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PriekSvards

Cientjamais klient,

Liels paldies par iegadi 7c Sveifelgerts.

Zc Uz astes mont&jamas ierices piedava visaugstako kvalitati, tehniski optimalus risinajumus un ir parliecinosas.
] p 9 p J p

pateicoties izcilai cenas un veiktspéjas attiecibai. Nepartraukta attistiba un produktu inovacijas.

garantét tehnologiju jdb&siauaika a strava Statuss uz un

Pirms nodo3anas ekspluatacija, IGdzu, rapigi izlasiet STs lietoSanas instrukcijas un iepazistieties ar ierici.

Astes grabekli var izmantot ka uzticamu Iidzekli. Tapat parliecinieties, ka visas personas, kas strada ar astes grabekli, vienmér ir
Ieprieks izlasTju un sapratu lietoSanas instrukciju. Rapigi glabajiet So lieto3anas instrukciju majas.

astes béninu laukums.

informacija

LietoSanas instrukcija ir sniegta informacija par droSu un pareizu uzstadisanu, ekspluataciju un
Astes sijas apkope. Ir svarigi konsekventi ievérot visus 3aja rokasgramata ietvertos noradijumus.
nodrosina cilvéku un astes lidotaja droSibu.

Rokasgramata ir definéts astes sparna paredzétais mérkis un sniegta visa nepiecieSsama informacija par ta ekonomisku darbtbu un ilgu
kalpoSanas laiku.

Apkopes sadala ir aprakstiti visi apkopes darbi un funkcionalas parbaudes, kas lietotajam javeic.

javeic regulari.

Saja rokasgramata ietvertas ilustracijas un informacija var tikt mainita

Jasu astes stiena pasreizéjais konstrukcijas statuss var at3kirties. Ka raZotajs més pastavigi cenSamies to uzlabot.
un tiek veikti produktu atjaunoSanas pasakumi, tapéc izmainas var veikt bez Siem

tiks pazinots ieprieksS. Astes gultna ierices ilustracijas dazas detalas var atSkirties no

Sis rokasgramatas ilustracijas var at3kirties, tomér tas neietekmé ierices lietojamibu.

Sveiflgerts.

Tapéc no sniegtas informacijas un aprakstiem nevar izrietét nekadas pretenzijas. Izmainas un
Més paturam tiesibas pielaut klGdas!

Jasu ieteikumi attiectba uz STm lietoSanas instrukcijam ir svarigs ieguldijums masu darba optimizéSana.

ko més piedavajam saviem klientiem. LGdzu, sazinieties ar mums, ja jums ir kadi jautajumi vai ieteikumi uzlabojumiem.
masu pakalpojums.

Ja péc 3o lietoSanas instrukciju izlasiSanas jums rodas vél kadi jautajumi vai rodas probléma...
Ja, izmantojot 3Ts lietoSanas instrukcijas, nevarat atrisinat problému, ladzu, sazinieties ar savu specializéto izplatitaju.
Savienojums.

RaZotaja informacija Produkta identifikacija

S - Stormer Maschinen GmbH anini Artikula numurs
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Dr.-Robert-Pfleger-Strafle 26;
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1 Drosiba

AttéloSanas konvencijas

sniedz papildu informaciju

aicina jas rikoties

H Saraksti

&1 lieto$anas instrukcijas dala

izskaidro Saja lietoSanas instrukcija izmantoto terminu nozimi un lietojumu
Bridinajuma pazinojumi,

nosaka astes dala piestiprinatas ierices paredzéto lietojumu,

bridina par briesmam, kas var rasties jums un citiem, ja Sie noradijumi netiek ievéroti.

varétu,
informé jas par to, ka izvairities no briesmam.

Papildus iepriekSminétajam, ladzu, skatiet lietoSanas instrukciju.

piemérojamie likumi un noteikumi,
tiestbu aktu noteikumus par negadijumu novérsanu,

aizlieguma, bridinajuma un rikojuma zimes.

Vienmér glabajiet dokumentaciju astes turétaja tuvuma.
1.1 DrosSibas noradijumi (bridinajumi)

Bistamibas klasifikacija

DroSibas noradijumus més sadalam dazados [Imenos. Zemak eso3aja tabula ir sniegts parskats.
Parskats par simbolu (piktogrammu) un signalvardu pieskirSanu konkrétajai bistamibai un

(iesp&jamas) sekas.

piktogramma Signalvards Definicija/sekas
BISTAMI! Taltejas briesmas, kas var izraisit nopietnus savainojumus vai navi.
BRIDINAJUMS! Risks: bistama situacija var izraisit nopietnus savainojumus vai navi.
B Bistamas vai nedro3as proceddras, kas var izraisit miesas bojajumus vai ipaSuma bojajumus.
UZMANIBU!
Situacija, kas varétu izraisit astes spuras bojajumus, ka arT citus bojajumus.
1 !
BISTAME Nav traumu riska cilvékiem.
LietoSanas padomi un cita svariga/noderiga informacija un ieteikumi.
Nav bistamu vai kaitigu seku personam vai TpaSumam.
informacija

Drosiba
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Piktogrammas, kas norada uz konkrétam briesmam

A A

>

Visparigi Bridinajums par Bridinajums par Bridinajums par telu Bridinajums par
Bridinajuma zimes elektribu Roku traumas Virsma automatisko
Spriedze sakums
Bridinajums par skérsliem uz zemes Bridinajums: Apgasanas risks! Bridinajums par gaidamo —
od Bridinajums par
sloaze

viegli uzliesmojosam vielam

Piktogrammas, kas norada komandas/aizliegumus

Aizliegums personam ar Pirms lietoSanas izlasiet

Elektrokardiostimulatori lietoSanas instrukciju!

Valkajiet aizsargbrilles! Valkajiet aizsargcimdus! Valkajiet drosibas apavus! Valkajiet aizsargapgérbu!

Drosiba
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1.2 Paredzeétais lietojums Loka metinasanas instruments ar

stieples padevi ir piemérots loka metinaSanai, kas ir pasi paredzéta oglekla téraudu vai mazlegéto téraudu MIG (metala inertas gazes metinasanai)
vai MAG (metala aktivas gazes metinasanai) ar aizsarggazi CO2 vai ar argona/CO2 maistjumiem.

Turklat tas ir piemérots nerlséjosa térauda MIG metinaSanai ar argona gazi un aluminija metinasanai ar argona gazi, ka art MMA metinasanai.

Uz astes montéjama iekarta ir paredzéta profesionalai lietoSanai, tapéc to drikst izmantot tikai kvalificéts personals saskana ar $im lieto3anas
instrukcijam.

Paredzéta lietoSana ietver arT  lietoSanas instrukciju ievéroSanu,

parbaudes un apkopes noradijumu ievéroSanu.

1.3 Sapratigi paredzama nepareiza lietoSana  LietoSana zonas ar bistamam vielam, spradziena

vai ugunsgréka risks.  LietoSana priekSmetu vai Skidrumu sildiSanai.  LietoSana nemetalisku izstradajumu

apstradei.  LietoSana degvielu aizdedzinasanai.

BRIDINAJUMS!

ST A klases astes tipa antena nav paredzéta lieto$anai dzivojamas instalacijas, kuras apgada publiska zemsprieguma elektroapgades

sistéma. Sajas zonas elektromagnétisko saderibu var bat grati panakt gan vadito, gan izstaroto traucgjumu dél.

Ja astes sparns tiek izmantots citadi, neka noradits 1.2. punkta “Paredzétais lietojums”, vai tiek modificéts bez Stirmer Maschinen GmbH atlaujas,
astes sparns vairs netiks izmantots atbilstoSi paredzétajam mérkim.

BRIDINAJUMS!

Nepareiza astes sparna lietoSana  rada briesmas personalam, apdraud astes sparnu

un citu operatora ipaSumu,  pasliktina ierices darbibu.

Més neuznemamies atbildibu par zaud&jumiem, kas radusies nepareizas lietoSanas rezultata.

Jebkura lietoSana arpus paredzéta mérka vai citada veida, neka noradits, tiek uzskatita par nepareizu lietoSanu. Lai izvairitos no nepareizas
lietoSanas, pirms pirmas lietoSanas reizes ir jaizlasa un jasaprot lietoSanas instrukcija.

ApkalpojoSajam personalam jabat kvalificétam.
BISTAML!

Astes sparna modifikacijas un parveidojumi ir aizliegti! Tie apdraud cilvékus un var sabojat astes sparnu.

Nepareiza uz astes montéjamas ierices lietoSana, ka arf drosibas noteikumu vai lieto3anas instrukcijas neievéroSana izslédz razotaja
atbildibu par nodaritajiem zaud&jumiem personam vai jpaSumam un anulé garantiju!

Bistami nepareizas lietoSanas gadijumal!
Astes stiena nepareiza lietoSana var radit bistamas situacijas. » Darbiniet astes stieni tikai tehniskajos

datos noraditaja veiktspé&jas diapazona. * Nekad neapejiet un neatslédziet drosibas ierices. * Darbiniet astes stieni tikai tad, ja ta ir nevainojama

darba kartiba. « Izmantojiet tikai originalas rezerves dalas.

DroSiba
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1.4 Atlikusie riski

Pat ja tiek ievéroti visi drosibas noteikumi un astes stréle tiek lietota pareizi, pastav atlikusie riski, kas uzskaititi turpmak: Acu bojajumi, ko rada bojatu
vai nepiemérotu acu aizsargu lietoSana. Elpcelu bojajumi, ieelpojot izgarojumus . Elektriskas stravas trieciens,

ko rada bojata elektriska izolacija vai mitrums . Aug3éjo ekstremitaSu apdegumi, ko rada nepiemérotu cimdu
lietoSana. Sagataves bojajumi, ja lietotajam nav pietiekamas kvalifikacijas vai

pieredzes.

Ja astes plakni vada un apkopj nepietiekami kvalificéts personals, nepareizas darbibas vai nepareizas apkopes dé| no astes plaknes var rasties briesmas.

INFORMACIJA!
Visam personam, kuram ir dariSanas ar astes vadoni, ir jabat
jabat nepiecieSamajai kvalifikacijai,  rGpigi jaievéro

$is lietoSanas instrukcijas.

1.5 Personala kvalifikacija
Mérkauditorija

ST rokasgramata ir paredzéta

operatori,
operatori, apkopes

personals.

Tapéc bridinajumi attiecas gan uz astes sparna darbibu, gan apkopi.
Skaidri un neparprotami defingjiet, kas ir atbildigs par dazadiem uzdevumiem, kas veicami ar asté uzstadrto ierici (ekspluatacija, apkope un remonts).

Neskaidri noteikti pienakumi rada drosibas risku!
Saja rokasgramata ir uzskaititas dazadu uzdevumu veik3anai nepieciesamas personas kvalifikacijas:
operators

Operators ir sanémis noradijumus no operatora par vinam uzticétajiem uzdevumiem un iesp&jamiem nepareizas ricibas riskiem. Operators drikst veikt
uzdevumus, kas parsniedz normalu darbibu, tikai tad, ja tas ir noradits Sajas instrukcijas un operators vinu ir neparprotami pilnvarojis to darft.

elektrikis

Pateicoties profesionalajai apmacibai, zindSanam un pieredzei, ka arT attiecigo standartu un noteikumu parzinasanai, kvalificéti elektriki spé&j veikt darbus
ar elektriskajam sistémam un patstavigi atpazit un noveérst iespéjamos apdraudé&jumus.

Elektrospecialists ir Tpasi apmacits darba videi, kura vins strada, un parzina attiecigos standartus un noteikumus.

Specialistu personals

Pateicoties profesionalajai apmacibai, zindSanam un pieredzei, ka arT attiecigo noteikumu parzinasanai, kvalificéts personals sp&j veikt viniem uzticétos
uzdevumus un patstavigi atpazit un novérst iespé&jamos apdraudé&jumus.

Drosiba

CRAFT-MIG PRO | 1.02 versija



Machine Translated by Google

f ~

Instruéta persona

Apmacamo personu operators instruéja par tai uzticétajiem uzdevumiem un iesp&jamam nepareizas ricibas briesmam.

Pilnvarotas personas

BRIDINAJUMS!

Nepareiza astes sparna darbiba un apkope rada briesmas cilvékiem, priekSmetiem un videi.

Ar astes grabekli atlauts stradat tikai pilnvarotam personam!

Pilnvarotas personas, kas atbildigas par ekspluataciju un apkopi, ir operatora un raZotaja instruéti un apmaciti specialisti.

Operatoramiir ja

apmacit personalu,  regulari
(vismaz reizi gada) instruét personalu par
- visus droSibas noteikumus attieciba uz astes tipa gaisa kugi, - darbibu, - atzitos
tehnologijas
noteikumus,  parbaudit personala zinasanu lTmeni,
dokumentét apmacibu/instrukcijas,  apstiprinat dalibu
apmacibas/instrukcijas ar parakstu,  parbaudit, vai personals

strada, apzinigi ievérojot drosibu, un ievéro ekspluatacijas instrukcijas.

Operatoramir ja

ir apmactti astes stréles lietoSana,  parzina tas funkciju un darbibu,  pirms nodo3anas ekspluatacija

- jabat izlastjuSsam un sapratusam lietoSanas instrukciju, - japarzina visas
drosibas ierices un noteikumi.

1.6 Visparigi droSibas noradijumi

LODZU, NEMIET VERA TURPMAK MINETO:

Pirms astes stiena nodo3anas ekspluatacija parbaudiet, vai tam nav redzamu bojajumu vai defektu. Visi defekti vai bojajumi

nekavéjoties janovers.
Aizsargajiet astes stieni no mitruma. Nekad nelietojiet astes

stieni vidé, kas: - satur nezinamas vielas; - rada spradziena vai ugunsgréka
risku; - ir slikta ventilacija .

Nekad nestradajiet slimibu ietekmé, kas pasliktina koncentréSanas spéjas, noguruma, narkotiku vai alkohola ietekme.
vai medikamentus.

* Turiet gaisa ieplades un izplGdes atveres tiras. « Neizmantojiet agresivus

tiriSanas lidzeklus astes puléSanas ierices tirisanai. * Remontu drikst veikt tikai kvalificéts personals. « Izmantojiet tikai

originalas rezerves dalas un piederumus.  Astes puléSanas process javeic atseviska telpa ar lazera

aizsardzibu; ne

Personalam, kas strada pie $Gpolém, ka arf viegli uzliesmojosiem un degosiem materialiem jaatrodas vairak neka 10 metru attdluma no $apoju galda. SGpolu

zonas tuvuma vienmér turiet ugunsdzéSamo aparatu viegli pieejamu.

DroSiba
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Elektriskais spriegums
Nepieskarieties detalam, kas atrodas zem sprieguma.

Pirms jebkadu darbu veikSanas atvienojiet astes planieri no baroSanas avota.

Izolgjieties no metinama sagataves un no zemes; valkajiet izol&joSus cimdus un apgérbu.

Nestradajiet ar bojatiem vai slikti pievienotiem kabeliem vai valigiem savienojumiem
Skavas kabeli.

Turiet savu darba apgérbu un kermeni sausu.

Nestradajiet mitra vai slapja vide.

Neatspiedieties ar kermeni pret grieZamo sagatavi.

Nelietojiet ierici, ja ir nonemtas kadas tas sastavdalas vai aizsargierices.

Parliecinieties , ka pie astes piestiprinata ierice vienmér ir drosi novietota, lai ta nenokristu un neapgaztos.
Stradajot liela augstuma, izmantojiet kritiena apturésanas sistému.

Ieslédziet astes planieri tikai tad, kad visi kabeli ir pareizi pievienoti.

Parliecinieties , vai visi piederumi ir pareizi pievienoti, un vienmér pievérsiet uzmanibu
pareizs zemé&juma savienojums.

Spradziena risks
Parliecinieties, ka darba zonas tuvuma neatrodas viegli uzliesmojo3i materiali.
Esiet uzmanigi ar viegli uzliesmojoSiem gazu maisijumiem darba zona (ventilacija un nosaksana).

Nekad netrauméjiet traukus, kas satur viegli uzliesmojo3us vai degoSus materialus.
Izmantojot aluminija termiskai apstradei ar Gdeni dzes€jamas gala frézes un zemuadens gala frézes, nemiet véra, ka aluminija var iesprostoti

Gdenraza atomi. lesprostotais Gdenradis var izraisit spradzienus .

Nomainiet visas gazes caurules, kas izskatas bojatas.
Uzturiet spiediena reduktorus laba darba kartiba .

Nestaigajiet vidé, kura ir putekli, gaze vai spradzienbistami tvaiki.

Ugunsbistamiba
Parliecinieties, ka darba zonas tuvuma neatrodas viegli uzliesmojosi, aizdegosi materiali.
ir bagati un tiem ir sagatavoti pieméroti ugunsdzésibas l1dzekli.

Izvairieties no atklatas liesmas izplatiSanas dzirkste|u, izdedZu un kvélojoSu oglu dé| .
Materials.

Parliecinieties , ka darba zonas tuvuma atrodas ugunsdzésibas ierices.
No darba zonas aizvakt viegli uzliesmojoSus materialus un degvielu.

Apdegumi
Aizsargajiet savu kermeni, valkajot ugunsdro3u aizsargapgérbu (cimdus,
Galvassegas, apavi un maskas utt.) pret apdegumiem un ultravioleto starojumu).

Kustigas vai termiski karstas detalas var sabojat jasu kermeni vai citus cilvékus.

Turiet elektroda galu talak no sava un citu cilvéku kermena.

