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Eessona

Lugupeetud klient,
Taname teid keevitusmasinaZschweisskmaft ostmise eest.

#schweisstmlt keevitusseadmed pakuvad kérgeimat kvaliteeti, tehniliselt optimeeritud lahendusi ja silmapaistvat
hinna ja kvaliteedi suhet. Pidev edasiarendus ja tooteuuendused tagavad alati tipptasemel tehnoloogia ja
ohutuse.

Enne kasutuselevotmist lugege kaesolev kasutusjuhend poéhjalikult labi ja tutvuge keevitusseadmega.
Veenduge ka, et kdik keevitusmasinaga té6tavad alati eelnevalt kasutusjuhendit lugenud ja sellest aru saanud.
Hoidke kdesolevat kasutusjuhendit keevitusmasina lahedal turvalises .

Teave

Kasutusjuhend sisaldab teavet keevitusseadme ohutu ja nduetekohase paigaldamise, kasutamise ja hoolduse
kohta. Kdigi selles juhendis sisalduvate juhiste pidev jargimine tagab inimeste ja keevitusmasina ohutuse.

Kasiraamatus on tapsustatud keevitusseadme kasutusotstarve ja see sisaldab kogu teavet, mis on vajalik selle
saastlikuks kasutamiseks ja pika eluea tagamiseks.

Hoolduse osas kirjeldatakse koiki hooldustéid ja funktsionaalset kontrolli, mida kasutaja peab regulaarselt
tegema.

Kaesolevas kasutusjuhendis esitatud illustratsioonid ja teave vdivad erineda teie keevitusmasina praegusest
konstruktsioonist. Tootjana pliiame pidevalt oma tooteid taiustada ja uuendada, mistéttu véib muudatusi ilma
eelneva etteteatamiseta. Keevitusmasina illustratsioonid vdivad mdnes detailis erineda k&esolevas
kasutusjuhendis toodud illustratsioonidest, kuid see ei mdjuta keevitusmasina t66voimet.

Seega ei teabest ja kirjeldustest mingeid vaiteid tuletada. Me jatame 6iguse muudatuste ja vigade tegemiseks!

Teie ettepanekud seoses kaesoleva kasutusjuhendiga on oluline panus meie klientidele pakutava 166
optimeerimisse. Palun vdtke Uhendust meie teenindusosakonnaga, kui teil on kusimusi Vi
parandusettepanekuid.

Kui teil on parast kdesoleva kasutusjuhendi lugemist veel kiisimusi voi kui te ei suuda probleemi
kadesoleva kasutusjuhendi abil lahendada, vétke lihendust oma spetsialiseerunud edasimiuiijaga.

Tootja andmed Toote identifitseerimine

/schweisstmalt - Stiirmer Maschinen GmbH Keevitusmasin Artikli number

gréngg;ﬁTeg;&éStrage 26; SYN-MIG 201-2 P Siinergiline 1071202
i allsta amberg SYN-MIG 203-2 P Sinergiline 1071203

Faks (+49)0951 - 96555-55 SYN-MIG 253-4 Siinergiline 1071254

Post: info@craftweld.de L

Internet: www._craftweld de SYN-MIG 323-4 Siinergiline 1071323

SYN-MIG 353-4 W Siinergiline 1071353

YN-MIG 403-4 W Sii ili 10714
Teave kasutusjuhendi kohta S G403 Stnergiline 071403

Algne kasutusjuhend vastavalt
standardile DIN EN ISO
20607:2019.

Probleem: 06.12.2024
Versioon 1.01

Keel: ET
Autor: LA
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1 Turvalisus

Esitluskonventsioonid

(< annab lisateavet

-> kutsub teid iiles tegutsema

@) Loendused

See osa kasutusjuhendist

O selgitab kaesolevas kasutusjuhendis kasutatud hoiatuste tdhendust ja kasutamist,

O tapsustab keevitusseadme kasutusotstarbe,

O hoiatab teid ohtude eest, mis vbivad tekkida teile ja teistele, kui te neid juhiseid ei jargi,

O teavitab teid, valtida ohte. Lisaks kasutusjuhendile vétke arvesse

QO kohaldatavad seadused ja maarused,
QO 0Onnetusjuhtumite ennetamist kasitlevad digusnormid,

O keelu-, hoiatus- ja kohustuslikud margid.

dokumentatsiooni alati keevitusseadme ldahedal.

11 Ohutusjuhised (hoiatused)

Ohu klassifikatsioon

Me liigitame ohutusjuhised erinevatele tasemetele. Alljargnevas tabelis antakse Ulevaade simbolite
(piktogrammide) ja margisénade maaramisest konkreetsele ohule ja (vdimalikele) tagajargedele.

Piktogramm Marksona Maaratlus/tagajarjed
OHT! Vahetu oht, pdhjustab tdsiseid kehavigastusi véi surma.
HOIATUS! Oht: oht voib tdsiseid kehavigastusi voi surma.
Ohtlikud vdi ohtlikud tegevused, mis voivad pdhjustada kehavigastusi voi
ETTEVAATUST! varakahjustusi.
olukord, mis v8ib pbéhjustada keevitusseadme kahjustusi véi muid kahjustusi.
. Puudub vigastuste oht inimestele.
TAHELEPANU!
Rakendamisnipid ja muu oluline/kasulik teave ja nduanded.
puuduvad ohtlikud vbi kahjulikud tagajarjed inimestele vdi varale.
Teave

Turvalisus
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Piktogrammid, mis téhistavad konkreetseid ohte

A A A

Uldine
hoiatusmark

Hoiatus takistuste eest
maapinnal

Hoiatus: Kukkumisoht! Hoiatus peatatud

SchweiBtechnik

Hoiatus Hoiatus Hoiatus kuuma Hoiatus
elektrilise kaevigastuste pinna eest automaatse
pinge eest eest kaivitamise

kohta

PN

Hoiatus tuleohtlike

Koormus ainete kohta

Piktogrammid, mis viitavad kdskudele/keeldudele

Keeld
sudamestimulaatoriga
inimestele

Kandke kaitseprille!

Kandke kuulmiskaitset!

o

Kandke kaitsekindaid!

® ©

Enne kasutuselevottu
Lugege kasutusjuhendit!

Tédmmake vorgupistik valjal

e

Y/

Q

Q

Kandke kaitsetlikonda!

Kandke kaitsejalatseid!

Turvalisus
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1.2 Kavandatav kasutusviis

Kaars6otmega keevitusseade sobib kaarkeevituseks, mis on spetsiaalselt ette nahtud susinikterasest vdi
madala legeerterasest MIG- (metallinertgaasiga keevitus) voi MAG-keevituseks (metallaktiivse gaasiga
keevitus) kaitsegaasi CO» vdi argooni/CO, seguga.

See sobib ka MIG-keevituseks roostevabast terasest argoongaasiga ja alumiiniumist argoongaasiga, samuti
MMA-keevituseks.

Keevitusseadmed on moeldud professionaalseks kasutamiseks ja seetbttu vdivad neid kasutada ainult
kvalifitseeritud to6tajad vastavalt kdesolevale kasutusjuhendile.

Osa kasutusotstarve on see, et te
O Jargige kasutusjuhendit,

O jargige kontrolli- ja hooldusjuhiseid.

1.3 Maistlikult prognoositav Vaarkasutamine
O Kasutage ohtlike ainete, plahvatusohu véi tuleohuga piirkondades.
O Kasutage esemete vdi vedelike kuumutamiseks.
O Kasutage mittemetalliliste toodete t66tlemiseks.

O Kasutage kituste stttamiseks.

HOIATUS!

See A-klassi keevitusseade ei ole ette nahtud kasutamiseks elamutes, kus elektrivarustus /\
avalikust madalpingevorgustikust. Nendes piirkondades vGib raske tagada , )
elektromagnetilist tihilduvust nii juhitavate kui ka kiirgusega seotud hairete tottu.

Kui keevitusseadet kasutatakse muul otstarbel kui punktis "1.2 Sihtotstarbeline kasutamine" v6i kui seda
muudetakse ilma Stirmer Maschinen GmbH loata, siis ei kasutata keevitusseadet enam ettenahtud otstarbel.

HOIATUS!
Kui keevitusseadet ei kasutata ettenahtud viisil A
o)

O personalile tekivad ohud,
O keevitusseade ja muud operaatori materiaalsed varad on ohus,

O seadme toimimine voib hairitud.

Me ei vota vastutust ebadigest kasutamisest tulenevate kahjude eest.

Mis tahes kasutus, mis Uletab kasutusotstarbe vbi mis tahes muu kasutus loetakse vaarkasutuseks.
Vaarkasutuse valtimiseks kasutusjuhend enne esmakordset kasutuselevéttu 1abi lugeda ja sellest aru saada.

Kaitaja peab olema kvalifitseeritud.

TAHELEPANU!
Keevitusseadme muutmine ja Umberehitamine on keelatud! Need ohustavad inimesi ja A

voivad kahjustada keevitusseadet.

Keevitusseadme ebadige kasutamine ja ohutusjuhiste voi kasutusjuhendi eiramine valistab
tootja vastutuse sellest tulenevate inimeste voi esemete kahjustuste eest ning muudab
garantii kehtetuks!

Vaarkasutuse oht!

Keevitusseadme vaarkasutus vdib pdhjustada ohtlikke olukordi.

O Kasutage keevitusseadet ainult tehnilistes andmetes maaratud vdimsusvahemikus.
O Arge kunagi méddahiilige ega liletage ohutusseadmeid.

O Kasutage keevitusseadet ainult siis, kui see on tehniliselt laitmatus korras.

QO Kasutage ainult originaalvaruosasid.

Turvalisus
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1.4  Jaakriskid

Isegi kui kdiki ohutusndudeid jargitakse ja keevitusseadet vastavalt juhistele, on siiski jaakriskid, mis on loetletud
allpool:

Silmakahjustus, kui kasutatakse puudulikke vdi sobimatuid silmakaitsevahendeid.
Hingamisteede kahjustused aurude sissehingamisel
Elektrilddk vigase elektriisolatsiooni vdi niiskuse tottu

O O O O

Pdletused Ulajasemetel, kui kasutatakse sobimatuid kindaid.

O Tooriku kahjustamine, kui kasutaja ei ole piisavalt kvalifitseeritud v6i kogenud.

Kui keevitusseadet kasutab ja hooldab ebapiisava kvalifikatsiooniga personal, véib ebadige t66 vbi ebadige
hooldus pdhjustada keevitusseadmest tulenevaid ohte.

INFORMATSIOON!
Koik keevitusseadmega isikud peavad

QO noutav kvalifikatsioon,

O hoolikalt neid kasutusjuhiseid.

1.5  Tootajate kvalifikatsioon
Sihtrithm

Need juhised on mdeldud

O operaatorid,

O operaatorid,

O personal hooldust6dde tegemiseks.

Seega on hoiatused seotud nii keevitusseadme kaitamise kui ka hooldusega.

Maaratleda selgelt ja (iheselt mbistetavalt, kes vastutab erinevate tegevuste eest keevitusseadmel (166, hooldus
ja remont).

Ebaselge padevus on ohutusrisk!
Kaesolevad juhised tapsustavad allpool loetletud isikute kvalifikatsiooni erinevate Ulesannete taitmiseks:

Operaator

Operaator on saanud operaatorilt talle maaratud lGlesannete ja ebakorrektse kaitumise voimalike ohtude kohta.
Operaator voib taita Ulesandeid, mis ldhevad tavalisest kasutamisest kaugemale, ainult siis, kui see on
kdesolevas juhendis ette ndhtud ja operaator on teda selleks selgesdnaliselt volitanud.

Kvalifitseeritud elektrik

Tanu erialasele valjadppele, teadmistele ja kogemustele ning asjakohaste standardite ja eeskirjade tundmisele
on kvalifitseeritud elektrikud véimelised teostama elektrislisteemidega seotud t0id ning iseseisvalt ara tundma ja
valtima véimalikke ohte.

Kvalifitseeritud elektrik on saanud spetsiaalse valjabppe t6okeskkonna jaoks, milles ta td66tab, ning tunneb
asjakohaseid standardeid ja eeskirju.
Spetsialistid

Tanu oma erialasele valjadppele, teadmistele ja kogemustele ning asjakohaste eeskirjade tundmisele on
kvalifitseeritud todtajad voimelised tegema neile maaratud t66d ning iseseisvalt dra tundma ja valtima
vdimalikke ohte.

Turvalisus
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Juhendatud isik

Operaator juhendatavat isikut talle antud lesannetest ja ebakorrektse kaitumise véimalikest ohtudest.

Volitatud isikud

HOIATUS!
Keevitusseadme ebadige kaditamine ja hooldamine voib pohjustada ohtusid
Inimesed, esemed ja keskkond.

Keevitusseadmega tohivad té6tada ainult volitatud isikud!
Kaitamiseks ja hoolduseks volitatud isikud on kaitaja ja tootja instrueeritud ja koolitatud spetsialistid.

Operaator peab

O koolitada personali,
O juhendama personali regulaarselt (vahemalt kord aastas) jargmistes kisimustes

- koik keevitusseadmega seotud ohutusnduded,
- operatsioon,
- tunnustatud tehnoloogia reeglid,

O kontrollida tootajate teadmiste taset,

O dokumenteerida koolitused/juhised,

O lasta koolitusel/6ppes osalemist allkirjaga kinnitada,

O kontrollida, kas t66tajad tootavad ohutustundlikult ja jargivad kasutusjuhendit.

Operaator peab

O on saanud valjadppe keevitusseadmete kasutamiseks,
Q teadma funktsiooni ja todreziimi,
O enne kasutuselevottu

- on lugenud ja mdistnud kasutusjuhendit,
- olema kursis koigi ohutusseadmete ja -eeskirjadega.

1.6 Uldine Ohutusjuhised

PALUN VOTKE ARVESSE JARGMIST:
O Kontrollige keevitusseadet valiselt nahtavate kahjustuste ja defektide suhtes enne
kasutuselevottu. Defektid ja kahjustused viivitamatult kérvaldada.

O Kaitske keevitusseadet niiskuse eest.

O Arge kunagi kasutage keevitusseadet keskkonnas,
- mis sisaldavad tundmatuid aineid.
- plahvatus- vdi tulekahjuohuga.
- halva ventilatsiooniga.
O Arge kunagi toéotage keskendumisvdimet kahjustavate haiguste, vasimuse, narkootikumide, alkoholi v&i
ravimite maoju all.
Hoidke 6hu sisse- ja valjalaskeavad puhtad.
Arge kasutage keevitusseadme puhastamiseks agressiivseid puhastusvahendeid.

Remonti teostada ainult kvalifitseeritud isikud.

O O 0O O

Kasutage ainult originaalvaruosi ja -varustust.

Turvalisus
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Elektriline pinge

O Arge puudutage pinge all olevaid osi.
O Uhendage keevitusseade vooluvérgust lahti, enne kui sellega mingeid toid.

O Eristage end keevitatava detaili ja péranda eest; kandke isoleerivaid kindaid ja riietust.

O Arge tootage kahjustatud vai halvasti ihendatud kaablitega vdi lahtiste kliemmkaablitega.

O Hoidke oma tdoriided ja keha kuivana.

O Arge todtage niiskes voi marjas keskkonnas.

O Arge toetuge oma kehaga vastu Idigatavat téédeldavat detaili.

O Arge kasutage seadet, kui méni selle komponent vai kaitsevahend on eemaldatud.

O Veenduge, et keevitusseade oleks alati kindlalt paigutatud, see ei saaks kukkuda ega Uimber kukkuda.

Kasutage suurel kdrgusel to6tades kukkumiskaitsevahendeid.
O Lulitage keevitusseade sisse alles siis, kui kdik kaablid on digesti ihendatud.

O Veenduge, et kdik tarvikud on digesti Uhendatud ja et maandusthendus on alati dige.

Plahvatusoht
O Veenduge, et tddpiirkonna laheduses ei tuleohtlikke materjale.

O Jalgige, et tdopiirkonnas ei tekiks sittivaid gaasisegusid (ventilatsioon ja valjatdmbamine).
O Arge kunagi keevitage tuleohtlikke v&i pdlevaid aineid sisaldavaid mahuteid.
O Alumiiniumi keevitamisel tuleb arvestada, et vesikeevituslaudade ja veealuse keevituse korral jaavad

vesinikuaatomid alumiiniumisse kinni. Kinnijaanud vesinik vdib plahvatusi.
O Vahetage valja kéik gaasitorud.

O Hoidke réhulangetajad téokorras.

O Arge keevitage tolmu, gaasi voi plahvatusohtlikke aurusid sisaldavates keskkondades.

Tulekahjuoht
O Veenduge, et tédpiirkonna laheduses ei ole tuleohtlikke, suttivaid materjale, ja hoidke

sobivad kustutusained valmis.
O Valtige lahtise tule levikut sddemete, rabu ja hddguva materjali tottu.

O Veenduge, et téopiirkonna laheduses tuleohutusseadmed.
O Eemaldage tdopiirkonnast tuleohtlikud materjalid ja kitused.

Burns
O Kaitske oma keha pdletuste ja ultraviolettkiirguse eest, kandes tulekindlat kaitseriietust (kindad, pe
jalandud ja maskid jne).

O Liikuvad osad véi termilised osad véivad kahjustada teie keha voi tekitada kahju teistele

inimestele.
O Hoidke elektroodi otsa enda ja teiste inimeste kehast eemal.

O Arge kandke kontaktlaatsesid. Need voivad sarvkestaga kokku sulada kaarest lahtuva intensiivse kuumuse

tottu.
O Veenduge, et téopiirkonna laheduses olemas esmaabimaterjalid.

O Vahetage keevitusmaski vaateaken valja, kui see kahjustatud voi ei sobi tehtava keevitustdo jaoks.

O Oodake, kuni td6deldud osad on jahtunud, enne kui neid katte .

O Kaar viskab pritsmeid ja sddemeid. Kandke alati dlivaba kaitseriietust, naiteks nahast , I66givabasid
pikse ja kdrgeid jalandusid. Katke oma juuksed mutsiga.

Turvalisus
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siidamestimulaatorite kandjad /—-x.
O Korgepingeahelate magnetvaljad vdivad siidamestimulaatorite t66d. f \|
O Selliseid elutahtsaid elektroonikaseadmeid kandvad isikud peavad konsulteerima oma arstiga,

enne kui nad viibivad piirkondades, kus on selliseid keevitusseadmeid.

-
Kiirgus
O Higi kiirgus voib pdhjustada nagemiskahjustusi ja pdletusi.
kiirgus tekitab tugevat ultraviolett- ja infrapunavalgust. A
O Kaar tekitab kiirgust, mis voib vigastada silmi ja péhjustada nahapdletusi; kasutage

asjakohaseid kaitsevahendeid.

Aurud ja gaasid
O Keevitamine tekitab tervisele ohtlikke gaase:

QO Valtige kahjulike ainete sissehingamist.

O pea keevitusprotsessi ajal vdimalikult kaugel.

O Tagage piisav ventilatsioon, valjatdbmme vdi vajaduse korral hingamisohk.
O Tekkivate aurude ja gaaside tuup sdltub alusmaterjalist, kattematerjalist jne.
O Eriti ettevaatlik tuleb olla, kui keevitatav materjal sisaldab jargmisi elemente:

- Antimon, kroom, elavhdbe, bertllium, arseen, koobalt, nikkel, plii, hdbe, seleen, vask, baarium,
kaadmium, mangaan ja vanaadium.

QO Ideaalis kasutage keevituslaudu koos véljatdmbega.

O Kloriidi sisaldavad puhastusvahendid vdivad keevitamise ajal moodustada fosgeenigaase (mirgine gaas).

Enne keevitamist veenduge, et tooriku pinnal ei jaake.
O Arge kunagi keevitage piirkondades, kus on tule- véi plahvatusoht.

O Lugege ja moistke taitematerjali tootja kasutusjuhendit ning tutvuge hoolikalt ohutuskaardiga.

Elektromagnetilised haired
O Keevitusseade vastab elektromagnetiliste hairete emissiooni standarditele ja sobib m
kasutamiseks to6stuskeskkonnas.

O Siiski tuleb meeles pidada, et vbivad esineda jargmised vead ja sellisel juhul vdtta asjakohased

meetmed.

- Andmeedastussisteemid

- Kommunikatsioon

- Juhtimisslisteem

- Turvaseadmed

- Kalibreerimis- ja mééteseadmed

1.7 EMC Meede

Erandkorras voib kindlaksmaaratud ala olla mdjutatud, kuigi kiirguse piirnorm on taidetud (nt: (((”))
paigalduskohas kasutatakse seadet, mida elektromagnetism mdjutab kergesti, vdi paigalduskoha ‘
lahedal on raadio vbi televisioon). Sellistel asjaoludel peaks kasutaja vdtma sobivaid
ettevaatusabinodusid, et korvaldada haired.

