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EessOna

Hea klient,

Taname teid TIG-inverteri ostmise eest.

/e TIG-inverterid pakuvad k8rgeimat kvaliteeti, tehniliselt optimaalseid lahendusi ja veenavad

tanu suurepérasele hinna ja kvaliteedi suhtele. Pidev areng ja tooteinnovatsioon

garanteerime alati uusima tehnoloogia ja turvalisuse.

Enne kasutuselevdttu lugege palun hoolikalt I&bi need kasutusjuhendid ja tutvuge TIG-inverteriga. Samuti veenduge, et k&ik TIG-
inverterit kasutavad isikud loeksid alati

on lugenud ja m&istnud kasutusjuhendit. Hoidke seda kasutusjuhendit hoolikalt
TIG-inverteri.

teave

Kasutusjuhend sisaldab teavet ohutu ja nGuetekohase paigaldamise, kasutamise ja
TIG-inverteri hooldus. Selles kasutusjuhendis sisalduvate juhiste pidev jargimine
tagab inimeste ja masinate ohutuse.

Kasutusjuhendis on tapsustatud TIG-inverteri sihtotstarve ja see sisaldab kogu vajalikku teavet.
tdnu oma 6konoomsele todle ja pikale kasutuseale.

Hoolduse jaotises kirjeldatakse kdiki hooldustdid ja funktsionaalseid teste, mida kasutaja
tuleb regulaarselt 1abi viia.

Selles kasutusjuhendis sisalduvad illustratsioonid ja teave v6ivad muutuda.

Teie TIG-inverteri praegune ehitusstaatus. Tootjana putdleme pidevalt tdiustumise ja

Pullame oma tooteid uuendada, seega voime teha muudatusi ilma ette teatamata.

ette teatatakse. TIG-inverteri illustratsioonid vdivad méne detaili poolest erineda teose illustratsioonidest.

Selle kasutusjuhendi illustratsioonid vdivad erineda, kuid see ei m6juta teie seadme kasutatavust.
seade.

Seega ei saa teabe ja kirjelduste pdhjal mingeid véiteid esitada. Muudatused ja
Jatame endale diguse vigu teha!

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

mida me oma klientidele pakume. Kui teil on kiisimusi v6i ettepanekuid parenduste tegemiseks, votke (hendust
meie teenus.

Kui teil on pérast selle juhendi lugemist kiisimusi v8i kui te ei suuda probleemi lahendada
ei lahendata selle juhendi abil, votke Ghendust edasimiljaga

Uhendus.
TEAVE tootja kohta Toote identifitseerimine
7t - St,rmer Maschinen GmbH TIG-inverter Artikli number
Dr Robert Pfleger Strafle 26; CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P-pulsskeevitus 1364202
D-96103 Hallstadt/Bamber

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

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

Algne kasutusjuhend vastavalt
standardile DIN EN ISO 20607:2019

Valjaanne: 14. juuni 2024

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

Esindamise konventsioonid

y annab lisateavet

y kutsub sind tegutsema

y Loendid

See osa kasutusjuhendist

y selgitab selles kdsiraamatus kasutatud siimbolite tAhendust ja kasutamist

Hoiatused,

y maarab seadme kavandatud kasutuse,

y juhib teie tahelepanu ohtudele, mis vdivad tekkida teile ja teistele isikutele, kui neid juhiseid ei jargita

vOiks

y annab teavet ohtude valtimise kohta.

Lisaks kasutusjuhendile palun pange tahele

y kohaldatavad seadused ja maarused,
y 6nnetuste ennetamise digusnormid,

y keelu-, hoiatus- ja kdskmaérke.

Hoidke dokumentatsiooni alati seadme lahedal.

11 onhutusjuhised (hoiatused)

Ohu klassifikatsioon

Jagame ohutusjuhised erinevateks tasemeteks. Allolev tabel annab teile
Sumbolite (piktogrammide) ja signaalsénade maaramise llevaade konkreetse ohu ja ohuteguri kohta.
(vBimalikud) tagajérjed.

piktogramm Signaalsdna Definitsioon/tagajarjed
OHT! Otsene oht, mis p&hjustab tdsiseid vigastusi voi surma.
HOIATUS! Risk: Oht vdib pdhjustada tsiseid vigastusi vdi surma.
ETTEVAATUST! Ohtlik tegevus, mis v8ib pdhjustada kehavigastusi vdi varalist kahju.
Olukord, mis v8ib kahjustada seadet v6i tekitada muid kahjustusi.
OHT!
Inimeste vigastamise ohtu ei ole.
Kasutusnduanded ja muu oluline/kasulik teave ning méarkused.
Ohtlikke ega kahjulikke tagajargi inimestele ega varale ei ole.
teave

Turvalisus
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Spetsiifilisi ohte tahistavad piktogrammid
Uldine Hoiatus Hoiatus Hoiatus mullika kohta Hoiatus
Hoiatusmargid elektriléogist Kéevigastused pind automaatsete lulitite kohta
pinge Kaivitamine
— é’
Hoiatus maapinnal olevate Hoiatus: Umberminekuoht! Hoiatus rippuva koorma eest! Hoiatus:

takistuste eest
tuleohtlikud ained!

Kasklusi/keelde tahistavad piktogrammid

Sltidamestimulaatori voi Kasutage kuulmiskaitset! Jérgige juhiseid! Uhenda lahti vooluvrgust!
implanteeritud defibrillaatoriga

inimestele
sisenemine keelatud!

Kasutage silmakaitset! Kasutage katekaitset! Kasutage jalgade kaitset! Kasutage kaitseriietust!

Turvalisus
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1.2 Otstarbekasutamine CRAFT-TIG PRO

seeria inverterid on ette nahtud ainult volframelektroodiga inertgaasiga keevitamiseks (TIG-keevitus) ja
MMA-keevituseks (keevituselektroodide keevitamine).

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

Otstarbekohase kasutamise hulka kuulub y kasutusjuhendi
jargimine, y tlevaatus- ja
hooldusjuhiste taitmine.

13  Maistlikult ettendhtav vaarkasutus

Igasugust ettenahtud otstarbest erinevat vdi muud kasutamist loetakse vaarkasutuseks.

Voimalike vaarkasutusvdimaluste hulka

kuuluvad: ¥ Kasutamine ohtlike ainetega piirkondades, plahvatus- véi
tulekahjuoht. y Kasutage esemete v0i vedelike soojendamiseks.

y Kasutamine mittemetallist toodete t66tlemiseks. ¥ Kasutage
kituste sultamiseks.

OHT!

See keevitusseade ei ole ette nahtud kasutamiseks elamutes, kus elektrivarustus on tagatud
avaliku madalpingevdrgu kaudu. Nendes piirkondades vdib elektromagnetilise Ghilduvuse
tagamine olla keeruline nii juhtivuslike kui ka kiiratavate hairete tottu.

Kui TIG-inverterit kasutatakse muul viisil kui punktis "1.2 Ettenahtud kasutamine" kirjeldatud viisil voi
seda muudetakse ilma Stormer Maschinen GmbH loata, ei loeta kasutamist enam ettenahtud otstarbeks.

HOIATUS!

Kui TIG-inverterit ei kasutata ettenéhtud otstarbel, y tekib oht

personalile, y on ohus TIG-inverter ja

operaatori muud materiaalsed vaartused, y TIG-inverteri funktsioon v8ib olla
hairitud.

Me ei vastuta vaarkasutusest tulenevate kahjude eest.

Igasugune ettenagematust erinev v8i muul otstarbel kasutamine loetakse vaarkasutuseks. Vaarkasutuse
valtimiseks tuleb enne esmakordset kasutamist lugeda ja moista kasutusjuhendit. Teeninduspersonal peab
olema piisavalt kvalifitseeritud.

OHT!

TIG-inverteri modifitseerimine ja muutmine on keelatud! Need ohustavad inimesi ja v8ivad kahju
tekitada.

Seadme mittesihipérane kasutamine ja ohutusnduete vdi kasutusjuhendi eiramine vélistab tootja
vastutuse isikutele vdi esemetele tekitatud kahju eest ning tihistab garantii!

Turvalisus
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Vaarkasutuse oht!
TIG-inverteri vaarkasutamine v8ib pdhjustada ohtlikke olukordi. y Kasutage seadet

ainult tehnilistes andmetes tapsustatud joudlusvahemikus.
on loetletud.

y Arge kunagi méoduge ega tiihistage ohutusseadmeid. § Kasutage seadet ainult siis, kui see

on laitmatus tehnilises seisukorras. y Kasutage ainult originaalvaruosi.

1.4 Jaakriskid

Isegi kui kdiki ohutusndudeid jargitakse ja TIG-inverterit kasutatakse digesti, esinevad siiski jaakriskid, mis on loetletud
allpool: ¥ Silmakahjustused defektsete v8i sobimatute silmakaitsevahendite kasutamise

korral. y Hingamisteede kahjustused aurude sissehingamisel y Elektrilo6k defektse
elektriisolatsiooni véi niiskuse tottu y Ulajasemete pdletused

sobimatute kinnaste kandmisel § Tooriku kahjustumine, kui kasutajal pole piisavalt
kvalifikatsiooni vdi kogemusi.

Kui TIG-inverterit kaitab ja hooldab ebapiisavalt kvalifitseeritud personal, vdib TIG-inverter vale kasutamise v8i ebadige
hoolduse t6ttu ohtu kujutada.

TEAVE!
K&ik TIG-inverteriga todtavad isikud peavad

y omama vajalikku kvalifikatsiooni, y
jargima hoolikalt kdesolevat kasutusjuhendit.

15 Personali kvalifikatsioon
Sihtrithm

See juhend on méeldud

y operaatorid , y
hoolduspersonal .

Seega kehtivad hoiatused nii TIG-inverteri kasutamise kui ka hoolduse kohta.

Maarake selgelt ja Uiheselt, kes vastutab TIG-inverteriga seotud erinevate tegevuste eest (kaitamine, hooldus ja remont).

Ebaselged padevused on turvarisk!

See kasiraamat loetleb erinevate llesannete taitmiseks vajalikke kvalifikatsioone:

operaator

Omanik on operaatorit juhendanud talle maaratud lUlesannete ja vdimalike ohtude osas, mis v@ivad tekkida ebadigest kaitumisest.
Operaator v8ib teha tavapérasest toost valjuvaid tlesandeid ainult siis, kui see on k&esolevas juhendis ette néhtud ja operaator on talle
selle ulesande selgesdnaliselt usaldanud.

kvalifitseeritud elektrik

Ténu oma erialasele valjadppele, teadmistele ja kogemustele ning asjakohaste standardite ja eeskirjade tundmisele on
kvalifitseeritud elektrik vBimeline teostama tdid elektrisiisteemidega ning iseseisvalt tuvastama ja valtima v6imalikke ohte.

Kvalifitseeritud elektrik on spetsiaalselt koolitatud td6keskkonna jaoks, kus ta t6dtab, ning tunneb
asjakohaseid standardeid ja eeskirju.

Turvalisus
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Spetsialistid

Tanu oma erialasele véljadppele, teadmistele ja kogemustele ning asjakohaste eeskirjade tundmisele on kvalifitseeritud personal
vdimeline teostama neile maaratud t66d ning iseseisvalt tuvastama ja véaltima véimalikke ohte.

Juhendatud isik

Operaator teavitas instrueeritud isikut talle maaratud Glesannetest ja vBimalikest ohtudest, mis vdivad tuleneda ebadigest kaitumisest.

Volitatud isikud

HOIATUS!

TIG-inverteri ebadige kasutamine ja hooldus v8ivad kujutada endast ohtu inimestele, esemetele ja keskkonnale.

TIG-inverteriga vdivad to6tada ainult volitatud isikud!

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

Operaator peab

y koolitada to6tajaid, ¥

juhendada to6tajaid regulaarselt (vdhemalt kord aastas) jargmistes valdkondades:
- kdik keevitusseadmega seotud ohutusnéuded, - t606, - tunnustatud
tehnoloogiareeglid,
y kontrollima personali teadmiste taset, y

dokumenteerima koolituse/juhendamise, y laskma

koolitusel/juhendamisel osalemise allkirjaga kinnitada, y

kontrollima, kas personal té6tab ohutusteadlikult ja jargib kasutusjuhendit.

Operaator peab

y olema labinud TIG-inverteri kasutamise koolituse, § teadma selle funktsiooni ja tédreziimi, y

enne kasutuselev6ttu

- olemalugenud ja mdistnud kasutusjuhendit, - olema tuttav kdigi
ohutusseadmete ja -eeskirjadega.

16 Uldised ohutusjuhised

TULEB TAHELEPANU PIDA JARGMISELE:

V¥ Enne kasutuselev6ttu kontrollige TIG-inverterit nédhtavate kahjustuste vdi defektide suhtes. Kahjustused ja defektid

tuleb koheselt kérvaldada.
y Kaitske TIG-inverterit niiskuse eest.

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

voi tulekahjuoht. - halva ventilatsiooniga.

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

y Hoidke 8hu sisse- ja véljalaskeavasid vabana. § Arge kasutage

TIG-inverteri puhastamiseks agressiivseid puhastusvahendeid. y Remonttdid vdivad teha ainult kvalifitseeritud

isikud. y Kasutage ainult originaalvaruosi ja -lisatarvikuid.

Turvalisus
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Elektriline pinge
y Arge puudutage lihtegi pingestatud osa.
y Enne generaatori kallal todtamist Uhendage see vooluvdrgust lahti.

y Eraldage end poleeritavast toorikust ja maapinnast; Kandke isoleerivaid kindaid ja riideid.

y Arge tootage kahjustatud vdi halvasti ihendatud kaablite vdi lahtiste osadega
Tangid ja kaablid.
y Hoidke oma tdoriided ja keha kuivana.
y Arge tootage niiskes ega mérjas keskkonnas.
y Arge toetage oma keha téodeldava detaili vastu.
y Kaitske toiteslisteemi sobiva nimivaartusega termomagnetilise lulitiga, vBimaluse korral generaatori lahedal.

y Arge kasutage seadet, kui méni selle komponentidest vdi kaitseseadistest on eemaldatud.

y Veenduge, et toitestisteem on korralikult maandatud.

y Veenduge, et keevitusseade seisab alati kindlalt, et see ei kukuks ega imber ei [&heks.
saab. Suurtes kdrgustes tootades kasutage kukkumiskaitset.

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

y Veenduge, et kdik lisatarvikud on digesti Uhendatud ja veenduge alati, et
6ige maandusihendus.

Plahvatusoht y

Veenduge, et tddala lahedal ei oleks tuleohtlikke materjale.

y Poorake tdhelepanu tuleohtlikele gaasisegudele tédpiirkonnas (ventilatsioon ja valjatdmme).
y Arge kunagi keevitage mahuteid, mis sisaldavad tuleohtlikke véi pdlevaid aineid.

y Alumiiniumi keevitamisel pidage meeles, et vesikeevituslaudade ja veealuse keevitamise korral on alumiiniumi sisse pdimitud

vesinikuaatomid. Salvestatud vesinik vdib p&hjustada plahvatusi.

y Arge kunagi segage erinevat tiitipi gaase.

y Vahetage vélja kahjustatud v8i kahjustuse tunnustega surudhuvoolikud.
y Hoidke réhureduktiivid todkorras.

y Arge viibige tolmu, gaasi vdi plahvatusohtlike aurudega piirkondades.

Tuleoht y

Veenduge, et téopiirkonna lahedal ei oleks tuleohtlikke ega sittivaid materjale.
impeerium.

y Hoidke valmis sobivad kustutusvahendid.

y Véltige sddemete, rdbu ja h6dguvate osakeste pdhjustatud lahtise leegi levikut
Materjal.

y Veenduge, et tédala lahedal oleksid tulekustutusseadmed.

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

y Liikuvad voi termilised osad vdivad kahjustada teie keha vdi tekitada kahju teistele inimestele.

y Hoidke elektroodi otsa enda ja teiste inimeste kehast eemal.

y Arge kandke kontaktl&étsi. Kaare poolt kiirgava intensiivse kuumuse t&ttu vdivad need sarvkestaga sulanduda.

y Veenduge, et to6ala lahedal oleksid esmaabivahendid k&epérast.

y Kui maski vaateaken on kahjustatud vdi ei sobi teostatavaks keevitustooks, vahetage see vélja.

y Enne téddeldud osade kasitsemist oodake, kuni need on jahtunud.
y Kaar pritsib ja tekitab sddemeid. Kandke alati 6livaba kaitseriietust, naiteks nahkkindaid, Uleskeeratavaid pikse ja kérgeid
kontsi. Kata oma juuksed mitsiga.

Turvalisus
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Siidamestimulaatori kandjad y

Kdrgepingeahelate magnetvéljad véivad sidamestimulaatori t66d kahjustada
moju.

y Seda tuupi elutéahtsaid elektroonilisi seadmeid kandvad isikud peavad konsulteerima arstiga
enne selliste keevitusseadmetega aladele sisenemist.

Kiirgus y
Sabakiirgus vdib pbhjustada nagemiskahjustusi ja poletusi.
Kiirgus tekitab tugevat ultraviolett- ja infrapunavalgust.

y Kaar tekitab kiirgust, mis vdib kahjustada silmi ja pdhjustada nahapdletusi; Kandke sobivaid
isikukaitsevahendeid.

Aurud ja gaasid y
Keevitamise ajal tekivad ohtlikud gaasid:
y Valtida saasteainete sissehingamist.
y Saba raseerimise ajal hoia oma pead v6imalikult kaugel.
y Tagage piisav ventilatsioon, valjatdmme vdi vajadusel hingamisdhu juurdevool.
y Tekkivate aurude ja gaaside tulbi maéravad alusmaterjal, kate jne. ¥ Erilist ettevaatust tuleb rakendada, kui keevitatav
materjal sisaldab jargmisi elemente:
- antimon, kroom, elavhdbe, berullium, arseen, koobalt, nikkel, plii, hdbe, seleen, vask, baarium,
Kaadmium, mangaan ja vanaadium.
y ldeaalis kasutage valjatdmbega keevituslaudu.
y Kloriidi sisaldavad puhastusvahendid v6ivad keevitamise ajal moodustada fosgeengaase (mirgine gaas). Enne keevitamist
veenduge, et tdddeldavale pinnale ei jadke jaake.
y Arge kunagi liikuge piirkondades, kus on tule- v3i plahvatusoht.

y Lugege ja mdistke taitematerjali tootjate kasutusjuhendeid ning lugege
Lugege ohutuskaarte hoolikalt.

Elektromagnetiline haire y Keevitusseade \
vastab elektromagnetiliste hairete emissiooni standarditele ja sobib kasutamiseks td6stuskeskkonnas. @ \

y Siiski tuleb arvestada, et vdivad esineda jargmised haired ja et —
Sellistel juhtudel tuleb vdtta asjakohaseid meetmeid.
- Andmeedastussisteemid
- Side
- Roolimine
- Turvaseadmed
- Kalibreerimis- ja mddtevahendid

1.7 Elektromagnetilise thilduvuse meetmed

Erandjuhtudel vBib nimetatud piirkond olla mdjutatud, kuigi normiks on (((.,))
kiirguse piirvaartusest on kinni peetud (nt: seade, mida elektromagnetism kergesti m@jutab
paigalduskohas kasutatakse v@i l&heduses on raadio vdi televiisor

paigalduskoha kohta). Sellistel juhtudel peaks kasutaja votma sobivaid meetmeid héirete kdrvaldamiseks.

Vastavalt siseriiklikele ja rahvusvahelistele standarditele peavad umbritsevad seadmed olema
elektromagnetilist olukorda ja héiretevastast vdimekust kontrollitakse:

y Varundamine

y Elektriliin, signaalitilekandeliin ja andmeedastuskaabel

y Andmetdodtlusseadmed ja telekommunikatsiooniseadmed
y Kontrolli- ja kalibreerimisseadmed

10
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Need t6husad meetmed ennetavad elektromagnetilise hilduvuse probleeme:

y Toiteallikas:
- Isegi kui toiteallikas vastab eeskirjadele, tuleb alati v6tta taiendavaid meetmeid
vOetud elektromagnetvaljade eemaldamiseks. (nt sobiv véimsusfilter).
y Sabakaabli pikkus:
- Hoidke kaabli pikkus vBimalikult [Ghike.

