parametru saskarné, lai izvélétos parametrus.
3. R parametru rotacijas poga

Pagrieziet to, lai iestatitu induktivitati vai citus parametrus.

4.Funkciju poga

Nospiediet pogu, lai izsauktu funkciju saskarni.

5. Gaisa testa poga

Nospiediet to, lai izveéletos metinaSanas spriegumu vai induktivitati. Pagrieziet to, lai iestatitu vértibu.
6. Poga manualai stieples padevei Funkciju

interfeiss

PARAMETER PARAMETER

MODE : POST FLOW
WIRE MATERIAL Fe-metal Solid-cored BURNBACK
WIRE DIAMETER 0.8mm SLOW FEED

SHIELD GAS coz2
PRE FLOW 5.0s

5-15. attéls: Funkcionala saskarne MIG-SYN
1.:2T vai 4T

2. Stieples materials/ stieples materials: SS metala cieta stieple/ Fe metala cieta stieple/ Fe metala stieple ar
serdi/ CuSi/SS metala stieple ar serdi

. Stieples : 0,8~ 1,0 mm

. Ekrangjosa gaze: CO2/ Ar/ 98 % Ar+ 2 % CO2/ 80 % Ar+ 20 % CO2.
. lepriek$éja plisma/ sagatavosSanas laiks: 0~ 5 s.

. Péc pluismas/parbaudes laiks: 0~ 10 s.

. Burnback: 0~ 10

. Léna padeve: 0~ 5.

0 N O O b~ W

Vadibas panela funkcijas un apraksts

SYN-MIG sérija| Versija 1.01 25



_ Sschweisslsralt

SchweiBtechnik

5.2  SYN-MIG 253-4 Synergic & SYN-MIG 323-4 Synergic

5.21

|

Struktiira

5-16. attéls:

lerices apraksts SYN-MIG 253-4 Synergic

Apziméjums

Euro savienojums MIG deglim

2 Gazes pieslégums TIG deglim

3 Attalinata savienojuma kontaktdaksa

4 Savienojuma ligzda negativam izejas
spriegumam (-)

5 Stravas pieslégums MIG deglim ar
parslédzamu polaritati

6 Savienojuma ligzda pozitivai izejas jaudai
(+)

7 Gazes ieplides savienojums

8 BaroSanas kabelis

9 Tikla slédzis

10 Spoles turétajs

11 Stieples padeves spriegojuma
iestatiS8ana
Stieples padeves

12 L A
spriego$anas stiprinajums (2x)

13 Stieples padeves rullis (2x)

14 Stieples iepludes ce|vedis

15 Stieples piedzinas skriemelis

16 Toolbox

26
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5.2.2 Darba cikls un parkar$ana SYN-MIG 253-4 un SYN-MIG 3234

Ar burtu "X" apzimé darba ciklu, kas tiek definéts ka laika dala, <A
kurd metinaSanas iekarta var nepartraukti metinat ar tds nominalo Das Verhiltnis von Schweistrom und Betrieb fir
izejas stravu konkrétas darbibas laika (10 minates). Syn-Mig 253-4

Attieciba starp darba ciklu "X" un metinasanas izejas stravu "I" ir
paradita attéla pa labi.

Ja metinatajs parkarst, IGBT aizsardziba pret parkarSanu nosata
signalu metinataja vadibas blokam, lai IZSLEGTU metinaSanas
stravu, un ekrana tiek paradits k|idas kods. Sada gadijuma ierici  60% |=+=+=1=r=s =i mum
nedrikst metinaSanai 10 Iidz 15 mindtes, ta atdzistu, darbojoties
ventilatoram. Atkartoti lietojot ierici, metinaSanas strava vai darba
cikls ir .

Iy

5.4 40% |smrmrm e

5.2.3 Darba princips

Wi i e

i
i
i
i
S
i
i
i
i

MIG sérijas metinaSanas iekartas darbibas princips ir nakamaja attél /

parveido I1dzstrava un péc tam ar frekvences parveidotaju (IGBT) pi ~ g 200 260 315 ”A;; ,
kad spriegums tiek samazinats ar centralo transformatoru (galveno transtormatoru) un iztaisnots ar videjas frekvences
taisngriezi (atri parsledzamas diodes), un tiek izvadits ar induktivitdtes filtréSanu. Shéma izmantota stravas
atgriezeniskas saites kontroles tehnologija, lai stabilu stravas izvadi MMA vai TIG. Un izmanto sprieguma
atgriezeniskas saites kontroles tehnologiju, lai nodro$inatu stabilu sprieguma izvadi MIG rezima. Taja pasa laika
metinaSanas stravas parametru var nepartraukti un plastosi regulét, lai metinaSanas amatniecibas prasibam.

DC DC

Dreiphasig, Wechselstrom [AC) DC AC
_— B Hallsensor —

» i AC
Mittelf

Gleichrichter Wechselrichter [——@w| o edquenz > e

400V, 50/60 Hz -transformator -gleichrichter

A

Mittelfrequenz

Positive
Rickkopplungsregelung

A

5-18. attéls: Darbibas princips

5.2.4 Volt-ampéra raksturojums

MIG sérijas metinaSanas iekartam ir optimizéta voltampéra raksturlikne, kuras shéma ir nakamaja attéla. Attieciba
starp nominalo slodzes spriegumu U2 un metinaSanas stravu 12 ir $ada: U2=14+0,0512 (V).

5-19. attéls: Volt-ampéra raksturlikne

U, (V) A
Volt-Ampere-Kennlinie

Das Verhaltnis von Schweif3strom und
/ Wirkpunkt  Betrieb fiir Syn-Mig 253-4

gt

H

>
0 600 L (A)

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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5.25 MMA procesa vadibas panelis

Apziméjums

1 MetinaSanas rezima poga

2 L-parametra pagriezama poga

3 R parametru rotacijas poga
A Vv

L=
00—
1 2 3

5-20. attéls:  Displejs MMA

1. Metinasanas procesa poga
Nospiediet o pogu, lai izvélétos MMA metinasanas procesu.

2. L-parametra pagriezama poga
Pagrieziet $o pogu, lai iestatitu metinaSanas stravu.

3. R parametru rotacijas poga
Nospiediet So pogu, lai izvélétos "Hot Start" vai "Arc Force", un pagrieziet to, lai pielagotu vértibas.

5.2.6 Procesa Lift-TIG vadibas panelis

Apziméjums

1 MetinaSanas rezima poga

2 L-parametra pagriezama poga

3 R parametru rotacijas poga

4 Funkciju poga

TIG
Lift I

1 2 4 3

5-21. attéls: Lift-TIG displejs

1. Metinasanas procesa poga

Nospiediet So pogu, lai izvélétos metinadSanas procesu TIG lift.

2. L-parametra pagriezama poga

Pagrieziet $o pogu, lai iestatitu metinaSanas stravu. Pagrieziet to funkciju parametru saskarng, lai izvélétos
parametrus.

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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3. R parametru rotacijas poga
Pagrieziet So pogu, lai iestatitu lejupsliides laiku un citus parametrus.

4. Funkciju poga
Nospiediet o pogu, lai izsauktu funkciju saskarni.

Funkcionala saskarne

PARAMETER

MODE
POST FLOW

5-22. attéls: Lift-TIG funkcijas saskarne
1.: 2T vai 4T.

2. Péc plismas/parbaudes laiks: 0 ~ 10 s.

5.2.7 MIG procesa vadibas panelis (manuals)

Apziméjums

1 MetinaSanas rezima poga

2 L-parametra pagriezama poga

3 R parametru rotacijas poga

5 Gaisa kontrole

m/min

MIG 2 m g 6 | Manuala stieples padeve

Manual

_\..

S R
16 2 4 3 6

5-23. attéls: Displejs MIG (manuali)

1. Metinasanas procesa poga
Nospiediet $o pogu, lai izvéletos MIG metinaSanas procesu.

2. L-parametra pagrieZama poga
Pagrieziet So pogu, lai iestatitu stieples padeves atrumu. Pagrieziet to funkciju parametru saskarng, lai izvélétos
parametrus.

3. R parametru rotacijas poga
Pagrieziet So pogu, lai iestatitu induktivitati vai citus parametrus.

4. Funkciju poga
Nospiediet So pogu, lai izsauktu funkciju saskarni.

5. Gaisa parbaudes poga.
6. Poga manualai stieples padevei.

Sschweissisralft
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Funkcionala saskarne

FARAMETER PARAMETER

MODE 2T SPOOL GUN
PRE FLOW
POST FLOW

BURNBACK
SLOW FEED

5-24. attéls: MIG funkciju saskarne (manuala)

1.: 2T/4T.

2. lepriek$éja plisma / sagatavo$anas laiks: 0 ~ 5 s.
3. Péc plismas/parbaudes laiks: 0 ~ 10 s.

4. AtgrieSanas: 0 ~ 10.

5.Léna:0~5.

6. : ieslégts/izslegts.

5.2.8 MIG-SYN procesa vadibas panelis

Apziméjums

1 MetinaSanas rezima poga
or |Enmet @1.2mm  AreCO2 2%

2 L-parametra pagriezama poga
q E.am,.—"min 3 Bmm P Pag Pog

5 Gaisa kontrole

3 R parametru rotacijas poga
1 ! i 1 7 4 4 Funkciju poga
|
A v

g:ﬁ I AU m-"'-"’\ 6 Manuala stieples padeve

— 0 —
1 5 2 4 3 6

5-25. attéls: Displejs MIG-SYN

1. Metinasanas procesa poga
Nospiediet So pogu, lai izvéleétos MIG-SYN metinaSanas procesu.

2. L-parametra pagriezama poga
Pagrieziet So pogu, lai iestatitu stieples padeves atrumu. Pagrieziet to funkciju parametru saskarng, lai izvélétos
parametrus.

3. R parametru rotacijas poga
Pagrieziet 3o pogu, lai iestatitu induktivitati vai citus parametrus.

4. Funkciju poga
Nospiediet o pogu, lai izsauktu funkciju saskarni.

5. Gaisa parbaudes poga.
6. Poga manualai stieples padevei.
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Funkcionala saskarne

PARAMETER PARAMETER

MODE 2T POST FLOW
WIRE MATERIAL Fe-metal Solid-cored BURNBACK
WIRE DIAMETER 0.8mm SLOW FEED

SHIELD GAS coz
PRE FLOW 5.0s

5-26. attéls: MIG-SYN funkcionala saskarne
1.:2T/4T

2. Stieples materials/ stieples materials: SS cieta metala stieple/Fe cieta metala stieple/Fe metala stieple/CuSi/SS-
Metala stieple ar metala serdi.

. Stieples : 0,8 ~ 1,2 mm.
. Ekrana : CO2 /Ar / 98%Ar+2%C0O2 / 80%Ar+20%C0O2
. lepriekSejas plusmas laiks: 0 ~ 5s.

. AtgrieSanas: 0 ~ 10.

3
4
5
6. Péc plismas/pécplismas laiks: 0 ~ 10 s.
7
8.Léna:0~5.
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5.3 SYN-MIG 353-4 W Synergic & SYN-MIG 403-4 W Synergic

5.3.1  Struktara

Apziméjums

Euro savienojums MIG deglim

Gazes pieslégums TIG deglim

Attalinata savienojuma kontaktdaksa

Savienojuma ligzda negativam izejas
spriegumam (-)

Stravas pieslégums MIG deglim ar
parslédzamu polaritati

Savienojuma ligzda pozitivai izejas jaudai

*)

leplides atvere: no Sejienes tvertné var
ievadit Gdeni vai dzeséSanas Skidrumu,
antifrizu utt.

Udens izvads (zils)*

AtgrieSanas ieplude (sarkana)*

Gazes ieplides savienojums

Baros$anas kabelis

Tikla slédzis

Spoles turétajs

Stieples padeves spriegojuma
iestatiSana

Stieples padeves
spriegosanas stiprinajums (2x)

Stieples padeves rullis (2x)

Stieplu padevéja ieplides vadotne

Stieples piedzinas skriemelis

|
10 @ @@4_12 1
———r) 2
—_——— 3
_—
2 =
3 =
1 4 == 4
5 = []
6 —_—
7 T & .
8 [ 5
9 =
=
[ 6
1
_——
I 7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
i o 17
18
19

Udens tvertne

5-27. attéls: lerices apraksts

Paskaidrojums Udens izpliide (zila, 8. pozicija, 5-18. att.) un atgriezeniska ieplide (sarkana, 9. pozicija, 5-18. att.):
Abas sprauslas, kas atrodas viena iepliides pusé (7. pozicija, 5-18. attéls), var savienot ar metinaSanas deg|a sprauslam.

Zilais atbilst izvadam: no tvertnes tiek piegadats auksts Gdens.

Sarkana krasa atbilst atgriezeniskajam iepliides kanalam: karstais Gdens tiek novadits tvertné dzesésanai.

Piezime: zilo izpliides atveri un sarkano atgriezes iepltides atveri nedrikst !
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Darba cikls un parkarsana SYN-MIG 353-4 W un SYN-MIG 403-4 W Ar burtu

"X" apzimé darba ciklu, kas ir definéts ka
laika dala, kura metinaSanas iekarta var nepartraukti metinat ar tas DacVE RO Se iRt ety i Ratiokhar
nominalo izejas stravu konkrétas operacijas laika (10 mindtes). Syn-Mig 353-4 W

Attieciba starp darba ciklu "X" un metinaSanas izejas stravu "I" ir  100%
paradita attéla pa labi.

Ja metinatajs parkarst, IGBT aizsardziba pret parkar§anu nosita
signalu metinataja vadibas blokam, lai IZSLEGTU metinasanas
stravu, un ekrana tiek paradits kladas kods. Sada gadijuma ierici
nedrikst metinaSanai 10 I'dz 15 mindtes, ta atdzistu, darbojoties

ventilatoram. Atkartoti lietojot ierici, metina8anas strava vai darba au%
cikls ir jasamazina.
5-
5.3.2 Darba princips
MIG sérijas metinaSanas iekartas darbibas princips ir attéla zemak i »

parveido Iidzstrava un péc tam ar frekvences parveidotaju (IGBT) pi.. . e viacjoe wonZlBove v 320, oo AL
kad spriegums tiek samazinats ar centralo transformatoru (galveno transformatoru) un iztaisnots ar vidéjas frekvences
taisngriezi (atri parsledzamas diodes), un tiek izvadits ar induktivitdtes filtréSanu. Shéma izmantota stravas
atgriezeniskas saites kontroles tehnologija, lai stabilu stravas izvadi MMA vai TIG. Un izmanto sprieguma
atgriezeniskas saites kontroles tehnologiju, lai nodrosinatu stabilu sprieguma izvadi MIG rezima. Taja pasa laika
metinaSanas stravas parametru var nepartraukti un plastosi regulét, lai metinaSanas amatniecibas prasibam.

Dreiphasig, Wechselstrom (AC) DC AC

Gleichrichter - Wechselrichter ¥ e
400V, 50/60 Hz -transformator -gleichrichter

A

_ AC ; DC pe
Mittelfrequenz - | Mittelfreguenz T Taleeneer >

Positive
Rickkopplungsregelung

A

5-29. attéls: Darbibas princips

5.3.3 Volt-ampéra raksturojums

MIG seérijas metinaSanas aparatiem ir optimizéta voltampéra raksturlikne, kuras shéma ir ndkamaja attéla. Attieciba
starp nominalo slodzes spriegumu U2 un metinaSanas stravu 12 ir $ada: U2=14+0,0512 (V).

5-30. attéls: Volt-ampéra raksturlikne

v, (v) A

Volt-Ampere-Kennlinie
Das Verhdltnis von Schweilstrom und

Wirkpunkt  Betrieb fur Syn-Mig 353-4 W

“t X

4

0 600 L (A)
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5.3.4 MMA procesa vadibas panelis

Apziméjums

1 MetinaSanas procesa poga

2 | L-parametra pagriezama poga

3 | R parametru rotacijas poga

5-31. attéls:  Displejs MMA

1. Metinasanas procesa poga
Nospiediet So pogu, lai izvéleétos MMA metinaSanas procesu.

2. L-parametra pagriezama poga
Pagrieziet o pogu, lai iestatitu metinaSanas stravu.

3. R parametru rotacijas poga
Nospiediet So pogu, lai izvélétos "Hot Start" vai "Arc Force", un pagrieziet to, lai pielagotu vértibas.