Vastavalt siseriiklikele ja rahvusvahelistele standarditele tuleb kontrollida Umbritsevaid seadmeid elektromagnetilise
olukorra ja hairevastase véimekuse suhtes:

O Kaitsmed
O Toitekaabel, signaalillekandekaabel ja andmeedastuse kaabel
O Andmetddtlusseadmed ja telekommunikatsiooniseadmed

O Kontrolli- ja kalibreerimisseadmed

10
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Need téhusad meetmed hoiavad dra EMC-probleemi:
O Toiteallikas:

- Isegi kui toiteallikas eeskirjadele, tuleb alati votta lisameetmeid elektromagnetiliste valjade
eemaldamiseks. (nt sobiv toitefilter).
O Keevituskaabli pikkus:
- Hoidke kaabli pikkus véimalikult Uhike.
- Asetage kaablid Uksteise korvale
- Asetage kaablid teistest kaablitest kaugele
O Potentsiaaliihendus

O Maandage tooriku Ghendus:

- vajaduse korral kasutage péranda Uhendamiseks sobivaid voimsusi.
O Vajaduse korral kaitseb:

- Varjestage Umbritsevad seadmed
- Varjestage kogu keevitusseade

1.8 Ohutusmargistus keevitusseadmel

MARKUS:

Keevitusseadme kahjustatud véi puuduvad ohutussiimbolid véivad pdhjustada valesid tegevusi, | ‘,
mille tagajarjel vodivad tekkida isiku- ja varakahjud. Keevitusseadme kilge kinnitatud \\ y
ohutussumboleid ei eemaldada. Kahjustatud ohutussimbolid tuleb viivitamatult asendada. o

Palun votke arvesse jargmist:
O Keevitusseadme ohutusmargisel olevaid juhiseid tuleb igal juhul jargida. Kui ohutusmargistus pleekib véi on

keevitusseadme kasutusaja jooksul kahjustatud, tuleb viivitamatult paigaldada uus margistus.
O Alates hetkest, mil margid ei ole kohe aratuntavad ja esmapilgul arusaadavad, tuleb keevitusseade kuni

uute markide kinnitamiseni valja .

Joonis 1-1:  Keevitusseadme ohutusmargistus

Turvalisus
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Elektrilook

Elektrildok voib surmav. Pingestatud osade puudutamine voib tésiseid elektrilddoke voi pdletusi.
Veenduge, et koik osad on odigesti Uhendatud ja et maandusihendus on dige. Veenduge, et teie
keha ja tdddeldava detaili vahel oleks alati isolatsioon ja valtige paljaste katega kokkupuudet pinge
all olevate osadega. Kandke keevitamisel kuiva, isoleerivat kaitseriietust ja arge kunagi kasutage
masinat avatud korpusega.

Keevituspritsmed

Keevituspritsmed vdivad pdhjustada tulekahju ja plahvatusi; drge keevitage tuleohtlike materjalide
laheduses ega tuleohtlikke materjale sisaldavate mahutite peal.

Arcs

Elektrildok vdib surmav. Pingestatud osade puudutamine vdib tdsiseid elektrilodke voi pdletusi.
Veenduge, et kbik osad on oOigesti Uhendatud ja et maandusiihendus on dige. Veenduge, et teie
keha ja tdddeldava detaili vahel on alati isolatsioon ja valtige paljaste katega kokkupuudet pinge all
olevate osadega. Kandke keevitamisel kuiva, isoleerivat kaitseriietust ja arge kunagi kasutage
masinat avatud korpusega.

Aurud ja gaasid
Keevitamisel tekivad tervisele ohtlikud aurud ja gaasid. Plidke keevitamise ajal oma pead

aurudest vdimalikult kaugel. Tagage piisav ventilatsioon, valjatdmbeststeem vdi hingamisdhk, et
hoida need teie hingamisdhust eemal.

R e

p

5%

4
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SYN-MIG parameetrid SYN-MIG 201-2 P SYN-MIG 203-2 P SYN-MIG 2534
Siinergiline Siinergiline Siinergiline
Artikli number 1071202 1071203 1071254
Pikkus [mm] 1100 1100 1100
Laius [mm] 530 530 530
Kdrgus [mm] 850 850 850
Kaal [kg] 44,7 52,5 52,5
Toitepinge [V] 110/230 400 400
Faas(id) 1 3 3
Voolutiitp AC AC AC
Vorgu sagedus [Hz] 50/60 50/60 50/60
Kaitseklass [IP] IP21S IP21S IP21S
Isolatsiooniklass F F F
EMC klass A A A
Margistamine CE CE CE
Kaitsme kaitse Inertsus [A] Ei Ei Ei
Vajalik generaatori voimsus [kVA] >7 >7 >8
Pistikupesa — 32 —
Avatud vooluahela pinge [V]] MMA: 66,5 MMA: 74 MMA: 75
TIG: 66,5 MMA: 74 TIG: 73
MIG: 66,5 MMA: 74 MIG: 73
Energiatarve [kVA] 33,7/28,2 13,8 18,0
Energiatarve tiihikaigul (W) <50 W <50 W <50 W
Tootemperatuur [°C] -10 - 40 -10-40 -10 - 40
Keevitatav traat teras [mm] 0,6/0,8/0,9/1,0 0,6/0,8/0,9/1,0 06/08/09/1,0/12
Keevitatav traat roostevabast terasest [mm] 0,8/0,9/1,0 0,8/0,9/1,0 0,8/0,9/1,0/1,2
Keevitatav traat alumiinium [mm] 1,0/1,2 1,0/1,2 1,0/1,2
Keevitatav traat CuSi [mm] 1,0 1,0 1,0
Keevitatav traat Taidisniit [mm] 0,8/0,9/1,0 0,8/0,9/1,0 0,8/0,9/1,0/1,2
Traadi etteandeliksus [rullid] 2 2 4
Traadi etteandmise kiirus [m/min] 16 18 24
Ajendiga traadi etteandmisrullid 1 rull/Uksikajam 1 rull/Uksikajam 2 ratast / topeltvedu
MIG/MAG seadistusvahemik [A] 30-140 / 30-200 30-200 30-250
Seadistusvahemik TIG DC [A] 10-140/ 10-200 10-200 10-250
Elektroodi seadistusvahemik [A] 10-100/ 10-200 10-200 10-250
Seadistusvahemik 230 V - Uhendus 30-200 — —
Seadistusvahemik 400 V Ghendus — 30-200 30-250
Tootstikkel maksimaalsel voolutugevusel 40°C [%)] 40/30 40 60
Voolutugevus ED 60% 40°C juures [A] 100/145 165 250
Voolutugevus ED 100% 40°C juures [A] 80/110 130 195
Véimsustarbimine MIG/MAG [kVA] 3,7/5,7 8,5 11,2
Elektritarbimine [kKVA] 3,0/6,5 9,6 12,5
Voéimsustarbimine TIG DC [kVA] 2,8/4,4 6,8 8,9
Voimsustegur [cos phi] 0,99/0,99 0,64 0,67
Efektiivsus [%] 80/86 89 89
Jahutuse taup Air Air Air
Pdleti jahutus Air Air Air
MIG/MAG protsess N N N
MMA protsess N N N
2-taktiline/4-taktiline Gleminek 2T/AT 2T/AT 2T/AT
Punktkeevitus Punkt Punkt Punkt
Intervallkeevitus Ei toetata Ei toetata Ei toetata
Kilaliste testfunktsioon N N N
Reguleeritav gaasipedaal 0-10 0-10 0-10
Tootav ekraan LCD LCD LCD
Ulekoormuse indikaator N N N
Tehnilised andmed
SYN-MIG seeria| Versioon 13
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SYN-MIG parameetrid SYN-MIG 3234 SYN-MIG 353-4 W SYN-MIG 403-4 W
Siinergiline Siinergiline Siinergiline
Artikli number 1071323 1071353 1071403
Pikkus [mm] 1100 1100 1100
Laius [mm] 530 530 530
Kdrgus [mm] 850 850 850
Kaal [kg] 53,5 66,5 66,5
Toitepinge [V] 400 400 400
Faas(id) 3 3 3
Voolutulip AC AC AC
Vérgu sagedus [Hz] 50/60 50/60 50/60
Kaitseklass [IP] IP218S IP218S IP21S
Isolatsiooniklass F F F
EMC klass A A A
Margistamine CE CE CE
Kaitsme kaitse Inertsus [A] Ei Ei Ei
Vajalik generaatori vbimsus [kVA] >10 >13 >15
Pistikupesa 32 — —
Avatud vooluahela pinge [V]] MMA: 74 MMA: 76,5 MMA: 75
TIG: 74 TIG: 76,5 TIG: 75
MIG: 74 MIG: 76,5 MIG: 75
Energiatarve [kVA] 22,2 20,8 25,9
Energiatarve tuhikaigul <50 wW <50 W <50 w
Toéotemperatuur [°C] -10 - 40 -10 - 40 -10 - 40

Keevitatav traat teras [mm]

08/09/1,0/12

08/09/1,0/12

08/09/1,0/12

Keevitatav traat roostevabast terasest [mm]

08/09/1,0/1.2

08/09/1,0/1.2

08/09/1,0/12

Keevitatav traat alumiinium [mm] 1,0/1,2 1,0/1,2 1,0/1,2
Keevitatav traat CuSi [mm] 1,0 1,0 1,0
Keevitatav traat Taidisniit [mm] 0,8/0,9/1,0/1,2 0,8/0,9/1,0/1,2 0,8/09/1,0/1,2
Traadi etteandeliksus [rullid] 4 4 4
Traadi etteandmise kiirus [m/min] 24 24 24
Ajendiga traadi etteandmisrullid 2 ratast / topeltvedu 2 ratast / topeltvedu 2 ratast / topeltvedu
MIG/MAG seadistusvahemik [A] 30-315 30-350 30-400
Seadistusvahemik TIG DC [A] 10-300 10-350 10-400
Elektroodi seadistusvahemik [A] 10-250 10-350 10-400
Seadistusvahemik 230 V - Uhendus — — —
Seadistusvahemik 400 V Gihendus 30-315 30-350 30-400
Too6tstikkel maksimaalsel voolutugevusel 40°C [%] 40 60 60
Voolutugevus ED 60% 40°C juures [A] 260 350 400
Voolutugevus ED 100% 40°C juures [A] 200 275 310
Véimsustarbimine MIG/MAG [kVA] 154 13,5 16,8
Elektritarbimine [KVA] 12,7 14,4 17,9
Voéimsustarbimine TIG DC [kVA] 11,4 10,8 13,6
Voimsustegur [cos phi] 0,67 0,9 0,92
Efektiivsus [%] 89 89,9 87,7
Jahutuse taup Air Air Air
Pdleti jahutus Air Vesi Vesi
MIG/MAG protsess N N N
MMA protsess v \/ v
2-taktiline/4-taktiline Gleminek 2T/4T 2T/4T 2T/AT
Punktkeevitus Punkt Punkt Punkt
Intervallkeevitus Ei toetata Ei toetata Ei toetata
Kiilaliste testfunktsioon v v v
Reguleeritav gaasipedaal 0-10 0-10 0-10
Tootav ekraan LCD LCD LCD
Ulekoormuse indikaator N N N
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21 Taubiplaat

Syn-Mig 323-4 Synergic

e i Artikel-Nr/Item no: 1071323

Dr.Robert PllegerSir.26,  Serien-Nr / Serial no:
Deutschland / Germany Baujahr | Year of manufacture:

STANDARD | EN 60974-1:2022

“FCow= (€

30A/15.5V-315A/29.8V
i?: _" X | a0% | 60% | 100%

I. | 315A | 260A | 200A
Uz | 208v | 27v | 2av

Ui=400V [ limax=22.2A | l1er=14.0A

10A/10.4V-300A/22V

X | 40% | 60% | 100%
l= | 300A | 245A | 190A
Uz | 22v | 19.8V | 176V

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

10A/20.4V-250A130V
F X | 40% | 60% | 100%
H N l. | 250a | 205A | 160A

USTAV I3 T 30v | 28.2v | 264V

U.=400V limax=13.3A| l1e=11.6A
D> l1p21s | [8] | 1 |53.5kg

3~50/60Hz

Joonis 2-1:  SYN-MIG 201-2 P stinergiline nimiplaat

3 Transport, pakendamine, Ladustamine

3.1  Transport

Kontrollige keevitusseadet parast tarnimist ndhtavate transpordikahjustuste suhtes.
Kui avastate keevitusseadme kahjustusi, teatage sellest kohe transpordifirmale vdi edasimiijale.

3.1.1  Markused transpordi kohta

Ebadige transport, paigaldamine ja kasutuselevott on dnnetusohtlikud ja vbivad pdhjustada keevitusseadme
kahjustusi voi talitlushaireid, mille eest me ei vota vastutust ega anna garantiid.

Transpordige tarne ulatus paigalduskohale nihke- vdi kallutamisvastaselt, kasutades selleks piisavate
mddtmetega tddstusveokit voi kraanat.

Transport, pakendamine,

ladustamine
15
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HOIATUS!

Tosised voi surmaga Ioppevad vigastused, mis tulenevad kahveltostukilt voi /\
transpordivahendilt kukkuvatest masinaosadest. Jargige transpordikastil olevaid juhiseid ja y \j
teavet.

Pange tahele keevitusseadme kogukaalu. Keevitusmasina kaal on margitud "Tehnilistes andmetes”. Kui
keevitusseade on lahtipakitud, saab keevitusseadme kaalu lugeda ka tilibisildilt.

Kasutage ainult selliseid transpordivahendeid ja koormatosteseadmeid, mis suudavad kanda
keevitusseadme kogukaalu.

HOIATUS!

Tosised voi surmaga Ioppevad vigastused, mis on tingitud kahjustatud v6i ebapiisavalt koorn
kandvatest tostevahenditest ja koormuse all purunevatest tostevarrastest.

Kontrollige, kas tostevahendid ja koormatostevahendid on piisava kandevdime ja laitmatu seisundi suhtes.

Jargige oma ettevotte eest vastutava ametiiihingu voi muude jarelevalveasutuste 6nnetuste ennetamise
eeskirju.

Kinnitage koormused hoolikalt. Arge kunagi seiske rippuvate koormate all!

3.1.2 Uldised ohud siseveo ajal

HOIATUS KALLUTUSOHT!
Keevitusseadet voib tosta maksimaalselt 2 cm vorra, kui see ei ole kinnitatud.

Tootajad peavad olema viljaspool ohutsooni ja koormuse kéeulatust. Hoiatage
tootajaid ja juhtige nende tédhelepanu ohule.

Keevitusseadmeid transportida ainult volitatud ja kvalifitseeritud isikud. Kaituge transportimisel vastutustundlikult
ja arvestage alati tagajargedega. Hoiduge julgetest ja riskantsetest tegevustest.

Eriti ohtlikud on tdusud ja laskumised (nt sdiduteed, kaldteed jms). Kui on valtimatu séita sellistel 1dikudel, tuleb
olla eriti ettevaatlik.

Enne transpordi alustamist kontrollige transporditeed vdimalike ohtude, ebatasasuste ja vigade ning piisava
tugevuse ja kandevdime suhtes.

Enne ftransporti tuleb kontrollida ohtlikke kohti, ebatasasusi ja puudusi. Ohupunktide, ebatasasuste ja
ebatasasuste eemaldamine transpordi ajal teiste tdotajate poolt voib pdhjustada markimisvaarseid ohte.

Seetbttu on sisetranspordi hoolikas planeerimine vaga oluline.

3.2 Pakend

Kdik keevitusseadme jaoks kasutatud pakkematerjalid ja pakendamisvahendid on taaskasutatavad ja need tuleb
alati ringlusse vétta.

Kartongist valmistatud pakendikomponendid tuleks purustada ja viia vanapaberi kogumiskeskusesse.

Kiled on valmistatud polletileenist (PE) ja pehmendavad osad on valmistatud polistireenist (PS). Need materjalid
tuleb ara anda ringlussevdtukeskuses vdi kohalikule jaatmekaitlusettevéttele.

3.3  Ladustamine

Keevitusseade paigaldada suletud, kuiva ja hasti ventileeritud ruumi. See ei puutuda kokku niiskuse ega intensiivse
paikesevalgusega.

Transport, pakendamine,
ladustamine
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4  Seadistamine ja Uhendus

41  Paigaldamise tingimused

O Kindel, tasane pind

O Korgus merepinnast: </= 1000 m

O Todtemperatuuri vahemik: -10 kuni +40 °C

O Suhteline éhuniiskus alla 90% (20 °C juures)

Keevitusseade on mdeldud kasutamiseks kaetud ruumides ja see tuleb Ules seada kuivas keskkonnas.

Keevitusmasinat kasutava 6hu temperatuur peab olema madalam kui
+40°C ja madal &huniiskus. Umbritsev 6hk ei tohi tolmu, happeid, soolasid ega raua- vdi metallipulbreid.

Veenduge, et keevitusseadme ees on piisavalt vaba ruumi, et juhtimisseadmed kergesti kattesaadavad ja
nahtavad. Asetage seade nii, et 6hu sisse- ja valjavool ei oleks takistatud (minimaalne kaugus seinast 40 cm).
Arge katke keevitusseadet. Veenduge, et keevitusseadmesse ei paase metallosi, tolmu ega muid vddrkehi.

Korpus kaitseb elektrilisi komponente valismdjude ja otsese kokkupuute eest. Soltuvalt kasutussituatsioonidest
erinevad kaitseastmed tahkete kehade ja vee sissetungi vastu. Kaitseastet tahtedega IP, millele jargneb kaks
numbrit: Esimene number kaitseastet tahkete kehade vastu ja teine kaitseastet vee vastu.

Keskkonnatingimused vastama kaitseklassile 1P21!

.. .. Taiendav .
1. number Kirjeldus 2. number Kirjeldus a evg; Kirjeldus
Kaitstud tahkete Kaitstud
2 kehade vastu, mille 1 vertikaalselt
moodtmed on 12,5 langeva tilkava vee
mm eest

42  Vorguiihendus

OHT! Elektriline pinge
Vooluvorku iihendamine ja hooldus peab toimuma vastavalt VDE eeskirjadele! Poleti voi A
seadme defektsed voi kahjustatud osad tuleb viivitamatult vdlja vahetada!

Kontrollige, et nimesildil margitud pinge vastab teie vooluvdrgu nimipingele.

O Keevitusseadet tohib kasutada ainult selliste maanduskontaktpistikutega pistikupesade ja pikenduskaablitega,

mille on paigaldanud volitatud spetsialist.
O Pistikupesade toitekaitseliinide kaitsmed peavad eeskirjadele. Vastavalt nendele eeskirjadele voib

kasutada ainult kaabli ristldikele vastavaid kaitsmeid voi kaitselUliteid.
O Liigne kaitse vdib pdhjustada kaabli tulekahju vdi kahjustada hooneid.

O Energiatarbimise optimeerimiseks lilitage toide valja, kui protsess on Idppenud.

O Veenduge, et toiteallikas on 110 V/230 V vahelduvvool, Ghefaasiline: 50/60 Hz.

Q Vabastage todpiirkond enne t68d. Arge vaadake kaitseta kaarele.

O Kui vérguldliti ltlitub ohutuse tagamiseks rikke téttu valja, arge taaskaivitage seadet enne, kui probleem
kérvaldatud. Vastasel juhul voib see pusivaid kahjustusi.

Paigaldamine ja ihendamine
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5 Juhtpaneeli funktsioonid ja Kirjeldus
5.1 SYN-MIG 201-2 P Synergic & SYN-MIG 203-2 P Synergic

5.1.1 Struktuur

8
i - Nimetus
L 1 | f
?——u == (é) f—|—o 1 | Eurolihendus MIG-pdleti jaoks
ﬂ il : L f 2 | Gaasiiihendus TIG-péleti jaoks

N - 3 | Kaugiihenduse pistik

i 2
3 -
1 4 ——— 4 Uhenduspesa negatiivse valjundpinge jaoks
( g == ) )

MIG-pdleti toitelihendus, mille polaarsus on

5 Umberlilitatav
6 Uhenduspesa positiivse valjundvéimsuse
H‘ ‘ ki ”W s I (+) jaoks

7 | Gaasi sisselaskeava Ghendus

S 8 | Toitekaabel

9 | Vorgulliti

10 | Hoidja spiraali jaoks

11 | Traadi etteande pinge seadistamine

—
12 | Pingutusvarras traadi pinguldamiseks
1 13 | Traadi sisselaskejuhik
« 12
g 14 | Traat ajamiratta rihmaratas
13——1 h 2 -
W= T 15 | Todriistakast

Joonis 5-1: Seadme kirjeldus SYN-MIG 201-2 P Synergic

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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5.1.2 Tootsiikkel ja lilekuumenemine SYN-MIG 201-2 P

Taht "X" tahistab t66tsiklit, mis on méaaratletud kui osa ajast, A
mille jooksul keevitusseade suudab keevitada pidevalt oma
nimivaljundvooluga konkreetse tddoperatsiooni jooksul (10

minutit).

Seos tootsukli "X" ja keevitusvoolu

paremal oleval joonisel.

Kui keevitusseade Ulekuumeneb, saadab IGBT
ulekuumenemiskaitse keevitusseadmele signaali keevitusvoolu
LUHENDAMISEKS ja ekraanil veakood. Sellisel juhul ei tohiks
seadet 10-15 minutit keevitamiseks , seade ventilaatori
kdivitudes jahtuda. Kui seadet
keevitusvoolu voi t66tsuklit vahendada.

5.1.3 Toopohimote

Das Verhaltnis von Schweilistrom
und Betrieb fir Syn-Mig 201-2 P
100%

vahel on naidatud

(571, e e oy : A

uuesti  kasutatakse, 304 [----imimmmiq—-

Jo

S

T

0 110 145 200 HA)

MIG-seeria keevitusmasina t60pdhimdte alljargneval joonisel. uiiciaasnnic vansiuuvvuul  Wusaysuuscyd
110V/230V muundatakse alalisvooluks ja seejarel muundatakse sagedusmuunduriga (IGBT) keskmist sagedust
omavaks vahelduvvooluks parast seda, kui pinge on vahendatud kesktrafo (p&hitrafo) abil ja rektifitseeritud
keskmist sagedust kasutava alaldaja (kiire lUlitusdioodid) abil ning valjundiks on induktiivne filtreerimine. Lulitus
kasutab voolu tagasiside juhtimistehnoloogiat, et stabiilne voolu valjund MMA vdi TIG korral. Ja kasutab pinge
tagasiside juhtimistehnoloogiat, et tagada stabiilne pinge valjund MIGis. Vahepeal saab keevitusvoolu
parameetrit pidevalt ja astmeliselt reguleerida, et see keevitusvaldkonna nduetele.