Nelietojiet kontaktlécas. Intensivais loka raditais karstums var izraisit to sapldSanu ar radzeni.

NodroSiniet, lai pirmas palidzibas piederumi atrastos darba zonas tuvuma.

Nomainiet astes maskas skata lodzinu, ja tas ir bojats vai nepiemérots astes apstradei.

Pirms apstradato detalu apstrades pagaidiet , ITdz tas ir atdzisu3as.
Loks izmetis $lakatas un dzirksteles. Vienmér valkajiet ellas nesaturoSu aizsargapgérbu, pieméram, adas cimdus, bikses bez atlokiem un
augstus apavus. Nosedziet matus ar cepuri.

DrosSiba
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Elektrokardiostimulatoru lietotaji

Augstsprieguma ké&zu magnétiskie lauki var pasliktinat elektrokardiostimulatoru darbibu
ietekme.

Cilvekiem, kuri valka Sada veida svarigas elektroniskas ierices, jaapmeklé arsts.

pirms do3anas uz vietam, kur ir $adi astes formas piedékli, konsultéjieties ar specialistu.

Starojums
Astes starojums var izraisit redzes bojajumus un apdegumus.

Radiacija rada spécigu ultravioleto un infrasarkano gaismu.
Loks izstaro starojumu, kas var sabojat acis un izraisit adas apdegumus; izmantojiet atbilstoSus aizsarglidzek|us.

Tvaiki un gazes
AtdaliSanas laika rodas kaitigas gazes:
Izvairieties no piesarnotaju ieelpo3anas.
Astes saritinaSanas laika turiet galvu péc iespéjas talak.

NodroSinat atbilstoSu ventilaciju, nostkSanu vai, ja nepiecieSams, elpoSanas gaisa padevi.
Radfito tvaiku un gazu veidu nosaka pamatmaterials, parklajums utt. Ipasa uzmaniba japievérs, ja séra parklajumam paredzétais
materials satur $adus elementus:

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

Kadmijs, mangans un vanadijs.

Ideala gadijuma izmantojiet presé3anas galdus ar ekstrakciju .
Hloridus saturosi tirisanas lidzekli, lietojot tos ar pludinu, var veidot fosgénas gazes (toksisku gazi). Pirms pludina tirisanas

parliecinieties, ka uz sagataves virsmas nav palikuSas atliekas.
Nekad neieejiet vietas, kur pastav ugunsgréka vai spradziena risks.

Izlasiet un izprotiet piedevu materialu raZotaju lietoSanas instrukcijas un izlasiet
Rapigi izlasiet drosibas datu lapas.

Elektromagnétiskie traucéjumi  Astes 4
kardans atbilst elektromagnétisko traucéjumu emisijas standartiem un ir piemérots lietoSanai rapnieciska videé. i

Tomér janem véra, ka var rasties $adi traucéjumi, un
Sados gadijumos javeic atbilstosi pasakumi.
- Datu parraides sistémas
- Komunikacijas
- StdréSana
- DroSibas ierice
- KalibréSanas un mériSanas iekartas

1.7 EMC mérijums

Iznémuma gadijumos noteikta teritorija var tikt ietekméta, pat ja standarts ((t.,))
Tika ievérots starojuma ierobezojums (piemé&ram, ierice, kuru viegli ietekmé elektromagnétisms).
Tas tiek ietekméts, tiek izmantots uzstadiSanas vieta vai tuvuma atrodas radio vai televizors.
(uzstadi$anas vietas). Sados apstak|os lietotajam javeic daZi atbilstosi piesardzibas pasakumi.
satiekas, lai novérstu traucéjumus.

Saskana ar vietéjiem un starptautiskajiem standartiem apkartéjam aprikojumam jaatbilst
Tiek parbaudita elektromagnétiska situacija un trauc&jumu novérsanas spéjas:
dro3inatajs
Elektrolinija, signala parraides [nija un datu parraides kabelis
Datu apstrades iekartas un telekomunikaciju iekartas
Parbaudes un kalibréSanas iekartas

10

DroSiba

CRAFT-MIG PRO | 1.02 versija



Machine Translated by Google

/t

Sie efektivie pasakumi novérs EMC problému:

BaroSanas avots:
Pat ja baroSanas avots atbilst noteikumiem, vienmér javeic papildu pasakumi elektromagnétisko lauku likvidéSanai (piemé&ram, piemérots
stravas filtrs). Astes kabela garums:

- Turiet kabela garumu péc iespéjas Tsaku.
- Novietojiet kabelus blakus vienu otram -
Novietojiet kabelus talu viens no otra  ekvipotencials savienojums

Sagataves savienojuma iezemésana :

- ja nepiecieSams, zemé&juma pievienoSanai izmantojiet piemérotas kapacitates.
Aizsargpléve, ja nepiecieSams:

- Aizsargajiet apkartéjo aprikojumu

- Aizsargajiet visu astes stieni

1.8 DroSibas markéjums uz astes sparna

PAZINOJUMS:

Bojati vai trakstosi drosibas simboli uz astes stiena var izraisit kladas, kuru rezultata var rasties traumas un materialie zaudé&jumi.
Uz astes stiena piestiprinatos droSibas simbolus nedrikst nonemt. Bojati droSibas simboli nekavéjoties janomaina.

Jaievéro sekojoS3ais: Visos apstaklos

jaievéro droSibas noradijumi uz astes plaknes. Ja droSibas mark&jumi astes plaknes ekspluatacijas laika izbalé vai tiek bojati, nekavéjoties
jauzliek jaunas zimes. No briza, kad zimes vairs nav uzreiz atpazistamas un saprotamas no pirma acu uzmetiena,

Schweiflger%ot tiks partraukta ekspluatacija, ITdz tiks uzstaditas jaunas zZimes.

N

—

O

1.-1. attéls: DroSibas marké&jums uz astes sparna
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elektriskas stravas trieciens

Elektriskas stravas trieciens var bat letals. PieskarSanas detalam, kas vada stravu, var izraisit nopietnus triecienus vai apdegumus.
Parliecinieties, vai visas detalas ir pareizi pievienotas un vai zemé&juma savienojums ir pareizs. Vienmér saglabajiet izolaciju starp
kermeni un sagatavi un izvairieties no jebkadas saskares ar detalam, kas vada stravu, ar kailam rokam. Stradajot ar ierici, valkajiet
sausu, izoléjo3u aizsargapgérbu un nekad nedarbiniet to ar atvértu korpusu.

Astes aerosols

Slakatas var izraistt ugunsgrékus un spradzienus. Neizsmidziniet viegli uzliesmojo$u materialu vai konteineru tuvuma, kuros
ieprieks bija viegli uzliesmojoSi materiali.

Gaismas arkas
Elektriskas stravas trieciens var bat letals. PieskarSanas detalam, kas vada stravu, var izraisit nopietnus triecienus vai apdegumus.
Parliecinieties, vai visas detalas ir pareizi pievienotas un vai zemé&juma savienojums ir pareizs. Vienmér saglabajiet izolaciju starp

kermeni un sagatavi un izvairieties no jebkadas saskares ar detalam, kas vada stravu, ar kailam rokam. Stradajot ar ierici, valkajiet
sausu, izol&josu aizsargapgérbu un nekad nedarbiniet to ar atvértu korpusu.

Tvaiki un gazes

Astes vicinaSana rada kaitigus izgarojumus un gazes. Astes vicinaSanas laika centieties turét galvu péc iespégjas talak no
izgarojumiem. NodroSiniet atbilstoSu ventilaciju, nostk$anu vai svaiga gaisa padevi, lai Sie izgarojumi nenonaktu elpojama gaisa.

N

)
i

Jj
W\
Du,
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1.9 DroSibas datu lapas
Bistamo precu droSibas datu lapas var ieglt no specializéta izplatitaja vai zvanot pa talruni +49 (0)951/96555-0.
Specializétie mazumtirgotaji drosibas datu lapas var atrast partneru portala lejupielades sadala.
Drosiba
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2 Tehniskie dati
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CRAFT-MIG PRO parametri

Craft-Mig Pro 201P

Craft-Mig Pro 323

Craft-Mig Pro 353

Daudzsinergisks Sinergisks WS sinerdisks

Artikula numurs 1361145 1361155 1361160
Garums [mm] 630 960 700
Platums [mm] 240 470 270
Augstums [mm] 420 940 490
Svars [kg] 20 51,5 27,7
Piesleguma spriegums [V] 110/230 400 400
Faze(-es) 1 3 3
Stravas veids s udssrava Udssuava
Tikla frekvence [Hz] 50/60 50/60 50/60
Aizsardzibas klase [IP] 23S 23S 23S
1zolacijas klase
EMC klase A A A
Markésana CE CE CE
DroSibas pasakumi Ne Né Né
NepiecieSama generatora jauda [kVA] >7 >10 >13
stravas kontaktdaksa 16 N
Tuk3gaitas spriegums [V] MMA 72 MMA 74 MMA 74

TIG 72 TIG 74 TIG 74

MIG 72 MIG 74 MIG 74
Energijas patérins [kVA] 26,8 22,5 24
Darba temperatara [°C] -10 ~ 40 -10~40 -10 ~ 40
Elastigas térauda stieples [mm] 0,6/0,8/0,9/1,0 0,6/0,8/0,9/1,0/1,2 0,8/0,9/1,0/1,2
Izliektas stieples no nerdisgjo$a térauda [mm] 0,8/0,9/1,0 0,8/0,9/1,0/1,2 0,8/1,0/1,2
Elastigas aluminija stieples [mm] 0,8/0,9/1,0 1.0/1.2 1.0/1.2
Izliektas stieples CuSi [mm] 0,8/0,9/1,0 1.0 1.0
Izliektas stieples Aizpildstieples [mm] 0,8/0,9/1,0 0,8/0,9/1,0/1,2 0,9/1,0/1,2
Stieples padeves bloks [veltni] 1 2 2
Stieples padeves atrums [m/min] 1,5~16,5 1,5~24 1,5~24
stieples padeves veltni ar piedzinu Viens/divkarss ) )
Regulésanas diapazons TIG DC [A] 10 ~ 200 10 ~ 300 10 ~ 350
Elektroda regulé$anas diapazons [A] 10 ~200 10 ~ 250 10 ~ 350
MIG lodé3anas iestatijumu diapazons [A] 30~200 30~315 30 ~350
Regulésanas diapazons 230 V - piesléegums 10 ~ 200 10~315 10 ~ 350
Darba cikls pie maksimalas stravas 40°C [%] 30 40 60
Strava pie ED 60% 40°C [A] 140 260 350
Strava pie ED 100% 40°C [A] 110 200 270
Energijas patérins MIG/MAG [kVA] 6.2 10,4 12.3
Elektroda jaudas patéring [KVA] 7 8,4 134
Elektroda TIG DC jaudas patérin3 [kKVA] 5,1 7.5 9.6
Nepartraukta jauda pie ED 100% 2,5 ) B
jaudas koeficienta [cos fi] 0,999 0,67889 0,718
Efektivitate [%] 80 89,41
Khlart gaiss - -
degla dzeséSana gaiss - -
MIG/MAG process Ja Ja Ja
MMA procedara Ja Ja Ja
2 taktu/4 taktu parslégsana 2T /47 2T /4T 2T /47
Spot takas VIENA VIETA NAV ATBALSTITS VIETAS
Intervala nobide DAUDZPUNKTU NAV ATBALSTITS NAV ATBALSTITS
Regul&jama drosele 0~10 0~10 0~10
Darbibas indikators LCD LCD LCD
«Parslodzes indikators Ja Ja Ja

Tehniskie dati
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CRAFT-MIG PRO parametri

Craft-Mig Pro 503

Craft-Mig Pro 253

Craft-Mig Pro 353

Craft-Mig Pro 503

WS sinerdisks Pulss Pulss WS Pulss WS

Artikula numurs 1361165 1362025 1362035 1362050
Garums [mm] 740 680 7100 710
Platums [mm] 280 270 260 260
Augstums [mm] 500 500 500 500
Svars [kg] 31,8 29,8 31 30,5
Piesleguma spriegums [V] 400 400 400 400
Faze(-es) 3 3 3 3
Stravas veids st uasstra Udssiava udssiava
Tikla frekvence [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Aizsardzibas Klase [IP] 23S 23S 23S 23S
1zolacijas klase
EMC klase A A A A
Markésana CE CE CE CE
Drosibas pasakumi Ne Né Né Né
NepiecieSama generatora jauda [kKVA] >22 >8 >13 >22
stravas kontaktdaksa - - - -
Tuk3gaitas spriegums [V] MMA 97 MMA 74 MMA 73 MMA 93

TIG 97 TIG 74 TIG73 TIG 93

MIG 97 MIG 69 MIG 76 MIG 93
Energijas patérins [kVA] 37,5 17.8 26,5 41,5
Darba temperatdra [°C] -10 ~ 40 -10~ 40 -10~ 40 -10 ~ 40
Elastigas térauda stieples [mm] 0,8/0,9/1,0/1,2/1,6 0,8/0,9/1,0/1,2 0,8/0,9/1,0/1,2/1,6 0,8/0,9/1,0/1,2/1,6
Izliektas stieples no nerisgjo$a térauda [mm] 0,8/1,0/1,2/1,6 0,8/1,0/1,2 0,8/1,0/1,2/1,6 0,8/1,0/1,2/1,6
Elastigas aluminija stieples [mm] 1.0/1.2/1.6 neviens 1.0/1.2/1.6 1.0/1.2/1.6
Izliektas stieples CuSi [mm] 1.0 0,9/1,0/1,2 1.0 1.0
Izliektas stieples Aizpildstieples [mm] 0,9/1,0/1,2/1,6 0,9/1,0/1,2 0,9/1,0/1,2/1,6 0,9/1,0/1,2/1,6
Stieples padeves bloks [veltni] 2 2 2 2
Stieples padeves atrums [m/min] 15~24 1,5~24 1,5~24 1,5~24
stieples padeves veltni ar piedzinu B } N N
Regulésanas diapazons TIG DC [A] 10 ~ 500 10 ~ 250 10 ~ 350 10 ~ 500
Elektroda regulésanas diapazons [A] 10~ 500 10 ~250 10 ~ 350 10 ~ 500
MIG lodé3anas iestatijumu diapazons [A] 30 ~ 500 20~250 20 ~ 350 20~ 500
Regulé&3anas diapazons 230 V - pieslégums 10 ~ 500 10 ~ 250 10 ~ 350 10 ~ 500
Darba cikls pie maksimalas stravas 40°C [%] 60 60 60 60
Strava pie ED 60% 40°C [A] 500 250 350 500
Strava pie ED 100% 40°C [A] 410 195 270 410
Energijas patérin$ MIG/MAG [kVA] 21,7 7.5 12,4 21,5
Elektroda jaudas patérins [kVA] 22,2 8,4 13,4 222
Elektroda TIG DC jaudas patéring [kVA] 17 57 9,8 16.9
Nepartraukta jauda pie ED 100% } ” " N
jaudas koeficienta [cos fi] 0,861 0,675 0,726 0,764
Efektivitate [%] 90,12 88,33 89,02 90,96
K hlart - - - -
degla dzesé3ana B B N N
MIG/MAG process Ja Ja Ja Ja
MMA procedira Ja Ja Ja Ja
2 taktu/4 taktu parslég3ana 2T /4T 2T/ 4T/ 4T+ 2T/ 4T/ 4T+ T/4T/4T+
Spot takas VIETAS VIETAS VIETAS VIETAS

Intervala nobide

NAV ATBALSTITS NAV AT

[BALSTITS NAV ATBALSTIT

5 NAV ATBALSTITS

Regul&jama drosele

0~10 0 ~ 10 sinhronizacija, -10 ~ 0 ~ 10 sinhronizacija, -10 ~ 0 ~ 10 sinhronizacija, -10 ~
+10 impulsi +10 impulsi +10 impulsi
Darbibas indikators LCD LCD LCD LCD
«Parslodzes indikators Ja Ja Ja Ja
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un 0dens dzesétajs (péc izvéles)

Funkcijas Craft-Mig Pro 201P Craft-Mig Pro 323 Craft-Mig Pro 353 Craft-Mig Pro 503
Daudzsinergisks Sinergisks WS sinergisks WS sinergisks

Artikula numurs 1361145 1361155 1361160 1361165

LCD ekrans JA JA JA JA

PWM tehnologija un IGBT 1A IA 1A 1A

Invertora tehnologija

Aktiva PFC tehnologija palielinatam

darba ciklam un JA NE NE NE

Energoefektivitate

Daudzsprieguma ieeja JA NE NE NE

MIG/MAG ar manualo SYN

funkcija

- Alumnijs, velméts térauds, V2A, CuSi JA JA JA JA

- 2T / 4T punktmetinasanas rezims

- Parametru iestatiSana

MMA funkcija (stiena elektrods)

- Heiflstart JA JA JA JA

- Regul&jams loka spéks

TIG IA A A

- PacelSanas loka aizdedze o JA o _un

- 2T/ 4T sprada vadiba _ Punktveida astes reZims Udens- Udens-

- Regulejams Iejupversts sllpums Gaisa dzesé3anas darbiba Gaisa dzeséSanas darbiba

Iek3gja stieples padeve JA JA JA JA

Euroform MIG degla savienojums JA JA JA JA

IP21S JA JA JA JA

Spoles pistoles JA JA JA JA

savienojums. Mainiga sprieguma pade NE JA JA JA

Integréta lieljaudas piekabe NE NE IA IA

un 0dens dzesétajs (péc izvéles)

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

Artikula numurs 1362025 1362035 1362050

LCD ekrans JA JA JA

PWM tehnologija un IGBT IA JA JA

Invertora tehnologija

Aktiva PFC tehnologija palielinatam

darba ciklam un NE NE NE

Energoefektivitate

Daudzsprieguma ieeja NE NE NE

MIG/MAG ar SYN/dubultpulsu

SYN/Manuala funkcija

- DARBA rezims A JA JA

- Aluminijs, velméts térauds, V2A, CuSi

- 2T / 4T punktmetinasanas rezims

- Parametru iestatiSana

MMA funkcija (stiena elektrods) IA

- Heiflstart JA JA

- Reguléjams loka spéks

TIG JA JA

- PacelSanas loka aizdedze A un un

- 2T/ 4T sprada vadiba Udens- Udens-

- Reguléjams lejupvérsts slipums Gaisa dzesésanas darbiba Gaisa dzesé3anas darbiba

Iek3gja stieples padeve JA JA JA

Euroform MIG degla savienojums JA JA JA

IP21S JA JA JA

Spoles pistoles JA JA JA

savienojums. Mainiga sprieguma pade| NE A JA

Integréta lieljaudas piekabe A IA JA

Tehniskie dati

CRAFT-MIG PRO | 1.02 versija

15



Machine Translated by Google

7/c

2.1 Tipa plaksnite
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2.-1. attéls: Craft-Mig Pro 201P Multi Synergic tipa plaksnite
3. Transports, iepakojums, uzglabasana

3.1 Transportésana :

Péc piegades parbaudiet, vai astes strélei nav redzamu transportésanas bojajumu.