5.3.5 Procesa Lift-TIG vadibas panelis

Apziméjums

1 MetinaSanas procesa poga

2 L- Parametru rotacijas pogu

3 R- parametru pogu

Dzesésanas procesa poga

1§81q4 o

EE I i u i = Water

L = ]
T o il e

1 2 4 3 6§

5-32. attéls: Displeja pacel$ana-TIG
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1. Metinasanas procesa poga
Nospiediet So pogu, lai izvélétos lifta TIG metinadSanas procesu.

2. L- Parater rotacijas pogu
Pagrieziet 3o pogu, lai iestatitu metinaSanas stravu. Pagrieziet to funkciju saskarnes iestatijumos, lai izvélétos
parametrus.

3. R- parametru pogu
Pagrieziet 3o pogu, lai iestatitu lejupslides laiku un citus parametrus.
4. Funkciju poga

5. Dzesé$anas procesa poga
Nospiediet o pogu, lai izvélétos Gdens dzeséSanas metodi.

Funkcionala saskarne

PARAMETER

MOTION
PRE FLOW
POST FLOW

5-33. attéls: Lift-TIG funkcijas saskarne

1.: 2T vai 4T.

2. lepriek$éja plisma / sagatavo$anas laiks: 0 ~ 2 s.
3. Péc plismas/parbaudes laiks: 0 ~ 10 s.

MIG procesa vadibas panelis (manuals)

Apziméjums

1 MetinaSanas procesa poga

2 L- Parametru rotacijas pogu

3 R- parametru pogu

5 DzeséSanas procesa poga
mfm:n

MIG 5 . 6 Manuala aizsarglazes vadibas poga
Manual - :

7 Manuala stieples padeves poga
m
FEED

16 2 795

5-34. attéls:  Displeja apraksts SYN-MIG 353-4 W Synergic
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1. Metinasanas procesa poga
Nospiediet So pogu, lai izvéleétos MIG metinaSanas procesu.

2. L-parametra pagriezama poga
Pagrieziet to, lai iestatrtu stieples padeves atrumu. Pagrieziet to funkciju parametru saskarné, lai izvélétos
parametrus.

3. R parametru rotacijas poga
Pagrieziet to, lai iestatitu parametrus.

4. Funkciju poga

5. DzeséSanas procesa poga
Nospiediet to, lai izvElétos Gdens dzeséSanas metodi

6. Manuala aizsarglazes vadibas poga

7. Manualas stieples padeves

poga Funkciju saskarne
PARAMETER PARAMETER

MOTION g SPOOL GUN

PRE FLOW
POST FLOW

BURNBACK
SLOW FEED

5-35. attéls: MIG funkciju saskarne (manuala)
1.:2Tvaid4T

2. lepriek$éja plisma/ sagatavosanas laiks: 0~ 5s
3. Péc plismas/parbaudes laiks: 0~ 10 s

4. Burnback: 0~ 10

5. Léna padeve: 0~ 5

6

. Spoles : ieslégts/izslegts

36
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5.3.6 MIG-SYN procesa vadibas panelis

Apziméjums

1 Metinaanas procesa poga

-metal e
Eopatalis @1.2mm  Ar+CO2 2%

2 L- Parametru rotacijas pogu

1 2.4 m,/ min 38 mm
3 R- parametru pogu

154174 BES

5 | Dzesé$anas procesa poga

Manuala aizsarglazes
vadibas poga

5YN .:.U 'ul o Water

‘ m AR M ' 7 Manuala stieples padeves poga
| | I f FEED ;‘

75

16

5-36. attéls:  Displejs MIG-SYN

2 4

1. Metinasanas procesa poga
Nospiediet So pogu, lai izvéletos MIG-SYN metinaSanas procesu.

3

2. L-parametra pagriezama poga

Pagrieziet to, lai iestatitu stieples padeves atrumu. Pagrieziet to funkciju parametru saskarné, lai izvélétos parametrus.

3. R parametru rotacijas poga
Pagrieziet to, lai iestatitu parametrus

4. Funkciju parametru poga

5. Dzesé$anas procesa poga
Nospiediet to, lai izvélétos Gdens dzeséSanas rezimu

6. Manuala aizsarglazes vadibas poga
7. Manuala stieples padeves poga

Funkcionala saskarne

PARAMETER .:2Tvaid4T
. Stieples materials/ stieples materials
MOTION SS cieta stieple/Fe cieta stieple/Fe stieple ar
2T serdi/ Al-Mg cieta stieple/CuSi
WIRE MATERIAL Fe-metal Flux-cored . Stieples diametrs 0,8~ 1,2 mm
WIRE DIAMETER 1.2mm . Ekrana gaze
CO2/ 80% Ar+ 20% CO2 / 98% Ar+ 2% CO2
SHIELD GAS ) . PriekSplisma/ sagatavo$anas laiks: 0~ 5 s

PRE FLOW

5-37. attéls: Funkcionala saskarne MIG-SYN

Sschweissisralft
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5.3.7 Uzraudzibas sistémas
2T reZims

Lai aktiviz&tu metinasanas kédi, tiek nospiests un turéts spriids. Atlaizot spriidu, metina$anas kéde tiek partraukta. ST
funkcija bez sakuma stravas un beigu kratera stravas reguléSanas ir piemérota punktmetinaSanai, Tslaicigai
metinasanai, planu lokSnu metinaSanai un daudzam citam darbibam.

I(A)

MetinaSanas
strava Ir

Atbrivojiet metinaSanas pistoles
sledzi

lestatiet bazes stravu Ib Doties arkai ara

I
Nospiediet un turiet ! Aizdedzina loku

metinaSanas pistoles

sledzi \‘

i
3

0 il t2 t3 o 5t (g)
5-38. attéls: Diagramma 2T reZims
1.0:
Nospiediet pistoles slédzi un turiet to nospiestu. Elektromagnétiskais gazes varsts ir ieslégts. Sakas aizsarggazes
plasma.
2. 0~t1:
lepriekS€jas gazes sagatavosanas laiks (0,1 ~ 2,0 s).
3. t1~t2:
Tiek aizdedzinats loks un izejas strava palielinas no minimalas metinasanas stravas I1dz iestatitajai metinaSanas stravai
(Iw vai Ib).
4. t2~t3:

Pistoles slédzis tiek turéts nospiests visd metinaSanas procesa laika, to.
Piezime: Ja ir izvéléta puls€josa izvade, bazes strava un metinaSanas strava tiek izvadita parmainus; pretéja gadijuma
tiek izvadita iestatita metina8anas stravas veértiba.

5. t3:
Atlaidiet pistoles slédzi, metinaSanas strava samazinas atbilstosi izvélétajam nolaiSanas laikam.

6. t3~t4:
Strava samazinas no iestatitas stravas (Iw vai Ib) It1dz minimalajai metinaSanas stravai, un tad loka strava tiek .

7. t4~t5:
Laiks péc gazes izslég$anas péc loka . So laiku (0,0 ~ 10 s) var iestatt, pagrieZot pogu uz priek$éja panela.

8. t5:
Elektromagnétiskais gazes varsts tiek izslégts, aizsarggaze partrauc plist un metinasana ir pabeigta.

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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4T reZims

So rezimu dévé par "fikséSanas" rezZimu. Lai aktiviz&tu metina$anas kédi, spridu nospiez un atlaiz vienu reizi, un, lai
apturétu metinaganas kédi, to nospiez un atlaiz vélreiz. ST funkcija ir noderiga garakam metinasanas reizém, jo
spriadu nav nepiecieSams turét nospiestu nepartraukti. TIG metinataju sérija piedava ari vairak stravas reguléSanas
iespéju, ko var izmantot 4T reZima. Var iepriek$ sakuma stravu un beigu kratera stravu. ST funkcija var kompensét
iespéjamo krateri, kas rodas metina8anas sakuma un beigas. Tapéc 4T ir piemérots vidéja biezuma plakSnu
metinadanai.

'
[(4)
Sakuma strava ir izejas Atkartoti
iedarbiniet degla
Metindganas 1§ [re====s=fes= -y - | sleazi
stravas E - Athrvoi Keatpraxdi . .
iestatijuma Alt-b(?\(ojlet degla [ straume /Atlaidiet degla slédzi
oeba siedzl | Dukis nodziest
Nospiediet un turiet | I
degla slédzi . .
: Aizdedzina loku |
r+ i " .
0t 28 t4 th ] t (g)
5-39. attéls: Diagramma 4T reZims
1.0:
Nospiediet un turiet degla slédzi, gazes varsts atveras. Sakas aizsarggazes plisma.
2. 0~t1:
Pirmsgazes laiks (0,1 ~ 2,0 sekundes).
3. t1~t2:
Loku aizdedzina pie t1, un tad tiek izvadrita iestatita starta strava.
4. 12
Atlaidiet degla slédzi, izejas strava palielinas no starta stravas.
5. t2~3:
Izejas strava pieaug Iidz iestatitajai vértibai (lw vai Ib), pieauguma laiku var regulét.
6. t3~t4:

MetinaSanas procesa laika degla slédzis $aja laika netiek ieslégts.
Piezime: Ja izvélaties puls€joSo izvadi, bazes strava un metinaSanas strava tiek izvadita parmainus; pretéja
gadijuma tiek izvadita iestatita metinasanas strava.

7. t4:

Vélreiz nospiediet degli, metinaSanas strava samazinas atbilstosi izvélétajam samazinasanas laikam.
8. t4~t5:

Izejas strava samazinas Iidz kratera stravai. Samazinasanas laiku var regulét.
9. t5~t6:

Kratera paSreizégjais periods.
10.16:

Atlaidiet deg|a slédzi, loks nodziest un argons turpina plast.
11.16~7:

Laiku péc gazésanas var iestatit, izmantojot gazéSanas laika iestatiSanas pogu (0,0 ~ 10 sekundes).
12.47:

Varsts tiek aizverts, argons partrauc plast un metinaSanas process ir pabeigts.
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Pulsa atrums

Var izvéléeties tikai tad, ja aktivizéts impulsa rezims. Nosaka frekvenci, ar kadu metinasanas strava parslédzas starp
maksimalo un bazes stravu.

Darba cikls

Var izvéléties tikai tad, ja aktivizéts impulsa rezims. laika attiecibu procentos starp maksimalo un bazes stravu
impulsa rezZima. Neitralais iestatijums ir 50 %, kas nozimé, ka laika intervals starp maksimalo un bazes stravu
vienads. Lielaks darba cikls rada lielaku siltuma patérinu, savukart mazaks darba cikls rada pretéju efektu.

5.3.8 Sistémas iestatijumi Vadibas panelis

SETTINGS

LANGUAGES English
UNITS Metric

5-40. attéls: Sisteémas iestatijumu vadibas panelis

Nospiediet funkciju parametru pogu un turiet to nospiestu 3 sekundes, lai izsauktu sistémas saskarni. Seit ar
parametru pogu L un parametru pogu R var iestatit valodu un vienibas iestatijumu.

40
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6 UzstadiSana un darbiba

6.1 Drosiba

Metinasanas iekartu drikst lietot tikai Sados apstak|os:

O Metinasanas iekarta ir perfekta tehniska stavokir.

O Metinasanas iekarta tiek lietota atbilstoSi paredz&tajam mérkim.

QO Tiek ieverotas lietoSanas instrukcijas.

O Visas droSibas ierices ir uzstaditas un darbojas.

Noveérst vai nekavéjoties defektus. Ja ierice nedarbojas pareizi, nekavéjoties to izslédziet un nodroSiniet pret netiSu vai
nesankcionétu ieslégSanu.

Par visam izmainam nekavéjoties zinojiet atbildigajam birojam.

6.2 MMA- Elektrodu metinasana

6.2.1 UzstadiSana un instalésana

Sim metina$anas aparatam ir pieejami divi savienojumi, viens pozitivai (+) un viens negativai (-) polaritatei, lai
savienotu MMA/elektroda turétaja kabeli un zemé&juma kabeli. Lai iegGtu optimalus rezultatus, dazadiem elektrodiem ir
nepiecieSama atSkiriga polaritate, tapéc 1pasa uzmaniba polaritatei. Par pareizo polaritati skatiet elektrodu razotaja
informaciju.

DCEP: Elektrods, kas savienots ar pozitivo (+) izejas spaili.

DCEN: Elektrods, kas savienots ar negativo (-) izejas savienojumu.

MMA (DC): DCEN vai DCEP savienojuma izvéle atbilstoSi dazadiem elektrodiem. Skatiet elektroda rokasgramatu.

MMA (AC): Nav prasibu attieciba uz polaritates savienojumu.

LT __“——T” 1

PORCCCTECT LR

DCEP

6-1. attéls:  iestatiSana un uzstadiSana
1. leslédziet stravas avotu un nospiediet metinasanas rezima pogu, lai aktivizétu MMA metinaSanas rezimu.
2. lestatiet metina$anas stravu atbilstosi elektrodu razotaja ieteiktajam elektrodu tipam un izméram.

3. lestatiet Hot Start un Arc Force péc vajadzibas, izmantojot slédZzus un pogas.

UzstadiSana un ekspluatacija
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4. levietojiet elektrodu elektrodu turétaja un aizspiediet to vieta.

5. Trieciet ar elektrodu pret apstradajamo detalu, lai raditu elektrisko loku, un turiet elektrodu nekustigi, lai uzturétu

elektrisko loku.

6.2.2 MMA/lIimes elektrodu metinasana

Viens no izplatitakajiem metinadSanas veidiem ir manuala metalu loka metinaSana (MMA) jeb metinaSana ar elektrodu.

Saja procesa tiek izmantota elektriska strava, lai raditu elektrisko loku starp pamatmaterialu un izmantojamo elektrodu

jeb "stieni". Elektrods ir izgatavots no materiala, kas ir saderigs ar pamatmaterialu, un parklats ar parklajumu, kas
metinaSanas laika izdala gazveida tvaikus. Sie tvaiki darbojas ka aizsarggaze un veido izdedzu slani, kas aizsarga
metinaSanas zonu no atmosféras piesarnojuma. PaSa elektroda serde darbojas ka piedevas materials, un péc

metinasanas ir kusnu atlikums, kas veido izdedzu slani virs metinaSanas metala.

«——— Serdes stieple

lepakosana .
.|_
-
Pamatmetals
. b A
\ -H—
%
\ |
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6-2. attéls: Metinasana ar MMA/lIimes elektrodu

MMA/lipnais elektrods

O Loku aizdedzina, uz Tsu bridi pieskaroties elektrodam ar pamatmetalu.

Serdes stieple

\+——lesaino$ana

Flux ekranéSana Loks ar
kistoSu serdes stiepli
4 e IzdedZu atliekas veido
Yol izdedZu segu

O lzkausétais elektroda materials ar loka starpniecibu nonak metinajuma baseina un klast par metinajuma Suves

dalu.
O Metinajuma Suvi parklaj un aizsarga izdedZzi no elektroda parklajuma.

lzdedZi

"‘. \ ,Q\/ {3

e
st It

J

e WY =) MetindSanas vanna
| t F

6-3. attéls: =

MMA/ITmé&josais elektrods s
Flux ipasibas
O Aizsarggazes generéSana ap metinaSanas zonu.

O Fluksu un deoksidétaju nodrosinasana.

O aizsargparklajuma no izdedziem izveidoSana virs metinajuma Suves.

O Loka 1pasibu izgatavoSana.