Joonis 5-3:  T66pdhimote

5.1.4 Volt-amper-karakteristik

Einphasig, Wechselstrom (AC) DC
——— 1 Gleichrichter -

110/230V, 50/60Hz

AC

' AC ] wi Dc DC
Wechselrichter ——m| Mittelfrequenz Mittelfrequenz

| Hallsensor -
-transformator -gleichrichter bl

U, (V) A

Volt-Ampere-Kennlinie

/ Das Verhaltnis zwischen der
/ Wirkpunkt  Nennladespannung und dem SchweiRstrom

?

Positive
Rickkopplungsregelung

0 600

>
L (A)

MIG-seeria keevitusseadmetel on optimeeritud volt-amper-karakteristik, mille skeem esitatud jargmisel joonisel.
Nimikoormuse pinge U2 ja keevitusvoolu 12 vaheline suhe on jargmine: U2=14+0,0512 (V).

Joonis 5-4:  Volt-ampert iseloomulik kdver.

Sschweissisralft
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5.1.5 Tootslikkel ja lilekuumenemine SYN-MIG 203-2

Taht "X" tahistab t66tsiklit, mis on maaratletud kui aja osakaal, x4
mille jooksul keevitusmasin suudab keevitada pidevalt oma
nimivaljundvooluga teatud ajatsikli (10 minutit) jooksul. 100%

Tootsukli "X" ja valjundkeevitusvoo "I" vaheline seos on
naidatud paremal oleval joonisel.

Kui keevitusseade ulekuumeneb, saadab IGBT
Ulekuumenemiskaitse keevitusseadme juhtseadmele signaali, et
lllitada valja keevitusvool valja ja ekraanil veakood. Sellisel juhul
ei tohiks masinat 10-15 minutit keevitada, et see jahtuks
ventilaatori té6tamisel. Kui masin uuesti kasutusele voetakse,
keevitusvoolu voi t66tsuklit vahendada.

60%

Joc

L

Das Verhiltnis von Schweiistrom und Betrieb fir
Syn-|

Mig 203-2

40%........'...'.....

MIG-seeria keevitusmasina t66pdhiméte alljargneval joonisel. Kol ©

200

-
'

1A) )0

V muundatakse alalisvooluks ja seejarel muundatakse sagedusmuunduriga (IGBT) keskmist sagedust omavaks
vahelduvvooluks parast seda, kui pinge on vahendatud kesktrafo (pdhitrafo) abil ja rektifitseeritud keskmist
sagedust kasutava alaldaja (kiirlllitusdioodid) abil ning valjundiks on induktiivne filtreerimine. Lulitus vdétab vastu
voolu tagasiside juhtimistehnoloogia, et tagada stabiilne voolu valjund MMA véi TIG korral, ja vétab vastu pinge
tagasiside juhtimistehnoloogia, et tagada stabiilne pinge valjund MIG korral. Vahepeal saab keevitusvoolu
parameetrit pidevalt ja astmeliselt reguleerida, et see keevitusvaldkonna nduetele.

Dreiphasig, Wechselstrom (AC) DC AC ]
———————— | Gleichrichter »  Wechselrichter p-| Mittelfrequenz

AC

=

400V, 50/60 Hz -transformator

Mittelfrequenz

-gleichrichter

DC

4

Positive

Rickkopplungsregelung

Hallsensor

DC

Joonis 5-6:  Arbetis pdhimote

5.1.6 Volt-amper-karakteristik

A

MIG-seeria keevitusseadmetel on optimeeritud volt-amper-karakteristik, mille skeem esitatud jargmisel joonisel.

Nominaalse laadimispinge U2 ja keevitusvoolu 12 vaheline seos on jargmine: U2=14+0,0512 (V).

Joonis 5-7:  Volt-ampert iseloomulik kdver.

U, (v A
Volt-Ampere-Kennlinie
/ Das Verhdltnis von Schweilstrom und

Wirkpunkt  Betrieb flir Syn-Mig 203-2
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5.1.7 Juhtpaneeli uldine kirjeldus

Nimetus

1 Keevitusprotsessi nupp

2 L- parameetri pdorlev nupp:

V

MMA

1 2 3

Joonis 5-8: MMA kuvamine

1. Keevitusprotsessi nupp

Vajutage seda, et sobiv keevitusreziim.

2. L-parameetri poordnupp

Keevitusvoolu seadistamiseks keerake seda.

3. R parameetri p66rdnupp

Vajutage seda, et valida Hot Start vbi Arc Force ja keerake seda vaartuste reguleerimiseks.
Hot Start

MMA-keevituse kuumkaivitusfunktsioon suurendab keevitusprotsessi alguses lGhiajaliselt keevitusvoolu. See
aitab kaar kiiremini sittida ja takistab elektroodi kleepumist tooriku . Seadistusvahemik ulatub 0 kuni 10,
kusjuures suuremad vaartused tdhendavad suuremat voolu suurendamist.

Arc Force

Arc Force on funktsioon, mis suurendab automaatselt keevitusvoolu, kui kaar muutub liiga lihikeseks vdi pinge
liga madal. See tagab stabiilse kaarekontrolli ja hoiab dra kaare kustumise. Seadistus on samuti vahemikus 0
kuni 10, kusjuures suuremad vaartused vdimaldavad voolu suuremat reguleerimist. See funktsioon on eriti
kasulik elektroodide puhul, mis nduavad suuremat pinget voi lihikese kaarega keevituspositsioonide puhul.

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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5.1.8 MMA protsessi juhtpaneel

Nimetus

1 Keevitusprotsessi nupp

2 L- parameetri po6rlev nupp:

[ |
V

MMA I [ (a8

Pa R

=
00—
1 2 3

Joonis 5-9: MMA kuvamine
1. Keevitusprotsessi nupp
Vajutage seda nuppu, et valida MMA-keevitusprotsess.

2. L- parameetri p6ordnupp
Seda nuppu kasutatakse parameetrite valimiseks ja vaartuste, naiteks keevitusvoolu seadistamiseks. Seda
saab funktsiooniliideses keerata, et valida parameetreid.

3. R- parameetri p66riev nupp:
Vajutage seda nuppu, et valida "Hot Start" voi "Arc Force" ja keerake seda vaartuse reguleerimiseks. Seadistusvahemik:
0~ 10.

5.1.9 Lift TIG protsessi juhtpaneel

Nimetus

1 Keevitusprotsessi nupp

L-parameetri podrdnupp

R parameetri po6rdnupp

AW DN

Funktsiooni nupp

158 13.1

TIG
Lift I

1 2 4 3

Joonis 5-10: Naidiku tdstmine - TIG

1. Keevitusprotsessi nupp

Vajutage seda nuppu Lift TIG-keevitusprotsessi valimiseks.

2. L-parameetri p66rdnupp

Keevitusvoolu seadistamiseks keerake seda nuppu.

Pddrake seda funktsiooni parameetrite liideses parameetrite valimiseks.

3. R parameetri p6ordnupp

Keerake seda nuppu, et seadistada langusfaasi aega ja muid parameetreid.

4. Funktsiooninupp
Vajutage seda, et kutsuda Ules funktsiooniliides.

22
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5.1.10 Funktsionaalsed liidesed
PARAMETER

MODE
POST FLOW

Joonis 5-11:  Funktsionaalsed liidesed
1.: 2T voi 4T.
2. Parast voolu/jarelevalve aeg: 0~10s.

5.1.11 Juhtpaneel MIG-kdsiprotsessi jaoks

156184

mimin

MIG @ m i
Manual L A

\
_‘.

SR T
15 2 4 3 6

Joonis 5-12: MIG-kasiprotsessi kuvamine kasitsi

1. Keevitusprotsessi nupp

Vajutage seda nuppu MIG-keevitusprotsessi valimiseks.
2. L-parameetriga poorlev pea

Nimetus

Keevitusprotsessi nupp

L- parameetri po6rdnupp

R- parameetri p&orlev nupp

Funktsiooninupp

Ohukatse nupp

Nupp manuaalseks traadi
etteandmiseks

Sschweissisralft

Keerake seda traadi etteandmise kiiruse seadmiseks. Keerake seda funktsiooniparameetrite liideses parameetrite

valimiseks.
3. R- parameetri p66riev nupp

Keerake seda induktiivsuse vdi muude parameetrite seadistamiseks.

4. Funktsiooninupp

Vajutage nuppu, et kutsuda Ules funktsiooniliides.
5. Ohukatse nupp

6. Nupp manuaalseks traadi etteandmiseks

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus

SYN-MIG seeria| Versioon 1.01

23



_ Sschweisslsralt

SchweiBtechnik

Funktsionaalne liides

PARAMETER PARAMETER
MODE SPOOL GUN
PRE FLOW
POST FLOW
BURNBACK
SLOW FEED
MIG
Manual
Joonis 5-13: MIG-funktsiooni liides (kasitsi)
1.:2T voi 4T

2. Eelvoolu/labimisaeg: 0~ 5 s.

3. Parast voolu/jalgimisperioodi aeg: 0~ 10 s.
4. Burnback: 0~ 10

5. Aeglane s66tmine: 0~ 5.

6. Spoolpustol: ON/OFF

Burnback

Keevitustraadi ja keevitusbasseini vaheline lihis pdhjustab voolu suurenemise, mis pdhjustab keevitustraadi
liiga kiiret sulamist ja traadi etteandmise kiirus ei suuda sellega sammu pidada, mistdttu keevitustraat ja toorik .
Seda nimetatakse "tagasipblenguks”. Vahemik: 0-10.

Aeglane s66tmine
Seda funktsiooni kasutatakse traadi etteandmise kiiruse reguleerimiseks. Vahemik: 0-5.

5.1.12 MIG-SYN protsessi juhtpaneel

Nimetus

1 O | Are GO 2% 1 Keevitusprotsessi nupp

12. 4 m,/ min 3.8 mm 2 L-parameetri pd6rdnupp

3 | R parameetri pdérdnupp
" 4 | Funktsiooni nupp
A v

5 | Ohukatse nupp

Nupp manuaalseks traadi
etteandmiseks

16 2 4 3 6

Joonis 5-14: MIG-SYN protsessi kuvamine
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1. Keevitusprotsessi nupp
Vajutage seda nuppu, et valida MIG-SYN protsess.
2. L-parameetri poordnupp

Keerake seda traadi etteandmise kiiruse seadmiseks. Keerake seda funktsiooniparameetrite liideses parameetrite
valimiseks.

3. R parameetri p6ordnupp

Keerake seda induktiivsuse vdi muude parameetrite seadistamiseks.

4.Funktsiooni nupp

Vajutage nuppu, et kutsuda Ules funktsiooniliides.

5. Ohukatse nupp

Vajutage seda keevituspinge voi induktiivsuse valimiseks. Keerake seda vaartuse seadmiseks.
6. Nupp manuaalse juhtmes66tmise jaoks

Funktsiooni liides
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

Joonis 5-15:; Funktsionaalne liides MIG-SYN
1.: 2T voi 4T

2. Traatmaterjal/ traatmaterjal: SS metallist taistraat/ Fe metallist taistraat/ Fe metallist taistraat/ CuSi/SS
metallist taistraat.

. Traadi : 0,8~ 1,0 mm

. Kaitsegaas: CO2/ Ar/ 98 % Ar+ 2 % CO2/ 80 % Ar+ 20 % CO2
. Eelvoolu/labimisaeg: 0~ 5 s.

. Péarast voolu/jalgimisperioodi aeg: 0~ 10 s.

. Burnback: 0~ 10

. Aeglane sd6tmine: 0~ 5.

0 N o o~ W
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52  SYN-MIG 253-4 Synergic & SYN-MIG 323-4 Synergic

5.2.1 Struktuur

) q - P Nimetus
e Ylin T 7 1 Euroiihendus MIG-pdleti jaoks
= ] ©®© c—1—9
[] 1 605 —— T F 2 Gaasilihendus TIG-pbleti jaoks
| . 3 Kaugihenduse pistik
—2 -
3 =] 4 Uhenduspesa negatiivse valjundpinge
g == jaoks (-)
6 == | U .
= ) 5 MIG-pdleti toitelihendus, mille
polaarsus on Umberlilitatav
6 Uhenduspesa positiivse
valjundvdimsuse (+) jaoks
7 Gaasi sisselaskeava Uhendus

8 Toitekaabel

9 Vorgululiti

10 Hoidja spiraali jaoks

Traadi etteande pinge

1 seadistamine

12 K~innitusyars traadi
tdmbamiseks (2x)

13 Traadi etteandmisrull (2x)

14 Traadi sisselaskejuhik

15 Traat ajamiratta rihmaratas

16 Tooriistakast

= —

Joonis 5-16:  Seadme kirjeldus SYN-MIG 253-4 Synergic
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5.22 Tootsukkel ja Ulekuumenemine SYN-MIG 253-4 ja SYN-MIG 3234

Taht "X" tahistab to6tsiklit, mis on maaratletud kui osa ajast, <A

mille jooksul keevitusseade suudab keevitada pidevalt oma Das Verhiltnis von SchweiBstrom und Betrieb fiir
nimivaljundvooluga konkreetse tddoperatsiooni jooksul (10 Syn-Mig 253-4

minutit). 100%,

Seos tootsukli "X" ja keevitusvoolu vahel on néaidatud

paremal oleval joonisel.

Kui keevitusseade ulekuumeneb, saadab IGBT
ulekuumenemiskaitse keevitusseadmele signaali keevitusvoolu
LUHENDAMISEKS ja ekraanil veakood. Sellisel juhul ei tohiks
seadet 10-15 minutit keevitamiseks , seade ventilaatori
kaivitudes jahtuda. Kui seadet uuesti kasutatakse, g9 | mimimimimim.
keevitusvoolu voi t66tsiiklit vahendada.

60% = =i —i i

eI

Jou

SR R ——

5.2.3 To6opohimote

H : | -
, , o - 0 200 260 315 |(a)
MIG-seeria keevitusmasina tOOpOhImOte alljargneval joonlsel. Kolinicidasinic varsiuuvvour wusaysuuscya “ud

V muundatakse alalisvooluks ja seejarel muundatakse sagedusmuunduriga (IGBT) keskmist sagedust omavaks
vahelduvvooluks parast seda, kui pinge on vahendatud keskirafo (pdhitrafo) abil ja rektifitseeritud keskmist
sagedust kasutava alaldaja (kiirlllitusdioodid) abil ning valjundiks on induktiivne filtreerimine. Lilitus kasutab
voolu tagasiside juhtimistehnoloogiat, et stabiilne voolu valjund MMA v&i TIG puhul. Ja kasutab pinge tagasiside
juhtimistehnoloogiat, et tagada stabiilne pinge valjund MIGis. Vahepeal saab keevitusvoolu parameetrit pidevalt
ja astmeliselt reguleerida, et see keevitusvaldkonna nduetele.

DC DC

Dreiphasig, Wechselstrom (AC) DC AC
_— — Hallsensor -

: AC .
Mittelf Mittelfrequenz

Gleichrichter P Wachselrichter [——{ o cauenz > i
400V, 50/60 Hz -transformator -gleichrichter

A

Positive
Rickkopplungsregelung

A

Joonis 5-18:  T66podhimote

5.2.4 Volt-amper-karakteristik

MIG-seeria keevitusseadmetel on optimeeritud volt-amper-karakteristik, mille skeem esitatud jargmisel joonisel.
Nimikoormuse pinge U2 ja keevitusvoolu 12 vaheline suhe on jargmine: U2=14+0,0512 (V).

U, (V) A
Volt-Ampere-Kennlinie

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

IS X

-
0 600 L (A)

Joonis 5-19: Volt-amper-kdverikdver
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5.2.5 MMA protsessi juhtpaneel

Nimetus

1 Keevitusreziimi nupp

2 L-parameetri po6rdnupp

1 8 9 1 3 R parameetri p66rdnupp
5 5 |
A Vv

MMA I B

m PARM
LS%e 01
1 2 3

Joonis 5-20:  Naita MMA

1. Keevitusprotsessi nupp
Vajutage seda nuppu, et valida MMA-keevitusprotsess.

2. L-parameetri poordnupp
Keevitusvoolu seadistamiseks keerake seda nuppu.

3. R parameetri p66rdnupp
Vajutage seda nuppu, et valida "Hot Start" voi "Arc Force" ja keerake seda vaartuste reguleerimiseks.

5.2.6 Lift-TIG protsessi juhtpaneel

Nimetus

1 Keevitusreziimi nupp

L-parameetri pd6rdnupp

R parameetri pd6érdnupp

Al ODN

Funktsiooninupp

158 13.1

TIG
Lift I Al

PARM

el
L%0 o

1 2 4 3

Joonis 5-21: Lift-TIG ekraan

1. Keevitusprotsessi nupp
Vajutage seda nuppu, et valida TIG-lifti keevitusprotsess.

2. L-parameetri poordnupp

Keevitusvoolu seadistamiseks keerake seda nuppu. Keerake seda funktsiooniparameetrite liideses parameetrite

valimiseks.

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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3. R parameetri p66rdnupp
Keerake seda nuppu, et maarata allakallakuaeg ja muud parameetrid.

4. Funktsiooninupp
Vajutage seda nuppu, et kutsuda Ules funktsiooniliides.

Funktsionaalne liides

PARAMETER

MODE
POST FLOW

Joonis 5-22: Lift-TIG funktsiooni liildes
1.: 2T vai 4T.
2. Jarelvoolu/jalgimise aeg: 0~10 s.

5.2.7 MIG-protsessi juhtpaneel (kasitsi)

Nimetus

1 Keevitusreziimi nupp

L-parameetri pd6rdnupp

R parameetri po6rdnupp

Funktsiooni nupp

156184

Ohukontroll

m/min

ol | M| WOWIDN

MIG Kasitsi traadi etteandmine

Manual _}

\
—\..

1656 2 4 3 6

Joonis 5-23: MIG ekraan (kasitsi)

1. Keevitusprotsessi nupp
Vajutage seda nuppu MIG-keevitusprotsessi valimiseks.

2. L-parameetri p66rdnupp
Keerake seda nuppu traadi etteandmise kiiruse seadmiseks. Keerake seda funktsiooniparameetrite liideses
parameetrite valimiseks.

3. R parameetri pdérdnupp
Keerake seda nuppu induktiivsuse v6i muude parameetrite seadistamiseks.

4. Funktsiooni nupp
Vajutage seda nuppu, et kutsuda Ules funktsiooniliides.

5. Ohukatse nupp.
6. Nupp manuaalseks juhtmesddtmiseks.
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Funktsionaalne liides

PARAMETER PARAMETER

MODE
PRE FLOW
POST FLOW

SPOOL GUN

BURNBACK
SLOW FEED

Joonis 5-24: MIG-funktsiooni liides (kasitsi)
1.:2T/4T.

2. Eelvoolu/ldbivooluaeg: 0~5 s.

3. Jarelvoolu/jalgimise aeg: 0~10 s.
4. Tagasipdlemine: 0~10.

5. Aeglane : 0~5.

6. : ON/OFF.

5.2.8 MIG-SYN protsessi juhtpaneel

Nimetus
: Keevitusreziimi nupp
oT ESmeal . |@1.2mm | ArCOZ 2%
L o
1 24 m,/ min 38 mm parameetri poGrdnupp
R parameetri p66rdnupp
1 5 4 1 7 4 Funktsiooninupp
|
A v Ohukontroll

Kasitsi traadi etteandmine

16 2 4 3 6

Joonis 5-25: MIG-SYN kuvamine

1. Keevitusprotsessi nupp
Vajutage seda nuppu, et valida MIG-SYN keevitusprotsess.

2. L-parameetri poordnupp

Keerake seda nuppu traadi etteandmise kiiruse seadmiseks. Keerake seda funktsiooniparameetrite liideses

parameetrite valimiseks.

3. R parameetri p66rdnupp
Keerake seda nuppu induktiivsuse voi muude parameetrite seadistamiseks.

4. Funktsiooninupp
Vajutage seda nuppu, et kutsuda Ules funktsiooniliides.

5. Ohukatse nupp.
6. Nupp manuaalseks juhtmeso6tmiseks.
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Funktsionaalne liides

PARAMETER PARAMETER

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

SHIELD GAS co2
PRE FLOW 5.0s

Joonis 5-26: MIG-SYN funktsionaalne liides
1.:2T/AT

2. Traatmaterjal/ traatmaterjal: SS tahke metalltraat/Fe tahke metalltraat/Fe metalltaidis traat/CuSi/SS-
Metallsiidamikuga traat.

. Traadi : 0,8~1,2 mm.

.2 CO2 /Ar / 98%Ar+2%C02 / 80%Ar+20%C0O2
. Eelvoolu aeg: 0~5s.

. Post flow/post flow aeg: 0~10s.

. Tagasip6lemine: 0~10.

0 N O 0o~ W

. Aeglane : 0~5.
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53  SYN-MIG 353-4 W Synergic & SYN-MIG 403-4 W Synergic

5.3.1  Struktuur

11

) | f Nimetus
L @ (ﬁ)—l—u 1 | Euroiihendus MIG-péleti jaoks
(o — - —
" 2 Gaasituhendus TIG-pbleti jaoks
—_—
= 3 | Kaugiihenduse pistik
2 ==
f = 4 Uhenduspesa negatiivse valjundpinge
' M = ! jaoks (-)
. =]
; o ° ° 5 MIG-pdleti toitelihendus, mille
9 = polaarsus on Umberlilitatav
= -
————— 6 U-henduspesa positiivse
véljundvdimsuse (+) jaoks
= © - - Sisselaskeava: Siit saab paaki
B 7 sissepritsida vett vdi jahutusvedelikku,
jadatumisvastast ainet jne.
8 Vee viljalaskeava (sinine)*
9 Tagasivoolu sisselaskeava (punane)*
10 | Gaasi sisselaskeuhendus
11 | Toitekaabel
12 | Vorgulliti
13 | Mahise hoidja
Traadi etteande pinge
14 : :
seadistamine
15 Kinnitusvars traadi
tombamiseks (2x)
16 | Traadi etteandmisrull (2x)
17 | Traadi sisselaskejuhik
18 | Traat ajamiratta rihmaratas
19 | Veepaak

Joonis 5-27:  Seadme kirjeldus

Selgitus Vee valjavool (sinine, pos. 8, joonis 5-18) ja tagasivool (punane, pos. 9, joonis 5-18):

Sisselaskeava samal poolel olevad kaks pihustit (pos. 7, joonis 5-18) saab Gihendada keevituspdleti pihustitega.

