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Eessbna

Hea klient,

Suur aitdh ostmise eest /c -Schweiflger%ots.

/c Saba kulge kinnitatavad seadmed pakuvad kdrgeimat kvaliteeti, tehniliselt optimaalseid lahendusi ja on veenvad.
tanu suureparasele hinna ja kvaliteedi suhtele. Pidev arendus ja tooteuuendused.

tehnoloogia ohutusgagajéhe. a praegune Staatus kuni ja

Enne seadme kasutuselevdttu lugege palun hoolikalt 1abi need kasutusjuhendid ja tutvuge seadmega.
Sabareha on usaldusvaarne. Samuti veenduge, et k8ik sabareha kasutavad isikud on alati

Olge eelnevalt kasutusjuhendit lugenud ja sellest aru saanud. Hoidke seda kasutusjuhendit hoolikalt kodus.
sabapdobningu pindala.

teave

Kasutusjuhend sisaldab teavet ohutu ja nduetekohase paigaldamise, kasutamise ja
Sabapoomi hooldus. Selles k&siraamatus sisalduvate juhiste jarjepidev jargimine on oluline.
tagab inimeste ja saba lendaja ohutuse.

Kasutusjuhend maaratleb sabaleiva sihtotstarbe ja sisaldab kogu vajalikku teavet selle 6konoomse
kasutamise ja pika kasutusea kohta.

Hoolduse jaotises kirjeldatakse kdiki hooldustdid ja funktsionaalseid teste, mida kasutaja peab tegema.
tuleb regulaarselt labi viia.

Selles kasutusjuhendis sisalduvaid illustratsioone ja teavet véidakse muuta

Teie sabapoomi praegune konstruktsiooniseisund v8ib erineda. Tootjana plitidleme pidevalt taiustuste poole.
jatooteuuendustddd on kdimas, seega saab muudatusi teha ilma nendeta

antakse ette teada. Sabalaagri seadme illustratsioonid vBivad m&ne detaili poolest erineda tegelikust

Selle kasutusjuhendi illustratsioonid vdivad erineda, kuid see ei m@juta seadme kasutatavust.
Schweiflger%ots.

Seetdttu ei saa esitatud teabe ja kirjelduste pdhjal mingeid ndudeid esitada. Muudatused ja
Jatame endale diguse vigu tehal!

Teie ettepanekud selle kasutusjuhendi kohta on oluliseks panuseks meie t66 optimeerimisse.

mida me oma klientidele pakume. Palun vdtke meiega Uhendust, kui teil on kiisimusi vdi ettepanekuid parenduste tegemiseks.
meie teenus.

Kui teil tekib parast selle kasutusjuhendi lugemist lisaklsimusi vdi kui teil tekib probleem...
Kui te ei suuda probleemi nende kasutusjuhendite abil lahendada, vdtke ihendust oma erialase edasimiujaga.

Uhendus.
Tootja teave Toote identifitseerimine
/c - Stormer Maschinen GmbH Sabapoére Artikli number
Dr.-Robert-Pfleger-Strafle Craft Mig Pro 201P multisiinergiline 1361145
26; D-96103 Hallstadt/Bamberg Craft-Mig Pro 323 sunergiline 1361155
faks _ .(+49)0951 - 96555-55 Craft-Mig Pro 353 WS siinergiline ~ 1361160
Post: info@craftweld.de _ L 1361165
Internet: www.craftweld.de Craft-Mig Pro 503 WS sunergiline

Craft-Mig Pro 253 Pulse 1362025

] ] Craft-Mig Pro 353 Pulse WS 1362035

Teave kasutusjuhendi kohta )

Craft-Mig Pro 503 Pulse WS 1362050

Originaalkasutusjuhend
vastavalt standardile DIN EN ISO 20607:2019

Véljaanne: 15. detsember 2025

versioon 1.02
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Autor: AN/RL

CRAFT-MIG PRO | Versioon 1.02 3



Machine Translated by Google

f ~

1 Turvalisus

Esindamise konventsioonid

annab lisateavet

kutsub sind tegutsema

y Loendid

See osa kasutusjuhendist

y selgitab kéesolevas kasutusjuhendis kasutatud terminite tdhendust ja kasutamist

Hoiatused,

y madaratleb saba kilge kinnitatud seadme kavandatud kasutuse,
y hoiatab teid ohtude eest, mis vdivad tekkida teile ja teistele, kui neid juhiseid ei jargita.

vaiks

y annab teavet ohtude valtimise kohta.

Lisaks ulaltoodule lugege palun ka kasutusjuhendit.

kohaldatavad seadused ja maarused,

y 6nnetuste ennetamist kasitlevad 6igusnormid,
y keelu-, hoiatus- ja kdskmaérke.

Hoidke dokumente alati sabahoidja lahedal.

1.1 Ohutusjuhised (hoiatused)

Ohu klassifikatsioon

Jagame ohutusjuhised erinevatele tasemetele. Allolev tabel annab teile Ulevaate.
Sumbolite (piktogrammide) ja signaals6nade maaramise tlevaade konkreetse ohu ja ohuteguri korral.
(vBimalikud) tagajarjed.

iktogramm Signaalsdna Definitsioon/tagajarjed
gajar|
OHT! Otsene oht, mis pdhjustab tdsiseid vigastusi voi surma.
HOIATUS! Risk: ohtlik olukord v6ib p&hjustada tdsiseid vigastusi vdi surma.
Ohtlikud vdi ebaturvalised protseduurid, mis vdivad pdhjustada kehavigastusi v8i varalist
ETTEVAATUST! .
kahju.
Olukord, mis v8ib kahjustada sabauime ja p&hjustada muid kahjustusi.
OHT! , , )
Inimeste vigastamise ohtu pole.
Kasutusnipid ja muu oluline/kasulik teave ja nduanded.
Ohtlikke ega kahjulikke tagajargi inimestele ega varale ei ole.
teave g ] gajarg g

Turvalisus
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Piktogrammid, mis tahistavad konkreetseid ohte
Uldine Hoiatus elektri Hoiatus Hoiatus heibli kohta Hoiatus
Hoiatusmargid kohta Kaevigastused Pind automaatsete lulitite kohta
Pinge algus
Hoiatus maapinnal olevate Hoiatus: Umberminekuoht! Hoiatus ootel :
. Hoiatus
takistuste eest koormus

tuleohtlike ainete kohta

Kasklusi/keelde tdhistavad piktogrammid

Keelfj isikutel'e, kellel or.1 Kandke kuulmiskaitset! Enne kasutamist lugege
Sudamestimulaatorid kasutusjuhendit!

Kandke kaitseprille! Kandke kaitsekindaid! Kandke turvajalatseid! Kandke kaitseriietust!

Turvalisus
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1.2 Otstarbekohane kasutamine Traadi etteandega

kaarkeevitusseade sobib sisinikteraste vdi madallegeeritud teraste kaarkeevitamiseks MIG-meetodil (metalli inertgaasiga
keevitamine) voi MAG-meetodil (metalli aktiivgaasiga keevitamine) kaitsegaasiga CO2 vdi argooni/CO2 segudega.

Lisaks sohib see roostevaba terase MIG-keevitamiseks argoongaasiga ja alumiiniumi MIG-keevitamiseks
argoongaasiga; samuti MMA-keevitamiseks.

Saba kulge kinnitatud seade on mdeldud professionaalseks kasutamiseks ja seetdttu vbivad seda kasutada
ainult kvalifitseeritud t66tajad vastavalt kdesolevale kasutusjuhendile.

Osa sihiparasest kasutamisest on see, et te y jargite

kasutusjuhendit, y taidate Ulevaatus-
ja hooldusjuhiseid.

1.3 Maistlikult ettendhtav vaarkasutus y Kasutamine ohtlike ainetega

piirkondades, plahvatus- v8i tuleoht. y Kasutamine esemete vdi vedelike kuumutamiseks. y
Kasutamine mittemetalliliste toodete to6tlemiseks. ¥y Kasutamine kituste
stiitamiseks.

HOIATUS!

See A-klassi sabatlipi antenn ei ole mdeldud kasutamiseks elamutes, mida toidab avalik madalpingevork.
Elektromagnetilise Ghilduvuse saavutamine vdib nendes piirkondades olla keeruline nii juhtivuslike kui ka
kiiratavate hairete tottu.

Kui sabaklappi kasutatakse punktis 1.2 ,Eesmark” kirjeldatust erinevalt v6i seda muudetakse ilma Stirmer Maschinen GmbH
loata, ei kasutata sabaklappi enam ettenahtud otstarbel.

HOIATUS!

Sabaosa ebadige kasutamine y tekitab ohtu personalile, y ohustab sabaosa
ja operaatori muud vara, y kahjustab seadme

funktsiooni.

Me ei vastuta vaarkasutusest tulenevate kahjude eest.

lgasugune ettendgematust erinev vdi ettendhtust erinev kasutamine loetakse vaarkasutuseks. Vaarkasutuse valtimiseks tuleb enne
esmakordset kasutamist lugeda labi ja mdista kasutusjuhendit.

Teeninduspersonal peab olema kvalifitseeritud.

OHT!

Sabaosa modifikatsioonid ja imberehitused on keelatud! Need ohustavad inimesi ja vbivad sabaosa kahjustada.

Saba kiilge kinnitatud seadme ebadige kasutamine, samuti ohutusnduete vdi kasutusjuhendi eiramine valistab
tootja vastutuse sellest tulenevate isikutele vbi varale tekitatud kahjude eest ning tihistab garantii!

Ohtlik vaarkasutuse korral!
Sabapoomi vaarkasutamine vdib pdhjustada ohtlikke olukordi. « Kasutage sabapoomi

ainult tehnilistes andmetes tapsustatud jdudlusvahemikus. » Arge kunagi mééduge ega keelake ohutusseadmeid. «
Kasutage sabapoomi ainult siis, kui see on laitmatus td6korras. « Kasutage ainult
originaalvaruosi.

Turvalisus
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1.4 Jaakriskid
Isegi kui kdiki ohutusndudeid jargitakse ja sabapoomi digesti kasutatakse, jadvad alles allpool loetletud jagkriskid:
Silmakahjustused defektsete vdi sobimatute silmakaitsevahendite kasutamisest.

Hingamisteede kahjustused aurude sissehingamisest . Elektrilo6k defektse elektriisolatsiooni
v6i niiskuse tottu . Ulajdsemete pbletused sobimatute kinnaste

kasutamisest. Tooriku kahjustumine , kui kasutajal puudub piisav kvalifikatsioon voi

kogemus.

Kui sabaosa kasitseb ja hooldab ebapiisavalt kvalifitseeritud personal, v6ib sabaosast tekkida oht ebadige kasutamise voi
ebadige hoolduse tottu.

TEAVE!
K@dik isikud, kes suhtlevad sabajuhiga, peavad

y omama vajalikku kvalifikatsiooni, y
jargima hoolikalt kdesolevat kasutusjuhendit.

1.5 Tootajate kvalifikatsioon

Sihtrihm

See juhend on méeldud

y operaatorid, y
operaatorid, y
hoolduspersonal.

Seega kehtivad hoiatused nii sabalendaja kasutamise kui ka hoolduse kohta.

Selgelt ja Uheselt maaratlege, kes vastutab saba killge kinnitatud seadme erinevate Ulesannete eest (kaitamine, hooldus ja
remont).

Ebaselged kohustused on turvarisk!

Selles juhendis on loetletud erinevate Ulesannete taitmiseks vajalike isikute kvalifikatsiooninbuded:

operaator

Operaator sai operaatorilt juhiseid talle maaratud Ulesannete ja vaarkaitumisest tulenevate voimalike ohtude kohta. Operaator v8ib
tavapérasest toost valjaspool olevaid llesandeid teha ainult siis, kui see on kdesolevates juhistes satestatud ja operaator on talle selleks
selgesdnalise loa andnud.

elektrik

Tanu oma erialasele védljadppele, teadmistele ja kogemustele ning asjakohaste standardite ja eeskirjade tundmisele on
kvalifitseeritud elektrikud vdimelised teostama toid elektrisiisteemidega ning iseseisvalt ara tundma ja valtima véimalikke
ohte.

Elektrik on spetsiaalselt koolitatud to6keskkonna jaoks, milles ta td6tab, ning tunneb asjakohaseid standardeid ja eeskirju.

Spetsialistid

Ténu oma erialasele valjadppele, teadmistele ja kogemustele ning asjakohaste eeskirjade tundmisele on oskustddtajad
vOimelised taitma neile maaratud lesandeid ning iseseisvalt dra tundma ja valtima vBimalikke ohte.

Turvalisus
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Juhendatud isik

Koolitatavat isikut juhendas operaator talle maératud ulesannete ja ebadige kaditumise vdimalike ohtude osas.

Volitatud isikud

HOIATUS!

Saba lendaja ebadige kasutamine ja hooldus kujutab endast ohtu inimestele, esemetele ja keskkonnale.

Sabarehaga tohivad t66tada ainult volitatud isikud!

Kaitamiseks ja hooldamiseks volitatud isikud on operaatori ja tootja poolt instrueeritud ja koolitatud spetsialistid.

Operaator peab

y koolitada tdotajaid, ¥

juhendada tdotajaid regulaarselt (vahemalt kord aastas) jargmistes valdkondades:
- kdik sabaga lendajat puudutavad ohutusnduded, - t606, - tunnustatud
tehnoloogiareeglid,
y kontrollima personali teadmiste taset, y

dokumenteerima koolituse/juhendamise, y laskma

koolitusel/juhendamisel osalemise allkirjaga kinnitada, ¥

kontrollima, kas personal to6tab ohutusteadlikult ja jargib kasutusjuhendit.

Operaator peab

y olema saanud valjadppe sabapoomi kasitsemiseks, y teadma selle funktsiooni ja
toopdhimatet, ¥ enne kasutuselevottu

- olema lugenud ja m@istnud kasutusjuhendit, - olema tuttav kdigi
ohutusseadmete ja -eeskirjadega.

1.6 Uldised ohutusjuhised

PALUN PANGE TAHELE JARGMISELE:

Enne sabapoomi kasutuselevdttu kontrollige seda nahtavate kahjustuste véi defektide suhtes. Kdik defektid voi
kahjustused tuleb viivitamatult parandada.

Kaitske sabapoomi niiskuse eest . Arge kunagi kasutage

sabapoomi keskkondades, mis: - sisaldavad tundmatuid aineid; - kujutavad endast
plahvatus- v6i tuleohtu; - on halva ventilatsiooniga .

Arge kunagi to6tage keskendumisvdimet halvendavate haiguste, vasimuse, narkootikumide véi alkoholi maju all.
vOi ravimeid.

« Hoidke 8hu sisse- ja véljalaskeavad vabad. « Arge kasutage saba

poleerimisseadme puhastamiseks agressiivseid puhastusvahendeid. « Remonti tohib teha ainult kvalifitseeritud

personal. « Kasutage ainult originaalvaruosi ja -lisatarvikuid. « Saba poleerimisprotsess tuleks

labi viia eraldi ruumis, mis on laserikaitsega; mitte

Kiigel todtavad tdodtajad ning tuleohtlikud ja pdlevad materjalid tuleks hoida kiigelauast vAhemalt 10 meetri kaugusel. Hoidke

kiigeplatsi [ahedal alati tulekustuti kéepérast.

Turvalisus
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Elektriline pinge
Arge puudutage (ihtegi pinge all olevat osa.

Enne mis tahes t60de tegemist tagatala juures Gthendage see toiteallikast lahti .

y Isoleerige end keevitatavast toorikust ja maapinnast; kandke isoleerivaid kindaid ja riideid.

Arge tootage kahjustatud v6i halvasti lhendatud kaablite v&i lahtiste Ghendustega
Kinnitage kaablid.

Hoidke oma téériided ja keha kuivana.

Arge tootage niiskes ega marjas keskkonnas.

Arge toetage oma keha Idigatava tooriku vastu.

Arge kasutage seadet , kui méni komponent v&i kaitseseadis on eemaldatud.

Veenduge , et saba killge kinnitatud seade oleks alati kindlalt paigas, et see alla ei kukuks ega iimber ei ldheks.
Suurel kdrgusel tootades kasutage kukkumiskaitset.

Lilitage sabaplaaner sisse ainult siis, kui kdik kaablid on digesti Uhendatud.

Veenduge, et kdik lisatarvikud on digesti Uhendatud ja pddrake alati tdhelepanu a-le
6ige maandustihendus.

Plahvatusoht y

Veenduge, et tdopiirkonna laheduses ei oleks tuleohtlikke materjale.

y Olge téopiirkonnas (ventilatsioon ja valjatdmme) tuleohtlike gaasisegudega ettevaatlik.
Arge kunagi puudutage mahuteid, mis sisaldavad tuleohtlikke vdi pélevaid materjale.

Alumiiniumi kuumtdotlemisel vesijahutusega ja veealuste freeside kasutamisel tuleb arvestada, et vesinikuaatomid véivad alumiiniumi

sisse I6ksu jaada. Ldksus olev vesinik vdib pdhjustada plahvatusi .

Vahetage vélja kbik kahjustatud gaasitorud.
Hoidke réhureduktiivid heas tookorras .
Arge liikuge tolmu, gaasi v3i plahvatusohtlike aurude sisaldavates keskkondades.

Tuleoht y
Veenduge, et todala laheduses ei oleks tuleohtlikke ega suttivaid materjale.
on rikkad ja neil on valmis sobivad kustutusvahendid.

Valtige lahtise leegi levikut sédemete, rabu ja hddguvate site tottu .
Materjal.

Veenduge, et todala lahedal oleksid tulekustutusseadmed.
Eemaldage todpiirkonnast tuleohtlikud materjalid ja kiitused.

Pdletused y Kaitske
oma keha tulekindla kaitseriietuse (kindad,
Peakatted, jalandud ja maskid jne) pdletuste ja ultraviolettkiirguse eest).

Liikuvad v6i kuumad osad vdivad kahjustada teie keha v@i teisi inimesi.

Hoidke elektroodi otsa enda ja teiste inimeste kehast eemal.

Arge kandke kontaktlaatsi. Kaare tugev kuumus véib pdhjustada nende kinnitumise sarvkesta kiilge.

y Veenduge, et esmaabivahendid oleksid tédkoha lahedal.

Kui sabamaski vaateaken on kahjustatud v8i sabaga seotud t66de tegemiseks sobimatu, vahetage see vélja .

Enne t66deldud osade kéasitsemist oodake , kuni need on jahtunud.
Kaar tekitab pritsmeid ja sddemeid. Kandke alati dlivaba kaitseriietust, néiteks nahkkindaid, Gleskeeramata pikse ja kdrgeid
kingi. Katke juuksed mutsiga.

Turvalisus
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Sudamestimulaatorite kandjad

y Kdrgepingeahelate magnetvéljad vbivad siidamestimulaatorite t66d kahjustada
moju.

Seda tulpi elutéahtsaid elektroonilisi seadmeid kandvad inimesed peavad p66rduma arsti poole.
Enne selliste sabakujuliste jasemete esinemist piirkondadesse minekut konsulteerige spetsialistiga.

Kiirgus y

Sabakiirgus v6ib péhjustada nagemiskahjustusi ja poletusi.
Kiirgus tekitab tugevat ultraviolett- ja infrapunavalgust.

Kaarleek kiirgab kiirgust, mis v8ib kahjustada silmi ja pdhjustada nahap®letust; kasutage sobivaid
kaitsevahendeid.

Aurud ja gaasid y
Jaakide tekkimisel tekivad kahjulikud gaasid:
Véltige saasteainete sissehingamist.
y Saba keerutamise ajal hoia pead vdimalikult kaugel.
Tagada piisav ventilatsioon, valjatdmme vdi vajadusel hingamisdhu juurdevool.
Tekkivate aurude ja gaaside titubi maaravad alusmaterjal, kate jne. Erilist tdhelepanu tuleb pdérata juhul, kui vaavliga
tdodeldav materjal sisaldab jargmisi elemente:
- antimon, kroom, elavh&be, beriillium, arseen, koobalt, nikkel, plii, hdbe, seleen, vask, baarium,
Kaadmium, mangaan ja vanaadium.
Ideaalis kasutage véaljatdmbega stantsimislaudu .
Kloriidi sisaldavad puhastusvahendid v8ivad ujukiga kasutamisel moodustada fosgeenseid gaase (mirgist
gaasi). Enne ujukiga puhastamist veenduge, et téddeldava detaili pinnal ei oleks jaake.
Arge kunagi sisenege tule- vdi plahvatusohtlikesse piirkondadesse.

Lugege ja mdistke lisandite tootjate kasutusjuhendeid ning lugege
Lugege hoolikalt ohutuskaarte.

Elektromagnetiline héire y A

Sabakinnitus vastab elektromagnetiliste hairete emissiooni standarditele ja sobib kasutamiseks 4 \
toostuskeskkonnas. /_f \

Siiski tuleb arvestada, et vdivad esineda jargmised haired ja et
Sellistel juhtudel tuleb v&tta asjakohaseid meetmeid.
- Andmeedastussiisteemid
- Side
- Roolimine
- Turvaseade
- Kalibreerimis- ja m66teseadmed

1.7 Elektromagnetilise Uhilduvuse moot

Erandjuhtudel v8ib nimetatud ala mdjutada isegi siis, kui standard on ((t',))
Kiirguspiirist peeti kinni (nt seade, mida elektromagnetism kergesti mdjutab). ‘
See on mdjutatud, seda kasutatakse paigalduskohas vdi laheduses on raadio vdi televiisor.
(paigalduskoha kohta). Sellistel juhtudel peaks kasutaja vétma tarvitusele asjakohased ettevaatusabindud.
kohtuvad héirete kdrvaldamiseks.

Vastavalt siseriiklikele ja rahvusvahelistele standarditele peavad imbritsevad seadmed vastama
Elektromagnetilist olukorda ja hairetevastast vGimekust kontrollitakse:

y kaitsme

y Elektriliin, signaalitlekandeliin ja andmeedastuskaabel

y Andmetdotlusseadmed ja telekommunikatsiooniseadmed
y Kontrolli- ja kalibreerimisseadmed

10
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/t

Need t6husad meetmed ennetavad elektromagnetilise Ghilduvuse probleemi:

Toiteallikas :
Isegi kui toiteallikas vastab eeskirjadele, tuleb elektromagnetvéljade eemaldamiseks alati votta
taiendavaid meetmeid (nt sobiv toitefilter). Sabakaabli pikkus:

- Hoidke kaabli pikkus vdimalikult lihike.