42

UzstadiSana un
ekspluatacija

SYN-MIG sérija| Versija 1.01



Sschweissisralft

SchweiBtechnik

O Legéjoso elementu pievienoSana.
O Lidztekus metalmetala padevei metinajuma baseina, stiena elektrodi pilda arT daudzas citas funkcijas. Sis papildu
funkcijas galvenokart pilda dazadi elektroda parklajumi.

6.2.3 MMA metinasanas pamati
Elektroda izvéle

Elektroda izvéle parasti ir vienkarSa, jo parasti ir tikai jaizvélas elektrods, kura Kkimiskais sastavs ir Idzigs
pamatmetalam. Tomér daziem metaliem ir vairaki elektrodi, no kuriem var izvéléties, un katram specifiskas Tpasibas
noteiktam darba jomam. leteicams specializétu metinasanas tirgotaju.

Videjais materiala Maksimalais ieteicamais
biezums elektrodu diametrs

1,0-2,0 mm 2,5 mm

2,0-50mm 3,2 mm

5,0 - 8,0 mm 4,0 mm

> 8,0 mm 5,0 mm

Metinasanas strava (stiprums)

Lokmetinasana izSkiroSs faktors ir pareiza metindSanas stravas izvéle. Ja strava iestatita parak maza, gratibas ar
loka aizdeg$anos un stabilas stravas uzturé$anu. Sados gadijumos elektrods piekerties apstraddjamai detalai,
iespieSanas ir nepietiekama un veidojas metinajuma Suves ar noapalotu profilu. Ja, no otras puses, strava ir iestatita
parak liela, var notikt elektroda parkarSana, kas savukart sadedzina pamatmaterialu un izraisa parmérigu $lakatu
veidoSanos un iegriezumus. E6013 tipa elektrodam, ko biezi vispargjiem metinaSanas darbiem, ir noteikti ieteicamie
stravas diapazoni elektroda diametra:

Elektrodu diametrs - .
Stravas mérisanas
diapazons

2,5 mm 60 -95

3,2 mm 100 - 130
4,0 mm 130 - 165
5,0 mm 165 - 260
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Loka izmeérs

Lai aizdedzinatu loku, elektrods ir viegli japavelk pa apstradadjamo detalu, I1dz izveidojas loks. Pastav vienkar3s
noteikums par pareizu loka garumu: tam jabit péc iesp€jas 1sdkam, labu metindSanas virsmu. Parak garS$ loks
samazina iespiesanas dzilumu, rada Slakatas un rada raupju metindjuma Suvi. Savukart parak Tss loks izraisa
elektroda pielipSanu un metinaSanas kvalitates pasliktinaSanos. Visparéjs noteikums, metinot nolaiSanas pozicija
(pazistama arT k& metindSana ar rokam uz leju), ir tads, ka loka garumam nevajadzétu bat lielakam par serdes
stieples diametru.

Elektroda lenkis

Elektroda lenkis metinasanas laika ir izSkiroSs, lai nodroSinatu vienmérigu un tiru metala parnesi. Metinot kritiena
stavokli (pazistams arm ka "nolaizama roka"), veicot filejas metindjumus, horizontala stavoklt vai virs galvas,
elektrods parasti jatur 5 [[dz 15 gradu lenklT metindjuma virziena. Tas nodroSina vienmérigu metinajuma Suvi.
Savukart, metinot kapsanas pozicija (vertikali uz augsu), elektrods 80 I1dz 90 gradu lenki pret apstradajamas
detalas virsmu. ST stavaka pozicija ir nepiecie§ama, lai saglabatu kontroli par metindjuma baseinu un augstas
kvalitates metinajuma Suvi.

Metinasanas atrums

Metinot elektrods ir javada gar savienojumu ar tadu atrumu, kas pietiekamu Suves izméru. Vienlaikus ir svarigi virzit
elektrodu uz leju, lai saglabatu pareizu loka garumu. Parak liels metinaSanas atrums izraisa sliktu sapldsanu un
nepietiekamu iespieSanos, savukart parak léna metinaSana var izraisit loka nestabilitati, izdedzu ieslégumus un
sliktas mehaniskas 1pasibas.

Materialu un Suvju sagatavosana

Metinamais materials ir rlpigi jaiztira, lai no ta nonemtu tadus piemaisijumus ka mitrums, krasa, ella, tauki, kalki un
risas, jo tie var negativi ietekmét metina$anas procesu. Suvi sagatavo, izmantojot tadus procesus ka zagésana,
caurumo$ana, grieSana vai grie$ana ar liesmu. Materidla malam jabit un bez atlikumiem. Suves tipa izvéle
(pieméram, sadurpussavienojums, parklasanas, T veida vai stdra Suve) attieciga pielietojuma un prasibam.
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6.3 TIG metinasana

6.3.1 UzstadiSana un instalesana

RRRR RN R R

6-4. attéls: TIG metinaSanas iekartas iestatiS$ana un uzstadisana

1. levietojiet zeméjuma kabela kontaktdaksu ierices priekSpusé eso$aja pozitivaja kontaktligzda un pagrieziet to, lai
fiksétu to vieta.

Pievienojiet metinaSanas degli priek$€ja panela negativajam kontaktligzdai un pagrieziet to, lai fiksétu to vieta.
Degla slédza vadibas kabeli pievienojiet 9 kontaktu kontaktligzdai ierices priekSpuseé.

TIG degla gazes padeves Iniju ar gazes izejas savienojumu ierices priekSpusé.

Pievienojiet gazes regulatoru gazes balonam un gazes cauruli gazes regulatoram.

Pieslédziet gazes cauruli pie gazes iepliides savienojuma ierices aizmugure.

Pievienojiet metinadanas iekartas stravas kabeli kontaktligzdai.

Uzmanigi atveriet gazes balona varstu un iestatiet veélamo gazes plismas atrumu.

© © N o g~ e DN

lerices priekSpusé esoSaja vadibas panell TIG funkciju.

10. Degla rezimu iestatiet uz 2T, 4T vai .
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11.nepiecieS$amo metinasanas stravu. Displeja tiek iestatita metinaSanas strava. vélamo nolai$anas laiku, kas arT
digitalaja displeja.

12.

12.Salikt TIG degla priek$&jas dalas un ievietot metinamajam materialam piemérotu volframa uzgaliti.

13. Novietojiet TIG degla aréjo malu uz apstradajamas detalas, volframa elektrodu 1-2 mm attdluma no apstradajamas
detalas. Nospiediet un turiet nospiestu TIG degla sprida pogu, lai iedarbinatu gazes plasmu.

14. Pagrieziet Iapu uz priek$u ar nelielu kustibu ta, lai volframa elektrods pieskartos apstradajamai detalai.
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15. Tagad pagrieziet lapu pretéja virziena, lai paceltu volframa elektrodu no apstradajamas detalas un raditu loku.

16. Atlaidiet spridu, lai pabeigtu metinasanu.

SVARIGA PIEZIME: / \
Pirms lietoSanas ieteicams parbaudit, vai nav gazes noplades, un aizvért balona varstu, kad masina [

netiek izmantota. \\ /

6.3.2 DC/WIG metinasana

Lidzstravas avots izmanto ta saukto Ilidzstravu (DC), kura galvena elektriska komponente - elektroni - plast tikai viena
virziena no negativa pola (-) uz pozitivo polu (+). Lidzstravas kédé darbojas elektriskais princips, kas nosaka, ka 70 %
energijas (siltuma) lidzstravas kédé vienmér pozitivaja pusé. Tas ir svarigi, jo tas nosaka, pie kura pola ir japievieno
TIG deglis.

30%

70%
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TIG idzstravas metinaSana ir process, kura starp volframa elektrodu un metala sagatavi aizdedzinats elektriskais
loks. MetindSanas zona tiek ekranéta ar inertas gazes plismu, lai novérstu volframa, metindSanas baseina un
metinaSanas zonas piesarnojumu. Kad TIG loks tiek aizdedzinats, inerta gaze tiek jonizéta un parkarséta, mainot tas
molekularo struktdru un to par plazmas plismu. ST plazmas plisma, kas plist starp volframu un apstradajamo detalu,
ir TIG loks, un ta var bat Iidz pat 19 000 °C . Tas ir loti tirs un koncentréts loks, kas kontroléti kausét vairumu metalu
metinaSanas baseina. TIG metindSana nodroSina lietotdjam maksimalu elastibu, lai metinatu visdazadakos
materialus, biezumus un profilus. TIG metinaSana ar Iidzstravu ir arT tirakais metinaSanas process bez dzirkste|lu un
smidzinaSanas.

Energijas

avots ' s
+

Loka intensitate ir proporcionala stravai, kas plast caur volframu. Metinatajs regulé metinasanas stravu, lai pielagotu
loka jaudu. Lai izkausétu planu materialu, parasti ir nepiecieS8ams mazak spécigs loks ar mazaku siltumu, tapéc
nepiecieSama mazaka strava (ampéri); lai izkausétu biezdku materialu, ir nepiecieSams jaudigaks loks ar lielaku
siltumu, tapéc nepiecieSama lielaka strava (ampéri).

Zema Augsta
metinaSanas metinadSanas
strava strava

| S

Pacel$anas loka aizdedze TIG metinasanai

"Lift-Arc-Ignition" ir metinaSanas loka aizdedzes process, kurad izmanto zemu spriegumu un ierobezotu stravu, lai
novérstu elektrodu piesarnojumu. Tiklidz iekarta atpazist dzirksteli, ta nekavéjoties palielina jaudu un izveido stabilu
elektrisko loku. Ta ir rentabla un drosSa alternativa augstfrekvences aizdedzei un nodroSina labaku kontroli neka
skrapéSanas starta metode.
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Gazes Volframs Loka ' o : /
plisma ‘ piesk?ra__s _ ; ’:‘ aizdeg$anas :' oot Iniciétais loks |, ':_-
Volframs ;.  ADSUAAa NIt s (/] g 1
g detalai e, oy I
nepieskaras : : ¢ o 1
apstradajamai : r 1 s ‘]
detalai ; LW
i ]
Uzlieciet sprauslu uz Pagrieziet degli uz Nolieciet lapu pretéja Paceliet lapu, lai
apstradajamas saniem ta, lai volframa virziena, un loks uzturétu loku.
detalas, volframam pieskarieties iedegsies, kad
neskaroties ar apstradajamai  detalai volframs pacelsies.

apstradajamo un Tsu bridi turiet to.

detalu.

6.3.3 TIG metinasana Sintézes tehnologija

Manuala TIG metinasana tiek uzskatita par visprasigako metinadanas procesu, jo metinatajam ir jauztur nemainigi 1ss
loka garums, lai izvairttos no kontakta starp elektrodu un apstradajamo izstradajumu. Ta prasa veiklibu un abu roku
izmantoSanu: viena roka vada piedevas stiepli metindjuma baseina, bet otra darbina metinaSanas degli. Dazam
metindjuma $uvém, piemé&ram, planiem materidliem, nav nepiecie$ams piedevas materidls. So procesu sauc par
kauséSanas metinaSanu, kura metala malas sakausétas tikai ar loka karstumu.

—
— T
Metinasanas -
virziens +—+— 22
Metinaanas baseina Degla lenkis Lénam un vienmerigi
virziet degli

formésana
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6.3.4 TIG metinasana ar serdes stiepli

TIG metinaSana metinaSanas baseina biezi vien tiek ievietota piedevas stieple, lai nostiprinatu metinajuma Suvi. Péc
loka aizdedzinasanas degla volframs tiek turéts tik ilgi, I1dz izveidojas metinajuma baseins. Degla rinkveida kustiba
veicina metindjuma baseina veidoSanos. Péc tam lapu vada gar Suvi aptuveni 75° lenki, bet piepildiSanas stiepli
pievada metindjuma baseina priek$éjas malas aptuveni 15° lenki. Loks izkausé stiepli, kamér deglis tiek virzits uz
priekSu. Stieples padevi var kontrolét, vairakkart ievietojot un izvelkot ("ievilksana"). Ir svarigi, lai izkausétas stieples
gals paliktu aizsarggaze, lai novérstu oksidaciju un piesarnojumu.

At e
Metinasanas virziens | 4~ T:;;:f‘*
VIS TR
-— o —
I _ i I
MetinaSanas baseina Degla lenkis Stieples ar serdi
formésana pievienoSana
- -
e . o —
%
| . } | | o L | -IC_-\._ =
Stieples ar serdes serdi Parvietojiet lapu uz Procesa atkartoSana
ievilkSana metinaSanas baseina

priekSpusi.
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6.3.5 Volframa elektrodi

Volframs ir rets metalisks elements, ko TIG metinaSanas elektrodu razoSana. TIG process balstas uz volframa cietibu
un izturibu pret augstam temperatiram, lai metinaSanas stravu uz elektrisko loku. Volframam ir visaugstaka kusanas
temperatdra no visiem metéaliem - 3410 °C. Tos izgatavo no tira volframa vai volframa un citu retzemju elementu
sakauséjuma, un tie ir pieejami dazados izméros. Pareiza volframa izvéle ir atkariga no metinama materiala,
nepiecieSama stravas stipruma un no ta, vai metinasiet ar mainstravu vai lidzstravu. Volframa elektrodu galos ir krasu
kodi, kas atvieglo identifikaciju.

Torijs (RED) —

Torizéti volframa elektrodi (AWS klasifikacija EWTh-2) satur vismaz 97,30 % volframa un 1,70 I1dz 2,20 % torija, un tie
ir ka 2 % torizéti. Musdienas tie ir visplaSak izmantotie I1dzstravas elektrodi, un tos iecienijusi to izturibas un
lietoSanas értuma dé|. Tomér torijs zema limena radioaktivo apdraudéjumutapéc daudzi lietotji ir pargajusi uz citam
alternativam. Radioaktivitates torijs ir alfa starojuma avots, tacu, iestradats volframa matricarisks ir niecigs. Volframs,
kas satur toriju, nedrikst saskaré ar atvértiem griezumiem vai bricém. Lielaks risks metinatajam ir tad, ja torija oksids
plausas. Tas var notikt, metinaSanas laika paklaujoties tvaiku iedarbibai vai norijot materialu/putekl|us, slipéjot
volframu. levérojiet razotaja bridindjumus un noradijumus, ka arT materialu droSibas datu lapu (MSDS).

Cerija oksids (ORANZA) I

Cérija oksida volframa elektrodi (AWS Kklasifikacija EWCe-2) satur vismaz 97,30 % volframa un 1,80 Idz 2,20 %
cérija, un tiem ka tie satur 2 % cérija oksida. Cérija oksida volframa elektrodi ir vispiemérotakie metinasanai ar
lTdzstravu pie zemiem stravas iestatijumiem, un tiem ir lielisks loka sakums pie zema stravas stipruma, un tos
pieméram, orbitalajai caurulu metindSanai un planas plaksnes apstradei. Tie ir vislabak pieméroti oglekla térauda,
nerliséjosa térauda, nikela sakauséjumu un titdana metinaSanai, un dazos gadijumos ar tiem var aizstat 2 % torizétos
elektrodus. Cérija volframs ir vispiemérotakais zemaka stravas stipruma elektrodiem, un tam vajadzétu kalpot ilgak
neka torizétajam volframam. Lietojumiem ar lielaku stravas stiprumu torija vai lantana volframs.

Lantanats (GOLD)

Lantanéti volframa elektrodi (AWS klasifikacija EWLa-1.5) satur vismaz 97,80 % volframa un 1,,70 % lantanata, un
tos ka 1,5 % lantanétus. Siem elektrodiem piemit lieliska loka aizdedze, zems izdegSanas atrums, laba loka
stabilitate un izcilas atkartotas aizdedzes Tpasibas. Lantanétajam volframam ir arT tadas paSas vaditspéjas TpaSibas
ka 2 % torietajam volframam. Lantanéti volframa elektrodi ir ideali pieméroti, ja vélaties optimizét metinasanas
iespéjas. Tie ir labi pieméroti lietoSanai ar negativas polaritates mainstravas vai lidzstravas elektrodiem ar smailu galu
vai tos var lodés izmantoSanai ar mainstravas sinusoidalajiem stravas avotiem. Lantanétais volframs labi savu aso
galu, kas priekSrociba, metinot téraudu un neris€joSo téraudu ar Iidzstravu vai mainstravu no kvadratvilnpu stravas
avotiem.