- Asetage seadme kaablid Uksteise kdrvale ja asetage need Uksteisest piisava kaugusele.
muud kaablid.

y Maanda to6deldava detaili ihendus.

y Vajadusel Kilp:
- Varjestage Umbritsevaid keevitusseadmeid
- Katke kogu keevitusseade kaitstult

1.8 Seadmel olevad ohutusmargised

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

Teade:

TIG-inverteri kahjustatud v8i puuduvad ohutussimbolid vdivad p6hjustada vale kasitsemise
mille tulemuseks on kehavigastused ja varaline kahju. Seadmele kinnitatud ohutussimbolid
ei tohi eemaldada. Kahjustatud ohutusmargid tuleb viivitamatult vélja vahetada.

Jargmist tuleks markida:

y Kui toode oma eluea jooksul pleekib vdi kahjustub,
Ohutusmaérgid, uued mérgid tuleb paigaldada viivitamatult.

y Alates hetkest, mil mérgid ei ole esmapilgul kohe aratuntavad ja arusaadavad,
seade uute siltide paigaldamiseni to0st kdrvaldada.

CO0

Joonis 1-1: Ohutusmargised

W

Turvalisus
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Sumbol 1: Elektrilook Elektrilook

v@ib olla surmav. Pingestatud osade puudutamine vdib p6hjustada tdsiseid elektrilédke voi pbletusi. Veenduge, et

kdik osad on digesti Uhendatud ja et maandusihendus on Gige. Veenduge, et teie keha ja toddeldava detaili vahel @
oleks alati isolatsioon ja valtige paljaste kdtega kokkupuudet pingestatud osadega. Keevitamise ajal kandke kuiva,

isoleerivat kaitseriietust ja arge kunagi kasutage masinat avatud korpusega.

Sumbol 2: Elektrikaared

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

Simbol 3: Aurud ja gaasid

Keevitamisel tekivad tervisele ohtlikud aurud ja gaasid. Nuusutamise ajal proovige hoida oma pead aurust vdimalikult {
kaugel. Tagage piisav ventilatsioon, valjatdmme v&i hingamisdhu juurdevool, et hoida need sissehingatavast dhust
eemal.

M

Iz

Siimbol 4: Keevituspritsmed

Keevituspritsmed vdivad pdhjustada tulekahjusid ja plahvatusi. Arge keevitage tuleohtlike materjalide vdi tuleohtlikku -s-?:r
materjali sisaldavate anumate lahedal.

1.9 Ohutuskaardid

Ohtlike kaupade ohutuskaardid on saadaval teie edasimidjalt voi telefonil +49 (0)951/96555-0.

Spetsialiseerunud jaemuujad leiavad ohutuskaardid partnerportaali allalaadimisalalt.

Turvalisus
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2 Tehnilised andmed

2.1 CRAFT-TIG PRO 201 DC P Pulse ja CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse

CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulsskeevitus|CRAFT-TIG PRO 253 alalisvoolu impulsskeevitus
1364201 1364253
Lehe paksused mm 1,0-8,0 1,0-10,0
Pikkus (toode) u. mm 545,5 545,5
Laius/stigavus (toode) u. 190 mm 190
K&rgus (toode) u. 360 mm %60 ke
Kaal (neto) u. kg 12.6 17.1
Uhenduspinge faas(id) v 110/230 400
Ph 1 3
\Voolu tuup p—
Vorgusagedus Hz 50/60 50/60
standard EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014
Kaitseklass IP21S IP21S
Isolatsiooniklass H H
EMC-klass A A
Vajalik generaatori vdimsus kVA >9 >12
Toitepistik A 16 16
Avatud vooluringi pinge \ TIG 67.2 (110V) 58,2 TIG 73,5 MMA
TIG 67.3 (230 V)
MMA 66 (110V)
MMA 65.4 (230V)
Uhenduskaabli pikkus 4m 4
Tédtemperatuur c -10-40 -10-40
Keevitatavad elektroodid mm 1,6-4,0 1,6-5,0
TIG-i seadistusvahemik 10-200|(230 V) 5-250
10-130 (110 V)
Elektroodi reguleerimisvahemik 10-200|(230 V) 5-250
10-130 (110 V)
Tootsikkel maks. praegune 40C % 50 (230 V) 60
me 90 (110 V)
Tootstkkel maks. voolu 40C % 30 (230 V) 60
elektrood 15 (110 V)
\Voolutugevus 100% tootsiikliga 40C TIG A 145 (230 V) 195
125 (110 V)
\Voolutugevus 100% t86tsiikliga 40 °C 110 (230 V) 195
elektrood 50 (110 V)
Energiatarve TIG-meetodil kVA 4,5 6
Elektroodi energiatarve kVA 6,6 8.5
Pulsisagedus Hz 0,5-999 0,5-999

Tehnilised andmed
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CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulsskeevitus|CRAFT-TIG PRO 253 alalisvoolu impulsskeevitus
1364201 1364253
Suude kdrgsagedus kdrgsagedus
Pdleti jahutus Ohujahutus Vesi/dhkjahutus
Vdimsustegur cos phi 0,99 0,66
Kogujdudlus kVA 6,6/4,5 12,5/9,1
Voolutarve TIG DC A 19,8 (230 V) 131
23,8 (110 V)
\Voolutarve elektrood DC A 29,0 (230 V) 18
38,3 (110 V)

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

Craft-Tig Pro 201 AC/DC Craft-Tig Pro 323 AC/ CRAFT-TIG PRO 503
P-pulss Alalisvoolu impulss ahelduv-/alalisvoolu impulss
1364202 1364323 1364503
Lehe paksused mm 1,0-8,0 1,0-12,0
Pikkus (toode) u. mm 545,5 700 710
Laius/stigavus (toode) u. 190 mny 260 270
K&rgus (toode) u. 360 mm 484 490
Kaal (neto) u. kg 154 29.7 32.6
Uhenduspinge faas(id) V110/230 400 400
Ph 1 3 3
\Voolu tuidp e -
Vérgusagedus 50/60 Hz 50/60 50/60
standard EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014
Kaitseklass IP21S 1P21S IP21S
Isolatsiooniklass H H H
EMC-klass A A A
Vajalik generaatori véimsus kVA >9 >18 31
Toitepistik A 16 32 16
Avatud vooluringi pinge TiGkeevitus vahelduvvoolul 64,8 V (110 V) TIG 74 MMA AC/DC 85
TIG vahelduvvoolu/alalisvoolu 66,3 (230 V) MMA 74,5 1:2 gg 22
TIG DC 66,5 (110)
MMA vahelduvvool 67,1 (110 V)
MMA vahelduvvool 66,9 (230 V)
MMA DC 67.0 (110/230)
Uhenduskaabli pikkus 4m 4 4
Todtemperatuur C-10fi 40 -10-40 -10-40
Keevitatavad elektroodid mm 1,6-4,0 1,6-5,0
TIG-i seadistusvahemik 10-200 (230 V) 10-320 10-500
10-160 (110 V)
Elektroodi reguleerimisvahemik 10-200 (230 V) 10-320 10-500
10-130 (110 V)
Tootsukkel maks. praegune 40C % 60 60 60
TG
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Craft-Tig Pro 201 AC/DC Craft-Tig Pro 323 AC/ CRAFT-TIG PRO 503
P-pulss Alalisvoolu impulss ‘ahelduv-/alalisvoolu impulss
1364202 1364323 1364503
Tootstkkel maks. voolu 40C % 30 (110 V) 60 60
elektrood
35 (230 V)
\Voolutugevus 100% tootsiikliga 40C TIG A 125 (110 V) 250 390
155 (230 V)
\Voolutugevus 100% t66tsiikliga 40 °C A 80 (110 V) 250 390
elektrood
110 (230 V)
Energiatarve TIG-meetodil kVA 4,8 9 17
Elektroodi energiatarve kVA 7 12.5 31
Pulsisagedus Hz 0,51999 0,5-999 0,5-999
Stude kérgsagedus kérgsagedus
Pdleti jahutus Vesi/6hk jahutus cos Vesi/Ghkjahutus Vesi/gaas
V&imsustegur phi 0,99 0,67 0,7
Kogujaudlus kVA 7,1/4,9 19,0/16,0
\Voolutarve TIG AC 33,6 (110 V) 18.7 34
20,9 (230 V)
\Voolutarve TIG DC A 35,2 (110 V) 18.9 35,7
21,4 (230 V)
\Voolutarve elektrood AC A 36,5 (110 V) 23,5 42,7
28,7 (230 V)
\Voolutarve elektrood DC 40,7 (110 V) 24.7 44,7
30,9 (230 V)
23 Nimesilt
( St Maschi Gmb 1‘
tirmer Maschinen GmbH,  Craft-Tig Pro 201 AC/DC P Puls
cran DERIpRo It Atk et sos 1364202
= A ‘STANDARD EN 60974-1:2012] Soalres
f 0A/10.4V-160A/16.4V E 10A/10.4V-160A/16.4V
X 60% 100% X 60% 100%
l2 160A 125A I2 160A 125A
T [Ua] 164V 15V | === [Uz] 164V 15V
Us=64.8V [Ui=110V]l1na=33.6A [lr=26.0A] Us=66.5V [U:=110V hma=35.2A [le=27.34]
f 10A/20.4V-130A/25.2V f 10A/20.4V-130A/25.2V
X | 30% | 60% |100% X | 30% | 60% |100%
. | B |130A]110A | 80A | — [ 2 | 130A [ 110A | 80A | Ve R
Uz [ 252V] 24.4V][232V| — ™ | Ua | 252V] 24.4V]| 23.2V ot 2 . Helbe L
Us=67.1V [Ui=110V]l1nu=36.5A]1=20.0A| Us=67.0V [Ui=110V [l i=0.7A]hr=22.30 Wasserkiihlgerat e 13643232 ;::fa',:'r‘:_
b 4 Water COOier Year of man. ym
[ | hi Abstand
= B HE crafl Netzanschluss B Max. Abstan
-& 10A/10.4V-200A/18V -& 10A/10.4V-200A/18V Power connection AOOV/I ISOHZ Max. distance 35m
X | 60% 00% X | 60% 00% | Max. Durchfluss . Tankvolumen
s l'}z ﬁ%%’q 12?;{, — li ‘%?‘,A g?g, Max. flow 8l/min Tank volume 71
Us=66.3V |Ui=230V [lne=20.9A hur=16.28| Uy=66.3V |Ur=230V [lme=21.4A le=16.6A Eingangsleistung 370W Einschaltstrom .,
F 1CA£%%4 /-251%A28V = 10Aéf§%4v-§g£mw Input power Input current ’
4 60% 1100% | = |X 100% Abmessungen Gewicht
l2 | 200A | 140A [110A | ___ | |= | 200A | 140A [ 110A . i i
™ [Us| 28V [ 256V]244V] ——— [Us| 28V | 956V] 244V Dimensions 7 20%320x290mm ygjgpe  17,5kg
Us=66.9V |Ui=230V (lno=28.TA |le=17.0A| Us=67.0V |U=230V line=30.9A |hwr=18.3A Stil Maschinen GmbH
e AT Zcraftweld v O (€
:D 1 -1~50/60Hz |IP21S @ @ i c E 15.4kg ( wecravei. 96103 Hallstadt / Germany i J

p

/

Joonis 2-1:  Talbisilt CRAFT-TIG PRO 201

DC P Pulse (vasakul) ja vesijahuti (paremal)
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3 Transport, pakendamine, ladustamine

31 transport

Kontrollige TIG-inverterit kohaletoimetamisel néhtavate transpordikahjustuste suhtes. Kui avastate TIG-inverteril kahjustusi, teatage
sellest viivitamatult transpordiettevdttele voi edasimuljale.

3.1.1 Transpordialane teave
Ebadige transport, paigaldamine ja kasutuselev6tt on ohtlik ning vdib pdhjustada keevitusseadme kahjustusi vdi talitlushéaireid, mille
eest me ei vastuta ega anna garantiid.

Transportige tarnekomplekt paigalduskohta piisavalt suure t6dstusliku veoki vdi kraanaga, veendudes, et see ei nihkuks ega imber
kukuks.

HOIATUS!

Rasked kuni surmavad vigastused masinaosade Umberkukkumise v8i kahveltdstukilt vdi transpordivahendilt kukkumise
t6ttu. Palun jargige transpordikasti juhiseid ja teavet.

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

Kasutage ainult transpordivahendeid ja koorma kinnitamise vahendeid, mis suudavad masina kogukaalu kanda.
Kontrollige tdsteseadmeid ja koorma kinnitamise vahendeid piisava kandevdime ja laitmatu seisukorra osas.

Kinnitage koormad hoolikalt. Mitte kunagi astuge rippuvate koormate alla!
3.1.2 Uldised ohud sisetranspordi ajal
HOIATUS UMBERKUKKUMISOHT!

Kindlustage TIG-inverter imberkukkumise, veeremise v3i kukkumise eest.
Tootajad peavad viibima ohutsoonist valjaspool, koorma ulatusest véljas.
Hoiata to6tajaid ja teavita neid ohust.

TIG-invertereid vdivad transportida ainult volitatud ja kvalifitseeritud isikud.
Enne transporti tuleb kontrollida ohtlikke alasid, ebatasasusi ja defekte. Ohtlike alade, vigade ja ebatasasuste eemaldamine teiste
tootajate poolt transpordi ajal toob kaasa markimisvaarseid riske.

Kaitu transpordi ajal vastutustundlikult ja arvesta alati tagajargedega. Valtige julgeid ja riskantseid tegusid

3.2 Pakendamine

Ko&ik TIG-inverteri pakkematerjalid ja pakkevahendid on taaskasutatavad ja tuleb taaskasutada.

Purustage papist pakendikomponendid ja visake need vanapaberi kogumisse.

Kiled on valmistatud polietileenist (PE) ja polsterdusdetailid polustireenist (PS). Neid materjale saab utiliseerida taaskasutuskeskuses
v8i kohalikus jaatmekaitlusettevottes.

33 hoiustamine

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

Transport, pakendamine, ladustamine
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4 Paigaldamine ja Uhendamine

4.1  paigaldustingimused

y Kindel ja tasane pind

y Kdrgus merepinnast: </= 1000 m

y Todtemperatuuri vahemik: -10 kuni +40 °C

y Suhteline dhuniiskus alla 90% (temperatuuril 20 °C)

Seade on mdéeldud kasutamiseks kaetud ruumides ja on ette nahtud kasutamiseks kuivas keskkonnas.

Ules seadma. TIG-inverteri kasutamise imbritseva 6hu temperatuur peaks olema alla +40 °C.

ja neil on madal dhuniiskus. Umbritsev dhk peab olema tolmust, hapetest, sooladest v6i muudest ainetest vaba.
raua- voi metallipulbri kontsentratsioonid.

Veenduge, et TIG-inverteri ees on piisavalt ruumi, et juhtnuppudele oleks lihtne ligi paéseda.
ja seda saab vaadata. Asetage seade nii, et 8hu sisse- ja véljalaskeavasid ei takistataks
(Minimaalne kaugus seinast 40 cm). Arge katke keevitusseadet kinni. Veenduge, et mitte
Metallosad, tolm vdi muud vd6rkehad vdivad keevitusseadmesse tungida.

Korpus tagab elektriliste komponentide kaitse véliste mdjude ja ka

otseste kontaktide vastu. Sdltuvalt olukordadest, kus neid saab kasutada,

erineva kaitseastmega tahkete kehade ja vee labitungimise eest. Kaitseaste on

tahistatud tahtedega IP, millele jargneb kaks numbrit: esimene number naitab kaitseastet tahkete osakeste eest
keha ja teine naitab veekaitse astet.

Umbritseva keskkonna tingimused peavad vastama kaitseklassile IP21!

Lisateave
1. number Kirjeldus 2.number Kirjeldus Vili Kirjeldus
Kaitstud tahkete Kaitstud
2 kehade eest 1 vertikaalse kukkumisg eest
mddtmetega 12,5 mm Tilkuva vee

TEADE:

Ainult piisava ventilatsiooni korral on vdimalik saavutada toiteplokkide ettenéhtud tootsukkel.
(vt "Tehnilised andmed"). Veenduge, et lihvimislaaste, tolmu ega
muud metallosad vdivad seadmesse tungida.

Paigaldamine ja uhendamine
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4.2 Vooluvérguihendus

OHT! Elektriline pinge

Uhendamine vooluvarku ja hooldus tuleb teostada vastavalt VDE eeskirjadele! Pdleti vdi seadme defektsed
vOi kahjustatud osad tuleb viivitamatult valja vahetada! Kontrollige, et andmesildil naidatud pinge

vastab nimipingele
teie pingevork. ¥ Seadet

vOib kasutada ainult volitatud spetsialisti poolt paigaldatud kaitsekontaktiga pistikupesade ja pikenduskaablitega.

y Pistikupesade toitejuhtmete kaitsmed peavad vastama eeskirjadele. Nende eeskirjade kohaselt vdib kasutada ainult kaabli

ristldikele vastavaid kaitsmeid voi kaitseliliteid.

y Liigne kaitsmine vB8ib pdhjustada torujuhtmete tulekahjusid vdi hoonete tulekahjusid.

TEADE:

Pidev toitepinge alla ohutu pingevahemiku
Iihendab keevitusseadme eluiga.

Olukorra parandamiseks saab kasutada jargmisi meetmeid:

V¥ Muutke toiteallika sisendvdrku. Naiteks tihendage keevitusseade jaoturi stabiilse toitepingega.

y Asetage pinge stabilisaator toitekaabli sisendpesa esikiljele.

a.

Pikenduskaablite kasutamine

Ménes rakenduses tuleb tédjaamani joudmiseks kasutada pikenduskaableid.
vOib olla. Generaatori taieliku jdudluse tagamiseks tuleb jargida jargmist tabelit

milles juhtide ristldiked on méaratud pikkuse funktsioonina.

Pikenduskaabli pikkus

Kaabli minimaalne ristldige

10 meetrit 2,5mm2
20 meetrit 4,0 mm?2
30 meetrit 6,0 mm2

18
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5 Seadme kirjeldus

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

Eestvaade

W N a

Tagantvaade
CRAFT-TIG PRO 201 CRAFT-TIG PRO 201
Vahelduv-/alalisvoolu P impulss Alalisvoolu P impulss

QOO

W AITIm

oA
S

o
|

i
i

Nimetus

Kirjeldus

1 véalfund K- poolus

TIG-inverteri N- poolus.

2 Pdleti thenduspesa

Uhendub péleti gaasi sisselasketoruga.

3 Pdleti luliti thenduspesa

Uhendub péleti liliti juhtkaabliga.

4 valjundit N+i poolus

TIG-inverteri N+i poolus.

5 Pistikupesa

TIG-inverteri toiteallika jaoks.

6 SISSE/VALJA lilitit

.SEES”: Seade on sisse lulitatud. / "VALJAS": Seade on viélja lillitatud.

7 Kaitsegaasi sisendpesa

Uhendub argooni gaasiballooni gaasi véljalasketoruga.

8 Veepaagi thendus

On Uhendatud veepaagiga.

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

Seadme kirjeldus
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5.2 CRAFT-TIG PRO 253 alalisvoolu impulsskeevitus
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Nimetus Kirjeldus
1 Pdleti Itliti thenduspesa Uhendub péleti liliti juhtkaabliga.
2 valjundit N-i poolus TIG-inverteri N-i poolus.
3 Pdleti ihenduspesa Uhendub péleti gaasi sisselasketoruga.
4 valjundit N+i poolus TIG-inverteri N+i poolus.
5 Veepaagi thendus On ihendatud veepaagiga.
6 Pistikupesa TIG-inverteri toiteallika jaoks.
7 Sisselvdlja luliti ,SEES”: Seade on sisse lulitatud. / "VALJAS": Seade on vélja lulitatud.
8 Kaitsegaasi sisendpesa Uhendub argooni gaasiballooni gaasi véljalasketoruga.

Joonis 5-2: Seadme kirjeldus CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse (ees vasakul, taga paremal)
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5.3 CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse ja CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC Pulse

CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC impulsskeevitus
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Nimetus Kirjeldus
1 Pdleti luliti Ghenduspesa Uhendub péleti liliti juhtkaabliga.

2 véljundit N-i poolus

TIG-inverteri N-i poolus.

3 Pdleti thenduspesa

Uhendub pdleti gaasi sisselasketoruga.

4 valjundit N+i poolus

TIG-inverteri N+i poolus.