- Paigaldage kaablid tksteise k&rvale

- Paigaldage kaablid teistest kaablitest kaugele y
ekvipotentsiaalne Gthendus
Maanda t66deldava detaili Uhendus:

- vajadusel kasutage maanduse Gthendamiseks sobivaid kondensaatoreid.
Vajadusel varjestus :

- Varjesta iumbritsevaid seadmeid

- Kaitse kogu sabapoomi

1.8 Ohutusmargistus sabatiival

TEADE:

Sabapoomil olevad kahjustatud vdi puuduvad ohutussiimbolid vdivad p&hjustada vigu, mis
omakorda vdivad pdhjustada kehavigastusi ja varalist kahju. Sabapoomile kinnitatud \
ohutussimboleid ei tohi eemaldada. Kahjustatud ohutussiimbolid tuleb viivitamatult vélja vahetada.

Jargida tuleb jargmist:

Sabaosa ohutusjuhiseid tuleb jargida igal juhul. Kui sabaosa kasutusea jooksul ohutusmargised pleekivad
vOi kahjustuvad, tuleb kohe paigaldada uued sildid. Alates hetkest, kui sildid ei ole
enam esmapilgul kohe &aratuntavad ja arusaadavad,

Schweiflger%ot vOetakse uute siltide paigaldamiseni teenistusest maha.

I-\!\._-f?:

&
NN

P )

Joonis 1-1: Ohutusmargistus sabatiival

:Q

O
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elektrilo 6k

Elektril6dk vdib olla surmav. Pingestatud osade puudutamine v8ib pdhjustada tdsiseid elektrildoke vdi pdletusi.
Veenduge, et kdik osad on korralikult Gihendatud ja maandusihendus on 6ige. Hoidke alati oma keha ja to6deldava
detaili vahel isolatsiooni ning véltige pingestatud osadega kokkupuudet paljaste katega. Masinaga té6tamise ajal kandke
kuiva, isoleerivat kaitseriietust ja arge kunagi kasutage seda avatud korpusega.

Saba pihusti

Pritsiv praht v6ib p&hjustada tulekahjusid ja plahvatusi. Arge pihustage tuleohtlike materjalide vdi anumate lahedale,
mis varem sisaldasid tuleohtlikku materjali.

Valguskaared
Elektril6dk vdib olla surmav. Pingestatud osade puudutamine vdib pdhjustada tdsiseid elektrilooke vdi pdletusi.
Veenduge, et kdik osad on korralikult Ghendatud ja maandusiihendus on dige. Hoidke alati oma keha ja td6deldava

detaili vahel isolatsiooni ning valtige pingestatud osadega kokkupuudet paljaste katega. Masinaga té6tamise ajal kandke
kuiva, isoleerivat kaitseriietust ja arge kunagi kasutage seda avatud korpusega.

Aurud ja gaasid

Saba liigutamine tekitab kahjulikke aure ja gaase. Saba liigutamise ajal puiidke hoida oma pead aurudest vBimalikult
kaugel. Tagage piisav ventilatsioon, valjatémme vdi varske 6hu juurdevool, et need aurud teie sissehingatavast dhust

N

)
i

Jj
W\
Du,

12

L /
eemal hoida. \
=1
1.9 Ohutuskaardid
Ohtlike kaupade ohutuskaarte saab oma eriala edasimuujalt vdi helistades numbril +49 (0)951/96555-0.
Spetsialiseerunud jaemuujad leiavad ohutuskaardid partnerportaali allalaadimisalalt.
Turvalisus
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2 Tehnilised andmed

CRAFT-MIG PRO parameetrid

Craft-Mig Pro 201P

Craft-Mig Pro 323

Craft-Mig Pro 353

Mitme siinergilise Sunergiline WS siuinergiline

Artikli number 1361145 1361155 1361160
Pikkus [mm] 630 960 700
Laius [mm] 240 470 270
K&rgus [mm] 420 940 490
Kaal [kg] 20 51,5 27.7
Uhenduspinge [V] 110/230 400 400
Faas(id) 1 3 3
Voolu tiip DC DC DC
Vérgusagedus [Hz] 50/60 50/60 50/60
Kaitseklass [IP] 23S 23S 23S
Isolatsiooniklass F
EMC-klass A A A
Margistamine CE CE CE
Turvameetmed Ei Ei Ei
Ndutav generaatori véimsus [kVA] >7 > 10 >13
toitepistik 16 - -
Avatud ahela pinge [V] MMA 72 MMA 74 MMA 74

TIG 72 TIG 74 TIG 74

MIG 72 MIG 74 MIG 74
Energiatarve [kVA] 26.8 22,5 24
Todtemperatuur [°C] -10 ~ 40 -10 ~ 40 -10 ~ 40
Paindlikud terastraadid [mm] 0,6/0,8/0,9/1,0 0,6/0,8/0,9/1,0/1,2 0,8/0,9/1,0/1,2
Kumerad traadid roostevabast terasest [mm] 0,8/0,9/1,0 0,8/0,9/1,0/1,2 0,8/1,0/1,2
Painduvad alumiiniumtraadid [mm] 0,8/0,9/1,0 1.0/1.2 1.0/1.2
Kumerad traadid CuSi [mm] 0,8/0,9/1,0 1.0 1.0
Kumerad traadid Taitetraat [mm] 0,8/0,9/1,0 0,8/0,9/1,0/1,2 0,9/1,0/1,2
Traadi etteandeliksus [rullikud] 1 2 2
Traadi etteande kiirus [m/min] 15~16,5 15~24 15~24
traadi etteanderullid juhitavad Uksik/ ) )
TIG DC reguleerimisvahemik [A] kahekordne 10 ~ 200 10 ~ 300 10 ~ 350
Elektroodi reguleerimisvahemik [A] 10 ~ 200 10 ~ 250 10 ~ 350
MIG-jootmise seadistusvahemik [A] 30 ~ 200 30~315 30 ~ 350
Reguleerimisvahemik 230 V - tihendus 10 ~ 200 10 ~ 315 10 ~ 350
Kaitumistsiikkel maksimaalse voolutugevuse juures temperatuuril 40 °C [%] 30 40 60
Voolutugevus ED 60% juures 40°C juures [A] 140 260 350
Voolutugevus ED 100% juures 40°C [A] 110 200 270
Energiatarve MIG/MAG [kVA] 6.2 10,4 12.3
Elektroodi energiatarve [kVA] 7 8,4 13.4
Elektroodi TIG DC energiatarve [kVA] 51 7,5 9.6
Pidev valjundvéimsus ED 100% 2,5 - °
vdimsusteguri korral [cos phi] 0,999 0,67889 0,718
Efektiivsus [%)] 80 89.41
K, hlart dhk - -
pdleti jahutus Ghk N -
MIG/MAG protsess Jah Jah Jah
MMA protseduur Jah Jah Jah
2-taktilise/4-taktilise reziimi vahetamine 2T /4T 2T/ 4T 2T /4T
Spot-rajad UKS KOHT ElI TOETATUD KOHT
Intervalli kalduvus MITMEKOHTNE ElI TOETATUD EI TOETA[TUD
Reguleeritav drossel 0~10 0~10 0~10
Tooindikaator LoD -ekraan LoD-skraan Lep-ekraan
<Ulekoormuse indikaator Jah Jah Jah

Tehnilised andmed
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CRAFT-MIG PRO parameetrid

Craft-Mig Pro 503

Craft-Mig Pro 253

Craft-Mig Pro 353

Craft-Mig Pro 503

WS siinergiline Pulss Pulss WS Pulss WS

Artikli number 1361165 1362025 1362035 1362050
Pikkus [mm] 740 680 7100 710
Laius [mm] 280 270 260 260
Kdrgus [mm] 500 500 500 500
Kaal [kg] 31,8 29,8 31 30,5
Uhenduspinge [V] 400 400 400 400
Faas(id) 3 3 3 3
Voolu titp DC DC DC DC
Vorgusagedus [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Kaitseklass [IP] 23S 23S 23S 23S
Isolatsiooniklass F E F
EMC-klass A A A A
Mérgistamine CE CE CE CE
Turvameetmed Ei Ei Ei Ei
Néutav generaatori v8imsus [kVA] >22 >8 >13 >22
toitepistik - - - -
Avatud ahela pinge [V] MMA 97 MMA 74 MMA 73 MMA 93

TIG-97 TIG 74 TIG73 TIG 93

MIG 97 MIG 69 MIG 76 MIG 93
Energiatarve [kVA] 37,5 17.8 26,5 41,5
Todtemperatuur [°C] -10 ~ 40 -10 ~ 40 -10 ~ 40 -10~ 40
Paindlikud terastraadid [mm] 0,8/0,9/1,0/1,2/1,6 0,8/0,9/1,0/1,2 0,8/0,9/1,0/1,2/1,6 0,8/0,9/1,0/1,2/1,6
Kumerad traadid roostevabast terasest [mm] 0,8/1,0/1,2/1,6 0,8/1,0/1,2 0,8/1,0/1,2/1,6 0,8/1,0/1,2/1,6
Painduvad alumiiniumtraadid [mm] 1.0/1.2/1.6 mitte Uhtegi 1.0/1.2/1.6 1.0/1.2/1.6
Kumerad traadid CuSi [mm] 1.0 0,9/1,0/1,2 1.0 1.0
Kumerad traadid Téitetraat [mm] 0,9/1,0/1,2/1,6 0,9/1,0/1,2 0,9/1,0/1,2/1,6 0,9/1,0/1,2/1,6
Traadi etteandeiiksus [rullikud] 2 2 2 2
Traadi etteande kiirus [m/min] 15~24 15~24 15~24 15~24
traadi etteanderullid juhitavad B B B B
TIG DC reguleerimisvahemik [A] 10 ~ 500 10 ~ 250 10 ~ 350 10 ~ 500
Elektroodi reguleerimisvahemik [A] 10 ~ 500 10 ~ 250 10 ~ 350 10 ~ 500
MIG-jootmise seadistusvahemik [A] 30 ~ 500 20 ~ 250 20 ~ 350 20 ~ 500
Reguleerimisvahemik 230 V - ihendus 10 ~ 500 10 ~ 250 10 ~ 350 10 ~ 500
Kaitumistsiikkel maksimaalse voolutugevuse juures temperatuuril 40 °C [%] 60 60 60 60
Voolutugevus ED 60% juures 40°C juures [A] 500 250 350 500
Voolutugevus ED 100% juures 40°C [A] 410 195 270 410
Energiatarve MIG/MAG [kVA] 21,7 7,5 12,4 215
Elektroodi energiatarve [kVA] 22,2 8,4 13,4 22.2
Elektroodi TIG DC energiatarve [kVA] 17 5,7 9,8 16.9
Pidev valjundvdimsus ED 100% ) ° B °
vdimsusteguri korral [cos phi] 0,861 0,675 0,726 0,764
Efektiivsus [%] 90,12 88,33 89,02 90,96
K.hlart - - - -
péleti jahutus . ) . :
MIG/MAG protsess Jah Jah Jah Jah
MMA protseduur Jah Jah Jah Jah
2-taktilise/4-taktilise reziimi vahetamine 2T 14T 2T /4T /4T+ 2T /4T 14T+ T/AT 4T+
Spot-rajad KOHT KOHT KOHT KOHT

Intervalli kalduvus

EI TOETATUD EI TOETA

TU EI TOETATU EI TOETA

TU

Reguleeritav drossel

0~10 0 ~ 10 stinkroniseerimist, -10 0 ~ 10 siinkroniseerimist, -10 0 ~ 10 suinkroniseerimist, -10
~+ 10 impulssi ~+ 10 impulssi ~+ 10 impulssi
Tooindikaator LeD-ekraan LCDekraan LeD-ekraan LeD-ekraan
<«Ulekoormuse indikaator Jah Jah Jah Jah
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ja veejahuti (lisavarustus)

Omadused Craft-Mig Pro 201P Craft-Mig Pro 323 Craft-Mig Pro 353 Craft-Mig Pro 503
Mitme siinergilise Sunergiline WS siinergiline WS siinergiline
Artikli number 1361145 1361155 1361160 1361165
LCD-ekraan JAH JAH JAH JAH
PWM-tehnoloogia ja IGBT JAH JAH JAH JAH
Inverteri tehnoloogia
Aktiivne PFC-tehnoloogia
suurema tootsukli ja JAH El El El
Energiatdhusus
Mitmepinge sisend JAH El El El
MIG/MAG kaésitsi stinkroniseerimisega
funktsioon
- alumiinium, valtsteras, V2A, CuSi JAH JAH JAH JAH
- 2T / 4T punktkeevitusreziim
- Parameetrite seadistamine
MMA funktsioon (varraselektrood)
- Heiflstart JAH JAH JAH JAH
- Reguleeritav vibu joud
Tokeoused JAH JAH
~ B JAH
- Téstekaare siiitamine e JAH & &
- 2T / 4T péaastiku juhtimine — . Vesi- Vesi-
) Tappisaba reziim . L
- Reguleeritav allapoole kalle Ohujahutuse t66 Ohujahutuse t66
Sisemine traadi etteanne JAH JAH JAH JAH
Euroformi MIG-pdleti tthendus JAH JAH JAH JAH
IP21S JAH JAH JAH JAH
Poolpiistoli ithendus JAH JAH JAH JAH
muudetava pingega toiteallikas. El JAH JAH JAH
Integreeritud raskeveokite haagis El El JAH JAH

ja veejahuti (lisavarustus)

Omadused Craft-Mig Pro 253 Craft-Mig Pro 353 Craft-Mig Pro 503
Pulss Pulss WS Pulss WS

Artikli number 1362025 1362035 1362050

LCD-ekraan JAH JAH JAH

PWM-tehnoloogia ja IGBT JAH JAH JAH

Inverteri tehnoloogia

Aktiivne PFC-tehnoloogia

suurema tootsukli ja El El El

Energiatdhusus

Mitmepinge sisend El El El

MIG/MAG SYN/topeltpulsiga

SYN/Manuaalne funktsioon

- TOOreziim A JAH JAH JAH

- alumiinium, valtsteras, V2A, CuSi

- 2T / 4T punktkeevitusreziim

- Parameetrite seadistamine

MMA funktsioon (varraselektrood) JAH

- Heiflstart JAH JAH

- Reguleeritav vibu jéud

— JAH JAH

- Tostekaare stutamine JAH & &

- 2T | AT paastiku juhtimine Vesi- Vesi-

- Reguleeritav allapoole kalle Ohujahutuse t66 Ohujahutuse t66

Sisemine traadi etteanne JAH JAH JAH

Euroformi MIG-pdleti ithendus JAH JAH JAH

IP21S JAH JAH JAH

Poolpiistoli ithendus JAH JAH JAH

muudetava pingega toiteallikas. El JAH JAH

Integreeritud raskeveokite haagis JAH JAH JAH

Tehnilised andmed
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2.1 Thubisilt

Gt Mo G, |CFAFt-MiQ Pro 201P Multi Synergic] Sarsina:

Dr.m |Artiiel-Nr. / ttem no.: 1361145
by %61

Yoar of manedacrs:

SOOI | STANDARD | ENS0ITed:022
3I0AI15.5V-200A/24V 30A/5.5V-140A21V
T X 30% | 60% [ 100% 63“=x 30% | 60% | 100%
Ueray e 2008 (145 T i0a | 22 [ Tl | 140A | 100A [ 0
Us| 24V [ 213V [ 195V U 21V [ 19V [ 18V

T [X] 30% [ 0% | 100% é""-"im 0% | 100%

U7y LI 208 [ 145A | fi0n

Us| 18V | 156V | 144V 164V | 146V | 136V

10A20 4V-200A126V [ | 1NZAASAZN

T~ x| %% [ oo% m%f“‘"x 25% | 60% | 100%
b

I | - | I

1| 200 | 145A | 110 130A | 85A | 65A

=104V T 20y 288V | 264V U0y, 2sv [ 234V | 2267
J1max lren lmes [T

WG 8A | WA WG I7A | 198A
e e P B - T Y )
WiAscecs 28, AD0.TA | 18TAVT6.8A WAucoc 37.6AI39.4A | 18INT9.TA

D> vsweone | P21s| (8] | (D] C€[E | 20.0kg

Joonis 2-1: Tuubisilt Craft-Mig Pro 201P Multi Synergic
3. Transport, pakendamine, ladustamine

3.1 Transport :
Kontrollige parast kohaletoimetamist sabapoomi ndhtavate transpordikahjustuste suhtes.

Kui avastate sabapoomil kahjustusi, teatage sellest viivitamatult transpordiettevdttele v8i edasimuitjale.

3.1.1 Markused transpordi kohta Ebadige

transport, paigaldamine ja kasutuselevdtt on dnnetusohtlik ning vdib pdhjustada sabtasandi kahjustusi vdi talitlushaireid, mille eest me
ei vastuta ega anna garantiid.

Transportige tarne paigalduskohta piisavalt suure kahveltdstuki v6i kraanaga, kindlustades selle nihkumise v8i Umberkukkumise eest.

HOIATUS! A

\

Kahveltdstukilt voi transpordivahendilt kukkuvad masinaosad véivad pdhjustada raskeid kuni surmavaid vigastusi. \
Jargige transpordikastil olevaid juhiseid ja teavet.

Pange téhele sabaleiva kogukaalu. Sabaleiva kaal on toodud tehnilistes andmetes. Kui sabaleiva on lahti pakitud, saab selle kaalu
lugeda ka tiubisildilt.

Kasutage ainult transpordivahendeid ja tdsteseadmeid, mis suudavad kanda sabapoomi kogukaalu.

HOIATUS!

Rasked kuni surmaga I6ppevad vigastused, mis on p8hjustatud kahjustatud vdi ebapiisava
kandevdimega t6steseadmetest ja koorma all purunevatest koormakandeseadmetest.

Kontrollige tdsteseadmeid ja koormakandeseadmeid piisava kandev8ime ja laitmatu seisukorra osas.

Jargige tddandja vastutuskindlustuse Ghingu v8i muude teie ettevdtte eest vastutavate jarelevalveasutuste dnnetusjuhtumite
ennetamise eeskirju.

Kinnitage koormad hoolikalt. Arge kunagi astuge rippuvate koormate alla!

16
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3.1.2 Uldised ohud sisetranspordi ajal
HOIATUS: UMBERKUJUMISOHT!

Sabapoomi v8ib kinnitamata tdsta maksimaalselt 2 cm. é
Tootajad peavad viibima ohutsoonist véljaspool, koorma ulatusest véljas.

Hoiata t66tajaid ja juhi neile tdhelepanu ohule.

Sabaga varustatud seadmeid tohivad transportida ainult volitatud ja kvalifitseeritud isikud. Tegutsege transportimisel vastutustundlikult
ja arvestage alati tagajargedega. Valtige julgeid ja riskantseid tegusid.

Tousud ja langused (nt sisses@iduteed, kaldteed ja sarnased 18igud) on eriti ohtlikud. Kui sellistel I6ikudel sGitmine on valtimatu, on vaja
olla &armiselt ettevaatlik.

Enne transpordi alustamist kontrollige transpordimarsruuti vdimalike ohtude, ebatasasuste ja takistuste osas, samuti piisava tugevuse
ja kandevdime osas.

Ohtlikud alad, ebatasased pinnad ja takistused tuleb enne transportimist tle kontrollida. Teiste tootajate katsed ohtlikke kohti, takistusi
vOi ebatasast pinda transportimise ajal eemaldada kujutavad endast markimisvaarset riski.

Seetdttu on sisetranspordi hoolikas planeerimine ulioluline.

3.2 Pakend Kdik sabaplaani

pakkematerjalid ja pakkimisabivahendid on taaskasutatavad ja tuleb tldiselt taaskasutada.

Purustatud papist pakendikomponendid tuleb visata vanapaberi kogumispunkti.

Kiled on valmistatud polletiuleenist (PE) ja pehmendavad osad polistureenist (PS). Need materjalid tuleb viia taaskasutuskeskusesse voi
kohalikku jaatmekaitlusettevottesse.

3.3 Ladustamine

Sabatala tuleb paigaldada suletud, kuiva ja hasti ventileeritavasse ruumi. See ei tohi kokku puutuda niiskuse ega intensiivse
paikesevalgusega.

Transport, pakendamine, ladustamine
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4. Seadistamine ja Uhendamine

4.1 Paigaldustingimused

y Kindel ja tasane pind
Kdrgus merepinnast : </= 1000 m
Tootemperatuuri vahemik : -10 kuni +40 °C

Suhteline 8huniiskus alla 90% (temperatuuril 20 °C)

Saba kilge kinnitatud seade on mdeldud kasutamiseks kaetud ruumides ja sobib kuiva keskkonda.

seadistamiseks. Umbritseva 8hu temperatuur, milles saba kiilge kinnitatud seadet kasutatakse, peaks olema alla
Umbritseva 6hu temperatuur peab olema vahemalt +40 °C ja 6huniiskus madal. See peab olema tolmu-, hape- ja soolavaba.
vGi raua- vOi metallipulbri kontsentratsioonid.

Veenduge, et sabauime ees oleks piisavalt vaba ruumi, et juhtnuppudele oleks lihtne ligi padseda.

Veenduge, et seade oleks ligipdasetav ja ndhtav. Asetage see nii, et 6hu sisse- ja valjalaskeavasid ei takistataks.
(Minimaalne kaugus seinast 40 cm). Arge katke sabauime kinni. Veenduge, et iikski

Metallosad, tolm vdi muud vddrkehad vdivad tungida sabapoomi.

Korpus tagab elektriliste komponentide kaitse véliste méjude ja ka
otsese kokkupuute eest. See naitab, olenevalt olukordadest, kus neid saab kasutada,
Saadaval on erinevad kaitsetasemed tahkete esemete ja vee sissetungimise eest. Kaitsetase on

Tahistatud tédhtedega IP, millele jargneb kaks numbrit: esimene number néitab kaitseastet tahkete esemete eest.
Keha ja teine néitab veekaitse taset.

Keskkonnatingimused peavad olema sobivad kaitseklassile IP21!

o . Lisateave o
1. number Kirjeldus 2. number Kirjeldus Vali Kirjeldus
Kaitstud tahkete Kaitstud vertikaalselt
2 esemete eest 1 langevate esemete eest
moébtmetega 12,5 mm tilkuv vesi

4.2 Vérguuhendus

OHT! Elektripinge

Uhendamine vooluvérku ja hooldus tuleb teostada vastavalt VDE eeskirjadele! Pdleti vbi seadme defektsed
vdi kahjustatud osad tuleb viivitamatult vélja vahetada!l

Kontrollige, et andmesildil margitud pinge vastab nimipingele.
Teie elektrivork.