Ja pamanat jebkadus bojajumus astes stienim, nekavéjoties zinojiet par to transporta uznémumam vai izplatitajam.

3.1.1 Piezimes par transportéSanu Nepareiza

transportésana, uzstadiSsana un nodo3ana ekspluatacija ir negadijumu riska faktors un var izraisit astes plaknes bojajumus vai darbibas trauc&umus,
par kuriem més neuznemamies nekadu atbildibu un garantiju.
Parvadajiet piegadato materialu, nodrosinot to pret nobidiSanos vai apgasanos, uz uzstadiSanas vietu, izmantojot pietiekami lielu autoiekravéju vai

celtni.

BRIDINAJUMS! A

\

Masinas detalu krisana no iekravéja vai transportlidzekla var izraisit smagus vai pat letalus savainojumus. Ievérojiet noradijumus
un informaciju uz transportésanas kastes.

Nemiet véra astes sparna kopéjo svaru. Astes sparna svars ir noradits sadala "Tehniskie dati". Kad astes sparns ir izpakots, ta svaru var nolasit arf uz

tipa plaksnites.

Izmantojiet tikai tadu transportésanas aprikojumu un celSanas aprikojumu, kas var izturét astes sijas kopéjo svaru.

BRIDINAJUMS!

Smagi Iidz letali ievainojumi, ko izraisijis bojats vai nepietiekami nestspé&jigs celSanas aprikojums un slodzi nesos3as ierices, kas saltzt A
slodzes ietekmé.

Parbaudiet pacelSanas aprikojumu un kravas nesos$as ierices, vai tam ir pietiekama nestspé&ja un vai tas ir nevainojama stavoklr.

Ievérojiet darba devéja civiltiesiskas atbildibas apdroSinasanas asociacijas vai citu jasu uznémuma atbildigo uzraudzibas iestazu negadijumu
novér3anas noteikumus.

RGp1gi nostipriniet kravas. Nekad nestaviet zem piekartam kravam!

Transports, iepakoSana, uzglabasana
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3.1.2 Visparigi apdraudé&jumi iek3&jas parvadasanas laika
BRIDINAJUMS: APGASANAS RISKS!

Astes siju drikst pacelt ne vairak ka par 2 cm, to nenostiprinot. é
Darbiniekiem jaatrodas arpus bistamas zonas, kravas sasniedzamibas zona.

Bridiniet darbiniekus un noradiet uz viniem draudoSajam briesmam.

Aprikojumu ar piekarinatu astes dalu drikst parvadat tikai pilnvarotas un kvalificétas personas. Parvadasanas laika rikojieties atbildigi un vienmér
nemiet véra sekas. Izvairieties no pardrosam un riskantam darbibam.

Slipumi un kritumi (piemé&ram, piebraucamie celi, rampas un Iidzigas zonas) ir Ipasi bistami. Ja brauk3ana cauri Sadiem posmiem ir neizb&gama,
jaievéro Tpasa piesardziba.

Pirms transportésanas uzsak3anas parbaudiet transportéSanas marsrutu, vai taja nav iesp&jamu apdraudé&jumu, nelidzenumu un 3kérsJu, ka arT vai
tam ir pietiekama izturiba un nestspéja.

Pirms transportésanas ir japarbauda bistamas zonas, nelidzenas virsmas un Skérsli. Jebkurs citu darbinieku méginajums transportéSanas laika
novérst apdraudéjumus, Skérslus vai nelidzenas virsmas rada ievérojamu risku.

Tapéc ir svarigi rapigi planot iek$&jos parvadajumus.

3.2 Iepakojums Visi astes

planiera izmantotie iepakojuma materiali un iepako3anas paliglidzekli ir parstradajami un parasti ir japarstrada.
Sasmalcinatas kartona iepakojuma sastavdalas jaizmet papira atkritumu savakSanas konteinera.

Pléves ir izgatavotas no polietiléna (PE), bet amortiz&jo3as dalas - no polistirola (PS). Sie materiali janodod parstrades centra vai vietgja atkritumu
apsaimnieko$anas uznémuma.

3.3 Uzglabasana

Aizmuguréja sija jauzstada slégtas, sausas un labi védinamas telpas. To nedrikst paklaut mitrumam vai intensiviem saules stariem.

Transports, iepakoSana, uzglabasana
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4. Uzstadisana un pieslégsana

4.1 UzstadiSanas apstakli

Cieta, lldzena virsma
Augstums virs jaras limena: </= 1000 m
Darba temperataras diapazons : no -10 Iidz +40°C

Relativais mitrums zem 90% (pie 20°C)

Pie astes monté&jama ierice ir paredzéta lietoSanai slégtas telpas un ir piemérota sausai videi.

uzstadiSanai. Apkartéja gaisa temperatarai, kura tiek izmantota uz astes piestiprinata ierice, jabat zemakai par

Apkartéja gaisa temperattrai jabat vismaz +40°C un ar zemu mitruma limeni. Tam jabat bez putekliem, skab&m un saliem.
vai dzelzs vai metalu pulveru koncentracijas.

NodroSiniet pietiekamu atstarpi astes spuras priek3a, lai vadibas ierices varétu viegli piek|at.

Parliecinieties, vai ierice ir pieejama un redzama. Novietojiet to ta, lai gaisa ieplade un izplade nebatu aizsegta.
(Minimalais attalums Iidz sienai 40 cm). Neaizsedziet astes spuru. Parliecinieties, ka nav

Metala detalas, putekli vai citi sveSkermeni var iek|at astes stient.

Korpuss nodroSina elektrisko komponentu aizsardzibu pret aréjam ietekmém, ka art

pret tieSu saskari. Tas norada, atkariba no situacijam, kuras tos var izmantot,

Ir pieejami dazadi aizsardzibas Iimeni pret cietu priekSmetu un tGdens iekla3anu. Aizsardzibas limenis ir

Apziméts ar burtiem IP, kam seko divi cipari: Pirmais cipars norada aizsardzibas pakapi pret cietiem priekSmetiem.
Korpuss, bet otrais norada aizsardzibas limeni pret Gdeni.

Apkartgjas vides apstakliem jabat atbilstoSiem aizsardzibas klasei IP21!

1 ci 2 i Papildu
. cipars . cipars
p Apraksts p: Apraksts Leuls Apraksts
Aizsargats pret Aizsargats pret
2 cietiem priekdmetiem 1 vertikali kritoiem priekSmetiem

ar izmériem 12,5 mm pilo3s Gdens

4.2 Tikla savienojums

BISTAMI! Elektriskais spriegums A

/I\

PieslégSana elektrotiklam un apkope javeic saskana ar VDE noteikumiem! Degla vai ierices bojatas dalas nekavéjoties janomaina! / t

Parbaudiet, vai uz datu plaksnites noraditais spriegums atbilst nominalajam spriegumam.
Jasu elektrotikls.

Pie astes monté&jamo ierici drikst izmantot tikai ar kontaktligzdam un pagarinatajiem ar
Tiek izmantoti aizsargkontakta spraudni, kurus uzstadijis pilnvarots specialists.

Elektrotikla kontaktligzdu baroSanas vadu aizsardzibai jaatbilst noteikumiem. Saskana ar Siem noteikumiem drikst izmantot tikai tadus
droSinatajus vai slédZus, kas atbilst kabela Skérsgriezumam.

Parak spéciga aizsardziba var izraisit elektroinstalacijas aizdeg3anos vai ékas ugunsgréka bojajumus.
Péc procesa pabeig3anas izslédziet stravas padevi, lai taupitu energiju .
optimizét.
Parliecinieties, vai baroSanas avots ir 110 V/230 V mainstrava, vienfazes: 50/60 Hz.
Pirms darba uzsak3anas atbrivojiet darba zonu. Neskatieties tieSi loka bez aizsarglidzekliem.

Ja stravas slédzis droSibas apsvérumu dé| izslédzas klimes dél, neieslédziet ierici atkartoti, kamér probléma nav novérsta. Pret&ja gadijuma var
rasties neatgriezeniski bojajumi .

IestatiSana un savienojums
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5 Vadibas panela funkcijas un apraksts
5.1 Craft Mig Pro 201P Multi Synergic

5.1.1 Struktdra

8 ? Apzimé&jums
1 TIG degla gazes savienojums
B = 2 9 Kontaktu gaisa savienotaji
° 9 3. Elektroenergijas piesléguma politiskas piederibas maina
4 MIQ degli, Eiropas savienojums
5 Negativais (-) savienotajs prieks
Jauda
| —— | — —
EE, E E 6 Pozitiva (+) savienojuma ligzda prieks
|y | p— ey Jauda
—_——— —
| —— e
[ — | —— 7 Ievades baro3anas kabelis
| e—| —
g E % g 8 Barg3anas slédzis IESLEGTS/IZSLEGTS
e e
g%%g 9 Gages ieplades savienojums
) —| —
L) L ] 10 spoliéu turataji

11 | vada padeves sprieguma iestatfjums

12 Skavas stieples padeve

13 Stieples padeves ieeja

14 stirp!u piedzinas veltnis

o~

5.-1. attéls: Ierices apraksts
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5.1.2 Vadibas panelis

i?'a veld Apzimg&jums

1 Astes reZzima poga

2 AtbrivoSanas rezima poga

MENU oo i 57N 3. DARBA poga

4 SYN sistémas poga

5. Gajisa vadibas poga

Manuala stieples padeve ar 6 pogam

PARM 7 Funkciju taustins

~

8 L parametra grozama poga

4
5

%
o,
[®)
6

o

cralftmig

PRO 201P MULTI SYNERGIC 9 R pprametra grozama poga

5.-2. attéls: Displeja apraksts

1. Astes reZima poga

ST poga lauj izvéléties dazadus astes reZimus, pieméram, elektroda lidzstravu/mainstravu, TIG HF/pacélaju, MIG manualo vai MIG sinergisko.

2. Atbrivosanas rezima poga

$Tpoga lauj izvéleties starp 2T un 4T aktivizé$anas reZimiem. 2T re#ims ir piemérots Tsiem astes vézieniem, savukart 4T reZims tiek izmantots
garakiem astes vézieniem.

3. DARBA poga

NospieZot So pogu 3 sekundes, tiek atvérta JOB programma, un, nospiezot to 1 sekundi, parametrus var saglabat ar JOB numuru.

4. SYN sistémas poga

So pogu izmanto, lai izvélétos stieples materialu, stieples diametru un izmantotas gazes veidu.

5. Gaisa vadibas poga

So pogu var izmantot, lai parbaudttu, vai ierice ir pareizi pievienota gaisam un vai gazes plisma darbojas vienmérigi.

6. Manuala stieples padeve

ST poga lauj manuali parvietot astes vadu.

7. Funkciju tausting

NospieZot So pogu, var atlasit parametrus vai pieklat funkciju saskarnei.
8. L parametra grozama poga 5o

pogu izmanto parametru izvélei un vértibu, piemé&ram, astes stravas, iestatiSanai. To var pagriezt darbibas saskarng, lai izvélétos parametrus.

9. R parametra grozama poga: lidzigi

L pogai, 3T poga tiek izmantota parametru izvélei un vértibu pielago3anai.

20
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5.1.3 MMA mainstravas/Iidzstravas displeja ievads

Stick DC

ApzImé&jums
n 1. Astes reZima poga
) v 2 L parametra rotacijas poga
I o n \-
QAdust + Select & () Adjust 3 R parametra rotacijas poga

g
PRO 207P MULTI SYNERGIC

5.-3. attéls: MMA mainstravas/lidzstravas displejs

1. Astes reZima poga

Nospiediet So pogu, lai izvél&tos astes reZzimu Stick DC vai Stick AC.
2. L parametra grozama poga

Pagrieziet to, lai regulétu astes stravu.

3. R parametra grozama poga:

nospiediet to, lai izvélétos karsto palaiSanu vai loka spéku, un pagrieziet to, lai pielagotu vértibas.

Karsta palaisana

Karstas palaiSanas funkcija MMA metinasanas astes metinaSana nodroSina Tslaicigu astes stravas palielinajumu astes metinasanas procesa sakuma.

Tas palidz atrak aizdedzinat loku un novérs elektroda pielipSanu pie sagataves. IestatiSanas diapazons ir no 0 [idz 10, un lieldkas vértibas norada uz
lielaku stravas palielinajumu.

Loka spéks

Arc Force ir funkcija, kas automatiski palielina loka stravu, ja loks klGst parak Tss vai spriegums ir parak zems. Tas nodroSina stabilu loka vadibu un
novérs loka izdzisanu. Iestatfjums ir no 0 I1dz 10, un augstakas vértibas lauj precizak reqgulét stravu. ST funkcija ir Tpai noderiga elektrodiem, kuriem

nepiecieSams augstaks spriegums, vai loka pozicijam ar Tsu loku.

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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5.1.4 TIG HF/Lift displeja apraksts

TIGHF| 2T ACH# Pulse

ApzZIm&jums

1. Astes reZima poga

2 AktivizéSanas reZima poga

3 funkciju taustini

4 L parametra rotacijas poga

5 R parametra grozama poga

PRO 201P MULTI SYNERGIC

5.-4. attéls: WIG HF/Lift displejs

1. Astes reZima poga

ST poga lauj lietotajam parslégties starp loka aizdedzinaganas rezimiem TIG HF (augstfrekvences aizdedzinasana) un TIG Lift (kontakta aizdedzinagana).
Sie re7imi nosaka, ka loks tiek aizdedzinats.
2. AktivizéSanas reZima poga

ST poga lauj lietotajam izvéléties starp 2T (divtaktu) un 4T (Cetrtaktu) sprada reZimiem. 2T re#ima slédzis ir jatur nospiests visa astes vicinasanas
procesa laika, savukart 4T reZima slédzis tiek nospiests vienu reizi, lai saktu, un vélreiz, lai apturétu.

3. Funkciju taustin$

NospieZot So pogu, jas noklasiet ierices funkciju izvélnég, kur var iestatit dazadus parametrus.

4. L parametra grozama poga 50 pogu

izmanto, lai regulétu astes stravu. Funkciju izvélné to var izmantot arf, lai atlasitu parametrus, pieméram, aktivizéSanas rezimu un pécspiduma laiku.

5. R parametra grozama poga 5o

pogu izmanto, lai atlasttu un pielagotu tadus parametrus ka mainstravas balanss (no -5 Iidz 5) vai mainstravas frekvence (no 50 lidz 250 Hz), bet tikai
mainstravas reZima. Funkciju izvélné to var izmantot arf, lai atlasitu tadus parametrus ka aktivizéSanas reZzims un pécspiduma laiks.

5.1.5 Papildu funkcijas

Mainstravas balanss

STfunkcija ir pieejama tikai mainstravas virpulreZima. Ta lauj pielagot Iidzsvaru procentos starp tieajiem un atpakalgaitas stravas cikliem

virpuldarbibas laika mainstravas izejas rezZima. Mainstravas cikla atpakalgaitas dala nodro3ina "tiriSanas efektu" uz virpulmateriala, savukart tie3ais

cikls izkausé virpulmaterialu. Neitralais iestatljums ir 0. Palielinata atpakalgaitas cikla nobide rada spécigaku tirisanas efektu, mazaku virpulveida
ieklaSanu un lielaku siltumu volframa elektroda. Tam ir trikums, jo tas samazina izejas stravu, ko var izmantot noteiktam volframa izméram, lai

novérstu parkarSanu. Palielinata tie3a cikla nobide rada pretéju efektu: mazaku tirisanas efektu, lielaku astes iekla3anu un mazaku siltumu volframa.

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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Mainstravas

frekvence: ST funkcija ir pieejama tikai mainstravas loka rezima. Palielinot mainstravas frekvenci, tiek fokuséta loka forma, ka rezultata pie
tada paSa stravas iestatijuma tiek iegdta blivaka, kontrolétaka loka forma ar palielinatu iespieSanos un mazaku termiski ietekméto laukumu.
Zemaka frekvence nodrosina plataku, mikstaku loka formu.