Cirkonija oksids (BALTS) [ ]

Volframa elektrodi ar cirkonija oksida parklajumu (AWS klasifikacija EWZr-1) satur vismaz 99,10 % volframa un 0,,40
% cirkonija oksida. Volframa elektrodu ar cirkonija oksTdu visbiezak izmanto mainstravas metinasanai, un tas rada loti
stabilu elektrisko loku un ir izturigs pret volframa izSlakstijumiem. Tas ir ideali piemérots mainstravas metinasanai, jo
saglaba sféerisku galu un |oti izturigs pret piesarpojumu. Ta stravas caurlaides spé&ja ir vienada vai lielaka neka
torizétajam volframam. Volframs ar cirkonija oksidu nav lidzstravas metinasanai.
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E3 (LILA) —

E3 volframa elektrodi (AWS klasifikacija EWG) satur vismaz 98 % volframa un Iidz 1,5 % lantana, k& ar nelielu
daudzumu cirkonija un itrija; tos sauc par E3 volframa elektrodiem. E3 volframa elektrodiem ir lildziga vaditspéja
torizétiem elektrodiem. Kopuma tas nozimé, ka E3 volframa elektrodi ir savstarpgji aizvietojami ar torizétiem
elektrodiem, nemainot metindSanas procesu. E3 elektrodi nodroSina labaku loka aizdegSanos, ilgaku elektrodu
kalpoSanas laiku un labaku cenas un veiktspgjas attiecibu. Salidzinot E3 volframa elektrodus ar 2 % torizéta volframa
elektrodiem, E3 elektrodus nepiecieSams mazak slipét, un to kopéjais kalpoSanas laiks ir garaks. Testos ir pieradits,
ka ar E3 volframa elektrodiem aizdeg8anas laika gaita faktiski uzlabojas aizdeg3anas aizkavéSanas, savukart 2%
torizétais volframs nolietojas jau péc 25 aizdegSanas reizém. E3 volframa elektrodi ir vésaki neka 2% torizéta
volframa elektrodi, kas pagarina kopéjo uzgala kalpoSanas laiku. E3 volframa elektrodi darbojas gan ar mainstravu,
gan ldzstravu. Tos var izmantot ka Idzstravas elektrodu, pozitivu vai negativu, ar smailu galu vai komplekta
izmantoS$anai ar mainstravas avotiem.

Volframa elektrodu metinasanas stravu novértéjums

Lidzstrava (A) Mainstrava (A) Mainstrava (A)
Volframs @ Deqli tivs 20|  Nesabalanséts Lidzsvarots vilnis
mm) €9 'St "‘?g_at Ivs 2% vilnis 0,8 % cirkonizéts
orizets 0,8 % cirkonizéts

1,0 15-80 15-80 20-60

1,6 70-150 70-150 60-120

2,4 150-250 140-235 100-180

3,2 250-400 225-325 160-250

4.0 400-500 300-400 200-320

6.3.6 Volframa sagatavo$ana

SlipéSanai un grieSanai vienmér izmantojiet slipé€Sanas diskus ar dimanta parklajumu. Lai gan volframs ir |oti ciets
materials, dimanta diska virsma ir vél cietaka, kas nodroSina vienmérigu slipéSanas procesu. SlipéSana bez dimanta
diskiem, pieméram, aluminija oksida diskiem, var radit zobainas malas, nelidzenumus vai sliktu virsmas apdari, kas
nav redzama ar neapbrunotu aci, bet veicina nevienméribu un defektu raSanos metinasana.

Vienmér parliecinieties, ka volframs tiek shipéts uz slipripas garenvirziena. Volframa elektrodi tiek razoti ar graudu
molekularo struktlru garenvirziena, tapéc slipéSana Skérsvirziena nav iesp&€jama.
slipé "pretéji graudiem". Ja elektrodi tiek slipi slipi, elektroniem japarlec pari slipéSanas sliedém, un loks var sakties
un virzities uz priekSu no uzgala. Ja slipéSana notiek garenvirziena ar graudu, elektroni vienmérigi un viegli plust lidz
volframa uzgala galam. Loks sakas taisni un paliek $aurs, koncentréts un stabils.

Neslipgjiet virs slipéSanas diska
Garenvirziena slipéSana uz slipéSanas diska
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Elektrodu forma un lenkis

Volframa elektroda uzgala forma ir svarigs procesa mainigais lielums precizaja loka metina8ana. Pareiza uzgala un
plakanas vietas izméra izvéle nodroSina Iidzsvaru starp dazadam priekSrocibam. Jo lielaks ir plakanais laukums, jo
lielaka ir loka dreiféSanas iespéja un jo gratak ir iedarbinat loku. Tomér, ja plakana platne tiek palielinata Iidz
maksimalajam Iimenim, kas joprojam lauj uzsakt loku un novérs loka dreiféSanu, uzlabojas metinaSanas caurlaidiba
un elektrodu kalpoSanas laiks. leslégSanas lenkis nosaka metindjuma lodites formu un lielumu. Kopuma, palielinoties
ieklauSanas lenkim, palielinas ieslégSanas dzijums un samazinas loksnes platums.

Dazi metinataji joprojam slipé elektrodus lldz asam punktam, kas atvieglo loka aizdegSanos. Tomeér tie riské
samazinat metinasanas veiktspéju, jo gals izkaus€jas.

2,5 reizes lielaks par volframa

diametru | B .
A' -— —J}q— Plakanais . <+— MeZginu

}cﬂ“‘ uzgalis meZJines

Elektroda ieklau$anas lenkis/kugis - metinasana ar lidzstravu

Volframa elektrodi ldzstravas metinasanai kopa ar uzgala/virsmas sagatavo$anu gareniski un koncentriski ar dimanta
diskiem I1dz noteiktam ieklauSanas lenkim. Dazadi lenki rada dazadas loka formas un nodroSina dazadas

metinaSanas iespéjas.

Piedava asakus elektrodus ar lielaku lenki:
O ilgaks tursSanas periods Plakanas virsmas diametrs
3 e e
O labaka metinajuma Suves iespie$anas. 2] : . ;
|

O Sauraka loka forma

Q var izturét lielakas straumes, nesagraujot .
leklauts lenkis

NodroSiniet asakus elektrodus ar mazaku ieklauSanas lenki: ( TR
O Mazak loka metinasanas & Uﬂ

QO plasaks loks

O vienmérigaks loka izliekums

Volframs @ [mm] @ uzgala [mm] Konstantais Stravas Stravas diapazons
ieklautais lenkis - diapazons Pulséjosais

[gradi] [ampérs] [ampérs]

1,0 250 20 05-30 05 - 60

1,6 500 25 08 - 50 05 - 100

1,6 .800 30 10-70 10 - 140

24 .800 35 12-90 12-180

24 1.100 45 15 - 150 15 - 250

32 1.100 60 20 - 200 20 - 300

3,2 1.500 0 25-250 25 - 350
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MIG- Metinasana

6.4.1 lestatiSana un instalésana

6-5.

Ty

attéls: MIG metinaSanas iekartas iestatiSana un uzstadiSana

. A - levietojiet zeméjuma kabela kontaktdakSu kontaktligzda (-) un pievelciet to.

B - levietojiet zemé&juma kabela kontaktdakSu pozitivaja (+) kontaktligzda un pievelciet to.

2. levietojiet MIG metinasanas pistoli MIG degla Euro savienojuma priek$€&ja panell un drosi fiksacijas uzgriezni.

3. A - levietojiet polaritates mainas kabela kontaktdak$u pozitivaja kontaktligzda masinas priek§pusé un

N o o s

pievilciet to.
B - levietojiet polaritates mainas kabela kontaktdakSu negativaja (-) kontaktligzda ierices priekSpusé un pievelciet
to.

Pievienojiet gazes regulatoru gazes balonam un savienojiet gazes cauruli ar regulatoru.

Piesledziet gazes cauruli pie gazes savienojuma ierices aizmugureé.

. Pievienojiet metinaSanas iekartas tikla kabeli kontaktligzdai.

. Uzlieciet stiepli uz spoles turétaja (spoles turétaja uzgrieznim ir kreisa vitne). Novietojiet stiepli caur ieplides

virzo$o cauruli uz piedzinas rulltti.

8. Novietojiet stiepli pari piedzinas rullitim uz izejas vadotnes stieples caurulé un 150 mm.

9. Aizveriet aug$gjo veltna turétaju un ar vidéju spiedienu ieslédziet spiediena sviru.
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10.

10.uzmanigi atveriet gazes balona varstu un iestatiet vélamo gazes plismas atrumu 11.no degla kaklina nonemiet
gazes sprauslu un kontaktsprauslu.

12. Nospiediet un turiet nospiestu manualo stieples pogu, lai vadu izvaditu caur degla kaklinu, un atlaidiet manualo
stieples pogu, kad vads iziet no degla kaklina.

13. levietojiet pareiza izméra kontakta uzgaltti un caur to vadu, ieskrivéjiet kontakta uzgaliti degla kaklina uzgala
turétaja un aizspiediet to vieta.

14. Uz degla galvas uzlieciet gazes uzgali.
15. Uzmanigi atveriet gazes balona varstu un regulatora iestatiet vélamo gazes plismas atrumu.

16. Izvélieties vélamo MIG funkciju, izvelieties programmas numuru atbilstosi stieples diametram un izmantotas gazes
veidam, ka paradits displeja.

17. |zvélieties lapas parslégSanas rezimu: 2T/ 4T/ punktveida metinasana.

18. nepiecieSamos metinaSanas parametrus atbilsto$i metinama materiala biezumam.

6.4.2 Stieples padeves rullu izvéle

Vienmériga stieples padeve ir arkartigi svariga MIG metinasana. Jo vienmérigaka ir stieples padeve, jo labaka ir
metinajuma Suve.

PadoSanas veltni vai piedzinas veltni tiek izmantoti, lai mehaniski vaditu stiepli pa metinaSanas pistoles kabela
garumu. PadoSanas rullisi ir paredzeti konkrétiem metinaSanas stieples veidiem, un tiem ir dazadas rievas, kas
dazadiem stieples veidiem. Stieples virzuli gropé notur stieples piedzinas bloka augs$e€jais rullitis, ko dévé par
spiediena rulltti; spiedienu pieméro ar spriegoSanas sviru, kuru var regulét, lai palielinatu vai samazinatu péc
vajadzibas. No stieples veida ir atkarigs, cik lielu spiedienu var pielikt un kurs$ piedzinas veltna tips ir vispiemérotakais,
lai optimalu stieples padevi.

Cietam cietam stieplem, pieméram, téraudam un nerls€joSajam téraudam, optimalai sakerei un piedzinai
nepiecieSams piedzinas veltnis ar "V" formas rievu. Cietam stieplém augs$éjais spiediena rullttis, kas notur stiepli rieva,
var radit lielaku spriegojumu uz stiepli, un tam labak piemérota ir "V" formas rieva. Cietas stieples ir vieglak
transportéjamas, jo to Skérsgriezums ir lielaks, tas ir stingrakas un ne tik viegli saliecas.

Mikstiem vadiem, pieméram, aluminijam, nepiecieSama U veida rieva. Aluminija stieples kolonnas biezums ir daudz
mazaks, ta var viegli saliekties, tapéc to ir griutak vadit. Mikstas stieples var viegli saliekties pie stieples padevéja, kad
stieple ievadita degla ieejas vadotajcaurulé. U formas rullitis nodroSina lielaku satverSanas virsmu un vilkmi, lai
padotu mikstaku stiepli. Mikstakam stieplem arT nepiecieSams mazaks spriegojums uz aug$é€ja spiediena veltna, lai
izvairTtos no stieples deformacijas; parak liels spriegojums izstumtu stiepli no veidnes un tas saliekSanos deglr.
Kontaktinformacijas uzgali. 9
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Sadas stieples sastav no plana metala apvalka, kura virsmai uzklats flukss un metéla savienojumi un kur$ péc tam
tiek velméts cilindragatavu stiepli. Stieple nevar izturét parak lielu spiedienu no aug$éja rulla, jo parak liela spiediena
gadijuma to var saspiest un deformét. Tika izstradats rievots V-veida piedzinas rullis, kura rieva ir nelieli zobini. Zobini
satver stiepli un palidz to vadit bez parak liela spiediena no aug$éja veltna. Rievota stieples padeves veltna ar rievotu
stiepli trikums ir tas, ka laika gaita tas pa gabaliniem nodilst metinadSanas stieples virsmu, un Sie mazie gabalini galu
gala noklUst odergjuma. Tas izraisa aizséréSanu uz uzmavas rullida un papildu berzi, kas, savukart, rada problémas
ar stieples padevi. U veida rievotu stiepli var izmantot arT serdes stieplei bez stieples dalinu stieples virsmas. Tomér
ka rievotais rullitis nodrosina pozitivaku serdes stieples padevi, nedeforméjot stieples veidni.

Augséjais

. Augséjais Augséjais
veltnis veltnis veltnis
——
X
| Ll [ S—
Stiepl \ Stiepl U- Stiepl Rievota
e veida e veida e rieva
rievas grope

6.4.3 Vadu/kabelu uzstadisana un iestatiSana

Pareiza stieples spoles un stieples uzstadiSana stieples padeves bloka ir |oti svariga, lai nodroSinatu vienmérigu un
nemainigu stieples padevi. Lielu daju MIG metinaSanas iekartu klidu nepareiza stieples reguléSana stieples padeves
bloka. Turpmak sniegtie noradijumi palidzés jums pareizi iestatit stieples padevéju.

1. Nonemiet stiprindjuma uzgriezni 2. pievérsiet uzmanibu spriegojuma atsperes regulétajam.
un spolites stiprindjuma tapa
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3. Uzlieciet stieples spoli uz spoles turétaja un 4. Uzmanigi nogrieziet vadu un parliecinieties,
ievietojiet dibela tapu, péc tam nostipriniet spoli ar ka spole nav izvérsta. Rupigi ievediet stiepli

stiprinajuma uzgriezni.

stieples padeves ierices ieplides
vadotajcaurultté.

5. levadiet stiepli caur piedzinas rulliti un stieples 6. Blokéjiet augséjo spiediena rulliti un ar
padevéja izvadcaurulé.

spriegojuma regulatoru radiet vidéju
spiedienu.

7. vai kabelis iet cauri izejas vadotnes
caurulites centram, sanus. Atbrivojiet
izplides vadotnes caurules fiksacijas
skrivi un péc tam fiksacijas
uzgriezni, laj nepiecieSamibas

[jurAé tu reguléSanu. Uzmanigi
iesECijas uzgriezni un
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8.Vienkarsa metode, lai parbauditu pareizu
piedzinas spriegojumu, ir saliekt stieples galu
un turét to aptuveni 100 mm attaluma no
rokas, un laut tai ieskriet josu roka. Tai ir
jaattistas roka, neapstajoties un uz piedzinas
rulliSiem. Palieliniet spriegojumu, ja tas slid.

9. Rotéjosas stieples spoles svars un atrums
rada inerci, kas var izraisit spoles
turpina8anos, un stieples cilpa var parmesties
pari spoles malai un sapities. Ja ta notiek,
palieliniet spiedienu uz spoles turétaja
iekSpusé  esoSo  spriegojuma  atsperi,
izmantojot spriegojuma skravi.

M8 eglu v

leliktnis ir gan viens no vienkar$akajiem, gan vissvarigakajiem MIG pistoles komponentiem. Tas vienigais mérkis ir
novadit metinadSanas stiepli no stieples padevéja caur pistoles kabeli uz kontaktgalu.