Saba killge kinnitatud seadet vBib kasutada ainult pistikupesade ja pikendusjuhtmetega, millel on
Kasutatakse kaitsvaid kontaktpistikuid, mille on paigaldanud volitatud spetsialist.

Toitejuhtmete kaitse vooluvérku peab vastama eeskirjadele. Nende eeskirjade kohaselt vdib kasutada ainult kaabli ristldikele sobivaid
kaitsmeid v&i kaitseliliteid.

Liigne kaitse v8ib p6hjustada elektrijuhtmete tulekahju v8i hoonekahjustusi.

Energia sdéstmiseks lilitage parast protsessi I6ppu toide vélja.
optimeerima.

y Veenduge, et toiteallikas on 110 V/230 V vahelduvvool, tihefaasiline: 50/60 Hz.
Enne t66 alustamist tihjendage tédala. Arge vaadake ilma kaitseta otse kaarleegi.

Kui toiteluliti lulitub ohutuskaalutlustel rikke t6ttu valja, arge seadet uuesti kdivitage enne, kui probleem on lahendatud. Vastasel
juhul vdib tekkida pusiv kahju .

Seadistamine ja uhendamine
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5 Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
5.1 Craft Mig Pro 201P multisinergiline

5.1.1 Struktuur

Nimetus

1 TIG-pbleti gaasitihendus

2 9-Kontaktilist 6huiithendust

3. Elektrithenduse poliitilise suutlikkuse muutus

4 MIG-pdletit, Euro-uihendus
5 Negatiivne (-) pistik
Valjundvéimsus
| — | o | E——
g — 6 Positiivne (+) iihenduspesa
[ e p— 5i
——— ——— — Valjundvoimsus
EEEE 7 i dtoitekaabel
§==1§ Sisendtoitekaabe
= —— N = 8 Toifellliti SISSE/VALJA
o e e
| e || c— . .
)| —— | p——— | 9 Gdasi sisselasketihendus
10 ppolihoidjat

11 | Traadi etteande pinge seadistus

12 Kjnnitusvarda traadi etteandmine

13 Traadi etteande sisselaskeava

14 traadiga ajamirullik

o~

Joonis 5-1:  Seadme kirjeldus
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5.1.2 Juhtpaneel

ihaftweld Nimetus

1 SabareZiimi nupp
2 Vabastusreziimi nupp
MENU —] — sYN 3TOO nupp
4 SYN-slisteemi nupp
5 Ohy juhtimise nupp
2T,
4ar =\
6-nupuline kasitsi traadi etteanne
SAVE
DE PARM 9 7 Fupktsiooniklahv

8 L-parameetri podrdnupp

o
6
@

PROg201P MULTI SYNERGIC 9 R-parameetri poordnupp

Joonis 5-2: Kuva kirjeldus

1. SabareZiimi nupp

See nupp vdimaldab valida erinevaid keevitusreegleid, naiteks elektrood DC/AC, TIG HF/Lift, MIG kasitsi v8i MIG slinergiline.

2. Vabastusreziimi nupp

See nupp vdimaldab valida 2T ja 4T kéaivitusreZiimide vahel. 2T reZiim sobib luhikeste saba puhkimiste jaoks, 4T reziim aga pikemate
saba puhkimiste jaoks.

3. TOO nupp

Selle nupu 3 sekundiline vajutamine avab JOB-programmi ja 1 sekundiline vajutamine vdimaldab parameetreid JOB-numbri alla
salvestada.

4. SYN-susteemi nupp

Seda nuppu kasutatakse traadi materjali, traadi |abimd6du ja kasutatava gaasi tiiibi valimiseks.

5. Ohu juhtimise nupp

Selle nupu abil saab kontrollida, kas seade on digesti 6huga uhendatud vdi kas gaasivool toimib sujuvalt.

6. Traadi kasitsi etteandmine

See nupp voimaldab sabajuhtme kasitsi edasiliikumist.

7. Funktsiooniklahv

Selle nupu vajutamine vBimaldab valida parameetreid v6i paaseda ligi funktsioonide liidesele.
8. L-parameetri pédrdnupp Seda

nuppu kasutatakse parameetrite valimiseks ja vaartuste, nditeks sabavoolu, maaramiseks. Parameetrite valimiseks saab seda
juhtliideses poorata.

9. R-parameetri péérdnupp:

Sarnaselt L-nupuga kasutatakse seda nuppu parameetrite valimiseks ja vaartuste reguleerimiseks.
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5.1.3 MMA vahelduv-/alalisvooluekraani tutvustus

Stick DC

Nimetus

1 Sabareziimi nupp

[ 200 730

2 L-parameetri pddrdnupp

r I il

() Adjust + Select & () Adjust 3 R-parameetri péordnuppu

IZIMI 3 1

m craftmig
PRO 201P MULTI SYNERGIC

Joonis 5-3: MMA vahelduvvoolu/alalisvoolu néit

1. Sabareziimi nupp
Vajutage seda sabareziimi valimiseks: kang DC vdi kang AC.

2. L-parameetri pédrdnupp

Keerake seda sabavoolu reguleerimiseks.
3. R-parameetri po6rdnupp:

Vajutage seda kuumkaivituse voi keevituskaare jou valimiseks ja keerake seda vaartuste reguleerimiseks.

Kuumkaivitus

MMA keevitussaba kuumkaivitusfunktsioon suurendab keevitussaba alguses luhiajaliselt voolu. See aitab kaaret kiiremini suttida ja
hoiab ara elektroodi kleepumise to6deldava detaili kiilge. Seadistusvahemik on 0 kuni 10, kusjuures suuremad vaartused naitavad

suuremat voolu suurenemist.

Kaarejoud

Arc Force on funktsioon, mis suurendab automaatselt kaarevoolu, kui kaar muutub liiga luhikeseks v8i pinge liiga madalaks. See

tagab stabiilse kaare juhtimise ja hoiab ara kaare kustumise. Sate on vahemikus 0 kuni 10, kusjuures kdrgemad vaartused vBimaldavad

voolu tdpsemat reguleerimist. See funktsioon on eriti kasulik elektroodide puhul, mis vajavad k6rgemat pinget, v0i luhikese kaarega

kaare asendite korral.

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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5.1.4 TIG HF/Lift ekraani kirjeldus

TIGHF| 2T Pulse

Nimetus

1 00 0 0 o
| 2 Pgastikureziimi nupp
A V

3 funktsiooniklahvi

I 0 &+ ~1

QAdjust + Select & () Adjusl!

4 L-parameetri p66rdnuppu

5 R-parameetri po66rdnupp

PRO 201P MULTI SYNERGIC

Joonis 5-4: WIG HF/Lifti kuvamine

1. Sabareziimi nupp

See nupp vBimaldab kasutajal vahetada kaare suutamise reziimide TIG HF (kdrgsageduslik siiitamine) ja TIG Lift (kontaktsiiitamine)
vahel. Need reziimid maaravad, kuidas kaar siitidatakse.

2. Paastikureziimi nupp

See nupp vB@imaldab kasutajal valida 2T (kahetaktilise) ja 4T (neljataktilise) kaivitusreziimi vahel. 2T reZiimis tuleb lilitit kogu saba
liigutamise ajal all hoida, 4T reZiimis aga vajutatakse lulitit Uks kord alustamiseks ja uuesti peatamiseks.

3. Funktsiooniklahv

Selle nupu vajutamine viib teid seadme funktsioonide meniiisse, kus saab seadistada erinevaid parameetreid.

4. L-parameetri poordnupp Seda

nuppu kasutatakse jarelvoolu reguleerimiseks. Funktsioonimentiils saab seda kasutada ka parameetrite, naiteks kéaivitusreziimi ja
jarelvalgustuse aja valimiseks.

5. R-parameetri p6ordnupp Seda

nuppu kasutatakse selliste parameetrite valimiseks ja reguleerimiseks nagu vahelduvvoolu tasakaal (-5 kuni 5) v6i vahelduvvoolu
sagedus (50 kuni 250 Hz), kuid ainult vahelduvvoolu reziimis. Funktsioonimeniiis saab seda kasutada ka selliste parameetrite valimiseks
nagu kaivitusreziim ja jarelvalgustuse aeg.

5.1.5 Taiendavad funktsioonid

Vahelduvvoolu tasakaal

See funktsioon on saadaval ainult vahelduvvoolu keerisreziimis. See voimaldab teil vahelduvvoolu valjundreziimis keerisreziimi tédtamise
ajal reguleerida tasakaalu protsendina péri- ja vastuvooluvoolu tsiklite vahel. Vahelduvvoolu tsikli vastuvooluosa annab keerismaterjalile
"puhastava efekti", samas kui parivoolutsiikkel sulatab keerismaterjali. Neutraalne séte on 0. Suurem vastuvoolu tsukli eelpinge annab
tugevama puhastusefekti, vaiksema keerise labitungimise ja rohkem soojust volframelektroodis. Selle puuduseks on see, et see vahendab
véljundvoolu, mida saab antud volframi suuruse puhul tlekuumenemise véaltimiseks kasutada. Suurem péarivoolu tsikli eelpinge annab
vastupidise efekti: vaiksem puhastusefekt, suurem saba I&bitungimine ja véhem soojust volframis.

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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Vahelduvvoolu

sagedus: See funktsioon on saadaval ainult vahelduvvoolu kaare reZiimis. Vahelduvvoolu sageduse suurendamine fokuseerib kaare
kuju, mille tulemuseks on tihedam ja paremini kontrollitav kaar, millel on suurem l&bitungivus ja vaiksem kuumusega mdjutatud ala
sama voolutugevuse juures. Madalam sagedus annab laiema ja pehmema kaare kuju.

5.1.6 Funktsionaalsed liidesed

PARAMETER

Peak
Current: 1 58A
ACA% on 2T 20 100100 158 200 100 95 10.0 200|10.0
Ac _ ITri-| S | A| 'S AHz|% | & | A|S
oc PUSe gger «f _A/| Y~ A TLUA TULF Thoe N NAL L
() Select (Q Adjust

Joonis 5-5: Funktsionaalsed liidesed

1. Valjundlainekuju Vajutage

alalis- v8i vahelduvvoolulainekuju valjundi valimiseks.

2. Impulssreziim 8. Baasvool

SEES v6i VALJAS. 10-200 A. (Saadaval ainult impulssreziimis.)

3. Paastikureziim 9. Impulsisagedus

2T/4T/punktkeerised. 0,5-999 Hz. (Saadaval ainult impulssreziimis.)

(Punkt on saadaval ainult TIG HF saba reziimis.) 10. Tootslikkel 5-95%.

4. Sissevool (Saadaval ainult impulssreziimis.)
0-2 sekundit. 11. Langetamisaeg

5. Juhtiv vool 0-10 sekundit.

10-200 A. 12. Jéarelvool

6. Téusuaeg 10-200 A.

0-10 sekundit. 13. Sissevool

7. Tippvool 0-10 sekundit.

10-200 A.

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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5.1.7 Jalgimissusteemid
2T reziim

Paastikut vajutatakse ja hoitakse pihkimisahela aktiveerimiseks. Paéstiku vabastamisel puhkimisahel katkeb. See funktsioon sobib ilma
algus- ja I6ppvoolu reguleerimiseta punktpuhkimiseks, luhiajaliseks pihkimiseks, dhukeste lehtede pihkimiseks ja paljudeks muudeks
rakendusteks.

r(a)}

Sabavool on

Vabastage tagapustoli luliti

Baasvoolu Ib maaramine — — Kaar kustub

Vajutage ja hoidke . o
IR Elektrikaar suttib.
sabapustoli lulitit all

'S
0 tl 12 3 t5 t (s)

Joonis 5-6: Diagramm 2T reZiim
1.0:

Vajutage ja hoidke pustoli lulitit all. Elektromagnetiline gaasiventiil avaneb. Kaitsegaas hakkab voolama.

2. 0~t1:
Eelgaasi aeg (0,1-2,0 s).
3. t1~t2:
Kaar sittib ja valjundvool tduseb minimaalsest sabavoolust seatud sabavooluni (Iw v&i Ib).

4. t2~t3:

Kogu saba loomise protsessi véltel hoitakse pustoli Iulitit all iima seda vabastamata.

Markus: Kui on valitud impulssvaljund, véljastatakse vaheldumisi baasvool ja sabavool; vastasel juhul
véljastatakse sabavoolu seadistatud vaartus.

5.13:
Vabastage pustoli lUliti; sabavool vaheneb vastavalt valitud langetamisajale.

6. t3~t4:
Vool langeb seatud voolutugevusest (Iw vdi Ib) minimaalse sabavoolutugevuseni ja seejarel kaar lulitub
vélja.

7. t4~t5:
Gaasijargne aeg péarast kaare kustutamist. Seda aega (0,0-10 s) saab reguleerida esipaneelil olevat nuppu
keerates.

8. t5:

Elektromagnetiline gaasiventiil lulitatakse vélja, kaitsegaasi voolamine lakkab ja keerutamine on I6ppenud.

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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AT reziim

Seda nimetatakse "lukustusreziimiks". Paastikut vajutatakse ja vabastatakse uks kord, et aktiveerida saballlitus, ning seda vajutatakse
ja vabastatakse uuesti, et sabalilitus peatada.

See funktsioon on kasulik pikemate keevitusjoonte puhul, kuna péastikut ei pea pidevalt all hoidma. TIG-keevituspdletite seeria pakub
ka rohkem voolu juhtimise vdimalusi, mida saab kasutada 4T reziimis. Kaivitusvoolu ja Idppkraatrivoolu saab eelnevalt seadistada. See
funktsioon suudab kompenseerida keevituse alguses ja I6pus tekkivat voimalikku kraatrit. Seetdttu sobib 4T keskmise paksusega
plaatide keevitusjoone keevitamiseks.

1) 4

Kaivitusvool on ette nahtud R UL

aktiveerimine

Sabavool Is — e — — — Kraatrivool
Vadrtuse madramine /‘ \{a.b.astage péleti ! algab Vabastage poleti
lliti | liliti
Vajutage ja hoidke Kaar kustub
ustu
poleti ulitit all _ _ '
|— Elektrikaar suttib. |
i i + B
1 2 8 4 f {7
0 t (s)

Joonis 5-7: Diagramm 4T reziim
1.0:
Vajutage ja hoidke pdleti lilitit all; gaasiventiil avaneb. Kaitsegaas hakkab voolama.
2. 0~tl:
Eelkiirenduse aeg (0,1-2,0 sekundit).
3. t1~t2:
Kaar suttib ajahetkel t1 ja seejarel véljastatakse seatud kaivitusvool.
4.12:
Vabastage p0leti luliti; valjundvool suureneb kaivitusvoolust.
5. t2~t3:
Valjundvool tduseb seatud vaartuseni (Iw vdi Ib), tdusuaega saab reguleerida.
6. t3~t4:

Keerutamise ajal pdleti lllitit sel perioodil ei aktiveerita.
Markus: Valige impulssvaljund; baasvool ja sabavool véljastatakse vaheldumisi; vastasel juhul valjastatakse seadistatud sabavool.

7.t4:

Vajutage uuesti pbleti lulitit; jarelvool vaheneb vastavalt valitud temperatuuri alandamise ajale.

8. t4~t5:
Véljundvool langeb kraatrivoolu tasemele. Seisumisaega saab reguleerida.
9. t5~t6:
Kraatri oja periood.
10.t6:
Vabastage p0leti luliti, kaar kustub ja argoon jatkab voolamist.
11.t6~t7:
Gaasijargset aega saab seadistada gaasijargse aja reguleerimisnupu abil (0,0-10 sekundit).
12.17:

Ventiil on suletud, argooni voolamine lakkab, keerlemisprotsess on 18ppenud.

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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Pulsisagedus

Saab valida ainult siis, kui impulssreziim on aktiveeritud. Maarab sageduse, millega sabavool vaheldub tipp- ja baasvoolu vahel.

Tootsiikkel

Saab valida ainult siis, kui impulssreziim on lubatud. Maarab impulssreZiimis tipp- ja baasvoolu vahelise aja suhte protsentides.
Neutraalvoolu séte on 50%, mis tdhendab, et tipp- ja baasvoolu ajavahemik on vordne. Kérgem t66tstukkel annab suurema

soojusenergia sisendi, madalam t66tsiikkel aga vastupidise efekti.

5.1.8 Funktsionaalne liides Spot sweep

PARAMETER

Timeon: 2.0S

pc Spot 1.0 100 20  off 1.0
AC A Bl S S

S
oc PUse f | 1 Ton Toff I
() Select ——

Joonis 5-8: Funktsionaalne liides Spot sweep

1. Sissevool: 0,1-2 s

2. Sabavool: 10-200 A

3. Sisselllitusaeg: 0,2-1 s
4. Pausiaeg: 0-10 s

5. Sissevool: 0,1-10 s

26
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5.1.9 MIG-ekraani kirjeldus

MIG
Manual

PRO 201P MULTI SYNERGIC

Joonis 5-9: MIG-ekraani nait

1. Sabareziimi nupp

Vajutage seda, et valida MIG-i kasitsi-saba reziim.

2. Vabastusreziimi nupp

Vajutage seda, et valida 2T vdi 4T kdivitusreziim.

3. Funktsiooniklahv
Funktsiooniliidese avamiseks vajutage seda.

4. L-parameetri poordnupp:

Keerake seda traadi etteandekiiruse reguleerimiseks. Funktsiooniliideses keerake seda parameetrite, naiteks etteande ja jareltoime

valimiseks.

5. R-parameetri pdordnupp:

7/c

Nimetus

1 Sapareziimi nupp

2 P&astikureziimi nupp

3 funktsiooniklahvi

4L

arameetri péordnuppu

5 R-parameetri po6rdnupp

6

Ohukontroll

7Kg

sitsi traadi etteanne

Vajutage seda sabapinge vdi induktiivsuse valimiseks. Keerake seda vaartuse reguleerimiseks.

6. Ohu juhtimise nupp

7. Traadi kasitsi etteande nupp

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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5.1.10 Funktsionaalne liides

PARAMETER

Burnback: 10

2T | 10 |01 | 10| O | off

LA N ST IS
ggerl ¥ 4 b Ppr T~
() Select

Joonis 5-10: Funktsionaalne liides

1. Loogireziim: 2T voi 4T

2. Saba pdlemine: 0-10 3.
Ettevalmistusaeg: 0,1-10 s
4. Jalgimisaeg: 0,1-10 s 5.
Aeglane etteanne: 0-10 6.

Poolpistol: Véljas/Sees

Saba tagasipdlemine

Kaldléikamisel viitab tagasip8lemine néhtusele, kus kaldldiketraadi ja sulavanni vahel tekib lUhis. See viib voolutugevuse suurenemiseni,
mille tagajérjel kaldlGiketraat sulab kiiremini, kui traadi etteandekiirus suudab kompenseerida. Selle tulemusena eraldub traat téddeldava
detaili pinnast. See funktsioon on loodud tagamaks, et kaldkeevisGmblus parast kaldlGikamist ei naeks halb vélja. Selle funktsiooni
seadistusvahemik on vahemikus 0 kuni 10.

Aeglane s66tmine

Aeglase etteande funktsiooni kasutatakse traadi etteande kiiruse reguleerimiseks selle jarkjargulise suurendamise teel. See tagab
stabiilse kaare suttimise, eriti kaarkeevitusprotsessi alguses. Selle funktsiooni seadistusvahemik on 0 kuni 10 sekundit.

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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5.1.11 MIG SYN ekraani kirjeldus

Operaator seadistab lihtsalt voolutugevuse nagu MIG-keevituse puhul ja masin arvutab optimaalse pinge ja traadi etteandekiiruse
vastavalt materjali tibile, traadi tulbile ja suurusele ning kasutatavale kaitsegaasile. Loomulikult m8jutavad optimaalset pinget ja
traadi etteandekiirust ka muud muutujad, néiteks voolutugevuse tiip ja paksus, aga ka imbritseva dhu temperatuur. Seetdttu pakub
programm funktsiooni valitud stinergilise programmi pinge peenh&alestamiseks. Kui pinget on siinergilises programmis reguleeritud,

7/c

jaéb see voolutugevuse muutmisel samaks. Sunergilise programmi pinge lahtestamiseks tehaseseadetele lulitage sisse teine programm

ja seejarel uuesti.

Fe D0.9mm BO%Ar+20%C02
2.9mvmin 1.0mm
MENU

3 50 14

[ |
2 A v
“Zr U0
SETLER 5 PARM 6

4

craftmig

PRO 201P MULTI SYNERGIC

Joonis 5-11: MIG SYN nait

1. Sabareziimi nupp

Vajutage seda MIG SYN saba rezZiimi valimiseks.
2. VabastusrezZiimi nupp

Vajutage seda, et valida 2T vdi 4T kaivitusreziim.

3. SYN-susteemi nupp

Vajutage seda nuppu, et padseda ligi SYN-elemendile. Valige traadi materjal/traadi 1abimd6t ja kaitsegaas R-parameetri pdérdnupu abil.

4. Funktsiooniklahv
Funktsiooniliidese avamiseks vajutage seda.

5. L-parameetri po6rdnupp:

Keerake seda traadi etteandekiiruse reguleerimiseks. Funktsiooniliideses keerake seda parameetrite, niteks etteande ja jareltoime

valimiseks.

6. R-parameetri pé66érdnupp:

Vajutage sabapinge vdi induktiivsuse valimiseks. Vaartuse reguleerimiseks keerake nuppu. SYN-elemendi puhul keerake nuppu ja

vajutage kinnitamiseks.
7. Ohujuhtimine

8. Traadi kasitsi etteandmine

oo [l u\] w %

Nimetus

1 Sabareziimi nupp

2 Paastikureziimi nupp

3 SYN-susteemi nupp

4 funktsiooniklahvi

5 L-parameetri pdérdnupp

6 R-parameetri pédrdnupp

7 Ohukontroll

8 K3sitsi traadi etteanne
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5.1.12 Funktsionaalne liides

PARAMETER

Trigger
Mode: 2T

21 | 10 0.1 |[10.0| 10

3 W $ .S S
goerl Y 4 b s
() Select

Joonis 5-12: Funktsionaalne liides

1. Kellareziim: 2T vi 4T
2. Saba ulel6dk: 0-10 3.
Juhtimisaeg: 0,1-10 s 4.
Jérelvooluaeg: 0,1-10 s 5.

Aeglane etteanne: 0-10

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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5.1.13 TOOKUULUTUSE KIRJELDUS

TIG HF 2T AC AR Pulse 158A -5 ~1250Hz )
Nimetus

MENU _l—/_|_'_\—|_ SYN 1 JOB-vOti

2 parameetri kuvamist

ACA% on 2T 20 100 10.0 158 200 100 95 10.0 200 10

2 AC | e T | 8 %7 GLCA LA S A S be .. . .
oc Puse gger f A A [UA Mt S 3 TPO numbri kuvamine
Z%T : ”2‘ 3. .4 By e =7
e ki 4 Liparameetri po6rdnuppu
SAVE O
.JB " 5 Rtparameetri pédrdnupp

A @ craftmig

PRO 201P MULTISYNERGIC

Joonis 5-13: JOB-ekraan

1. TOO nupp

JOB-programmidesse sisenemiseks hoidke nuppu 3 sekundit all ning parameetrite salvestamiseks hoidke nuppu
1 sekund all.