5.1.6 Funkcionalas saskarnes

PARAMETER

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

5.-5. attéls: Funkcionalas saskarnes

1. Izejas vilnu forma Nospiediet,

lai izvélétos Iidzstravas vai mainstravas vilnu formas izeju.

2. Impulsa rezims 8. Bazes strava

IESLEGTS vai IZSLEGTS. 10-200 A. (Pieejams tikai impulsa re#ima.)
3. Aktiviz&Sanas rezims 9. Impulsa frekvence

2T/4T/Punktu virpuli. 0,5-999 Hz. (Pieejams tikai impulsa rezima.)
(Punkts ir pieejams tikai TIG HF metinasanas astes rezima.) 10. Darba cikls 5-95 %.

4. Pieplude (Pieejams tikai impulsa re#ima.)

0-2 sekundes. 11. NolaiSanas laiks

5. Vadosa strava 0-10s.

10-200 A. 12. Pécstrava

6. Kap3anas laiks 10-200 A.

0-10s. 13. Pieplade

7. Maksimala strava 0-10s.

10-200 A.

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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5.1.7 Uzraudzibas sistémas
2T reZims

Lai aktivizétu slauciSanas kédi, nospiez un tur spradu. AtlaiZot spradu, slauciS8anas kéde tiek partraukta. St funkcija bez sdkuma un beigu stravas reguléSanas ir piemérota

punktveida slauciSanai, Tslaicigai slauciSanai, planu loksnu slauciS8anai un daudziem citiem lietojumiem.

I(A)‘

Astes strava ir

Atlaidiet astes pistoles slédzi

lestatiet bazes stravu Ib — a— Loka izdziest

Nospiediet un turiet astes

istoles sledzi Elektriska loka aizdegSanas.

+ *
0 tl 12 3 t5 t (s)

5.-6. attéls: 2T reZima diagramma
1.0

Nospiediet un turiet pistoles slédzi. Atvérsies elektromagnétiskais gazes varsts. Saks plast aizsarggaze.
2.0~t1:

Pirmsgazes laiks (0,1-2,0 s).
3.t1~t2:

Loks tiek aizdedzinats, un izejas strava palielinas no minimalas astes stravas I1dz iestatitajai astes stravai (Iw vai Ib).
4. 12~13:

Visa astes veido3anas procesa pistoles slédzis tiek turéts nospiests, to neatlaizot.

Piezime: Ja ir izvéléta impulsa izeja, bazes strava un astes strava tiek izvadita parmainus; pretéja gadijuma tiek izvadita astes stravas
jestatita vértiba.

5.t3:
Atlaidiet pistoles slédzi; astes strava samazinasies atbilstoSi izvélétajam nolaiSanas laikam.
6. t3~t4:

Strava samazinas no iestatitas stravas (Iw vai Ib) Ildz minimalajai astes stravai, un péc tam loks tiek izslégts.

7. t4~t5:

Pécgazes laiks péc loka nodzé$anas. So laiku (0,0-10 s) var regulét, pagrieZot pogu priek3&ja panelr.

8. t5:

Elektromagnétiskais gazes varsts tiek izslégts, aizsarggazes plisma parstaj darboties un virpulo3ana ir pabeigta.

Vadibas panela funkcijas un apraksts

24 CRAFT-MIG PRO | 1.02 versija



Machine Translated by Google

/t

4T reZims

To sauc par "fikséSanas" reZimu. Sprida tiek nospiesta un atlaista vienreiz, lai aktivizétu astes kédi, un vélreiz nospiesta un atlaista, lai apturétu astes
kedi.

&1 funkcija ir noderiga garakam metinasanas Inijam, jo sprada nav jatur nospiesta nepartraukti. TIG metinasanas deglu sérija piedava arf vairak
stravas kontroles iesp&ju, ko var izmantot 4T reZima. Sakuma stravu un beigu kratera stravu var ieprieks iestatit. ST funkcija var kompensé&t potencialo
krateri, kas rodas metinasanas sakuma un beigas. Tapéc 4T ir piemérots vidéja biezuma plakSnu metinasanai pie metinaSanas Iinijas.

1) 4

Tiek piegadata palaiSanas strava Atkartoti aktivizéjiet

degla sledzi
Astes strava IS T W S w— — Kratera plasma
Vertibas iestatisana sakas

| AR CLC I G Atlaidiet degla sledzi

Nospiediet un turiet degla

sledzi Loka izdziest

I~ Elektriska loka aizdeg3anas.

R

4 »
01 28 4 © i 1 t (g)

5.-7. attéls: 4T reZima diagramma
1.0:

Nospiediet un turiet degla slédzi; gazes varsts atvérsies. Saks plast aizsarggaze.
2. 0~t1:

PriekSpaatrinajuma laiks (0,1-2,0 sekundes).
3.t1~t2:

Loks tiek aizdedzinats pie t1, un péc tam tiek izvadita iestatita palaiSanas strava.
4. t2:

Atlaidiet degla slédzi; izejas strava palielinas no ieslégSanas stravas.
5.t2~t3:

Izejas strava palielinas ITdz iestatitajai vértibai (Iw vai Ib), pieauguma laiku var regulét.
6. t3~t4:

VirpuloSanas procesa laika degla slédzis Saja laika netiek aktivizéts.

Piezime: Izvélieties impulsa izeju; bazes strava un astes strava tiks izvadita parmainus; pretéja gadijuma tiks izvadita iestatita astes strava.

7.t4:

Vélreiz nospiediet degla slédzi; strava samazinas atbilstosi izvélétajam pazeminasanas laikam.

8. t4~t5:
Izejas strava samazinas lidz kratera stravas [imenim. NormalizéSanas laiku var regulét.
9. t5~t6:
Kratera straumes periods.
10.t6:
Atlaidiet degla slédzi, loks nodzisis un argons turpinas plast.
11.t6~t7:
Pécgazes padeves laiku var iestatit, izmantojot pécgazes padeves laika reguléSanas pogu (0,0-10 sekundes).
12.t7:

Varsts ir aizvérts, argons parstaj plast, virpulo3anas process ir pabeigts.

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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Pulsa atrums

Var izvéléties tikai tad, ja ir aktivizéts impulsa reZims. Iestata frekvenci, kada astes strava mainas starp maksimalo un bazes
stravu.

Darba cikls

Var izvéléties tikai tad, ja ir iesp&jots impulsa rezims. Iestata laika attiectbu procentos starp maksimalo un bazes stravu
impulsa rezima. Neitrala iestatijuma vértiba ir 50%, kas nozimé, ka laika intervals starp maksimalo un bazes stravu ir vienads.
Augstaks darba cikls rada lielaku siltuma ievadi, savukart zemaks darba cikls rada pretéju efektu.

5.1.8 Funkcionala saskarne Punktveida slaucisana

PARAMETER

Timeon: 2.0S

pc Spot 1.0 100 2.0 off 1.0
AN s S

Ll Pul S :
pc "¢ 1 Ton Totf I _
() Select e () Adjust

5.-8. attéls: Funkcionala saskarne Punktveida slauciSana

1. Pieplade: 0,1-2 s

2. Astes strava: 10~200 A
3. Iesleg3anas laiks: 0,2-1 s
4. Partraukuma laiks: 0-10 s

5. Pieplade: 0,1-10 s

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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5.1.9 MIG displeja apraksts

MIG 27T

Apzimé&jums

Manual

1. Astes reZima poga

2 Aktivizésanas reZima poga

6.0 18.

3 funkciju taustini

m/min Vv

4 L parametra rotacijas poga

5 R parametra grozama poga

6 Gaisa kontrole

7 Manuala stieples padeve

w craftmig
PRO 201P MIULTI SYNERGIC

5.-9. attéls: MIG displejs

1. Astes reZzima poga
Nospiediet to, lai izvélétos MIG rokas-astes rezimu.
2. Atbrivo$anas reZima poga

Nospiediet to, lai izvélétos 2T vai 4T sprada reZzimu.

3. Funkciju taustin$
Nospiediet to, lai pieklatu funkciju saskarnei.

4. L parametra grozama poga:

pagrieziet to, lai regulétu stieples padeves atrumu. Funkciju saskarné pagrieziet to, lai atlasitu tadus parametrus ka vads un sekoSana.

5. R parametra grozama poga:

nospiediet to, lai izvélétos astes spriegumu vai induktivitati. Pagrieziet to, lai pielagotu vértibu.

6. Gaisa vadibas poga

7. Manualas stieples padeves poga

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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5.1.10 Funkcionala saskarne

PARAMETER

Burnback: 10

2T |10 |01 10| O | off

Tri- T R W -

gger Y ¢ P dr —
() Select

5.-10. attéls: Funkcionala saskarne

1. Gajiena rezims: 2T vai 4T

2. Astes apdegums: 0-10 3.
Pagatavo$anas laiks: 0,1-10 s

4. Sekotaja laiks: 0,1-10 s 5. Léna
padeve: 0-10 6. Spoles pistole:
Izslégts/Ieslégts

Astes apdegums

Fazésanas procesa metinasanas atgriezums attiecas uz paradibu, kad starp fazéSanas stiepli un kauséjuma vannu rodas Tssavienojums. Tas noved pie stravas palielinasanas,
ka rezultata fazésanas stieple kast atrak, neka to spéj kompensét stieples padeves atrums. Ta rezultata stieple atdalas no sagataves virsmas. ST funkcija ir paredzéta, lai

nodrosinatu, ka fazé$anas metinajuma Suve péc fazésanas neizskatas slikti. Sts funkcijas iestatjumu diapazons ir no 0 lidz 10.

Léna padeve

Lénas padeves funkcija tiek izmantota, lai regulétu stieples padeves atrumu, pakapeniski to palielinot. Tas nodroSina stabilu loka
aizdeg3anos, Tpasi loka metinasanas procesa sakuma. Sis funkcijas iestatTjumu diapazons ir no 0 Iidz 10 sekundém.

28
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5.1.11 MIG SYN displeja apraksts

Operators vienkarsi iestata plasmas stravu tapat ka MIG plasmas metinasanas gadijuma, un iekarta aprékina optimalo spriegumu un stieples
padeves atrumu atkariba no materiala veida, stieples veida un izméra, ka arT izmantotas aizsarggazes. Acimredzot citi mainigie, pieméram, plismas
veids un biezums, ka arT apkartéjas vides temperatdra, ietekmé optimalo spriegumu un stieples padeves atrumu. Tapéc programma piedava funkciju
izvélétas sinergiskas programmas sprieguma precizai reguléSanai. Kad spriegums sinergiskaja programma ir noreguléts, tas paliks Saja iestatijuma,
mainot stravu. Lai atiestatitu sinergiskas programmas spriegumu uz rpnicas iestatijumiem, parslédzieties uz citu programmu un péc tam atpakal.

Apzimé&jums

Fe D0.9mm B0%Ar+20%C02 1. Astes reZzima poga

2.9mvmin 1.0mm
MENU
3 50 14
[ |
A \'}
i AW

SLEEL PARM

2 Aktivizésanas reZima poga

3 SYN sistémas poga

4 funkciju taustini

5 L parametra grozama poga

6 R parametra grozama poga

¥ olo m\l w %

7 Gaisa kontrole

IS

8 Mgnuala stieples padeve

@ craftmig

PRO 201P MULTI SYNERGIC

5.-11. attéls: MIG SYN displejs

1. Astes reZima poga

Nospiediet 3o pogu, lai izvélétos MIG SYN astes reZimu.

2. Atbrivo3anas reZima poga

Nospiediet 3o pogu, lai izvélétos 2T vai 4T sprida reZimu.

3. SYN sistémas poga

Nospiediet So pogu, lai pieklatu SYN elementam. Izvélieties stieples materialu/stieples diametru un aizsarggazi, izmantojot R parametra rotacijas

pogu.

4. Funkciju tausting
Nospiediet S0 pogu, lai piek|atu funkciju saskarnei.
5. L parametra grozama poga:

pagrieziet to, lai regulétu stieples padeves atrumu. Funkciju saskarné pagrieziet to, lai atlasitu tadus parametrus ka vads un seko3ana.

6. R parametra grozama poga:

Nospiediet, lai izvélétos astes spriegumu vai induktivitati. Pagrieziet, lai pielagotu vértibu. SYN elementa pagrieziet un nospiediet, lai apstiprinatu.

7. Gaisa kontrole

8. Manuala stieples padeve

rf = -
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5.1.12 Funkcionala saskarne

PARAMETER

Trigger
Mode:

21 | 10 0.1 |[10.0| 10

Ti- S|s|s
goerl Y 4 b s
() Select

5.-12. attéls: Funkcionala saskarne

1. Pulkstena reZzims: 2T vai 4T
2. Astes uzliesmojums: 0-10 3.
PalaiSanas laiks: 0,1-10 s 4.

Pécplasmas laiks: 0,1-10 s 5. Léna

padeve: 0-10

30
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5.1.13 DARBA Sludinajuma apraksts

TIG HF 27 AC AR Pulse 158A -5 ~1250Hz
ApzImé&jums
MENU SYN 1 DARBA atsléga
—— - 2 parametru displejs
ACA% on 2T 100 10.0 158 200 100
2 AC e TH- A s A A 3 £y s
gger « - . .
= . = 3. DARBA numura displejs
2y | =N e e
(2Select & ¢ Loading De ..
4 L parametra rotacijas poga
“los o,
1 2] 5 R parametra grozama poga

A @ craftmig

PRO 201P MULTISYNERGIC

5.-13. attéls: DARBA displejs

1. DARBA poga

Nospiediet un turiet nospiestu 3 sekundes, lai atvértu JOB programmas, un nospiediet un turiet nospiestu 1 sekundi, lai saglabatu
parametrus.

2. Parametru attélosana Seit

jas redzeésiet visus atlasitos parametrus, ko esat iestatijis.
3. DARBA numura displejs 4. L

parametra rotéjo3a poga Pagrieziet

to, lai atlasttu DARBA programmas numuru, un nospiediet to, lai ieladétu atlasito DARBA programmas numuru.

5. R parametra grozama poga:

Pagrieziet to, lai ritinatu lapu, un nospiediet to, lai dzéstu parametrus.
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5.2 Craft Mig Pro 323 sinergiskais

5.2.1 Struktdra

11 o

124
134

14+
154

ApzImé&jums

Negativais (-) savienotajs prieks
Astes stravas izeja

Spraudnis attalinatam savienojumam

MIG degla polaritates izmainas
stravas pieslégums

4 TIG|degla gazes pieslégvieta

Pozitiva (+) savienojuma ligzda prieks
Astes stravas izeja

6 MIQ deglu Eiropas spraudni

7 barp3anas slédzi

8 Gazes ieplades savienojums

9 Ievades baro3anas kabeli

10 spplisu turétaji

11

Vada padeves sprieguma iestatfjums

12 st

ileples padeves skava (2x)

13. Vada padeves rullitis (2x)

14 Stieples padeves ieeja

15 stieplu piedzinas veltnis

16in

trumentu kastes

5.-14. attéls: Ierices apraksts Craft-Mig Pro 323 Synergic
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Vadibas panela funkcijas un apraksts

CRAFT-MIG PRO | 1.02 versija




Machine Translated by Google

7/c

5.2.2 Vadibas panela MMA displejs
craftweld
ApzIm&jums
1. Astes reZima poga
1 5 8 5 9 . 1 2 L parametra rotacijas poga
A Vv 3 R pprametra rotacijas poga
e A
PRO 323 SYNERGIC
5.-15. attéls: MMA displejs
5.2.3 TIG metinaSanas vadibas panela displejs
crafftweld
ApziImé&jums
1. Astes reZima poga
1 5 8 1 3 a 1 2 L parametra rotacijas poga
A v 3 R parametra rotacijas poga
.
) 4 funkciju taustini
g ®
PRO 323 SYNERGIC
5.-16. attéls: WIG displejs
Vadibas panela funkcijas un apraksts
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funkcionala saskarne

PARAMETER

MODE
POST FLOW

5.-17. attéls: TIG funkcionala saskarne

5.2.4 Vadibas panela MIG displejs (manuals)

Apzimé&jums

1 Astes rezima poga

2 L parametra rotacijas poga

3 R parametra rotacijas poga
[ | [ | 4 funkciju taustini

m/min v 5. Gaisa vadiba

A0

6 Mapuala stieples padeve
PARM

craftmiyg
PRO 323 SYNERGIC

5

Att.5-18: displejs MIG (manuali)

Funkcionala saskarne
PARAMETER PARAMETER

MODE SPOOL GUN
PRE FLOW
POST FLOW

BURNBACK
SLOW FEED

5.-19. attéls: MIG funkcionala saskarne (manuala)

Vadibas panela funkcijas un apraksts
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5.2.5 Vadibas panela MIG displejs (SYN)

Apziméjums

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

1 24 m/ min 38 mm 1 Astes reZima poga

1 5 4 1 ’ 4 2 L parametra rotacijas poga
. 3 R pprametra rotacijas poga
A \")

4 funkciju taustini

AU~

5. Qaisa vadiba

PARM

e — — e 6 Mapuala stieples padeve

craftmiy
PRO 323 SYNERGIC

5.-20. attéls: MIG (SYN) displejs

Funkcionala saskarne
PARAMETER PARAMETER

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

SHIELD GAS co2
PRE FLOW 5.0s

5.-21. attéls: Funkcionala saskarne MIG (SYN)

Sistémas iestatijumi

SETTING

LANGUAGE English
UNIT Metric
BRIGHTNESS 215

5.-22. attéls: Sistémas iestatijumi

Vadibas panela funkcijas un apraksts

CRAFT-MIG PRO | 1.02 versija



Machine Translated by Google

7/c

5.3 Craft-Mig Pro 353 WS Synergic, Craft-
Mig Pro 503 WS Synergic, Craft-
Mig Pro 353 Pulse WS, Craft-
Mig Pro 503 Pulse WS