Térauda uzlikas

Lielaka dala MIG stieples padevéju ir izgatavoti no térauda stieples, kas arT ka klavieru stieple, kas nodroSina stieples
padevéjam labu stingribu un elastibu un metinasanas stieplei vienmérigi caur metinadSanas kabeli, kad ta darba laika
saliecas. Térauda stieples vadi galvenokart tiek izmantoti cietas térauda stieples padevei. Citas stieples, pieméram,
alumnija, silicija bronzas u. c., labak darbojas ar teflona vai poliamida vadu. Troses vaditdja iek$€jais diametrs ir
svarigs un ir atkarigs no izmantotas stieples diametra. Pareizs iekS€jais diametrs palidzés nodroSinat vienmérigu
padevi un novérsis stieples savilkS§anos vai pie piedzinas veltniem. Ja metinadSanas laika stieple parak saliekta,
palielinas berze starp stieples vadotni un metinadSanas stiepli, apgratinot stieples caur stieples vadotni, ka rezultata
stieples padeve ir slikta, stieples vadotnes nodilums ir priekslaicigs un ta sapldst. Laika gaita ieliktna iekSpusé var
uzkraties putekli, netirumi un metala dalinas, berzi un aizséréSanu. leteicams regulari izpasot oderéjumu ar saspiestu
gaisu. Maza diametra metinaSanas stieplém (0,6 - 1,0 mm) ir salidzinoSi zema kolonnas izturiba, un, ja tas tiek
izmantotas ar parak liela izméra ieliktni, tas var izraisit stieples slidéSanu vai dreiféSanu ieliktnl. Tas, savukart, izraisa
sliktu stieples padevi un priekslaicigu oderéjuma bojasanos parmériga nodiluma dé|. Turpretl metinasanas stieplém ar
lielaku diametru - 1,4 mm - ir daudz augstaka kolonnas izturiba, tadu ir svarigi nodroSinat, lai ieliktnim bdtu
pietiekams iekS€jais diametrs. Lielaka dala razotaju razo oderes, kuru izméri metinaSanas degla kabela stieples
diametram un garumam, un lielaka dala no tam ir attiecigi apzimétas ar krasu.
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Térauda uzlikas

Zils 0,6 - 0,8 mm

Sarkans 0,9 - 1,2 mm

Dzeltens 1,6 mm ram— ==

Zal$ 2,0 - 2,4 mm

Teflona un poliamida (PA) starpslani

Teflona uzlikas ir labi piemérotas mikstu stiepJu ar zemu kolonnas stipribu, pieméram, aluminija stieplu, padevei. So
uzliku iekSpuse ir gluda un nodroSina stabilu padevi, 1pasi maza diametra metindSanas stieplem. Teflons ir labi
piemérots lielaka karstuma pielietojumiem, kur ar Gdeni dzeséjamas Iapas un misina uzlikas. Teflons ir labi izturigs
pret nodilumu, un to var ar dazadiem stieplu veidiem, tostarp silicija bronzu, neriséjoSo téraudu un aluminiju.
Jaatzime, ka metinaSanas stieples gals ir ripigi japarbauda, pirms to uzmavas iekSpusé. Asas malas un urbumi var
sabojat ieliktna iekSpusi un izraistt blok€éSanos un paatrinatu nodilumu. Poliamida (PA) ieliktni ir izgatavoti no neilona
ar oglekla piedevu, un tie ir ideali pieméroti mikstakam aluminija un vara sakauséjumu metinaSanas stieplém un
push-pull deglu pielietojumam. Sie oder&jumi parasti ir aprikoti ar peldo$o aptveri, kas lauj ievietot odergjumu Iidz
padeves rulliSiem.

Teflona odergjums

Zils 0,6 - 0,8 mm e —— —— e ——
Sarkans 0,9 - 1,2 mm e

Dzeltens 1,6 mm * -

Poliamida odere

Melns 1,0 - 1,6 mm *'_:—

Vara misina kaklini

Lietojot ar augstu karstumu, ieliktna gala uzliekot misina vai vara tiltinus, tiek paaugstinata ieliktna darba temperatara
un uzlabota metinaSanas stravas parneses elektrovaditspéja uz stiepli. leteicams visiem aluminija un silikona bronzas
metina8anas veidiem.

T LT LT T e T A T T T
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6.4.5 Lapas un stieples padeves uzstadiSana aluminija stieplei

Tas pats process teflona un/vai poliamida (PA) starplikam.

6.4.6 MIG metinasana

Definicija

MIG (metalu inertd gaze) metinasana, pazistama art k& GMAW (metalu metalu loka metinadSana) vai MAG (metalu
metalu loka metinaSana), ir pusautomatisks vai automatisks loka metinaSanas process, kura caur metinaSanas pistoli
padots nepartrauktas un patéréjamas stieples elektrods un aizsarggaze. MIG metinaSana parasti [1dzstravas avotu ar
nemainigu spriegumu. MIG metinaSana ir Cetras galvenas metala parneses metodes: Tssavienojuma parnese (saukta
art par iegremdéSanas parnesi), lodveida parnese, izsmidzinaSanas parnese un impulsu izsmidzinaSanas parnese, un
katrai no tam ir atSkirigas 1pasibas un atbilstoSas priekSrocibas un ierobezojumi.

Issavienojuma parraide

Visbiezak izmantotad metode ir Tssavienojums, kad stieples elektrods nepartraukti padots caur metinaSanas degli uz
kontaktgalu un ara no ta. Stieple pieskaras apstradajamai detalai un rada Tssavienojumu. Stieple sakarst un sak
veidot izkausétu lodTti, kas atdalas no stieples gala un veido pilienu, kas tiek parnests metinaganas baseina. Sis
process atkartojas aptuveni 100 reizu sekundé, tapéc cilvéka acim loks Skiet nemainigs.

Magnétiskais
' lauks iespiez
J vadu
_.-:r—__-_ . . T _.-. - .i-.
H Issavienojum Stlggles -
| s © % sildisana =
Stieple pieskaras , radot Vads nespgj izturét stravas Stravas plisma rada
issavienojumu. Ta ka starp plismu, tapéc veidojas magnétisko lauku, kas sak
stiepli un pamatmetalu nav pretestiba un vads sak kast. sasmalcinat kasto$o stiepli
atstarpes, nerodas gaismas un liek tam veidot pilienus.
loks.
I : : |
' ' ; _ . /Cikla_
Pilienu - Elektriskais loks ' "";r- atjgunosana
— separators Ll izlidzina pilienu ¥ .
v o et
!
IzveidojusSies pilieni tiek atdaltti Kroples atdaliSanas vieta tiek Stieples padeves atrums parspé;j
saspieSanas rezultatd un krit izveidots loks, kura karstums un loka karstumu, un stieple atkal
virziena uz metinajuma tagad ir spéks izlidzina pilienu pietuvojas apstradajamai detalai,
izveidojies. metinajuma baseina. lai raditu Tssavienojumu un

atkartotu ciklu.
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MIG metinasanas pamati

Laba metinaSanas kvalitate un labs metinasanas profils no metinaSanas pistoles lenka, kustibas virziena, elektroda
izstiepuma (stick out), kustibas atruma, pamatmetala biezuma, stieples padeves atruma un loka sprieguma. Zemak ir
sniegta pamatinformacija, kas palidzés jums veikt iestatiSanu.

Pistoles pozicija - kustibas virziens, darba lenkis

Pistoles pozicija vai panémiens parasti attiecas uz to, ka stieple tiek vérsta pret pamatmetalu, ka art uz izvéléto
kustibas lenki un virzienu. Virzes kustibas atrums un darba lenkis nosaka metinata materiala profila 1pasibas un
iespieSanas pakapi.

Bidama tehnologija

Stieple atrodas metinaanas baseina priek$&ja mala un tiek uz neapkauséto darba virsmu. Sis panémiens nodro$ina
labaku metinajuma Suves redzamibu un stieples virzienu metingjuma Suvé. Izmantojot stum8anas metodi, karstums
tiek novirzits prom no metindjuma baseina, kas nodroSina lielaku parvietoSanas atrumu un rada lidzenadku metinajuma

profilu ar nelielu iespieSanos - noderigi, metinot planus materidlus. Metindjuma Suves ir platakas un
lldzenakassamazinot tiriSanas un slipésanas laiku.

Vertikala tehnika

Stieple tiek ievadita tiesi metinajuma $uvé. So metodi galvenokart izmanto automatizétas situacijas vai gadijumos,
kad to prasa apstakli. MetinaSanas profils parasti ir augstaks, un tiek panakta dzilaka iespiesanas.

Vilk§anas tehnologija

Pistole un stieple tiek atvilkta no metinaSanas lodites. Loks un karstums tiek koncentréts uz metinajuma baseinu,
pamatmetals tiek vairak uzkarséts, izkast dzilak, iek|tst dzilak un metinaSanas profils ir augstaks ar lielaku saplasanu.

BidiSanas metode Vertikalais panémiens Vilk8anas tehnika

5110 -l\.-l.. e | :‘10 -l...

| = i P

E =y —— E = |

. | :/

\/ o i

| Darba virziens . ' | Darba virziens Darba virziens |

:. L =1 ] Lk i . : " ;_.
I—._r' ETTTTETE NPTTTTTT l (FIEieed 4

Stiepléé punkti pret metinasanas lodtti Stieples ievadiSana atpaka| metinaSanas
lodtte

e e TN
[ — | | L | i,
Plakans, vienmérigs Sauraks metinaganas Saurs, augstaks
metinaSanas profils ar profils, vienmériga metinaSanas profils,
nelielu iespieSanos. iespieSanas. lielaks iespieSanas
dzilums.
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Cela lenkis

BraukSanas lenkis ir lenkis no labas puses uz kreiso attieciba pret metinaSanas virzienu. Ideals ir 5° lenkis~ 15°, kas
lauj labi kontrolet metinaSanas baseinu. Ja parvietoSanas lenkis ir lielaks par 20°, rodas nestabils loks ar sliktu
metinajuma metala parnesi, zemaku caurlaidibu, spécigiem $S|lakatam, sliktu aizsarggazu un sliktu metinajuma Suves

Lenkis virs 20°

kvalitati.
Lenkis 5° - 15° Parak mazs lenkis
[ — Bl ;_
|Ir-_:;'-'-l:'
IlL_-:::-?I-
s f
= Avrrrerr !
Laba metinadjuma baseina Mazaka metina$anas baseina
kontrole, pat ja metingjums ir kontrole, vairak $|akatu.
plakans.

Darba lenkis

loks,

nestabils
zema iespieSanas, daudz Slakatu.

Slikta kontrole,

Darba lenkis ir pistoles lenkis uz priekSu/atpakal attieciba pret apstradajamo detalu. Pareizs darba lenkis nodroSina
labu Suves formu un novér$ nepilnigu iegriezumu, nevienmérigu iespiedanos, sliktu aizsarggazes padevi un sliktu

gatavas metinajuma Suves kvalitati.

Pareizs lenkis

Y

Y

fod
I ]
Laba metindjuma baseina

kontrole, pat ja metinajuma
Suves ir plakanas.

T\

Parak liels lenkis

¥
'l
™
1

Mazaka
baseina
vairak $l|akatu.

kontrole

Slikta kontrole, acumirkligs
loks, zema iespieSanas,
daudz $|akatu.

metindSanas
nozime
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Izstiepuma garums ir neizkausétas stieples garums, kas izvirzas no kontakta uzgala gala. Pastaviga, vienmériga
projekcija 5 - 10 mm garuma nodrosSina stabilu loku un vienmérigu stravas plismu, kas nodroSina labu iespieSanos un
vienmérigu sakauséSanu. Parak Tsa projekcija izraisa nestabilu metindjuma baseinu, rada Slakatas un parkarsé

kontaktgalu. Parak gara projekcija izraisa nestabilu loku, nepietiekamu iespieSanos, nepietiekamu kaus&jumu un
lielaku izS|akstiSanos.

Parasta parkare Parak 1ss Parak gars

R : \L | ,'L L~
T s L L

Vienmérigs gaismas , Nestabils loks, Nestabils loks, $lakatas,
laba ieklisana,  smidzinasana, slikta  iekluSana  un
vienmeériga , labs kontakta uzgala kuSana.

rezultats. parkarsana.

Brauks$anas atrums

Garenvirziena atrums ir atrums, ar kadu lielgabals parvietojas pa metindjumu un parasti to collas minate (IPM).
Traversijas atrums var atSkirties atkariba no apstakliem un metinataja prasmém, un to ierobezo metinataja spéja
metindjuma baseinu. PiSanas tehnika |auj sasniegt lielaku parvietoSanas atrumu neka vilkSanas tehnika. Gazes
plismai arT jaatbilst parvietoSanas atrumam, t. i., tai japalielinas, ja parvietoSanas atrums ir lielaks, un jasamazinas, ja
atrums ir mazaks. ParvietoSanas atrumam jaatbilst stravas stiprumam, un tas samazinas, palielinoties materiala
biezumam un stravas stiprumam.

Parak liels braukSanas atrums

Parak liels kustibas atrums rada parak maz siltuma uz vienu kustibas milimetru, ka rezultatd ir mazaka iespieSanas
un mazadka metingjuma Suve; metindjuma Suve |oti atri sacieté un metindjuma metalad gazes, kas porainibu.
Pamatmetala var rasties ari nepietieckama grieSana, un pamatmetala veidojas neaizpildita rieva, ja parvietoSanas
atrums parak liels, lai izkausétais metals varétu ieplist metallika karstuma izveidotaja metinajuma kratert.

Augstas Sauras =

pérﬁtes Porainiba

Zemaks
griezums "

Trikst apvieno$anas Savienojuma iespieSanas trikums

UzstadiSana un ekspluatacija
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Parak léns brauksanas atrums

Parak lens kustibas atrums - parak lens kustibas atrums rada lielu metingjuma Suvi ar nepietiekamu iespieSanos un
saplG$anu. Loka energija paliek uz metindjuma baseina un pamatmetala. Ta rezultata veidojas plasadka metindjuma
Suve, kura uz vienu milimetru uzkrajas vairak metalmetala, neka nepiecieSams, ka rezultata metalmetals ir sliktas
kvalitates.

Lielas platas pérlites =——____ Porainiba

SajaukSanas trikums Auksta slipésana

Trdkst locttavas iespieSanas

Pareizs braukSanas atrums

Pareizs kustibas atrums uztur loku pie metinaSanas baseina priek$éjas malas, lai pamatmaterials varétu izkauséties
pietiekami, nodroSinot labu iespieSanos, kauséSanu un samitrindSanu metinaSanas baseind un tadéjadi labas
kvalitates metalu.

Vienmérigas formas périites Laba malu saplGSana

Laba sanu sienu sapli$ana Laba iek|GSana

Gazes izvéle

Gazes mérkis MIG procesa ir aizsargat stiepli, metinaSanas loku un izkauséto metalu no atmosféras. Lielaka dala
metalu reagé ar gaisu atmosféra, kad tie tiek karséti izkauséta stavokll. Bez aizsarggazes aizsardzibas izveidota
metinajuma Suve nebutu , pieméram, ar porainibu, nepietiekamu sapldSanu un izdedzu ieslégumiem.

Loti svariga ir arT pareiza gazes plisma, lai aizsargatu metinaSanas zonu no atmosféras.

Izmantojiet pareizu aizsarggazi. CO2 ir labi piemérots téraudam un nodro$ina labu iespieSanos, metindjuma profils ir
Sauraks un nedaudz izvirzits neka metinajuma profils, ko iegist, izmantojot argona/CO2 jauktu gazi. Ar argona/CO2
gazu maisijums (argons 80 % un CO2 20 %) nodroSina labaku metinamibu planiem metaliem, un tam ir pladaks
pielaides diapazons, reguléjot iekartu.

UzstadiSana un

ekspluatacija
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Argons/CO2 Cco2

o

\/

Argona gaze 100% maisijuma ir labi aluminija un silikona bronzas lietojumiem. Ta nodroSina labu iespieSanos un
metinajuma kontroli. Siem metalu sakaus€jumiem nav izmantot CO2.