Sinine vastab valjalaskeavale: Kiilm vesi saabub paagist.

Punane vastab tagasivoolule: kuum vesi suunatakse mahutisse jahutamiseks.

Markus: Sinist vdljalaskeava ja punast tagasivoolu sisselaskeava ei omavahel vahetadal!
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Tootsiikkel ja Ulekuumenemine SYN-MIG 353-4 W ja SYN-MIG 403-4 W

Taht "X" tahistab tootsiiklit, mis on maaratletud kui A
. . . . . x
Osa ajast mille jooksul keevitusseade suudab keevitada DacVE RO Se iRt ety i Ratiokhar
pidevalt oma nimivaljundvooluga konkreetse tddoperatsiooni Syn-Mig 353-4 W
jooksul (10 minutit). 100%

Seos to6tsukli "X" ja keevitusvoolu "I" vahel on naidatud
paremal oleval joonisel.

Kui keevitusseade ulekuumeneb, saadab IGBT
Ulekuumenemiskaitse keevitusseadmele signaali keevitusvoolu !
LUHENDAMISEKS ja ekraanil veakood. Sellisel juhul ei tohiks — ggogb-=-micomemem—. -

1
I
]
1
]
]
Trmrmamnm
]
I
1
I
I
I
I

seadet 10-15 minutit keevitamiseks , seade ventilaatori
kaivitudes jahtuda. Kui seadet uuesti kasutatakse, tuleb
keevitusvoolu voi t66tsiiklit vahendada.
Jor
5.3.2 Toopohimote i >
0 275 350 I{A)

MIG-seeria keevitusmasina t66pohimote alljargneval joonisel. Kolmefaasiline vahelduvvool té6sagedusega 400
V muundatakse alalisvooluks ja seejarel muundatakse sagedusmuunduriga (IGBT) keskmist sagedust omavaks
vahelduvvooluks parast seda, kui pinge on vahendatud kesktrafo (pohitrafo) abil ja rektifitseeritud keskmist
sagedust kasutava alaldaja (kiirlulitusdioodid) abil ning valjundiks on induktiivne filtreerimine. Lulitus kasutab
voolu tagasiside juhtimistehnoloogiat, et stabiilne voolu valjund MMA v&i TIG puhul. Ja kasutab pinge tagasiside
juhtimistehnoloogiat, et tagada stabiilne pinge valjund MIGis. Vahepeal saab keevitusvoolu parameetrit pidevalt
ja astmeliselt reguleerida, et see keevitusvaldkonna nduetele.

Dreiphasig, Wechselstrom (AC) DC AC AC

i & Mittelfrequenz
Gleichrichter | Wechselrichter | A e > =l q
400V, 50/60 Hz -transformator -gleichrichter

4

DC DC
— Hallsensor —

Positive
Rickkopplungsregelung

A

Joonis 5-29:  T66pdhimodte

5.3.3 Volt-amper-karakteristik

MIG-seeria keevitusseadmetel on optimeeritud volt-amper-karakteristik, mille skeem esitatud jargmisel joonisel.
Nimikoormuse pinge U2 ja keevitusvoolu 12 vaheline suhe on jargmine: U2=14+0,05I12 (V).

Joonis 5-30: Volt-amper-kdverikdver

u, (v A
Volt-Ampere-Kennlinie

Das Verhaltnis von SchweiBstrom und
/ Wirkpunkt  Betrieb fiir Syn-Mig 353-4 W

" ;

4
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5.3.4 MMA protsessi juhtpaneel

Nimetus

1 | Keevitusprotsessi nupp

2 | L-parameetri pd6rdnupp

3 | R parameetri p66rdnupp

158 59.1

MMA I B
|m oy
0 — 0.7
GwWg8

Joonis 5-31:  Naita MMA

1. Keevitusprotsessi nupp
Vajutage seda nuppu, et valida MMA-keevitusprotsess.

2. L-parameetri poordnupp
Keevitusvoolu seadistamiseks keerake seda nuppu.

3. R parameetri p66rdnupp
Vajutage seda nuppu, et valida "Hot Start" voi "Arc Force" ja keerake seda vaartuste reguleerimiseks.

5.3.5 Lift-TIG protsessi juhtpaneel

Nimetus

Keevitusprotsessi nupp

L- parameetri pd6rdnupp

R- parameetri nupp

1 5 8 1 3 1 Funktsiooninupp
n Nupp jahutusprotsessi jaoks
A v

EE I i u i = Water

1 2 4 3 6§

Joonis 5-32:  Display Lift-TIG
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1. Keevitusprotsessi nupp
Vajutage seda nuppu, et valida lifti TIG-keevitusprotsess.

2. L- Parater p66rdnupp
Keevitusvoolu seadistamiseks keerake seda nuppu. Keerake seda funktsiooniliidese seadistuses parameetrite
valimiseks.

3. R- parameetri nupp
Keerake seda nuppu, et maarata allakallakuaeg ja muud parameetrid.
4. Funktsiooninupp

5. Nupp jahutusprotsessi jaoks
Vajutage seda nuppu, et valida veejahutusmeetod.

Funktsionaalne liides
PARAMETER

MOTION
PRE FLOW
POST FLOW

Joonis 5-33: Lift-TIG funktsiooni liides

1.: 2T voi 4T.

2. Eelvoolu/kaivitamise aeg: 0~2 s.
3. Jarelvoolu/jalgimise aeg: 0~10 s.

MIG-protsessi juhtpaneel (kasitsi)

Nimetus

Keevitusprotsessi nupp

L- parameetri p66rdnupp

R- parameetri p66rlev nupp
| u

= Nupp jahutusprotsessi jaoks
m/min Vv PP P y

; Kasitsi kasutatav kaitsegaasi
MG £ N o a
Manual ol . i o kontrollnupp

LS00

Kasitsi juhtme etteandmise nupp

Joonis 5-34:  Naidiku kirjeldus SYN-MIG 353-4 W Synergic
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1. Keevitusprotsessi nupp
Vajutage seda nuppu MIG-keevitusprotsessi valimiseks.

2. L-parameetri poordnupp

Keerake seda traadi etteandmise kiiruse seadmiseks. Keerake seda funktsiooniparameetrite liideses

parameetrite valimiseks.

3. R parameetri p66rdnupp
Pbdorake seda parameetrite seadistamiseks.

4. Funktsiooni nupp

5. Nupp jahutusprotsessi jaoks
Vajutage seda, et valida veejahutusmeetod

6. Kasitsi kasutatav kaitsegaasi kontrollnupp
7. Kasitsi juhtme etteandmise

nupp Funktsiooni liides
PARAMETER PARAMETER

MOTION : SPOOL GUN
PRE FLOW
POST FLOW

BEURNEBACK
SLOW FEED

Joonis 5-35: MIG-funktsiooni liides (kasitsi)
1.:2TVvoi4T

2. Eelvoolu/juhtimisaeg: 0~ 5s

3. Parast voolu/jalgimisperioodi aeg: 0~ 10 s
4. Burnback: 0~ 10

5. Aeglane s66tmine: 0~ 5

6. : ON/OFF

36
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5.3.6 MIG-SYN protsessi juhtpaneel

Nimetus

1 Keevitusprotsessi nupp

—rnatal e
E‘-glird'}::‘!gred @1.2mm  Ar+C02 2%

L- parameetri po6rdnupp

1 2.4 m,/ min 38 mm
R- parameetri p&6rlev nupp

. 2
3
1 54 1 7 4 4 | Funktsiooninupp
| 5 .
v

Nupp jahutusprotsessi jaoks

Kasitsi kasutatav
kaitsegaasi

S5YN .:,U 'ul o Water

kontrollnupp
PARM cooL T .
m o o 7 | Kasitsi juhtme etteandmise nupp
f FEED ;

75

16 3

Joonis 5-36:  Naidik MIG-SYN

2 4

1. Keevitusprotsessi nupp
Vajutage seda nuppu, et valida MIG-SYN keevitusprotsess.

2. L-parameetri poordnupp
Keerake seda traadi etteandmise kiiruse seadmiseks. Péérake seda funktsiooniparameetrite liideses, et valida
parameetrid

3. R parameetri p66rdnupp
Pdorake seda parameetrite seadistamiseks

4. Funktsiooni parameetri nupp

5. Nupp jahutusprotsessi jaoks
Vajutage seda, et valida veejahutusreziim

6. Kasitsi kasutatav kaitsegaasi kontrollnupp
7. Kasitsi juhtme etteandmise nupp

Funktsionaalne liides

PARAMETER .:2Tvoi4T

. Traatmaterjal / traatmaterijal

MOTION 2T SS tahke traat /Fe tahke traat /Fe siidamikuga
traat / Al-Mg tahke traat /CuSi

WIRE MATERIAL Fe-metal Flux-cored . Traadi 13bim&6t 0,8~ 1,2 mm

WIRE DIAMETER 1.2mm - Kaitsegaas
CO2/ 80% Ar+ 20% CO2 / 98% Ar+ 2% CO2

. Eelvoolu/ettevalmistusaeg: 0~ 5 s

SHIELD GAS
PRE FLOW

Joonis 5-37: Funktsionaalne liides MIG-SYN
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5.3.7 Jarelevalvesiisteemid
2T reziim

Keevitusahela aktiveerimiseks tdmmatakse paastikut ja hoitakse seda all. Kui paastik vabastatakse,
katkestatakse keevitusahel. See funktsioon ilma alg- ja Idppkraatri voolu reguleerimiseta sobib
punktkeevituseks, lihiajaliseks keevitamiseks, 6hukeste lehtede keevitamiseks ja paljuks muuks.

I(A)"‘

Keevitusvool on

Keevituspstoli llliti vabastamine

Maarake baasvool Ib Kaar laheb valja

|
Vajutage ja hoidke |
keevituspustoli lUlitit i

all \

Joonis 5-38: skeem 2T-reziim

1.0:
Vajutage pustoli lulitit ja hoidke seda all. Elektromagnetiline gaasiklapp on sisse lllitatud. Kaitsegaas hakkab
voolama.

2. 0~t1:
Gaasieelne aeg (0,1~2,0s).

3. t1~t2:
Kaar sittib ja valjundvool suureneb minimaalsest keevitusvoolust kuni maaratud keevitusvooluni (lw vai Ib).

4. 12~13:
Pustoli [litit hoitakse kogu keevitusprotsessi jooksul all, iima et seda vabastataks.
Markus: Kui on valitud impulssvaljund, véaljastatakse vaheldumisi baasvool ja keevitusvool; vastasel juhul
véljastatakse keevitusvoolu seadistatud vaartus.

5. t3:
Vabastage pustoli lUliti, keevitusvool vaheneb vastavalt valitud langetamisajale.

6. t3~t4:
Vool langeb seadistatud voolust (lw vai Ib) minimaalse keevitusvooluni ja seejarel lUlitatakse kaar valja.

7. t4~t5:
Gaasijargne aeg parast kaare . Seda aega (0,0~10s) saate seadistada esipaneelil asuva nupu keeramisega.

8. t&:
Elektromagnetiline gaasiklapp lllitatakse valja, kaitsegaasi voolamine peatub ja keevitus on |6ppenud.

Kaar on stitidatud
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4T reziim

Seda nimetatakse "lukustusreziimiks". Keevitusahela aktiveerimiseks vajutatakse paastikule ja vabastatakse
see Uks kord ning keevitusahela peatamiseks vajutatakse ja vabastatakse see uuesti. See funktsioon on kasulik
pikemate keevituste puhul, kuna paastikut ei ole pidevalt all hoida. TIG-seeria keevitusseadmed pakuvad ka
rohkem voolujuhtimise vdimalusi, mida saab kasutada 4T-reZiimis. Algusvoolu ja I6ppkraatri voolu
eelseadistada. Selle funktsiooniga saab kompenseerida keevituse alguses ja 16pus tekkivat véimalikku kraatrit.
4T sobib seega keskmise paksusega plaatide keevitamiseks.

'
[ (4)
Kaivitusvool on véljund Aktiveerige
uuesti pdleti IGliti
Keevitusvoolu [§ [rr====f== S — — | Kraatri oja
E -~ Vabastage seab P
: . : Vabastage poleti [Uliti
seadistamise poleti lilit i siss Kaa?léﬁeb vélia
Vajutad8ditidke | i
poleti lGlitit all !I AT iiaatd |
“"—'_'(_+- L 4 h_
0t 28 t4 th ] t ()
Joonis 5-39: Skeem 4T-reziimi skeem
1.0:
Vajutage ja hoidke pdleti lilitit all, gaasiklapp avaneb. Kaitsegaas hakkab voolama.
2. 0~t1:
Gaasieelne aeg (0,1~2,0 sekundit).
3. t1~t2:
Kaar suttib t1 ja seejarel valjastatakse maaratud kaivitusvool.
4. t2:
Vabastage péleti lUliti, valjundvool suureneb algvoolust.
5. 12~3:
Valjundvool tduseb seatud vaartuseni (Iw voi Ib), tbusuaega saab reguleerida.
6. t3~t4:

Keevitusprotsessi ajal ei lUlitata selle aja jooksul pdletillitit.
Markus: Kui valite impulssvaljundi, valjastatakse pohi- ja keevitusvool vaheldumisi; vastasel juhul
valjastatakse seadistatud keevitusvool.

7. t4:

Vajutage uuesti pustiku paastikule, keevitusvool vaheneb vastavalt valitud langetamisajale.
8. t4~t5:

Véljundvool langeb kraatri voolu tasemele. Vahendamisaega reguleerida.
9. to~t6:

Kraatri praegune periood.
10.16:

Vabastage pdleti llliti, kaar kustub ja argoon jatkab voolamist.
11.16~17:

Gaasijargset aega saab seadistada gaasijargse aja seadistusnupu abil (0,0~10 sekundit).
12.47:

Ventiil suletakse, argooni voolamine peatub ja keevitusprotsess on 16ppenud.
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Pulsisagedus

Saab valida ainult siis, kui impulssreziim aktiveeritud. Maaratleb sageduse, millega keevitusvool tipp- ja
baasvoolu vahel.

Tootsukkel

Saab valida ainult siis, kui impulssreziim aktiveeritud. impulssreziimis tipp- ja baasvoolu vahelise aja suhte
protsentides. Neutraalne seadistus on 50%, mis tdhendab, et tipp- ja baasvoolu ajavahe sama. Suurem
tootsukkel toob kaasa suurema soojuskoormuse, samas kui vaiksem td6tsikkel on vastupidine méju.

5.3.8 Siisteemi seaded Juhtpaneel

SETTINGS

LANGUAGES English
UNITS Metric

Joonis 5-40: Susteemi seadete juhtpaneel

Vajutage funktsiooniparameetrite nuppu ja hoidke seda 3 sekundit all, et kutsuda Ules susteemiliides. Siin saate
kasutada L-parameetrinuppu ja R-parameetrinuppu keele ja Uhiku seadistuse seadistamiseks.

40
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6 Paigaldamine ja kasutamine

6.1  Turvalisus

Kasutage keevitusseadet ainult jargmistel tingimustel:

O Keevitusseade on tehniliselt laitmatus korras.

O Keevitusseadet kasutatakse ettenahtud viisil.

O Kasutusjuhenditest peetakse kinni.

O Kaboik ohutusseadmed on olemas ja aktiivsed.

Korvaldage vead voi laske need viivitamatult kdrvaldada. Kui seadmel tekib rike, lUlitage see kohe valja ja
kindlustage see tahtmatu vdi volitamata sisselllitamise vastu.

Teatage koikidest muudatustest viivitamatult vastutavale buroole.

6.2 MMA- elektroodikeevitus

6.2.1 Seadistamine ja paigaldamine

Sellel keevitusseadmel on kaks Uhendust, Uks positivse (+) ja teine negatiivse (-) polaarsuse jaoks, et
uhendada MMA/elektroodihoidja kaabel ja maanduskaabel. Erinevad elektroodid vajavad optimaalse tulemuse
saavutamiseks erinevat polaarsust, seega polaarsusele erilist tdhelepanu pooérata. Palun tutvuge elektroodide
tootja teabega dige polaarsuse kohta.

DCEP: elektrood, mis on Uhendatud positiivse (+) valjundklemmi kilge.
DCEN: elektrood, mis on tihendatud negatiivse (-) valjundihendusega.

MMA (DC): DCEN- vbi DCEP-Uhenduse valik vastavalt erinevatele elektroodidele. Palun vaadake elektroodi
kasutusjuhendit.

MMA (AC): Noéuded polaarsuse ihendusele puuduvad.

[T

T T T T '_————.ll..u =

Joonis 6-1:  Seadistamine ja paigaldamine
1. Lulitage toiteallikas sisse ja vajutage keevitusreZiimi nuppu, et aktiveerida MMA-keevitusreZiim.
2. Seadistage keevitusvool vastavalt elektroodi tootja soovitatud elektroodi tiitbile ja suurusele.

3. Seadistage Hot Start ja Arc Force vastavalt vajadusele nuppude ja nuppude abil.

Paigaldamine ja kaitamine
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4. Sisestage elektrood elektroodihoidikusse ja kinnitage see kinni.

5. Looge elektroodiga vastu tdddeldavat detaili, et tekitada kaar ja hoidke elektroodi stabiilsena, et séilitada
kaar.

6.2.2 MMA/varrastelektroodiga keevitus

Uks levinumaid kaarkeevituse liike on kasitsi tehtav metallkaarkeevitus (MMA) ehk elektroodikeevitus. Selles
protsessis kasutatakse elektrivoolu, et tekitada kaar pdhimaterjali ja tarbitava elektroodi voi "varda" vahel.
Elektrood on valmistatud alusmaterjaliga sobivast materjalist ja kaetud kattega, mis keevitamise ajal eraldab
gaasilist auru. See aur toimib kaitsegaasina ja moodustab rabustuskihi, mis kaitseb keevitusala
atmosfaarisaaste eest. Elektroodi sidamik ise toimib taitematerjalina ja voolujadk, mis moodustab
keevitusmetallile rabukihi, parast keevitamist maha vétta.

“+—— Tuumtraat
|« Tuumtraat

i .I':-"';-'-
Pakkimine ® | |*— Pakkimine
+ Flux varjestus Arc koos
sulatusstidamikuga traadiga

o Y Rabu jaagid moodustavad
® , rabu tekke

. . . | ¢ :

Mittevaarismetallid L~ TTI

| -« NN
* | : == Keevitusmetatt;
\ \ ,

m—

Joonis 6-2: MMA/varrastelektroodiga keevitamine

MMA/Stick elektrood

O Kaar sludatakse elektroodi lihiajalise kokkupuutega alusmetalliga.
O Sulanud elektroodimaterjal viiakse kaarega keevitusbasseini ja muutub keevisémbluse osaks.
O Keevisdmblust katab ja kaitseb elektroodikihist rabu.

\ | ~ Kaitsegaas Kaar

\ g Slag
AT Y ’
S| \\*TJL/ . .
e NG ¥ Keevitusvann
|
Joonis 6-3: MMA/pulk-elektrood = —

Fluxi omadused

O Kaitsegaasi tekitamine keevitusala imber.
O Vooluvahendite ja desoksuideerivate ainete tarnimine.
O Kaitsva rabukihi tekkimine keevisdmbluse kohale.

O Kaare omaduste tootmine.

42
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O Legeerivate elementide lisamine.
O Lisaks keevitusmetalli toomisele keevitusbasseini taidavad elektroodid veel mitmeid muid funktsioone. Neid
lisafunktsioone taidavad peamiselt elektroodi erinevad katted.

6.2.3 MMA-keevituse alused
Elektroodi valimine

Elektroodi valimine on tavaliselt lihtne, sest tavaliselt tuleb lihtsalt valida pdhimetalliga sarnase keemilise
koostisega elektrood. Mdnede metallide puhul on siiski voimalik valida mitme elektroodi vahel, millest igalhel
teatud toéodvaldkondade jaoks spetsiifilised omadused. Soovitatav on oma spetsialiseerunud keevituskaupmehe

Keskmine materjali Maksimaalne
paksus soovitatav elektroodi
1abimoot
1,0-2,0 mm 2,5 mm
2,0-5,0mm 3,2 mm
5,0-8,0 mm 4,0 mm
> 8,0 mm 5,0 mm

Keevitusvool (tugevus)

Kaarkeevituses on méaaravaks teguriks keevitusvoolu o6ige valik. Kui vool liiga madalaks seatudraskused
stabiilse kaare stilitamisel ja sailitamisel. Sellisel juhul elektrood tooriku kiilge kinni jadma, Iabitungimine on
ebapiisav ja tekivad Umarad . Kui aga voolutugevus on liiga suur, vbib see pobhjustada elektroodi
tlekuumenemist, mis omakorda pdletab alusmaterjali 1abi ja pdhjustab liigset pritsmete teket ja alarebastusi.
Elektrooditiibi E6013 puhul, mida sageli Uldkeevitustdddel, on soovitatavad voolu vahemikud elektroodi
l&abimdddust:

Elektroodi labimoot
Praegune
mootepiirkond
2,5 mm 60 - 95
3,2 mm 100 - 130
4,0 mm 130 - 165
5,0 mm 165 - 260

Paigaldamine ja kaitamine

SYN-MIG seeria| Versioon
1.01

43



_ Sschweisslsralt

SchweiBtechnik

Kaare suurus

Kaare siilitamiseks tuleb elektroodiga &rnalt iile tooriku libistada, kuni kaar tekib. Qige kaarepikkuse kohta on
lihtne rusikareegel: see peaks olema vdimalikult lihike, et hea keevituspind. Liiga pikk kaar vahendab
[8bitungimissligavust, tekitab pritsmeid ja pdhjustab krobelise keevisdmbluse. Liiga lihike kaar seevastu
pdhjustab elektroodi kleepumist ja keevituse kvaliteedi halvenemist. Uldine rusikareegel langetatud asendis
keevitamisel (tuntud ka kui allapoole keevitamine) on, et kaare pikkus ei tohiks olla suurem kui stidamiktraadi
[8bimdot.