5.3.1 Struktdra

AWN=

5.-23. attéls: Ierices apraksts

Apziméjums

1 TIG pistoles vadibas savienojums

Pozitiva (+) savienojuma ligzda prieks
Astes stravas izeja

3 TIG|degli. Gazes pieslegums

Negativais (-) savienotajs prieks
Astes stravas izeja

5 barpSanas slédzi

6 Poz|tivais izejas anods

7 Udefs tvertnes pieslegums

8 Barpsanas avota ieeja

9. Stigples padeves savienojums

10 G3zes ieplade

Apzimé&jums

1 Udens ITmena kalibrésana

2 iepludes atvere

3 TIG metinaSanas Gdens atgrieSanas iepludes atveres (sarkanas)

4 Uddns izvads TIG metinasanai (zils)

5 Uddns izvads MIG (zils)

6 MI] atgrieSanas tdens ieplade (sarkana)

7 Udgns dzesé3anas vadibas savienojums

8 L'Jde1ns izvads
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ApziImé&jums

1 9 kontaktu gaisa ligzda

2 MIQ pistoles savienojumi

3 Atpakalplasmas ieplade (sarkana)
4 Udens izvads (zils)

5 Gazes pieslégums

6 Vada padeves vadibas anods
7 Pozitivas izejas anods

8 Atpakalplasmas izeja (sarkana)
9 Odens ieplade (zila)

10 vadu spoles varpsta

n Vada padeves sprieguma iestatijums
12 stieples padeves skava (2x)

13 Vada padeves ieplades vadotne
14. Vadu piedzinas rullitis (2x)

5.-24. attéls: Displeja apraksti

5.3.3 Vadibas panela funkcijas un aprakstu skatiet 5.1. un 5.2. nodala.

gy
PRO 503 PULSE WS

ApziImé&jums

1 Astes reZzima poga

2 L parametra rotacijas poga

3 R pprametra rotacijas poga

4 funkciju taustini

5 Dgesésana

6 Mapuala aizsarggazes parbaude

7 Mapuala stieples padeve

8. DARBA poga

Vadibas panela funkcijas un apraksts

CRAFT-MIG PRO | 1.02 versija

37



Machine Translated by Google

/e

5.4 Craft-Mig Pro 253 Pulse

5.4.1 Struktdra

ApzImé&jums
1 Negativas (-) astes stravas izejas ligzda
2 Spraudnis attalinatam savienojumam

MIG degla polaritates izmainas
stravas pieslegums

4 TIG|degli, gazes piesléegums

5 Pozitiva (+) savienojuma ligzda prieks

Séra stravas izeja

6 MIQ degli ar Eiropas savienojumu

7 Gazes ieplades savienojums

8 barp3anas slédzi

9 Ievades barosanas kabeli

10 Sayienojums ddens dzesé3anas vadibai

11 spplidu turétaji

12. Vada padeves sprieguma iestatiSana

13 Vada padeves spriego3anas svira (2x)

14 Stieples padeves ieeja

15 stieples piedzinas veltni (2x)

ApziImé&jums
1 Odens limena kalibré3ana
2 ieplades atvere

3 TIG njetinasanas adens atgrieSanas iepludes atveres (sarkanas)

4 Uddns izvads TIG metinaanai (zils)

5 Udgns izvads MIG (zils)

6 MIQ atgrieSanas Gdens ieplade (sarkana)

7 Savienojums Gdens dzeséSanas vadibai

8 8. izeja

=
| . -
o

/

5.-25. attéls: Ierices apraksts Craft-Mig Pro 253 Pulse
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Vadibas panelis

Zeraftweld

Apzimé&jums

1 Astes reZzima poga

2 L parametra rotacijas poga

ce
VAN 3 R pprametra rotacijas poga

(0 4 funkciju taustini

5 Dgesésana

6 Gaisa vadiba
PARM

e SAVE, 9 7 Mahuala stieples padeve

8. DARBA poga

cralftmig

PRO 253 PULSE

5.-26. attéls: Displeja apraksts

5.4.2 Vadibas panela funkcijas un aprakstu skatiet 5.1. un 5.2. nodala.
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6 UzstadiSana un darbiba

6.1 DroSiba

Lietojiet astes sparnu tikai Sados apstaklos: Astes sparns ir nevainojama darba kartiba. Astes sparns tiek

izmantots paredzétajam mérkim. Ir ievérotas lietoSanas instrukcijas . Ir uzstaditas

un aktivas visas drosibas ierices.

Noveérsiet visus darbibas traucéjumus vai nekavéjoties lieciet tos novérst. Darbibas traucéjumu gadijuma nekavéjoties izslédziet ierici un nodrosiniet
to pret nejausu vai neatlautu ieslégSanu.

Par visam izmainam nekavéjoties zinojiet atbildigajai nodalai.

6.2 MMA elektrodu astes

6.2.1 UzstadiSana un instaléSana

Sai astes loko$anas masinai ir pieejami divi savienojumi: viens pozitivajam (+) un otrs negativajam (-).

Polaritate tiek izmantota, lai savienotu MMA/elektroda turétaja kabeli un zemé&juma kabeli. Dazadiem elektrodiem optimaliem rezultatiem
nepiecieSama at3kiriga polaritate, tapéc ipasa uzmaniba japievérs polaritatei. Lai iegltu pareizo polaritati, IGdzu, skatiet elektroda raZotaja
informaciju.

DCEP: Elektrods ir pievienots pozitivajai (+) izejas spailei.
DCEN: Elektrods ir pievienots negativajai (-) izejas spailei.

MMA (DC): Izvélieties DCEN vai DCEP savienojumu atkariba no dazadajiem elektrodiem. Ladzu, skatiet elektrodu lieto3anas instrukciju.

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

D<)

e

—_—
DCEP —

DCEN

6.-1. attéls: UzstadiSana un instalésana
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1. Ieslédziet baroSanas avotu un nospiediet astes reZima pogu, lai aktivizétu MMA-
Lai aktiviz&étu astes reZimu.

gr-fle ein.

2. Iestatiet astes stravu atbilsto3i elektroda raZotaja ieteiktajam elektroda tipam un -

3. Pielagojiet karsto palaiSanu un loka spéku péc nepiecieSamibas, izmantojot klokiSus un pogas
4. Tevietojiet elektrodu elektroda turétaja un droSi nostipriniet to.
5. Lai izveidotu loku, iesitiet elektrodu pret sagatavi un turiet

Turiet elektrodu nekustigi, lai saglabatu loku.

6.2.2 MMA/stiena elektrodu astes

Viens no visizplatitakajiem loka metinaganas veidiem ir manuala metala loka metinasana (MMA), kas pazistama arT ka elektrodu metinagana. Saja
procesa tiek izmantota elektriska strava, lai raditu loku starp pamatmaterialu un patéréjamu elektrodu jeb "stieni". Elektrods ir izgatavots no

plasmas atlikumi, kas veido izdedZu slani virs metinata metala, péc metinasanas ir janonem.

materiala, kas ir saderigs ar pamatmaterialu, un ir parklats ar apvalku, kas metinaganas laika izdala gazveida tvaikus. Sie tvaiki darbojas ka
aizsarggaze un veido izdedZu slani, kas aizsarga metinato vietu no atmosféras piesarnojuma. Pasa elektroda serde darbojas ka plasma, un

o} serdes stieple

r e |- serdes stieple
| \ @ 3
Korpuss . ! Korpuss
+ \ plasmas ekrané3ana
' Elektriska loka ar kuSanas metodi
; L ) serdes stieple
y . _ N \ ¥
“ - - Parastais metals A
\
\ \
6.-2. attéls: MMA/stiena elektroda astes

IzdedZu nogulsnes veido
. izdedZu slani.
1A\ -
—_—

Aste metals

MMA/nijas elektrods

elektrisko loku tiek parvietots izkausétaja vanna un tiek
Dala no astes Suves.

Elektriska loka aizdedzinasana notiek, Tslaicigi pieskaroties elektrodam pamatmetalam. Izkausétais elektroda materials caur
aizsargats.

Astes metinajuma Suvi klaj izdedZi, kas veidojas no elektroda parklajuma, un

Inerta gaze
loka

izdedzi
6.-3. attéls: MMA/stiena elektrods

|
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plasmas Tpasibas

Aizsarggazes generésana ap astes zonu.
Fluksu un deoksidé&jo3u vielu nodroSinasana.
Aizsargajo3a izdedZu parklajuma izveido3ana virs astes Suves.
p Loka TpaSibu radisana.
Legéjo3o elementu pievienosana.
Papildus materiala padevei kausé3anas vanna, stiena elektrodi pilda daudzas citas funkcijas .

Sis papildu funkcijas galvenokart veic dazadie elektroda parklajumi.

6.2.3 MMA astes lociSanas pamati

Elektrodu izvéle

Elektroda izvéle parasti ir vienkarsa, jo parsvara ir jaizvélas elektrods ar

izvéléties metalu ar ITdzigu kimisko sastavu ka pamatmetalam. Tomér daZiem metaliem ir
Vairaki elektrodi, no kuriem izvéléties, katram ar Tpasam Tpasibam konkrétam darba zonam
izrada Sos simptomus. Ieteicams sazinaties ar savu astes specialistu.

Vidgjais biedrs Maksimalais ieteicamais
riala biezums elektroda diametrs

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

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

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

>8,0mm 5,0 mm

Astes straume (stiprums)

Pareizas loka stravas izvéle ir iz8kiro3s faktors loka metinasana. Ja

Ja strava ir iestatita parak zema, radisies gratibas aizdedzinat un uzturét stabilu liesmu.

loka. Sados gadijumos elektrodam ir tendence pielipt pie sagataves, un iespie$anas ir traucéta.

nepietiekama, un veidojas astes ar noapalotu profilu. Tomeér, ja strava k|ast parak liela

Ja iestatits parak augsts spriegumes, tas var izraisit elektroda parkarSanu, kas savukart var sabojat pamatmaterialu.
izdeg cauri un rada parmérigu Slakatu veidoSanos un nepietiekamu izliekumu.

E6013 tipa elektrods, ko biezi izmanto visparéjiem astes darbiem, ir ieteicams

Stravas diapazoni, kas ir atkarigi no elektroda diametra:

Elektroda pareja
. Stravas mérisanas diapazons
nazis
2,5mm 60-95
3,2mm 100-130
4,0 mm 130-165
5’0 mm 165-260

Uzstadisana un darbiba
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loka zibspuldze

Lai aizdedzinatu loku, elektrods viegli japarvelk pari sagatavei, lidz loks ir izveidojies. Pareizam loka garumam ir vienkarss kSka noteikums: tam jabat
péc iesp&jas Tsam, lai panaktu labu metinaSanas lodites virsmu. Parak gara loka samazina iespieSanas dzilumu, rada $lakatas un rada raupju
metinasanas loditi. Savukart parak 1sa loka dé| elektrods pielip, ka rezultata pasliktinas metinasanas kvalitate. Visparigs tk8ka noteikums metinasanai

ar noliektu roku nosaka, ka loka garumam nevajadzétu parsniegt serdes stieples diametru.

elektroda lenkis

Lenkis, ko elektrods ienem slauciSanas metinaSanas laika, ir loti svarigs, lai nodroSinatu vienmérigu un tiru metala parnesi. Veicot slaucisanas
metinasanu uz leju (sauktu arT par "uz leju ar roku"), filca metinajumiem, horizontala stavokli vai virs galvas, elektrods parasti jatur 5 lidz 15 gradu
lenkT slauciSanas virziena. Tas nodrosina vienmérigu slauciS8anas metinasanu.

Veicot slipmetinasanu aug3upversta pozicija (vertikali uz aug3u), elektrods jatur 80-90 gradu lenkT pret sagataves virsmu. ST stavaka pozicija ir
nepiecieSama, lai saglabatu kontroli par metinaSanas vannu un panaktu augstas kvalitates slipmetinajumu.

Astes atrums

Loka metinasanas laika elektrods japarvieto pa savienojumu ar atrumu, kas nodroSina pietiekamu metinajuma izméru. Vienlaikus ir svarigi
parvietot elektrodu uz leju, lai saglabatu pareizu loka garumu. Parak liels loka metinasanas atrums noved pie sliktas kusanas un nepietiekamas
caurlaidibas, savukart parak Ieéna loka metinasana var izraisit loka nestabilitati, izdedZu ieslegumus un sliktas mehaniskas Tpasibas.

Materiala un Suvju sagatavoSana

Spiralveida metinaSanas materials ir rGpigi janotira, lai nonemtu tadus piesarnotajus ka mitrums, krasa, ella, tauki,
katlakmens un rasa, jo tie var negativi ietekmét spiralveida metinaSanas procesu. Metinajuma Suve tiek sagatavota,
izmantojot tadas metodes ka zagéSana, caurdursana, cirpSana vai liesmas grieSana. Materiala malam jabat tiram
un bez atlikumiem. MetinaSanas veida izvéle (pieméram, muca metinajums, parlaiduma metinajums, T veida
metindjums vai stira metinajums) ir atkariga no konkréta pielietojuma un prastbam.

UzstadiSana un darbiba
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6.3 TIG metinasSanas astes

6.3.1 UzstadiSana un instaléSana

6.-4. attéls: TIG metinaSanas degla uzstadiSana un uzstadisana

1. Ievietojiet zemé&juma kabela spraudni ierices priekSpusé esoSaja pozitivaja ligzda un pagrieziet to, lai nofiksétu.

2. Pievienojiet degli negativajai ligzdai priek3&ja paneli un pagrieziet to, lai
lai bloké&tu.

3. Pievienojiet degla slédZa vadibas kabeli 9 kontaktu ligzdai degla priekSpuseé.
Gerts.

4. Pievienojiet TIG degla gazes vadu gazes izvades savienojumam degla priek3pusé.
Gerts an.

5. Pievienojiet gazes regulatoru gazes balonam un gazes vadu gazes regulatoram.

6. Pievienojiet gazes vadu ierices gazes ieplades savienojumam, kas atrodas aizmuguré.
atrodas.

7. Pievienojiet astes sparna stravas vadu stravas kontaktligzdai. 8. Uzmanigi atveriet gazes balona

varstu un noreguléjiet vélamo gazes plismas atrumu.

9. Ierices priek3pusé eso3aja vadibas paneli atlasiet TIG funkciju.

10. lestatiet degla darbibu 2T, 4T vai punktveida iedarbinaSanas rezima.

11. Izvélieties nepiecieSamo astes stravu. lestatita astes strava tiks paradita. Iestatiet vélamo nolaiSanas laiku, kas tiks paradits ar1 digitalaja displeja.

a4
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12. Salieciet TIG degla priek3&jas dalas un ievietojiet smailu volframa karbida uzgali, kas piemérots

ir piemérots materialam, kam ir tendence uz virpuloSanu.

12.

13. Novietojiet TIG degla novirzes malu uz sagataves, parliecinoties, ka volframa elektrods atrodas 1-2 mm attaluma no sagataves. Nospiediet un turiet

nospiestu TIG degla sprida pogu, lai saktu gazes plasmu.

13. . 14.

5

14. Ar nelielu kustibu pagrieziet degli uz priek3u ta, lai volframa elektrods batu vérsts pret
Pieskarieties sagatavei.

|
NS, A 16. ‘

15. Tagad pagrieziet degli preté&ja virziena, lai paceltu volframa elektrodu no sagataves un izveidotu loku.

16. Atlaidiet spradu, lai apturétu Skibumu.

SVARIGA PIEZIME:

Pirms darba ieteicams parbaudit, vai nav gazes noplades, un noslipét balona varstu, kad iekarta netiek lietota.
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6.3.2 Lidzstravas/TIG metinaSanas astes

Lidzstravas avots izmanto Iidzstravu (DC), kura galvena elektriska komponente, elektroni, plast tikai viena virziena — no
negativa pola (-) uz pozitivo polu (+). Lidzstravas kédé pastav elektriskais princips, kas nosaka, ka 70% energijas (siltuma)
vienmeér atrodas pozitivaja puseé. Tas ir svarigi, jo tas nosaka, kuram polam japievieno TIG deglis.

30%

-

70%

TIG lidzstravas metinasana ir process, kura starp volframa elektrodu un metala sagatavi tiek aizdedzinata elektriska loka. MetinaSanas zonu
aizsarga inertas gazes plasma, lai novérstu volframa, metinaSanas vannas un metinaSanas zonas piesarnosanu. Kad TIG loks tiek aizdedzinats,
inerta gaze tiek jonizéta un parkarséta, mainot tas molekularo struktdru un parvérot to plazmas plasma. S plazmas plasma, kas plast starp
volframu un sagatavi, ir TIG loks un var sasniegt temperataru Iidz 19 000 °C. Ta ir loti tira un koncentréta loka, kas lauj kontroléti izkausét lielako
dalu metalu metinaSanas vanna. TIG metinasana piedava lietotajam maksimalu elastibu, metinot dazadus materialus, biezumus un profilus.
Lidzstravas TIG metinasana ir arT tirakais metinasanas process, kas nerada dzirksteles vai $lakatas.

(- argons

- varsts
Energijas avots

-+

Elektriska loka intensitate ir proporcionala stravai, kas plast caur volframu. Loka patéjs regulé loka stravu, lai pielagotu
loka jaudu. Planam materialam parasti ir nepiecieSama mazak intensiva loka ar mazaku siltumu materiala kausé3anai,
tadéjadi nepiecieSams mazaks stravas stiprums (ampéros). Biezakam materialam ir nepiecieSama spécigaka loka ar lielaku
siltumu.
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ka materiala kauséSanai nepiecieSama lielaka strava (ampéros).