5 SISSE/VALJA lilitit

.SEES”: Seade on sisse liilitatud. / "VALJAS": Seade on vélja lulitatud.

6 Pistikupesa TIG-inverteri toiteallika jaoks.
7 Vesijahutuse Gthendus Jahutusveevarustuse (thendamiseks.
8 Kaitsegaasi sisendpesa Uhendub argooni gaasiballooni gaasi véljalasketoruga.

Joonis 5-3: Seadme kirjeldus CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse (ees vasakul, taga paremal)
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CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC impulsskeevitus

G
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Nimetus

Kirjeldus

1 Pdleti liliti thenduspesa

Uhendub pdleti luliti juhtkaabliga.

2 valjundit N-i poolus

TIG-inverteri N-i poolus.

3 valjundit N+i poolus

TIG-inverteri N+i poolus.

4 pdleti Uhenduspesa

Uhendub péleti gaasi sisselasketoruga.

5 Kaitsegaasi sisendpesa Uhendub argooni gaasiballooni gaasi véljalasketoruga.
6 Vesijahutuse Uhendus Jahutusveevarustuse Ghendamiseks.
7 Pistikupesa TIG-inverteri toiteallika jaoks.

8 SISSE/VALJA lilitit

,SEES”: Seade on sisse lulitatud. / "VALJAS": Seade on vélja lilitatud.

Joonis 5-4: Seadme kirjeldus CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC Pulse (ees vasakul, taga paremal)
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5.3.1 Vesijahutussusteemi struktuur
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Nimetus Kirjeldus
1 Sisselaskeveelhendus Need kaks taiteava (pos. 3) kuljel asuvat thendust on ette néhtud TIG-t66ks ja neid

TIG-keevitus (punane)

2 Vee véljalaskethendus
TIG-keevitus (sinine)

saab Uhendada TIG-keevituspdletiga.

Valjalaskeava (sinine): Paagist véaljub kilma vett.
Sisselaskeava (punane): Soe jahutusvesi voolab tagasi paaki.

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

Jahutusvedeliku taiteava/

Paagi taitmiseks sobiva jahutusvedelikuga voi

Antifriis Antifriis..
Veetaseme kontrollimiseks. Vesijahutuse kasutamisel veenduge, et taset ei
4 Veetaseme naidik Uletataks kunagi ja éarge taitke paaki rohkem vedelikuga kui "Max".
5 Sisselaskeveelhendus Need kaks juhtimisiihenduse poolel asuvat tthendust (punkt 7) on ette nahtud MIG-
MIG-keevitus (punane) t6oks ja neid saab (ihendada traadi etteandeseadme diiiisidega.
Valjalaskeava (sinine): Paagist véaljub kilma vett.
6 Vee véljalaskethendus Sisselaskeava (punane): Soe jahutusvesi voolab tagasi paaki.
MIG-Schweiflen (sinine) Tahelepanu: Sinist valjalaskeava ja punast sisselaskeava ei tohi segi ajada!
7 Juhtihendus seadme jaoks Juhtkaabli Gthendamiseks, et ihendada veepaak traadi etteandeseadmega voi
Vesijahutus veepaak seadmega.
8 Vee véljalaskeava Kork asub jahutussiuisteemi all ja seda kasutatakse veepaagi tihjendamiseks.

Joonis 5-5: Jahutussiusteemi struktuur (ees vasakul, taga paremal)

Seadme kirjeldus
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5.3.2 Vesijahutussusteemi funktsionaalne kirjeldus

Saba trimmer

TIG-pdleti
p :| I:I:I: MIG-pdleti ihendus :]:D |:

Juhtiihendus

' MIG-pdleti Uhendus

MIG-pdleti /

Veelihenduse sisend
TIG-keevituseks

IG-pdleti / Veejahutussiisteem ’:

IG-keevituse veelihendu _—
Roolimine-

Uhendus

—- =

g — \\ ]I:U: viljapaas (sinine) || |]

—— :| [U: Sissepaas (punane) T

Joonis 5-6: Veejahuti

y Enne seadme sisselilitamist taitke veepaak veega.
- Avage vee sisselaskeava kaas (pos. 1, joonis 5-4),
- Valage puhast vett veepaaki lehtri vdi veetoru kaudu.
y Keerake vesijahutussiisteemi juhtpistik TIG-seadmesse; Uhendage TIG-pdleti, gaasivoolik koos réhureduktoriga
ja maanduskaabel.
Uhendus peab alati toimuma veeringluse suunas. Punane tihendus (pos 1, joonis 5-4) on sooja vee sisselaskeava
vesijahutussiisteemi suunas. Sinine Ghendus (pos. 2, joonis 5-)
4) on killma vee valjalaskeava pdleti suunas.
y Lulitage keevitusseade sisse ON/OFF lulitist --> Jahutusventilaator ja veepumba mootor kéivituvad. Jahutusvesi juhitakse
keevitusmasinasse, TIG-pdletisse ja vesijahutussiisteemi.

OHT!

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

Seadme kirjeldus
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5.4 Tarnekomplekt

Seadme nimi

Tarnekomplekt

CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulsskeevitus

1x maanduskaabel 16mm 4m koos 300A klambriga
1x sabakaabel 16mm 4m koos 300A klambriga

1x TIG-pdleti SR26, 4 m

1x gaasivoolik 12x6 mm, 4m

1x suur rdhureduktor

CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P impulsskeevitus

1x maanduskaabel 25mm 4m koos 300A klambriga
1x TIG-pdleti SR26, 4 m

1x gaasivoolik 12x6 mm, 4m

1x suur réhureduktor

CRAFT-TIG PRO 253 alalisvoolu impulsskeevitus

1x maanduskaabel 25mm 4m koos 300A klambriga
1x TIG-pdleti SR26, 4 m

1x gaasivoolik 12x6 mm, 4m

1x suur réhureduktor

CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC impulsskeevitus

1x maanduskaabel 35 mm 4m koos 300A klambriga

1x TIG-pdleti SR18, 4 m vesijahutusega

1x gaasivoolik 12x6 mm 4m

1x suur rdhureduktor

1x jahutusseade 71 / 380V koos 1 m henduskaabel (art.nr 1364323-2)
1x kéru (artiklinr 1364323-3)

CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC impulsskeevitus

1x veejahuti 71 / 380 V

1x kéru

1x maanduskaabel 70 mm 4 m koos 500 A maandusklemmiga
1x TIG-pdleti SR 18 4 m

1x gaasivoolik 4 m

1x suur réhureduktor

5.5 Lisatarvikud (valikuline)

CRAFT-TIG CRAFT-TIG CRAFT-TIG CRAFT-TIG CRAFT-TIG
Toote nr.|Nimetus PRO 201 PRO 253 PRO 201 AC/ PRO 323 AC/ PRO 503 AC/
Alalisvoolu P impulsg Alalisvoolu impulss Alalisvoolu P impulss Alalisvoolu impulss Alalisvoolu impulss
1104004 TIG-pdleti SR26, 4 m X X X
1104008 TIG-pdleti SR26, 8 m X X X
1104014 TIG-pdleti ules/alla X X X
SR26, 4 meetrit
1104018 TIG-pdleti tles/alla X X X
SR26, 8 meetrit
1700050 Suur réhureduktor X X X X X
1104024 TIG-pdleti SR18,4 m X X
1104028 TIG-pbleti SR18, 8 m X X
1104034 TIG-pdleti ules/alla X X
SR18, 4 kuud
1104038 TIG-pdleti ules/alla X X
SR18, 8 meetrit
1030105 Jahutusvedelik SKF 15, 5I X X
1030110 Jahutusvedelik SKF 15, 10l X X
1030125 Jahutusvedelik SKF 15, 25| X X

Seadme kirjeldus
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6 Uhendus- ja juhtelemendid

CRAFT-TIG PRO 201

"

*
5

5]

i
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=
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@
"aa =

1 Water box

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

y (1) Sisestage maanduskaabli pistik inverteri esikiljel asuvasse "+" pessa ja keerake see tihedalt kinni.
¥ (2) Unendage keevituspdleti ihenduskaabel seadme esikiiljel asuva "-" pistikupessa.
Inverter ja keerake see kinni.

¥ (3) Unendage TIG-piistoli kaitsegaasi voolik esikiiljel asuva gaasi véljalaskeiihendusega.
inverterist.

y (4) Unendage pdleti liliti juhtkaabel seadme esikiiljel asuva 12-kontaktilise pistikupessa.
Inverterid.

y (5) Vesijahutusega pdleti kasutamisel Uhendage TIG-pdleti vesijahutusvoolikud vesijahuti esiosaga ja veenduge, et punane ja sinine
tagasivoolu- ja toitevoolik sobiksid klemmidega.

y (6) Kui kasutate vesijahutusega pdletit, ihendage vesijahutuskaabel toiteallika tagakdljelt vesijahuti tagakiljele.

TEADE:

CRAFT-TIG PRO 201 DC P Pulse mudelil pole jahutusseadet. Veevarustus puudub
vajalik!

y (7) Unendage gaasiregulaator gaasiballooniga ja iihendage gaasivoolik gaasiregulaatoriga.
Kontrolli lekkeid!

y (8) Uhendage gaasitoru gaasi sisselaskeavaga, kasutades inverteri tagakiiljel asuvat kiirkinnitustithendust. Kontrolli lekkeid!
§ Uhendage inverteri toitekaabel oma elektrilise juhtpaneeli valjundlilitiga.
Lilitage toitellliti sisse.

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

Uhendus- ja juhtelemendid
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6.1 Juhtpaneel

Ulevaade:

Juhtpaneeli peamine omadus on juhtnuppude loogiline paigutus.
K&iki igapéevaseks kasutamiseks vajalikke parameetreid saab hdlpsalt: y

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

Allolev joonis néitab Ulevaadet igapéevaseks kasutamiseks vajalikest pohisatetest. Jargmises jaotises leiate
nende satete Uksikasjaliku kirjelduse.

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

Zeraftweld

o = @

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

@ % - @ . Cooling
o (&) ©
L crafttig
PRO 323 AC/DC PULSE

Joonis 6-2: Juhtpaneeli kirjeldus

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

2T v0i 4T reziimi valiku nupp 3 Lainekuju

valiku nupp (ainult AC/DC mudelitel)

4 Keevitusfunktsiooni klahv: vajutage impulss- ja punktkeevitusreziimi avamiseks v6i sulgemiseks. 5 T66

klahv: hoidke nuppu 3 sekundit all, et avada JOB-programm. Parameetrite
salvestamiseks JOB-numbri alla vajutage 1 sekundit.
6 Funktsiooniklahv A

7 Parameetri A nupp: Selle nupu vajutamine valib kitte kaivitamise vdi tasakaalu.
Kui nuppu 3 sekundi jooksul ei vajutata, tihistatakse valik automaatselt.
8 Ekraan: kuvab keevitusparameetreid — keevituspinget, keevitusvoolu ja muid seatud parameetreid.

9 Parameetri B nupp: Selle nupu vajutamine valib kaare j6u v6i vahelduvvoolu sageduse.

Kui nuppu 3 sekundi jooksul ei vajutata, tihistatakse valik automaatselt.
10 Jahutusreziimi valik: Vajutage nuppu, et valida dhkjahutus vdi vesijahutus

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

12 P66rdnupp parameetrite valimiseks/seadistamiseks

Uhendus- ja juhtelemendid
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Lainekuju valiku nupp (punkt 2, joonis 6-2)

Valjundlainekuju valimiseks vajutage nuppu: alalisvoolu pihkimine, vahelduvvoolu ristkuliklaine, vahelduvvoolu
siinuslaine, vahelduvvoolu kolmnurklaine.

y Alalisvooluga keevitus sobib alalisvooluga TIG-keevituseks.

y Vahelduvvoolu taisnurklaine loob maksimaalse labitungimissiigavusega kaare kiiremini

Liikumiskiirus ja parim suunakontroll.
y Vahelduvvoolu siinuslaine — traditsiooniline vahelduvvoolu TIG-keevituse lainekuju. Vaiksemad, ,pehmed"“ kaare omadused.
y Vahelduvvoolu kolmnurklaine v8imaldab sama voolutugevuse juures vaiksemat soojustarbimist. See on eriti

kasulik 8hukese metalli keevitamisel.

Funktsiooniklahv A (punkt 6, joonis 6-2)

y HF TIG/Lift TIG reziimis seadistab selle nupu vajutamine eelgaasi aja, eelvoolu ja keevitusaja.
Gradient valitud.

y Punkti puhkimise reziimis valib selle nupu vajutamine gaasieelse aja.

y JOB-programmis salvestab selle klahvi vajutamine valitud parameetrite satted.
Number laaditud.

Funktsiooniklahv B (punkt 11, joonis 6-2)

y HF TIG/Lift TIG reziimis seadistab selle nupu vajutamine laskumisaja, jarelvoolu ja
Gaasi lisamise jargne aeg valitud.

V¥ Punktkeevitusreziimis valib see nupp gaasijargse aja.

¥ JOB-programmis kustutab see klahv valitud numbri parameetri satte.

Parameetri valiku/seadistuse nupp (punkt 12, joonis 6-2)

Vajutades parameetreid nagu sabavool, tippvool, baasvool, impulsi sagedus, impulsi pikkus
javalitud on JOB-programmi number.
Nupu keeramine maarab parameetri vaartuse.

6.1.1 MMA-ekraan

i 271 4.4y

Joonis 6-3: MMA-ekraan

Punkt 1 Sabareziimi nupp. MMA-le juurdepéaasuks

Punkt2  valjundlainekuju. Vajutage alalisvoolu véljundi vdi vahelduvvoolu ristkillikukujulise laine valjundi valimiseks.
Punkt 3 Parameetri A nupp. Vajutage , et valida kuumkaivituse suvand. Seadistusvahemik: 0-10.

Punkt 4 Parameetri B nupp: Vajutage seda nuppu kaare surve valimiseks. Seadistusvahemik: 0-10.

Pos. 5 P6drdnupp parameetrite valimiseks/seadistamiseks. Keevitusvoolu, kuumkaivituse vaartuse ja kaare surve
reguleerimiseks keerake

Punkt6  Toiteindikaator. Keevitusprotsessi ajal kuvatakse keevitusvoolu, vastasel juhul valitud voolu.
Pos. 7 Keevituspinge indikaator

28
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6.1.2 HF/Lift MIG naidik

Water cooling

=

20
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~ PULSE

Joonis 6-4: HF/Lift MIG naidik

1 - Keevitusreziimi valiku nupp: HF-TIG vdi Lift-keevitusreziimi avamiseks.
Lift Vajutage TIG-keevitusreZiimi
TIG
2 Valjundlainekuju. Vajutage alalisvoolu valjundi v8i vahelduvvoolu ristkilikukujulise
DC AC #P laine véljundi valimiseks.
3 Vajutage 2T v&i 4T reziimi valimiseks.
IiT
4 Puhkimisfunktsioon: valimiseks vajutage nuppu , llma impulsita/Impulss/
PULSE Kohtpuhkimine” (punktpuhkimise funktsioon puudub tdstereziimis , Lift Wig”).

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

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

7 Parameetri A vdti. Vajutage gaasi ettevooluaja, kaivituskaare voolu ja
keevitusvoolu tdusuaja valimiseks.

arameetri B voti. Vajutage laskumisaja, 16pliku kaarevoolu

8 P i B voti. Vaj laskumisaja, 16pliku k |

ja gaasi jarelvooluaja valimiseks.
66rdnupp parameetrite valimiseks/seadistamiseks. Nupu vajutamisega saa

9 Poord i limiseks/seadi iseks. N j i b
valida keevitusvoolu ja muid parameetreid.
Parameetrite vaartusi saab keerates reguleerida.

10 Toiteindikaator. Keevitusprotsessi ajal kuvatakse keevitusvoolu,
vastasel juhul valitud voolu.

11 Saba pinge naidik.

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

Uhendus- ja juhtelemendid
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6.1.3 TIG-impulsskeevituse nait

Water cooling

2T

e 2584 0.0
Current: A WAV
PULSE 10,
56 100 3.4 |258 200756 95 @ 4.7 200 3.8
d A v BEELUAIM % \NA

1

Fre.(HZ)

2 3

Joonis 6-5: TIG-impulss-ekraan

Pos. 1 Tippvool: see on 5-100% peamisest sabavoolust.

Punkt 2 Baasvool: see on 5-100% peamisest sabavoolust, kuid on vaiksem kui tippvool.
Punkt 3 Impulsi sagedus: 0,5-999 Hz.
Punkt 4 Impulsi laius: 5-95%.

6.1.4 TIG-keevituse punktnaidik

Water cooling

2 O) 50

Joonis 6-6: TIG impulssnéit
Punkt1l  voolutugevuse nait: 10-320 A.

Pos. 2 tooni kuvamine: 0,1-1,0 s.

Pos. 3 valjalulitatud nait: valjas ~10,0 s.

30
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6.1.5 JOB-programm

HEF Water cooling
TIG

AC AR

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

Fre.(MZ)

Loading Delete

4 3

programmi pos. 1 Keevitusreziimi naidik: naitab valitud keevitusolekut.

Joonis 6-7: JOB-

Pos. 2 Parameetrite kuva: kuvab kdik valitud parameetrite vaartused.

Punkt 3 Tédnupp: JOB-nupu abil saab salvestada kokku 1 kuni 10 JOB-numbrit v8i valitud parameetreid esile kutsuda.

Pos. 4 Laadimise/kustutamise kuva: Funktsiooniklahvi A/B vajutades saab valitud JOB-numbri parameetrite séatteid kuvada/
kustutada.

6.2 Vdimsuse reguleerimine

TEADE:

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

6.2.1 Jalglilitiga juhtimine

Keevituspdleti tunneb jalgpedaali nupu &ra kohe, kui jalgpedaali pistik (12 kontakti) on thendatud. Kasutada saab ainult 2T reziimi —
esipaneelil olev keevitusvoolu nupp on deaktiveeritud.

Maksimaalset keevitusvoolu saab reguleerida pedaali kiiljel asuva p6érdnupu abil.

Jalaluliti keevitusvoolu
reguleerimiseks

P&6rdnupp maksimaalse
keevitusvoolu reguleerimiseks
Pistik Uhendamiseks

Pedaalid, mille esipaneelil on 12-

kontaktiline pesa

Joonis 6-8: Voolu juhtimine jalgliliti abil

Uhendus- ja juhtelemendid
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6.2.2 Juhtimine juhtmevabade lisaseadmete kaudu

TIG-inverterit saab konfigureerida nii, et see suhtleb ainult juhtmevaba jalapedaali v6i kaugjuhtimispaneeliga.
See tehakse lihtsa protsessi abil, sinkroniseerides juhtmevaba kaugjuhtimispuldi ja seadme sagedused.

Iga méaratud liidese sagedus on unikaalne, mis vBimaldab probleemideta kasutada samas piirkonnas mitut
traadita juhtimisstisteemi/masinat.

Juhtmevaba juhtimissiisteemi otsene leviala on umbes 100 m. Seda mdjutab seadme ja kaugjuhtimispuldi
fudsiline asukoht.

O CEWTER

VAR

Sisse-valja-
Laliti

Joonis 6-9: TIG-inverteri CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse ja CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse juhtmevabad lisaseadmed

Uhendus- ja juhtelemendid
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6.2.3 Kaugjuhtimispuldi stinkroniseerimine TIG-inverteriga

y Veenduge, et keevitusvooluvarustus on valja lulitatud.

y Vajutage ja hoidke all toiteallika esikiljel asuvat parameetri valiku/reguleerimise nuppu (2—4 sekundit), lulitades
samal ajal seadme keevitusvooluallika tagakiiljel asuvast SISSE-VALJA liilitist sisse.

y Kui toiteploki esikiljel olev ekraan on tiihi, vabastage juhtnupp. Lulitage kaugjuhtimispult v6i jalgpedaal sisse, vajutades
samal ajal mis tahes nuppu kaugjuhtimispuldil v6i jalgpedaalil. Keevitusvooluallika esikiljel olev digitaalnaidik
vilgub kaks korda, mis naitab, et siinkroonimine on 6nnestunud ja I6ppenud. (Stinkroniseerimine
peab olema I6pule viidud 10 sekundit parast ekraani tihjaks muutumist)

y Keevitusprotsessi alustamiseks lllitage seade vélja ja uuesti sisse.

y Kui protsess ei 6nnestu, korrake samme 1 kuni 4.