Stiep]u veidi un izmeri

Izmantojiet metinamajam pamatmetalam atbilstoSu stieples tipu. NerlséjoSam téraudam izmantojiet nerlséjosa
térauda stiepli, aluminijam - aluminija un - térauda stiepli.

Planiem parastajiem metaliem izmantojiet stiepli ar mazaku diametru. Biezakiem materidliem jaizmanto lielaka
diametra stieple un lielaka iekarta; parbaudiet savas iekartas ieteicamo metinasanas jaudu. Talak sniegto tabulu
"MetinasSanas stieples biezums" var izmantot k& vadlinijas.

Metinasanas stieples biezums Diametrs [mm]

Materiala biezums Véelamais metinasanas stieples biezums @

o
™

09 1,0 1,2 1,6

0,8

0,9

1,0

1,2

1,6

2,0

25

3,0

4,0

50

X | X | X | X| X| X| X| X| X| X| X

6,0

X | X | X | X| X| X| X| X| X| X

8,0

10

X | X | X | X | X | X| X| X| X

14

X | X | X| X | X| X| X| X| X

18

X | X | X | X| X| X| X| X| X

22

X

Ja materiala biezums ir 5,0 mm un vairak, atkariba no metina8anas iekartas stravas stipruma var
bat nepiecieSami vairaki piegajieni vai slipéta savienojuma konstrukcija.

UzstadiSana un ekspluatacija
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Spoles pistole (spoles pistole)

6.5.1 UzstadiSana un instaléesana

6-6.

BCCECRCECEEEED

attéls: Spoles pistoles uzstadisana un iestatiSana

1. levietojiet zeméjuma kabela kontaktdaksu kontaktligzda (-) ierices priekSpusé un pievilciet to.

N o o bk~ w

levietojiet spoles pistoli Euro Connect ligzda priekSpusé un pievilciet to.

BRIDINAJUMS

Pievienojot degli, parliecinieties, ka savienojuma uzgrieznis ir pilniba pievilkts. Ja
savienojums ir valigs, starp pistoli un masinas savienojumu var rasties elektriskais loks, kas
var nopietni sabojat gan degla, gan masinas savienojumus.

spoles pistoles vadibas kabeli ar masinas priek8pusé esosSo 9 kontaktu kontaktligzdu.
levietojiet polaritates slédza kabela kontaktdakSu pozitivaja kontaktligzda iekartas priekSpusé un pievilciet to.
Pievienojiet gazes regulatoru gazes balonam un savienojiet gazes cauruli ar regulatoru.

Piesledziet gazes cauruli pie gazes savienojuma ierices aizmuguré.

. Pievienojiet metinaSanas iekartas stravas kabeli kontaktligzdai vadibas bloka.

UzstadiSana un
ekspluatacija
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8. Nonemiet spoles vaku, nospiezot un pacelot vaku. 9. levietojiet stieples spoli spoles
turétaja uz statna.

———

11. Nospiediet spridu, lai nonemtu vadu
lejup pa kaklinu, dz tas iziet no kontakta

uzgala.

piedzinas veltpiem un

10. levadiet stiepli caur
stieples

iepludes vadotné. Pievelciet
spriegojuma sviru.

12. Izvélieties MIG manualas metinaSanas rezZimu, nospieZzot metindSanas procesa pogu, un izsauciet
funkciju saskarni, lai iestatitu "SPOOL GUN" uz "ON", nospiezot funkciju pogu. Péc tam metinaSanas

parametrus, izmantojot pogas un pogas.

13. Uzmanigi atveriet gazes balona varstu un regulatora iestatiet
vélamo gazes plusmas atrumu.

UzstadiSana un ekspluatacija
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6.6  Metinasanas parametri

Procesa atsauce cieta zema oglek|a satura térauda stieples metinasanai ar CO2 sadurmetinasanas metodi

Materiala | c-izmérs Stieples | Metinasan | MetinaSanas | MetinaSanas | Gazes
biezums G [mm] @ [mm] | as strava spriegums atrums plasma
[mm] [A] vl [em/min] [I/min]
0,8 0 0,8 60-70 16-16,5 50-60 10
1,0 0 0,8 75-85 17-17,5 50-60 10-15
1,2 0 0,8 80-90 17-18 50-60 10-15
Butt 2,0 0-0,5 1,0/12 110-120 19-19,5 45-50 10-15
locitava 32 0-15 12 130-150 20-23 30-40 10-20
QF 4,5 0-1,5 1,2 150-180 21-23 30-35 10-20
6 0 1,2 270-300 27-30 60-70 10-20
6 1,2-1,5 1,2 230-260 24-26 40-50 15-20
8 0-1,2 1,2 300-350 30-35 30-40 15-20
8 0-0,8 1,6 380-420 37-38 40-50 15-20
12 0-1,2 1,6 420-480 38-41 50-60 15-20

68
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Procesa atsauce cieta térauda stieples ar zemu oglek|a saturu metinasanai CO2 stari
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Materiala Stieples | Metinasan | MetinaSanas | Metinasanas | Gazes
biezums @ [mm] as strava spriegums atrums plisma
[mm] [A] [V1 [cm/min] [/min]
1,0 0,8 70-80 17-18 50-60 10-15
1,2 1,0 85-90 18-19 50-60 10-15
1,6 1,0/1,2 100-110 18-19,5 50-60 10-15
1,6 1,2 120-130 19-20 40-50 10-20
2,0 1,0/1,2 115-125 19,5-20 50-60 10-15
3,2 1,0/1,2 150-170 21-22 45-50 15-20
Stara 3,2 1,2 200-250 24-26 45-60 10-20
savienojums 4,5 1,0/1,2 180-200 23-24 40-45 15-20
|_ L 4,5 1,2 200-250 24-26 40-50 15-20
6 1,2 220-250 25-27 35-45 15-20
6 1,2 270-300 28-31 60-70 15-20
8 1,2 270-300 28-31 60-70 15-20
8 1,2 260-300 26-32 25-35 15-20
8 1,6 300-330 25-26 30-35 15-20
12 1,2 260-300 26-32 25-35 15-20
12 1,6 300-330 25-26 30-35 15-20
16 1,6 340-350 27-28 35-40 15-20
19 1,6 360-370 27-28 30-35 15-20

6.7  Operacija Vide

A Augstums virs jaras limena <1000 m.

A Darba temperatiras diapazons 14~ 104°F (-10~ +40°C).

A Relativais mitrums ir zemaks par 90 %.

A MasSinu vélams ne vairak ka 15° lenkT virs gridas.

A Sargajiet ierici no augsta mitruma, Gdens un tieSiem saules stariem.

A MetinaSanas laika nodroSiniet atbilstoSu ventilaciju. Starp iekartu un sienu jabat vismaz 38 cm 1-1/2") atstarpei.

6.7.1
=>» Pievienojiet zeméjuma kabeli tiesi iekartai.
=¥ Parliecinieties, ka ieeja ir vienfazes: 50/60 Hz, 110/230 V 10 %.

=>» Pirms darbibas uzsak$anas darba zona nedrikst cietu$as personas, jo Tpasi bérni. Bez aizsardzibas
neskatities uz darba loku.

Piezimes par darbibu

=3 Nodrosiniet, lai masina batu labi védinata, tadéjadi uzlabojot tas darbibu.
=P Lai optimiz&tu enerdijas patérinu, péc procesa pabeigsanas izslédziet motoru.

=) Ja slédzis izslédzas bojajuma dé|, neiedarbiniet to no jauna, [idz probléma nav novérsta. Pretéja
gadijuma probléma tikai .

UzstadiSana un ekspluatacija
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6.8 Piegades joma

SYN-MIG 201-2 P

SYN-MIG 203-2

SYN-MIG 2534

1x 3 m zemé&juma kabelis 16 mm?

1x 3 m zeméjuma kabelis 16 mm?

1x 3 m zeméjuma kabelis 25 mm?

1x spiediena reduktors

1x spiediena reduktors

1x spiediena reduktors

1x 4 m gazes $|utene

1x 4 m gazes Slutene

1x 4 m gazes $|utene

1x 4 m MAG lukturis SMB 15

1x 4 m MAG lukturis SMB 15

1x 4 m MAG lukturis SMB 25

SYN-MIG 3234

SYN-MIG 3534 W

SYN-MIG 4034 W

1x 3 m zemé&juma kabelis 25 mm?

1x 3 m zeméjuma kabelis 35 mm?

1x 3 m zeméjuma kabelis 35 mm?

1x spiediena reduktors

1x spiediena reduktors

1x spiediena reduktors

1x 4 m gazes $|utene

1x 4 m gazes $S|utene

1x 4 m gazes $|utene

1x 4 m MAG lukturis SMB 25

1x 4 m MAG lukturis SMB 400

1x 4 m MAG lukturis SMB 400

70
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7 Kopsana un apkope

Regulara un apziniga metinasanas iekartas apkope ir pamatnosacijums ilgam kalpoSanas laikam, labiem darba
apstakliem un maksimalam metinaSanas iekartas razigumam. NodroSiniet, lai apkopes darbi veikti regulari.
Bridinajums! Bistamiba, ja personas nav pietiekami kvalificétas:

Neatbilstosi kvalificetas personas nevar novértét riskus, kas lietotdjam rodas, nepareizi veicot
metinasSanas iekartas remontdarbus, un paklauj sevi un citus nopietnu traumu riskam.

Visus apkopes darbus drikst veikt tikai kvalificétas personas.

Ja §Ts ierices apkopes un remonta darbus veic personas, kas nav pilnvarotas to darit, garantijas prasiba
pret/t tiks anuléta.

Pirms apkopes darbu veikSanas izsledziet metinasanas ierici nogaidiet vismaz 5 minutes, lidz
ierice ir atdzisusi.
PIEZIME:

Pirms apkopes darbu veikSanas vai sastavdalu nomainas vienmér atvienojiet metinasanas iekartu no
stravas padeves.

Péc kopsanas, tehniskas apkopes un remonta parbaudiet, vai metinasanas iekartai ir pareizi
uzmontéti visi parsegi un aizsargierices. Bojatie aizsargi un ierices dalas jalabo vai janomaina
klientu apkalposanas dienesta.

71 Tinsana
O tikla kontaktdakSu no kontaktligzdas.

O Notiriet metinaSanas ierices arpusi ar sausu dranu.

Kop$ana un uzturéSana
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7.2 UzturéSanas tabula

Tehniskas apkopes intervali ir Stirmer Maschinen GmbH ieteikums parastam standarta prasibam (pieméram, vienas
mainas darbiba, lietoSana tird un sausa vidé). Precizus intervalus nosaka jasu droSibas specialists.

UZMANIBU:

Pirms metinataja apkopes izslédziet ierici un nogaidiet 5 minates, lai kondensatoru spriegums
buatu nokrities droSam 36 V spriegumam!

Laiks (intervals) UzturéSanas darbi

Parliecinieties, ka metinaSanas iekartas priekSpusé un aizmuguré eso8as pogas un slédzi
funkcion€joSi un pareizi uzstaditi. Ja kada poga vai slédzis ir bojats, sazinieties ar masu
servisa centru.

Péc stravas padeves ieslégSanas parbaudiet, vai metinaSanas iekarta dreb, svilpo vai divainu
smaku. Ja rodas kada no iepriek§ minétajam problémam, noskaidrojiet tas céloni un novérsiet
to. Ja nevarat atrast céloni, sazinieties ar midsu servisa nodalu.

Parliecinieties, ka LCD displejs ir neskarts. Ja displeja vértiba nav neskarta, ladzu,
noregul€jiet to. Ja tas joprojam , veiciet apkopi vai nomainiet displeja plati.

Parliecinieties, ka LCD displeja redzamas minimalas/max vértibas iestatitajai vértibai. Ja ir
novirze un ta ietekmé normalus metinaSanas rezultatus, izlabojiet to.

_ Parbaudiet, vai ventilators nav bojats un vai tas griezas normali. Ja ventilators ir bojats,
Ikdienas uzturésana nekavéjoties to nomainiet. Ja ventilators ne grieZas, bet ieslédzas, kad lapstinas pret
ventilatoru, startera bloks.

Parbaudiet, vai atrgaitas savienotaji nav atslabinajusies vai parkarsusi. Ja metinatajam ir
iepriek§ minétas problémas, tas vai janomaina.

Parbaudiet, vai nav stravas izejas kabelis. Ja tas ir bojats, tas jaizolé vai .

MetinaSanas iekartas iekSpuses tiriSanai izmantojiet sausu saspiestu gaisu, Tpasi aluminija
radiatoru, induktoru, IGBT modulu, diodu, PCB utt. tiriSanai.

Parbaudiet masinas skriivju savienojumus. Ja kads no tiem ir valigs, pievelciet to. Parbaudiet,
Ikménesa uzturéSana vai visi degli, zemé&juma spailes un $|ltenu savienojumi ir cieSi piestiprinati. Valigi savienojumi
var nopietnus bojajumus.

Parbaudiet, vai faktiska strava paraditajai vértibai. Ja tas nesakritvértibas ir jakorigé. Faktisko
Ceturks$na uzturéSana metinaSanas stravas vértibu var izmérit un pielagot izmantojot ampérmetru.

Izmériet izolacijas pretestibu starp galveno kédi, shému un korpusu. Ja ta ir mazaka par 1 M,
Ikgadéja apkope izolacija, iespéjams, ir bojata un ir janomaina, lai nostiprinatu izolaciju.

Kop$ana un
uzturéSana
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Metinasanas iekartas apkopi un remontu drikst veikt tikai kvalificéts personals! Bojajumu
novérsanas laika vienmeér izslédziet ierici un nogaidiet 5 minites!

Né. Darbibas traucéjumi lesp&jamais iemesls Remedy
1 lerice ir ieslégta, bet stravas Bojats sledzis, droSinatajs vai stravas | Parbaudiet un, ja
indikators nedeg. kabelis. nepiecieSams, nomainiet
bojatas detalas.
) ) Bojats ventilators. Nomainiet ventilatoru.
2 Ventilators nedarbojas. _ . T .
Valigs kabelis. Piestipriniet kabeli.
o Gazes balona nav gazes. Uzpildiet degvielu.
o Nav izejas
Kad ir ieslégts gazes testa No gazes $|atenes noplist gaze. Nomainiet §|ateni.
pistoles slédzis, gazei
3 aizsarggaze Bojats varsts. Nomainiet varstu.
netiek padota.
lzvades gaze Bojats vadibas slédzis. Salabojiet vadibas slédzi.
testa gazei Koordinacijas komiteja paatrinata. Parbaudiet shémas plati.
Stieples spole Bojats motors. Parbaudiet un, ja
nedarbojas. nepiecieSams, nomainiet.
Vadibas kéde ir bojata. Parbaudiet shémas plati.
Titara skriemelis ir valigs. RulliSa stiprinasana.
Stieples padeve Piedzinas veltnisder ne Rulltis  vai
4 nedarbojas. metinaSanas stiena apmainitt vadu.
_ . diametram.
Stravas st|ep_>les Kabela cilindrs ir bojats. Nomainiet kabela cilindru.
spoles darbojas.
Aizsprostota stieples padeves caurule. | BaroSanas caurule Notiriet
vai nomainiet.
Padoms ievarijumi dé| Remonts vai
ddens $|akatu dé|. apmaina.
Izejas kabelis Pareizi un
5 Loks neaizdegas un nav izejas nepar stingri.
sprieguma eizi savienots vai valigs.
Vadibas kéde ir bojata. Parbaudiet vadibas kéedi.
6 MetinaSana apstajas un iedegas Avarijas apstasanas. TestéSana vietné
signalizacija. Spriegums,
strava, temperatira.
. Metina$anas strava samazinas, un to Bojats potenciometrs. Parbaude un remonts.
nevar regulét. Vadibas ké&de ir bojata. Parbaudiet k&di.
8 Maksimalo stravu nevar regulét. Bojata shémas plate. Parbaudiet shémas plati.
9 Nav péc gazes. Bojata shemas plate. Parbaudiet shémas plati.