Vaja Augstaks

/\Astes strava Astes strava

U -

Pacel3anas loka aizdedze TIG metinasanas astes metinasanai

Lift-arc aizdedze ir astes tipa loku aizdedzes metode, kura zems spriegums un
Lai izvairitos no elektroda piesarnosanas, jaizmanto ierobeZota strava. Kad iekarta ir ieslégta

Konstatéjot dzirksteli, tas nekavéjoties palielina jaudu un generé stabilu loku. Tas ir
Izmaksu zina efektiva un droSa alternativa augstfrekvences aizdedzei, kas piedava labaku kontroli neka

SkrapéSanas sakuma procedara.

n _ kA rian ) b ’
Gazes plasma Volframa pieskarieni loka aizdegZana ' 3 '
’ sagatave " ,' ¥ Uzsakts '
1
Volframs pieskaras - loka g
sagatavei
ne

I"

Testatiet Pagrieziet Nolieciet Paceliet
D,se uz darbu- Deglis ir novietots Brennera ieksa lededziniet degli,
gabals, bez ta saniski, lai volframs preti lai uzturétu loku.
volframs sagatave Virziens, loks tiek
Sagatavei pieskaras. un turiet to fsu aizdedzinats, kad

stingri.

Volframs izcelas.
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6.3.3 TIG metinasanas kauséSanas tehnologija

Manuala TIG metinaSana tiek uzskatita par visprasigako metinaSanas procesu, jo metinatajam ir jauztur 1ss, nemainigs loka garums, lai novérstu
elektroda saskari ar sagatavi. Tas prasa veiklibu un abu roku izmantoSanu: viena roka vada stiepli ar pildvielu metind3anas vanna, bet otra darbina
metinasanas degli. Dazam metinadanas $uvém, pieméram, planiem materialiem, pildvielu var izlaist. So procesu sauc par kauséanas metinasanu,

kura metala malas tiek sakausétas tikai ar loka siltumu.

-

Astes virziens
« .
l ~ |

Astes vannas veido3ana Degla lenkis Virziet degli lenam un
vienmerigi.

!
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6.3.4 TIG metinasana ar stiepli ar pildvielu

TIG metinaSana metinaSanas vanna bieZi tiek ievadrtta pildviela, lai pastiprinatu metinasanas Suvi.

Péc loka aizdedzinaSanas degla volframa elektrods tiek turéts, ITdz izveidojas plismas pelke. Degla aplveida kustiba
palidz veidot plismas pelki. Péc tam deglis tiek parvietots pa metinajuma Suvi aptuveni 75 gradu lenki, kamér
plismas stieple tiek padota aptuveni 15 gradu lenki pret plasmas pelkes priek$&jo malu. Loks izkauseé stiepli, deglim
virzoties uz priekSu. Stieples padevi var kontrolét, atkartoti ievietojot un izvelkot stiepli ("piesitot"). Ir svarigi, lai
izkususa stieples gals paliktu aizsarggazé, lai novérstu oksidésanos un piesarnojumu.

= — T
PR s — R
Astes virziens N 159 ==
o \ . T
Astes vannas veidosana Degla lenkis Fluksa serdes stieples pievieno3ana
- —
e Ai -
S izsarggaze
|
Piedevas stieples ievilkiana Parvietojiet degli uz astes vannas Procesa atkartosana

priekSpusi.
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6.3.5 Volframa elektrodi

Volframs ir rets metala elements, ko izmanto TIG metinasanas elektrodu raZzo$ana. TIG metinaSanas process balstas uz volframa cietibu
un augsto temperataru, lai vadritu loka stravu. Volframam ir augstaka kuSanas temperatdra no visiem metaliem — 3410 °C. Tie ir
izgatavoti no tira volframa vai volframa un citu retzemju elementu sakaus&juma, un tie ir pieejami dazados izméros. Pareiza volframa
elektroda izvéle ir atkariga no metinama materiala, nepiecieSsamas stravas un no ta, vai metinat ar mainstravu vai lldzstravu.

Volframa elektrodi gala ir krasu kodéti, lai tos batu vieglak identificat.

Torijs (SARKANS) [ ]

Tora volframa elektrodi (AWS klasifikacija EWTh-2) satur vismaz 97,30 % volframa un 1,70-2,20 % torija, un tie ir apziméti ka 2 % toriéti
elektrodi. Misdienas tie ir visbiezak izmantotie lidzstravas elektrodi, un tiem dodama prieksroka to izturibas un lietoSanas értuma dél.
Tomeér torijs rada vaju radioaktivo bistamibu, tap&c daudzi lietotaji ir pargajusi uz citam alternativam. Attieciba uz radioaktivitati torijs ir
alfa starojuma emitétajs, bet, ja tas atrodas volframa matrica, riski ir niecigi. Toriju saturoSam volframam nevajadz&tu nonakt saskaré
ar atvértiem griezumiem vai bracém. Lielakas briesmas volframa pulétajam rada torija oksida ieelpoSana plausas. Tas var notikt,

puléSanas laika iedarbojoties uz izgarojumiem vai volframa slipéSanas laika norijot materialu/puteklus. Ievérojiet raZzotaja bridinajumus
un noradijumus, ka arT droSibas datu lapu (SDS).

Tirs volframs (GR«N) ]

Tira volframa elektrodi (AWS klasifikacija EWP/WP) satur vismaz 99,5 % volframa. Tira volframa elektrodiem ir lidziga vaditspéja ka
cirkonija elektrodiem, un tie ir labi pieméroti mainstravas nemainigas stravas avotiem, pieméram, transformatoriem aluminija un
magnija sakauséjumiem zema un vidéja temperatdra. Tos var izmantot ka negativu Iidzstravas elektrodu ar smailu galu vai ka sférisku
elektrodu mainstravas avotiem. Pie lielakam stravam tie médz saskelties, un tos drikst izmantot tikai nekritiskam astes metinasanas
Suvém.

Cérija oksids (ORANZS) L]

Cérija oksida volframa elektrodi (AWS klasifikacija EWCe-2) satur vismaz 97,30 % volframa un 1,80-2,20 % cerija, un tie ir apziméti ka 2 %
cérija oksida elektrodi. Cérija oksida volframa elektrodi ir vispiemérotakie lidzstravas loka metinasanai ar zemu stravas iestatijumu un
tiem ir lieliska loka iedarbinasana pie zemas stravas. Tos izmanto tadas jomas ka orbitalo caurulu loka metinaSana un planu lok$nu
metala apstrade. Tie ir vispiemé&rotakie oglekla térauda, nerlsé&josa térauda, nikela sakaus&jumu un titana loka metinasanai, un dazos
gadijumos var aizstat 2 % toriéta volframa elektrodus. Cérija volframs ir vispiemé&rotakais zemakam stravam un tam vajadzétu kalpot
ilgak neka toriétam volframam. Lielakas stravas pielietojumiem jaizmanto toriéts vai lantanéts volframs.

Lantanats (ZELTS)

Lantanéti volframa elektrodi (AWS klasifikacija EWLa-1.5) satur vismaz 97,80 % volframa un 1,30-1,70 % lantanata, un tie ir apziméti ka 1,5 % lantanéti elektrodi. Sie elektrodi

nodrosina lielisku loka aizdegSanos, zemu izdegSanu, labu loka stabilitati un lieliskas atkartotas aizdegSanas Tpasibas. Lantanétajam volframam ir ari tadas pasas vaditspé&jas
Tpasibas ka 2 % toriétam volframam. Lantanéti volframa elektrodi ir ideali pieméroti, ja vélaties optimizét loka metinasanas iespéjas. Tie ir labi pieméroti lietoSanai ar negativi
polarizétiem mainstravas vai lidzstravas elektrodiem ar smailu galu vai arT tos var veidot sféras lietosanai ar mainstravas sinusoidalajiem baro3anas avotiem. Lantanéts

volframs labi saglaba savu aso galu, kas ir izdevigi, apstradajot téraudu un nertséjo3o téraudu ar lidzstravu vai mainstravu no taisnstarveida stravas avotiem.
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Cirkonija oksids (WEIfl) /]

Volframa elektrodi ar cirkonija oksida parklajumu (AWS klasifikacija EWZr-1) satur vismaz 99,10%

Volframs un 0,15-0,40 % cirkonija oksida. Volframs ar cirkonija oksidu visbieZak tiek izmantots

Tiek izmantota mainstravas loka ladina, kas rada loti stabilu loku un ir izturiga pret

Volframa $lakatas. Tas ir ideali piemé&rots mainstravas honésanai, jo saglaba lodveida galu un tam ir augsts...
Tam ir izturiba pret piemaisijumiem. Ta stravas caurlaidspé&ja ir vienada ar vai lielaka par

Toriéts volframs. Volframs ar cirkonija oksidu nav ieteicams Iidzstravas stropé&sanai.

E3 (VIOLETS) -

E3 volframa elektrodi (AWS klasifikacija EEC) satur vismaz 98% volframa un Iidz 1,5%

Ar lantanu un nelielu daudzumu cirkonija un itrija tos sauc par E3 volframu. E3 volframa elektrodiem ir lldziga vaditspéja ka
torija elektrodiem. Tas parasti nozZimé, ka

ka E3 volframa elektrodi ir savstarpégji aizvietojami ar torija elektrodiem, neietekméjot astes veidoSanas procesu

E3 elektrodi nodroSina uzlabotu loka aizdegSanos, ilgaku elektroda kalpoSanas laiku un

Labaka cenas un veiktspgjas attieciba. Salidzinot E3 volframa elektrodus ar 2% torija volframa saturu,

E3 prasa retaku parslipésanu un nodroSina ilgaku kopéjo kalpoSanas laiku. Testi ir paradijusi, ka

Aizdedzes aizture ar E3 volframa elektrodiem laika gaita faktiski uzlabojas, savukart

2% toriéta volframa elektrodi noardas jau péc 25 aizdedzinasanas reizém. Ar tadu pasu energijas izvadi E3 volframa
elektrodi ir aukstaki neka 2% toriéta volframa elektrodi, tad&jadi pagarinot kopéjo uzgala kalpoSanas laiku. E3-

Volframa elektrodi darbojas gan ar mainstravu, gan ar lidzstravu. Tos var izmantot ka Iidzstravas elektrodus, pozitivus vai negativus, ar smailu
galu vai satitus lietoSanai ar

Mainstravas avoti.

Volframa elektrodu astes stravu novértésana

_ _ Mainstrava (A) Mainstrava (A)
Lidzstrava (A)
Ve s i) _ Nesabalanséts Sabalanséts
Brennera negativs Vilnis Vilnis
2% toriats
0,8% cirkonija parklajums 0,8% cirkonija parklajums

1.0 15-80 15-80 20-60
1.6 70-150 70-150 60-120
2.4 150-250 140-235 100-180
3.2 250-400 225-325 160-250
4.0 400-500 300-400 200-320

6.3.6 Volframa sagatavoSana

Slipé3anai un grieSanai vienmér izmantojiet ar dimanta parklajumu parklatas slipripas. Volframs patie$am ir

|oti ciets materials, bet dimanta diska virsma ir vél cietaka, kas nodroSina gludu virsmu

SlipéSanas process nodrosSina, ka slipéSana bez dimanta riteniem, pieméram, aluminija oksida riteniem, var radit problémas.
robainas malas, nelldzenumi vai slikta virsmas kvalitate, kas ir redzama ar neapbrunotu aci

nav atpazistams, bet veicina neatbilstibas un kladas slauciSanas laika.

Vienmeér parliecinieties, vai volframs uz slipripas ir slipéts gareniski. Volframa elektrodi

tiek razoti ar graudu molekularo struktdru garenvirzieng, lai slipéSana Skérsvirziena

pret&ji Skiedru virzienam. Kad elektrodi tiek slipéti Skérsvirziena, elektroniem ir jaskérso

SlipéSanas pédas var Iekat, un loks var sakties uzgala priek$a un virzities talak. Gareniskas slipésanas laika...
Elektroni vienmeérigi un viegli plast pa volframa Skiedru virziena uz galu. Loks

Tas sakas taisni un paliek Saurs, fokuséts un stabils.

UzstadiSana un darbiba

CRAFT-MIG PRO | 1.02 versija 51



Machine Translated by Google

7/c

Neslip&jiet virs slipripas

Gareniska slipésana uz slipripas -

Elektroda forma un lenkis

Volframa elektroda uzgala forma ir svarigs procesa mainigais precizas loka metinasanas procesa.

Pareiza uzgala un plakana laukuma izvéle nodroSina lidzsvaru starp dazadam priekSrocibam. Jo lielaks ir plakana laukums, jo lielaka iespéja, ka
loks mainisies un jo gratak ir iedarbinat loku. Tomeér, ja plakana laukums tiek palielinats Itldz maksimalajam limenim, kas joprojam lauj iedarbinat
loku un novérs loka mainiSanu, astes iespieSanas uzlabojas un elektroda kalpo3anas laiks tiek pagarinats. IeslégSanas lenkis nosaka astes lodites
formu un izméru. Parasti iespieSanas dzilums palielinas, palielinoties ieslégSanas lenkim, bet lodites platums samazinas.

Dazi loka deglu operatori joprojam noslipé elektrodus Iidz asiem galiem, kas atvieglo loka aizdedzinaSanu. Tomér vini riské samazinat loka degla

veiktspéju gala kusanas dé|.

2,5 reizes lielaks par volframa diametru

jQ— Plakans gals >4— Aug3pusé aug3pusé
- \

Elektroda iesleguma lenkis/konuss - lidzstravas svarstibas

Volframa elektrodi lTdzstravas asinasanai jaslipé gareniski un koncentriski ar dimanta riteniem Iidz noteiktam iesléguma lenkim saistiba ar uzgala/
virsmas sagatavosanu. Dazadi lenki rada dazadas loka formas un piedava dazadas asinasanas iespé&jas.

Blurr elektrodi ar lielaku slégto lenki piedava:  ilgaku noturéSanas laiku  labaku iestk$anos
Plakanas virsmas diametrs

astes metindgjuma  Sauraku loka - —
formu  var izturét lielakas stravas bez erozijas [ ""U—w_*
k e}

Asaki elektrodi ar mazaku ieslégSanas lenki piedava: Ieklauts lenkis

mazaks loka platums  plataks loks /_ \\Q
1 —
gt

vienmérigaks loks

Uzstadisana un darbiba

52 CRAFT-MIG PRO | 1.02 versija



Machine Translated by Google

7/c

Volframa § [mm] Uzgalis [mm] Pastavigi barosanas avots baroSanas avots
slégts [Pastiprinatajs] Pulsgjoss
Lenkis - [gradi] [Pastiprinatajs]
1.0 .250 20 05-30 05-60
1.6 .500 25 08-50 05-100
1.6 .800 30 10-70 10-140
2.4 .800 35 12-90 12-180
2.4 1100 45 15-150 15-250
3.2 1100 60 20-200 20-300
3.2 1500 90 25-250 25-350
6.4 MIG astes
6.4.1 UzstadiSana un instaléSana
(4) s o
r ) p—
I |
& ) B
- .l ;
: —
— =

6.-5. attéls: MIG astes sijas uzstadiSana un uzstadiSana

Aizsarggazes atlikumu ilustracija

1. A — Ievietojiet zeméjuma kabela spraudni negativaja ligzda (-) un cieSi pieskravéjiet.
B — levietojiet zemé&juma kabela spraudni pozitivaja (+) ligzda un cieSi pievelciet.

2. Ievietojiet MIG degli MIG degla Euro savienotaja priek3&ja paneli un pavelciet
pievelciet fiksacijas uzgriezni.

3. A — levietojiet polaritates parslégsanas kabela spraudni pozitivaja ligzda ierices priekSpuseé.

masinu un pievelciet to.

i

ﬁo‘!‘l‘f

C

B — Ievietojiet polaritates parslégsanas kabela spraudni ierices priekSpusé eso$aja negativaja (-) ligzda un pievelciet to.

4. Pievienojiet gazes regulatoru gazes balonam un pievienojiet gazes vadu regulatoram.
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5. Pievienojiet gazes vadu gazes pieslégvietai ierices aizmuguré.

6. Pievienojiet lokSkéres masinas stravas vadu sienas kontaktligzdai.

7. Novietojiet stiepli uz spoles turétaja (spoles turétaja uzgrieznim ir kreisa vitne). Virziet
Izvelciet stiepli caur ieplades vadotnes cauruli uz piedzinas veltna.

8. Virziet stiepli pari piedzinas veltnim izejas vadotnes caurulé un iebidiet to 150 mm garuma.

9. Noslipé&jiet aug3éjo veltna kron3teinu un ar vidéju spiedienu nofiksgjiet spiediena sviru vieta.

12.

10. Nonemiet gazes sprauslu un kontakta sprauslu no degla kaklina.

11. Nospiediet un turiet manualas stieples pogu, lai vaditu stiepli caur degla kaklinu, péc tam atlaidiet.
Atlaidiet manualas stieples pogu, kad vads iziet no degla kaklina.

12. Ievietojiet pareiza izméra kontakta uzgali un izvelciet caur to vadu, ieskravéjiet kontakta uzgali degla kaklina uzgala turétaja un nostipriniet to
vieta.

13. Novietojiet gazes sprauslu uz degla galvas.
14. Uzmanigi atveriet gazes balona varstu un regul&jiet vélamo gazes pldsmas atrumu ar regulatoru.