TEADE:

y Toé6tamise ajal on toiteploki esikuljel olev juhtnupp endiselt funktsionaalne.
aga kaugjuhtimispuldil vdi pedaalil on kdrgem prioriteet.
y Kui kaugjuhtimispulti vdi pedaali ei kasutata 10 sekundit, aktiveerub automaatselt "unereziim".

y Kui juhtmevaba kaugjuhtimispult vdi pedaal on unereziimis, on aktiivne ainult esipaneeli juhtimine. Iga kord, kui juhtmevaba
kaugjuhtimispulti v8i pedaali vajutatakse, see "&rkab ules" ja jatkab seadme juhtimist.

6.2.4 Eemaldage kaugjuhtimispuldi juhtimisfunktsioon

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

y Veenduge, et keevitusvooluvarustus on vélja lulitatud.
y Seadme sisselllitamisel vajutage toiteploki esipaneelil olevat kodeerijat.

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

Mudel CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse
y Veenduge, et keevitusvooluvarustus on valja lilitatud.

y Hoidke toiteallika esikuljel asuvat parameetri valiku/seadistamise nuppu all (umbes 10 sekundit) ja lulitage seade samaaegselt keevitusvooluallika

tagakiiljel asuvast SISSE-VALJA liilitist sisse.

y Kui toiteploki esikiljel oleval digitaalsel naidikul kuvatakse "rSt", on lahtestamine dnnestunud ja

1dpetatud.

Uhendus- ja juhtelemendid
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7 TIG-inverteri funktsiooni

Voolu juhtivad juhid tekitavad elektromagnetvalju (EMF). Seni pole nende magnetvaljade negatiivset mdju tervisele
tdestatud. Sellegipoolest ei saa riski taielikult valistada.

TEADE:

Teie enda ohutuse huvides peaksite elektromagnetilise kiirguse minimeerimiseks tegema jargmist.
Mérkus véljajoontest:

y Asetage kaablid kehast vdimalikult kaugele. § Arge kunagi kerige
sabakaableid iimber keha. ¥ Veenduge, et keevitusseade ja
toitejuhe oleksid operaatorist véimalikult kaugel. y Uhendage maanduskaabel keevituspunktile véimalikult 1ahedale.

Sidamestimulaatoritega tuleb olla eriti ettevaatlik!

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

TIG-seeria keevitusaparaatidel on uusim impulsi laiuse modulatsiooni (PWM) tehnoloogia ja isoleeritud paisuga
bipolaartransistori (IGBT) toitemoodulid. Kasutatakse lulitussagedusi vahemikus 20 kHz kuni 50 kHz. Seet6ttu
iseloomustab seadmeid kaasaskantavus, vaike suurus, vaike kaal, vaike energiatarve ja madal miratase.
Keevitamisel on kaare sittimiseks vaja kérget sagedust ja pinget, et tagada stilitekaare edukus.

Lisaks iseloomustab neid invertervooluallikaid vaike kaal ja suurepérased keevitusomadused. K&ik
vajalikud parameetrid (gaasi eelvool, kaivitusvool, voolu tdus, voolu languse aeg, 16ppvool, gaasi jarelvool ja
impulsi parameetrid) saab seadistada juhtekraanil.

TIG-seeria keevitusseadmed sobivad erinevate roostevaba terase, siisinikterase, legeerterase, titaani, magneesiumi,
vase jne lehtede keevitamiseks igas asendis. Neid kasutatakse ka torude keevitamiseks, tdppide parandamiseks,
naftakeemiatédstuses, arhitektuurilises dekoratsioonis, autoremondis, jalgrattatdéstuses, kasitoos ja tldises
tootmises.

Legend:
MMA - kasitsi metallkaarkeevitus

PWM - impulsi laiuse modulatsioon

IGBT - isoleeritud varavaga bipolaarne transistor

TIG — volframist inertgaasi sabad
TIG-inverteri omadused

- MCU juhtimisslisteem reageerib koheselt igale muudatusele.
- Kérge sagedus ja kdrge pinge kaare sittimiseks optimaalse kaare sittimise edukuse tagamiseks, vastupidise polaarsusega
sliitamine tagab hea suttimiskditumise TIG-AC keevitusrezZiimis.

- Kaare katkemise valtimine spetsiaalsete instrumentide abil kohe pérast kaare katkemist
Kaarleeki tekkimisel hoiab kdrgsagedus kaare stabiilsena.

- Keevitusvoolu pedaaliga juhtimine.

- TIG/DC rakendus Kui volframelektrood puudutab té6deldavat detaili, langeb vool
Luhisvool volframelektroodi kaitsmiseks.

- Automaatne kaitsefunktsioon: tlepinge, tlevoolu, tlekuumenemise korral. Kui méni eelnevatest juhtudest
ilmneb, suttib esipaneelil olev héiretuli ja valjundvool katkestatakse. See kaitseb seadet kahjustuste eest ja
pikendab selle kasutusiga.

- Kahekordne kasutusala: vahelduvvoolu inverteriga TIG/MMA ja alalisvoolu inverteriga TIG/IMMA, suurepérane
keevitustulemus alumiiniumisulamitel, siisinikterasel, roostevabal terasel ja titaanil.

34
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7.1 Reguleeritavad keevitusprotsessi tiiiibid

Esipaneelil saab valida jargmisi keevitusprotsessi tlilipe:

- alalisvoolu MMA

- Alalisvoolu TIG

- Alalisvoolu impulss-TIG

- AC MMA

- Vahelduvvoolu TIG-ga

- Vahelduvvoolu impulss-TIG

1. MMA (DC MMA): Uhenduse polaarsuse valik olenevalt elektroodi kattest.

2. MMA (alalisvoolu MMA): Vahelduvvoolu MMA puhul saab valtida muutumatu alalisvoolu polaarsuse pdhjustatud magnetvoogu.

3. Alalisvoolu TIG:

4. vahelduvvoolu TIG:

Tavaliselt kasutatakse siin DCEP-i (tdddetail Uhendatakse positiivse polaarsusega, keevituspdleti aga negatiivse

polaarsusega). Sellel thendusel on palju
Omadused nagu stabiilne kaarkeevitus, vaike volframtraadi kadu, suurem keevitusvool, kitsad ja stigavad keevitusémblused.

TIG-protsessis on ristkulikukujulise laine puhul kaar palju stabiilsem kui vahelduvvoolu siinuslaine puhul. On vdimalik
saavutada samaaegselt nii maksimaalne labitungimissugavus kui ka minimaalne volframpooluse kadu ning ka parem

puhastusefekt.

5. DC TIG impulsskeevituse omadused on jargmised:

1) Impulsskite. Metallil on sulavannis lihike aeg
K&rge temperatuuriga olek ja kiire tahkumine, mis vahendab termiliselt
tundliku materjali tugeva pragunemise vdimalust.

2) Toddeldav detail saab vahe soojust. Kaare energia on kontsentreeritud. See
sobib dhukeste ja vaga dhukeste lehtede keevitamiseks.

3) Soojuse sisendi ja sulavanni suuruse tapne kontroll. Stigavus
Labitungimine on Uhtlane. See sobib tGhelt poolt keevitamiseks ja kahelt poolt
vormimiseks ning kdikides keevitusasendites torude keevitamisel.

4) Kdrgsageduslik kaarelektrood (AP) suudab tekitada metalli mikroliitstruktuuri jaoks,
korvaldab dhutaskud ja parandab vuugi mehaanilist jdudlust.

5) Kdrgsageduslik ARC sobib kiireks pihkimiseks, et parandada
tootlikkus.

TIG-inverteri omadused
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7,2 volt-ampri karakteristik

TIG-inverteritel on optimeeritud volt-ampri karakteristik (vt graafikut). TIG-reziimis on nimipinge U2 ja
keevitusvoolu 12 vaheline seos jargmine: kui 12 y 600 A, siis U2 =10 +

0,04 12 (V); Kui 12 > 600A, siis U2 = 34 (V)

U, (V) Volt-Ampere Charakteristik
) Verhaltnis zwischen der
67 // konventionellen
) Ladespannung und dem
/ Arbflfspunkt SchweiRstrom
f'; \ /f
/ ‘\\ 4‘/
£ A\ /
/ =" £
\\ |

v

10/

0 600 B (A)

Joonis 7-1: Volt-ampri karakteristik
7.3 Tootsukkel ja termiline kaitse

X-telg maérab t66tsikli, mis arvutatakse 10-minutilise kogutédaja pohjal. Tootslikkel kirjeldab keevitusvoolu ja sellest tuleneva
maksimaalse keevitusaja vahelist seost.

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

60%

0 155 200 I1(A)

Joonis 7-2: Keevitusvoolu ja to6tsukli vaheline seos

Kui keevitusseade lle kuumeneb, aktiveerub termoluliti ja keevitusseade liulitatakse vélja.

Ekraan: punane LED-indikaator Glekuumenemise kohta. Kui termiline kaitse on aktiveeritud, peaks seade jadma
umbes 15 minutiks sisse lilitatuks, et ventilaator saaks seda maha jahtuda.

Kui seadet uuesti td6le panna, tuleks voolutugevust voi to6tsuklit vahendada.

TIG-inverteri omadused
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7.4 Polaarsus

MMA-Schweiflen

MMA (DC): Valige Ghenduse titp DCEN vdi DCEP
vastavalt kasutatavale elektroodile.

Elektroodi juhiste saamiseks vaadake
lisateabe saamiseks.

Kaasasolevad kaablid on méeldud ihendamiseks

Puhkige materjali seadmega. Saba materjal peab olema

maandusklemmi Uhendus peab olema puhas, et valtida

hea kontakti saavutamiseks. Maandusklemm peab alati olema

olema otse to6deldava detailiga iihendatud ja seatud asendisse N+i v&i
N-i Uhendus seadme poolel fi vastavalt

Elektroodi tootja juhised.

Joonis 7-3: Polaarsus (MMA-p66rdlilitid)

Alalisvooluiihenduse valikud

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

—

O e
@ =
DCEP

Joonis 7-4: Alalisvoolutihenduse valikud CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse (vasakul) / CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse (paremal)

CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse ja CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse seadmetel on valjundkaablite thendamiseks kaks
pistikupesa. MMA-keevituse korral on elektroodihoidik

positiivsesse pistikupessa, samal ajal kui maandusjuhe (t66detail) on thendatud negatiivse pistikupessa,

Seda nimetatakse DCEP-iks. Elektroodist olenevalt on aga vaja erinevat polaarsust.

optimaalsete tulemuste saavutamiseks tuleb tdhelepanu podrata polaarsusele.

Oige polaarsuse kohta leiate teavet elektroodi tootja juhistest.

DCEP: Elektrood on Uihendatud i+i poolusega pesaga.

DCEN: Elektrood on Gthendatud i-i poolusega pistikupessa.

MMA (DC): DCEN-i vb6i DCEP-i Gihenduse valik vastavalt erinevatele elektroodidele.
MMA (AC): Polaarsuse uhendusndudeid ei ole.

y Uhendage maanduskaabel N-i poolusega ja kinnitage see péaripdeva keerates.

y Uhendage maandusklamber toddeldava detailiga. Puhta ja palja pinnaga peab olema kindel kontakt.
Olge valmistatud metallist, ilma korrosiooni, varvi voi katlakivita kokkupuutepunktis.

y Uhendage elektroodikaabel i+i poolusega ja kinnitage see paripdeva keerates.

y lga TIG-inverter on varustatud toitekaabliga. Toiteallikaga hendamisel
Oluline on tagada dige pinge arvestamine!

y Kontrollige multimeetriga, kas sisendpinge on kéikumisvahemikus.

TIG-inverteri omadused
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8 Schweiflen

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

Ulekuumenemise indikaator:

Kui seade iile kuumeneb, kuvatakse see paneelil. Ulekuumenemine vdib tekkida parast pikka uitamist
tugev vool. Parast seadme jahtumist kuvatakse uuesti eelmine nait.

HOIATUS!
LENDAVATE SADEMEDE JA SABA PRITSMISTEST TULENEVAD OHUD!

y Kaar pritsib ja tekitab sédemeid. Kandke alati 6livaba kaitseriietust, naiteks nahkkindaid, uleskeeratavaid pukse
ja kdrgeid kontsi. Kata oma juuksed mutsiga.

y Kandke kdrvatroppe kitsastes ruumides vdi asendis kdndides.

y Kandke sabatsoonis olles alati kiilgkaitsega kaitseprille.
peatus.

HOIATUS!
KAITSEGAASIBALLOONI VALE SAILITAMISE JA VAARKASUTAMISE TULEMUSENA TEKKIVAD OHUD

y Kasutage kaitsegaase ainult selleks otstarbeks ettenahtud balloonides.

y Veenduge, et kdik gaasitorud ja voolikud on terved.

y Veenduge, et kaitsegaasi balloonid on korralikult kinnitatud. Hoidke balloone alati plstises asendis, nt. kindlalt ketiga kinnitatud,
kéru vdi fikseeritud toe kulge.

y Pudelite hoiustamisel veenduge, et need on korralikult kinnitatud ja
mehaanilisi ega termilisi ohte ei ole.

y Hoidke gaasiballooni keevituskaarest ja kuumadest osadest ohutus kauguses.
y Kui gaasiballooni ei kasutata, tuleb see kaitsekorgiga sulgeda.

y Kui ballooni ventiil on avatud, hoidke oma pead ja nagu alati ballooni ventiili valjalaskeavast eemal.

muutub.

y Kasutage ainult surugaasiballoone, mis sisaldavad protsessi jaoks Giget kaitsegaasi ja korralikult td6tavaid regulaatoreid.
Komponendid peavad olema projekteeritud vastavalt kasutatavale gaasile ja rGhule.

y Kdik voolikud, klambrid jne peavad olema kasutusotstarbeks sobivad, hooldatud ja heas seisukorras.
olema.

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

y Kaitske gaasiballoone liigse kuumuse, mehaaniliste 166kide, fuusiliste kahjustuste, rabu, lahtise leegi, sédemete ja kaarleegi eest.
Arge asetage silindri peale kaableid.

8.1 Schweifli protsess
Valikululitit saab kasutada TIG- ja elektroodkeevituse vahel vahetamiseks.

8.2 Keevitusvool

Soovitud keevitusvoolu saab pidevalt reguleerida minimaalsest vaartusest kuni maksimaalse vaartuseni.
maéaarake maksimaalne vaartus. Seadistatud vaartust saab ekraanilt lugeda.

Schweiflen
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8.3 Kahetaktiline t66

Kui stisteem on seatud kahetaktilisele to6reziimile, algab keevitusprotsess pdleti nupu vajutamisel.
alustas. Kui p6leti nupp vabastatakse, vaheneb voolutugevus fikseeritud vaartuseni, seejarel
kaar kustub.

I(a)]

Schweillstrom Is p———ssceemeemcen

Den Schalter der Schweilpistole

Einstellwert ‘Ioslassen
Basisstromlt [, - -
Den Schalter Lichtbogen Licr]tbogen
der Schweilpistole gezindet ggloscht
dricken und halten ! . -
0 t2 3 t5 ¢ (s
Joonis 8-1: Kahetaktiline tédreziim
0: Vajutage ja hoidke pustoli lulitit all, elektromagnetiline gaasiventiil lilitub sisse.
Kaitsev gaas hakkab voolama.
0 ~t1: Eelvoolu aeg, eelvoolu aja seadistusvahemik: 0 kuni 2 sekundit.
tl ~ t2: Kaare siuttimine, valjundvool suureneb seatud keevitusvooluni (Iw vdi Ib).
t2 ~ t3: Keevituspdleti llitit hoitakse kogu keevitusprotsessi valtel all.
Markus: Kui valjundimpulssfunktsioon on sisse lulitatud, pulseeritakse valjundvoolu.
Vastasel juhul kasutatakse keevitusvoolu seadistusvaartust.
t3: Vabastage keevituspustoli lUliti, keevitusvool vaheneb vastavalt valitud langetamisajale.

t3 ~ t4: Vool langeb seatud voolutugevusest (Iw v8i Ib) minimaalse keevitusvooluni.
ja kaar kustub.

t4 ~ t5: jarelvooluaeg; Jarelvoolu aja seadistusvahemik: 0 kuni 10 sekundit (nuppu keerates asendisse
reguleerige esipaneeli)

t5: Elektromagnetiline ventiil on suletud, kaitsegaasi voolamine lakkab.
Sabade Idikamise protsess on |6ppenud.

Schweiflen
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8.4 Neljataktiline t66

Seda reziimi nimetatakse "isehoidvaks". Lulitit vajutatakse ja vabastatakse tks kord, et
keevitusahela aktiveerimiseks ning keevitusahela peatamiseks vajutage uuesti ja vabastage.
See funktsioon on kasulik pikemate puhkimiste puhul, kuna lulitit ei pea pidevalt all hoidma.

peab. TIG-keevitusmasinatel on ka rohkem voolu juhtimise valikuid, mis 4T reziimis
saab kasutada.

Kaivitusvoolu ja kraatrivoolu saab eelnevalt seadistada. Selle funktsiooniga kraater

kompenseerida probleeme, mis vdivad tekkida keevitusprotsessi alguses ja 1dpus. Seega sobib 4T
Keskmise paksusega lehtmetallide keevitamine.

1(a) d

Starkstrom Den Schalter umlegen

Den Schalter loslassen
Schweilstrom-

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

|~ Den Schalter loslassen l Lichtbogenstrom

Den Schalter |
|

!

Lichtbogen-Unterbrechung

40

der Schweilipistole 2
driicken und halte uccess
\‘ a1 —
0 t1 t2 1 t4 5 ] {7 t ()

Joonis 8-2: Neljataktiline to6reziim
0: Vajutage ja hoidke pistoli lulitit all, elektromagnetiline gaasiventiil ltlitub sisse.

Kaitsegaas hakkab voolama;
0 ~t1: Eelvoolu aeg. Eelvoolu aja seadistusvahemik: 0 kuni 2 sekundit;
tl ~t2: Kaare suttimine ajahetkel t1 koos seadistatud kaivitusvoolu vaartuse valjundiga.
t2: Vabastage pustoli Iuliti. Valjundvool suureneb seatud aja jooksul sabavooluni lw.
t2 ~ t3: Valjundvool suureneb seatud aja jooksul sabavooluni (lw vdi Ib).
t3 ~ t4: Keevitusprotsess tootab. Selle aja jooksul vabastatakse pistoli luliti.

Markus: Pulseeriva valjundi funktsiooni valimisel kuvatakse baasvool ja sabavool.

véljastatakse vaheldumisi; Teisest kiljest véljastatakse keevitusvoolu seadistatud vaartus.
t4: Vajutage keevituspdleti lulitit uuesti, véaljundvool vaheneb vastavalt

langemisaja seatud vaartus;
t4 ~ t5: Véaljundvool langeb jarsult kraatrivooluni. Kukkumisaega saab reguleerida.
t5 ~ t6: Kraatri voolu hoidmise aeg.
t6: Vabastage keevituspdleti luliti, katkestage kaar ja hoidke

argooni varustus
t6 ~ t7: Jarelvooluaega saab seadistada jarelvooluaja nupu abil.

Jarelvooluaja seadistusvahemik: 0 kuni 10 sekundit.
t7: Elektromagnetiline ventiil on suletud, kaitsegaasi voolamine lakkab.

Sabade Idikamise protsess on 16ppenud.
8.5 Saba to6 alustamine
y Lulitage TIG-inverter tagakdiljel oleva luliti abil sisse.
y Seadke soovitud protseduur valikuliliti abil.

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

y Unendage maanduskaabli pistik (pos. 1) masina esikiiljel asuvasse positiivsesse pistikupessa ja keerake see kinni.

y Sisestage keevituspdleti (pos. 2) seadme esikiljel asuvasse negatiivsesse pistikupessa ja
pinguta seda.

y Uhendage TIG-piistoli gaasivoolik (pos. 3) seadme esikilljel asuva gaasivaljundithendusega.
masin sisse lulitatud.

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

y Uhendage gaasiregulaator (pos. 5) gaasiballooniga ja ithendage gaasivoolik gaasiregulaatoriga. Kontrolli lekkeid!

y Uhendage gaasitoru masina gaasi sisselaskeiihendusega (pos. 6) labi
Kiirkinnitus tagapaneelil. Kontrolli lekkeid!

§ Unendage keevitusseadme toitekaabel (pos. 7) juhtkarbi valjundlilitiga.
Lilitage toitellliti sisse.