2. Parameetrite kuva

Siin kuvatakse kdik teie valitud parameetrid.

3. JOB-numbri ekraan 4. L-

parameetri poérdnupp

Pdorake seda JOB-programmi numbri valimiseks ja vajutage seda valitud JOB-programmi numbri laadimiseks.

5. R-parameetri pdordnupp:
Keerake seda lehe sirvimiseks ja vajutage seda parameetrite kustutamiseks.
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5.2 Craft Mig Pro 323 siinergiline

5.2.1 Struktuur

7
o il
=
Cl EE ]
1
F
3 0)- +
4 " T
e
6 ;
i e L]
(] [-]
i Q [-] a - L]

Nimetus

Negatiivne (-) pistik

1
Sabavoolu valjund
2 Pistik kaugtiihenduse jaoks
MIG-péleti polaarsuse muutused
3 -
toitelhendus
4 TIGtpOleti gaasiihendust
5 Positiivne (+) Uhenduspesa

Sabavoolu valjund

6 MIG-pdletit Europistikutega

7 toi

teltlitit

8 Gaasi sisselaskethendus

10

11 o

124
134

14+
154

9 sigendtoitekaablit

10 ploolihoidjat

11

Traadi etteande pinge seadistus

12 tnaadi etteande kinnitusklamber (2x)

13 Traadi etteanderullik (2x)

14 Traadi etteande sisselaskeava juhik

15tr

nadiga ajamirullik

16t

poriistakasti

Joonis 5-14: Seadme kirjeldus Craft-Mig Pro 323 Synergic

32
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5.2.2 Juhtpaneeli MMA-ekraan

Nimetus

1 Sapareziimi nupp

2 L-parameetri pdérdnupp

158 59.1

3 R-parameetri poordnuppu

€ A

PRO 323 SYNERGIC

Joonis 5-15: MMA kuvamine

5.2.3 TIG-keevituse naidik juhtpaneelil

Nimetus

1 Sapareziimi nupp

2 L-parameetri p6érdnupp

3 R-parameetri péérdnuppu

4 funktsiooniklahvi

g
PRO 323 SYNERGIC

Joonis 5-16: WIG-i kuvamine

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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funktsionaalne liides

PARAMETER

MODE
POST FLOW

Joonis 5-17: TIG-keevituse funktsionaalne liides

5.2.4 Juhtpaneeli MIG-néaidik (manuaalne)

Nimetus

1 Sabareziimi nupp

2 L-parameetri podrdnuppu

3 R-parameetri pd6rdnuppu
u [ | 4 funktsiooniklahvi

m/min Vv o (A
5 Ohujuhtimine

6 Kasitsi traadi etteanne

Joonis 5-18: Ekraan MIG (kasitsi)

Funktsionaalne liides
PARAMETER PARAMETER
MODE SPOOL GUN

PRE FLOW
POST FLOW

BURNBACK
SLOW FEED

Joonis 5-19: MIG-i funktsionaalne liides (kasitsi)

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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5.2.5 Juhtpaneeli MIG-ekraan (SYN)

2T Epmeltled  @1.2mm |Ar+CO2 2%

1 2.4m/min 38 mm

154 17.4

AU~

craftmiy
PRO 323 SYNERGIC

Joonis 5-20: MIG (SYN) nait

Funktsionaalne liides
PARAMETER

MODE
WIRE MATERIAL Fe-metal Solid-cored
WIRE DIAMETER 0.8mm

SHIELD GAS Cco2
PRE FLOW 5.0s

Joonis 5-21: Funktsionaalne liides MIG (SYN)

Silisteemi seaded

SETTING

LANGUAGE English
UNIT Metric
BRIGHTNESS 215

Joonis 5-22: Slisteemi seaded

7/c

Nimetus

1

Sabareziimi nupp

2L

arameetri péérdnuppu

3R

arameetri pédrdnuppu

4 fun

ktsiooniklahvi

juhtimine

asitsi traadi etteanne

PARAMETER

POST FLOW
BURNBACK
SLOW FEED

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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5.3 Craft-Mig Pro 353 WS Synergic,
Craft-Mig Pro 503 WS Synergic,
Craft-Mig Pro 353 Pulse WS,
Craft-Mig Pro 503 Pulse WS

5.3.1 Struktuur

Nimetus

1 | TIG-pustoli juhtimisiihendus

2 Positiivne (+) thenduspesa
Sabavoolu valjund

3 TIG-pdletit. Gaasitihendus.

4 Negatiivne (-) pistik
Sabavoolu valjund

5 toitelilitit
|
o == 6 Pagsitiivne valjundanood
i i —
= S o
v/ ‘ =B 7 Vedpaagi iihendus
— L] Lp:}wig - = | I . .
8 Tojiteallika sisend
4 56 7 9. Traadi etteandethendus
| | 1
l-— L1} ”! ! ° i“’ 10 Ggasi sisselaskeava
raun RIS —n —— Nimetus
| U J —R —— 1 | veetaseme kalibreerimine
\ s ‘ - - - I n
| —
',j ﬁ‘i @ oy © L‘hl 2 sisselaskeava
3 tagasivooluvee sisselaskeava TIG-keevituseks (punane)
. . . A 4 TIG-keevituse veevaljund (sinine)

5 MIG-i veevéljund (sinine)

6 taggsivooluvee sisselaskeava MIG-i jaoks (punane)

7 Vesijahutuse juhtimise Ghendus

8 Vesq viéljalaskeava

Joonis 5-23: Seadme kirjeldus

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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Nimetus

19k

ontaktiline 6hupistik

2 MIG-pustoli Ghendust

3 Tagasivoolu sisselaskeava (punane)

4 Vee véljalaskeava (sinine)

5 Gaasilihendus

6 Traadi etteande juhtimise anood
7 Positiivse valjundanood

8 Tagasivooluava (punane)

9 Vee sisselaskeava (sinine)
10-juhtmeline mé&hisvall

11 | Traadi etteande pinge seadistus
12 traadi etteande kinnitusklamber (2x)

13 Trjaadi etteande sisselaskeava juhik

14 Traadi ajamirullik (2x)

PARM

® craftmig
PRO 503 WS SYNERGIC

o8 4

fErmig
PRO 353 PULSE WS

PRO 503 PULSE W5

Joonis 5-24: Ekraani kirjeldused

Nimetus

1 SabareZziimi nupp

2 L-garameetri poordnuppu

3 R-parameetri pddrdnuppu

4 funktsiooniklahvi

5 Jahutus

6 Kajtsegaasi kasitsi test

7 Kéapitsi traadi etteanne

8 TOO nupp

5.3.3 Juhtpaneeli funktsioonide ja kirjelduse kohta vaata peatiikke 5.1 ja 5.2.

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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5.4 Craft-Mig Pro 253 impulsskeevitus

5.4.1 Struktuur

[EEEEEHEEEEE]

il

Joonis 5-25: Seadme kirjeldus Craft-Mig Pro 253 Pulse

Nimetus
1 Negatiivse (-) sabavoolu valjundpesa
2 Pistik kaugiihenduse jaoks
MIG-pdleti polaarsuse muutused
3 o
toitelhendus
4 TIGHpOletit, gaasiithendus
5 Positiivne (+) ithenduspesa

Vaavvoolu valjund

6 MIG-pdletit euroihendusega

7 Ggasi sisselaskeiihendus

8 toi

tellitit

9 sigendtoitekaablit

10

eejahutuse juhtimise Uhendus

11 p|

oolihoidjat

12. Traadi etteande pinge seadistamine

13T

raadi etteande kinnitusklamber (2x)

14T

raadi etteande sisselaskeava juhik

15 trjaadi ajamirullikut (2x)

Nimetus

Veetaseme kalibreerimine

sisselaskeava

3 taga

sivooluvee sisselaskeava TIG-keevituseks (punane)

4 Veg

véljalaskeava TIG-keevituseks (sinine)

5Mi

(5-i veevaljund (sinine)

6 tag

sivooluvee sisselaskeava MIG-i jaoks (punane)

7 Ve

ejahutuse juhtimise thendus

8 pis

ikupesa

38
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Juhtpaneel

Zeraftweld

Nimetus

1 Sabareziimi nupp

2 L-parameetri péérdnuppu

Ge

VAN 3 R-parameetri pédrdnuppu

(L 4 furjktsiooniklahvi
5 Jahutus
6 Ohyjuhtimine

PARM 2
9 SAVE, 7 K&sitsi traadi etteanne

8 TOO nupp

cralftmig
PRO 253 PULSE

Joonis 5-26: Ekraani kirjeldus

5.4.2 Juhtpaneeli funktsioonide ja kirjelduse kohta vaata peatiikke 5.1 ja 5.2

Juhtpaneeli funktsioonid ja kirjeldus
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6 Paigaldamine ja kasutamine

6.1 Ohutus

Kasutage sabahaagist ainult jargmistel tingimustel: sabahaagis on laitmatus téokorras.

sabahaagist kasutatakse otstarbekohaselt. kasutusjuhendit on jargitud.
k6ik ohutusseadmed on olemas ja aktiivsed.

Kdrvaldage kdik rikked voi laske need koheselt kdrvaldada. Rikete korral lilitage seade kohe vélja ja kindlustage see juhusliku vdi
volitamata sisselllitamise eest.

Teatage kdikidest muudatustest viivitamatult vastutavale osakonnale.

6.2 MMA elektroodide sabad

6.2.1 Seadistamine ja paigaldamine

Sellel saba lokitamiseks mdeldud masinal on kaks Gthendust: liks positiivse (+) ja teine negatiivse (-) jaoks.
Polaarsust kasutatakse MMA/elektroodihoidiku kaabli ja maanduskaabli ithendamiseks. Erinevad elektroodid vajavad optimaalsete tulemuste saavutamiseks

erinevat polaarsust, seega tuleks polaarsusele péérata erilist tahelepanu. Oige polaarsuse kohta vaadake elektroodi tootja juhiseid.

DCEP: Elektrood on Gthendatud positiivse (+) valjundklemmiga.
DCEN: Elektrood on Gthendatud negatiivse (-) valjundklemmiga.

MMA (DC): Valige DCEN- v8i DCEP-iihendus vastavalt erinevatele elektroodidele. Palun vaadake elektroodide kasutusjuhendit.

MMA (AC): Polaarsuse thenduse osas ndudeid ei ole.

9
A 2
o 4] 0 r ' :
0 [« [
L——_-——J
DCEP e
DCEN

Joonis 6-1: Paigaldamine ja seadistamine

Paigaldamine ja kasutamine
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1. Lllitage toiteallikas sisse ja vajutage sabareziimi nuppu, et aktiveerida MMA-
Saba reZiimi aktiveerimiseks.

2. Seadke sabavool vastavalt elektroodi tootja soovitatud elektroodittbile ja -
grfle ein.

3. Vajadusel reguleerige kuumkaivitust ja kaare survet nuppude ja nuppude abil.

4. Sisestage elektrood elektroodihoidikusse ja kinnitage see kindlalt.

5. L60 elektroodi vastu téodeldavat detaili, et tekitada kaar, ja hoia
Hoidke elektroodi paigal, et kaar sailiks.

6.2.2 MMA/keevituspulga elektroodide otsad

Uks levinumaid kaarkeevituse liike on kasitsi kaarkeevitus (MMA), tuntud ka kui elektroodkeevitus. See protsess kasutab elektrivoolu,

et luua kaar alusmaterjali ja kuluva elektroodi vdi "varda" vahel. Elektrood on valmistatud alusmaterjaliga Ghilduvast materjalist ja

kaetud kattega, mis keevitamise ajal eraldab gaasilist auru. See aur toimib kaitsegaasina ja moodustab rébukihi, mis kaitseb keevitatud

ala atmosfaari saastumise eest. Elektroodi siidamik ise toimib rébustina ja rAbujaédgid, mis moodustavad keevitatud metalli peale
rabukihi, tuleb pérast keevitamist ara koputada.

o} sldamiktraat

’ Lole sidamiktraat

. Karbid \* Karbid

s

voogvarjestus

Elektriline kaar sulamisega
; ) stidamiktraat

) Rabu ladestused

; -l Pdhimetall 1IN y

, VIR . _— !agame!a”

Joonis 6-2: MMA/keevituselektroodide otsad

MMA/pulkelektrood

Elektrikaar sittib elektroodi luhiajalisel puudutamisel pdhimetalliga. Sula elektroodimaterjal

kandub elektrikaare kaudu sulavanni ja ...
Osa sabadmblusest.

Keevisdmbluse saba katab elektroodikattest tekkiv rabu ja
kaitstud.

rabu

||\
= schweifibad

| — |

\ ) kaar

Joonis 6-3: MMA/pulkelektrood

0 e TN moodustavad rébukihi.

Paigaldamine ja kasutamine
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voolavuse omadused

y Kaitsegaasi teke saba imbruses.

y Voogu ja deoksiideerivate ainete pakkumine.

y Kaitseva rabukatte teke sabadmbluse peale.

y Kaare omaduste tekitamine.

y Legeerivate elementide lisamine.

Lisaks materjali sulatusvanni s66tmisele tdidavad vardaelektroodid palju muid funktsioone .
Neid lisafunktsioone tédidavad peamiselt elektroodi erinevad katted.

6.2.3 MMA sabakdverduse pohitded

Elektroodide valik

Elektroodi valimine on tavaliselt lihtne, kuna see hdlmab enamasti elektroodi valimist, millel on

valida metall, mille keemiline koostis on sarnane baasmetalliga. Mone metalli puhul on aga olemas
Valikus on mitu elektroodi, millel kdigil on spetsiifilised omadused konkreetsete todpiirkondade jaoks.
ilmnevad need siimptomid. Soovitatav on pédrduda sabaarsti poole.

Keskmine kaaslane Maksimaalne soovitatav
riaalne paksus elektroodi 1abim6 6t

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

2,0-5,0 mm 3,2mm

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

>8,0 mm 5,0 mm

Sabavool (tugevus)

Oige kaarvoolu valimine on kaarkeevituse puhul dlioluline tegur. Kui

Kui voolutugevus on liiga madal, tekib raskusi sittimise ja stabiilse leegi séilitamisega.

kaar. Sellistel juhtudel kipub elektrood tooriku kiilge kleepuma ja labitungimine on halvenenud.

ebapiisav ja moodustuvad Umara profiiliga sabad. Kui aga vool muutub liiga tugevaks

Liiga k@rge seadistuse korral vBib see pdhjustada elektroodi tilekuumenemist, mis omakorda vdib kahjustada alusmaterjali.
poleb labi ja péhjustab liigset pritsimist ja alumist punnitust.

Elektroodi titip E6013, mida sageli kasutatakse uldiseks sabaotsinguks, on soovitanud

Vooluvahemikud, mis sdltuvad elektroodi [abimdddust:

Elektroodi labipaas- . .
Voolu mddtmise vahemik
nuga
2,5mm 60-95
3,2mm 100-130
4,0 mm 130-165
5,0 mm 165-260

Paigaldamine ja kasutamine

42 CRAFT-MIG PRO | Versioon 1.02



Machine Translated by Google

/t

kaarevoog

Kaare siittimiseks tuleb elektroodi érnalt iile tbddeldava pinna tdmmata, kuni kaar on olemas. Oige kaare pikkuse jaoks on lihtne rusikareegel: see peaks olema
vBimalikult lihike, et saavutada hea keevisdmbluse pind. Liiga pikk kaar vahendab labitungimissiigavust, tekitab pritsmeid ja tulemuseks on kare keevisdmbluse.
Seevastu liiga luhike kaar p&hjustab elektroodi kleepumist, mille tulemuseks on halb keevituskvaliteet. Allapoole keevitamise uldine rusikareegel ttleb, et kaare

pikkus ei tohiks Uletada stidamiktraadi labimdotu.

elektroodi nurk

Nurk, mille elektrood pihkimiskeevituse ajal vétab, on Uihtlase ja puhta metalliilekande jaoks ulioluline.
Puhkimiskeevituse korral alumises asendis (tuntud ka kui "alla kdega"), fileekeevituse puhul
horisontaalasendis vdi pea kohal tuleks elektroodi hoida puhkimissuunas 5-15-kraadise nurga all. See
tagab Uhtlase puhkimiskeevituse.

Vertikaalselt Glespoole suunatud kaldkeevituse tegemisel tuleks elektroodi hoida td6deldava pinna suhtes
80—-90-kraadise nurga all. See jarsem asend on vajalik keevisvanni ule kontrolli sailitamiseks ja kvaliteetse
kaldkeevituse saavutamiseks.

Saba Kiirus

Kaarkeevitusel tuleb elektroodi moédda liitekohta liigutada kiirusega, mis tagab piisava keevisdmbluse
suuruse. Samal ajal on oluline elektroodi allapoole liigutada, et séilitada 6ige kaare pikkus. Liiga suur
kaarkeevituskiirus p8hjustab halba sulamist ja ebapiisavat labitungimist, samas kui liiga aeglane
kaarkeevitus vOib pdhjustada kaare ebastabiilsust, rabu teket ja halbu mehaanilisi omadusi.

Materjali ja @mbluste ettevalmistus

Spiraalkeevitamiseks kasutatav materjal tuleb pdhjalikult puhastada, et eemaldada saasteained, nagu
niiskus, varv, dli, maare, katlakivi ja rooste, kuna need vdivad spiraalkeevituse protsessi negatiivselt
mdojutada. Keevisdmbluse ettevalmistamiseks kasutatakse selliseid meetodeid nagu saagimine, stantsimine,
Idikamine vdi leegilbikus. Materjali servad peavad olema puhtad ja jaakidest vabad. Keevisdmbluse titbi
valik (nt pdkk-keevis, lUlakeevis, T-keevis v0i nurkkeevis) s8ltub konkreetsest rakendusest ja nfuetest.

Paigaldamine ja kasutamine
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6.3 TIG-keevituse saba

6.3.1 Seadistamine ja paigaldamine

Joonis 6-4: TIG-keevituspdleti seadistamine ja paigaldamine

1. Sisestage maanduskaabli pistik seadme esikiljel asuvasse positiivsesse pessa ja keerake seda lukustamiseks.

2. Uhendage péleti esipaneelil oleva negatiivse pesaga ja péorake seda asendisse
lukustama.

3. Unhendage pdleti luliti juhtkaabel seadme esikiiljel asuva 9-kontaktilise pistikupesaga.
Gerts.

4. Uhendage TIG-pdleti gaasivoolik seadme esikiiljel asuva gaasivéljundiihendusega.
Gerts an.

5. Uhendage gaasiregulaator gaasiballooniga ja gaasivoolik gaasiregulaatoriga.

6. Unendage gaasitoru seadme gaasisisselaskeiihendusega, mis asub seadme tagakiiljel.
asub.

7. Uhendage sabalendaja toitejuhe pistikupessa. 8. Avage ettevaatlikult gaasiballooni
ventiil ja reguleerige soovitud gaasivoolukiirust.

9. Valige seadme esikuljel asuvalt juhtpaneelilt TIG-funktsioon.

10. Seadke pdéleti tooreziim 2T, 4T v6i punktpaastiku reziimile.

11. Valige vajalik sabavoolutugevus. Kuvatakse seatud sabavoolutugevus. M&arake soovitud langetamisaeg, mis kuvatakse ka
digitaalnaidikul.

Paigaldamine ja kasutamine
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12. Pange kokku TIG-pdleti esiosad ja sisestage sobiv terav volframkarbiidist ots.
sobib materjalile, mis kipub keerlema.

12.

13. Asetage TIG-pdleti suunav serv toodeldavale detailile, veendudes, et volframelektrood on toddeldavast detailist 1-2 mm kaugusel.
Gaasivoolu kaivitamiseks vajutage ja hoidke all TIG-pdleti paastikunuppu.

N

14. Keerake pdletit vaikese liigutusega ettepoole, nii et volframelektrood oleks suunatud
Puudutage té6deldavat detaili.

|
s 2 16. ‘

15. Nuild keerake pdletit vastassuunas, et tdsta volframelektrood toddeldavalt detaililt Ules ja tekitada kaar.

16. Kalduvuse peatamiseks vabastage paastik.

TAHTIS MARKUS:

Enne kasutamist on soovitatav kontrollida gaasilekete olemasolu ja lihvida ballooni ventiili, kui masinat ei kasutata.

Paigaldamine ja kasutamine
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6.3.2 DC/TIG keevitusotsaga keevitamine

Alalisvooluallikas kasutab alalisvoolu (DC), milles peamine elektriline komponent, elektronid, voolab ainult thes suunas,
negatiivsest klemmist (-) positiivsesse klemmi (+). Alalisvooluahelas kehtib elektriline p6himdte, et 70% energiast (soojusest)
on alati positiivsel poolel. See on oluline, sest see maéarab, millise klemmiga TIG-p&leti tuleb thendada.

30%

-

70%

TIG-alalisvoolukeevitus on protsess, mille kdigus siilidatakse volframelektroodi ja metalldetaili vahel elektrikaar. Keevitusala
on kaitstud inertgaasi vooluga, et véltida volframi, keevisvanni ja keevitusala saastumist. TIG-kaare stutamisel inertgaas
ioniseerub ja tlekuumeneb, muutes selle molekulaarstruktuuri ja muundades selle plasmavooluks. See plasmavoog, mis
voolab volframi ja to6deldava detaili vahel, ongi TIG-kaar ja vdib ulatuda temperatuurini kuni 19 000 °C. See on vaga puhas ja
kontsentreeritud kaar, mis véimaldab enamiku metallide kontrollitud sulatamist keevisvanniks. TIG-keevitus pakub kasutajale
maksimaalset paindlikkust vaga erinevate materjalide, paksuste ja profiilide keevitamiseks. Alalisvoolu TIG-keevitus on ka
kdige puhtam keevitusprotsess, mis ei tekita sddemeid ega pritsmeid.