Sschweissisralft
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Kliadu tabula MIG metinasanai

Ne. Darbibas trauc&jumi lesp&jamais iemesls Remedy
Stieples padeves atrums  parak Samazinasana
iestatits stie
parak augsts. ples padeves atruma
Parak spriedze. samazinasana
spr
ieguma.
Nepareizi iestatita polaritate. Izvélieties pareizo polaritati
Izvéli
eties vadu.
Attalums I1dz apstradajamai detalai. Regula
att
alums (5-10 mm hdz
metinatajai dalai).
Apstradatais materials. Krasas, smérvielu un ellas
nonemsana, ieskaitot
1 Parmérigas $lakatas dzirnavu kalkakmeni.

Piesarnota MIG stieple

Izmantojiet tiru, sausu un
nerdséjosu stiepli

Izma
ntojiet stiepli, nepievienojot
ellu vai smérvielu.

Gazes plusma ir parak vaja vai parak
Spéciga.

Slatenu, gazes varsta un

degla parbaude uz

sasauringjumi vai

aizcietéjums.

Parbaudiet ar1, vai iepriek$

minétais ir pareizs un
un ciesSi

savienots.

Izvairieties no Vv€ja un

caurvéja.

74
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Apstradatais materials.
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Né. Darbibas traucéjumi lesp&jamais iemesls Remedy
Nepareiza gaze. Parbaudiet gazi.
Gazes plisma ir parak vaja vai parak | Slatenu, gazes varsta un
Speciga. degla parbaude uz
sasaurinajumi vai
aizcietéjums.
Parbaudiet ar1, vai iepriek$
minétais ir pareizs un
un ciesi
savienots.
Izvairieties no véja un
caurvéja.
Porainiba Mitrums vietné Izzavéjiet metina$anas zonu.
pamatmaterials.
2

Krasas, smérvielu un ellas
nonemsana, ieskaitot
dzirnavu kalkakmeni.

Piesarnota MIG stieple.

Izmantojiet tiru, sausu un
nerdséjosu stiepli

Izma
ntojiet stiepli, nepievienojot
ellu vai smérvielu.

Gazes sprausla ir blokéta. Sprausla Tirit vai
nomainiet to.

Trikst vai bojats gazes | Nomainiet gazes difuzoru.

difuzors.

MIG deglis Euro savienojums Parbaudiet un, ja

trakst vai ir bojats
blivgredzens.

nepiecieSams, nomainiet.

laika.

Attalums I1dz apstradajamai detalai.

Pielagojums

att
alums (5-10 mm hdz
metinatajai dalai).

3 Stieples atzarojums metinaSanas

Parak zems metinasanas spriegums.

Palieliniet metinasanas
spriegumu.

Parak stieples padeves atrums.

Samaziniet stieples padeves
atrumu

Sschweissisralft
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Ne. Darbibas traucejumi lespéjamais iemesls

Remedy

Apstradatais materials.

Krasas, smérvielu un ellas
nonemsana, ieskaitot
dzirnavu kalkakmeni.

Nepietiekama siltuma padeve.

Palieliniet sprieguma
diapazonu vai regulgjiet
stieples padeves atrumu.

Nepareiza metinasanas tehnika.

Metalmetala sakauséjuma
sapliSanas trikums.

Uzturiet loku pie
metinaSanas baseina
priekséjas malas.

Pist
oles lenkim pret

apstradajamo detalu jabat
no 5 Iidz 15°. Virziet loku uz
metinajuma Suvi.
lestatiSana par
darba lenkis vai
paplaSinat rievu, lai
metinaSanas laika piek|at
gridai. lzmantojot auSanas
metodi, Tsu bridi turiet arku
pie sanu sieninam.
izmantot

ausanas tehniku.

Parak liela siltuma padeve.
Metalmetala kauséSana caur
pamatmaterialu.

Samaziniet sprieguma
diapazonu vai regulégjiet
stieples padeves atrumu.
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Né. Darbibas traucéjumi lesp&jamais iemesls Remedy
Slikts vai Materidls ir parak biezs.
nepareiza locitavas | Savienojuma
sagatavoSana. sagatavoSanai un
konstrukcijai  janodroSina
piekluve rievas apaksdalai
un vienlaikus jasamazina
[1dz minimumam.
Uzturét pareizu
metinaSanas stiena
izpleSanos un loka TpasSibas.
Uzturiet loku pie
metinaSanas baseina
_ _ _ priek§€jas malas.
MetalmeE%Ia un pa_matmetala metinasanas
6 saplid8anas trokums. baseina un turiet .
lenki
metinasanas pistoles
lenki starp
5° un 15°, lai
ndjina izvirzas no 5 Iidz 10
mm.
Nepietiekama siltuma padeve. Sprieguma diapazona
palielinaSana vai
Regulgjiet stieples padeves
atrumu.
Apstradatais materials. Krasas, smérvielu un ellas
nonemsana, ieskaitot
dzirnavu kalkakmeni.
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Kliadu tabula MIG stieples padeve

Né. Darbibas traucéjumi lesp&jamais iemesls Remedy
Izveléts nepareizs rezims. Parbaudes rezims. TIGIMMA/MIG
selektora parslégs jaiestata MIG
pozicija.
Nepareizs Izvelets degla Parliecinieties, ka selektora slédzis starp
1 Nav vadu padeves. selektora slédzis. stieples padevi un spoles pistoli ir

iestatits uz  stieples padevi, ja
metinasSana tiek veikta ar MIG, un uz
spoles pistoli, ja tiek izmantota spoles
pistole.

Nodilusi piedzinas
veltni

Nepareizi iestatijumi.

Parliecinieties, ka stieples padeves un
sprieguma regulatori ir iestatiti MIG
metinasanai. Stravas stipruma regulators
ir paredzéts MMA un TIG metinaSanas
reZimam.

Izveléta nepareiza polaritate.

Pareizi polaritate vietné

izmantoto vadu.

Nepareizs stieples padeves atrums.

lestatiet stieples padeves atrumu.

Nepareizi iestatits spriegums.

lestatiet spriegumu.

Parak gars MIG degla kabelis.

Vadi ar mazu diametru un miksti vadi,
pieméram, aluminija vadi, slikti iet cauri
gariem lapu kabeliem; nomainiet lapu
pret 1sdka garuma lapu.

MIG degla kabelis ir pargriezts vai tiek
turéts parak liela lenkT.

Nonemt Jus kink un

palieliniet lenki.

Kontaktinformacija
Noguris,
Nepareizs izmérs,
nepareizs tips.

Izmantojiet pareiza izméra un tipa
uzgalus.

Nodilusi  vai
(Visbiezakais
iemesls).

aizséréjusi  Imija.
sliktas baro$anas

Médginiet iztirit odergjumu, to izpasot.

Nepareizs odere izmérs.

Uzstadiet pareiza izméra oderi.

Aizsprostojies vai nodilusi
ieplades virzosa caurule.

Notiriet ieplGdes vadotnes cauruli.

Stieple nepareizi izldzinata piedzinas
rulliSa rieva.

levietojiet vadu piedzinas rulliSa rieva.

Nepareizs piedzinas veltna izmérs.

Izmantojiet pareiza izméra piedzinas
veltni,

Pieméram, 0,8 mm stieplei nepiecieSams
0,8 mm rullttis.
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Né. Darbibas traucéjumi lesp&jamais iemesls Remedy

Nepareizs piedzinas veltna tips. Izvélieties pareizo ritenu veidu

Nodilusi piedzinas veltni. Nomainiet piedzinas veltnus.

Parak augsts piedzinas veltna Ja stieples elektrods var saplacinaties ta,

spiediens. ka tas iesprist kontakta uzgall,
jasamazina piedzinas veltna spiediens.

5 Nodilusi piedzinas
veltni. Stieples spoles rumbas spriegojums ir | Spriegums no  Samaziniet rulliSu

parak liels. rumbas bremzes spriegojumu.

Krustots vai sajaukta Spoles nonemiet  un .

stieple uz spoles. atSketiniet vai nomainiet vadu.

Piesarnota MIG stieple. Izmantojiet tiru, sausu un neridséjosu
stiepli, nepievienojot ellu vai smérvielu.
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DC TIG metinasanas defektu tabula

Ne. Darbibas traucéjumi

lesp&jamais iemesls

Remedy

Volframs atri .

Gaze pudelés vai bez gazes.

Izmantojiet tiru argonu. Parbaudiet, vai
gazes balons ir pilns, pievienots un
ieslegts, ka arT parliecinieties, vai degla
varsts ir atvérts.

Nepietiekama gazes plusma.

Parbaudiet, vai pieslégta gaze.

Parbaudiet, vai S|ltenes, gazes varsts un
deglis ir cieSi piestiprinati.

Aizmuguréjais vacin§ ne
pareizi uzstadits.

Parbaudiet, vai degla vacins ir sava vieta
un vai blivgredzens ir degla korpusa.

Deglis ir pieslégts pie l1dzstravas +.

Deglis vietné . lldzstravas
izejas.

Izmantots nepareizs volframs.

Parbaudiet volframa veidu un, ja
nepiecieSams, nomainiet to.

Volframs oksid€jas péc metinaSanas
darbu pabeigSanas.

Laujiet  aizsarggazei plast 10-15
sekundes péc loka partraukSanas. 1
sekunde uz 10 A metinaSanas stravas.

Piesarnots volframs.

Volframa ievadiSana metinasanas
baseina

Volframs nedrikst saskaré ar
metinaSanas Skidrumu. Paceliet lapu ta,
lai volframs bitu 2-5 mm attdluma no
sagataves.

MetinaSanas stiena kontakts ar
volframu.

MetinaSanas laika metinasanas stienis
nedrikst pieskarties volframam, ievietojiet
metindSanas stieni metindSanas baseina
priek§éja mala volframa prieksa.

Poraintba

3 Metingjuma Suve un
metindjuma Suves
krasa izskatas slikti.

Nepareizi gaze, slikta
gazes plusma, gazes noplide.

Parbaudiet, vai pieslégta gaze.

Parbaudiet, vai Slutenes, gazes varsts un
deglis ir cieSi piestiprinati. lestatiet gazes
plismas atrumu 6-12 I/min. Parbaudiet,
vai nav noplides.

Apstradatais materials.

Krasas, smérvielu un ellas nonemsana,
ieskaitot dzirnavu kalkakmeni.

Piesarnota serdes stieple.

Nonemt no ietaukot, ella  vai
mitruma no
Metinasanas uzpildes materials.

Viltus serdes stieple.

Parbaudiet serdes vadu un, ja
nepiecieSams, nomainiet to.
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Ne. Darbibas traucéjumi lesp&jamais iemesls Remedy
Dzeltenigi atlikumi. Nepareiza gaze. Izmantojiet tiru argona gazi.
Nepietiekama gazes plasma. lestatiet gazes plusmas atrumu 10-20 litri
Dimi uz minadte.
4 aluminija oksida
gazes AI_ur_nTnija oksida gazes sprausla ir Palieliniet aluminija oksida gazes sprauslu.
sprauslas. parak maza.
Parkrasots volframs.

Brennr savienots ar DC +. Deglis vietné . lTdzstravas
izejas.

Apstradatais materials. Krasas, smérvielu un ellas nonemsana,
ieskaitot dzirnavu kalkakmeni.

5 Nestabils loks ar
[fdzstravas disku Piesarnots volframs. Nonemiet 10 mm no piesarnota volframa
un metiniet vélreiz.

Parak liels loka garums. Volframs Atrodiet 2-5 mm attaluma no
apstradajamas detalas.

Slikta gazes plasma. Parbaudiet gazes plismas atrumu un
iestatiet to 10-20 I/min robezas.

Nepareizs loka garums. Uzturiet 2-5 mm attalumu no
apstradajamas detalas.

Nepareizs volframs vai slikts stavoklis. | Parbaudiet volframa veidu. Nonemiet 10

MetinaSanas laika loka mm no piesarnota volframa un metiniet
6 kustiba vélreiz.

Nepietiekami sagatavots Volframa slipéSanas virzienam jabat

volframs. garenvirzienaNE aplveida. Izmantojiet
pareizu slipéSanas metodi un slipéSanas
disku.

Apstradatais materials. Krasas, smérvielu un ellas nonemsana,
ieskaitot dzirnavu kalkakmeni.

Nepareiza iekartas iestatiSana. Parbaudiet iestatijumus.

Nav gazes, nepareiza gazes plisma. | Parbaudiet, vai ir piesléegta gaze un
varsts atvérts. Parbaudiet, vai S|itenes,
varsts vai deglis nav ierobezots. lestatiet
gazes plasmu 10-20 litri/min.

Loku ir grati vai
7 neiespé&jami
aizdedzinat Nepareizs volframa izmérs vai tips. Parbaudiet un, ja nepiecieSams,

nomainiet volframu.

Valigi savienojumi.

Parbaudiet un pievelciet savienojumus.

Zeméjuma spailes nav savienotas ar
apstradajamo detalu.

Vélams zeméjuma tiesi ar

apstradajamo detalu.

spaili

Sschweissisralft
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MMA metinasanas defektu tabula

Né. Darbibas traucéjumi lesp&jamais iemesls Remedy
Nepilnigs séra cikls. Parbaudiet vai zeméjuma
kabelis
savienots ir savienots.
Parbaudiet
1 Nav priekSgala. visus kabelu savienojumus.
Nepareizs rezZims . Parbaudiet, vai ir aktivizéts MMA
selektora sledzis.
Nav baroSanas avota. Parbaudiet, vai ierice ieslégta.
Parbaudiet stravas padevi.
Porainiba Parak liels loka garums. Saisiniet loka garumu.
Apstradajamais gabals netirs, Krasas, smérvielu un ellas nonemsana,
2 Nelieli dobumi vai piesarnots vai mitrs. ieskaitot dzirnavu kalkakmeni. Uzglabat
caurumigazes ieslégumi sausu.
metalmetala.
Mitri elektrodi. Izmantojiet sausus elektrodus.
Parak augsta strava. Samaziniet stravu vai izvélieties lielaku
3 Parmérigas $S|akatas elektrodu.

Parak liels loka garums.

Loka garuma saisinasana.

Nepietiekama siltuma padeve.

Palieliniet stravu vai izvélieties lielaku
elektrodu.

Metingjuma Suve Apstradajamais gabals netirs,

Krasas, smérvielu un ellas nonemsana,

metindjuma Suve.

4 - piesarnots vai mitrs. ieskaitot dzirnavu kalkakmeni. Uzglabat
nav pareizi sausu
piestiprinata. '
Slikta metinasanas tehnologija. Parbaudiet metinasanas tehniku un
vajadzibas gadijuma ladziet palidzibu.
Nepietiekama siltuma padeve. Palieliniet stravu vai izvélieties lielaku
elektrodu.
Slikta metinasanas tehnologija. Parbaudiet metinaSanas tehniku un
vajadzibas gadijuma ladziet palidzibu.
5 MetinaSanas — - . — - —
trakums. Nepietiekama locitavu sagatavoSana. | Materidls ir parak biezs. Savienojuma
sagatavoSanai un konstrukcijai
janodroSina piekluve rievas apaksdalai,
vienlaikus  saglabdjot nepiecieSamas
metinaSanas Tpasibas.
Parmeériga siltuma padeve. Samaziniet stravu vai izmantojiet mazaku
6 Parmeériga elektrodu.
metinasana.
Nepareizs metinaSanas atrums. Palieliniet metinaSanas atrumu.
7 Nevienmériga Nestabila roka. Praktizéjiet savu tehniku.
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Né. Darbibas traucéjumi lesp&jamais iemesls Remedy
Parmériga siltuma padeve. Samaziniet stravu vai izmantojiet mazaku
elektrodu.
Slikta metinasanas tehnologija. Izméginiet metinasanas tehniku un
Metinasanas laika vajadzibas gadijuma lidziet palidzibu.
8 notizk fpam_atrpetéla Nepietiekama locitavu sagatavoSana. | Materidls ir parak biezs. Savienojuma
eformaciya. sagatavosanai un konstrukcijai
janodroSina piekluve rievas apaksdalai,
vienlaikus  saglabajot nepiecieSamas
metinaSanas Tpasibas.
Elektrodu metinaSana ar | Nepareiza polaritate. Polaritates maina.

atSkirigiem vai

9 : X Parbaudiet elektrodu razotaja pareizo
neparastiem lokiem. polaritati.
84  Kladu kodi
' EO9
Overheat
8-1. attéls: Piemérs
Kladas tips Kods Apraksts
EO1 Parkar$ana (1. termiskais relejs).
EO2 Parkarsana (2. termiskais relejs).
Termiskais relejs EO3 ParkarSana (3. termiskais relejs).
EO4 ParkarSana (4. termiskais relejs).
E09 ParkarSana (nokluséjuma programma).
E10 Fazes zudums.