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

y Uhendage maanduskaabli pistik (pos. 1) masina esikiiljel asuvasse positiivsesse pistikupessa ja keerake see kinni.

y Sisestage keevituspdleti (pos. 2) seadme esikiljel asuvasse negatiivsesse pistikupessa ja
pinguta seda.

y Uhendage TIG-pustoli gaasivoolik (pos. 3) seadme esikiiljel asuva gaasivaljundithendusega.
masin sisse lulitatud.

y Uhendage pdleti luliti (pos. 4) toitekaabel esikiiljel asuva 12-kontaktilise pistikupessa.
masin.

y Uhendage TIG-piistoli (pos. 5) vee sisse- ja véljalasketorud seadme vee sisse- ja véljalasketorudega.
valjalaskelihendus veepaagi esikiljel.

y Uhendage veepaagi toitekaabel (pos. 6) seadme tagakiiljel asuva Aero-pistikupesaga.
keevitusmasin.

y Uhendage gaasiregulaator gaasiballooniga (pos. 7) ja ithendage gaasitoru gaasiregulaatoriga. Kontrolli lekkeid!

y Uhendage gaasitoru masina gaasi sisselaskeiihendusega (pos. 8) labi
Kiirkinnitus tagapaneelil. Kontrolli lekkeid!
MARKUS: Veetoru pole jahutusseadmeta 6hkjahutusreziimis vajalik.

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

y Avage ettevaatlikult gaasiballooni ventiil ja reguleerige vajalikku gaasivoolukiirust.

y Kontrollige multimeetriga, kas sisendpinge on k@ikumisvahemikus.

8.6.2 TIG-keevituse rakendamine

y Uhendage seadmed eelmises osas kirjeldatud viisil.

y Lulitage lliti asendisse ,,ON“, toiteindikaator sittib ntud.
Ventilaatori ratas hakkab poorlema. Seade to6tab korralikult.

y Valige keevitusreziim LIFT-TIG v&i HF-TIG ja véaljundlainekuju DC v&i AC (ainult AC-
Alalisvoolu mudelid).

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

y Maéarake tooreziim: 2T/4T.
Kui 2T reziim on valitud, vajutage paastikule — gaas kaivitub. Kaar suttib.
Vabastage péaastik — gaasivarustus katkeb ja kaar kustub.
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Kui 4T reziim on valitud, vajutage paastik alla ja laske lahti — gaas kaivitub. Kaar sittib. Vajutage péastik uuesti ja
vabastage see — gaasivarustus katkeb ja kaar kustub.

y Maarake voolu ja TIG-keevituse parameetrid, sh eelgaas, aeglustus jne.

y Valige esikiiljel vesijahutuse reziim (CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse, CRAFT-
TIG PRO 253 DC Pulse ja CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse)

y Paigaldage volframelektrood nii, et see ulatuks gaasidiilisist umbes 3-7 mm ulatuses vélja. Veenduge
Veenduge, et teil on 6ige suurusega klambrihilss.
MARKUS: Optimaalsete keevitustulemuste saavutamiseks tuleb volframelektrood lihvida tuhmiks. On oluline, et volframelektrood lihvitaks

lihvketta pé6rlemissuunas.

y Kinnitage tagumine kate.

y Alusta sabast. Vajadusel reguleerige ideaalsete keevitustulemuste saavutamiseks keevitusvoolu regulaatorit.

y Péarast keevitusprotsessi [6ppu peaks TIG-inverter jadma 2—-3 minutiks sisselulitatuks.
See vBimaldab ventilaatoril veidi kauem té6tada ja sisemisi komponente jahutada.

y Lulitage TIG-inverter vélja ja eemaldage see toiteallikast, lilitades seadme tagakiljel asuva valikuliliti asendisse OFF.

8.6.3 TIG-keevituse pbhitded alalisvoolureziimis

Toiteallikad t66tavad alalisvooluga (DC), mille puhul elektriline
. Peamised komponendid, mida nimetatakse elektroodideks, voolavad ainult thes suunas.
30% Voolu suund on negatiivsest poolusest (klemmist) positiivse pooluse suunas.
(terminal). Alalisvooluahelas on elektriline p6himdte, mis
Alalisvooluahela kasutamist tuleks alati arvesse vétta.
Alalisvooluahelas on 70% energiast (soojusest) alati
positiivne kllg. Seda tuleb alati arvesse v6tta, kuna see maarab
millisesse Uhendusse TIG-keevituspdleti on Uhendatud. (See
Reegel kehtib ka kdigi teiste DC Schweifleni vormide kohta).

e

70%

Joonis 8-5:  Energiajaotus

DC TIG-keevitus on protsess, mille kdigus moodustatakse kaar
argoon volframelektrood ja metallist toorik.
b Sabaosa on kaitstud inertgaasi vooluga imber

Volframi, keevitusvanni ja keevitustsooni saastumine

takistama. Niipea kui kaar sittib, inertgaas

ioniseeritud ja kuumutatud k8rge temperatuurini, mis muudab selle molekulaarstruktuuri
jamuundatakse plasmavooluks. Plasmavool voolab

Toiteallikas ~ Otsik

volframelektroodi ja téddeldava detaili vahel kaare kujul ja
vBib kuumeneda kuni 19000 °C-ni. See on véaga puhas ja kontsentreeritud

+ Kaar, mis vGimaldab enamiku metallide kontrollitud sulatamist
| Sulavann vdimaldab. TIG-keevitus pakub kasutajale
Suurim paindlikkus laia valikuga tegelemiseks

Materjalid, materjalide paksused ja tuubid. DC TIG keevitusprotsess on
ka kdige puhtam keevitusprotsess ilma sademete ja pritsmeteta.

Joonis 8-6: Plasma vool
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Kaare intensiivsus on proportsionaalne volframelektroodist voolava vooluga. Keevitusvoolu
regulaator reguleerib keevitusvoolu, et reguleerida kaare tugevust. Tavaliselt vajab 6huke
materjal sulatamiseks véhem vdimsat kaaret, mis tekitab vahem soojust. Vajalik on vaiksem
voolutugevus (A).

)

véhe jdudu

Paksem materjal vajab tugevamat ja kuumemat keevituskaart. Materjali sulatamiseks on

- - vaja suuremat voolutugevust (A).
Palju elektrit

Joonis 8-7: Vooluefekt
Sulatustehnika TIG-keevitamisel Kasitsi TIG-keevitust

peetakse sageli kbigist keevitusprotsessidest kdige keerulisemaks. Keevitaja peab hoidma lihikest kaaret ning olema vaga ettevaatlik ja
osav, et véltida elektroodi ja toddeldava detaili kokkupuudet. TIG-keevituseks on vaja kasutada mdlemat katt.

Enamasti peab keevitaja Uhe kdega kasitsi keevitusvanni sisestama taitetraadi, samal ajal kui teise kdega keevituspdletit kasitseb. Siiski
saab mdningaid 6hukeste materjalide thendamiseks mdeldud keevisliiteid teha ka ilma taitematerjalita, néiteks servaliited, nurkliited ja
tagumised liited. Seda nimetatakse sulatuskeevituseks, kus materjalitikkide servad keevitatakse kokku TIG-kaare tekitatud kuumuse ja
kaare jou abil. Kui kaar on sittinud, hoitakse volframelektroodi paigal, kuni tekib sula lomp. Elektroodi ringliikumine toetab keevitusvanni
tekkimist vajaliku suurusega. Kui keevisvann on valmis, kallutage keevituspdletit 75° nurga alla ja liigutage seda sujuvalt ja Ghtlaselt
modda loodavat keevisdmblust, samal ajal kui materjalid kokku sulavad.

757

<
-~ ~1
-— ] > 1
| A 4 | <
Sabavanni vormid Keevituspdleti nurk Sujuv ja aeglane

Edasiliikumine
Schweiflbrenneri

Joonis 8-8: Keevituspdleti lilkumine

TIG-lihvimisprotsess taidistraadiga

Paljudes olukordades on TIG-keevituse ajal vaja keevitusvanni lisada taitetraati. See tagab
keevisdmbluse tugevdamise ja loob vastupidava keevisdmbluse. Kui kaar on sittinud, hoitakse
volframelektroodi paigal, kuni tekib keevitusvann. Volframelektroodi ringliikumine aitab luua
soovitud suurusega keevisvanni. Kui keevitusvann on valmis, tuleb keevituspdleti podrata 75°
nurga alla ja liigutada sujuvalt ja Ghtlaselt m66da keevisdmblust. Taitematerjal sisestatakse
keevitusvanni esiserva. Téitetraat hoitakse 15-kraadise nurga all ja sisestatakse keevitusvanni
esiserva.

Joonis 8-9: Taitetraadi sisestamine

Kaar sulatab taitetraadi nii, et see siseneb keevitusvanni, kui keevituspdletit edasi liigutatakse. Taitetraadi koguse kontrollitud lisamiseks
saab kasutada ka tupsutamistehnikat. Taitetraat sisestatakse sulavanni ja tdmmatakse korduva sagedusega vélja, samal ajal kui
keevituspdletit aeglaselt ja sujuvalt edasi liigutatakse.

Keevitamise ajal on oluline hoida sulava traadi otsa kaitsegaasis.
See kaitseb keevitustraadi otsa okslideerumise ja keevitusvanni saastumise eest.
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Sulamisbasseini moodustamine Keevituspdleti nurk Taitematerjali lisamine

\
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Taitetraadi tagasitdmbamine kaitsegaas Korda protsessi

Joonis 8-10: Pdleti juhik koos téaitetraadiga

8.6.4 TIG-keevituspdleti juhtvool

Poddrdratas voolu reguleerimiseks:

Saba pdletamine -Ulespoole suunatud rullid suurendavad voolu

laliti
-Allapoole veerevad voolu vahendamine

11
2
1 2 3
, ©,0, 4
S
6 7 8 9 6
' L]
10 T 12 8 b
= 1 =Down FUp
9] ;
- - paakdikit]
11
o ) 4 2
Kaugjuhtimispuldi pesa =
Joonis 1: Keevituspdleti juhtvool
pistikupesa funktsioon
15 mitte hdivatud
6 ULES-nupu sisend
7 DOWN-nupu sisend
8-8 Paastiku liiliti sisend
10, 12 mitte hdivatud
11 "ULES" ja"ALLA" sisendi nupp
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8.7 MMA-Schweiflen

y Lulitage TIG-inverter sisse seadme tagakiiljel asuva SISSE/VALJA luliti abil.
y Seadke keevitusreziimiks , MMA“.
y Reguleerige keevitusvoolu parameetri nupu abil vastavalt vajadusele.

y Seadke kuumkaivitus ja kaare tugevus vastavalt soovile, kasutades parameetriklahve ja
P66rdnupp peal

y Sisestage elektrood elektroodihoidikusse ja kinnitage see kindlalt.
y Liigutage elektroodi lUle téddeldava detaili, et tekitada kaar. y Alusta sabast. Vajadusel

kohanda saba parameetreid, et saavutada
optimaalsete keevitustulemuste saavutamiseks.

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

y Lulitage TIG-inverter vélja.
8.7.1 Kasitsi kaarkeevituse (MMA) p6hitded

Kaare pikkus

Kaare siittimiseks tuleb elektroodi téddeldava detaili kohal liigutada, kuni kaar tekib. Oige kaare pikkuse jaoks on lihtne reegel:
Iihem kaar annab hea keevispinna. Liiga pikk kaar vahendab l&bitungimist, tekitab

Pritsmed ja viivad saba keevisdmbluse kareda pinnani. Liiga luhike kaar kleepub elektroodi kinni ja annab halva
keevisdmbluse. Késitsi keevitamise uldise rusikareeglina ei tohi kaare pikkus olla suurem kui sidamiktraadi |abim66t.

Elektroodi suuruse ja keevitusvoolu valik

Elektroodi labim6ddu valik.

Materjali paksus [mm] Elektroodi Iabimd6t [mm]
1,0 kuni 2,0 2.5
2,0 kuni 5,0 3.2
5,0 kuni 8,0 4.0
>8.0 5.0

Sabavoolu valik.

Elektroodi 1abim66t [mm] Vooluvahemik [A]
25 60 kuni 95
3.2 100 kuni 130
4.0 130 kuni 165
5.0 165 kuni 260
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Volframelektroodi |abimdot Terav Koonus- Taustavool Alajaoks
[mm] nurk Impulssvool
I [A] (Al

1.0 0,25 20 5 kuni 30 5 kuni 60
1.6 0,5 25 8 kuni 50 5 kuni 100
1.6 0,8 30 10 kuni 70 10 kuni 140
2.4 0,8 35 12 kuni 90 12 kuni 180
2.4 1.1 45 15 kuni 150 15 kuni 250
3.2 11 60 20 kuni 200 20 kuni 300
3.2 1.5 90 25 kuni 250 25 kuni 350

Volframelektroodi nimivdimsus keevitusvoolude jaoks

Volframelektroodi 1abim&6t NC-vool Vahelduvvool Vahelduvvool
labimd6t [mm] Schweiflbrenneri negatiivne Tasakaalustamata laine Tasakaalustatud laine
2% tooriumi 0,8% tsirkooniumoksiidi 0,8% tsirkooniumoksiidi
[A] [A] [A]
1.0 15 kuni 80 15 kuni 80 20 kuni 60
1.6 70 kuni 150 70 kuni 150 60 kuni 120
2.4 150 kuni 250 140 kuni 235 100 kuni 180
3.2 250 kuni 400 225 kuni 325 160 kuni 250
4.0 400 kuni 500 300 kuni 400 200 kuni 320

Elektroodi nurk

Nurk, mille elektrood tooriku suhtes moodustab, on oluline Uhtlase ja sujuva t66 tagamiseks.

Keevisdmbluse tagamiseks. Kasitsi keevitamisel, nurkkeevitamisel, horisontaalkeevitamisel v8i pea kohal keevitamisel tuleb nurka
Elektrood on lilkumissuunas uldiselt 5-15 kraadi nurga all.

Ulalt alla keevitamisel peaks elektroodi nurk tooriku suhtes olema 80-90 kraadi.

olema.

Liikumiskiirus Elektroodi

tuleks keevitatava ala poole liigutada kiirusel, mis

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

et saavutada alati 8ige kaare pikkus. Liiga suur s@idukiirus viib madalamate

labitungimissligavus, labitungimisv@ime puudumine jne, samas kui liiga aeglane liikumiskiirus viib sageli
Pdhjustab probleeme nagu kaare ebastabiilsus, rédbu tekkimise oht ja halvad mehaanilised omadused.

Materjali ja keevisdmbluse ettevalmistus

Plekkmaterjal peab olema puhas ning vaba niiskusest, varvist, dlist, rasvast, valtsimistagist, roostest vdi muudest kahjustustest
muud materjalid, mis mdjutavad kaaret ja saastavad keevitusmaterjali. See

Keevituse ettevalmistus sdltub kasutatavast meetodist, nt. Naiteks saagimine, stantsimine, I6ikamine, mehaaniline té6tlemine,
Leegldikus jne. Igal juhul peaksid vuugid olema puhtad ja saasteainetest vabad. Kuju

Keevis@mbluse maarab valitud rakendus.

Elektroodi ettevalmistamine
Lihvimisel ja Idikamisel kasutage alati teemantkettaid. Kuigi volfram on véga kdva materjal

Teemantketta pind on kdvem ja see tagab sujuva lihvimise. Lihvimine ilma
Teemantkettad, naiteks: B. alumiiniumoksiidkettad, vdivad pdhjustada sakilisi servi, ebataiusi voi
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halvad pinnad, mis pole silmaga néhtavad ja p6hjustavad sabalilide konsistentsi ja
viia sabadefektideni.

Lihvige volframit lihvkettal alati pikisuunas. Volframelektroodid

on valmistatud pikisuunalise tera molekulaarstruktuuriga ja seetéttu jahvatatakse

péikisuunas — lihvimine puidukiu vastu — ebasoodsas suunas. Kui elektroodid on risti lihvitud,

Elektronid hiippavad ule lihvimisjalgede ja kaar saab alata ning liikuda otsa ees.

Kui elektroodi lihvitakse piki tera, voolavad elektronid Uhtlaselt ja

veidi volframotsa otsa poole. Vibu algab sirgelt ning jaab kitsaks, kontsentreerituks ja stabiilseks.

Arge lihvige lihvkettaga risti
Pikisuunaline lihvimine peal
lihvketas

_—

.y B

Joonis 8-11: Otsa lihvimine

Elektroodi ots/pindala

Volframelektroodi otsa kuju on tappiskaarkeevituse oluline protsessimuutuja.

Mida laiem on tasapind, seda t6en&olisemalt kaar eksib ja seda raskemaks muutub selle leidmine.
kaare alustamiseks. Kui aga suurendada lamenemist maksimaalsele tasemele, millel on ikkagi

Kaare suttimine on lubatud ja kaare ekslemine on vélistatud, keevisdmbluse labitungimine on parem.
ja pikendab elektroodi eluiga. M&ned keevitajad lihvivad elektroode endiselt teravaks,

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

Sulamine otsas ja v8imalus, et ots kukub keevitusvanni.

2,5 korda volframi labim6ddust

el

{ F i~ ‘ .
X" - ;Dq— lame ots % >.Fter|tatud
/‘ \ e | Suurepérane

3

Elektrood koos nurga/koonusega - alalisvoolukeevitus

— r Alalisvoolukeevituseks méeldud
).r : - lameda koha 1abimd6t volframelektroode tuleks lihvida koos teemant-/
L X e tasapinnalise ettevalmistusega pikisuunas ja

kontsentriliselt teemantketastega kindla
nurga all. Erinevad nurgad tekitavad erineva kujuga kaaret

ja pakuvad keevitusémblustele erinevaid

( e —

) f/_ "i@ Kaasatud nurk labitungimisvéimalusi.
) \ =

B 8 N

Uldiselt pakuvad laiema nurgaga niirid elektroodid jargmisi eeliseid:

y Pikem kasutusiga

y Parem keevisdmbluse labitungivus

y Kitsama kaarekujuga

y Suudab taluda suuremaid voolusid ilma erosioonita.

Teravamad ja vaiksema nurga all olevad elektroodid:

y Keevitamisel tuleb tagada vaiksem kaar.
y Laiema kaarega.
y Uhtlasema kaarega

Kaasasolev nurk méérab sabahelmeste kuju ja suuruse. Uldiselt
Kui lisatud nurk suureneb, suureneb labitungivus ja helme laius vaheneb.
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8.7.2 Volframelektroodid

Volfram on haruldane metalliline element, mida kasutatakse TIG-keevituselektroodide valmistamiseks. TIG-protsess tugineb volframi kdvadusele ja kdrgele
temperatuurikindlusele, et juhtida keevitusvoolu kaarele. Volframil on kdigist metallidest kdrgeim sulamistemperatuur, 3410 kraadi Celsiuse jargi.
Volframelektroodid ei ole kulumiskindlad ja saadaval erinevates suurustes. Need koosnevad puhtast volframist v8i volframi ja teiste haruldaste muldmetallide
sulamist. Oige volframi valimine séltub keevitatavast materjalist, vajalikest véimenditest ja sellest, kas kasutate vahelduvvoolu véi alalisvoolu keevitusvoolu.

Volframelektroodid on otsas varvikoodiga, et neid oleks lihtne tuvastada.

Tooriumiga _

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

Toorium on aga madala radioaktiivsusega ja paljud kasutajad on ule lainud teistele alternatiividele. Radioaktiivsuse seisukohast on
toorium alfakiirguse tekitaja, kuid volframmaatriksisse suletuna on riskid tihised.

Torieeritud volfram ei tohiks puutuda kokku lahtiste I6ikehaavade ega haavadega. Sabaimejatele on suurem oht, kui tooriumoksiid satub
kopsudesse. See vdib juhtuda aurudega kokkupuutel keevitamise ajal vdi materjali/tolmu allaneelamisel volframi lihvimisel. Kasutamisel
jargige tootja hoiatusi, juhiseid ja materjali ohutuskaarti (MSDS).

e3 (varvikood: violetne) || | |

E3 volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWG) sisaldavad vahemalt 98% volframit ja kuni 1,5% lantaani, samuti vaheses koguses
tsirkooniumi ja Gtriumi. Neid nimetatakse E3 volframiks. E3 volframelektroodid pakuvad sarnast juhtivust tooriumelektroodidega.