(- argoon

. ) ventiil
Energiaallikas

-+

Elektrikaare intensiivsus on proportsionaalne volframist labiva vooluga. Kaarepuhur reguleerib kaarevoolu, et reguleerida
kaare véimsust. Ohuke materjal vajab tldiselt vahem intensiivset kaaret ja vdhem soojust materjali sulatamiseks, seega on
vaja vahem voolu (amprites). Paksema materjali puhul on vaja tugevamat kaaret ja rohkem soojust.

46
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et materjali sulatamiseks on vaja suuremat voolutugevust (ampreid).

Nork Kérgem
/\Sabavool Sabavool

U -

TIG-keevituse kaare siiitamine tdstejouga

Lift-arc stiitamine on stdtamismeetod sabatltpi kaarleekide jaoks, mille puhul kasutatakse madalat pinget ja
Elektroodi saastumise valtimiseks tuleks kasutada piiratud voolutugevust. Kui masin on

Sademe tuvastamisel suurendab see koheselt vimsust ja tekitab stabiilse kaare. See on

Kulutdhus ja ohutu alternatiiv kdrgsageduslikule suitele, pakkudes paremat kontrolli kui

Nullist alustamise protseduur.

Wolframi puudutused

Gaasivool kaare
i toorik f’ sittimine i' ," Algatatud .r’
Wolfram puudutab - 4 [ ,' y kaar ¥
toodeldavat detaili :' ' 1
mitte e L. i
—% 4
Maarake Poorake Kallutage Tostke Ules
Toole pihendumine Péleti on paigutatud Brenneri sisse Kaare sailitamiseks
tukk, ilma selleta kalili, nii et volfram vastas stiidake pdleti.
volfram toorik Suunas siittib kaar,
Toorikut puudutati. jahoia see luhike Kui

kindlalt.
Wolfram paistab silma.
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6.3.3 TIG-keevitus Fusion-tehnoloogia

Manuaalset TIG-keevitust peetakse kdige ndudlikumaks keevitusprotsessiks, kuna keevitaja peab hoidma lihikest
ja konstantset kaare pikkust, et véaltida elektroodi ja téddeldava detaili kokkupuudet. See nduab osavust ja mdlema
kae kasutamist: Uks kasi juhib taidisega traati keevitusvanni, teine aga kasitseb keevituspdletit. Teatud
keevisdmbluste, naiteks dhukeste materjalide puhul, vdib lisamaterjali &ra jatta. Seda protsessi nimetatakse
sulakeevituseks, mille puhul metalli servad sulatatakse ainult kaare kuumuse toimel.

-2 | B
Saba suund ]
l - | | - I ———
Saba vanni vormimine Poleti nurk Juhtige podletit aeglaselt ja
Uhtlaselt.
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6.3.4 TIG-keevitus tdidisega traadiga

TIG-keevitamisel sisestatakse keevisvanni sageli téitetraat, et keevisdmblust tugevdada.

Péarast kaare siiitamist hoitakse pdleti volframit paigal, kuni moodustub rabustiloik. Pdleti ringliikumine
aitab kaasa rabustiloigu moodustumisele. Seejarel liigutatakse pdletit médda keevisdmblust umbes 75-
kraadise nurga all, samal ajal kui rdbustitraati s6detakse umbes 15-kraadise nurga all rébustiloigu esiserva
suhtes. Kaar sulatab traati, kui pdletit edasi liigutatakse. Traadi etteannet saab juhtida traadi korduva
sisestamise ja eemaldamisega ("koputades"). On oluline, et sula traadi ots jaéks kaitsegaasi, et valtida
oksldeerumist ja saastumist.

o - f::::::::_:—“-i
Saba suund ) ol b
-— e |
| | C e | :
Saba vanni vormimine Poleti nurk Taidisega traadi lisamine
- -
ae Kaitsegaas
| , E-.
= < ==
[ | | | I |
Taitetraadi tagasitémbamine Liigutage p6leti sabavanni ette. Protsessi kordamine
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6.3.5 Volframelektroodid

Volfram on haruldane metalliline element, mida kasutatakse TIG-keevituselektroodide valmistamiseks. TIG-keevitusprotsess tugineb
volframi kdvadusele ja kdrgele temperatuurile, mis juhivad kaarvoolu. Volframil on kdigist metallidest kdrgeim sulamistemperatuur, 3410
°C. Need on valmistatud puhtast volframist v8i volframi ja teiste haruldaste muldmetallide sulamist ning on saadaval erinevates suurustes.
Oige volframelektroodi valimine sdltub keevitatavast materjalist, vajalikust voolust ja sellest, kas keevitate vahelduvvoolu vi alalisvooluga.

Volframelektroodid on otsas varvikoodiga, et neid oleks lihtsam tuvastada.

Toorium (PUNANE) [ ]

Toraaditud volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWTh-2) sisaldavad vahemalt 97,30% volframit ja 1,70—2,20% tooriumi ning on
tahistatud kui 2% tooritud elektroodid. Need on tdnapéeval kdige sagedamini kasutatavad alalisvooluelektroodid ning neid eelistatakse
vastupidavuse ja kasutusmugavuse téttu. Toorium kujutab endast aga ndrka radioaktiivset ohtu, mistdttu paljud kasutajad on Ule lainud
teistele alternatiividele. Radioaktiivsuse osas on toorium alfakiirguse kiirgaja, kuid kui see sisaldub volframmaatriksis, on riskid tihised.
Tooriumi sisaldav volfram ei tohiks puutuda kokku lahtiste I6ikehaavade ega haavadega. Suurem oht volframpoleerijale tuleneb
tooriumoksiidi sissehingamisest kopsudesse. See v8ib juhtuda kokkupuutel aurudega poleerimise ajal v8i materjali/tolmu allaneelamisel
volframi lihvimisel. Jargige tootja hoiatusi ja juhiseid ning ohutuskaarti (SDS).

Puhas volfram (GR<N) _

Puhas volframelektrood (AWS klassifikatsioon EWP/WP) sisaldab véhemalt 99,5% volframit. Puhas volframelektrood pakub sarnast
juhtivust tsirkooniumoksiidi elektroodidega ja sobib hasti vahelduvvoolu pisivooluallikate, nditeks alumiiniumi ja magneesiumisulamite
trafode jaoks madala kuni keskmise temperatuuriga rakendustes. Neid saab kasutada negatiivse alalisvooluelektroodina terava otsaga
voi sfaarilise elektroodina vahelduvvooluallikate jaoks. Suuremate voolude korral kipuvad need I6henema ja neid tuleks kasutada ainult
mittekriitiliste otsakeevisGmbluste jaoks.

Tseeriumoksiid (ORANZ) L]

Tseeriumoksiidist volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWCe-2) sisaldavad véhemalt 97,30% volframit ja 1,80-2,20% tseeriumi ning
on téhistatud kui 2% tseeriumoksiidi. Tseeriumoksiidist volframelektroodid sobivad kdige paremini alalisvoolu kaarkeevituseks madala
voolutugevusega ja neil on suureparane kaare algus madala voolutugevuse juures. Neid kasutatakse sellistes rakendustes nagu
orbitaaltorude kaarkeevitus ja 6hukese lehtmetalli valmistamine. Need sobivad kdige paremini slisinikterase, roostevaba terase, nikli
sulamite ja titaani kaarkeevituseks ning v8ivad ménel juhul asendada 2% tooriumvolframi. Tseeriumvolfram sobib kéige paremini
madalama voolutugevuse jaoks ja peaks kestma kauem kui tooriumvolfram. Suurema voolutugevuse rakenduste jaoks tuleks kasutada
tooriumvolframit v8i lantaanvolframit.

Lantanaat (KULD)

Lantaanitud volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWLa-1.5) sisaldavad vahemalt 97,80% volframit ja 1,30-1,70% lantanaati ning on
tahistatud kui 1,5% lantaanitud elektroodid. Need elektroodid pakuvad suurepéarast kaare sittimist, madalat 1abip6lemist, head kaare
stabiilsust ja suurepéraseid taassuttimisomadusi. Lantaanitud volframil on ka samad juhtivusomadused kui 2% tooritud volframil.
Lantaanitud volframelektroodid sobivad ideaalselt, kui soovite optimeerida oma kaarkeevitusvdimalusi. Need sobivad hasti kasutamiseks
negatiivselt polariseeritud terava otsaga vahelduv- vdi alalisvooluelektroodidega voi neid saab vormida keradeks vahelduvvoolu
siinuslaineallikatega kasutamiseks. Lantaanitud volfram sdilitab h&sti oma terava otsa, mis on eeliseks terase ja roostevaba terase
kammldikamisel alalis- v6i vahelduvvooluga ristkulikukujulise vooluallika abil.
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Tsirkooniumoksiid (WEIfl) ]

Tsirkooniumoksiidi kattega volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWZr-1) sisaldavad vahemalt 99,10%
Volfram ja 0,15-0,40% tsirkooniumoksiidi. Tsirkooniumoksiidiga volframit kasutatakse kéige sagedamini
Kasutatakse vahelduvvoolu kaarleeki, mis tekitab vaga stabiilse kaare ja on vastupidav

Volframipritsmed. See sobib ideaalselt vahelduvvoolu teritamiseks, kuna see séilitab kuulpea ja sellel on kérge...
See on vastupidav lisanditele. Selle voolutugevus on vdrdne vdi suurem kui

Tooritud volfram. Tsirkooniumoksiidiga volframit ei soovitata alalisvoolu stropimiseks.

E3 (LILLA) 1

E3 volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EMU) sisaldavad vahemalt 98% ja kuni 1,5% volframit

Lantaani ja vaikese koguse tsirkooniumi ja Gtriumi korral nimetatakse neid E3-volframiks. E3-volframelektroodide juhtivus
on sarnane tooriumelektroodide juhtivusele. See tdhendab uldiselt, et

et E3 volframelektroode saab tooriumelektroodidega vahetada, iima et see m@jutaks sabaprotsessi

E3 elektroodid pakuvad paremat kaare sittimist, pikemat elektroodi eluiga ja ...

Parem hinna ja kvaliteedi suhe. Vdrreldes E3 volframelektroode 2% tooriumvolframi sisaldusega.

E3 vajab vahem teritamist ja pakub pikemat eluiga. Testid on naidanud, et

E3 volframelektroodidega suttimise viivitus aja jooksul tegelikult paranes, samas kui

2% tooriumiga volfram laguneb juba pérast 25 stltamist. Sama energiavaljundi juures on E3 volframelektroodid jahedamad
kui 2% tooriumiga volframelektroodid, pikendades seega otsa eluiga. E3-

Volframelektroodid to6tavad nii vahelduvvoolu kui ka alalisvooluga. Neid saab kasutada alalisvooluelektroodidena, positiivsete voi
negatiivsete, terava otsaga voi keritud kujul kasutamiseks koos

Vahelduvvooluallikad.

Volframelektroodide sabavoolude hindamine

vl ) Vahelduvvool (A) Vahelduvvool (A)
WlhieL 3 . . Tasakaalustamata Tasakaalustatud
(mm) Brenneri negatiivne Lefine Laine
2% tooriaat
0,8% tsirkooniumiga kaetud 0,8% tsirkooniumiga kaetud

1.0 15-80 15-80 20-60

1.6 70-150 70-150 60-120
2.4 150-250 140-235 100-180
3.2 250-400 225-325 160-250
4.0 400-500 300-400 200-320

6.3.6 Volframi ettevalmistamine

Lihvimiseks ja I6ikamiseks kasutage alati teemantkattega lihvkettaid. Volfram on t6epoolest

vaga k6va materjal, aga teemantketta pind on veelgi kdvem, mis tagab sileda pinna

Lihvimisprotsess tagab, et teemantketasteta, naiteks alumiiniumoksiidketasteta, lihvimine vdib probleeme tekitada.
sakilised servad, ebatasasused v@i halb pinnakvaliteet, mis on palja siimaga néhtavad

ei ole aratuntav, kuid aitab kaasa ebakorrapéarasustele ja vigadele puhkimisel.

Veenduge alati, et volfram oleks lihvkettal pikisuunas lihvitud. Volframelektroodid

on toodetud tera molekulaarstruktuuriga pikisuunas, nii et jahvatamine toimub p8&ikisuunas

kiu suhtes. Kui elektroode lihvitakse risti, peavad elektronid labima kiu

Lihvimisjaljed vdivad ringi hipata ja kaar v6ib alata otsa ees ning liikuda edasi. Pikisuunalise lihvimise ajal...
Elektronid voolavad uhtlaselt ja kergelt mé6da volframitera otsa suunas. Kaar

See algab sirgelt ning jaéab kitsaks, keskendunuks ja stabiilseks.
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Arge lihvige lihvketta kohal

Lihvketta pikisuunaline lihvimine -8

Elektroodi kuju ja nurk

Volframelektroodi otsa kuju on tappiskaarkeevituse oluline protsessimuutuja.

Oige otsa ja tasapinna valik tagab tasakaalu erinevate eeliste vahel. Mida suurem on tasapind, seda t8en&olisemalt kaar kaldub kérvale
ja sedaraskem on kaar stilidata. Kui aga tasapinda suurendada maksimaalsele tasemele, mis v6imaldab veel kaare sittimist ja hoiab
ara kaare kaldumise, paraneb elektroodi otsa l&abitungimine ja pikeneb eluiga. Sisselllitusnurk méarab otsa labitungimise kuju ja
suuruse. Uldiselt suureneb l&bitungimissiigavus suureneva sisseliilitusnurgaga, samas kui otsa laius vaheneb.

Mo6ned kaarpdleti operaatorid lihvivad elektroode endiselt teravaks, mis teeb kaare stiiitamise lihtsamaks. Siiski riskivad nad kaarpdleti
joudluse vahenemisega otsa sulamise tottu.

2,5 korda volframi [abimd8dust

% >“— Ulemine tlemine
(

Elektroodi kaasamisnurk/koonus - alalisvoolu vénkumised

Alalisvooluhoonimiseks mdéeldud volframelektroode tuleks lihvida teemantketastega pikisuunas ja kontsentriliselt kindla nurga all koos
otsa/pinna ettevalmistusega. Erinevad nurgad tekitavad erineva kujuga kaare ja pakuvad erinevaid hoonimisvéimalusi.

Suurema suletud nurga all olevad Blurr elektroodid pakuvad: y pikemat hoidmisaega y
Tasase pinna labimdot

paremat keevisémbluse = g S
Iabitungimist § kitsamat kaare kuju ¥ taluvad suuremaid é [ -T"U

voolusid ilma erosioonita

Teravamad elektroodid védiksema lisamisnurgaga pakuvad: Kaasasolev nurk

y véaiksem kaare ulatus y laiem kaar y f \'*\O:D
Uhtlasem kaar '5 g
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Volframi § [mm] Otsa |abim&5t [mm] Pidevalt toiteallikas toiteallikas
suletud [Voimendus] Pulseeriv
Nurk - [kraadi] [VGimendus]

1.0 .250 20 05-30 05-60

1.6 .500 25 08-50 05-100

1.6 .800 30 10-70 10-140

2.4 .800 35 12-90 12-180

2.4 1100 45 15-150 15-250

3.2 1100 60 20-200 20-300

3.2 1500 90 25-250 25-350

6.4 MIG-sabad

6.4.1 Seadistamine ja paigaldamine

(4)

Varjestusgaasi mahiste illustratsioon

Joonis 6-5: MIG-tagatala seadistamine ja paigaldamine

1. A - Unendage maanduskaabli pistik negatiivsesse pistikupessa (-) ja keerake see tihedalt kinni.
B - Sisestage maanduskaabli pistik positiivsesse (+) pistikupessa ja keerake see kindlalt kinni.

2. Sisestage MIG-pdleti esipaneelil asuvasse MIG-pdleti Euro-pistikusse ja tdmmake
pingutage lukustusmutrit.

3. A - Sisestage polaarsuse luliti kaabli pistik seadme esikiljel asuvasse positiivsesse pessa.
masin ja pingutage seda.

B - Sisestage polaarsusliliti kaabli pistik seadme esikiiljel asuvasse negatiivsesse (-) pessa ja pingutage seda.

4. Uhendage gaasiregulaator gaasiballooniga ja iihendage gaasivoolik regulaatoriga.
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5. Uhendage gaasitoru seadme tagakiiljel asuva gaasiiihendusega.

6. Uhendage lokitangide toitejuhe seinakontakti.

7. Asetage traat poolihoidikule (poolihoidiku mutril on vasakkeere). Juhtige traat
Uhendage traat 1abi sisselaskejuhttoru ajamirullikuga.

8. Juhtige traat Ule ajamirulli valjalaskeava juhttraadi torusse ja likake seda 150 mm ulatuses l&bi.

9. Lihvige uUlemise rulli kronsteini ja kinnitage survehoob keskmise r6huga oma kohale.

12.

10. Eemaldage gaasidiiUs ja kontaktduus pdleti kaelalt.

11. Vajutage ja hoidke all kasitsi traadi nuppu, et juhtida traati labi pdleti kaela, seejarel vabastage see.
Vabastage manuaalse traadi nupp, kui traat véaljub pdleti kaelast.

12. Sisestage dige suurusega kontaktdiils ja juhtige traat sellest 1abi, keerake kontaktduus pdleti kaelal oleva dilsihoidikusse ja
kinnitage see klambritega.

13. Asetage gaasidiitis poletipeale.
14. Avage ettevaatlikult gaasiballooni ventiil ja reguleerige regulaatori abil soovitud gaasivoolukiirust.

15. Valige soovitud MIG-funktsioon, valige programmi number vastavalt traadi labimdddule ja kasutatava gaasi tiibile, nagu ekraanil
naidatud.

16. Valige pdleti lUlitusreZiim: 2T/4T/punktpihkimine.

17. Maarake vajalikud loputusparameetrid vastavalt loputatava materjali paksusele.

6.4.2 Traadi etteanderullikute valik

MIG-keevituse ajal on &&rmiselt oluline Uhtlane traadi etteanne. Mida Uhtlasem on traadi etteanne, seda parem on keevisdmblus.

Etteande- v8i ajamirullikuid kasutatakse traadi mehaaniliseks juhtimiseks médda kaabliotsaku kaabli pikkust. Etteanderullid on
konstrueeritud konkreetsete traadiotsaku tllpide jaoks ja neil on erinevad sooned, mis sobivad erinevat tllpi traadile. Traati hoiab
soones traadi ajamiseadme Ulemine rull, mida nimetatakse surverullikuks; survet avaldab pingutushoob, mida saab reguleerida, et
survet vastavalt vajadusele suurendada vdi véhendada.

Traadi ti0p maarab, kui suurt survet saab rakendada ja millist titpi veorullik sobib kdige paremini optimaalse traadi etteande
saavutamiseks.
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Kdévad taistraadid, néiteks teras ja roostevaba teras, vajavad optimaalse haarde ja veo tagamiseks V-kujulise soonega veorulli.
Taistraatide puhul suudab tGlemine surverull, mis hoiab traati soones, traadile suuremat pinget avaldada ja V-kujuline soon sobib selleks
paremini. Taistraate on nende suurema ristldiketugevuse t8ttu lihtsam transportida; need on jaigemad ja ei paindu nii kergesti.

Pehmed traadid, néiteks alumiinium, vajavad U-kujulist soont. Alumiiniumtraadil on palju 6hem siidamik, see paindub kergesti ja
seetBttu on seda raskem ette anda. Pehmed traadid vdivad traadi etteandekohas kergesti painduda, kui traat sisestatakse pdleti
sisselasketorusse. U-kujuline rull tagab suurema haardeala ja veojéu pehmema traadi etteandmiseks. Pehmemad traadid vajavad ka
ulemisel surverullikul vaiksemat pinget, et véltida traadi deformatsiooni; liiga suur pinge sunniks traadi kuju moonutama ja péhjustaks
selle kinnikiilumise kontaktotsas.

/t -
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Voogsudamikuga/gaasivaba traat; Need traadid koosnevad dhukesest metallkestast, millel on

Kantakse peale pinnavood ja metalliihendid, mis seejarel valtsitakse silindriks.

valmis traadi moodustamiseks. Traat ei pea vastu Glemise rulli liigsele survele, kuna see jaab liiga lihikeseks, kui see on liiga lihike.
mis tugeva surve all purustada ja deformeeruda saab. Too6tati valja rihveldatud V-ajamiga rull, mis

Sellel on soones véaikesed harud. Harud haaravad traati ja aitavad seda ilma liigse surveta traadist eemaldada.
Ulemise rulli ajamiseks. Rihveldatud traadi sakilise etteanderulli puuduseks on see, et see kulub t66 kaigus.
Aeg kulutab jark-jargult sabatraadi pinda ja need véikesed tiikid jduavad I6puks kohale

voodrisse. See pdhjustab hulsi ummistusi ja tdiendavat hd6rdumist, mis omakorda viib

See tekitab probleeme traadi etteandmisel. U-soonega traati saab téitetraadina kasutada ka ilma selleta.
Traadiosakesed eralduvad traadi pinnalt. Siiski eeldatakse, et rihveldatud rull

vBimaldab rébustitraadi positiivsemat etteandmist ilma traadi kuju deformeerimata.

tlemine rull tlemine rull tlemine rull

J J .
R

traat V-soon traat U-soon traat Gerandelte
soon

6.4.3 Juhtmete/kaablite paigaldamine ja seadistamine

Traadipooli ja traadi dige paigaldamine traadi etteandeseadmesse on ulioluline

Uhtlane ja pidev traadi etteanne. Suur osa MIG-keevitusmasinate defektidest on

See on tingitud traadi etteandeseadme traadi halvast reguleerimisest. Jargmised juhised
aitab teil traadi etteannet digesti reguleerida.

N

1. Eemaldage kinnitusmutter 2. Poorake tahelepanu pingutusvedru regulaatorile.
ja méhise kinnitustihvt
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3. Asetage traadipool poolihoidikule.

ja sisestage kinnitustihvt, kinnitage see oma kohale.

Nudd kinnitage mahis kinnitusmutriga.

4. Loika traat ettevaatlikult 1&bi.
javeenduge, et méhis on
ei kerki lahti. Juhtige traat ettevaatlikult seadme

sisselasketorusse. .
Traadi etteandeliksus.