Elektroodi nurk

Keevitamise ajal elektroodi poolt omaksvdetav nurk on oluline metalli Ghtlase ja puhta tUlekande tagamiseks. Kui
keevitatakse langetatud asendis (tuntud ka kui "allakae"), keevituskeevitusi, horisontaalses asendis voi
Ulevalt, tuleks elektroodi Uldiselt hoida 5 kuni 15-kraadise nurga all keevisdmbluse suunas. See tagab Uhtlase
keevisbmbluse. Ronimisasendis (vertikaalselt iilespoole) keevitamisel tuleks elektroodi 80-90-kraadise nurga
all téddeldava detaili pinna suhtes. See jarsem asend on vajalik, et sailitada kontroll keevitusbasseini Ule ja
kvaliteetne keevisdmblus.

Keevituskiirus

Keevitamisel tuleb elektroodi juhtida piki vuuke kiirusega, mis piisava dmbluse suuruse. Samal ajal on oluline, et
elektroodi liigutatakse allapoole, et sailitada 6ige kaarepikkus. Liiga suur keevituskiirus pdhjustab kehva
sulamist ja ebapiisavat I&bitungimist, samas kui liiga aeglane keevitamine voib pohjustada kaare ebastabiilsust,
réabu sissekannet ja halbu mehaanilisi omadusi.

Materjal ja Gmbluse ettevalmistamine

Keevitatav materjal tuleb pdéhjalikult puhastada, et eemaldada sellised lisandid nagu niiskus, varv, 0li, rasv,
katlakivi ja rooste, kuna need véivad keevitusprotsessi negatiivselt mdjutada. Omblus valmistatakse ette selliste
protsesside abil nagu saagimine, |I66mine, I6ikamine voi leegildikamine. Materjali servad peavad puhtad ja
jaékidest vabad. Ombluse tiilibi valik (nt pdkk-, kattumis-, T- v&i nurgasaum) vastavast rakendusest ja
nduetest.
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6.3 TIG-keevitus

6.3.1 Seadistamine ja paigaldamine

By
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Joonis 6-4: TIG-keevitusaparaadi seadistamine ja paigaldamine

1. Sisestage maanduskaabli pistik seadme ees olevasse positiivsesse pistikupessa ja keerake seda, et see
lukustuks.

Uhendage keevituspdleti esipaneelil asuvasse negatiivsesse pistikupessa ja keerake seda lukustamiseks.
Uhendage pdleti liiliti juhtkaabel seadme esiosas asuvasse 9-poldilisse pistikupessa.

TIG-pdleti gaasijuhe seadme esiosas asuvasse gaasi véljalaskelhendusse.

Uhendage gaasiregulaator gaasiballooniga ja gaasitoru gaasiregulaatoriga.

Uhendage gaasitoru seadme tagakiiljel asuvasse gaasi sisselaskelihendusse.

Uhendage keevitusseadme toitejuhe pistikupessa.

Avage ettevaatlikult gaasiballooni ventiil ja seadke soovitud gaasivooluhulk.

© ® N o o bk~ DN

TIG-funktsioon seadme esikdljel oleval juhtpaneelil.
10. Seadistage poleti reziimiks 2T, 4T voi .

Sschweissisralft

SchweiBtechnik

Paigaldamine ja kaitamine

SYN-MIG seeria| Versioon
1.01

45



_ Sschweisslsralt

SchweiBtechnik

11.vajalik keevitusvool. Seadistatud keevitusvool ekraanil. soovitud langetamise aeg, mis samuti digitaalsel
naidikul.

12.

12.Pange kokku TIG-pdleti esiosad ja sisestage keevitatava materjali jaoks sobiv volframotsak.

13.Asetage TIG-pdleti valisserva toorikule volframelektrood on 1-2 mm kaugusel toorikust. Vajutage ja hoidke
all TIG-poleti paastikunuppu, et kaivitada gaasivool.

14.Pddrake torvikut vaikese liigutusega ettepoole, nii et volframelektrood puutub toorikuga kokku.
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15.NUUd pdodrake torvikut vastupidises , et tdsta volframelektrood tooriku kiljest ja tekitada kaar.

16. Keevituse I6petamiseks vabastage paastik.

OLULINE MARKUS:

Soovitatav on kontrollida gaasilekkeid enne kasutamist ja sulgeda ballooniventiil, kui masinat ei
kasutata.

6.3.2 DC/WIG keevitus

Alalisvooluallikas kasutab nn alalisvoolu (DC), mille peamine elektriline komponent, elektronid, voolavad ainult
Uhes suunas negatiivsest poolusest (-) positivsesse poolusesse (+). Alalisvooluahelas kehtib elektriline
pdhimdte, mis Utleb, et 70% energiast (soojusest) on alalisvooluahelas alati positiivsel poolel. See on oluline,
sest see maarab, millise poolusega peab TIG-pdleti olema tihendatud.

30%

70%
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TIG-alalisvoolukeevitus on protsess, mille sitdatakse kaar volframelektroodi ja metallitooriku vahel. Keevitusala
on kaitstud inertgaasivooluga, et valtida volframi, keevitusbasseini ja keevitusala saastumist. Kui TIG-kaar
slUldatakse, ioniseerub ja Ulekuumeneb inertgaas, muutes selle molekulaarstruktuuri ja selle plasmavooluks.
See plasmavool, mis voolab volframi ja tooriku vahel, on TIG-kaar ja voib kuni 19 000 °C kuum. See on vaga
puhas ja kontsentreeritud kaar, mis enamiku metallide kontrollitud sulatamist keevitusbasseiniks. TIG-keevitus
pakub kasutajale maksimaalset paindlikkust mitmesuguste materjalide, paksuste ja profiilide keevitamiseks.
TIG-alalisvoolukeevitus on ka kdige puhtam keevitusprotsess, mis ei tekita sademeid ega pritsmeid.

Energiaallikas

=~

Kaare intensiivsus on proportsionaalne volframit vooluga. Keevitusseade reguleerib keevitusvoolu, et
reguleerida kaarevoolu vdimsust. Ohuke materjal nduab tavaliselt vaiksema véimsusega kaar ja vaiksemat
kuumust materjali sulatamiseks, seega on vaja vaiksemat voolu (amprit), paksem materjal nduab tugevamat
kaarega ja suuremat kuumust, seega vaja suuremat voolu (amprit) materjali sulatamiseks.

Madal Koérge
/\keevitusvool keevitusvool
S

|

TIG-keevituse tostekaare siittimine

"Lift-Arc-Ignition" on keevituskaare sllteprotsess, mille puhul kasutatakse elektroodi saastumise valtimiseks
madalat pinget ja piiratud voolu. Niipea, kui masin tuvastab sade, suurendab ta kohe vdimsust ja tekitab
stabiilse kaare. See on kuluefektiivne ja ohutu alternatiiv kdrgsageduslikule stltamisele ning pakub paremat
kontrolli kui nullistardi meetod.
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Gaasivo Volfram Kaarsiiiitam 5 pe oy
ol ‘ puudutab oy ine ey Algatatud i 0
Volfram ei @ toorikut S f"' f :r :".-' kaar : ft
puutu toorikuga i L L
kokku e i
— 9 .
Asetage otsik Poorake poleti kiljele Kallutage torvikut Kaare sailitamiseks
toddeldavale nii, et volfram oleks vastassuunas, kaar tdstke torvikut.
suttib, kui volfram

detailile, ilma et puudutage

volfram puutuks toodeldavat detaili ja tduseb ara.
toodeldava hoidke seda
detailiga kokku. [Ghiajaliselt kinni.

6.3.3 TIG-keevitus Fusion tehnoloogia

Kasitsi teostatavat TIG-keevitust peetakse kdige noudlikumaks keevitusprotsessiks, kuna keevitaja peab
sailitama pidevalt lihikese kaarepikkuse, et valtida elektroodi ja tooriku vahelist kokkupuudet. See nduab
osavust ja mélema kae kasutamist: Uks kasi juhib lisatraadi keevitusbasseini, samal ajal kui teine kasi kasitseb
keevituspdletit. Teatud keevisdmbluste, naditeks dhukeste materjalide puhul ei lisamaterjali vaja. Seda protsessi
nimetatakse sulakeevituseks, mille metalli servad sulanduvad ainult kaariku soojuse toimel.

‘%
AR R 757
Keevitamise S e / )
suund  +—+— | | ol W | | L - |
Keevitusbasseini Péleti nurk Juhtige poletit aeglaselt
vormimine ja kindlalt
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6.3.4 TIG-keevitus taiteslinnitiga

TIG-keevituses sisestatakse keevitusbasseini sageli lisatraat, et tugevdada keevisdmblust. Parast kaare
stutamist hoitakse poletuslambi volframit, kuni tekib keevislahus. Pédleti ringikujuline liikkumine toetab
keevitusbasseini moodustumist. Seejarel juhitakse pdletit piki dmblust umbes 75° nurga all, samal ajal taitejuhe
juhitakse keevislahuse esiservale umbes 15° nurga all. Kaar sulatab traadi, samal ajal poletit liigutatakse
ettepoole. Traadi etteandmist saab kontrollida korduva sisestamise ja tagasivdtmise teel ("tupsutamine").
Oluline on, et sulatatud traadi ots jadks kaitsegaasi sisse, et valtida okslideerumist ja saastumist.

A =
Keevitamise suund- { 4~ “-;%;;31
-— * L N |
| . — S — |
Keevitusbasseini Poleti nurk Taidisjuhtme lisamine
vormimine

- .

Kaitsevahen
ig-(gaas)

| o, | | =~

\ﬁﬂ

| :
Puurkaabli Liigutage poletit Protsessi kordamine
tagasitdbmbamine keevitusbasseini ettepoole.
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6.3.5 Volframelektroodid

Volfram on haruldane metalliline element, kasutatakse TIG-keevituselektroodide valmistamisel. TIG-protsess
tugineb volframi kdévadusele ja kdrge temperatuurikindlusele, et keevitusvoolu kaarele. Volframil on koigist
metallidest kdrgeim sulamistemperatuur, 3410 °C. Neid valmistatakse puhtast volframist vdi volframi ja muude
haruldaste muldmetallide sulamist ning neid on saadaval erinevates suurustes. Oige volframi valik séltub
keevitatavast materjalist, ndutavast voolutugevusest ja sellest, kas keevitatakse vahelduv- vdi alalisvooluga.
Volframelektroodid on otsas varvikoodiga, et neid oleks lihtne identifitseerida.

Toorium (RED) —

Tooritud volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWTh-2) sisaldavad vahemalt 97,30% volframi ja 1,70-2,20%
tooriumi ning on kui 2% tooritud. Need on tdnapaeval kéige sagedamini kasutatavad alalisvooluelektroodid ning
neid eelistatakse nende vastupidavuse ja kasutusmugavuse téttu. Siiski toorium madalat radioaktiivset ohtu,
mistottu paljud kasutajad on dle lainud teistele alternatiividele. Radioaktiivsuse poolest on toorium alfa-kiirguse
tekitajaimbritsetud volframmaatriksiga, on riskid téahtsusetud. Tooriumi sisaldav volfram ei tohiks kokku avatud
I6ikude vbi haavadega. Suurem oht keevitaja jaoks on see, kui tooriumoksiid kopsudesse. See vdib juhtuda
keevitamise ajal tekkivate aurudega kokkupuutumise voi volframi lihvimisel materjali/tolmu allaneelamise kaudu.
Jargige tootja hoiatusi ja juhiseid ning materjali ohutuskaarti (MSDS).

Tseeriumoksiid (ORANGE) ]

Tseeriumoksiidist volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWCe-2) sisaldavad vahemalt 97,30% volframi ja
1,80-2,20% tseeriumi ning kui 2% tseeriumoksiidi sisaldavad elektroodid. Tseeriumoksiidist volframelektroodid
sobivad kodige paremini alalisvoolu keevitamiseks madalate voolutugevuste juures ja neil on suureparane
kaarekaivitus madalate voolutugevuste juures ning neid sellistes rakendustes nagu orbitaalne torukeevitus ja
Ohukeste plaatide td6tlemine. Need sobivad kdige paremini susinikterase, roostevaba terase, niklisulamite ja
titaani keevitamiseks ning vdivad ménel juhul asendada 2%-lisi tooritud elektroode. Tseerium-volfram sobib
kbéige paremini vaiksema voolutugevusega ja peaks kestma kauem Kkui tooritud volfram. Suurema
voolutugevusega rakenduste puhul kasutada tooritud voi lantaanist volframit.

Lantaanaat (GOLD)

Lantaanitud volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWLa-1.5) sisaldavad vahemalt 97,80% volframi ja 1,30-
1,70% lantaanaati ning neid kui 1,5% lantaanitud elektroode. Need elektroodid on suureparase
kaareslutamise, madala labipdlemismaara, hea kaare stabiilsuse ja vaga heade tagasipdlemisomadustega.
Lantaanitud volframil on ka samad elektrijuhtivuse omadused kui 2%-lisel tooritud volframil. Lantaanitud
volframelektroodid on ideaalsed, kui soovite optimeerida oma keevitusvdimalusi. Need sobivad hasti
kasutamiseks negatiivse polaarsusega vahelduv- véi alalisvoolu elektroodidega, millel on terav ots v6i saab
vormida keradeks, et kasutada vahelduvvoolu sineaarse vooluallikaga. Lanthaniseeritud volfram hasti oma
terava tipu, mis eeliseks terase ja roostevaba terase keevitamisel alalis- vbi vahelduvvooluga nelinurkse
vooluallikaga.

Tsirkooniumoksiid (VALGE] ]

Tsirkooniumoksiidiga kaetud volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWZr-1) sisaldavad vahemalt 99,10%
volframi ja 0,15-0,40% tsirkooniumoksiidi. Tsirkooniumoksiidiga volframelekiroodid kasutatakse kdige
sagedamini vahelduvvoolukeevitusel ning need tekitavad vaga stabiilse kaare ja on vastupidavad
volframipritsmetele. See on ideaalne vahelduvvoolu keevitamiseks, kuna see sailitab sfaarilise tipu ja vaga
saastekindel. Selle voolutugevus on vordne vdi suurem kui tooritud volframil. Tsirkooniumoksiidiga volframit ei
soovitata kasutada alalisvoolu keevitamiseks.
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E3 (LILA) ]

E3 volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWG) sisaldavad vahemalt 98 % volframi ja kuni 1,5 % lantaani
ning vaikestes kogustes tsirkooniumi ja Gtriumi, nimetatakse E3 volframiks. E3-volframielektroodid on sarnase
elektrijuhtivusega tooritud elektroodid. Uldiselt tahendab see, et E3-volframelektroodid on asendatavad tooritud
elektroodidega ilma keevitusprotsessi muutmata. E3-elektroodid pakuvad paremat kaare suttimist, pikemat
elektroodi kasutusiga ja paremat hinna ja kvaliteedi suhet. Kui vdrrelda E3 volframelektroode 2%-lise tooritud
volframiga, siis E3 vajab vdhem Umbertéotlemist ja selle Uldine kasutusiga on pikem. Katsed on naidanud, et E3
volframelektroodide puhul paraneb suttimisviivitus aja jooksul, samas kui 2%-ne tooritud volfram kulub &ra juba
parast 25 suttimist. Sama energiatootmise korral on E3 volframelektroodid jahedamad kui 2% tooritud volfram,
mis pikendab otsiku uldist kasutusiga. E3 volframelektroodid t6é6tavad nii vahelduv- kui ka alalisvooluga. Neid
saab kasutada positivse vOi negatiivse, terava otsaga alalisvooluelektroodina vdi komplekteerituna
vahelduvvooluallikatega kasutamiseks.

Volframelektroodide keevitusvoolude hindamine

Alali Vahelduvvool (A) | Vahelduvvool (A)
. alisvool (A)
Volframi @ I . Tasakaalustamata| Tasakaalustatud
(mm) Péleti negatiivne laine laine
2% tooritud 0,8% 0,8%
tsirkoniseeritud tsirkoniseeritud
1,0 15-80 15-80 20-60
1,6 70-150 70-150 60-120
24 150-250 140-235 100-180
3,2 250-400 225-325 160-250
4,0 400-500 300-400 200-320

6.3.6 Volframi ettevalmistamine

Kasutage lihvimisel ja Idikamisel alati teemantkattega lihvimiskettaid. Kuigi volfram on vaga kéva materjal, on
teemantketaste pind veelgi kévem, mis tagab Uhtlase lihvimisprotsessi. llma teemantketasteta, naiteks
alumiiniumoksiidketastega lihvimisel vdivad tekkida sakilised servad, ebatasasused v6i kehv pinnaviimistlus,
mis ei ole palja silmaga nahtav, kuid aitab kaasa ebatasasuste ja defektide tekkimisele keevitamisel.

Veenduge alati, et lihvite volframit lihvimisrattal pikisuunas. Volframielektroodid on valmistatud nii, et tera
molekulaarstruktuur on pikisuunas, nii et lihvimine p&ikisuunas ei ole véimalik.

jahvatab "vastu vilja". Kui elektroodid on lihvitud risti, peavad elektronid hippama ule lihvimisradade ja kaar
saab alguse ja liikuda tipu ees. Kui lihvida pikisuunas teraga, voolavad elektronid Uhtlaselt ja kergesti
volframkarje otsa. Kaar algab otse ja jaab kitsaks, kontsentreeritud ja stabiilseks.

Arge lihvige (le linvimisketta

Pikisuunaline lihvimine lihvimiskettal
- -
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Elektroodide kuju ja nurk

Volframelektroodi otsa kuju on téppiskaarkeevituse oluline protsessimuutuja. Oige otsiku ja lameda suuruse
valik tagab tasakaalu erinevate eeliste vahel. Mida suurem on lame koht, seda tdenaolisem on kaare triivimine
ja seda raskem on kaar kaivitada. Kui aga lameala suurendatakse maksimaalse tasemeni, mis vdéimaldab
endiselt kaare kaivitamist ja takistab kaare triivimist, paraneb keevituse labitungimine ja elektroodi kasutusiga.
Kaasamisnurk maéarab keevisdmbluse kuju ja suuruse. Uldiselt suureneb sissevarustussiigavus ja helmestiku
laius vaheneb, kui sissevarustusnurk suureneb.

Mdned keevitajad lihvivad elektroodid ikka veel , mis hdlbustab kaare suutamist. Kuid nad riskivad
keevitustulemuse vahenemisega, mis tuleneb otsa sulamisest.

2,5 korda suurem kui volframi

I8bimGot  |_ ‘

_:D Lameda /B >«q— Pits pits
e otsaga L

Qe
h/‘f“\

Elektroodi sisseliilitusnurk/koonus - alalisvoolu keevitamine

Alalisvoolu keevituseks mdeldud volframelektroodid lihvida piki- ja kontsentriliselt teemantketastega, et
saavutada konkreetne sisselllitusnurk koos tipu/pinna ettevalmistamisega. Erinevad nurgad annavad erineva
kaarekuju ja pakuvad erinevaid keevitusomadusi.

Pakkuda suuremate nurkadega toppelektroode:

. Tasase pinna l1abimoot
O pikem ooteaeg i —~—
O keevisdmbluse parem labitungimine 21 :\ fﬁﬁ_T_L
O kitsam kaarekuju i

QO suudab suurema vooluga toime tulla ilma erodeerumata Kaasatud nurk

Anda teravamad elektroodid vaiksema sisseliilitusnurgaga: & ,f"'"“%-aaﬁ
O Vahem kaarkeevitus .
O laiem kaar
QO Uhtlasem kaar
Volframi @ [mm] @ ots [mm)] Konstantne Vooluvahemik Vooluvili Pulseeriv
lisatud nurk - [amper] [amper]
[kraadi]
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
3,2 1.100 60 20 - 200 20 - 300
3,2 1.500 90 25 - 250 25-350
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MIG- Keevitus

6.41 Seadistamine ja paigaldamine

[VauasaaiiRaniie

Joonis 6-5: MIG-keevitusseadme seadistamine ja paigaldamine

. A - Sisestage maanduskaabili pistik miinuspistikupessa (-) ja pingutage seda.

B - Sisestage maanduskaabili pistik positiivsesse (+) pistikupessa ja pingutage seda.

2. Sisestage MIG-keevituspustol MIG-péleti euroihendusse esipaneelil ja lukustusmutter kindlalt .

3. A - Sisestage polaarsuse Umberpééramise kaabli pistik seadme esiosas asuvasse positiivsesse

N o o0 B~

pistikupessa ja pingutage seda.
B - Sisestage polaarsuse Uimberpddramise kaabli pistik seadme ees olevasse negatiivsesse (-)
pistikupessa ja pingutage seda.

. Uhendage gaasiregulaator gaasiballooniga ja (ihendage gaasitoru regulaatoriga.

. Unendage gaasitoru seadme tagakiiljel asuvasse gaasiiihendusse.

. Uhendage keevitusseadme vérgukaabel pistikupessa.

. Asetage traat poolihoidjale (poolihoidja mutter on vasakpoolse keermega). Juhtige traat 1abi sisselaskejuhiku

toru ajamisrullile.

8. Juhtige traat Ule ajamisrulli valjavoolu juhttraadi torusse ja suruge 150 mm Iabi.

9. Sulgege Ulemine rullikuhoidja ja lllitage survevars keskmise survega sisse.
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10.