Tavaliselt tahendab see, et E3 volframelektroode saab asendada tooriumelektroodidega ilma keevitusprotsessi olulisi muudatusi
tegemata. E3 pakub suureparast kaare suttimist, elektroodi eluiga ja tldist kulutdhusust. Kui vorrelda E3 volframelektroode 2%
tooriumvolframi sisaldusega elektroodidega, siis E3 vajab vahem lihvimist ja pakub pikemat eluiga.

Katsed on naidanud, et E3 volframelektroodidega sittimise viivitus aja jooksul paraneb, samas kui 2% tooriumvolfram hakkab halvenema
juba parast 25 stlitamist. Samavéaarse energiavaljundi korral to6tavad E3 volframelektroodid jahedamana kui 2% tooriumvolframi
elektroodid, pikendades seelébi kogu otsa eluiga. E3 volframelektroodid tédtavad hasti nii vahelduv- kui ka alalisvooluga. Neid saab
kasutada positiivse vdi negatiivse alalisvooluelektroodina terava otsaga vG8i pallina vahelduvvooluallikatega kasutamiseks.

Serveeritud (Fabcode: oranz) [ |

Keraamvolframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWCe-2) sisaldavad véhemalt 97,30 protsenti volframit ja 1,80-2,20 protsenti tseeriumi
ning neid nimetatakse 2-protsendilisteks keraamvolframelektroodideks. Cerated volframkuulid sobivad kdige paremini alalisvoolu
keevitamiseks madala voolutugevuse seadistustega. Neil on suurepérane kaare sittimine madala voolutugevuse juures ja neid
kasutatakse sellistes rakendustes nagu orbitaaltorude keevitamine ja dhukese lehtmetalli keevitamine. Neid kasutatakse susinikterase,
roostevaba terase, nikli sulamite ja titaani keevitamiseks ning mdnel juhul v8ivad need asendada 2-protsendilisi tooriumelektroode.
Tseeriumvolfram sobib k8ige paremini madalamate voolude jaoks. See peaks kestma kauem kui tooritud volfram. Suurema
voolutugevusega rakendusi on kdige parem teha tooritud vdi lantaanitud volframi abil.

Lantanitud (varvikood: kuldne) _

Lantaaniga t66deldud volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWLa-1.5) sisaldavad védhemalt 97,80 protsenti volframit ja 1,30-1,70
protsenti lantaani ning neid nimetatakse 1,5-protsendilisteks lantaanelektroodideks. Nendel elektroodidel on suurepérane kaare
suttimine, madal 1&bipdlemiskiirus, hea kaare stabiilsus ja suurepérased taassittimisomadused.

Lantanaat Volframi juhtivusdéteslused orkaamad, mis 2-
protsendilisel tooritud volframil. Lantaaniga volframelektroodid sobivad ideaalselt, kui soovite oma keevitusoskusi optimeerida. Need
sobivad hésti vahelduvvoolu- v8i alalisvooluelektroodidega terava otsaga negatiivse poolusena voi neid saab kokku koondada
vahelduvvoolu siinuslaine toiteallikatega kasutamiseks. Lantaanitud volfram séailitab terava otsa, mis on eeliseks terase ja roostevaba
terase keevitamisel alalisvoolu- v8i vahelduvvoolu taisnurklaineallikatega.
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Tsirkooniumiga kaetud (varvikood: vaI

Tsirkooniumiga kaetud volframelektroodid (AWS klassifikatsioon EWZr-1) sisaldavad vahemalt 99,10 protsenti volframit ja
0,15-0,40 protsenti tsirkooniumi. Seda kasutatakse kdige sagedamini vahelduvvoolu keevitamiseks. Tsirkooniumvolfram
tekitab véaga stabiilse kaare ja on vastupidav volframi pritsimisele. See sobib ideaalselt vahelduvvoolu keevitamiseks, kuna
sellel on kuulkujuline ots ja see on saastumise suhtes vaga vastupidav. Selle voolukandev8ime on vdrdne v6i suurem kui
tooritud volframil. Tsirkooniumvolfram ei ole soovitatav alalisvoolu keevitamiseks

8.8 Pulssfunktsioon

Impulssvoolu piihkimisel vaheldub voolu intensiivsus tugevama ja ndrgema impulssvoolu vahel. Oigesti kasutades on sellel funktsioonil
TIG-keevitusprotsessis olulisi eeliseid, néiteks: B. suurem keevitussiigavus vaiksema soojuskoormusega ja parem kontroll keevitusvanni
dle.

Baasvoolu seadistamise p6hiteooria impulssreZiimis on see, et baasvool peaks olema piisav olemasoleva sulabasseini sailitamiseks,
samas kui tippvool peaks olema piisav uue metalli sulatamiseks sulabasseini liigutamiseks/laiendamiseks. Suurem impulsssagedus
fokuseerib kaare tdpsemalt, mis on kasulik 6rnade roostevaba terase tédde ja muu sarnase puhul.

Pulseerimist saab kasutada ka sabavanni liigutamiseks. See tehnika on kasulik asendist véljas keevitamiseks v8i suurema keevitusvanni
viskoossusega materjalide puhul. Suurem impulsi laius annab suurema soojuskoormuse, lithem impulsi laius aga vastupidise efekti.

8.9 Sabadmbluse ettevalmistamine
Keevitusvedelik

Keevitusmaterjal kirjeldab keevituspunkti ja keevitusdetailide tdpset asukohta Uksteise suhtes. Teatud titpi materjal nduab vastavat
tiipi keevisdmblust, mille m&&ravad ka lehe paksus, keevisdmbluse ettevalmistus (liite kuju), materjal ja keevitusprotsess.

StoBRart Lage der Teile Beschreibung

Die Teile liegen in einer Ebene und liegen stumpf
Stumpiziof E—— gegeneinander.

I
]
Uberlappstol glcehTelle liegen parallel aufeinander und tberlappen
[ |
I .
T-Stofd I Die Teile stolRen rechtwinklig (T-férmig) aufeinander.
I
I

I \ Zwei Teile stolien in beliebigen Winkel aneinander.
Eckstoll I

I / (Ecke)

Joonis 8-12: Saba jaoks kasutatavate kangatiitipide
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Ombluste planeerimine

Nahtplanung Einstellwerte Leistungswerte
Naht- Draht- Draht- : Haupt-
dicke durch- Af;zahl Spannung [ Strom vorschub- Stz | (et nutzungs-
er gas zusatz ;i
a messer Lagen [A] geschw. (imin] lg/m] zeit
[mm] [mm] [m/min] [min/m]
2 0.8 1 20 105 7 10 45 1.5
3 1.0 1 22,5 215 11 10 90 1.4
4 1,0 1 23 220 11 10 140 2.1
5 1,0 1 30 300 10 15 215 2,6
5 1,2 1 30 300 10 15 300 3.5
7 1.2 3 30 300 10 15 390 4.6
8 12 3 30 300 10 15 545 6.4
10 1.2 4 30 300 10 15 805 9.5
Werkstoff: unlegierter Baustahl
SchweiBposition: PB (h)
SchweiRzusatz: Drahtelekirode DIN 8559 - SG2, Schutzgas DIN 32526 - M21
Joonis 8-13: Ombluse planeerimine (MAG-keevituse juhised)
Nahtplanung Einstellwerte Leistungswerte
Draht-
Naht- Draht- : Haupt-
Fokn | e Anzahl | Span Swai Vor Schutz- | Schweil? nutzungs-
Nahtform der nung schub- gas zusatz :
a messer [A] : zeit
[mm] [mm] Lagen M gesch_w. [I/min] [g/m] [min/m]
[m/min]
Form 1 4 2 1 23 180 3 12 30 2,9
Form 1 5 1,6 1 25 200 4 18 77 3.3
Form 1 6 1,6 1 26 230 7 18 147 3.9
Form 2 5 1.6 1 22 160 6 18 126 42
Form 2 6 1.6 2 22 170 6 18 147 46
Form 2 8 1,6 2 26 220 7 18 183 5,0
Form 3 10 1,6 1 26 220 6 20 190 54
Form 3 10 1.6 2 24 200 6 20 190 54
Form 3 10 1,6 1G" 26 230 T 20 190 54
Form 3 12 24 1 21 260 4 25 345 7,6
Form 3 12 24 2 28 280 4 25 345 7.6
G Gegenlage

Werkstoff: Aluminium, Aluminiumlegierungen
SchweiBposition: PA (w)

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

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

Schweiflen
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Liigeste kuju

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

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

- TTZTTTT 3bis 6 bis 1

A =
V-Naht %
A

7777 3bis 6 bis 1

A | e |

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

Joonis 8-15: Liigeste kuju

Kehl-Naht

Keevitatavad detailid peavad olema varvist, metallkattekihtidest, mustusest,
Rooste, rasv ja niiskus. Keevisdmbluse ettevalmistamine tuleb |&bi viia vastavalt keevitusjuhistele.
rakendatavad maarused.

8.10 Saba meetodid

Keevitamise alustamiseks viige pdleti toddeldavale detailile ja vajutage pdleti nuppu. Traadi etteandeseade aktiveeritakse ja
suunab voolu kandva traatelektroodi otsikust vélja.

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

Pdleti juhend

Pdleti kalle keevisdmbluse suhtes ei tohiks lletada u. 70. Pdleti kaugus pdletist
Toodeldava detaili suurus peaks olema umbes 10-12 korda traadi 1abimd6t [mm]. See v8ib olla kipitav vdi lokkis
saada.

52

Schweiflen

CRAFT-TIG PRO | Versioon 1.03



Machine Translated by Google

/t

Lohistamine kaasa

Pdleti tdmmatakse valja. Suigav labitungimine, kitsas keevisémbluse muster. Kaare jéud takistab rédbu sattumist sulavanni.
Lohistamine kaasa Augustamine sabad
Péleti tsmmatakse valja. Stigav tungimine, I?f)letit likatakse. Lame penetratsioon, lai
Kitsas 6mblusmuster. Kaare jéud takistab rabu sattumist Ombluse muster. Sobib hésti 6hukeste lehtmetallide keevitamiseks,
sulavanni. Madal moonutus madalama soojuskoormuse téttu.

60-70°

d

Joonis 8-16: Pdleti juhend

Pdleti kalle

Pdleti ja toddeldava detaili vaheline nurk méjutab keevisdmbluse kuju ja labitungimissugavust. Jargmistel piltidel on ndidatud, kuidas pdleti

nurka 6mblusel séilitada.

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

Joonis 8-17: Pdleti kalle

8.11 Kaaride tuubid

Luhikdvet (KLB) kasutatakse 8hukeste lehtmetallide, paigast &ra keevitamise ja juurkeevituse puhul madalatel temperatuuridel.
Kasutatav jdudlusvahemik. Materjali tlekanne toimub lihises véhese pritsmetega.

Uleminekukaart (LB) kasutatakse keskmise vBimsusega MAG-keevituseks keskmise paksusega lehtmetalli puhul.
Eelistatakse argooni segagaase. Materjali tlekanne toimub jAmedate tilkadena, osaliselt lihises - aga koos
vahem pritset kui LLB (pikk kaar) puhul sisinikdioksiidi all.

Pihustuskaar (SLB) vdimaldab kdrget sulamiskiirust ja kdrgemat
Keevituskiirused suurema seinapaksuse korral. Materjali tilekanne toimub peente tilkadena ilma
Lihised ja pritsmete oht on vaga véike.

Pikkkaarkeevituse (LLB) puhul keevitatakse suuremaid seinapaksusi MAG-keevitusega susinikdioksiidi keskkonnas suure
vBéimsusega. Materjali tleminek on jamedad tilgad ja pritsmed. Seega on seda tilpi kaar ainult
Uksikutel juhtudel ikka veel kasutusel.

Schweiflen
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Kaare tiupide ja rakenduste suunisvaartused sdltuvalt traadi labim66dust:

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

Joonis 8-18: Kaare tlilipide ja rakenduste suunisvaartused soltuvalt traadi labim6ddust

8.12 Traatelektroodi ja kaitsegaasi valik

MIG/MAG-protsessi saab kasutada mitmesuguste materjalide, naiteks legeeritud ja legeerimata teraste, keevitamiseks.
Roostevaba teras ja alumiinium on keevitatud. Keevitussiisteemi tuleb vastavalt imber ehitada
ja olema varustatud digete komponentidega, naiteks taitematerjali ja gaasiga.

Taitematerjal

Taitematerjal valitakse keevitatava alusmaterjali ja soovitud tulemuse pdhjal.
Valitud keevisdmbluse kvaliteet. Traadi paksus valitakse vastavalt lehe paksusele, vuugi kujule ja
Valitakse vajalik keevitusvoolu tugevus.

Kaitsegaas

Kaitsegaasi Ulesanne on kaitsta sulavanni atmosfaari eest. See moéjutab

kaare elektrijuhtivus, soojusjuhtivus ja soojusmaht. Lisaks sellele

Kaitsegaasi lisamise ja pdlemise protsesside kaudu ning saadud gaasi keemilist koostist
Schweiflgutes. Kaitsegaas maéarab ka keevitusprotsessi. Terasmaterjalid on

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

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

Alumiiniumi keevitamine on MIG-protsess (metalli inertgaas).

Gaasi, p6himaterjali ja taitematerjali kombinatsioonid:

Alusmaterjal Taitematerjal Gaasid
konstruktsiooniteras S 2357 stll, G3SI1
S 35517
Roostevaba teras X5Cr- SG X2 CrNi19 9
Nil18-10
alumiinium AlMg3, AlMg5 AlMg3, AlMg5

Schweiflen
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9 Kelgu kokkupanek (CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse ja
CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC impulsskeevitus

@ @ - @ L) B \D L :?® > ®
& o = = ~ - = = N\
J U
Joonis 9-1: Komponendid

Toote|kirjeldus Grfle Kogus Toote kirjeldus Grfle Rahvahulk

1 Gaasiballooni hoidik 1 13 Kinnitusplaat 2
Traadi etteandeseade (alumine)

2 alusplaat 1 14 kruvi M5x10 4

3 Kinnitusplaat 1 15 kruvi M6x16 22

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

Jalgpidur

5 ratas 250 mm 2 17 kruvi M8x35 6

6 Gaasiballooni hoidik 1 18 kuuskantkruvi M8x16 8
vedruseib 8 8
pesumasin 8 8

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

8 risttala 1 20 Kinnitusplaat 2

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

10 Rattahoidik 1 22 Saba trimmer 1

11 Kéepide 1

12 Kinnitusplaat 2 24 gaasiballoon 1

Traadi etteandeseade (iilemine)

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

y Kinnitage gaasiballooni plaat (pos 1) nelja sobiva kruviga M8 x 16 (pos 15) ja kahe
Kruvige kinnitusplaadid (punkt 20) alusplaadi killge kokku.

Joonis 9-2: Alusplaadi paigaldamine
y Kinnitage gaasiballooni hoidik (pos. 6) kinnitusplaadi (pos. 3) abil sobivate M8 x 8 mm kruvidega.
16 (pos. 15) alusplaadil ettenéhtud kohtades (joonis 9-3A)

y Sisestage telg (pos. 7) selleks ettenahtud avadesse.
Esmalt sisestage rattad (pos. 1) telje mdlemale kiiljele, seejarel kinnitage need kuuskantkruvi M12x16
ja seibiga M12 (pos. 19) mdlemalt poolt (joonis 9-3B).

y Paigaldage rattahoidik (punkt 10) sobivate kruvidega M8 x 16 (punkt 15) alusplaadile etten&ahtud
kohtadesse. Kinnitage iga ratas (punkt 4) alusplaadile, kasutades 4 kuuskantkruvi M8x16,
vedruseibisid ja seibisid M8 (punkt 18) (joonis 9-3B).

A B

Joonis 9-3: Gaasiballooni hoidiku paigaldamine

y Kinnitage vesijahutusseade (punkt 21) M5x10 kruvidega (punkt 14) ettenéhtud aukudesse.
Paigaldage kinnitusplaadid (punkt 20) (joonis 9-4A).

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

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

Paigaldage veejahutusseade ja keevitusseade

Joonis 9-4:

y Kinnitage traadi etteande kinnitusplaat seadme kiilge sobivate M8x20 kruvidega (punkt 16).

Kinnitage ristlatt (element 8) Uiks kord gaasiballooni hoidiku (element 6) killge kahe
M6x16 kruviga (element 15) ja Uks kord traadi etteande kinnitusplaatide (elemendid 12 ja 13) klilge

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

@.-u:::::.. ['.J‘.- 3 ‘..
- E |

.-nl“'n'-‘u.l‘!‘l""‘: J )

\\&\\

Joonis 9-5: Traadi etteandeseadme paigaldamine
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y Asetage gaasiballoon (nr 24) gaasiballooni plaadile (nr 1) ja kinnitage see ketiga (nr 9) ballooni kiilge.
Kinnitage gaasiballooni hoidik (nr 6) (joonis 9-6A).
y Seade on nuld kasutusvalmis (joonis 9-6B).

Joonis 9-6: Kelk

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

OHU:

TIG-inverterit tohib hooldada ja parandada ainult volitatud personal!
Veaotsingu ajal lilitage keevitusseade alati vélja.

/t

semumir Viga P&hjustatud Lahendus

1 Ventilaator i to6ta vaatamata eelseadistusele V6drkehad ventilaatori korpuses Eemaldage v&6rkeha.

olemasolev toiteallikas

Ventilaatori kaivituskondensaator on Vaheta kondensaator vélja.

toide (LED sittib).

defekt.

Ventilaatori mootor on defektne. Vaheta ventilaator valja.

2 Ekraanil olevad numbrid ei toota. | Ekraani LED-tuli on defektne. Vahetage defektne komponent valja.

3 Maksimaalne ja min. kuvatud Maksimaalne vaartus ei ole jarjepidev Seadke potentsiomeeter Imax vaartusele

vaartused ei vasta seatud dige. juhtpaneel.
vaartustele. iy o S ; ; ; ;

Minimaalne vaértus ei uhti Reguleerige potentsiomeetrit Imin.

dige.

4 Valjundis puudub tuhikaigu Seadme defektsed komponendid. Kontrollige peavooluahelat

pinge jaPra.

5 Kaar ei stti (TIG). Sabakaabel pole tihendatud Uhendage kaabel valjundiga

keevitusseadme kahe véljundiga. saba trimmeri kéik.

Slltamise proovimisel a
Séde néhtav.

Sabakaabel on kahjustatud. Parandage v6i vahetage kaabel vélja.

Maandusjuhe pole digesti ihendatud. Kontrollige maandusjuhet.

Kasutusel on liiga pikk kaabel. Kasutage sobivat/kaablit.

Toodeldava detaili saastumine. Eemaldage alusmaterjalilt kéik saasteained,
naiteks varv, maardeained, 6li, mustus,
sh katlakivi.

Volframi vaheline kaugus Vahendage vahemaad, kui

elektrood ja toddeldav osa peavad olema Réannak.

suur.

Kaar ei sitti (TIG). Suude ei toota. Parandage vdi vahetage Pr8.

. . ) Keevituspdleti rike i Sleti lulitit, i iti
Stiiitamise proovimisel ei p Kontrollige pdleti lulitit, juhtkaablit ja
Sade néhtav. pistikupesa.

6 Kaitsegaasi vool puudub (TIG). Gadsiballoon on suletud, gaasirdhk on liiga madal. Vahetage gaasiballoon v6i "kuumutage
Avage gaasiballooni kraan, et gaas saaks vélja
paaseda.

Ventiilis on vdodrkeha. Eemaldage vddrkeha.

Elektromagnetiline ventiil on kahjustatud. Vaheta ventiil vélja.