5. Juhtige traat labi ajamirulliku.

ja traadi etteandeseadme
véljalaskejuhttorusse.

—
6. Lukustage ulemine surverullik.

jarakendage pingeregulaatori abil keskmist
réhku.

. Kontrollige, kas kaabel on labi

véljalaskejuhttoru keskosa

See jookseb kilgi puudutamata.
Keerake kinnituskruvi lahti

ja seejarel kinnitusmutter
véljalaskejuhttoru, et seda vajadusel kasutada
Reguleerimiseks tdmmake.

Sina oled lukustusmutter ja

Keerake kruvi uuesti ettevaatlikult kinni, et
uue positsiooni fikseerimiseks.
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8. Lihtne meetod Gige ajamipinge kontrollimiseks on
painutada traadi otsa ja hoida seda umbes 100 mm

kaugusel kéest, lastes sel oma kétte kerida. See
peaks teie kées kerima ilma peatumata voi

ajamirihmaratastel libisemata. Suurendage pinget,
kui see libiseb.

9. Pdorleva traadiméhise kaal ja kiirus tekitavad inertsi,
mis vdib péhjustada méhise edasist podriemist
ning traadisilmuse ule mahise kilje jooksmise ja
takerdumise.

Sellisel juhul suurendage pingutuskruvi abil
mahisehoidikus olevale pingutusvedrule
avaldatavat survet.

6.4.4 MIG-pdleti peade tuubid

MIG-pbleti vooderdised

Vooder on MIG-pistoli Uks lihtsamaid, kuid samas olulisemaid komponente. Selle ainus eesméark on suunata rabustitraat traadi
etteandemehhanismist l&bi pustoli kaabli kontaktotsani.

terasest vooderdised

Enamik MIG-traadijuhikuid on valmistatud keritud terastraadist, tuntud ka kui klaveritraadist, mis annab traadijuhikule hea

jaikuse ja painduvuse, vdimaldades sabatraadil sujuvalt 1abi sabakaabli liikuda, kui see td6tamise ajal paindub. Terastraadijuhikuid
kasutatakse peamiselt tahke terastraadi s66tmiseks. Teised traadid, naiteks alumiinium, ranipronks jne, sobivad paremini teflon-
voi polilamiidkaabliga. Traadijuhiku siselabimddt on oluline ja séltub kasutatava traadi labim&ddust. Oige siselabimdat toetab
sujuvat s66tmist ja hoiab &ra traadi painutamise vdi sassimineku ajamirullikute kiilge. Kui kaabel painutatakse aérekivi
painutamise ajal liiga jarsult, suureneb hddrdumine traadijuhiku ja &arekivitraadi vahel, mistdttu on traadi juhikust 1abi surumine
raskem. See vBib pdhjustada halba traadi s66tmist, traadijuhiku enneaegset kulumist ja sassiminekut. Aja jooksul vdivad

traadijuhiku sisse koguneda tolm, mustus ja metalliosakesed, mis p&hjustavad hddrdumist ja ummistusi. Soovitatav on traadijuhti
regulaarselt suruéhuga labi puhuda.

Vaikese labimddduga (0,6-1,0 mm) painduvatel traatidel on suhteliselt madal kolonni tugevus ja kui neid kasutatakse koos liiga
suure voodriga, vdib see pdhjustada traadi voodri sees nihkumist v&i triivimist.

See omakorda viib halva traadi etteande ja enneaegse juhtme purunemiseni liigse kulumise tdttu. Seevastu suurema labimédduga
(1,2-2,4 mm) sabaga pdleti traatidel on palju suurem samba tugevus, kuid oluline on tagada, et juhtme siselabim606t oleks piisav.

Enamik tootjaid toodab juhtmeid, mille suurus on sobitatud traadi labimdddu ja sabaga pdleti kaabli pikkusega ning enamik on
vastavalt varvikoodiga tahistatud.
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terasest vooderdised

Sinine 0,6-0,8 mm

Punane 0,9-1,2 mm

Kollane 1,6 mm

|

Roheline 2,0-2,4 mm

Teflonist ja poluamiidist (PA) vahekihid

Teflonvooder sobib hésti pehmete ja madala jaikusega traatide, naiteks alumiiniumtraatide, etteandmiseks. Nende
vooderdiste sile sisemus tagab stabiilse etteande, eriti vaikese labim6dduga spiraaltraatide puhul. Teflon sobib hasti
kdrgema temperatuuriga rakenduste jaoks, kus kasutatakse vesijahutusega pdleteid ja messingvooderdusi. Teflonil on
hea kulumiskindlus ja seda saab kasutada mitmesuguste traaditiiiipidega, sealhulgas rénipronksi, roostevaba terase ja
alumiiniumiga. Tuleb markida, et spiraaltraadi otsa tuleb enne ferrulisse sisestamist hoolikalt kontrollida. Teravad servad
ja ebatasasused vdivad vooderdise sisemust kahjustada, p6hjustades ummistusi ja kiirendatud kulumist.

PolGamiidist (PA) juhtmed on valmistatud susinikuga immutatud nailonist ja sobivad ideaalselt pehmemate alumiiniumist ja vasesulamitest
traatide, aga ka tdmbe-tdmbamisp6bleti rakenduste jaoks. Need puksid on tavaliselt varustatud ujuva tsangiga, mis vdimaldab puksi
sisestada kuni etteanderullikuteni.

Teflonvooder

Sinine 0,6-0,8 mm — ———————
Punane 0,9-1,2 mm m

Kollane 1,6 mm & —

Poliamiidvooder

Must 1,0-1,6 mm #—

Vask-messingist kaelatiikid

Kdrge temperatuuriga rakendustes suurendab messingist v8i vasest sildade lisamine sisetiiki otsa selle todtemperatuuri
ja parandab voolu traadile Glekanduvat elektrijuhtivust. Seda soovitatakse k8ikide alumiiniumi ja silikoonpronksi
kaarkeevituse rakenduste jaoks.

(LU EIRTEIEE CEITTR TEITY R

6.4.5 Pdleti ja traadi etteande seadistamine alumiiniumtraadile

Sama protsessi kasutatakse teflonist ja/véi poliamiidist (PA) vooderdiste puhul.
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6.4.6 MIG-i saba

definitsioon

MIG (metallist inertgaasiga) kaarkeevitus, tuntud ka kui GMAW (gaasiga metallkaarkeevitus) voi MAG
(Metall-aktiivgaaskeevitus) on poolautomaatne vdi automaatne kaarkeevitusprotsess, mis...

mis kasutab pidevat ja sulavat traatelektroodi ning kaitsegaasi keevituspustoli kaudu
MIG-keevitamisel kasutatakse tavaliselt konstantse pingega alalisvooluallikat.

kasutatud. MIG-i sabade to6tlemisel on metalli ilekandmiseks neli peamist meetodit, mis
Luhisellekanne (nimetatakse ka sukeldumistlekandeks), keraiillekanne, pihustusilekanne ja
impulsspihustustlekanne, millel kdigil on erinevad omadused ja vastavad eelised ning

Sellel on piirangud.

Luhise tlekanne

Lihisellekanne on kdige sagedamini kasutatav meetod, mille puhul traatelektrood

Traati juhitakse pidevalt |abi pdleti dudsini ja sellest vélja.

See puudutab té6deldavat detaili ja pdhjustab llUhise. Traat kuumeneb ja hakkab...

moodustades sulanud helme, mis eraldub traadi otsast ja moodustab tilga, mis langeb sabavanni
edastatakse. See protsess kordub umbes 100 korda sekundis, luues seega kaare

Inimese silm tajub pidevat valimust.

Magnetvali
surub traati
sisse
M Lohis e Traadiga kiit g
- raadiga Kute
. A g -
Traat puudutab t6odeldavat Traat talub elektrivoolu. Elektrivool tekitab magnetvélja,
detaili, pohjustades lihise. Kuna mitte vastu pidada, nii et mis
traatjuhtmete vahel on tihimik tekitab vastupanu ja hakkab sulavat traati purustama

traat ja alusmetall
Kui metalli ja metalli vahel pole

Traat hakkab sulama. ja sisse panema

pisarakujuline.
tuhimikku, siis kaar ei moodustu.

Tsukli kordus

i tilkade B i Kaar ;r*
-:"“Z?- eraldaja . . lamendab tilga v! 2
Purustamine pdhjustab Kohas, kus tilk eraldub Traadi etteandekiirus Gletab kuumuse
Moodustuvad tilgad eralduvad ja Tekib elektrikaar,
langevad suunas Kuumuta ja suru tilk sisse kaar ja traadi sulgur
nitd tekkivad sabavannid. Sabavann lameneb. tooriku juurde tagasi pédrduda, et

lihise tekitamiseks
ja korrake tsuklit.
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MIG-i sabade pdhitded

Hea saba kvaliteet ja hea saba profiil sdltuvad saba I6ikamise tangide nurgast, mis
Liikumissuund, elektroodi pikenemine (valjaulatuvus), liikumiskiirus, elektroodi paksus
Arvesse tuleb vdtta nii alusmetalli, traadi etteandekiirust kui ka kaare pinget. Altpoolt leiate...
Siin on m@ned po&hilised napunéited seadistamise hdlbustamiseks.

Pustoli asend - sdidusuund, t66nurk

Pistoli asend voi tehnika viitab tavaliselt sellele, kuidas traat suunatakse p&himetalli poole.
on, samuti nurk ja valitud liikumissuund. Liikumiskiirus ja téénurk
maarake saba rooviku profiili omadused ja labitungimisaste.

Libistamistehnika

Traat asub sabavanni esiservas ja on paigutatud mitte-suunas.

likatakse Ule sulanud to6pinna. See tehnika pakub paremat vaadet sabadmblusele ja

Traadi suund sabadmbluse suunas. Likkamistehnika puhul kandub sabavannist tulev soojus le.

suunatud eemale, mis vdimaldab kiiremat liikumiskiirust ja lamedamat sabaprofiili kerge kaldega

Sissepblemise efekt on kasulik 6hukeste materjalide kaldservade to6tlemisel. Kaldserva dmblused on laiemad ja lamedamad, mis
See vBimaldab minimaalset puhastamis- ja lihvimisaega.

Vertikaalne tehnoloogia

Traat sisestatakse otse sabadmblusesse. Seda tehnikat kasutatakse peamiselt automatiseeritud olukordades.

vOi kui tingimused seda nduavad. Saba profiil on Uldiselt kdrgem ja see
saavutati siigavam labip8lemine.

Pukseerimistehnoloogia

Pilstol ja traat tdmmatakse saba réovikust eemale. Kaar ja kuumus
Nad keskenduvad sabavannile; pdhimetalli kuumutatakse intensiivsemalt, see sulab siigavamale ja tungib siigavamale.
ja sabaprofiil on kdrgem tugevama sulamisega.

Libistamistehnika Vertikaalne tehnoloogia Pukseerimistehnoloogia
.‘10 s' 5‘10 -
£ . . 7
s — E 2 J
H
t66 suund : t66 suund t66 suund !
v - : - -
P—— T f f f & & & o A — r CLLLLLLL > 1 —d _'._- ‘_'. _‘ _. _‘._'_ b
7 | I
Traat osutab ré6viku vastassuunas. Traat juhitakse tagasi saba rédvikusse
’
:
, E
f
f
| £
| |
Lame, iihtlane sabaprofiil Kitsam sabaprofiil, ihtlasem Kitsas, kdrgem
kerge sissepdlemisega. labipdlemine. sabaprofiil, suurem

labitungimissiigavus.
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Liikumisnurk
Ristnurk on nurk paremalt vasakule saba suuna suhtes. Ideaalne ristnurk 5° kuni 15° on see, mis véimaldab sabavanni head kontrolli.
Ristnurk Ule 20° p6hjustab ebastabiilset kaaret, millega kaasneb sabamaterjali halb Glekanne, vdhenenud l&bitungivus, tugev

pritsmeteravus, halb kaitsegaas ja sabade keevituse halb kvaliteet.
Nurgad ule 20

Nurk on liiga véike

Nurgad 5-15

—rt

[
‘F‘—'-“‘.:F
e | -
F 2y ‘ '

| J
) ]
\
\ !

I £
[;&zza = | | = Kerrrrrr \—l

Hea kontroll sabavanni Ule, isegi
rohkem pritsmeid.

Halb kontroll, ebastabiilne kaar, madal

labitungivus, palju pritsmeid.

Vahem kontrolli sabavanni ule,

madalate sabade korral.

Todnurk
Toonurk on keevituspiistoli ja tooriku vaheline nurk ette-taha. Oige té6nurk tagab keevitusriba hea kuju ning hoiab &ra sisseldiked,

ebailhtlase labitungimise, halva kaitsegaasi ja valmis keevisdmbluse halva kvaliteedi.
Liiga suur nurk

Ebapiisav nurk

Oige nurk

Halb kontroll, ebastabiilne
kaar, madal labitungivus,

Vahem kontrolli sabavanni lle
tdhendab rohkem pritsimist.
palju pritset.

Hea kontroll sabavanni ule isegi
lamedate sabaémbluste korral.
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Uleulatuva osa pikkus on sulamata traadi pikkus, mis ulatub vooluotsiku otsast vélja. Piisiv ja tihtlane 5-10 mm (leulatuv
osa tekitab stabiilse kaare ja tihtlase voolu, mis v6imaldab head labitungimist ja Gihtlast sulamist.

Liiga luhike tleulatuv osa p8hjustab ebastabiilse sabavanni, tekitab pritsmeid ja kuumeneb otsiku Ule.
Liigne valjaulatuvus pdhjustab ebastabiilset kaaret, ebapiisavat l&abitungimist, ebapiisavat sulamist ja suurenenud pritsimist.

| Normaalne lleulatus Liiga luhike Liiga pikk
A\ AN RN
] ¢S, \ ('{,_ \:\\.\ \ A N
‘l ; /"AQ}-\ \\' / \\y/ s \"*‘ /
\ { 7 / e 4 rd /
\ f / P 4 / / / /
\ / s { / \ /
e ol j.\ / } /-\,r/

s, o |

[ )

] |

B A 3 . )
Uhtlane valguskaar, hea Ebastabiilne kaar, Ebastabiilne kaar, pritsmed,
labitungivus, Uhtlane pritsimine, kontaktotsa halb labitungimine ja
sulamine, hea tulemus. tilekuumenemine. sulamine.

Soidukiirus

Liikumiskiirus on kiirus, millega tangid liiguvad médda sabadmblust ja seda m&ddetakse tavaliselt tollides minutis (IPM).
Liikumiskiirus vBib varieeruda séltuvalt tingimustest ja nuusutaja oskustest ning seda piirab nuusutaja véime sabavanni

kontrollida.
Likkamistehnoloogia vGimaldab suuremaid liikumiskiirusi

kui lohistustehnoloogia. Gaasivool peab samuti vastama liikkumiskiirusele; see tdhendab, et see peab suurenema suurematel
liikumiskiirustel ja vahenema madalamatel kiirustel. Liikumiskiirus peab vastama voolutugevusele ja vaheneb materjali paksuse ja

voolutugevuse suurenedes.

Liigne s&idukiirus

Liigne etteandekiirus tekitab millimeetri kohta ebapiisava soojuse, mille tulemuseks on vahenenud labitungimine ja 6hem
keevisdmblus; keevisdmblus tahkub liiga kiiresti ja plitiab gaase toorikusse, mis viib poorsuse tekkeni. Samuti vdib esineda
alusmaterjali alaldikamist ja kui etteandekiirus on liiga kérge, et sulametall saaks voolata kaare kuumuse tekitatud
keeviskraatrisse, voib tekkida taitmata soon.

Kdrge, kitsas seljandik
_. poorsus

Alumine osa
- Pritsmed

— Pritsme
.-ﬂ'f‘

-
P

N\

Liigese labitungimise puudumine

Sulastumise puudumine /
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Liiga aeglane soidukiirus
Liiga suur etteandekiirus — Liiga aeglane etteandekiirus viib laia keevisdmbluseni, mille l&bitungimine ja sulamine on ebapiisav. Kaare

energia jaab keevisvannile ega tungi pdhimetalli. Selle tulemuseks on laiem keevisdmblus, millele kantakse millimeetri kohta rohkem
keevismaterjali kui vaja, mis omakorda viib halva kvaliteediga keevisémbluseni.

Suur lai kithm e, poorsus

Sulastumise puudumine B 1/-" ;
T 3 i F

_— Kilm lakkumine

Liigendi ebadige teostamine

Oige sdidukiirus

Oige liikumiskiirus hoiab kaare keevitusvanni esiserval, nii et alusmaterjal saab piisavalt sulada, et tagada keevitusvanni hea
labitungimine, sulamine ja margumine ning seega hea kvaliteediga keevitusmaterjal.

Uhtlase kujuga punn Servade hea sulandumine

S N

Hea kiilgseinte sulandumine Hea labitungivus

Gaasi valik

MIG-keevitusprotsessis kasutatava gaasi eesmark on kaitsta traati, kaaret ja sulanud keevisdmblust atmosfaari eest. Enamik
metalle reageerib sulas olekus kuumutamisel atmosfaari6huga. llma kaitsegaasita ei oleks saadud keevisémblus kvaliteetne
ning sellel esineks defekte, nagu poorsus, mittetéielik sulamine ja rabustilkumised.

Oige gaasivool on samuti vaga oluline sabaosa atmosfaéri eest kaitsmiseks.

Kasutage diget kaitsegaasi. CO2 sobib héasti terasele ja tagab hea labitungivuse; keevisdmbluse profiil on kitsam ja veidi
kdrgem kui argooni/CO2 seguga saavutatav. Argooni-CO2 gaasisegu (80% argooni ja 20% CO2) pakub paremat keevitatavust
6hukestel metallidel ja sellel on masina séatete jaoks laiem tolerantsivahemik.

Paigaldamine ja kasutamine

64 CRAFT-MIG PRO | Versioon 1.02



Machine Translated by Google

Argoon/CO2 CcO2

/

N/

Argoongaas 100% segus sobib hasti alumiiniumi ja r&nipronksi rakenduste jaoks.

See pakub head labitungivust ja 8mbluste kontrolli. Nende metallisulamite puhul ei kasutata CO2.

soovitatav.

Traadi tiubid ja suurused

Kasutage vormitava pShimetalli jaoks diget tiilipi traati. Kasutage roostevaba terast.
Terastraat roostevaba terase jaoks, alumiinium alumiiniumi jaoks ja terastraat terase jaoks.

Ohukeste metallide puhul kasutage vaiksema labimd6duga traati. Paksemate materjalide puhul peaksite

Kasutate suurema labimddduga traati ja suuremat seadet; kontrollige soovitatud

Teie masina sabajuhtme kandevdime. Allolev tabel "Sabajuhtme paksused" on mdeldud juhiseks.

Sabatraadi paksus, 1&bimd6t [mm]

Materjali paksus

Eelistatud keevitustraadi paksus y

o
[o ]

0,9 1.0 1.2 1.6

0,8

0,9

1.0

1.2

1.6

2.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

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

8.0

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

10

14

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

18

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

22

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

5,0 mm ja suurema materjali paksuse korral v8ib olenevalt teie sabaotsa voolutugevusest
olla vajalik mitu labimist v6i kaldservaga vuugikonstruktsioon.
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6.5 Poolpustol

6.5.1 Seadistamine ja paigaldamine

YN
(1 :
3
ot 2
= {[=
. 4 :;:;j
(2)| " — = [ :
] [¢] [

Joonis 6-6: Poolpustoli paigaldamine ja seadistamine

1. Uhendage maanduskaabli pistik seadme esikiiljel asuvasse negatiivsesse (-) pessa ja
Pingutage see kindlalt kinni.

2. Sisestage poolipustol esikuljel asuvasse Euro-Connecti pessa ja tdmmake see vélja.
kindlalt.

HOIATUS

Pdleti kinnitamisel veenduge, et Uhendusmutter on kindlalt kinni keeratud. L6tv Uhendus v6ib p&hjustada pdleti ja
masina Uhenduse vahel kaarleeki, mis vdib nii pdletit kui ka masina Uhendusi tdsiselt kahjustada.

3. Uhendage poolpiistoli juhtkaabel masina esikiiljel asuva 9-kontaktilise pistikupesaga.

4. Sisestage polaarsusluliti kaabli pistik masina esikuljel asuvasse positiivsesse pessa ja keerake see kindlalt kinni.

5. Uhendage gaasiregulaator gaasiballooniga ja thendage gaasivoolik regulaatoriga.

6. Uhendage gaasitoru seadme tagakiiljel asuva gaasiiihendusega.

7. Uhendage stantsimismasina toitejuhe juhtpaneeli pistikupessa.

Paigaldamine ja kasutamine
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8. Eemaldage mahise kate, vajutades ja tdstes kaant. 9. Asetage traadirull postil olevasse rullihoidikusse.

B
10. Juhtige traat |&bi ajamirullikute sisselaskeava 11. Vajutage paastikule, et likata traati mé6da kaela
juhttorusse. Pingutage traadi pingutushooba. allapoole, kuni see kontaktotsakust valja tuleb.