10.avage ettevaatlikult gaasiballooni ventiil ja seadke soovitud gaasivooluhulk 11.eemaldage gaasipihusti ja
kontaktpihusti pdleti kaelast.

12. Vajutage ja hoidke all manuaalse juhtme nuppu, et juhtida juhe |abi pdletikaela, vabastage manuaalse
juhtme nupp, kui juhe valjub pdletikaelast.

13. Sisestage dige suurusega kontaktotsik ja traat Iabi selle, keerake kontaktotsik fakustiku kaela
otsakuhoidikusse ja kinnitage see kinni.

14. Asetage gaasipihusti pdleti otsikule.
15. Avage ettevaatlikult gaasiballooni ventiil ja seadistage regulaatoril soovitud gaasivooluhulk.

16. Valige soovitud MIG-funktsioon, valige programmi number vastavalt traadi 1abimdddule ja kasutatava gaasi
tuubile, nagu naidatakse ekraanil.

17. Valige torviku lUlitusreziim: 2T/ 4T/ punktkeevitus.
18. vajalikud keevitusparameetrid vastavalt keevitatava materjali paksusele.

6.4.2 Traadi etteandmisrullide valik

MIG-keevituse puhul on Glimalt oluline Ghtlane traadi etteandmine. Mida Ghtlasem on traadi etteandmine, seda
parem on keevisdmblus.

So66tmisrullid voi ajamisrullid kasutatakse traadi mehaaniliseks juhtimiseks [8bi keevituspustoli kaabli pikkuse.
Etteandmisrullid on ette nahtud konkreetset tlilpi keevituskaabli jaoks ja neil on erinevad soonedsobivad
erinevat tldpi traadi jaoks. Traati hoiab soones traadi ajamisseadme Ulemine rull, nimetatakse survevaksliks;
survet avaldab pingutusarm, mida saab reguleerida, et vastavalt vajadusele suurendada vdi vahendada. Traadi
tulp maarab, kui suurt survet saab rakendada ja milline ajamisrull sobib kdige paremini traadi optimaalse
etteandmise saavutamiseks.

Kova tahke traat, naiteks teras ja roostevaba teras, nbuab optimaalse haardumise ja ajami saavutamiseks V-
kujulise soontega ajamisrulli. Tahkete traatide puhul voib Glemine survevdll, mis hoiab traati soones, avaldada
traadile suuremat pinget ja V-kujuline soon sobib selleks paremini. Taispuidust traati on tdnu suuremale ristldike
tugevusele lihtsam transportida, need on jdigemad ja ei paindu nii kergesti.

Pehmed juhtmed, naiteks alumiinium, vajavad U-kujulist soont. Alumiiniumtraat on palju vaiksema
sambapaksusega, see vdib kergesti painduda ja on seetbttu raskemini juhitav. Pehmed traadid vdivad kergesti
painuda traadi etteanduris, traat sisestatakse pdletusseadme sisenemisjuhtimise torusse. U-kujuline rull annab
suurema haardepinna ja veojdu pehmema traadi etteandmiseks. Pehmemad traadid vajavad ka vaiksemat
pinget Ulemisel survevallil, et valtida traadi deformeerumist; liiga suur pinge likkaks traadi vormist valja ja selle
paindumise poletis.

Kontakt nduande saagid. 9
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Voolusiidamik/gaasivaba traat; Need traadid koosnevad dhukesest metallmantlist, mille pinnale on kantud
voolu ja metallithendeid, mis seejarel valtsitakse silindrisse, et valmis traat. Traat ei saa Ulemisest rullist liiga
suurt survet vastu vétta, kuna see voib puruneda ja deformeeruda, kui seda liiga palju survestatakse. Valja on
tootatud rull, mille soontes on vaikesed hammastused. Salgud haarduvad traadist ja aitavad seda juhtida iima
Ulemise rulli liigse surveta. Kumerdatud traadi etteandmisrulli puuduseks on see, et keevitustraadi pind kulub aja
jooksul tikkhaaval ara ja need vaikesed tikid satuvad I6puks vooderdusse. See toob kaasa ummistumise rullis
ja tdiendava hddrdumise, mis omakorda pdhjustab traadi s66tmisprobleeme. U-kujuline traat voib kasutada ka
taitejuhtme puhul, ilma et traadi osakesed traadi pinnast. Siiski , et rullnurkade rull vdimaldab sidamestatud
traadi positiivsemat s66tmist ilma traatvormi deformeerumata.

Ulemine U'emine Ulemine
rull rull rull
e
| %
| . |_ |-
Traat V- Traat U- Traat Nopitud
kujulin kujulin soon
e e

6.4.3 Juhtmete/kaablite paigaldamine ja seadistamine

Traadipooli ja traadi digesti paigaldamine traadi etteandmisseadmesse on Ulimalt tahtis, et traadi etteandmine
oleks Uhtlane ja pidev. Suur osa MIG-keevitusseadmete vigadest tuleneb traadi kehvast seadistamisest traadi
etteandmisseadmes. Jargmised juhised aitavad teil traadis66turi digesti seadistada.

1. Eemaldage kinnitusmutter 2. pdorake tdhelepanu pingutusvedru reguleerimise
seadurile

ja pooli kinnitusndela
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3. Asetage traatpool poolihoidjale ja sisestage 4. Ldigake traat ettevaatlikult 1abi ja
tllblivolg, seejarel kinnitage pooli veenduge, et spiraal ei keerdu lahti.
kinnitusmutriga. Juhtige traat ettevaatlikult traadi

sissevoolutorusse.

| —

5. Sisestage traat Iabi ajamisrulli ja traatsd6turi 6. Lukustage ulemine surverull ja
véljavoolutorusse. rakendage keskmist survet
pingeregulaatoriga.

B

7., et kaabel jookseb Iabi
véljalaskejuhi toru keskel, ilma et
see puudutaks kulgi. Vajaduse korral
Iddvendage  valjalaske juhttoru

lukustuskruyj ja seejarel
kstaSmutrit, et teha kohandusi.
Uue @sendi kinnitamiseks

pifigutage  ettevaatlikult  uuesti
lukustusmutter ja kruvi.
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8. Lihtne meetod ajami dige pinge
kontrollimiseks on painutada traadi otsa ja
hoida seda umbes 100 mm kaugusel kaest
ning lasta sellel kde sisse joosta. See peaks
teie kaes Ulespoole kerima, ilma et see
peatuks ja libiseks ajamirullidel. Kui see
libiseb, suurendage pinget.

9. Pdorleva traatpooli kaal ja kiirus tekitavad
inertsi, mis voib pdhjustada pooli
edasilikumist ja traatsiimuse ule pooli kilje
jooksmist ning takerdumist. Kui see juhtub,
suurendage  pingutusvedru  survejéudu
poolihoidja sees, kasutades pingutusruvi.

MIG-pdleti vooderdused

Liner on MIG-pustoli Uks lihtsamaid ja tdhtsamaid komponente. Selle ainus eesmark on juhtida keevituskaablit
traatsooturist Iabi pustoli kaabli kontaktotsikusse.

Terasvooder

Enamik MIG-traadi etteandjaid on valmistatud mahitud terastraadist, nimetatakse ka klaveritraadiks, mis annab
traadi etteandjale hea jaikuse ja paindlikkuse ning vdimaldab keevituskaablile sujuvalt Iabi keevituskaabli , kui
see t60 ajal paindub. Terastraadijuhikuid kasutatakse peamiselt tahke terastraadi s66tmiseks. Muud traadid,
nagu alumiinium, ranipronks jne, téétavad paremini teflon- véi poliamiidkaabliga. Traatjuhtme siselabimdot on
oluline ja séltub kasutatava traadi labimdddust. Oige siselabiméét aitab kaasa sujuvale séétmisele ja takistab
traadi paindumist vdi takerdumist ajamisrullides. Kui traat keevitamise ajal liiga palju painutatud, suureneb
hdoérdumine traatjuhi ja keevitustraadi vahel, raskendab traadi 1abi traatjuhi, mille tulemuseks on traadi halb
s66tmine, traatjuhi enneaegne kulumine ja takerdumine. Tolm, mustus ja metalliosakesed vdivad aja jooksul
koguneda vooderdusse, hoérdumist ja ummistumist. Soovitatav on vooderdist regulaarselt surudhuga valja
puhuda. Vaikese labimddduga keevitusjuhtmete (0,6-1,0 mm) kolonni tugevus on suhteliselt vaike ja see voib
pdhjustada juhtme tiirlemist voi triivimist vooderdises, kui seda kasutatakse liiga suure vooderdisega. See
omakorda po&hjustab traadi halba s66tmist ja vooderdise enneaegset riknemist liigse kulumise tottu. Seevastu
suurema labimédéduga (1,2-2,4 mm) keevitusldngadel on palju suurem kolonni tugevus, kuid oluline on tagada,
et vooderdisel piisav siselabimddt. Enamik tootjaid toodab vooderdisi, suurus vastab keevituspdleti kaabli traadi
Iabimbodule ja pikkusele, ning enamik neist on vastavalt varvikoodiga varustatud.
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Terasvooder

Sinine 0,6 - 0,8 mm

Punane 0,9 - 1,2 mm

Kollane 1,6 mm e

Roheline 2,0 - 2,4 mm e — -

Tefloni ja poliiamiidi (PA) vahekihid

Teflonvooderdused sobivad hasti pehmete ja madala kolonnitugevusega traatide, naiteks alumiiniumtraatide,
toitmiseks. Nende vooderdiste sisemus on sile ja tagab stabiilse s6dtmise, eriti vaikese labimddduga
keevitusldngade puhul. Teflon sobib hasti kdrgema kuumusega rakenduste jaoks, kus vesijahutusega poletit ja
messingist vooderdisi. Teflonil on head kulumiskindlusomadused ja seda kasutada mitmesuguste
traaditiUpidega, sealhulgas ranipronksi, roostevaba terase ja alumiiniumiga. Tuleb markida, et keevitustraadi
otsa tuleb enne muhvi hoolikalt kontrollida. Teravad servad ja sarmed vdivad kahjustada muhvi sisemust ning
ummistusi ja kiirendatud kulumist. Poliamiidvooderdised (PA) on valmistatud sisinikuga immutatud nailonist ja
sobivad ideaalselt pehmemate alumiiniumi- ja vasesulamite keevitusjuhtmete ja tdukepdleti rakenduste jaoks.
Need vooderdised on tavaliselt varustatud ujuvhilsiga, mis vdimaldab vooderdise sisestamist kuni
s6Otmisrullideni.

Teflonvooder

Sinine 0,6 - 0,8 mm *__ﬂ-—_—
Punane 0,9 - 1,2 mm *_

Kollane 1,6 mm e & L

PoltGamiidist vooder

Must 1,0 - 1,6 mm *':—

Vask-messingist kaelad

Kdrge kuumusega rakenduste puhul suurendab messingist voi vasest sildade kasutamine sisestuse 16pus
sisestuse tG0temperatuuri ja parandab keevitusvoolu Ulekandmise elektrijuhtivust traadile. Seda soovitatakse
kdigi alumiiniumi ja silikoonpronksi keevitusrakenduste puhul.
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6.4.5 Alumiiniumtraadi poleti ja traadi etteandmise seadistus

Sama protsessi ka teflon- ja/vdi poliamiidvooderdiste (PA) puhul.
6.4.6 MIG-keevitus
Maaratlus

MIG-keevitus (Metal Inert Gas), tuntud ka kui GMAW (Gas Metal Arc Welding) voi MAG (Gas Metal Arc
Welding), on poolautomaatne voi automaatne kaarkeevitusprotsess, mille puhul pidev ja kuluv traielektrood ja
kaitsegaas |abi keevituspustoli. MIG-keevituses tavaliselt alalisvooluallikat, mille pinge on konstantne. MIG-
keevitusel on neli peamist metalli Ulekandmise meetodit: lihikesiirde Ulekanne (mida nimetatakse ka
sukeldumistlekandeks), globulaarne ulekanne, pihustusulekanne ja impulsspihustusilekanne, millest igathel
on erinevad omadused ning vastavad eelised ja piirangud.

Ulekande liihisoit

Kdige sagedamini kasutatav meetod on luhisllekanne, mille traielektrood juhitakse pidevalt 1&bi keevituspdleti
kontaktotsakule ja sealt valja. Traat puudutab tdddeldavat detaili ja tekitab IUhise. Traat kuumeneb ja hakkab
moodustama sulatatud helmest, mis eraldub traadi otsast ja moodustab tilga, mis kantakse keevitusbasseini.
See protsess kordub umbes 100 korda sekundis, mistdttu kaar néib inimsilmale pidevana.

Magnetvali
[ surub traadi
_ sisse
H Lihisoit Tragdl -
| = © % soojendus b=
Traat puudutab , tekitades Traat ei pea vooluvoolule Vooluvool tekitab
IGhise. Kuna traadi ja vastu, mistéttu tekib takistus ja magnetvalia, mis hakkab
alusmetalli vahel ei ruumi, ei traat hakkab sulama. sulatatud traati purustama
teki valguskaart. ja pohjustab selle tilkade
tekkimise.
I : : |
W R . _ o/ Tsikii
T Tilkade 777 Elektriline kaar 4| taastumine
-—t eraldaja 1 tasandab languse ¥ .
I -_..l g o
!
Moodustuv tilk eraldub Tilga eraldumiskohas tekib Traadi etteandmiskiirus Uletab
pigistamise tagajarjel ja langeb kaar, mille soojus ja jéud kaare kuumuse ja traat laheneb
nddd moodustatud suunas. tasandab tilga uuesti toorikule, et tekitada
keevitusbasseinis. [Uhis ja korrata tsuklit.
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MIG-keevituse alused

Hea keevituskvaliteet ja hea keevitusprofiil keevitusplstoli nurgast, liikumissuunast, elektroodi pikendusest
(stick out), liikumiskiirusest, alusmetalli paksusest, traadi etteandmise kiirusest ja kaarepingest. Allpool leiate
mdned pohiteaveaitavad teil seadistamisel.

Piissi asend - liikumissuund, t66nurk

Pustoli asend voi tehnika viitab tavaliselt sellele, kuidas traat on suunatud alusmetallile, samuti valitud
likumisnurgale ja -suunale. Liikumiskiirus ja t66nurk maaravad keevisdmbluse profiili omadused ja Iabitungimise
maara.

Libistamise tehnoloogia

Traat asub keevitusbasseini esiservas ja lukatakse sulatamata té6pinna suunas. See tehnika annab parema
Ulevaate keevisdmblusest ja traadi suundumisest keevisdmblusesse. Tdukamistehnika puhul suunatakse soojus
keevitusbasseinist eemale, mis véimaldab kiiremat liikkumiskiirust ja annab tulemuseks lamedama keevitusprofiili
koos kerge labitungimisega - kasulik dhukeste materjalide keevitamisel. Keevisdbmblused on laiemad ja
lamedamadvéhendab puhastus- ja lihvimisele kuluvat aega.

Vertikaalne tehnika

Traat sisestatakse otse keevisdmblusesse. Seda tehnikat kasutatakse peamiselt automatiseeritud olukordades
voi kui tingimused seda nduavad. Keevitusprofiil on Uldiselt kdrgem ja saavutatakse stigavam labitungimine.

Pukseerimistehnoloogia

Plstol ja traat tdbmmatakse keevitusotsikust eemale. Kaar ja soojus koonduvad keevitusbasseini, alusmetalli
kuumutatakse rohkem, see sulab sligavamalt, tungib sligavamale ja keevitusprofiil on suurem ja sulandub
paremini.

Libistamistehnika Vertikaalne tehnika Pukseerimistehnika

511";' - =iEe 5;10 _l.r.
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|/ / To6suund e To6suund Toosuund |
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Traadi _bunktid vastu keevitusotsa;kut
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Traat, mis sisestatakse tagasi
keevitusotsikusse
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Tasane, Uhtlane
keevitusprofiil kerge
labitungimisega.

Kitsam keevitusprofiil,
Uhtlane Iabitung.

Kitsam, kdrgem
keevitusprofiil, suurem
sissetungimisstgavus.
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Reisi nurk

Teekonna nurk on nurk paremalt vasakule keevitussuuna suhtes. Liikumisnurk 5°~ 15° on ideaalne ja
vdimaldab head kontrolli keevitusbasseini Gle. Ule 20° liikumisnurk viib ebastabiilse kaareni, mille tagajarjeks on
halb keevitusmetalli llekanne, madalam labitungivus, tugev pritsmete teke, halb kaitsegaas ja halb
keevisdmbluse kvaliteet.

Nurk 5° - 15° Liiga vaike nurk Nurk Ule 20°
S —
.5"—'3:::1: F Tl
.II. 4 Il; | |
[ | .
l.,_\_‘.\-..___.II !‘_ i J,I
A e Az
|
Hea kontroll keevitusbasseini Vahem kontrolli Kehv kontroll, ebastabiilne kaar,
dle, isegi lamedate keevitusbasseini lle, rohkem madal labitung, palju pritsmeid.
keevisdmbluste puhul. pritsmeid.

Toonurk
Tédnurk on plstoli nurk ettepoole ja taha tooriku suhtes. Oige téénurk tagab hea helmekuju ja hoiab &ra

alaraied, ebauhtlase Iabitungi, kehva kaitsegaasi ja valmis keevisdmbluse halva kvaliteedi.

Oige nurk Ebapiisav nurk Liiga suur nurk

|
| S
= —

= )
T ".".I\'!
W

|
J e
i -~

m— i il 1 e

Vahem kontrolli Kehv kontroll, kiire kaar,
keevitusbasseini tle madal I8bilaskvus, palju

tdhendab rohkem pritsmeid. pritsmeid.

--_llL__,'ll"

Hea kontroll keevitusbasseini
ule, isegi lamedate

keevisdmbluste puhul.
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Viljapoole jagamine

Projektsiooni pikkus on kontaktotsaku otsast valjaulatuva sulatamata traadi pikkus. Konstantne, Ghtlane 5-10
mm suurune valjaulatuvus tekitab stabiilse kaare ja Uhtlase vooluvoolu, mis véimaldab head labitungimist ja
Uhtlast sulatamist. Liiga lUhike valjaulatuvus pdhjustab ebastabiilse keevislahuse, tekitab pritsmeid ja
Ulekuumeneb kontaktotsak. Liiga pikk valjaulatuvus pdéhjustab ebastabiilse kaarega, vahese labitungimise,
vahese sulatamise ja suurema pritsmete hulga.

Normaalne Uleulatuvus Liiga luhike Liiga pikk

._ .'l - /<§ N /‘{“\‘\
o NS > e

-

| > — O 0—

e Untlane , hea labitung,  Ebastabiine  kaar, Ebastabiilne kaar,
Uhtlane , hea tulemus. pritsmed, pritsmed, halb labitung
kontaktotsaku ja sulamine.
Ulekuumenemine.
Sodidukiirus

Pustoli liikumiskiirus on kiiruspustol piki keevisdmblust liigub, tavaliselt tollides minutis (IPM). Traversaalkiirus
vdib séltuvalt tingimustest ja keevitaja oskustest varieeruda ning seda piirab keevitaja vdime keevitusbasseini.
Touketehnika voimaldab kiiremat liikumiskiirust kui tdmbetehnika. Gaasivool peab samuti liikumiskiirusele, st
see peab suurenema kiirema liikumiskiiruse korral ja vdhenema aeglasema kiiruse korral. Séidukiirus peab
vastama voolutugevusele ja vaheneb materjali paksuse ja voolutugevuse kasvades.

Liiga suur soidukiirus

Liiga suur liikumiskiirus tekitab liiga vahe soojust liikumismillimeetri kohta, mille tulemuseks on vaiksem
labitungimine ja vaiksem keevisdmblus; keevisdmblus tahkestub vaga kiiresti ja gaasid keevitusmetalli sisse on
poorsus. Samuti vdib tekkida alusmetallis alarebastamine ja alusmetallile tekib taitmata soon, kui liikumiskiirus
liiga suur, et sulametall voolata kaarikuumuse poolt tekitatud keevisekraatrisse.

ST
. I

Puuduv thinemine / Liigese labitungi puudumine

Kdrge kitsas helmik
- Poorsus

Alaldikamine

b

-
__— Splash

L
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Liiga aeglane soéidukiirus

Liiga aeglane liikumiskiirus - liga aeglane liikkumiskiirus pdhjustab suure keevisdmbluse, mille I&bitungimine ja
sulamine on ebapiisav. Kaare energia jaab keevitusbasseini ja ei alusmetalli . See tekitab laiema
keevisdmbluse, kus Uhe mm kohta ladestub rohkem keevitusmetalli kui vaja, mille tulemuseks on halva
kvaliteediga keevisliide.

Suur lai helmik e — Poorsus

Uhinemise puudumine
"—\__\_\_\-\--\-
i

___FP_KuIma lappimine

\ Puuduv Iabitungimine ligestes

Oige séidukiirus

Oige liikumiskiirus hoiab kaare keevitusbasseini esiservas, nii et alusmaterjal saab piisavalt sulada, et tagada
keevitusbasseini hea labitungimine, sulamine ja margumine ning seega hea kvaliteediga keevislihv.

Uhtlase kujuga helmed Servade hea kokkusegamine

Hea kiilgseinte sulandamine Hea labilaskvus

Gaasi valik

MIG-protsessi gaasi eesmark on kaitsta traati, kaar ja sulatatud keevitusmetalli atmosfaari eest. Enamik metalle
reageerib sulatatud olekus kuumutamisel atmosfaaris oleva 6huga. lima kaitsegaasi kaitseta ei toodetud
keevisdmblus hea kvaliteediga, naiteks poorsus, sulamise puudumine ja rabu sissekalded.

Oige gaasivool on samuti véga oluline, et kaitsta keevitusala atmosfaéri eest.