Vea tabel

CRAFT-TIG PRO | Versioon 1.03

59



Machine Translated by Google

u
Sontanumber Viga Pdhjustatud Lahendus
7 Kaitsegaas voolab pidevalt Esijuhtimispuldi gaasitest Lulitage esikuljel olev gaasitest sisse
vélja. paneel on sisse lilitatud. Juhtpaneel VALJAS asendisse.
Ventiilis on vddrkeha. Eemaldage vddrkeha.
Elektromagnetiline ventiil on kahjustatud. Vaheta ventiil vélja.
Esipaneelil olev gaasi eelvoolu aja Parandage vdi vahetage nupp vélja.
reguleerimisnupp on kahjustatud.
8 Sabavool vib Esipaneeli pistiku keevitusvoolu Parandage v&i vahetage potentsiomeeter
ei saa maarata. potentsiomeeter on vigane. vélja.
dppimine.
9 Kuvatud sabavool ei vasta Kuvatud minimaalne vaartus ei vasta Seadke potentsiomeeter Imin vaartusele
praegusele vaartusele. toiteplaat.
praeguse vaartusega.
Kuvatud maksimaalne vaartus ei vasta Seadke potentsiomeeter Imax vaartusele
praegusele vaartusele. toiteplaat.
10 Sulamisbasseini Keevitusvool on seatud liiga madalale. Suurenda sabavoolu.
labitungimissiigavus on liiga Vaike.
1 Esipaneelil olev hairetuli sittib. Ulekuumenemiskaitse kaivitus liiga suure Vahenda sabavoolu.
keevitusvoolu tottu.
TIG-inverteri pideva tooreziimi tttu Vahendage to6tsuklit.
rakendunud ulekuumenemiskaitse. (T66 katkestustega)

MMA-keevitusprotsessi térkeotsing:

S/N viga P&hjustatud Lahendus
1 Kaar puudub. Mittetaielik sabaring. Kontrollige maandusjuhet.
Kontrollige kdiki tthenduskaableid.
Toiteallikas puudub. Kontrollige, kas seade on sisse lulitatud ja kas toiteallikas
on olemas.
Vale reziim valitud. Kontrollige, kas MMA-valiku liliti on valitud
on.
2 Poorsus - vaike ddnes

Kaare pikkus on liiga pikk. Lihendage kaare pikkust.

tekivad tuhikud v8i augud

pOhjustades gaaside kaasamist

Toodeldav detail on méaardunud, Eemaldage saasteained ja materjalid, naiteks

sen Schweiflmetalis.
Varv, maardeained, 8li ja mustus, sh

alusmaterjali valtsimistagi.

saastunud v8i marg.

Niiskus elektroodil. Kasutage ainult kuivi elektroode.

3 Liigsed pritsmed. Vool liiga kdrge. Vihendage voolutugevust vi valige suurem elektrood.

Kaar on liiga pikk. Luhendage kaare pikkust.

Vea tabel
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S/N viga P&hjustatud Lahendus

4 Sabadmblus on kdige Ebapiisav soojusvarustus. Suurenda voolutugevust v6i vali

Ulaosas, ristseotust pole suurem elektrood.

piisavalt. Toorik ] ] o
oorik on Eemaldage saasteained ja materjalid, naiteks
maardunud, saastunud voi Varv, maardeained, 6li ja mustus, sh
niiske. alusmaterijali valtsimistagi.
Halb saba tehnika. Kasuta 6iget sahja tehnikat v8i otsi
Hankige tuge spetsialistilt.
5 Ebapiisav labitungimisstigavus. | Ebapiisav soojusvarustus. Suurenda voolutugevust v@i vali
suurem elektrood.
Halb saba tehnika. Kasuta 6iget sahja tehnikat v8i otsi
Hankige tuge spetsialistilt.
Halb dmbluse ettevalmistus. Kontrgllige d8mbluse kuju ja veenduge, et
et materjal poleks liiga paks. Leia ennast
Vajadusel otsi abi spetsialistilt.
6 Liigne Liigne soojusenergia sisend. | Vahendage voolutugevust voi valige

labitungimisstigavus - labip&lemine. vaiksem elektrood.

Vale kohaletoimetamise Kiirus.

Proovige saba kiirust suurendada.

7 Ebatihtlane saba valimus. Ebakindel kasi, kdikuv kasi. Voéimalusel kasutage toetamiseks kahte katt.
8 Moonutus - alusmaterjali Liigne soojusenergia sisend. Vahendage voolutugevust v3i kasutage
liikumine t606 ajal vaiksem elektrood.
rannaku ajal.
Halb saba tehnika. Kasuta 6iget sahja tehnikat v8i otsi
Otsi tuge spetsialistilt.
Halb 6mbluse ettevalmistus voi Kontrollige 6mbluse kuju ja veenduge, et
vale dmbluse kuju. et materjal poleks liiga paks. Leia ennast
Vajadusel otsi abi spetsialistilt.
9 Elektrood pihib koos Positsiooni vale Gihendus Polaarsuse muutmisel kontrollige elektroodi tootja juhiseid
erinev v&i mitte- larit%ot. Oige polaarsuse osas.
Tavalised kaare omadused. %ot
Vea tabel
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TIG-keevituse tdrkeotsing alalisvoolu (DC) rakendustes:

S/N viga

Péhjustatud

Lahendus

1 Volframelektrood

poleb kiiresti &ra.

Vale gaas vdi mitte

Kasutage puhast argooni. Kontrollige, et gaasiballoon on gaasiga

Gaas. taidetud, thendatud, sisse lulitatud ja pdleti ventiil on avatud.
Ebapiisav Kontrollige, kas gaas on Gihendatud. «ver -
Gaasivool. Kontrollige, et voolikud, gaasiventiil ja pdleti poleks kahjustatud.

Pdleti kaas pole digesti
sisestatud.

Veenduge, et pdleti kaas on paigaldatud nii, et O-rdngas on pdleti
korpuse sees.

Keevituspdleti on ihendatud

see, millel on DC+.

Uhendage pdleti negatiivse alalisvoolu klemmiga.

Vale volframelektroodid
kasutatakse troodi.

Kontrollige ja vajadusel vahetage volframelektroodi tilpi.

Volframelektrood oli

okslideerunud péarast

Rannak on |&bi.

Hoidke kaitsegaasi voogu 10-15 sekundit pérast
kaarepeataja. 1 sekund iga 10 ampri sabavoolu kohta.

2 Saastunud
volframelektrood.

Volframelektrood
on Schweiflbad

segab.

Hoidke volframelektroodi kokkupuutest
Sulavann. Hoidke keevituspdletit nii, et volframelektrood oleks

toodeldavast detailist 2-5 mm kaugusel.

Lisajuhtmel on
Elektroodi puudutati.

Valtige taitetraadi ja

Volframelektrood keevitusprotsessi ajal. Plii
Asetage téitetraat elektroodi ees oleva sulavanni eendisse.

3 Poorsus - halb

Sabadmbluse muster ja

Vale gaas / madal gaasivool /
gaasileke.

Kasutage puhast argooni. Kaitsegaas on Ghendatud,
kontrollige, et voolikud, gaasiventiil ja keevituspdleti poleks

Suits alumiiniumil

otsik ja volframelektroodi
varvimuutus

trood.

Varv. ummistunud.
Seadke gaasivool vahemikus 6 kuni 12 I/min. «ver -
Kontrollige voolikuid ja thendusi aukude ja
Lekked.
Saastunud Eemaldage alusmaterjalilt saasteained ja materjalid, néiteks varv,
Alusmaterjal. maére, 6li ja mustus.
Saastunud Eemaldage aluspinnalt kogu rasv, 6li ja mustus
taitetraat. materjal.
Vale taitetraat. Kontrollige kasutatavat taitetraati ja vajadusel vahetage see vilja.
4 Kollased jaagid / Vale gaas. Kasutage puhast argooni.

Ebapiisav gaas
vool.

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

Alumiiniumist gaasiduis on
liiga vaike.

Suurendage alumiiniumist gaasiduisi labimddtu.

62

Vea tabel

CRAFT-TIG PRO | Versioon 1.03




Machine Translated by Google

/t

S/N viga P&hjustatud Lahendus
5 Ebastabiilne kaar. Keevituspdleti on thendatud | (Jhendage keevituspdleti negatiivse alalisvoolu valjundklemmiga.
keevitamise ajal see, millel on DC+.
flen.
Saastunud alusmaterjal. Eemaldage alusmaterjalilt sellised materjalid nagu varv,

maérdeained, 6li ja mustus, sh valtsimiskivi.

Volframelektrood on Eemaldage 10 mm saastunud volframelektroodi. Jahvata need
saastunud. uuesti.
Kaar on liiga pikk. Hoidke keevituspdletit toodeldavast detailist veidi madalamal, 2-5

mm kaugusel.

6 Keevituskaar liigub Gaasivool on liiga madal. Kontrollige ja seadke gaasivool vaartusele
keevitamise ajal voolukiirus vahemikus 10 kuni 15 I/min.
flen.
Vale kaare pikkus. Hoidke keevituspdletit toodeldavast detailist veidi madalamal, 2-5

mm kaugusel.

Vale volframelektroodid Kontrollige, kas volframelektroodi tiiiip on ige.
troodielektrood on sees kasutatakse.

halb seisukord.
Eemaldage volframelektroodi otsast 10 mm.
jaterita neid uuesti.

Ebapiisavalt ette valmistatud | |jhvimisjaljed peaksid kulgema piki volframelektroodi, mitte
kaetud volframelektrood. | ringikujuliselt.

Kasutage sobivaid abrasiive, naiteks
Lihvmasin lihvkettaga.

Saastunud Eemaldage alusmaterjalilt sellised materjalid nagu véarv, maardeained,
Alusmaterjal voi 6li ja mustus, sh valtsimiskivi.
Traatelektrood.

Eemaldage taitematerjalilt kdik méardeained, 8li ja muud saasteained.

7 Kaar on raskesti sittiv. Valed seadme satted Kontrollige, kas seadme seaded on &iged.
areng.
Gaasi pole, vale gaasi Kontrollige, kas gaas on Uthendatud ja gaasiballoon

Kaar ei hakka réandama. - .
voolukiirus. ventiil on avatud.

Kontrollige, et voolikud, gaasiventiil ja keevituspdleti poleks
kahjustatud.

Seadke gaasivool vaartusele vahemikus 10

kuni 15 I/min.
Vale volframelektroodid Kontrollige ja vajadusel muutke elektroodi suurust vai taupi.
deng“fle v8i kunst.
Volframelektrood on Eemaldage 10 mm saastunud volframelektroodi ja lihvige
saastunud. volframelektrood uuesti.
Lahtine thendus. Kontrollige kdiki thendusi ja pingutage neid
kindlalt.
Maandusklemm on Uhendage maandusklamber otse té6pinnaga.
pole seotud tukk, kui véimalik.

Toolaud.

veorarnat
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Viga

P&hjustatud

Lahendus

Mootor/pump ei toota

toitepinget pole

Kontrollige vooluvdrku

Kaitse valja lulitatud

Kontrollige kaitset, vajadusel vahetage vélja

Toitekaabel on defektne

Kontrollige toitekaablit

Védrkehad/ladestused

pump

Kontrollige pumpa ladestuste/védrkehade
suhtes

Kondensaator on defektne

Kontrollige kondensaatoreid ja vajadusel vahetage need valja

Temperatuuri tdus liiga kdrgele, termokaitse
lGlitub valja

Lilitub automaatselt sisse

Pole pikka aega kasutatud

Jahutusvee vasakul kiljel

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

Jahutusvedeliku vool puudub
vdi rohk

voolu pole

Kontrollige jahutusvedeliku taset

Ohk siisteemis

Vabastage 6hk

Toru voi jahuti on ummistunud. Puhastage toru

\v8i jahuti.

Veetase liiga madal

Kontrollige veetaset, vajadusel lisage

R&hku pole vdi on see liiga madal

tugev surve

Lekked tihendite juures

Vahetage tihendid valja

Kulunud pumba rootor

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

Vea tulip Veakood Kirjeldus
Termiline EO1 Ulekuumenemine (termorelee 1)
relee
E02 Ulekuumenemine (termorelee 2)
EO03 Ulekuumenemine (termorelee 3)
E04 Ulekuumenemine (termorelee 4)
E09 Ulekuumenemine (programmi taitmisviga)
Saba trimmer E10 Faasikaotus
El11 vett pole
E12 bensiini pole
E13 Alapinge
E1l4 Ulepinge
E15 Ulevool
E16 Traadi etteande iilekoormus
Luliti E20 Juhtpaneelil oleva nupu viga parast masina sisselilitamist.
E21 Masina sisseliilitamisel kuvatakse juhtpaneelil muud vead.
E22 Keevituspéleti viga parast masina sisseliilitamist.
E23 Keevituspdleti viga tavalise keevitusprotsessi ajal.
Aksessuaarid E30 LBikepdleti valjalilitamine
E31 Vesijahutuse véljalulitamine
suhtlemine E40 Traadi etteande ja toiteallika vahelised iithendusprobleemid
E41 Uhenduse viga
Vea tabel
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11 Hooldus ja korrashoid

Seadme regulaarne ja hoolikas hooldus on pika t66ea p&hitingimus,
heade to6tingimuste ja to6vahendite maksimaalse tootlikkuse tagamiseks. Veenduge, et
Hooldustoéid tuleb regulaarselt teha.

Hoiatus! Oht isikute ebapiisava kvalifikatsiooni t&ttu:

Ebapiisavalt kvalifitseeritud isikud vdivad ebadige remondi t&ttu p6hjustada kahjustusi.
ei hinda seadmest tulenevaid riske kasutajale ning seavad end ohtu ja

teistel on oht saada tdsiseid vigastusi.

Koiki hooldustoid peaksid tegema ainult kvalifitseeritud to6tajad.

Enne hooldusttdde tegemist tuleb seade vélja lilitada ja

Oodake vahemalt 5 minutit, kuni seade on jahtunud.
Toiteliinid tuleb sulgeda ja r6hu alt vabastada.

Parast hooldus-, hooldus- ja remonditdid kontrollige, kas kdik paneelid ja
Kaitseseadised on TIG-inverterile digesti tagasi paigaldatud. Kahjustatud

Kaitseseadised ja seadme osad tuleb parandada vdi valja vahetada klienditeeninduse poolt.
saada.

11.1 Seadme sisemuse puhastamine

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

Test sdltub vastavatest to6tingimustest, kuid seda tuleks teha vahemalt kaks korda aastas. Kasutamine
Seadme labipuhumiseks kasutage ainult puhast ja kuiva 6hku v@i tolmuimejat. Valtida

Elektroonilistele komponentidele kahjustuste véltimiseks puhuge otse luhikese vahemaa tagant.

TEADE:

Enne hooldustédde tegemist ihendage TIG-inverter alati vooluvdrgust lahti.
vOi seadme komponente vahetada.

Kui selle seadme hooldus- ja remonditoid teevad isikud, kes ei ole
on volitatud neid tdid tegema, siis garantiindue /c

11.2 TIG-inverteri hooldus

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

Kogu voolikupaketti tuleks puhastada sobivate ajavahemike jarel, sest h6drdumine ja tolm
sees.

Pdleti otsik on kuluosa. Kui ava on liiga suureks muutunud, tuleb see vélja vahetada.
Metallipritsmed jaavad pdleti sisse kinni. Need vdivad vaja minna eemaldada. Vabastusaine hdlbustab
t66 ja hoiab dra uute pritsmete kleepumise. Kahjustatud kaablid tuleb viivitamatult valja vahetada.

Hooldus ja korrashoid
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Hooldusintervallid

Hooldusintervallid on St,rmer Maschinen GmbH soovitus tavapéaraste standardn8uete (nt Uhes vahetuses td6tamine, kasutamine

puhtas ja kuivas keskkonnas) korral. Tapsed intervallid
maarab teie ohutusjuht.

aeg Hooldusabindu

Igapaevane Kontrollige, et seadme esi- ja tagakiiljel olevad
juhtnupud, néiteks pddrdnupp ja lulitid, tootaksid
Oigesti ja oleksid diges asendis.

Taasta juhtelementide funktsionaalsus;
vajadusel v8ib olla vaja komponente vélja
vahetada.

Toitetihenduse loomisel podrake
tahelepanu sellele, kas keevitusseade
vibreerib, teeb soovimatuid vilehaali voi
eritab imelikke 16hnu.

Votke Uhendust klienditeenindusega.

Kontrollige, et LED-ekraan oleks téielikult terve.

Vajadusel vBtke Uhendust klienditeenindusega ja laske
komponent vélja vahetada.

Kontrollige, kas LED-ekraani min/max vaartus
vastab seatud vaartusele.

Kui esineb kdrvalekaldeid, mis mdjutavad tavapéarast
kaare tugevust, reguleerige vaartust uuesti.

Kontrollige, kas ventilaator on
kahjustatud vGi ei péorle normaalselt.

Kui mdni ventilaatori komponent on kahjustatud, vahetage

see kohe vélja.

Kui ventilaatori ratas parast keevitusprotsessi ei poorle,
on seade llekuumenenud. Kontrollige, kas ventilaatori

tiivikut blokeerib v6drkeha, ja vajadusel eemaldage see.

Lukake ventilaatori ratast po6rlemissuunas
kuni.

Kontrollige, kas kiirihendus
on lahti v8i tlekuumenenud.

Uhendage kiiriithendused uuesti. Kui
kiirihendused on kahjustatud, tuleb need vélja
vahetada.

Kontrollige, kas kaablid on kahjustatud

Kahjustatud kaablid tuleb uuesti isoleerida vdi vélja

on. vahetada.
Igakuine Veenduge TIG-inverteri puhtuses. TIG-inverteri sisemuse puhastamiseks kasutage kuiva
Labivaatus surudhku.
Kontrollige kdiki polte ja Vahetage roostes masinaosad vélja vdi kasutage
TIG-inverteri kruvid, et veenduda nende sobivat roosteeemaldajat. L&dvad kruvid tuleb kinni
tugevduses. keerata.
Vahetage jahutussiisteemis jahutusvesi.
Puhastage jahutusststeemi Avage valjalaskeava, laske vesi vélja ja taitke paak uue
jahutusveepaak veega, kuni see on tais. Valjalaskeava tuleks tihendada
tagasivoolutoruga! Laske masinal 15 minutit tédtada ja
seejarel laske vesi vélja.
K&ik 6 Puhastage veejahutussiisteemi radiaator Tolm surudhuga vélja puhutud.
Kuud

Ettevaatust: Kandke kaitseprille!

Hooldus ja korrashoid

CRAFT-TIG PRO | Versioon 1.03

67



Machine Translated by Google

/t

12 varuosa

Vigastusoht valede varuosade kasutamise t&ttu!

Valede vOi defektsete varuosade kasutamine v8ib operaatorit ohustada
ja pbhjustada kahjustusi ja talitlushaireid.

St,rmer Maschinen GmbH ei vastuta ega anna garantiid kahjude ja

Kéesoleva kasutusjuhendi mittejargimisest tulenevad rikked. Kasutage remondiks
ainult laitmatuid ja sobivaid too6riistu, originaalvaruosi vdi St,rmer Maschinen GmbH-It
selgesdnaliselt heakskiidetud seeriaosad.

Volitamata varuosade kasutamine tihistab tootja garantii.

Teave tehnilise toe kohta

Garantiiga kaetud remonti v@ivad teha ainult tehnikud,
kellel on meiepoolne volitus selleks. Kasutage ainult originaalvaruosi.

12.1 Varuosade tellimine

Varuosi saab osta edasimuujalt.

Saatke edasimitjale varuosade joonise koopia koos méargitud komponentidega ja
Palun esitage jargmine teave:

y Artikli number

y Seadme nimi

y Valmistamiskuupéev

y Komponentide positsiooninumbrid ja vajadusel ka vastav varuosa joonise number
y Kogus

y Soovitud saatmisviis (post, kaubavedu,

meri, ¥ lennuk, ekspress)
y Saatmisaadress

Teavet seadme tudbi, artiklinumbri ja tootmisaasta kohta leiate TIG-inverterile kinnitatud tiubiplaadilt.
on lisatud.