E11 Udens nav

E12 Gazes nav.

MetinaSanas iekarta E13 Sasprindzinajums.

E14 Parspriegums.

E15 Parslodzes strava.

E16 Stieples padevéja parslodze.
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Kladas tips Kods Apraksts
E20 Pogas k|uda vadibas panell, ieslédzot masinu.
E21 Cita kluda vadibas panel, ieslédzot masinu.

Sledzi
E22 Degla darbibas traucéjumi, ieslédzot iekartu.
E23 Degla atteice normala darba procesa laika.
E30 GrieSanas lapas izslégSana.

Aksesuari -
E31 Udens dzesétaja izslegSana
E40 Savienojuma probléma starp vadu padevéju un baroSanas avotu.

Sazina

E41 Komunikacijas k|uda.
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9 Rezerves dalas

Traumu risks nepareizu rezerves daju izmantoSanas dé|!

Nepareizu vai kludainu rezerves daju izmantosSana var radit apdraudéjumu operatoram un izraisit
bojajumus un darbibas traucéjumus.

Stirmer Maschinen GmbH neuznemas nekadu atbildibu vai garantiju par bojajumiem un darbibas traucéjumiem, kas
radusies STs lietoSanas instrukcijas neievéroSanas dé|. Remontam izmantojiet tikai nevainojamus un piemérotus
instrumentus, originalas rezerves dalas vai standarta dalas, ko skaidri apstiprinajusi Stiirmer Maschinen GmbH.
Neatlautu rezerves dalu izmantoSana anulé razotaja garantiju.

Informacija par tehnisko klientu apkalposanu

Garantijas ietvaros remontdarbus drikst veikt tikai masu pilnvaroti tehniki. Izmantojiet tikai originalas rezerves dajas.

91 Rezerves dalu pasitiSana

Rezerves dalas var iegadaties pie sava specializéta tirgotaja.

Nosutiet rezerves dalu raséjuma kopiju ar markétajam sastavdalam specializétajam izplatitajam un noradiet:
Vienuma numurs
lerices apziméjums

IzgatavoSanas datums

O
O
O
O Sastavdalu poziciju numuri un attieciga gadijuma atbilstoSais rezerves dalas raséjuma numurs.
O Daudzums

O Vélamais nosutidanas veids (pasts, kravu parvadajumi, jaras, gaisa, ekspress)

O

Piegades adrese
Rezerves dalu pasitijumus bez iepriek§ minétas informacijas nevar izskatit. Ja nav noradits piegades veids, piegade
notiek péc piegadataja ieskatiem.

Informaciju par ierices tipu, izstradajuma numuru un izgatavoSanas gadu var atrast uz metinasanas iericei datu
plaksnites.

Piemers

SYN-MIG 201-2 P sinergiskajai metinasanas iekartai SYN-MIG 201-2 P ir aug$éjais vaks. Rezerves dalu raséjuma
vakam ir 1. pozicijas numurs.

Pasiitot rezerves dalas, autorizétajam izplatitdjam nosatiet rezerves dalu raséjuma kopiju ar markéto detalu (augs$éjo
vaku) un atzimétu pozicijas numuru 1 un sniedziet $adu informaciju:

O Vienuma numurs 1071202

O Modela apzimé&jums SYN-MIG 201-2 P Synergic
O Vienuma numurs 1

O Raséjuma numurs 1

Rezerves dalas
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Rezerves dalu raséjumi

SYN-MIG 201-2 P Synergic
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9-1. attéls: Rezerves dalu raséjums 1 SYN-MIG 201-2 P Synergic
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dalas
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SYN-MIG 203-2 P Synergic
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9-2. attéls: Rezerves dalu raséjums 1 SYN-MIG 203-2 P Synergic
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SYN-MIG 253-4 Synergic

68
67
66
65

9-3. attéls: Rezerves da|u raséjums 1 SYN-MIG 253-4 Synergic

88

Rezerves
dalas

SYN-MIG sérija| Versija 1.01



Hschweissisralt

SchweiBtechnik

SYN-MIG 323-4 Synergic
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9-4. attéls: Rezerves dalu ras€jums 1 SYN-MIG 323-4 Synergic
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SYN-MIG 353-4 W Synergic
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9-5. attéls: Rezerves dalu raséjums 1 SYN-MIG 353-4 W Synergic

Rezerves
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SYN-MIG 403-4 W Synergic

9-6. attéls: Rezerves dalu raséjums 1 SYN-MIG 403-4 W Synergic

Rezerves dalas
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10 Elektriskas kédes sh
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10-1. attéls: Elektriskds shémas SYN-MIG 201-2 P Synergic

Elektriskas kédes

shémas
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SYN-MIG 203-2, SYN-MIG 253-4 un SYN-MIG 323-4 Synergic

& aune|dyaais
u -HUBLNT-LEY-Z T

i

....Ewuﬁu
=]l

wuon

e
QTSI DAy Wap
=-1No anp ey

[T
[aiE P
— [N o]
ir

OHD
- Twu E T _ i
[ = ¥ T g e

Ak

4 o
mir 3 F-ORD mar

(el 48
-4
umi

| 3 wr g0d Tex3uwed | ] L H.:. "
. = o i
i N ] = M A%
L B [4
. iz g hl
'm.. BOILEINSEHL T

23—
— | GBS

s one|die1sT-1g9

_ _ -usseyd-g£-olA
Teued
“KerdsTIq

00

e g7
i

20

OO HRLL

=BV HEREN
E2d

93

10-2. attéls: Elektriskas kédes shéma SYN-MIG 203-2, SYN-MIG 253-4 un SYN-MIG 3234
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11 ES atbilstibas deklaracija
Sadiem produktiem
Razotajs / izplatitajs: Stirmer Maschinen GmbH

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

Produktu grupa: #schweisskmaf® metinasanas iekartas
Tipa apziméjums: MIG/MAG invertors Vienuma
numurs
Produkta apziméjums: * ] SYN-MIG 201-2 P Synergic [] 1071202
] SYN-MIG 203-2 P Synergic [] 1071203
] SYN-MIG 253-4 Synergic ] 1071254
] SYN-MIG 323-4 Synergic [] 1071323
[] SYN-MIG 353-4 W Synergic [] 1071353
[] SYN-MIG 403-4 W Synergic [] 1071403

Sérijas numurs: *
Bavniecibas gads: *

* aizpildiet Sos laukus, izmantojot informaciju, kas noradita uz datu plaksnites

ar So tiek apstiprinats, ka tie atbilst bitiskajam aizsardzibas prasibam, kas Padomes Direktiva 2014/30/ES (EMS
direktiva) par dalibvalstu tiesibu aktu saskanoS$anu attieciba uz elektromagnétisko savietojamibu un Direktiva
2014/35/ES par elektroiekartam, kas paredzétas lietoSanai noteiktas sprieguma robezas.

Piemérojamie ES noteikumi: EK Regula 1907/2006 REACH Regula

lepriekS minétie izstradajumi atbilst So direktivu un RoHS 2011/65/ES noteikumiem, k& art droSibas prasibam, kas
noteiktas loka metinadSanas iekartam saskana ar $adiem izstradajumu standartiem:

Tika pieméroti $adi saskanotie standarti:
EN IEC 60974-1:2022+ A11:2022 LokmetinaSanas iekartas - 1. dala: Metina$anas energijas avoti

EN IEC 60974-10:2021 Lokmetinasanas iekartas - 10. daja: Elektromagnétiskas saderibas (EMS) prasibas

Saskana ar EK. Direktivas 2006/42/EK 1. pantu uz iepriek§ minétajiem razojumiem attiecas tikai un vienigi Direktiva 2014/35/ES
par elektroiekartam, kas paredzétas lietoSanai noteiktas sprieguma robezas.

Elektromagnétiska saderiba EMC (DIN EN 60974-10)

lerice ir izgatavota un testéta saskana ar EN 60974-10 standartu A klasé. ST A klases metinasanas iekarta nav paredzéta
lietoSanai dzivojamas zonas, kur elektroapgadi publiskd zemsprieguma baro$Sanas sistéma.

Tas personas vards, uzvards un adrese, kura ir pilnvarota sastadrit tehnisko dokumentaciju: Kilian Stirmer,
Stiirmer Maschinen GmbH, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt, D-96103 Hallstadt.

{ {
Kilian Stirmer (rikotajdirektors) Hallstadt,
06.12.2024.

ES atbilstibas deklaracija
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12 Pielikums

121 Autortiesibas

STs instrukcijas saturu aizsarga autortiesibas, un tas ir Stiirmer Maschinen GmbH Tpasums. To izmanto$ana ir
atlauta metinaSanas iekartas lietoSanas ietvaros. Jebkada cita veida izmantoSana nav bez razotaja rakstiskas
atlaujas.

ST dokumenta izplati$ana un pavairoana, ka arf ta satura izmanto$ana un pazino$ana ir aizliegta, ja vien tas nav
skaidri atlauts. Par parkapumiem tiks prasita zaudéjumu kompensacija.

Més prec€u zimes, patentu un dizainparaugu tiesibas, lai aizsargatu savus produktus, ciktal tas ir iespéjams
atseviSkos gadijumos. Més kategoriski iebilstam pret jebkadiem masu intelektuala paSuma parkapumiem.

Més paturam tiesibas jebkura laika veikt tehniskas izmainas.

12.2 Uzglabasana

UZMANIBU!
Nepareiza un nepareiza glabasana var sabojat un iznicinat elektriskas un mehaniskas sastavdalas.
lepakotas vai izpakotas dalas uzglabajiet tikai paredzétajos apkartéjas vides apstak|os.

Ja ierice un piederumi jauzglaba ilgak par trim ménesiem un citos apkartéjas vides apstak|os, kas atSkiras no
noraditajiem, jautajiet savam specializétajam izplatitajam.

12.3  Informacija par apglabasanu / Parstrades iespéjas:
Ladzu, atbrivojieties no sava metinaSanas aparata videi draudziga veida, izmetot atkritumus pareizi, nevis vide.

Ladzu, neizmetiet tikai iepakojumu un vélak arT izmantoto metinaSanas ierici, bet atbrivojieties no abiem saskana ar
vietéjas pasvaldibas vai atkritumu apsaimniekoSanas uznémuma noradijumiem.

12.3.1 Ekspluatacijas partrauk$ana

UZMANIBU !

Izslegtas ierices ir nekavéjoties un profesionali no ekspluatacijas, lai novérstu to turpmaku Jaunpratigu
izmantosanu un apdraudéjumu videi vai cilvékiem.

O Iznemiet baterijas un uzladéjamas baterijas, ja tadas ir.
O Vajadzibas gadijuma izjauciet ierici, sadalot to atseviSkos mezglos un sastavdalas, kuras var parstradat.
O lerices sastavdalas izmetiet atbilstoSos utilizacijas kanalos.

12.3.2 Jaunu iericu iepakojuma utilizacija

Visi metinaSanas iericei izmantotie iepakojuma materiali un iepakojuma paligmateriali ir parstradajami un vienmer ir
janodod otrreizé&jai parstradei.

lepakojuma koksni, ja tada ir, var vai parstradat. Kartona iepakojuma sastavdalas var sasmalcinat un nogadat
makulatiras savak8anas centra.

Pléves ir izgatavotas no polietiléna (PE) vai polstergjuma dalas ir izgatavotas no polistirola (PS). Sos materialus péc
apstrades var izmantot atkartoti, ja tos parstrades centram vai vietéjam atkritumu apsaimniekoSanas uzpémumam.

Nododiet tikai péc veida saskirotu iepakojuma materialu, lai to varétu tiesi parstradat.

Pielikums
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12.3.3 Vecas ierices utilizacija

INFORMACIJA

Savas un vides interesés, ludzu, parliecinieties, ka visas ierices sastavdalas tiek izmestas tikai tam
paredzétajos un atlautajos veidos.

Ladzu, nemiet véra, ka elektroierices satur daudz otrreiz€ji parstradajamu materialu un videi kaitigu sastavdalu.
Ladzu, parliecinieties, ka Sis sastavdalas tiek izmestas atseviSki un pareizi. Ja rodas Saubas, lidzu, sazinieties ar
vietejo atkritumu apglabaSanas centru. NepiecieSamibas gadijuma palidzibu specializétd atkritumu iznicinaSanas
uzneémuma, lai veiktu parstradi.

12.3.4 Elektrisko un elektronisko komponentu iznicinasana

Ladzu, parliecinieties, ka elektriskie komponenti tiek iznicinati pareizi un saskana ar tiesibu aktiem.

lerice satur elektriskas un elektroniskas detalas, un to nedrikst izmest ka sadzives atkritumus. Saskana ar Eiropas
direktivu par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem un tas transponéSanu valsts tiesibu aktos nolietotie
elektroinstrumenti un elektriskas ierices un masinas ir atseviski un japarstrada videi draudziga veida.

Jums ka operatoram ir jasanem informacija par atlauto savak$anas un apglabasanas sistému, kas attiecas uz jums.

Ladzu, parliecinieties, ka baterijas un/vai atkartoti uzladéjamas baterijas tiek utilizétas pareizi un saskana ar tiesibu
aktos noteiktajiem noteikumiem. Izladétas atkartoti uzladéjamas baterijas drikst izmest tikai mazumtirgotaju vai
sadzives atkritumu apsaimniekoSanas uznémumu savaksanas kastés.

12.4  IzmeSana, izmantojot pasvaldibu savak$anas centrus

Izlietoto elektrisko un elektronisko ieri€u iznicinadSana
(Izmantojams Eiropas Savienibas valstis un citas Eiropas valstis, kuras Sim iericém ir atseviSka savaksSanas sistéma).

Simbols uz izstradajuma vai ta iepakojuma norada, ka ar So izstradajumu nedrikst rikoties ka ar parastiem
sadzives atkritumiem, bet tas janogada elektrisko un elektronisko iekartu parstrades savakSanas punkta.

Veicinot pareizu $1 produkta utilizaciju, jus aizsargajat vidi un savu lidzcilvéku veselibu. Nepareiza
iznicinaSana apdraud vidi un veselibu. Materialu otrreizéja parstrade palidz samazinat izejvielu patérinu.
Lai iegutu plasaku informaciju par S1 izstradajuma parstradi, sazinieties ar vietéjo paSvaldibu, sadzives
atkritumu apsaimniekoSanas dienestu vai veikalu, iegadajaties So izstradajumu.

13 Produkta uzraudziba

Mdasu pienakums ir uzraudzit masu produktus art péc piegades. Ladzu, informéjiet mas
par visu, kas ms interesé:

O Maintti iestatlfjumu dati.

O Pieredze ar metinasanas iekartu, kas svariga citiem lietotajiem.

O Atkartotas k|Gdas.

Stlirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Fakss: (+49)0951 96555-55
e-pasta adreseinfo@craftweld.de

Produkta uzraudziba
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Ymetalliisraft

www.unicraft.de www.metallkraft.de www.holzstar.de

www.cleancraft.de www.aircraft-kompressoren.de

Stiirmer Maschinen GmbH

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

+49 95196 555 -0

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

www.schweisskraft.de

www.holzkraft.de

www.rehm-schweissgeraete.de www finikompressoren.de

www.optimum-maschinen.de

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