Kasutage diget kaitsegaasi. CO2 sobib hasti terase jaoks ja tagab hea Iabitungimise, keevitusprofiil on kitsam ja
veidi kérgem kui argooni/CO2 segugaasi kasutamisel saavutatav keevitusprofiil. Argoon/CO2 gaasisegu
(argoon 80% ja CO2 20%) pakub paremat keevitatavust dhukestel metallidel ja sellel on laiem tolerantsvahemik
masina reguleerimisel.
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Argoon/CO2 CcOo2

\ /
\/

Argoongaas 100% segus sobib hasti alumiiniumi ja silikoonpronksi té6tlemiseks. See tagab hea labitungimise ja
keevisdmbluse kontrolli. CO2 ei ole nende metallisulamite puhul soovitatav.

Traadi tiiiibid ja suurused

Kasutage keevitatava alusmetalli jaoks diget tllpi traati. Kasutage roostevabast terasest traati roostevabast
terasest, alumiiniumist alumiiniumist ja terastraati.

Kasutage Ohukeste mittevaarismetallide puhul vaiksema labimddduga traati. Paksemate materjalide puhul
peaksite suurema |3bimédduga traati ja suuremat masinat; kontrolige oma masina soovitatavat
keevitusvbimsust. Jargnevat tabelit "Keevitustraadi paksused" voib kasutada juhisena.

Keevitustraadi paksus Labim66t [mm]

Materjali paksus Eelistatud keevitustraadi paksus @

o
™

0,9 1,0 1,2 1,6

0,8
0,9
1,0
1,2

1,6

2,0

25

3,0

4,0
50
6,0
8,0
10

X | X | X| X | X| X| X| X| X|X]| X

X | X | X | X| X| X| X| X|X]| X

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

14

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

18

22

XX | X| X | X | X| X| X| X]| X

Materjali paksuse 5,0 mm ja rohkem puhul vdib sdltuvalt teie keevitusseadme
voolutugevusest olla vajalik mitu kaiku voi viilutatud Ghenduskonstruktsioon.
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6.5 Spool Gun (spool piistol)

6.5.1 Seadistamine ja paigaldamine

PECCRRCERECERTED
|
i

Joonis 6-6: Spoolpustoli paigaldamine ja seadistamine

1. Sisestage maanduskaabili pistik seadme ees olevasse miinuspistikupessa (-) ja pingutage seda.
2. Sisestage pooli pustol ees olevasse Euro Connect pistikupessa ja pingutage seda.

HOIATUS

Kui Uihendate torvikut, veenduge, et pingutate iihendusmutri taielikult kinni. Lahtine
iihendus voib poéhjustada piistoli ja masinaiihenduse vahel elektrivalgust, mis voib
pohjustada tosiseid kahjustusi nii poletile kui ka masinaiihendustele.

3. poolipustoli juhtkaabel masina esiosas asuvasse 9-poldilisse pistikupessa.

4. Sisestage polaarsusliiliti kaabli pistik masinate esiosas asuvasse positiivsesse pistikupessa ja pingutage
seda.

5. Uhendage gaasiregulaator gaasiballooniga ja ihendage gaasitoru regulaatoriga.
6. Unhendage gaasitoru seadme tagakiiljel asuvasse gaasiiihendusse.
7. Uhendage keevitusseadme vdrgukaabel juhtimiskarbi pistikupessa.

66
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8. Eemaldage mahise kate, vajutades ja tostes 9. Asetage traatpool postil
seda. olevasse poolihoidikusse.

———
10. S6o6tke traat labi ajamisrullide  ja 11. Juhtme eemaldamiseks tdmmake paastikut
sisselaskejuhiku torusse. Pingutage traadi mddda kaela alla, kuni see valjub
pingutusrulli. kontaktotsast.

12. Valige MIG ka&sitsi keevitusreziim, vajutades keevitusprotsessi nuppu, ja kutsuge funktsiooniliides
Ules, et seadistada "SPOOL GUN" funktsiooninupu vajutamisega "ON". Seejarel
keevitusparameetrid nuppude ja nuppude abil.

13. Avage ettevaatlikult gaasiballooni ventiil ja seadistage
regulaatoril soovitud gaasivooluhulk.
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6.6  Keevitusparameetrid

Protsessi viide madala sisinikusisaldusega tahke terastraadi CO2-piistkeevitusele

Materjali | c-m606t Traadi @ | Keevitus | Keevituspin | Keevituskiir | Gaasivo
paksus G [mm] [mm] vool [A] ge [V] us [cm/min] ol

[mm] [/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
Pérandalii 2,0 0-0,5 1,0/1,2 110-120 19-19,5 45-50 10-15
tmik 32 0-15 12 130-150 20-23 3040 10-20
QF 45 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
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Protsessi viide madala siisinikusisaldusega tahke terastraadi CO2 nurgakeevitusele

Materjali | Traadi @ | Keevitus | Keevituspin | Keevituskiir | Gaasivo
paksus [mm] vool [A] ge [V] us [cm/min] ol
[mm] [/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
Nurgaiihendus 3,2 1,2 200-250 24-26 45-60 10-20
|— 45 1,0/1,2 180-200 23-24 40-45 15-20
: 45 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  Operatsioon Keskkond

A Kodrgus merepinnast <1000 m.

A Tootemperatuuri vahemik 14~ 104°F (-10~ +40°C).

A Suhteline 6huniiskus on alla 90%.

A Masin eelistatavalt seada Ules mitte rohkem kui 15° nurga all pdrandast.

A Kaitske masinat kdrge niiskuse, vee ja otsese paikesevalguse eest.

A Tagage keevitamise ajal piisav ventilatsioon. Masina ja seina vahel peab olema vahemalt 38 cm (1-1/2")
vahemaa.

6.7.1 Markused tegevuse kohta

=¥ Uhendage maanduskaabel otse masinaga.

=>» Veenduge, et sisend on (ihefaasiline: 50/60 Hz, 110/230 V £10 %.

=¥ Enne t6dd ei tohi tdé6piirkonnas mdjutatud isikuid, eriti lapsi. Arge vaadake kaitseta kaarele.
=>» Veenduge, et masin on hasti ventileeritud, et parandada t66d.

=>» Energiatarbimise optimeerimiseks lilitage mootor vélja, kui protsess on I6ppenud.

=¥ Kui lUliti [Ulitub rikke téttu valja, arge taaskaivitage seda enne, kui probleem kdrvaldatud. Vastasel
juhul muutub probleem ainult hullemaks.
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6.8 Tarne ulatus

SYN-MIG 201-2 P

SYN-MIG 203-2

SYN-MIG 2534

1x 3 m maanduskaabel 16 mm?

1x 3 m maanduskaabel 16 mm?

1x 3 m maanduskaabel 25 mm?

1x réhu reduktor

1x réhu reduktor

1x réhu reduktor

1x 4 m gaasivoolik

1x 4 m gaasivoolik

1x 4 m gaasivoolik

1x 4 m MAG taskulamp SMB 15

1x 4 m MAG taskulamp SMB 15

1x 4 m MAG taskulamp SMB 25

SYN-MIG 3234

SUN-MIG 3534 W

SYN-MIG 4034 W

1x 3 m maanduskaabel 25 mm?

1x 3 m maanduskaabel 35 mm?

1x 3 m maanduskaabel 35 mm?

1x réhu reduktor

1x rdhu reduktor

1x réhu reduktor

1x 4 m gaasivoolik

1x 4 m gaasivoolik

1x 4 m gaasivoolik

1x 4 m MAG taskulamp SMB 25

1x 4 m MAG taskulamp SMB 400

1x 4 m MAG taskulamp SMB 400
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7 Hooldus ja Hooldus

Keevitusseadme regulaarne ja kohusetundlik hooldus on keevitusseadme pika eluea, heade t66tingimuste ja
maksimaalse tootlikkuse péhindue. Veenduge, hooldustéid tehakse regulaarselt.

Hoiatus! Oht, kui isikud ei ole piisavalt kvalifitseeritud:
Ebapiisava kvalifikatsiooniga isikud ei suuda hinnata keevitusmasinal tehtavatest
ebadigetest remonditoodest tulenevaid ohte kasutajale ning seavad end ja teised inimesed

ohtu tosiste vigastuste tekkeks.
Koiki hooldustoid voivad teha ainult kvalifitseeritud isikud.

Kui selle seadme hooldus- ja remonditdid teostavad isikud, kes ei ole selleks volitatud, kaotab
garantiindue /- vastu kehtivuse.

Enne mis tahes hooldustoode liilitage keevitusseade vilja ja oodake vdhemalt 5 minutit,
kuni seade on jahtunud.

MARKUS:
Enne hooldustéid voi komponentide vahetamist Uhendage keevitusseade alati vooluvdrgust lahti.

Parast hooldus-, hooldus- ja remonditéid kontrollige, et koik katted ja kaitsevahendid on
keevitusseadmele nouetekohaselt uuesti paigaldatud. Kahjustatud kaitse- ja seadmeosad
tuleb klienditeeninduse poolt parandada voi asendada.

71  Puhastamine
O vorgupistik pistikupesast valja.
O Puhastage keevitusseadme valiskuilg kuiva lapiga.
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7.2 Hooldustabel

Hooldusintervallid on Stirmer Maschinen GmbH soovitus tavaparaste standardnduete puhul (nt Ghe
vahetusega t00, kasutamine puhtas ja kuivas keskkonnas). Tapse intervalli maarab kindlaks teie

ohutusndustaja.

TAHELEPANU:

Enne keevitusseadme hooldamist liilitage seade valja ja oodake 5 minutit, et
kondensaatorite pinge langenud ohutule 36 V pingele!

Aeg (intervall)

Hooldustood

Igapaevane hooldus

Veenduge, et keevitusseadme esi- ja tagakdljel olevad nupud ja lulitid téékorras ja
oigesti paigaldatud. Kui méni nupp véi llliti on defektne, votke Ghendust meie
teeninduskeskusega.

Parast toiteallika sisselilitamist kontrollige, kas keevitusseade variseb, vilistab voi
kummalist I6hna. Kui mdni eespool nimetatud probleemidest esineb, selgitage valja selle
pdhjus ja kdrvaldage see. Kui te ei leia pdhjust, votke Uhendust meie
teenindusosakonnaga.

Veenduge, et LCD-ekraan on terve. Kui naidiku vaartus ei ole terve, reguleerige seda.
Kui see ikka veel ei t66ta, hooldage voi vahetage kuvariplaat vélja.

Veenduge, et LCD-ekraanil kuvatavad min/max vaartused seatud vaartusele. Kui esineb
kdrvalekalle ja see mdjutab normaalseid keevitustulemusi, korrigeerige seda.

Kontrollige, kas ventilaator on kahjustatud ja kas see p66rleb normaalselt. Kui ventilaator
on kahjustatud, vahetage see kohe valja. Kui ventilaator ei pddrle, kuid kaivitub, labasid
ventilaatori poole poorata, kaivitusseade vélja vahetada.

Kontrollige, kas kiirihendused lahti voi Ulekuumenenud. Kui keevitusseadmel on eespool
nimetatud probleemid, need parandada véi asendada.

Kontrollige, kas toitevaljundkaabel kahjustatud. Kui see on kahjustatud, tuleb isoleerida
voi valja vahetada.

Igakuine hooldus

Kasutage keevitusseadme sisemuse puhastamiseks kuiva surudhku, eriti alumiiniumist
jahutusradiaatorite, induktorite, IGBT-moodulite, dioodide, trikkplaatide jne
puhastamiseks.

Kontrollige masina kruviihendusi. Kui mdni neist on 16tv, siis pingutage neid. Kontrollige,
et kdik térvikud, maandusklemmid ja voolikulihendused oleksid pingul. Lahtised
Uhendused vdivad tdsiseid rikkeid.

Kvartali hooldus

Kontrollida, kas tegelik vool kuvatavale vaartusele. Kui need ei vasta, vaartusi
kohandada. Tegelikku keevitusvoolu vaartust moodta ja reguleerida ampermeetri abil.

Iga-aastane hooldus

Mo&6btke isolatsioonitakistust pdhiringi, trikkplaadi ja korpuse vahel. Kui see on vaiksem
kui 1 M, on isolatsioon tdenaoliselt kahjustatud ja tuleb isolatsiooni tugevdamiseks valja
vahetada.
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TAHELEPANU:

Keevitusseadet tohib hooldada ja remontida ainult kvalifitseeritud personal! Rikke

SchweiBtechnik

parandamisel lillitage seade alati vilja ja oodake 5 minutit!

I\

Ei. Haire Véimalik pdhjus Abindu
1 Seade on sisse lulitatud, kuid | Ldliti, kaitsme vdi toitejuhe on Kontrollige ja vajadusel
toiteindikaator ei pdle. kahjustatud. vahetage defektsed osad
valja.
. oo Ventilaator on kahjustatud. Vahetage ventilaator valja.
2 Ventilaator ei td6ta. ) o
Lahtine kaabel. Kinnitage kaabel.
) Gaasiballoonis ei ole gaasi. Taitke bensiini.
o Katsegaasi
Kui pustoli 10lit jaoks puudub | Gaas lekib gaasivoolikust. Vahetage voolik vélja.
on sisse véljundgaas : -
3 [Ulitatud, Klapp on kahjustatud. Vahetage klapp vélja.
kaitsegaasi ei T -
anta. Katsegaasi Juhtimisluliti kahjustatud. Parandage kontroll-10liti.
valjundgaas | jyhtkomitee kiirendatud. Kontrollige trilkkplaati.
Traat ei to6ta. Mootor on kahjustatud. Kontrollige ja vajaduse
korral asendage.
Juhtimisahel on kahjustatud. Kontrollige trikkplaati.
Tahikaiguratas on lahti. Rulli kinnitamine.
Traadisootmine Ajamirull sobib  mitte Rull voi
4 ei toota. keevitusvarraste vahetada traat.
S——— Iabimdddule.
raatmahise
to5tavad. Kaabli trummel kahjustatud. Asendage kaablitrumli
trummel.
Traadi toitetoru on ummistunud. Sd6tmise toru
Puhast
age vOi vahetage vélja.
Vihje dZzemmid tottu Remont voi
pritsiva vee tottu. vahetada.
Viljundkaabel Oige ja
5 Kaar ei sitti ja valjundpinge puudub valest kindlalt.
i Uhendatud véi I6dvenenud.
Juhtimisahel on kahjustatud. Kontrollida juhtimiskontuuri.
6 Keevitamine peatub ja Hadaseiskamine. Testimine
hairesignaal stittib. Pinge, vool,
temperatuur.
; Keevitusvool viheneb ja seda ei Potentsiomeeter kahjustatud. Kontrollida ja parandada.
saa reguleerida. Juhtimisahel on kahjustatud. Kontrollige vooluahelat.
8 Tippvoolu ei saa reguleerida. Kahjustatud trikkplaat. Kontrollige triikkplaati.
9 Gaasijargset gaasi ei ole. | Kahjustatud triikkplaat. Kontrollige trikkplaati.
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Vea tabel MIG-keevitus

Ei. Haire Véimalik pdhjus

Abindu

Traadi etteandmise kiirus liiga liiga

Vahendamine

koérgele seatud. tra
adi etteandmise kiirus
Liiga suur pinge. vahendamine
pin
ge.
Vale polaarsuse seadistus. Valige 0ige polaarsus
Valig
€ juhe.
Kaugus téddeldavast detailist. Maarus
ka

ugus (5-10 mm keevitatud
osast).

Toéodeldud materijal.

1 Liigsed pritsmed

Varvi, rasva ja dli
sealhulgas veskikivi
eemaldamine.

Saastunud MIG traat

Kasutage puhast, kuiva ja
roostevaba traati

Kasu
tage ftraati ilma &li voi
rasva lisamata.

Gaasivool on liiga ndrk vai liiga
tugev.

Voolikute, gaasiklapi ja
poleti kontrollimine
kitsendused \ell
kéhukinnisus.

Kontrollige ka seda, kas
Ulaltoodud andmed on

diged. ja ja
tihedalt Ghendatud.
Valtige tuult ja

tuuletombust.
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Ei. Haire Véimalik pdhjus Abindu
Vale gaas. Kontrollige gaasi.
Gaasivool on liiga ndrk vai liiga Voolikute, gaasiklapi ja
tugev. pdleti kontrollimine
kitsendused \e]
kéhukinnisus.
Kontrollige ka seda, kas
ulaltoodud andmed on
Oiged. ja ja
tihedalt Ghendatud.
Valtige tuult ja
tuuletdmbust.
Poorsus Niiskus aadressil Kuivatage keevitusala.
alusmaterijalil.
2 Vaikesed 66nsused voi Toé6deldud material. Varvi, rasva ja Ol
augudkeevitusmetallis olevatest sealhulgas veskikivi
gaasisisaldustest. eemaldamine.
Saastunud MIG-traat. Kasutage puhast, kuiva ja
roostevaba traati
Kasu
tage ftraati ilma &li voi
rasva lisamata.
Gaasipihusti blokeeritud. Pihusti  Puhas \ell
vahetage see valja.
Puuduv vOi kahjustatud | Asendage gaasidiffuusor.
gaasi hajuti.
MIG-poleti Eurolihendus O- | Kontrollige ja vajaduse
réngas on puudu vai kahjustatud. korral asendage.
Kaugus téddeldavast detailist. Kohandamine
ka
ugus (5-10 mm keevitatud
o o osast).
3 Traadi tivi keevitamise ajal. ) ) -
Keevituspinge liiga madal. Suurendage
keevituspinget.
Traadi etteandmise kiirus liiga suur. | Vahendage traadi
etteandmise kiirust
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Ei. Haire Véimalik pdhjus

Abindu

Toodeldud materjal.

Varvi, rasva ja 4l
sealhulgas veskikivi
eemaldamine.

Ebapiisav soojusvarustus.

Suurendage
pingevahemikku voi
reguleerige traadi
etteandmise kiirust.

Vale keevitustehnika.

Keevitusmetalli sulamise

Hoidke kaar
keevitusbasseini esiserval.
Pu

stoli ja tooriku vaheline
nurk peaks vahemikus 5-

4 puudumine. 15°. Suunake kaar
keevisdmblusele.
Seadistamine

koht
a
téonurk \e]
laiendada soont, et
juurdepaasu porandale
keevitamise ajal. Hoidke
kaartest pdimimistehnika
kasutamisel IGhidalt
kilgseintest kinni.
kasutage
kudumistehnikat.
Liiga suur soojuskoormus. Vahendage
5 Keevitusmetalli sulamine labi pingevahemikku voi

alusmaterijali.

reguleerige traadi
etteandmise kiirust.
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Ei. Haire Véimalik pdhjus Abindu
Bad vOi ligese | Materjal on liiga paks.
vale ettevalmistus. Liigendi ettevalmistus ja
konstruktsioon peab
vBimaldama juurdepaasu
soonte pdhja ja samal ajal
minimeerima
Sailitage dige
keevitusvarraste
paisumise ja kaarega
seotud omadused. Hoidke
kaar keevitusbasseini
esiservas.
Keevitusmetalli ja alusmetalli keevitusbasseini ja
6 vahelise sulamise puudumine. hoidke nurka
keevituspustoli
vahel
5ja 15°, nii et

kepi valjaulatuvus on 5-10
mm.

Ebapiisav soojusvarustus.

Suurendage pinge
vahemikku voi
Reguleerige traadi
etteandmise kiirust.

Toé6deldud material.

Varvi,
sealhulgas
eemaldamine.

rasva ja  0li,
veskikivi
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Vea tabel MIG traadi s66tmine

Ei. Torge Vdimalik pdhjus Abindu
Vale reZiim valitud. KontrollireZiim. TIG/IMMA/MIG
valikullliti peab seatud asendisse MIG.
) ) L Vale Poleti valikuldliti Veenduge, et MIG-keevituse puhul on
1 | Eiole juhtmesootmist. | \gjityq. valikulilliti traatsdétiuse ja poolipiistoli
vahel seatud traatsOdtlusele ja
poolipustoli kasutamisel poolipustolile.

Vaarad seaded. Veenduge, et olete seadistanud traadi
etteande- ja pingeregulaatorid MIG-
keevituseks. Ampertuuri regulaator on
MMA- ja TIG-keevitusreziimi jaoks.

Vale polaarsus valitud. Oige polaarsus puhul

kasutatud juhtmestik.

Vale traadi etteandmise Kiirus. Seadistage traadi etteandmise kiirus.

Pinge on valesti seadistatud. Seadke pinge.

MIG-pdleti kaabel liiga pikk. Vaikese labimdbdduga juhtmed ja
pehmed juhtmed, naiteks alumiinium,
ei liigu hasti 1&bi pikkade
térvikutrosside; asendage térvik
lihema pikkusega térvikuga.

. MIG-pdleti kaabel on paindunud véi | Eemaldage sa kink ja
Kulunud veorullid . -
2 seda hoitakse liiga terava nurga all. | suurendage nurka.
Kontakt nduanne Kasutage dige suurusega ja tadpi
Kurnatud, Vale otsikut.

suurus, vale tlup.

Kulunud v&i ummistunud vooder. | Proovige vooderdist puhumisega

(Kdige tavalisem halva toitmise | puhastada.

pdhjus).

Voodri vale suurus. Paigaldage dige suurusega vooder.

Ummistunud voi Kulunud Puhastage sisselasketoru.

sisselaskeava toru.

Traat on valesti joondatud ajamirulli | Sisestage traat ajamirulli soonde.

soonde.

Vale ajamirulli suurus. Kasutage diges suuruses veorulli,
Naiteks 0,8 mm traat nduab 0,8 mm
rulli.
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Ei. Haire Véimalik pdhjus Abinéu

Vale ajamirulli taup. Valige dige rulli tiap

Kulunud veorullid. Vahetage ajamirullid valja.

Liiga kdrge veorullide surve. Kui traielektrood vdib lamedaks
muutuda, nii et see jaab
kontaktotsikusse kinni, tuleb
juhtimisrulli survet vahendada.