12. Avage ettevaatlikult gaasiballooni ventiil ja reguleerige soovitud gaasivoolukiirust.

13. Reguleerige saba parameetreid péérdnuppude abil, nagu digitaalnaidikul naidatud.
saada.

Spiraali katte lliti

V@imsuse seadistusnupp

pustolilaliti
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Kaugjuhtimispult

[o]o[~[oren] Aeofro|—]

Pistikupesa maaramine

Pin-funktsioon

1 Mahispiistoli mootor

2 Pole thendatud

3 Pole thendatud

4 Méhispistoli mootor

5 10 ky thendus (maksimaalselt) 10 ky kaugjuhtimispuldi potentsiomeetriga

6 Nulloomine Ghendus (vahemalt) 10 ky kaugjuhtimispuldi potentsiomeetriga.
7 Klaasipuhasti hoova tthendamine 10 ky kaugjuhtimispuldi potentsiomeetriga.
8 Pole hendatud

9 Pole Uhendatud
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6.6 Saba parameetrid

Madala siisinikusisaldusega terasest valmistatud téistraadi CO2-pdrkpainutamise protsessiviide

Materjalid c-Mafl G Traadi Schweifls Sabaspaa Saba Gaasivool
96ork [mm] labimaot [mm] trom [A] nnung [V] kiirus [cm/min] [I/min]
[mm]
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
. 2.0 0-0,5 10/12 110-120 19.-19.5. 45-50 10-15
Kangasihendus
:@ 3.2 0-1,5 1.2 130-150 20.-23. 30-40 10-20
P
’ 45 0-15 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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Madala susinikusisaldusega terasest valmistatud taistraadi CO2 nurkade painutamise protsessiviide

Materjalid Traadi Schweifls || Sabaspaa Saba Gaasivool
%ork labimaot [m)] trom [A] nnung [V] kiirus [cm/ [I/min]
[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
3.2 1.2 200-250 24.-26. 45-60 10-20
Nurgauhendus
|" 45 1.0/1.2 180-200 23-24 40-45 15-20
- 4.5 1.2 200-250 24.-26. 40-50 15-20
6 1.2 220-250 25.-27. 35-45 15-20
6 1.2 270-300 28.-31. 60-70 15-20
8 1.2 270-300 28.-31. 60-70 15-20
8 1.2 260-300 26-32 25-35 15-20
8 1.6 300-330 25.-26. 30-35 15-20
12 1.2 260-300 26-32 25-35 15-20
12 1.6 300-330 25.-26. 30-35 15-20
16 1.6 340-350 27.-28. 35-40 15-20
19 1.6 360-370 27.-28. 30-35 15-20
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6.7 Vesijahutus (ainult vesijahutusega mudelitel)
Veetaseme kalibreerimine

See on d6nes alus, millelt on selgelt ndha paagis oleva vee maht. K&rgeim maérk néitab kdrgeimat veetaset: vee maht ei tohiks tletada
kdrgeimat veetaset; madalaim mark naitab madalaimat veetaset: kui vee maht on madalaim veetase, ei to6ta veepaak korralikult ja see
tuleb digeaegselt sisselaskeava kaudu veega taita.

WIG-i sissepaas ja valjapaas

Sisselaskeava samal kiiljel asuvaid kahte otsikut kasutatakse TIG-keevitamiseks ja need saab Uhendada TIG-pdleti otsikutega. Sinine

vastab véljalaskele: paagist valjub kiilm vesi; punane vastab tagasivoolu sisselaskele: kuum vesi suunatakse jahutamiseks tagasi paaki.

HOIATUS:
Sinist valjalaskeava ja punast tagasivooluava ei tohi segi ajada!

MIG-i sisse- ja valjalaskeava

Juhtpordi samal kiljel asuvaid kahte otsikut kasutatakse MIG-t60ks ja need saab ihendada traadi etteande otsikutega. Sinine vastab
véljalaskeavale: paagist tarnitakse kiilma vett; punane vastab tagasivoolu sisselaskeavale: kuum vesi suunatakse jahutamiseks paaki
tagasi.

HOIATUS:
Sinist valjalaskeava ja punast tagasivooluava ei tohi segi ajada!

Juhtihendus

Uhenduskaabli ithendamiseks kasutatakse veepaagi juhtporti. See kaabel iihendab veepaagi sabapoomiga. See varustab veepaaki
toitega ning votab digeaegselt vastu juhtimis- ja tuvastussignaale.

6.8 Todkeskkond y Kdrgus y1000 m

merepinnast. y Té6temperatuuri vahemik -10 ~ +40

°C (14 ~ 104 °F). ¥ Suhteline dhuniiskus alla 90%. ¥ Eelistatavalt
tuleks masin paigaldada maapinnast mitte rohkem kui

15° nurga all.

y Kaitske masinat kdrge 6huniiskuse, vee ja otsese paikesevalguse eest. y Tagage saba puhastamise ajal piisav

ventilatsioon. Masina ja seina vahele peab jadma vahemalt 38 cm (1-1/2 tolli) vaba ruumi.
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6.9 Tarnekomplekt

Craft-Mig Pro 201P Multi
Sinergiline

Craft-Mig Pro 323 siinergiline

Craft-Mig Pro 353 WS
Siinergiline

Gaasivoolik 4 m

Gaasivoolik 4 m

Gaasivoolik 4 m

Vesijahutus

SGiduk

Craft-Mig Pro 503 WS
Sinergiline

Craft-Mig Pro 253 Pulse

Craft-Mig Pro 353 Pulse WS

Gaasivoolik 4 m

Gaasivoolik 4 m

Gaasivoolik 4 m

Vesijahutus

Vesijahutus

SGiduk

S6iduk

traadi etteandelimbris

traadi etteandeimbris

5m Zwipa

5m Zwipa

Craft-Mig Pro 503 Pulse WS

Gaasivoolik 4 m

Vesijahutus

So6iduk

traadi etteandelmbris

5 m Zwipa

6.10 Lisatarvikud

Toote nr Kirjeldus Sabap6ore
1362901 Soiduk Craft-Mig Pro 253 Pulse
1362900 Kiilmik 400V / 7 Craft-Mig Pro 253 Pulse
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7 Hooldus ja korrashoid

Sabapoomi regulaarne ja kohusetundlik hooldus on pika kasutusea pdhindue.
Sabaosa eluiga, head tédtingimused ja maksimaalne tootlikkus. Tagage
et tagada hooldust6dde regulaarne teostamine.

Hoiatus! Oht ebapiisava kvalifikatsiooni korral:

Ebapiisavalt kvalifitseeritud isikud vdivad ebadige remondi tdttu kahju tekitada.
Saba kiilge kinnitatud seadmest tulenevaid riske kasutajale ei ole hinnatud ega rakendatud.
endale ja teistele on oht saada t8siseid vigastusi.

Kdiki hooldustoid peaksid tegema ainult kvalifitseeritud to6tajad.

Kui selle seadme hooldus- ja remonditdid teevad isikud, kes ei ole
Kui t60 ei ole volitatud, kaotab [ettevdtte nimi] vastu esitatud garantiindue kehtituse!

Enne hooldust6dde alustamist tuleb sabapoomi valja lulitada.
ja oodake vahemalt 5 minutit, kuni seade on jahtunud.

TEADE:

Enne hooldust6dde tegemist ihendage sabapoomi konstruktsioon alati toiteallikast lahti.
teostada remonti vdi vahetada komponente.

Parast puhastus-, hooldus- ja remonditéid kontrollige, kas kdik katted ja
Kaitseseadised on sabapoomile igesti paigaldatud. Kahjustatud.

Kaitseseadised ja seadmeosad tuleb lasta parandada vdi vélja vahetada klienditeenindusel.
saada.

7.1 Puhastamine

y Eemaldage toitejuhe seinakontaktist.

Puhastage sabaosa kuiva lapiga .

7.2 Hooldusgraafik

Hooldusintervallid on Stormer Maschinen GmbH soovitus tavapéraste standardn@uete jaoks (nt thes
vahetuses té6tamine, kasutamine puhtas ja kuivas keskkonnas). Tapsed intervallid
maarab teie turvaulem.

OHU:

Enne saba kilge kinnitatud seadme hooldamist lllitage see vdlja ja oodake 5 minutit, et
kondensaatorite pinge langeks ohutule 36 V pingele!

Hooldus ja korrashoid
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Aeg (intervall) Hooldustdod

Veenduge, et sabapoomi esi- ja tagakiiljel olevad nupud ja lulitid to6tavad ja on digesti
paigaldatud. Kui nupp v@i liliti on defektne, votke ihendust meie teenindusosakonnaga.

Pérast toite sisselllitamist kontrollige, kas sabauim ragiseb, vilistab v6i eritab imelikku I6hna. Kui
ilmneb m&ni tlaltoodud probleemidest, leidke pdhjus ja parandage see. Kui te ei leia pdhjust,
votke hendust meie teenindusosakonnaga.

Veenduge, et LCD-ekraan on terve. Kui ekraan ei td6ta, reguleerige seda. Kui see ikka ei todta, oodake
vOi vahetage ekraaniplaat vélja.

Veenduge, et LCD-ekraanil olevad min/max vaartused vastavad seatud vaartusele. Kui esineb

lgap&evane hooldus o ) )
lahknevus, mis mdjutab normaalseid saba tulemusi, parandage see.

Kontrollige, kas ventilaator on kahjustatud ja kas see p66rleb normaalselt. Kui ventilaator on
kahjustatud, vahetage see kohe vélja. Kui ventilaator ei p6orle, vaid kaivitub, kui labad ventilaatori
poole pddrata, tuleks kéivitusseade vélja vahetada.

Kontrollige, kas kiirihendus on lahti vdi tlekuumenenud. Kui sabapoomil esineb
Ulalmainitud probleeme, tuleks need pingutada vdi vélja vahetada.

Kontrollige, kas toitekaabel on kahjustatud. Kui see on kahjustatud, tuleks see isoleerida vGi vélja
vahetada.

Sahtli sisemuse puhastamiseks, eriti alumiiniumist jahutusradiaatorite, induktiivpoolide, IGBT-
moodulite, dioodide, trikkplaatide jms puhastamiseks, kasutage kuiva surudhku.

lgakuine hooldus Kontrollige masina kruviiihendusi. Kui m&ni on lahti, pingutage see kinni. Kontrollige k&iki
pdleteid, maandusklambreid ja voolikuiihendusi, et need oleksid kindlalt paigas.
L6édvad Ghendused vdivad p6hjustada tdsiseid rikkeid.

Kontrollige, kas tegelik voolutugevus vastab kuvatavale vaartusele. Kui need ei vasta, tuleks vaartusi
Kvartalihooldus reguleerida. Tegelikku 16ppvoolutugevust saab mddta ja reguleerida ampermeetri
abil.

Mo&dtke isolatsioonitakistust peaahela, trikkplaadi ja korpuse vahel. Kui see on alla 1 My, on
Iga-aastane hooldus isolatsioon tdendaoliselt kahjustatud ja see tuleb tugevdamiseks vélja vahetada.

Hooldus ja korrashoid
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8

OHU:

Vea tabelid

Ainult kvalifitseeritud personalil on lubatud sabaosa hooldada ja parandada! Lulitage seade vélja.

Veaotsingu ajal lllitage see alati vélja ja oodake 5 minutit!

Ei. hairing Voimalik pohjus abindu
1 Seade on sisse lulitatud, kuid Luliti, kaitse v&i toitejuhe Kontrollige ja vajadusel vahetage vélja.
tosdindikaator ei péle. kahjustatud. defektsed osad.
) o Ventilaator on kahjustatud. Vaheta ventilaator vélja.
2 Ventilaator ei to6ta. .
Kaabel on lahti. Kinnitage kaabel.
Gaasiballoonis ei ole gaasi. Taitke bensiiniga.
Ei
Pustoli IGliti Testgaasi Gaasivoolikust lekib gaasi. Vahetage voolik yalja.
. o kaivitusgaas R
3 aktiveerimisel Ventiil on kahjustatud. Vaheta ventiil vélja.
kaitsegaasi
ei eraldu. Testgaasi Juhtliliti on kahjustatud. Remondi juhtlilitid.
kaivitusgaas Juhtkomitee on teavitatud. Kontrollige trikkplaati.
Traatméhis Mootor kahjustatud. Kontrollige ja vajadusel vahetage véljd.
ei toota.
Juhtimisahel on kahjustatud. Kontrollige trikkplaati.
Rihmaratas on lahti. Rulli kinnitamine.
Traadi Veorullik ei sobi VOi traat
4 Saba traadi [abimdot. Vaheta rolle.
etteandemehharjism ei toota. . . ; Al
Traadi mahised Kaablitrummel on kahjustatud. Vaheta kaablitrummel vélja.
tootavad. o ]
Traadi etteandetoru on ummistunud. So6tmisvoolik puhas
vOi vahetage see vélja.
Ots on kinni jaanud, kuna... Remondida, voi
Pritsiv vesi. vahetada.
valjundkaabel on vale Lihvi ja kindlalt
5 Kaar ei sutti ja sédemeid ei teki. tthendatud v&i lahti tulnud. see korralikult maha.
Valjundpinge
Juhtimisahel on kahjustatud. Kontrollige juhtimisahelat.
6 K&ikumine lakkab ja aratuskell Avariipeatus. Pinge kontrollimine,
suttib. Elekter, temperatuur.
Sabavool viheneb ja seda ei saa Potentsiomeeter on kahjustatud. Kontrolli ja paranda.
7
reguleerida. Juhtimisahel on kahjustatud. Kontrollige elektriahelat.
8 Tippvoolu ei saa reguleerida. Trikkplaat on kahjustatud. Kontrollige trikkplaati.
9 Jarelgaasi pole. Trukkplaat on kahjustatud. Kontrollige trikkplaati.
Vea tabelid
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MIG-i saba vigade tabel

Liigsed pritsmed

Ei. hairing Voimalik pdhjus abindu
Traadi etteandekiirus on liiga kérge Traadi see
komplekt. etteandekiiruse vahendam
Pinge liiga kdrge. Pinge see
véahendamine.
Vale polaarsus on seadistatud. Vali dige. Polaarsus  fr
traat
Kaugus toddeldavast detailist. Regulatsioon
Kaugus (5—-10 mm kuni
sabaosa).
Té6deldud materjal. Varvi eemaldamine,
Rasv ja 6li, sh
Veskikivi.
1

Saastunud MIG-traat

Puhas, kuiv ja
roostevaba traat

kasutamine ilma lisanditet
Olist ja rasvast.

Liiga nBrk voi liiga tugev
Gaasivool.

Voolikute testimine,
gaasiklapist ja
Brennersi peal

Load voi
Kdhukinnisus.

Kontrolli ka, kas 0G

korrektne ja tihe
on Uhendatud.

Valtige tuult ja

Mustandid.

ine
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Ei. hairing Voimalik pdhjus abindu

Vale gaas. Kontrolli gaasi.

Liiga ndrk voi liiga tugev Voolikute testimine,

Gaasivool. gaasiklapist ja
Brennersi peal
Load vGi
Kdhukinnisus.

Kontrolli ka, kas 0G
korrektne ja tihe
on Uhendatud.
Valtige tuult ja
Mustandid.
poorsus Niiskusp&hine peal wnocanse | KUIVatage saba piirkond.
materjal.
Saba materjalis olevate gaasilisandite Toodeldud materjal. Varvi eemaldamine,
pdhjustatud vaikesed Rasv ja 6li, sh
66nsused vBi augud. Veskikivi.

Saastunud MIG-traat. Puhas, kuiv ja
roostevaba traat
kasutamine ilma lisanditeta
Olist ja rasvast.

Gaasi dravool on ummistunud. Puhastage ja VOi
vahetage otsik.

Puudub v&i on kahjustatud Vaheta gaasihajuti vélja.

Gaasihajuti.

MIG-pdleti Euro-tihenduse O-réngas Kontrollige ja vajadusel vahetage vilja.

puudub v&i on kahjustatud.

Kaugus toddeldavast detailist. Regulatsioon
Kaugus (5-10 mm kuni
sabaosa).

3 Traadist tangid saba liputamise ajal. Saba pinge liiga madal. Saba pinge
suurenemine.

Traadi etteandekiirus on liiga kdrge. Traadi etteande kiirus
vahendama

Vea tabelid
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Ei. hairing Voimalik pohjus abindu

Téodeldud materjal. Varvi eemaldamine,
Rasv ja 6li, sh
Veskikivi.

Ebapiisav soojusvarustus. pingevahemik
suurendada voi

Traadi etteande kiirus
reguleerima.

Ebadige saba tehnika. Hoia kaar
esiservas

Schweiflbades. See
pustoli nurk

4 Saba materjali sulandumise Toodeldav detail peaks olema vahemikus
puudumine. 5ja 15 asuvad. Otse

Sina oled kaar peal
sabadmblus.

Seadistamine
toonurk voi

Soone laiendamine
saba ajal

juurdepaas maapinnale
on. Hoidke
Vibu luhidalt kinnitatud

Lehekiilje seinad, kui sina
veebitehnoloogia

kasutamine.
Liiga suur soojusenergia sisend. pingevahemik
5 Saba materjali sulamine alusmaterjali vahendada voi
poolt. Traadi etteande kiirus
reguleerima.
Vea tabelid
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Ei.

hairing

Voéimalik p&hjus

abindu

Jaatmematerjali ja alusmaterjali
ebapiisav sulandumine.

Liigese halb ettevalmistus.

vale

Materjal on liiga paks.

Liigeste ettevalmistamine
jadisain peab
Juurdepaés korrusele
lubada ja

samal ajal ka

digus

Saba traadi laienemine
ja

Kaare omadused
sdilitama. Sailita

kaar kell

esiserv

Schweifli vann ja hoidmine
Sina oled nurk

Sabatangid vahel

5 ja 15, nii et

Jaa 5ja 10 vahele

mm ulatub valja.

Ebapiisav soojusvarustus.

pingevahemik

suurendada voi

Traadi etteande kiirus
reguleerima.

Tooddeldud materjal.

Varvi eemaldamine,
Rasv ja dli, sh
Veskikivi.

A
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MIG-traadi etteande rikete tabel

Ei.

hairing

Vdimalik péhjus

abindu

Traadi etteannet pole.

Vale reziim valitud.

Kontrollreziim. TIG/IMMA/MIG

Valikuliliti peab olema MIG asendis
olema.

Vale poleti valikululiti

valitud.

Veenduge, et

jamahisepustol MIG-piihkimise ajal traadi
etteande ajal ja

Méhispustoli kasutamine
Spiraalplstol on seatud.

Traadi etteande ja traadi etteande vaheline valikuldliti

Kulunud
veorullid

Valed sétted.

Veenduge, et te

Traadi etteande ja pinge regulaator
Kohandage MIG-i sabade suhtes.

Vooluregulaator on MMA ja TIG keevitusreZiimid
jaoks.

Valitud on vale polaarsus.

Oige polaarsus kasutatavate
Vali traat.

Vale traadi etteandekiirus.

Reguleerige traadi etteande kiirust.

Pinge on valesti seadistatud.

Reguleerige pinget.

MIG-pdleti kaabel on liiga pikk.

Vaikese |abimddduga juhtmed ja

mitte kaua labi

Paigaldage pdleti kaabel ja vahetage vélj
poleti 1abi pdleti koos

lihem pikkus.

pehmed traadid, néiteks alumiinium, véimaldavad

[}

MIG-pdleti liin on painutatud v&i kahjustagudremaldage korts ja

terava nurga all hoitakse.

Suurenda nurka.

Pistikupesa on kulunud, vale
Gr-fle, vale tuup.

Oige suuruse ja tiitibiga pealispind
sisestama.

Kulunud v8i ummistunud vooder.
(Koige levinum halva p&hjus
So6tmine.)

Vooderdused Uritavad vedelikku valja puhuda

puhas.

Voodri vale suurus.

Paigaldage 6ige suurusega
Vooder.

Ummistunud vai kulunud
Sisselaskejuhttoru.

Puhastage sisselaskejuhttoru.

Traat ajamirulli soones

valesti joondatud.

Juhtige traat seadme soonde.
ajamirull.

Veorulli vale suurus.

Maarake dige suurus
veorull

Naiteks 0,8 mm traat vajab
0,8 mm rull.
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Ei. hairing Voimalik pohjus abindu
Vale tupi veorullik. Valige dige rollititp
Kulunud veorullikud. Vahetage veorullikud vélja.
RGhk ajamirullikule on liiga suur. Kui traatelektrood saab lameneda, siis
et nad on kokkupuutepunktis
R6hu maaramiseks tuleb réhku reguleerida
Vahendage ajamirulli.
2 Kulunud
veorullikud. Pinge juhtme mahise jaoturil Mahise rummupiduri pinge
liiga kérge. vahendada.
<risti vi sassis Eemaldage méhis ja traat
Traat mahisel. Harutada lahti vBi vahetada vélja.
Saastunud MIG-traat. Puhas, kuiv ja roostevaba
Kasutage traati ilma &li lisamata
jarasv.
Vea tabelid
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DC TIG-keevituse veateadete tabel

Ei. hairing Voéimalik pshjus abindu

Ballooniga bensiin v8i ilma bensiinita. Kasutage puhast argooni_ Kontrouige, Kas
Gaasiballoon on tais ja thendatud.
jaon ules lulitatud, ning kontrollige ka, kas
poleti ventiil on avatud.

Ebapiisav gaasivool. Kontrollige, kas gaasivarustus on tihendatud.

Kontrollige, kas voolikud ja gaasiventiil on
ja poleti on suletud.

Tagumine kork pole 8ige Kontrollige, kas pdleti kaas
Volfram p6leb Kiiresti kokkupandud. On asjakohane, et O-réngas
ira. asub pdleti korpuses.

Pdleti on tUhendatud DC+-ga. Uhendage péleti alalisvoolu véljundiga
kilge keerama.

Kasutati valet volframit. Kontrollige volframi tiitipi ja

Vajadusel vahetage see vélja.

Volfram okstlideerub péarast valmimist Kaitsegaas 10-15 sekundi parast

saba too. Kaare katkemine

Lase voolata. 1 sekund iga 10 ampri kohta.
Sabavool.

Volframi tutvustamine Volframit ei tohi koos

Schweiflbad Higivedelik kokkupuutel

tuleb. Téstke pdletit nii, et

volfram 2-5 mm kaugusel toorikust

Saastunud volfram. on eemaldatud.

Sabajuhtme puudutamine Sabajuhe ei tohi sisaldada volframit.
volfram. mitte saba ajal

puudutas, sabajuhe sisse

Saba vanni esiserv ees

tutvustage volframit.

Vale gaas, gaasivool, hullem Kontrollige, kas gaasivarustus on ihendatud.

gaasileke. Kontrollige, kas voolikud ja gaasiventiil on

ja poleti on suletud.
poorsus Seadke gaasivoolukiirus vaartusele 6-12 I/min.

Kontrollige k&ike lekete suhtes.

3 Sabadmblus ja Téodeldud materjal. Varvi, rasva ja 6li eemaldamine
sabadmbluse sealhulgas valtsimistagi.

varv néevad halvad
vélja. Saastunud rabustitaidisega traat. Rasva, 6li voi

Niiskuse saba alates

lisaaine materjal.

Vale taidisega traat. Kontrollige taiturtraati ja vajadusel vahetage see vélja.