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

16. Izvélieties degla parslégsanas rezZimu: 2T/4T/punktveida slauciSana.

17. lestatiet nepiecieSamos mazgasanas parametrus atbilstoSi mazgajama materiala biezumam.

6.4.2 Stieples padeves veltnu izvéle

MIG metinaSanas laika arkartigi svariga ir vienmériga stieples padeve. Jo vienmérigaka stieples padeve, jo labaka metinasanas Suve.

Padeves veltni jeb piedzinas veltni tiek izmantoti, lai mehaniski vaditu stiepli visa astes pistoles kabela garuma. Padeves veltni ir paredzéti
konkrétiem astes stieplu veidiem un tiem ir dazadas rievas, kas piemérotas dazadiem stieplu veidiem. Vadu rieva notur stieples piedzinas bloka

augSgjais veltnis, kas pazistams ka spiediena veltnis; spiedienu rada spriego3anas svira, ko var regulét, lai palielinatu vai samazinatu spiedienu
péc nepiecieSamibas.

Stieples veids nosaka, cik lielu spiedienu var pielietot un kada veida piedzinas veltnis ir vispiemérotakais, lai panaktu optimalu stieples padevi.
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Cietam, viengabalainam stieplém, pieméram, téraudam un nerdséjosajam téraudam, optimalai sakerei un piedzinai ir nepiecieSams piedzinas veltnis
ar V veida rievu. Viengabala stieplém aug3éjais spiediena veltnis, kas notur stiepli rieva, var radit lielaku spriegumu uz stiepli, un V veida rieva tam ir
labak piemérota. Viengabala stieples ir vieglak transportét to lielakas Skérsgriezuma izturibas dé|; tas ir stingrakas un tik viegli neliecas.

Mikstam stieplém, piemé&ram, aluminijam, nepiecieSama U veida rieva. Aluminija stieplei ir daudz planaka serde, ta var viegli saliekties un tapéc ir
gratak padeve. Mikstas stieples var viegli saliekties stieples padeves vietd, kad stieple tiek ievietota degla iepltdes caurulé. U veida veltnis nodroSina
lielaku satverSanas laukumu un sakeri, lai padotu mikstaku stiepli. Mikstakam stieplém ir nepiecieSams arf mazaks spriegums uz aug3éja spiediena
veltna, lai novérstu stieples deformaciju; parak liels spriegums izspiestu stiepli no formas un izraisitu tas iestrégSanu kontakta uzgalr.
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Plasmas serde/bezgazes stieple; Sis stieples sastav no plana metala apvalka, uz kura

Tiek uzklatas virsmas pldsmas un metalu savienojumi, kurus péc tam velmé cilindra.

lai izveidotu gatavo stiepli. Vads nevar izturét parak lielu spiedienu no aug3éja veltna, jo tas bas parak Tss, ja tas bas parak Tss.
ko spéciga spiediena ietekmé var saspiest un deformét. Tika izstradats rievots V veida piedzinas veltnis, kas

Tam rieva ir mazi zarini. Zari satver stiepli un palidz to iznemt no... bez parmériga spiediena.

lai darbinatu augsg&jo veltni. Rievotas stieples padeves veltna ar zobainu malu trakums ir tads, ka tas padeves laika nodilst.
Laiks pakapeniski nodilst astes stieples virsmu, un Sie mazie gabalini galu gala sasniedz

oderé. Tas noved pie aizsprostojumiem uzmava un papildu berzes, kas savukart noved pie

Tas rada problémas ar stieples padevi. U veida rievas stiepli var izmantot arT ka pildvielu stiepli bez tas.

Vada dalinas atdalas no vada virsmas. Tomeér tiek pienemts, ka rievotais veltnis

NodroSina pozitivaku plismas stieples padevi, nedeforméjot stieples formu.

augséjais veltnis i .
g€ augsgjais veltnis auggejais veltnis

A i oA
\

i

| | |
stieple V veida rieva stieple U veida rieva stieple Ger%ondelte
rieva
6.4.3 Vadu/kabelu uzstadisana un iestatiSana
Pareiza stieples spoles un stieples uzstadiSana stieples padeves iericé ir loti svariga, lai
vienmériga un pastaviga stieples padeve. Liels defektu procents MIG metinaSanas iekartas ir
Tas ir saistits ar sliktu stieples noreguléjumu stieples padeves iericé. Turpmak sniegtie noradijumi
palidz pareizi pielagot stieples padevi.
1. Nonemiet stiprinajuma uzgriezni 2. Pievérsiet uzmanibu spriegosanas atsperes regulatoram.

un spoles fiksacijas tapa
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3. Novietojiet stieples spoli uz spoles turétaja.
un ievietojiet fiksacijas tapu, nofiksgjiet to vieta.
Tagad nostipriniet spoli ar stiprindjuma uzgriezni.

4. Uzmanigi nogrieziet vadu.
un parliecinieties, ka spole ir
neatritinas. Uzmanigi ievietojiet stiepli ierices ieplades
vadotnes caurulé.
Vada padeves iekarta.

5. Izvelciet stiepli caur piedzinas veltni.
un stieples padevéja izejas vadotnes caurulé.

——
6. Nofikséjiet aug3éjo spiediena veltni.

un, izmantojot sprieguma regulatoru, pielietojiet
vidéju spiedienu.

. Parbaudiet, vai kabelis ir cauri

izplodes vadotnes caurules centrs

Tas darbojas, nepieskaroties malam.
Atskraveéjiet fiksacijas skravi

un tad fiksacijas uzgriezni

izplades vadotnes caurule, lai to varétu izmantot nepieciesamibas gadijuma
Lai veiktu korekcijas. Pavelciet

Jas fiksacijas uzgriezni un

Veélreiz uzmanigi pievelciet skravi, lai
lai nostiprinatu jauno poziciju.
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8. Vienkar3a metode, ka parbaudit pareizo piedzinas
spriegojumu, ir saliekt stieples galu un turét to apméram

100 mm attaluma no rokas, laujot tai uztities roka. Tai
vajadzétu uztities roka, neapstajoties un neslidot uz

piedzinas skriemeliem. Palieliniet spriegojumu, ja ta slid.

9. Rotéjo3as stieples spoles svars un atrums rada inerci,
kas var izraisit spoles turpmaku grieSanos un stieples
cilpas parieSanu pari spoles malai un sapisanos.

Ja tas notiek, palieliniet spiedienu uz spriegoSanas
atsperi spoles turétaja, izmantojot spriegoSanas skravi.

6.4.4 MIG degla galvinu veidi

MIG degla oderes

Oderé&jums ir viena no vienkarSakajam, tomér svarigakajam MIG pistoles sastavdalam. Tas vienigais mérkis ir vadit
plasmas stiepli no stieples padeves ierices caur pistoles kabeli I1dz kontakta uzgalim.

térauda oderes

Lielaka dala MIG stieples vadotnu ir izgatavotas no tita térauda stieples, kas pazistama arT ka klaviervads, kas
nodrosina stieples vadotnei labu stingribu un elastibu, laujot astes vadam vienmérigi virzities caur astes kabeli, tam
darbibas laika liecoties. Térauda stieples vadotnes galvenokart izmanto cietas térauda stieples padevei. Citas stieples,
pieméram, aluminija, silicija bronzas u. c., labak darbojas ar teflona vai poliamida kabeli. Stieples vadotnes iek3g&jais
diametrs ir svarigs un ir atkarigs no izmantotas stieples diametra. Pareizs iekS&jais diametrs nodroSina vienmérigu
padevi un novérs stieples samezgloSanos vai sapisanos uz piedzinas veltniem. Ja apmales lociSanas procesa kabelis
tiek parak strauji saliekts, palielinas berze starp stieples vadotni un apmales vadu, apgratinot stieples izstum3anu
caur vadotni. Tas var izraistt sliktu stieples padevi, priek3laicigu stieples vadotnes nodilumu un sapisanos. Laika gaita
vadotné var uzkraties putekli, netirumi un metala dalinas, izraisot berzi un aizsprostojumus. Ieteicams regulari izpast
vadotni ar saspiestu gaisu.

Maza diametra (0,6-1,0 mm) elastigajam stieplém ir relativi zema kolonnas izturiba, un, lietojot tas ar parak lielu
oderi, tas var izraisit stieples parvietoSanos vai dreiféSanu odera.

Tas savukart noved pie sliktas stieples padeves un priekslaicigas Caulas atteices parmériga nodiluma dé|. Turprett
astes degla vadiem ar lielaku diametru (1,2-2,4 mm) ir daudz lielaka kolonnas izturiba, tacu ir svarigi nodrosinat, lai
Caulai batu pietiekams iek3é&jais diametrs. Lielaka dala razotaju razo €aulas, kuru izmérs ir saskanots ar stieples
diametru un astes degla kabela garumu, un lielaka dala ir attiecigi krasu kodéti.
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térauda oderes

Zils 0,6-0,8 mm

Sarkans 0,9-1,2 mm

Dzeltens 1,6 mm

ﬂ
Zal§ 2,0-24 mm e ——

Teflona un poliamida (PA) starpslani

Teflona odergjums ir labi piemérots mikstu stieplu ar zemu kolonnas izturibu, pieméram, aluminija stieplu, padevei. So oder&umu
gluda iekSpuse nodroSina stabilu padevi, Ipasi maza diametra spiralveida stieplém. Teflons ir labi piemérots lietojumiem ar augstaku
temperatdru, izmantojot ar ddeni dzeséjamus deglus un misina oder&jumu. Teflonam ir laba nodilumizturiba, un to var izmantot ar
dazadiem stieplu veidiem, tostarp silicija bronzu, nertsgjoSo téraudu un aluminiju. JaatzZimég, ka spiralveida stieples gals ir rapigi
japarbauda pirms ievietoSanas savienotaja. Asas malas un asmes var sabojat oderéjuma iekSpusi, izraisot aizsprostojumus un paatrinatu
nodilumu.

Poliamida (PA) oderé&jumi ir izgatavoti no ar oglekli piestcinata neilona un ir ideali pieméroti mikstakam aluminija un vara sakaus&jumu stieplém, ka arT push-pull degla

lietojumiem. Sis bukses parasti ir aprikotas ar peldo3u spilu, lai buksi varétu ievietot Iidz padeves veltniem.

Teflona oder&jums

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

Dzeltens 1,6 mm — ?—* =

Poliamida odere

Melns 1,0-1,6 mm #—

Vara-misina kakla gabali

Augstas temperatdras pielietojumos misina vai vara tiltinu pievieno3ana ieliktna galam palielina ta darba temperatdru un uzlabo stravas
parneses uz stiepli elektrovaditsp&ju. Tas ir ieteicams visiem aluminija un silikona bronzas loka metinasanas pielietojumiem.

6.4.5 Degla un stieples padeves iestatiSana aluminija stieplei

Tas pats process tiek izmantots teflona un/vai poliamida (PA) oderé&jumiem.
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6.4.6 MIG aste

definicija

MIG (metala inertas gazes) loka metinaSana, kas pazistama art k& GMAW (gazes metala loka metinasana) vai MAG

(Metala aktivas gazes metinasana) ir pusautomatisks vai automatisks loka metinasanas process,

kas izmanto nepartrauktu un kastoSu stieples elektrodu un aizsarggazi caur metinaSanas pistoli

MIG metinaSana parasti tiek izmantots lidzstravas baroSanas avots ar nemainigu spriegumu.

izmantots. MIG atdali$anas tehnika ir etras galvenas metala parneses metodes, kas

Issleguma parraide (saukta arf par iegremdé3anas parraidi), sféras parraide, izsmidzinasanas parraide un

pulséjosa izsmidzinaSanas transmisija, katrai no kuram ir atSkirigas Tpasibas un atbilsto$as priek3rocibas, un

Tam ir ierobeZojumi.

Issleguma parraide

Issleguma parraide ir visbiezak izmantota metode, kura stieples elektrods

Vads tiek nepartraukti vadits caur degli uz sprauslu un ara no tas.

Tas pieskaras sagatavei un izraisa Tssavienojumu. Vads uzkarst un sak...

lai izveidotu izkausétu loditi, kas atdalas no stieples gala un veido pilienu, kas iekrit astes vanna

tiek parraidits. Sis process atkartojas aptuveni 100 reizes sekundé, tad&jadi radot loku

Cilvéka acs uztver pastavigu izskatu.

Issavienojums

Vads pieskaras sagatavei, izraisot

Tssavienojumu. Ta ka starp ir atstarpe

stieple un pamatmetals
Ja starp metalu un metalu nav

atstarpes, loks neveidojas.

pilienu
atdalitajs

SaspieSana izraisa

VeidojoSies pilieni tiek atdaliti un krit
virziena

tagad paradas astes vannas.

Vadu sildiSana

Vads var izturét elektribas plasmu.
neizturét, ta ka
veido pretestibu un

Vads sak kust.

Loks saplacina

o pilienu

Vieta, kur piliens atdalas

Tiek radtta elektriska loka,

Sildiet un iespiediet pilienu ieksa
Astes vanna saplacinas.

Magnétiska
lauka preses
stieplé
a b -i-
-

Elektribas plasma rada magnétisko
lauku, kas

Kastosa stieple sak saspiesties, un
ta atrodas iek3a

asaras forma.

Cikla atkartosanas

Stieples padeves atrums parvar karstumu,
ko rada

loks un stieples aizvéréjs

atgriezties pie sagataves, lai

lai izveidotu 1ssavienojumu

un atkartojiet ciklu.
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MIG astes pamati

Laba astes kvalitate un labs astes profils ir atkarigs no astes apgrieSanas knaiblu lenka, kas

Kustibas virziens, elektroda pagarinajums (izvirzijums), kustibas atrums, elektroda biezums

Pamatmetals, stieples padeves atrums un loka spriegums ir faktori, kas janem véra. Zemak jas atradisiet...
Seit ir daZi pamata padomi, kas palidzés iestati$ana.

Pistoles pozicija - kustibas virziens, darba lenkis

Pistoles pozicija vai tehnika parasti attiecas uz to, ka stieple tiek virzita pret pamatmetalu.
ir, ka ar7 lenkis un izvélétais kustibas virziens. Kustibas atrums un darba lenkis
noteikt astes kapura profila raksturlielumus un iespieSanas pakapi.

Bidama tehnika

Vads atrodas astes vannas priek3&ja mala un ir novietots ne-

stumts pari izkausétajai darba virsmai. ST metode nodro$ina labaku astes Suves redzamibu un

Stieples virziens astes Suves virziena. Izmantojot stums3anas tehniku, siltums no astes vannas tiek parnests.
vérsts prom, kas nodroSina lielaku parvietoSanas atrumu un plakanaku astes profilu ar nelielu
lededzinasanas efekts ir noderigs, slip&jot planus materialus. Slipé&juma Suves ir platakas un plakanakas, kas
Tas lauj minimali tirit un smalcinat.

Vertikala tehnologija

Vads tiek ievietots tie$i astes Suvé. So metodi galvenokart izmanto automatizétas situacijas.

vai ja apstakli to prasa. Astes profils parasti ir augstaks, un tas bas
tika panakta dzilaka iedegSana.

VilkSanas tehnologija

Pistole un vads tiek atrauti no astes kapurkédes. Loks un karstums
Tie koncentréjas uz astes vannu; pamatmetals tiek intensivak uzkarséts, kast dzilak un ieklast dzilak.
un astes profils ir augstaks ar spécigaku kusanu.

Bidama tehnika Vertikala tehnologija Vilkanas tehnologija
%10 10"
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Vads ir vérsts pretéja virziena neka kapurs. Vads tiek virzits atpakal astes kapura
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Plakans, vienm@rigs astes Sauraks astes profils, Saurs, augstaks astes
profils ar nelielu iedegumu. vienmérigaka iedeg3ana. profils, lielaks iespieSanas
dzilums.
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Brauk3anas lenkis
Skersvirziena lenkis ir lenkis no labas uz kreiso pusi attieciba pret astes virzienu. Ideals $kérsvirziena lenkis no 5° Iidz 15° ir un nodrogina labu astes

vannas kontroli. Skérsvirziena lenkis, kas lielaks par 20°, rada nestabilu loku ar sliktu astes materiala parnesi, samazinatu iespie$anos, spécigu

Slakatu veidoSanos, sliktu aizsarggazi un sliktu astes metinasanas kvalitati.

Parak mazs lenkis

Lenki 5-15
L -‘___‘ -~ W—
| ‘-:‘.;F £
."::1:1 ‘r T

{ ‘;
] [ — t:ff;r}czzzc \—I

I‘-._ ."A
iyt
[;A(mz:r ~

Laba astes vannas kontrole, pat ar

Mazak kontroles par astes vannu, vairak

Slakatu.

seklu asti.

Darba lenkis
formu un novérs iegriezumus, nevienmérigu iespieSanos, sliktu aizsarggazi un sliktu gatavas metinasanas Suves kvalitati.

Nepietiekams lenkis

Pareizs lenkis

Mazaka kontrole par astes vannu
nozimé vairak $lakatu.

Laba kontrole par astes vannu, pat ar

plakanam astes vilém.

Lenki virs 20

’is

Slikta vadiba, nestabila loka, zema
iespieSanas spéja, daudz 3lakatu.