” Kulunud veorullid.

Liiga suur pingutus traatmahise Tension kohta Vahendage

rummu juures. spiraalnaba piduri pinget.

Ristitud voi takerdunud | Spiraal eemaldage ja lahti

traat poolile. harutada voi asendada juhe.

Saastunud MIG-traat.

Kasutage puhast, kuiva ja roostevaba
traati ilma 6li voi rasva lisamata.

Sschweissisralft

Vigade tabelid
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DC TIG-keevituse veatabel

Ei. Haire Véimalik pdhjus

Abindu

Kas pudeliga voi ilma gaasita.

Kasutage puhast argooni. Kontrollige,
et gaasiballoon oleks tais, Ghendatud
ja sisse lulitatud ning et pdleti ventiil
oleks avatud.

Ebapiisav gaasivool.

Kontrollige, kas gaas Uhendatud.

Kontrollige, kas voolikud, gaasiventiil ja
poleti on tihedalt kinni.

Tagumine kork mitte  Gigesti

Volfram péleb kiiresti paigaldatud.
ara.

Kontrollige, et poleti kork oleks paigas
ja et O-rongas oleks pdleti korpuses.

Pdleti Ghendatud alalisvooluga +.

Poleti aadressil
Alalisvoolu valjund.

Kasutatud vale volfram.

Kontrollige volframitllpi ja vajadusel
vahetage see vilja.

Volfram okslideerub parast
keevitustddde I6petamist.

Laske kaitsegaasil voolata 10-15
sekundit parast kaare katkestamist. 1
sekund iga 10 A keevitusvoolu kohta.

Volframi sisestamine
keevitusbasseini

Saastunud volfram.

Volfram ei tohi kokku
keevitusvedelikuga. Tostke pdletit nii,
et volfram oleks 2-5 mm kaugusel
téddeldavast detailist.

2
Keevituspulga kokkupuude Keevituspulk ei tohi keevitamise ajal
volframiga. volframiga kokku puutuda, sisestage
keevituspulk keevitusbasseini esiserva
volframi ette.
Vale gaasi, halb Kontrollige, kas gaas Uhendatud.
gaasivool, gaasileke. Kontrollige, et voolikud, gaasiventiil ja
poleti oleksid tihedalt kinni. Seadke
Poorsus gaasivooluhulk 6-12 I/min. Kontrollige
kdike lekete suhtes.
3 Keevisdmblus ja Toddeldud materjal. Varvi, rasva ja oli, sealhulgas veskikivi

keevisdmbluse varvus

eemaldamine.

naevad halvad valja.
Saastunud taitesoonega traat.

Eemaldage aadressilt rasva,oli
vOi niiskusest
alates

Keevitustaite materjal.

Voltsitud stidamikuga traat.

Kontrollige sidamikujuhe ja vajaduse
korral vahetage see valja.

80
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Ei. Haire Voimalik pdhjus Abindu
Kollakad jaagid. Vale gaas. Kasutage puhast argoongaasi.
Ebapiisav gaasivool. Seadistage gaasivool 10-20 liitrile
Alumiiniumoksii minutis.
4 dist - o TR S o
gaasipihusti A.I'L_Jmumumoksudlst gaasipihusti liiga Suurgr)dagg alumiiniumoksiidist
suitsu. vaike. gaasipihustit.
Varvitud volfram.
Brennr Ghendatud DC +. Poleti aadressil
Alalisvoolu valjund.
Toddeldud materjal. Varvi, rasva ja 6li, sealhulgas veskikivi
eemaldamine.
5 Ebastabiilne kaar
DC-kettaga Saastunud volfram. Eemaldage 10 mm saastunud volframit
ja keevitage uuesti.
Kaare pikkus liiga pikk. Volfram Hoidke 2-5 mm kaugus
tdodeldavast detailist.
Kehv gaasivool. Kontrollige gaasivoolu kiirust ja seadke
see vahemikku 10-20 I/min.
Vale kaare pikkus. Hoidke tdodeldavast detailist 2-5 mm
kaugusel.
Vale volfram vdi halb seisund. Kontrollige volframi tltpi. Eemaldage
Kaar liigub 10 mm saastunud volframit ja
6 keevitamise ajal keevitage uuesti.
Ebapiisavalt Volframi  lihvimise suund peaks
ettevalmistat | pikisuunaline, mitte ringikujuline.
ud volfram. Kasutage diget lihvimismeetodit ja
lihvimisratast.
Toodeldud materjal. Varvi, rasva ja 0li, sealhulgas veskikivi
eemaldamine.
Masina vale seadistus. Kontrollige seadeid.
Gaasi ei ole, gaasi voolamine on Kontrollige, kas gaas on Uhendatud ja
vale. ventiil avatud. Kontrollige, kas
voolikud, ventiil vdi pdleti on piiratud.
, Seadke gaasivooluhulk 10-20 liitrit/min.
kaar on raske voi
7 vbimatu suudata
Vale volframi suurus voi tiap. Kontrollige ja vajaduse korral vahetage
volfram.
Lahtised Ghendused. Kontrollige ja pingutage Ghendusi.
Maandusklemmid ei ole Ghendatud | maandusklemm  eelistatavalt  otse
té6deldava detailiga. tooriku kulge.
Vigade tabelid
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MMA-keevituse vigade tabel

2 | Vaikesed 66nsused voi
augudkeevitusmetallis
olevatest
gaasisisaldustest.

Ei. Haire Vdimalik pdhjus Abindu
Ebatéielik vaavli tsikkel. Vaata kas
Maanduskaabel
Uhendatud on Uhendatud.
) . Kontrollige
1 Ei ole vibu. kGiki kaabliihendusi.
Vale reziim . Kontrollige, kas MMA valikulliti
aktiveeritud.
Toiteallikat ei ole. Kontrollige, kas seade sisse lulitatud.
Kontrollige toiteallikat.
Poorsus Kaare pikkus liiga pikk. Lihendada kaare pikkust.

Toodetail
saastunud voi niiske.

maardunud,

Vérvi, rasva ja 0li, sealhulgas veskikivi
eemaldamine. Hoida kuivana.

Niisked elektroodid.

Kasutage kuivi elektroode.

3 Liigsed pritsmed

Vool on liiga korge.

Vahendage voolu vdi valige suurem
elektrood.

Kaare pikkus liiga pikk.

Kaare pikkuse lihendamine.

Ebapiisav soojusvarustus.

Suurendage voolu vdi valige suurem
elektrood.

keevisdmblus.

T . Toodetail maardunud, | Varvi, rasva ja 0li, sealhulgas veskikivi
Keevitusémblus ei I : ) .
4 hakka saastunud voi niiske. eemaldamine. Hoida kuivana.
korralikult kinni.
Kehv keevitustehnoloogia. Kontrollige oma keevitustehnikat ja
vajadusel paluge abi.
Ebapiisav soojusvarustus. Suurendage voolu vai valige suurem
elektrood.
Kehv keevitustehnoloogia. Kontrollige oma keevitustehnikat ja
vajadusel paluge abi.
Keevituse . X X - - X
S puudumine. Halb Ghine ettevalmistus. Materjal on liiga paks. Liigendi
ettevalmistus ja konstruktsioon peab
voéimaldama  juurdepaasu soonte
pbhja, sailitades samal ajal ndutavad
keevitusomadused.
) Liigne soojuskoormus. Vahendage voolu véi kasutage
6 Liigne vaiksemat elektroodi.
keevitamine.
Vale keevituskiirus. Suurendage keevituskiirust.
7 Ebatasane Ebakindel kasi. Harjutage oma tehnikat.
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Ei. Torge Voéimalik pdhjus Abindu
Liigne soojuskoormus. Vahendage voolu véi kasutage
vaiksemat elektroodi.
Kehv keevitustehnoloogia. Harjutage oma keevitustehnikat ja
Alusmetalli vajaduse korral paluge abi.
8 moonutamine Halb ihine ettevalmistus. Materjal on liga paks. Liigendi
keevitamise ajal. ettevalmistus ja konstruktsioon peab
vbimaldama  juurdepddsu  soonte
pdhja, sailitades samas noéutavad
keevitusomadused.
Erinevate voi Vale polaarsus. Polaarsuse muutmine.
g  cbatavaliste kaarega Kontrollige elektroodi tootja diget
elekt_rood_lde polaarsust.
keevitamine.
8.1 Veakoodid
' EO9
Overheat
Joonis 8-1: Naide
Vea tuup Kood Kirjeldus
EO1 Ulekuumenemine (1. termorelee).
EO02 Ulekuumenemine (2. termorelee).
Termorelee EO3 Ulekuumenemine (3. termorelee).
EO4 Ulekuumenemine (4. termorelee).
EO09 Ulekuumenemine (programmi vaikimisi).

E10 Faasikadu.

E11 Vesi puudub

E12 Gaasi ei ole.

Keevitusmasin E13 Pinge all.

E14 Ulepinge.

E15 Ulevool.

E16 Juhtmesdétja llekoormus.

Vigade tabelid

SYN-MIG seeria| Versioon 83
1.01



_ Sschweisslsralt

SchweiBtechnik
Vea tuip Kood Kirjeldus
E20 Juhtpaneeli nupuviga masina sisselulitamisel.
E21 Muu viga juhtpaneelil masina sisselulitamisel.
Lalitid
E22 Pdleti tdrge masina sisselulitamisel.
E23 Pdleti rike normaalse tddprotsessi ajal.
E30 Loikepdleti valjaltlitamine.
Tarvikud
E31 Veejahuti valjalulitamine
E40 Uhendusprobleem juhtmeediku ja toiteallika vahel.
Kommunikatsioon
E41 Sideviga.
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9 Varuosad

Vigastusoht vale varuosade kasutamise tottu!
Vale voi vigane varuosade kasutamine voib pohjustada ohtu operaatorile ning kahjustusi ja
talitlushaireid.

Stirmer Maschinen GmbH ei vbta vastutust ega garantiid kahju ja rikete eest, mis tulenevad kéesoleva
kasutusjuhendi eiramisest. Kasutage remondiks ainult laitmatuid ja sobivaid to0riistu, originaalvaruosi voi
Stirmer Maschinen GmbH poolt selgesdnaliselt heakskiidetud standardvaruosi.

Lubamatute varuosade kasutamine muudab tootja garantii kehtetuks.

Teave tehnilise klienditeeninduse kohta

Garantiiga hdlmatud remonditdid véivad teostada ainult meie poolt volitatud tehnikud. Kasutage ainult
originaalvaruosasid.

9.1  Varuosade tellimine

Varuosad on saadaval teie spetsialiseerunud edasimuidjalt.

Saatke varuosade joonise koopia koos margistatud komponentidega spetsialiseerunud edasimiitjale ja markige
jargmist:

O Atrtikli number

Seadme nimetus

Valmistamise kuupaev

komponentide punktinumbrid ja vajaduse korral vastava varuosade joonise number

Kogus

Soovitud saatmisviis (posti, kauba-, mere-, 6hu-, ekspressvedu)

(ORNCRNORNCANG,

Tarneaadress

Varuosade tellimusi ilma eespool nimetatud teabeta ei saa arvesse votta. Kui tarneviisi ei ole tapsustatud, on
saatmine tarnija otsustada.

Teave seadme tlubi, tootenumbri ja valmistusaasta kohta on leitav keevitusseadme kuilge tiubiplaadilt.

Naide

SYN-MIG 201-2 P Synergic keevitusmasinale tellida ulemine kate. Kaane kannab varuosade joonisel
positsiooninumbrit 1.

Varuosade tellimisel saatke volitatud edasimuiUjale varuosade joonise koopia koos margistatud komponendi
(Ulemine kate) ja tahistatud artikli numbriga 1 ning esitage jargmised andmed:

QO Artikli number 1071202
O Mudeli nimetus SYN-MIG 201-2 P
Sdnergiline
O Artikli number 1
O Joonise number 1
Varuosad
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9.2  Varuosade joonised
SYN-MIG 201-2 P Siinergiline

e
CIERTILO
N[N

Joonis 9-1: Varuosade joonis 1 SYN-MIG 201-2 P Synergic

Varuosad
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SYN-MIG 203-2 P Siinergiline
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Joonis 9-2: Varuosade joonis 1 SYN-MIG 203-2 P Synergic
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SYN-MIG 253-4 Siinergiline

68
67
66
65

Joonis 9-3: Varuosade joonis 1 SYN-MIG 253-4 Synergic
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SYN-MIG 323-4 Siinergiline

66

68
67
65

©

il

— N =H LOW- 00 OO O =HLOD WO I~
—i

byt ] Yt i

Joonis 9-4: Varuosade joonis 1 SYN-MIG 323-4 Synergic
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SYN-MIG 353-4 W Siinergiline

S e [ S s

Joonis 9-5: Varuosade joonis 1 SYN-MIG 353-4 W Synergic

Varuosad
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SYN-MIG 403-4 W Siinergiline

Joonis 9-6: Varuosade joonis 1 SYN-MIG 403-4 W Synergic

Varuosad
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10 Elektriskeemi

Sschweisslsrait

SYN-MIG 201-2 P Siinergiline
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SYN-MIG 203-2, SYN-MIG 253-4 & SYN-MIG 323-4 Synergic
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11 ELi vastavusdeklaratsioon
Jargmiste toodete puhul
Tootja / turustaja: Stiirmer Maschinen GmbH

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

Tootegrupp: #schweisskm@af® keevitusseadmed

Tuubinimetus: MIG/MAG Inverter Artikli number

Toote nimetus: * ] SYN-MIG 201-2 P Sunergiline [] 1071202
[] SYN-MIG 203-2 P Sinergiline [] 1071203
] SYN-MIG 253-4 Sinergiline [] 1071254
] SYN-MIG 323-4 Sinergiline ] 1071323
[] SYN-MIG 353-4 W Siinergiline [] 1071353
[] SYN-MIG 403-4 W Siinergiline [] 1071403

Seerianumber: *
Ehitusaasta: *
* taitke need véljad, kasutades andmesildil olevat teavet.

Kaesolevaga kinnitatakse, et need vastavad olulistele kaitsenduetele, mis ndukogu direktiivis 2014/30/EL
(elektromagnetilist Ghilduvust kasitlevate liikmesriikide digusaktide Uhtlustamise kohta) ja direktiivis 2014/35/EL,
mis kasitleb teatavatel pingepiiridel kasutamiseks ettenahtud elektriseadmeid.

Kohaldatavad ELi miarused: EU maarus 1907/2006 REACH maarus

Eespool nimetatud tooted vastavad nimetatud direktiivide ja RoHS 2011/65/EL satetele ning vastavad
kaarkeevitusseadmete ohutusnduetele vastavalt jargmistele tootestandarditele:

Kohaldati jargmisi iihtlustatud standardeid:
EN IEC 60974-1:2022+ A11:2022 Kaarkeevitusseadmed - Osa 1: Keevitusvooluallikad

EN IEC 60974-10:2021 Kaarkeevitusseadmed - Osa 10: Elektromagnetilise Ghilduvuse (EMC) nduded

Vastavalt EU. Direktiivi 2006/42/EU artikli 1 kohaselt kuuluvad eespool nimetatud tooted eranditult direktiivi 2014/35/EL
reguleerimisalasse, mis kasitleb teatavatel pingepiiridel kasutamiseks ettenahtud elektriseadmeid.

Elektromagnetiline iihilduvus EMC (DIN EN 60974-10)

Seade on ehitatud ja katsetatud vastavalt standardile EN 60974-10 klassis A. See A-klassi keevitusseade ei ole ette
nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, kus elektrivarustus avalikust madalpingevérgust.

Tehnilise dokumentatsiooni koostamiseks volitatud isiku nimi ja aadress: Kilian Stiirmer, Stiirmer
Maschinen GmbH, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt.

O

Kilian Stiirmer (tegevdirektor) Hallstadt,
06.12.2024

ELi vastavusdeklaratsioon
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12 Lisa

121  Autoridigus

Kaesoleva juhendi sisu on kaitstud autoridigusega ja on Stirmer Maschinen GmbH ainuomanik. Nende
kasutamine on lubatud keevitusseadme kasutamise raames. Ilgasugune muu kasutamine ilma tootja kirjaliku
loata.

Kaesoleva dokumendi levitamine ja reprodutseerimine, selle sisu kasutamine ja edastamine on keelatud, valja
arvatud juhul, kui see on selgesdnaliselt lubatud. Rikkumised toovad kaasa kahju hivitamise.

Me oma toodete kaitsmiseks kaubamargi-, patendi- ja disainilahenduse digused, niivdrd kui see on
Uksikjuhtudel véimalik. Oleme kindlalt vastu meie intellektuaalse omandi rikkumisele.

Me jatame endale diguse teha igal ajal tehnilisi muudatusi.

12.2 Ladustamine

TAHELEPANU!
Vale ja ebadige ladustamine voib kahjustada ja havitada elektrilisi ja mehaanilisi komponente.A
Hoidke pakendatud v6i pakendamata osi ainult ettendhtud keskkonnatingimustes.

Kui seadet ja lisaseadmeid on vaja sailitada kauem kui kolm kuud ja muudes kui ettenahtud
keskkonnatingimustes, siis kiisige seda oma spetsialiseerunud edasimudjalt.

12.3 Teave korvaldamise kohta / Taaskasutusvoimalused:

Palun korvaldage oma keevitusaparaat keskkonnasobralikult, kdrvaldades jadtmed nduetekohaselt ja mitte
keskkonda.

Arge visake lihtsalt &ra pakendit ja hiliem kasutamata keevitusseadet, vaid kérvaldage mélemad vastavalt
kohaliku omavalitsuse voi jaatmekaitlusettevotte juhistele.

12.3.1 Kasutuselt korvaldamine

ETTEVAATUST!
Kasutuselt korvaldatud seadmed tuleb viivitamatult ja professionaalselt kasutuselt , et valtida
hilisemat vaarkasutust ja ohtu keskkonnale vo6i inimestele.

O Eemaldage patareid ja akud, kui need on olemas.

O Vajaduse korral votke seade lahti kdideldavateks ja ringlussevdetavateks seadmekomplektideks ja

komponentideks.
O Havitage seadme komponendid asjakohastesse kdrvaldamiskanalitesse.

12.3.2 Uute seadmete pakendite kérvaldamine

Kodik keevitusseadme jaoks kasutatud pakkematerjalid ja pakendamisvahendid on taaskasutatavad ja need tuleb
alati ringlusse vétta.

Pakkepuidu, kui see on olemas, kdrvaldada vdi ringlusse votta. Papppakendi osad vdib purustada ja viia
vanapaberi kogumiskeskusesse.

Kiled on valmistatud polietileenist (PE) vdi pehmendavad osad on valmistatud polustireenist (PS). Neid
materjale saab parast to6tlemist taaskasutada, need antakse edasi ringlussevotukeskusele voi kohalikule
jaatmekaitlusettevottele.

Andke edasi ainult pakendimaterjali sorteeritult, et seda saaks otse ringlusse vétta.

Lisa
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12.3.3 Vana seadme korvaldamine

INFORMATSIOON

Teie enda ja keskkonna huvides veenduge, et kdik seadme osad kdrvaldatakse ainult ettenahtud ja
lubatud kanalite kaudu.

Pange tahele, et elektriseadmed sisaldavad suurel hulgal taaskasutatavaid materjale ja keskkonnale kahjulikke
komponente. Veenduge, et need komponendid kérvaldatakse eraldi ja nduetekohaselt. Kahtluse korral vbtke
Uhendust  kohaliku  jaatmekaitluskeskusega. Vajaduse korral tootlemiseks spetsialiseerunud
jaatmekaitlusettevotte poole.

12.3.4 Elektri- ja elektroonikakomponentide korvaldamine

Veenduge, et elektrilised komponendid kdrvaldatakse digesti ja vastavalt digusaktidele.

Seade sisaldab elektri- ja elektroonikakomponente ning seda ei tohi havitada olmejaatmetena. Vastavalt
Euroopa elektri- ja elektroonikaseadmete jaatmete direktiivile ja selle Ulevotmisele siseriiklikku digusesse
kasutatud elektritdoriistad ning elektrissadmed ja -masinad eraldi koguda ja keskkonnasdbralikult ringlusse
votta.

Ettevotjana peaksite hankima teavet teie suhtes kohaldatava lubatud kogumis- ja kdrvaldamisststeemi kohta.

Veenduge, et patareid ja/voi akud havitatakse Gigesti ja vastavalt digusaktidele. Palun visake tihjaks lastud
akud ainult jaemuiijate voi kohalike jaatmekaitlusettevotete kogumiskastidesse.

124  Korvaldamine munitsipaalkogumiskeskuste kaudu

Kasutatud elektri- ja elektroonikaseadmete kdrvaldamine
(Kasutatakse Euroopa Liidu riikides ja teistes Euroopa riikides, kus on nende jaoks eraldi kogumissisteem).

Tootel voi selle pakendil olev simbol naitab, et seda toodet ei tohi kasitleda tavaliste
olmejaatmetena, vaid see viia elektri- ja elektroonikaseadmete ringlussevétu punkti.

Aidates kaasa selle toote korrektisele kdrvaldamisele, kaitsete keskkonda ja oma kaasinimeste
tervist. Keskkonda ja tervist ohustab ebadige korvaldamine. Materjali taaskasutamine aitab
vahendada tooraine tarbimist. Lisateavet selle toote ringlussevftu kohta saate kohalikust
omavalitsusest, munitsipaaljaatmete kdrvaldamise teenusest vdi kauplusestte toote ostsite.

13 Toote jalgimine

Oleme kohustatud jalgima oma tooteid ka parast tarnimist. Palun teavitage meid
kdigest, mis meile huvi pakub:

O Muudetud seadistusandmed.

O Kogemused keevitusseadmega, mis olulised teistele kasutajatele.

O Korduvad vead.

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

Faks: (+49)0951 96555-55
e-postinfo@craftweld.de
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