Vea tabelid
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Ei. hairing Véimalik p&hjus abindu
Kollakad jaagid. Vale gaas. Kasutage puhast argoongaasi.
Ebapiisav gaasivool. Seadke gaasivool 10-20 | peale.
Suits Minimaalne voolukiirus.
4 alumiiniumoksiidi — — ] - ]
gaasiduisil. Alumiiniumoksiidi gaasiduus on liiga véike.| syurenda alumiiniumoksiidi gaasidiiiisi.
Varvimuutusega volfram.
Pdleti on Ghendatud DC+-ga. Uhendage péleti alalisvoolu valjundiga
kilge keerama.
Toddeldud materjal. Varvi, rasva ja 8li eemaldamine
sealhulgas valtsimistagi.
5 Ebastabiilne kaar
alalisvoolu kaare ajal | Saastunud volfram. Eemaldage 10 mm
saastunud volfram ja
Jélle randama.
Voori pikkus on liiga suur. Volframi kaugus 2-5 mm
Hoidke to6deldavat detaili todraadiuses.
Halb gaasivool. Kontrollige gaasivoolu ja
Seadke see vahemikku 10-20 I/min.
Vale kaare pikkus. Kaugus to6deldavast detailist 2-5 mm
séilitama.
Vale v&i halva kvaliteediga volfram Kontrollige volframi tiipi. Eemaldage 10
Kaar liigub ajal Seisund. mm saastunud volframi ja
6 Jélle randama.
Sabad - -
Ebapiisav ettevalmistatud volframi puhul peaks lihvimissuund olema diges suunas.
volfram. kulgeb pikisuunas, MITTE
ringikujuline. Oige kasutamine
Lihvimismeetod ja lihvketas.
Toodeldud materjal. Varvi, rasva ja 6li eemaldamine
sealhulgas valtsimistagi.
Valed masina satted. Kontrollige seadeid.
Gaasi pole, gaasivool on vale. Kontrollige, kas gaas on Gihendatud ja
Ventiil on avatud. Kontrollige, kas
Voolikud, ventiil v8i pdleti on kitsenenud
on. Gaasivoolu seadistus 10-20 I/
Kaar on raskesti voi min.
7 vBimatu siittida.
Vale volframi suurus vai tiup. Kontrollige ja vajadusel vahetage volframit.
Lahtised Uhendused. Kontrollige ja pingutage uhendusi.
Arge ihendage maandusklemme Eelistatavalt peaksite lihvima
Toddeldav detail on tihendatud. Maandusklamber otse to6deldavale detailjle
kuni.
Vea tabelid
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MMA saba dusfunktsiooni diagramm

Ei. hairing Vvéimalik p&hjus abindu
Mittetaielik higistamistsiikkel. Kontrollige, kas maanduskaabel
on Gihendatud. Koik
Kontrollige kaablithendusi.
1 Ei vibu. Vale reziim. Kontrollige, kas MMA-valiku luliti on aktiveeritu
on.
Toiteallikas puudub. Kontrollige, kas seade on sisse lilitatud.
Kontrollige toiteallikat.
poorsus Vibu pikkus on liiga pikk. Lihendage kaare pikkust.
Toorik saastunud, Vérvi, rasva ja 6li eemaldamine
2 Saba materjalis olevate saastunud v&i niiske. sh valtsimistagi. Kuiv
gaasilisandite hoidke.
pdhjustatud véikesed
. . Niisked elektroodid. Kasutage kuivi elektroode.
66nsused vdi augud.
Vool liiga kdrge. Véhendage voolutugevust voi
3 Liigsed pritsmed Valige suurem elektrood.
Vibu pikkus on liiga pikk. Kaare pikkuse lihenemine.
Ebapiisav soojusvarustus. Suurendage voolutugevust voi
Valige suurem elektrood.
Toorik Arvi ia 6l i
Sabadmblus ei pisi saastunud, Varvi, re.lsyaja gll egmaldamlne
4 § kult kinni saastunud vdi niiske. sh valtsimistagi. Kuiv
orralikult kinni. hOIdke
Halb saba plhkimise tehnika. Kontrolli oma saba kujundamise tehnikat
ja vajadusel saab abi.
Ebapiisav soojusvarustus. Suurendage voolutugevust v8i
Valige suurem elektrood.
Halb saba puhkimise tehnika. Kontrolli oma saba kujundamise tehnikat
ja vajadusel saab abi.
5 Kumeruse i i Materjal on liiga paks
puudumine. Halb liigeste ettevalmistus. J ga paks.
Vuukide ettevalmistus ja projekteerimine
peab tagama juurdepaasu soone pdhjale
vB@imaldama ja samal ajal ka
ndutavad saba omadused
sdilitama.
Liigne soojusenergia sisend. Vahendage voolutugevust voi kasutage vaiksemaid kogusei
6 Liigne kumerus. Kasutage elektroodi.
Vale saba kiirus. Suurenda saba kiirust.
7 Ebaiihtlane Ebakindel kasi. Harjuta oma tehnikat.
sabadmblus.

d.

d
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Ei. hairing Voimalik p&hjus abindu
Liigne soojusenergia sisend. Véhendage voolutugevust v6i kasutage vaiksemaid
Kasutage elektroodi.
Halb saba puhkimise tehnika. Harjuta oma saba lokkimise tehnikat ja
p&himetalli Vajadusel hankige abi.
8 moonutamine kaldplaadi : "
) P i Halb liigeste ettevalmistus. Materjal on liiga paks.
moodustamise ajal. . . . . Lo
Vuukide ettevalmistus ja projekteerimine
peab tagama juurdepdasu soone pbdhjale
v@imaldama ja samal ajal ka
néutavad saba omadused
sdilitama.
Elektroodi piihkimine Vale polaarsus. Polaarsuse muutus.
erinevate vdi ebatavaliste . o
9 _ Elektroodi tootja kinnitus
kaaridega. dige polaarsuse korral%o.
Vea tabelid
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8.1 Veakoodid

A FE01

Overheat

Joonis 8-1: Naide

Vea tiiip kood Kirjeldus
EO1 Ulekuumenemine (1. termorelee).
E02 Ulekuumenemine (2. termorelee).
Termorelee EO3 Ulekuumenemine (3. termorelee).
EO4 Ulekuumenemine (4. termorelee).
E09 Ulekuumenemine (programmi vaikeséate).
E10 Faasikaotus.
E11l KA
E12 Bensiini pole.
Keevitusmasin E13 Pinge all.
El4 Ulepinge.
E15 <tlevool.
El6 Traadi etteande tlekoormus.
E20 Masj|na sisselilitamisel kuvatakse juhtpaneelil klahviviga.
Lt E21 Muu rike juhtpaneelil masina sisseliilitamisel.
E22 P6leti rike masina sisseliilitamisel.
E23

Pdleti rike tavapéarase tooprotsessi ajal.

Aksessuaarid

E30 Loikepdleti seiskumine.

E31 KA
) E40 Trgadi etteande ja toiteallika vahelise GUhendusprobleem.
suhtlemine
E41 Sideviga.

86
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9 varuosad

Valede varuosade kasutamisest tulenev vigastusoht!

Valede vdi defektsete varuosade kasutamine v8ib operaatorile ohtu kujutada.
mille tulemuseks on kahjustused ja talitlushéaired.

Stormer Maschinen GmbH ei vastuta ega anna garantiid kahjustuste vdi rikete eest, mis
tulenevad k&esoleva kasutusjuhendi eiramisest. Remondiks kasutage ainult laitmatuid ja sobivaid tooriistu,
originaalvaruosi v0i Stormer Maschinen GmbH poolt selgesdnaliselt heaks kiidetud seeriavaruosi.

Tootja garantii kaotab kehtivuse, kui kasutatakse volitamata varuosi.
Teave tehnilise klienditeeninduse kohta

Garantiiga h6lmatud remonti vBivad teha ainult tehnikud.
meie poolt volitatud isikutel. Kasutage ainult originaalvaruosi.

9.1 Varuosade tellimine
Varuosi saab osta spetsialiseeritud edasimudjalt.

Saatke varuosade joonise koopia koos mérgitud komponentidega edasimuiijale ja
Palun esitage jargmine teave:

Artikli number

y Seadme nimetus

y Valmistamiskuupéev

y Komponentide positsiooninumbrid ja vajadusel ka varuosade joonise number
y Kogus

Soovitud saatmisviis (post, kaubavedu, meri, lennuk, ekspress)
Saatmisaadress

lIma tlaltoodud teabeta varuosade tellimusi ei saa téddelda. Kui saatmisviisi pole maaratud, on saatmise
viis tarnija &ranagemisel.

Teavet seadme tlubi, artiklinumbri ja valmistamisaasta kohta leiate tliubiplaadilt, mis asub seadmel.
Saba tiib on kinnitatud.

Naide

Craft-Mig Pro 201P Multi Synergic sabapoomi kate tuleb tellida.

Varuosade joonisel on kaanel positsiooninumber 5.

Varuosade tellimisel palun saatke varuosade joonise koopia, millel on komponent margitud.

(Kaas) ja margitud positsiooninumber 5 volitatud edasimuljale ning esitage jargmine teave
koos:

Artikli number 1361145

§ Mudeli nimi § Craft Mig Pro 201P multisiinergiline
Positsiooninumber 5

Joonise number 1
varuosad

CRAFT-MIG PRO | Versioon 1.02

87



Machine Translated by Google

7/c

9.2 Varuosade joonised

Craft Mig Pro 201P multistnergiline
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Joonis 9-1: Craft-Mig Pro 201P Multi Synergic varuosade joonis

varuosad
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Craft-Mig Pro 323 sunergiline

Joonis 9-2: Craft-Mig Pro 323 Synergic varuosade joonis

varuosad
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Craft-Mig Pro 353 WS sunergiline

Joonis 9-3: Varuosade joonis 1 Craft-Mig Pro 353 WS Synergic

varuosad
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Craft-Mig Pro 353 WS sunergiline

Joonis 9-4: Varuosade joonis 2 Craft-Mig Pro 353 WS Synergic

varuosad
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Craft-Mig Pro 353 WS sunergiline
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Joonis 9-5: Varuosade joonis 3 Craft-Mig Pro 353 WS Synergic

varuosad
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Craft-Mig Pro 503 WS sunergiline

Joonis 9-6: Varuosade joonis 1 Craft-Mig Pro 503 WS Synergic

varuosad
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Craft-Mig Pro 503 WS sunergiline

Joonis 9-7: Varuosade joonis 2 Craft-Mig Pro 503 WS Synergic
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Craft-Mig Pro 503 WS sunergiline
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Joonis 9-8: Varuosade joonis 3 Craft-Mig Pro 503 WS Synergic

varuosad
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Craft-Mig Pro 253 Pulse

varuosad

CRAFT-MIG PRO | Versioon 1.02

Joonis 9-9: Craft-Mig Pro 253 Pulse varuosade joonis

96




Machine Translated by Google

Craft-Mig Pro 353 Pulse WS

Joonis 9-10: Varuosade joonis 1 Craft-Mig Pro 353 Pulse WS

varuosad

CRAFT-MIG PRO | Versioon 1.02

97



Machine Translated by Google

/c

Craft-Mig Pro 353 Pulse WS
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Joonised 9-11: Varuosade joonis 2 Craft-Mig Pro 353 Pulse WS
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Craft-Mig Pro 353 Pulse WS
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Joonised 9-12: Varuosade joonis 3 Craft-Mig Pro 353 Pulse WS
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Craft-Mig Pro 503 Pulse WS

Joonis 9-13: Varuosade joonis 1 Craft-Mig Pro 503 Pulse WS

varuosad
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Craft-Mig Pro 503 Pulse WS
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Joonis 9-14: Varuosade joonis 2 Craft-Mig Pro 503 Pulse WS

varuosad
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Craft-Mig Pro 503 Pulse WS
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Joonis 9-15: Varuosade joonis 3 Craft-Mig Pro 503 Pulse WS
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10 vooluringiskeemi

Craft Mig Pro 201P multistnergiline

ir

Joonis 10-1: Craft-Mig Pro 201P Multi Synergic vooluringi skeemid

Vooluringide skeemid

CRAFT-MIG PRO | Versioon 1.02 103



Machine Translated by Google

_ Yrraflweld

Craft-Mig Pro 323 stinergiline
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Joonis 10-2: Craft-Mig Pro 323 Synergic vooluringi skeem

Vooluringide skeemid
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Craft-Mig Pro 353 WS sunergiline

Dmﬁmﬁj
=

I
E—

L

Ycraftweld

oo
&

@ lis
O] e |_||;|
S5O H
]
iy T
ol |
=
O | &
———— ::8%
D00 lis 52

Joonis 10-3: Craft-Mig Pro 353 WS Synergic vooluringi skeem

Vooluringide skeemid
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Craft-Mig Pro 503 WS sunergiline
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Joonis 10-4: Craft-Mig Pro 503 WS Synergic vooluringi skeem

Vooluringide skeemid
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Craft-Mig Pro 253 Pulse
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Joonis 10-5: Craft-Mig Pro 253 Pulse'i lilitusskeem

Vooluringide skeemid
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Craft-Mig Pro 353 Pulse WS
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Craft-Mig Pro 503 Pulse WS
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Joonis 10-7: Craft-Mig Pro 503 Pulse WS vooluringi skeem

Vooluringide skeemid
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11 ELi vastavusdeklaratsioon

Jargmiste toodete puhul

Tootja/edasimiija: Stormer Maschinen GmbH

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

. . .
Tooterihm: 7 Saba-saba
Talbimargistus: CRAFT-MIG PRO Artikli number
*
Toote nimi: O craft Mig Pro 201P multistinergiline 1361145
O Craft-Mig Pro 323 stinergiline 1361155
O Craft-Mig Pro 353 WS siinergiline 1361160
g Craft-Mig Pro 503 WS siinergiline 1361165
O Craft-Mig Pro 253 Pulse 1362025
g Craft-Mig Pro 353 Pulse WS 1362035
a Craft-Mig Pro 503 Pulse WS 1362050

Seerianumber: *
*
Ehitusaasta:

* Taitke need véljad tutbisildil oleva teabe abil.

Kéesolevaga kinnitatakse, et need vastavad direktiivis satestatud olulistele kaitsen8uetele.

N6ukogu direktiiv 2014/30/EL (elektromagnetilise Ghilduvuse direktiiv) liikmesriikide digusaktide Gihtlustamise kohta, mis kasitlevad
elektromagnetilise Ghilduvuse ja direktiivi 2014/35/EL elektriseadmete kohta, mis on ette nahtud kasutamiseks

on maaratletud teatud pingepiirides.

Kohaldatavad ELi mé&arused:
Méaarus (EU) nr 1907/2006 (REACH-m&éarus)
Mé&éarus (EL) 2019/1784, millega kehtestatakse vooluvdrgust toidetavate saba kiilge kinnitatavate seadmete 6kodisaini nduded vastavalt direktiivile 2009/125/EU

Ulalmainitud tooted vastavad nende direktiivide ja RoHS 2011/65/EL direktiivi satetele .
Need vastavad kaarkeevitusseadmete ohutusnduetele vastavalt jargmistele tootestandarditele:

Kohaldati jargmisi harmoneeritud standardeid:

EN IEC 60974-1:2022 + A11:2022 Kaarvoolugeneraatorid - 1. osa: Kaarvooluallikad

EN IEC 60974-10:2021 Kaarsaba seadmed. Osa 10: Néuded seadmele
Elektromagnetiline Ghilduvus (EMC)

Vastavalt EU direktiivi 2006/42/EU artiklile 1 kuuluvad eespool nimetatud tooted tiksnes direktiivi 2014/35/EL (teatud pingevahemikes
kasutamiseks méeldud elektriseadmete kohta) reguleerimisalasse.

Elektromagnetiline hilduvus (EMC) (EN IEC 60974-10:2021)

Seade on ehitatud ja testitud vastavalt standardile EN 60974-10 A-klassis. See A-klassi sabaga lehvitav seade ei ole mdeldud
kasutamiseks elamurajoonides, kus elektrivarustus on tagatud avaliku madalpingevdrgu kaudu.

Tehnilise dokumentatsiooni koostamise eest vastutava isiku nimi ja aadress:
Kilian Stirmer, Stirmer Maschinen GmbH, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

O

Kilian Sturmer (tegevdirektor)
Hallstadt, 15. detsember 2025

EL-i vastavusdeklaratsioon
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12 Lisa

12.1 Autoridigus

Kéaesoleva juhendi sisu on autoridigustega kaitstud ja kuulub Stiirmer Maschinen GmbH-le. Selle kasutamine
on lubatud tagakuljel oleva seadme kaitamise raames. Igasugune edasine kasutamine ilma tootja kirjaliku
ndusolekuta on keelatud.

Selle dokumendi levitamine ja paljundamine, samuti selle sisu kasutamine ja avalikustamine on keelatud,
kui see pole selgesdnaliselt lubatud. Rikkumine toob kaasa kahju hivitamise kohustuse.

V8imaluse korral registreerime oma toodete kaitsmiseks kaubamargid, patendid ja disainilahendused. Oleme
kindlalt vastu meie intellektuaalomandi diguste rikkumisele.

Tehnilised andmed vdivad muutuda ette teatamata.

12.2 Ladustamine

OHT!

Ebadige ja sobimatu ladustamine v8ib kahjustada ja hdvitada elektrilisi ja mehaanilisi komponente.
Pakendatud v@i juba lahtipakitud osi tuleb hoida ainult ettendhtud keskkonnatingimustes.

Kui seadet ja lisatarvikuid on vaja séilitada kauem kui kolm kuud ja ettendhtust erinevatel keskkonnatingimustel,
pidage ndu oma erialase edasimuujaga.

12.3 Jaatmekaitlusjuhised / ringlussevdtu vdimalused: Palun utiliseerige oma
sabaleivapuurauk keskkonnasdbralikul viisil, kdrvaldades jadtmed nduetekohaselt ja mitte visates neid
loodusesse.

Palun arge visake pakendit ja hiljem kasutatud ujukijaaki lihtsalt &ra, vaid utiliseerige mdlemad vastavalt oma linna/
omavalitsuse vdi vastutava jaatmekaitlusettevdtte kehtestatud juhistele.

12.3.1 Aufleri kasutuselevott

ETTEVAATUST!

Kasutuselt kdrvaldatud seadmed tuleb viivitamatult td6korda panna, et valtida hilisemat vaarkasutust
ning keskkonna v6i inimeste ohtu seadmist. Eemaldage kdik

patareid ja laetavad akud. Vajadusel votke seade lahti

késitsetavateks ja taaskasutatavateks osadeks. Utiliseerige seadme komponendid ettenéhtud jaatmekaitlusviiside

kohaselt .

{

12.3.2 Uue seadme pakendi utiliseerimine

Kdik sabaplaani pakkematerjalid ja pakkimisvahendid on taaskasutatavad ja tuleb uldiselt taaskasutada.

Pakkepuit, kui see on olemas, saab utiliseerida v8i taaskasutada.
Papist pakendikomponendid saab purustada ja panna vanapaberi kogumispunkti.

Kiled on valmistatud polietileenist (PE) vBi pehmendavad osad polustireenist (PS). Neid materjale saab péarast
tootlemist taaskasutada, kui need viia taaskasutuskeskusesse v8i kohalikku jaatmekaitlusettevottesse.

Andke pakkematerjali edasi ainult kdige puhtamal kujul, et seda saaks kohe taaskasutada.

Manus
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12.3.3 Vana seadme utiliseerimine

TEAVE

Palun veenduge enda ja keskkonna huvides, et kdik toote komponendid

Seadmeid tohib utiliseerida ainult selleks ettenahtud ja heakskiidetud viisil.

Palun arvestage, et elektriseadmed sisaldavad mitmesuguseid taaskasutatavaid materjale ja keskkonnale kahjulikke komponente.
Palun aidake tagada, et need komponendid eraldatakse ja nGuetekohaselt utiliseeritakse.

tuleb nduetekohaselt utiliseerida. Kahtluse korral vdtke thendust kohaliku jadtmekaitlusteenusega.

Vajadusel v8ib to6tlemiseks olla vaja spetsialiseeritud jaatmekéaitlusettevotte abi.

12.3.4 Elektri- ja elektroonikakomponentide utiliseerimine

Palun veenduge, et elektrilised komponendid utiliseeritakse nduetekohaselt ja vastavalt seadusjargsetele eeskirjadele.

Seade sisaldab elektrilisi ja elektroonilisi komponente ning seda ei tohi olmeprigina &ra visata.

Vastavalt Euroopa elektri- ja elektroonikaseadmete jaatmete direktiivile ja selle rakendamisele siseriiklikus diguses
Kasutatud elektrilised tooriistad, elektriseadmed ja -masinad tuleb eraldi koguda ja utiliseerida vastavalt
keskkonnasdbralikul viisil taaskasutada.

Operaatorina peaksite hankima teavet volitatud kogumis- ja k6rvaldamissusteemi kohta, mis
sinu jaoks kehtiv.

Palun veenduge, et patareid utiliseeritakse nduetekohaselt ja vastavalt seadusjargsetele eeskirjadele.
jalvdi patareisid. Palun visake tiihje patareisid ainult jaemijate kogumiskastidesse vGi

munitsipaaljaatmete kaitlemise ettevotted.

12.4 Jaatmekaitlus munitsipaalkogumispunktide kaudu

Seadmete utiliseeriminlgtes kasutatud, elektriline ja elektrooniline
(Kohaldatakse Euroopa Liidu riikides ja teistes Euroopa riikides, kus on eraldi
Nende seadmete kogumissisteem).

Tootel vBi selle pakendil olev siimbol néitab, et toodet ei ole ette ndhtud kasutamiseks jargmiselt:
Seda ei tohi kdidelda tavalise olmeprugina, vaid tuleb viia taaskasutuspunktidesse.
elektri- ja elektroonikaseadmed tuleb &ara anda.

Selle toote korrektsele utiliseerimisele kaasaaitades kaitsete keskkonda ja

Teie kaasinimeste tervis. Ebadige utiliseerimine ohustab keskkonda ja tervist.

Materjalide ringlussevdtt aitab vahendada tooraine tarbimist. Lisateavet selle kohta leiate siit.

Selle toote ringlussevotu kohta saate teavet oma kohalikust omavalitsusest voi jaatmekaitlusettevottest.
vOi poest, kust te toote ostsite.

13 Tootevaatlus

Meil on kohustus oma tooteid jélgida ka pérast kohaletoimetamist.
Palun réakige meile kdigest, mis meid huvitab:
¥ Muudetud séatete andmed.

y Kogemused sabaga lendajaga, mis on teistele kasutajatele olulised.
Korduvad haired.

Stormer Maschinen GmbH Dr.-

Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Faks: (+49)0951 96555-55

E-post: info@craftweld.de

Toote vaatlus
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-

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

-

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

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

D-96103 Hallstadt %SI:"IWEI-EE'{EE
+49 95196 555-0

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

www.holzkraft.de www.schweisskraft.de

[rEnny
<

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

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