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

Varuosade tellimisel palun saatke koopia varuosade joonisest 1, millel on mérgitud komponent.
(Ventilaator) ja margitud positsiooninumbriga 5 volitatud edasimuijale ning esitage jargmine teave:

y Tootekood: 1364201
y Mudeli nimetus: ¥ Joonise CRAFT-TIG PRO 201 DC P impulsskeevitus
number: y Positsiooninumber: 1

5

Varuosad
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12.2 Varuosade joonised

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

Joonis 12-1: Varuosade joonis 1 CRAFT-TIG PRO 201 DC P Pulse

Lo

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

Pos. Kirjeldus Kogus Art. Number Pos.|Kirjeldus Kogus Tootekood
1 juhtpaneel 1 0136420101 7 RE-plaat 1 0136420107
230V SK-seeria
3 solenoidventiil 1 0163420103 9 ventilatsioonivére 1 0136325311
4 Tagasein 1 0136325503 10 Bsiplaat 1 0136420110
5 Ventilaator 1 0136432308 11 Bsikaas 1 0136325310
6 Toitep|0kk 1 0136420106
Varuosad
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Varuosade joonis 1 CRAFT-TIG PRO 201 DC P Pulse (kehtib alates juunist 2024)
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Joonis 12-2: Varuosade joonis 1 CRAFT-TIG PRO 201 DC P Pulse

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

Pos. Kirjeldus Rahvahulk Pos. Kirjeldus Rahvahulk
1 Kaepide 1 19 Halli andur 1
2 Katmine 1 20 L¢D trukkplaati 1
3 Luhike kaepide 3 21 Essipaneeli vaateaken 1
4 Kulgsein vasakule 1 22 Esipaneel 1
5 juhtpaneel 1 23 Elro pistikut 2
6 Tagasi 1 24 Gaasilhendus 1
7 Laliti 1 25 12-kontaktiline pistikupesa 1
8 kaabliklamber 1 26 12-kontaktiline pistikupesa 1
9 solenoidventiil 1 27 Ro6rdnupp 1
10 Ventilaatori komplekt 1 28 Besmine véljundpaneel 1
11 Ventilaator 1 29 Besmine tihendusplaat 1
12 Toiteallikas 1 30 LICD-ekraani 1
13 RF-tritkkplaat 1 31 trikkplaadi vooluringi traadita 2
14 RF-trilkkplaadi komplekt 1 32 Tlihendusplaadi kate 1
15 Alusplaat 1 33 Bma 4
16 Peamine trafo 1 34 Parempoolne killgpaneel 1
17 RF induktsioonitakisti 1 35 libipaistev kate 1
18 Absorberi trikkplaat 1 36 Katteklambrit 1

Varuosad
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Varuosade joonis 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse (kehtib kuni méartsini 2023)

Joonis 12-3: Varuosade joonis 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse

Varuosade loend 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse (kuni méartsini 2023)

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

Joonis 12-4: Varuosade joonis 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse

Varuosad
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Varuosade loend 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse (kehtib aprillist 2023 kuni maini 2024)

Pos. Kirjeldus Kogus Toptekood

1 Kaepide

2 kate 1
3 Inverteri sekundaarne 1
4 Inverteri trikkkplaat 1
5 Neeldumisplaat 1
6 Juhtplaat 1
7 Esiplaat 1
8 esipaneel 1
9 esipaneel 1
10 ltlitipea 4
11 p6oérdnupp 1
12 12-kontaktiline pistikupesa 1
13 Gaasilhendus 1
14 Euro-pistik 2
15 Eluase 1
16 RF induktsioonitakisti 1
17 tihendusplaat 2
18 tihendusplaat 1
19 ihendusplaat 1
20 Alusplaat 1
21 Inverteri primaar 1
22 kandeplaat 1
23 Ventilaator 1
24 Ventilaatori kinnitusplaat 1
25 Tagasein 1
26 Tagumine tihendusplaat 1
27 kaabliklamber 1
28 Laliti 1
29 14-kontaktiline pistikupesa 1
30 solenoidventiil 1
31 Veejahutuse paigalduskarp 1
32 Vahelduvvoolu kontaktor 1
33 Filtri trikkplaat 1

Varuosad
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Varuosade joonis 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse (kehtib alates jaanuarist 2024)

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

Pos. Kifjeldus Kogus Toote kirjeldus Rahvahulk
1 Labipaistev kate 1 26 MUR plokk 1
2 Kulgsein parem 1 27 Alusplaat 1
3 Katteklamber 1 28 Isolatsioon 2
4 Kaepide 1 29 Uhendusplaat 2
5 kate 1 30 lemnuettevatjat 1
6 Luhike kaepide 2 31 RF induktsioonitakisti 1
7 Kilgsein vasakule 1 32 Trafo 1
8 Toite triikkplaat 1 33 Isolatsiooniplaat 1
9 PCB vooluringi traadita 2 34 vahelduvvoolu trafo 1
10 Juht-PCB 1 35 PFC induktsioontakisti 1
11 kruvi 8 36 kaitsmepesa 2
12 kandeplaat 1 37 Esipaneel 1
13 IGBT-plokk 1 38 Halli andur 1
14 solenoidventiil 1 39 Esipaneeli vaateaken 1
15 Ohuklapi kamber 1 40 ema 1
16 14-kontaktiline pistikupesa 1 41 Gaasiuhendus 1
17 pistikupesa kork 1 42 12-kontaktiline pistikupesa 1
18 kiirthendus 1 43 Elro pistikut 2
19 kaabliklamber 1 44 Eesmine véaljundpaneel 1

21 Tagumine tihendusplaat 1 46 kprki 1
22 Tagasein 1 47 Eesmine tihendusplaat 1
23 Ventilaatori kinnitusplaat 1 48 Tjhendusplaadi kate 1
24 Ventilaatori kate 1 49 LCD-ekraan 1
25 Ventilaator 1 50 LLD trikkplaati 1
:
Varuosad
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Varuosade joonis 3 CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse (kuni maini 2023)

=T Lo
Joonis 12-6: Varuosade joonis 3 CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse
Varuosade loend 3 CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse (kuni maini 2023)
Pos. Kjrjeldus Kogus Art.\Number Hos. Kirjeldus Kogus [Tootekood

1 Raadiojuhtimine |1 0136425301 8 RF-plaati 1 0136425308
2 Toiteplaat 1 0136425302 9 Hairete summutamise plaat 1 0136432313
3 héirete summutamise plaat 1 0136425303 10 Te|sene a|a|d| 1 0136425310
4 Toitellliti 1 0107325301 11 hairete summutamise plaat 1 0107402011
5 Tagasein 1 0136325303 12 Esiplaat 1 0136420110
6 Ventilaator 1 0107118108 13 Esikaas 1 0136325310
7 emap|aat 1 0136425307 14 J uhtpanee| 1 0136425314
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Varuosade joonis 3 CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse (kehtib alates juunist 2024)

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

Pos. KiJjeIdus Kogus Toote kirjeldus Rahvahulk
1 Kaepide 1 28 Halli andur 1
2 Labipaistev kate 1 29 RF induktsioonitakisti 1
3 Katteklamber 1 30 alusplaati 1
4 Liihike kaepide 2 31 Trafo 1
S kate 1 32 8huklapi mahis 1
6 Tuulesuunajad 1 33 Parempoolne kiilgsein 1
7 IGBT jahutusradiaator 1 34 MUR jahutusradiaatorit 1
8 Alaldi sild 1 35 vastupanu 2
9 emaplaat 1 36 Tyulekaitseseade 1
10 HF 1 37 Apsorbeeriv plaat 1
11 Absorberi trilkkplaat 1 38 trjikkplaati 1
12 Kilgsein vasakule 1 39 Juhtpaneel 1
13 (6B T-vansistor 1 40 fgnni 2
14 Isolatsiooniplaat 1 41 Ventilaatori kinnitusplaat 1
15 IGBT-korpus 1 42 Tagasein 1
16 Esipaneeli tagakiilg 1 43 Tihenduspaneel 1
17 LCD esipaneel 1 44 14-kontaktiline pistikupesa 1
18 LCD-ekraan 1 45 pistikupesa kork 1
19 Tihendusplaat ees 1 46 Splenoidventiil 1

20 poordnupp 1 47 kaabliklamber 1
21 Esipaneeli valjund 1 48 I(litit 1
22 12-kontaktiline pistikupesa 1 49 vahelduvvoolu trafo 1
23 Europistik 2 50 EMC-trikkplaat 1
24 Gaasilhendus 51 tqiteplokki 1
25 Esipaneeli vaateaken 1 52 Jyihtplaat 1
26 esipaneel 1 53 PCB vooluringi traadita 2

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

Varuosade loend 4 CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse

80

Pos. Kirjeldus Kogus Art. Number Pos| Kirjeldus Kogus [Tootekood
1 Toitep|aat 1 0136432301 10 '[oitep|aat 1 0107432303
2 Kondensaatorplaat|1 0136340308 11 | juhtpaneel 1 0107432305
3 héirete summutamise plaat 0136432303 12 RF-plaati 1 0136432312
4 Alaldi 1 0107432317 13 Hafrete summutamise plaat 1 0136432313
5 Kondensaatorplaat 0136432305 14 hajrete summutamise plaat 1 0107432309
6 Tagasein 1 0136506303 15 Esikaas 1 0136506312
7 Ventilaator 1 0107118108 16 ventilatsioonivére 1 0136512314
8 Ventilaator 1 0136432308 17 Esipan eel 1 0136432317
9 Toitep|aa[ 1 0107432312
Varuosad
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Varuosade joonis 5 CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC Pulse

Joonis 12-9: Varuosade joonis 4 CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC Pulse
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Varuosade loend 5 CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC impulsskeevitus

Pos. Kijrjeldus Kogus Tootekood Pos. Kirjeldus Kogus Tpotekood
1 Labipaistev kaas 1 katteklamber 35 Keskmine vahesein 1
2 1 36 Inverteri B plokk 1
3 Katteklamber 1 37 pistikupesa 5
4 Kilgsein parem 1 38 tthendusvarda 2
5 Kilgsein vasakule 1 39 Isolatsiooniplaat 1
6 Kéaepide 1 40 Keskmine vahesein 1
7 Kaas 8 2 41 Kprgsagedus 1

kaitsev réngas 6 42 Tihendusplaat 1
9 pistikupesa 1 43 Korgsageduslik induktsioontakisti 1
10 kuusnurk 4 44 Alusplaat 1
Isolatsioonikolonn
1 Isolatsiooniplaat 1 45 triikkplaati HF 1
imendumine
12 PCB vooluring 2 46 Abitoiteallikas 1
PCB
13 Toite trilkkplaat 1 47 Raadiosagedusliku neeldumise 1
14 vahelduvvoolu kontaktorit 1 48 Trafo 1
15 Kondensaator- 1 49 kuusnurk 4
Isolatsiooniplaat Isolatsioonikolonn
16 Kondensaatorplaat 1 50 juhtpaneeli 1
17 Mooduli triikkplaat 1 51 Kjnnitusplaat 1
vooluring
18 3PH alaldit 1 52 esipaneeli 1
19 Haitete summutamise plaat 1 53 Esiklaas 1
20 toiteplaati 2 54 kaablithendust 1
21 Uheendus 1 55 vaskithendust 2
22 Solenoidventiil 1 56 Halli andur 1
23 144kontaktiline pistikupesa 1 57 12-kontaktiline pistikupesa 1
24 kaabliklambrit 1 58 Gaasiuhendus 1
25 Tagumine tihendusplaat 1 59-etirone uhendus 1
26 pistikupesa 2 60 nurka/ 1
Kiirkinnitused
27 lulitit 1 61 Vljundplaat ees 1
28 jahutusradiaatorit 1 62 ppodrdnuppu 1
29 poritiib 1 63 kodeerijat 1
30 fanni 2 64 Epsmine kinnitusplaat 1
31 Ventilaator 1 65 LCD-ekraan 1
32 tagasein 1 66 Epsmine tihendusplaat 1
33 Ventilaatori kinnitusplaat 1 67 Tihendusplaat
Tagasi
34 Inverteri A plokk 1
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Varuosade joonis 6 CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse ja CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC Pulse
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Joonis 12-10: Varuosade joonis 5 karu
Varuosade loend 6 kéru
Pos. Kirjeldus Rahvahulk Pos. Nimetus Rahvahulk

1 pudelihoidja 1 7 Lahas 2

2 alusplaat 1 8 podriev ratas 2

3 telg 1 9 Kaepideme kinnitus 1

4 pesumasin 2 10 terastorust kolonn 1

5 teljehilss 2 11 tala 1

6 ratas 2 12 Kett 1
Varuosad

CRAFT-TIG PRO | Versioon 1.03

83



Machine Translated by Google

Varuosade joonis 7 jahutusseade
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Joonis 12-11: Jahutusseadme varuosade joonis 6

Varuosade loend 7 kiilmik

Pos. Kirjeldus Rahvahulk Pos. Nimetus Rahvahulk
1 Raam 2 7 Ventilaator 1
2 Sisselaskekollektor 2 8 Kittetoru jahuti 1
3 pump 1 9 veepudel 1
4 T-Ghendus 1 10 esikaas 1
5 réhululiti 1 11 Kiirihendus (sinine) 2
6 Risttala 1 12 Kiirihendus (punane) 2
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13 elektriskeemi
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Elektriskeem 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse
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Joonis 13-2: Elektriahela skeem 2 CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P Pulse
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Elektriskeem 3 CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse
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Joonis 13-3: Elektriskeemi skeem 3 CRAFT-TIG PRO 253 DC Pulse
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Joonis 13-4: Elektriahela skeem 4 CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC Pulse, CRAFT-TIG PRO 503 AC/DC Pulse

Elektriskeemid

88 CRAFT-TIG PRO | Versioon 1.03



Machine Translated by Google

14 ELi vastavusdeklaratsioon

Jargmiste toodete puhul

Tootja/edasimiija: St,rmer Maschinen GmbH

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

Tooterihm: /e . Saba trimmerid
Tlubimargistus: TIG-inverter Artikli number
Toote nimi: ¥ [ crAFT-TIG PRO 201 DC P impulsskeevitus 1364201

|:| CRAFT-TIG PRO 201 AC/DC P impulsskeevitus 1364202

D CRAFT-TIG PRO 253 alalisvoolu impulsskeevitus 1364253

|:| CRAFT-TIG PRO 323 AC/DC impulsskeevitus 1364323

O crAFT-TIG PRO 503 AC/DC impulsskeevitus 1364503

Seerianumber: *

*
Ehitusaasta:

* Taitke need valjad vastavalt taubisildil olevale teabele.

kinnitatakse kdesolevaga, et see vastab ndukogu direktiivis 2014/30/EL (EMC direktiiv) satestatud
olulistele kaitsenduetele, mis kasitlevad lilkkmesriikide digusaktide Uhtlustamist
elektromagnetilise Uhilduvuse ja direktiivi 2014/35/EL elektriseadmete kohta, mida kasutatakse
Kasutage teatud pingepiirides.

Ulalmainitud tooted vastavad nende direktiivide ja RoHS 2011/65/EL direktiivi satetele.
jajargima kaarkeevitusseadmete ohutusndudeid vastavalt standardile
jargmised tootestandardid:

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

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

Vastavalt ELi direktiivi 2006/42/EU artiklile 1 kuuluvad eespool nimetatud tooted tiksnes direktiivi 2014/35/EL, mis kasitleb teatud
pingevahemikes kasutamiseks méeldud elektriseadmeid, reguleerimisalasse.

Tehnilise dokumentatsiooni koostamise eest vastutava isiku nimi ja aadress:

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

O

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

EL-i vastavusdeklaratsioon
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15 Lisa

15.1 Autoridigus

Selle kasutusjuhendi sisu on autoridigusega kaitstud. Nende kasutamine on lubatud seadme kasutusotstarbe piires. Igasugune muu
kasutamine on ilma tootja kirjaliku loata keelatud.

Oma toodete kaitsmiseks registreerime véimaluse korral Giksikjuhtudel kaubamargi-, patendi- ja
disainidigused. Oleme kindlalt vastu meie intellektuaalomandi diguste mis tahes rikkumisele.

Tehniliste muudatuste digus igal ajal reserveeritud.

15.2 Ladustamine
OHT!

Ebadige vdi sobimatu ladustamine v6ib kahjustada vdi havitada elektrilisi ja mehaanilisi komponente.

Pakendatud vdi juba lahtipakitud osi tuleb hoida ainult ettenahtud keskkonnatingimustes.

Kui seadet ja lisatarvikuid tuleb hoiustada kauem kui kolm kuud ja muudel imbritsevatel tingimustel kui ette ndhtud, pidage ndu
edasimiijaga.

15.3 Jaatmekaitlusjuhised / taaskasutusvdimalused Palun
utiliseerige oma seade keskkonnasdbralikul viisil, k6rvaldades jdatmed nduetekohaselt ja mitte visates neid
loodusesse.

Palun &rge visake pakendit ega vana seadet lihtsalt &ra, vaid utiliseerige mdlemad vastavalt oma linna/omavalitsuse vdi vastutava
jaatmekaitlusettevotte kehtestatud juhistele.

15.3.1 Aufleri kasutuselevott

ETTEVAATUST!

Vananenud seadmed tuleb viivitamatult ja nGuetekohaselt kasutusest kdrvaldada, et valtida hilisemat
vaarkasutust ning ohtu keskkonnale v&i inimestele. y Eemaldage

patareid ja laetavad akud, kui need on olemas. y Vajadusel

vOtke seade lahti hallatavateks ja korduvkasutatavateks s6lmedeks ja komponentideks. y Seadme komponendid
utiliseerige ettendhtud utiliseerimismeetodite kohaselt .

15.3.2 Uue seadme pakendi utiliseerimine

Ko6ik seadmes kasutatud pakkematerjalid ja pakkevahendid on taaskasutatavad ja tuleb taaskasutada.

Pakkepuitu saab utiliseerida v8i taaskasutada.
Papist pakendikomponente saab purustada ja vanapaberina utiliseerida.

Kiled on valmistatud poluetileenist (PE) vdi polsterdusdetailid polustireenist (PS). Neid materjale saab parast to6tlemist taaskasutada,
kui need edastada taaskasutuskeskusesse v0i teie eest vastutavale jaatmekaitlusettevottele.

Andke pakkematerjal edasi ainult sorteeritult, et seda saaks kohe taaskasutada.

90
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15.3.3 Vana seadme utiliseerimine

TEAVE

Teie enda ja keskkonna huvides palun veenduge, et seadme k6ik komponendid utiliseeritakse ainult ettenédhtud ja
heakskiidetud meetodite abil.

Palun arvestage, et elektriseadmed sisaldavad mitmesuguseid taaskasutatavaid materjale ja keskkonnale kahjulikke komponente. Palun
aidake tagada, et need komponendid eraldatakse ja nduetekohaselt utiliseeritakse. Kahtluse korral vétke Gthendust oma kohaliku
jaatmekaitlusteenusega. Vajadusel v8ib tédtlemiseks olla vaja spetsialiseeritud jadtmekaitlusettevdtte abi.

15.3.4 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 olmepriigina &ra visata.
Euroopa elektri- ja elektroonikaseadmete jaatmete direktiivi ning selle siseriiklikku digusesse rakendamise kohaselt tuleb kasutatud
elektrilised tooriistad, elektriseadmed ja -masinad eraldi koguda ja keskkonnasdbralikult ringlusse votta.

Kaitajana peaksite hankima teavet teile kehtiva volitatud kogumis- vdi kdrvaldamissiisteemi kohta.

Palun veenduge, et patareid ja/vdi laetavad akud utiliseeritakse nduetekohaselt ja vastavalt seadusjargsetele eeskirjadele. Palun visake
tihjenenud patareisid ainult jaemuiujate vdi munitsipaaljaatmete kaitlemise ettevdtete kogumiskastidesse.

15.4 Jaatmete kdrvaldamine munitsipaaljadtmete kogumispunktide

kaudu Kasutatud elektri- ja elektroonikaseadmete jaadtmekaitlus (kehtib Euroopa Liidu
riikides ja teistes Euroopa riikides, kus on nende seadmete jaoks eraldi kogumissiisteem).

Tootel vGi selle pakendil olev siimbol naitab, et seda toodet ei tohi kéidelda tavalise olmeprugina. Selle asemel tuleb see
anda vastavasse elektri- ja elektroonikaseadmete ringlussev6tu kogumispunkti.

Tagades selle toote dige utiliseerimise, aitate kaitsta keskkonda ja teiste tervist. Ebadige utiliseerimine ohustab keskkonda
ja tervist. Materjalide ringlussev6tt aitab véhendada tooraine tarbimist. Lisateabe saamiseks selle toote ringlussevétu kohta
vOtke thendust oma kohaliku omavalitsuse, olmejaatmete kaitlemise teenuse vdi poega, kust te toote ostsite.

16 Tootevaatlus

Meil on kohustus oma tooteid jalgida ka parast kohaletoimetamist.
Palun raakige meile kdigest, mis meid huvitab:
V¥ Muudetud seadistusandmed.

y Seadmega seotud kogemused, mis on teistele kasutajatele olulised. y Korduvad
héired.

St,rmer Maschinen GmbH Dr.-

Robert-Pfleger-Str. 26 D-96103
Hallstadt

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

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

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

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

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

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

www.holzkraft.de www.schweisskraft.de

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

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