Darba lenkis ir metinasanas pistoles lenkis uz priekSu un atpakal attieciba pret sagatavi. Pareizs darba lenkis nodrosina labu metinasanas Suves

Parak liels lenkis

Slikta vadiba, nestabila loka,
zema iespie$anas spéja, daudz

Slakatu.
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«parpalikums

Parkares garums ir neizkausétas stieples garums, kas izvirzas no stravas sprauslas gala. Pastavigs, vienmérigs 5-10 mm parkares garums rada

stabilu loku un vienmérigu stravas pldsmu, kas nodroSina labu ieklaSanu un vienmérigu kusanu.

Parak Tsa parkare izraisa nestabilu astes vannu, rada 3lakatas un parkarst sprauslu.
Parmériga izvirziSanas noved pie nestabilas loka, nepietiekamas iespieSanas, nepietiekamas kusanas un palielinatas Slakatas.

s o ||

R—

Brauk3anas atrums

Normala parkare Parak iss Parak ilgi =
AQ AN LD
AN /D SN
ol & ofs - oA
// / / P 4 / /
£ i / }\ o
.l \\}"\/ { \\‘ el [ "'.‘
LN 1 X * ]

Vienmériga gaismas loka, laba
ieklasana, vienmériga kusana,
labs rezultats.

Nestabils loks, $lakatas,
kontakta uzgala parkarsana.

Nestabils |oks, 3lakatas, slikta

ieklaSana un kusana.

Skersvirziena atrums ir atrums, ar kadu knaibles tiek parvietotas pa astes $uvi, un to parasti méra collas minaté (IPM). Skérsvirziena atrums var

maintties atkariba no apstakliem un oSnataja prasmém, un to ierobeZo o3nataja spé&ja kontrolét astes vannu.

Stumsanas tehnologija nodrosSina lielaku Skérsvirziena atrumu neka

vilk8anas tehnologija. Gazes plasmai ir jaatbilst arT Skérsvirziena atrumam; tas ir, tai ir japalielinas pie lielakiem Skérsvirziena atrumiem un jadsamazinas pie mazakiem

atrumiem. Skérsvirziena atrumam ir jaatbilst stravai un jasamazinas, palielinoties materiala biezumam un stravai.

Parmeérigs braukSanas atrums

Parmérigs padeves atrums rada nepietiekamu siltumu uz milimetru cela, ka rezultatd samazinas iespieSanas sp&ja un metinasanas Suve klast

planaka; metinaSanas Suve parak atri sacieté un iesprosto gazes sagatavé, ka rezultata rodas porainiba. Var rasties arT pamatmateriala
nepietiekama iegrieSana, un, ja padeves atrums ir parak liels, lai izkausétais metals varétu ieplast loka karstuma raditaja metinasanas kratert, var

veidoties nepiepildita rieva.

Augsta, Saura gréda

Zemak sagriezts

porainiba

-

. Slakatas

Saplasanas trakums

N\

Locitavas nepietiekama iespieSanas
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Parak léns brauk3anas atrums

Parak liels padeves atrums — parak mazs padeves atrums rada platu metinaSanas Suvi ar nepietiekamu iespieSanos un kusanu. Loka energija
paliek metinaSanas vanna un neiekltst pamatmetala. Ta rezultata rodas plataka metinasanas Suve, uz kuru uz mm tiek uzklats vairak metinasanas
materiala neka nepiecieSams, ka rezultata metinaSanas kvalitate ir slikta.

Liels, plats izliekums —— L
— porainiba

Saplasanas trikums o /" ' . Auksta laizidana
ro S y £ il

Nespéja pareizi izpildit locttavu

Pareizs brauksanas atrums

Pareizs Skérsgriezuma atrums notur loku metinaanas vannas priek$gja mala, lai pamatmaterials varétu pietiekami
izkust, nodroSinot labu metinaSanas vannas ieklGSanu, kuSanu un samitrinasanu, tadéjadi iegastot kvalitativu
metinasanas materialu.

vienmérigas formas izliekums Laba malu sapldsana
"‘-\q,__
e Sie

g s

P ;

>\ /
v ._

TN

Laba sanu sapldsana Laba iespieSanas

Gazes izvéle

MIG metinaSanas procesa gazes mérkis ir aizsargat stiepli, loku un izkauséto metinasanas Suvi no atmosféras
iedarbibas. Lielaka dala metalu reagé ar atmosféra esoSo gaisu, kad tie tiek karséti izkauséta stavoklr. Bez aizsarggazes
aizsardzibas iegdta metina3anas Suve nebdtu labas kvalitates un tai batu tadi defekti ka porainiba, nepilniga kusana
un izdedZu ieslégumi.

Pareiza gazes plasma ir |oti svariga ar1, lai aizsargatu astes zonu no atmosféras iedarbibas.

Izmantojiet pareizo aizsarggazi. CO2 ir labi piemérots téraudam un nodroSina labu iek|GSanu; metinasanas profils ir
Sauraks un nedaudz paceltaks neka tas, kas tiek panakts ar argona/CO2 maisijumu. Argona-CO2 gazes maisijums
(80% argona un 20% CO2) nodrosina labaku metinamibu planiem metaliem un tam ir pla3aks pielaides diapazons
iekartas iestatljumiem.
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Argona gaze 100% maisijuma ir labi piemé&rota aluminija un silicija bronzas pielietojumiem.
Tas nodrogina labu iespie$anos un $uvju kontroli. Siem metalu sakauséjumiem netiek izmantots CO2.
ieteicams.

Vadu veidi un izméri

Izmantojiet atbilstoSa veida stiepli pamatmetalam, kas javeido. Izmantojiet nerdséjoso téraudu.
Térauda stieple nertséjosajam téraudam, aluminijs aluminijam un térauda stieples téraudam.
Planiem pamatmetaliem izmantojiet stiepli ar mazaku diametru. Biezakiem materialiem vajadzétu

Jas izmantojat lielaku stieples diametru un lielaku ierici; parbaudiet ieteicamo

Jasu masinas astes vada nestspéja. Zemak esosa tabula "Astes vada biezumi" kalpo ka vadlinija.

Astes stieples biezums, diametrs [mm]
Materiala biezums Vélamais metinasanas stieples biezums y
0,8 0,9 1.0 1,2 1.6
0,8 X
0,9 X
1.0 X X
1,2 X X
1.6 X X
2.0 X X X
25 X X X X
3.0 X X X X X
4.0 X X X X X
5.0 X X X X X
6.0 X X X X X
8.0 X X X X
10 X X X
14 X X X
18 X X
22 X
X
Materiala biezumam 5,0 mm un vairak, atkariba no jasu astes ierices stravas stipruma, var bat
nepiecieSamas vairakas caurlaides vai slipéta savienojuma konstrukcija.
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6.5 Spoles pistole

6.5.1 UzstadiSana un instalésana

gl
(X :

(3) :
o =
d —a

6.-6. attéls: Spoles pistoles uzstadisana un iestatiSana

1. levietojiet zemé&juma kabela spraudni ierices priekSpusé esosaja negativaja (-) ligzda un
CieSi pievelciet to.

2. Tevietojiet spoles pistoli priekSpusé esosaja Euro-Connect ligzda un izvelciet to.
stingri.

BRIDINAJUMS

Pievienojot degli, parliecinieties, vai savienojuma uzgrieznis ir cie3i pievilkts. Valigs savienojums var izraisit loka veidoSanos
starp degli un ierices savienojumu, kas var nopietni sabojat gan degli, gan ierices savienojumus.

3. Pievienojiet spoles pistoles vadibas kabeli 9 kontaktu ligzdai ierices priekSpuseé.

4. Tevietojiet polaritates parslégSanas kabela spraudni pozitivaja ligzda ierices priekSpusé un ciesi pievelciet.

5. Pievienojiet gazes regulatoru gazes balonam un pievienojiet gazes vadu regulatoram.
6. Pievienojiet gazes vadu gazes pieslégvietai ierices aizmuguré.

7. Pievienojiet preséSanas iekartas stravas vadu vadibas bloka kontaktligzdai.
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8. Nonemiet spoles vaku, to nospieZot un pace|ot. 9. Ievietojiet stieples spoli spoles turétaja uz stiena.

—
10. Izvadiet stiepli caur piedzinas rulliS§iem un ievades vadotnes 11. Pavelciet spradu, lai iespiestu vadu pa kaklinu, lidz tas
caurulé. Pievelciet stieples spriego3anas sviru. iznak no kontakta uzgala.

12. Uzmanigi atveriet gazes balona varstu un noregul&jiet vélamo gazes plasmas atrumu.

13. Pielagojiet astes parametrus, izmantojot grozamas pogas, ka paradits digitalajos displejos.
klat.

Spoles parsega slédzis
Jaudas iestatiSanas poga

pistoles slédzis
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max Ligzdas pieskirSana

Talvadibas pults

[o]o[~[oren] Aeofro|—]

Piespraudes funkcija

1 Spoles pistoles motors

2 Nav izveidots savienojums

3 Nav izveidots savienojums

4 Spoles pistoles motors

5 10 k omu savienojums (maksimali) ar 10 k omu talvadibas pults potenciometru
6 Nulles omu savienojums (minimums) ar 10 kQ talvadibas pults potenciometru.
7 Stikla tiritaja sviras pievieno3ana 10 kQ talvadibas pults potenciometram.

8 Nav izveidots savienojums

9 Nav izveidots savienojums
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6.6 Astes parametri

Procesa atsauce CO2 stieples lociS8anai ar mucu, kas izgatavota no zema oglekla satura térauda

Materiali c-Mafl G Stieples §veifls Astes spa Aste Gazes
[mm] diametrs (mm]f[  No [A] nnung [V] atrums [cm/min] plasma [I/m
%orade [mmp]
0,8 0 0,8 60-70 16-16,5 50-60 10
1.0 0 0,8 75-85 17-17,5 50-60 10-15
1,2 0 0,8 80-90 17.-18.q. 50-60 10-15
. 2.0 0-0,5 1,0/1,2 110-120 19.-19.5. 45-50 10-15
uduma savienojums
: 3.2 0-1,5 1,2 130-150 20.-23. Ipp. 30-40 10-20
- 1]
4.5 0-1,5 1,2 150-180 21.-23. Ipp. 30-35 10-20
6 0 1,2 270-300 27.-30. Ipp. 60-70 10-20
6 1,2-1,5 1,2 230-260 24.-26. Ipp. 40-50 15.-20. gads
8 0-1,2 1,2 300-350 30-35 30-40 15.-20. gads
8 0-0,8 1.6 380-420 37.-38. gads 40-50 15.-20. gads
12 0-1,2 1.6 420-480 38.-41. Ipp. 50-60 15.-20. gads
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Procesa atsauce cietas stieples, kas izgatavota no zema oglekla satura térauda, CO2 stiru liekSanai

Materiali Stieples Sveifls Astes spa Aste Gazes
diametrs [mm][ no [A] nnung [V] atrums [cm/min] plasma [I/min]
%ortade [mmp]

1.0 0,8 70-80 17.-18.g. 50-60 10-15

12 1.0 85-90 18.-19. 50-60 10-15

1.6 1.0/1.2 100-110 18.-19.5. 50-60 10-15

1.6 1,2 120-130 19.-20. g. 40-50 10-20

2.0 1.0/1.2 115-125 19,5-20 50-60 10-15
3.2 1.0/1.2 150-170 21.-22. Ipp. 45-50 15.-20. gads

3.2 1,2 200-250 24.-26. Ipp. 45-60 10-20

Stdra savienojums

I— . 4.5 1.0/1.2 180-200 23.-24. Ipp. 40-45 15.-20. gads
45 1,2 200-250 24.-26. Ipp. 40-50 15.-20. gads
6 1,2 220-250 25.-27. Ipp. 35-45 15.-20. gads
6 1,2 270-300 28.-31. 60-70 15.-20. gads
8 1,2 270-300 28.-31. 60-70 15.-20. gads
8 1,2 260-300 26.-32. Ipp. 25-35 15.-20. gads
8 1.6 300-330 25.-26. Ipp. 30-35 15.-20. gads
12 12 260-300 26.-32. Ipp. 25-35 15.-20. gads
12 16 300-330 25.-26. Ipp. 30-35 15.-20. gads
16 1.6 340-350 27.-28.Ipp. 35-40 15.-20. gads
19 1.6 360-370 27.-28. Ipp. 30-35 15.-20. gads
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6.7 Udens dzesé3ana (tikai modeliem ar Gdens dzesésanu)
Udens Iimena kalibrésana

STir doba paplate, kura var skaidri redzét adens tilpumu tvertné. Augstaka atzime norada augstako adens limeni: Gdens tilpumam nevajadzétu parsniegt
augstako Gdens limeni; zemaka atzime norada zemako tGdens [imeni: ja Gdens tilpums ir zemaks par zemako Gdens limeni, Gdens tvertne nedarbojas pareizi

un ta savlaicigi jauzpilda ar Gdeni caur ieplades atveri.

Ieeja un izeja no WIG

Divas sprauslas viena ieplades pusé tiek izmantotas TIG metinasanai, un tas var savienot ar TIG degla sprauslam. Zila krasa atbilst izejai: no tvertnes tiek

izvadits auksts Gdens; sarkana krasa atbilst atgriezes iepladei: karstais Gdens tiek novadits atpakal tvertné dzesésanai.

BRIDINAJUMS:

Zilo izeju un sarkano atgrieSanas iepltdi nedrikst sajaukt!

MIG ieplade un izplade

Abas sprauslas viena vadibas porta pusé tiek izmantotas MIG darbibai, un tas var savienot ar stieples padeves ierices sprauslam. Zila krasa atbilst izejai: no
tvertnes tiek padots auksts Gdens; sarkana krasa atbilst atgriezes iepladei: karstais Gdens tiek atgriezts tvertné dzesésanai.

BRIDINAJUMS:

Zilo izeju un sarkano atgrieSanas iepltdi nedrikst sajaukt!

Vadibas savienojums

Udens tvertnes vadibas ports tiek izmantots savienojo3a kabela pievieno3anai. Sis kabelis savieno Gdens tvertni ar astes stieni. Tas apgada Gdens tvertni ar

stravu un savlaicigi sanem vadibas un noteikSanas signalus.

6.8 Darbavide Augstums 1000 m
virs jaras limena.  Darba temperataras diapazons -10
~+40°C (14~ 104 °F). Relativais mitrums zem 90%. Vélams, lai

iekarta tiktu uzstadita ne vairak ka 15° lenkT virs zemes.

Aizsargajiet ierici no augsta mitruma, Gdens un tieSiem saules stariem.  Slauci3anas laika nodros3iniet atbilstoSu ventilaciju. Starp ierici

un sienu jabat vismaz 38 cm (1-1/2 collu) brivam attalumam.
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6.9 Piegades apjoms

Craft-Mig Pro 201P Multi
Sinergisks

Craft-Mig Pro 323 sinergiskais

Craft-Mig Pro 353 WS
Sinergisks

Gazes §|latene 4 m

Gazes $latene 4 m

Gazes $latene 4 m

Udens dzesé3ana

Transportlidzeklis

Craft-Mig Pro 503 WS
Sinergisks

Craft-Mig Pro 253 Pulse

Craft-Mig Pro 353 Pulse WS

Gazes S|atene 4 m

Gazes S|lutene 4 m

Gazes S|lutene 4 m

Udens dzesé3ana

Udens dzesé3ana

Transportlidzeklis

Transportlidzeklis

stieples padeves korpuss

stieples padeves korpuss

5m Zvipa

5m Zvipa

Craft-Mig Pro 503 Pulse WS

Gazes §latene 4 m

Udens dzesé3ana

Transportlidzeklis

stieples padeves korpuss

5m Zvipa

6.10 Papildu piederumi

Preces Nr. Apraksts

Astes bénini

1362901

Transportlidzeklis

Craft-Mig Pro 253 Pulse

1362900

Ledusskapis 400V /7 |

Craft-Mig Pro 253 Pulse
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7 KopSana un uzturéSana

Regulara un apziniga astes stiena apkope ir pamatprasiba ilgam kalposanas laikam.
Astes sparna kalpoSanas laiks, labi darba apstakli un maksimala produktivitate. NodroSiniet
lai nodrosinatu regularu apkopes darbu veik3anu.

Bridinajums! Bistami, ja personals nav pietiekami kvalificéts:

Nepietiekami kvalificétas personas var radit bojajumus, veicot nepareizus remontdarbus.
Riski lietotajam, ko rada pie astes piestiprinata ierice, nav novértéti un ieviesti.
sev un citiem draud nopietnu traumu risks.

Visus apkopes darbus drikst veikt tikai kvalificéts personals.

Ja Sis ierices apkopi un remontu veic personas, kuras nav
Ja darbs nav autorizéts, garantijas prasiba pret [uzn@muma nosaukums] zaudé spéku. Zc

Pirms jebkadu apkopes darbu veik3anas astes stienis ir jaizslédz.
un pagaidiet vismaz 5 minates, Iidz ierice atdziest.

PAZINOJUMS:

Pirms jebkadu apkopes darbu veik3anas vienmér atvienojiet astes stieni no baroSanas avota.
veikt remontu vai nomainit detalas.

Péc tiriSanas, apkopes un remonta darbiem parbaudiet, vai visi vaki un
Aizsargierices ir pareizi uzstaditas uz astes sijas. Bojatas.

Aizsargierices un aprikojuma detalas jaremonté vai janomaina klientu apkalposanas dienestam.
klat.

7.1 Tirisana
Atvienojiet stravas vadu no sienas kontaktligzdas.

Notiriet astes ekstremitati ar sausu dranu .

7.2 Apkopes grafiks Apkopes intervali

ir Stormer Maschinen GmbH ieteikums normalam standarta prasibam (pieméram, darbiba viena maina, lietoSana tira un sausa vidé). Precizi
intervali
noteiks jasu apsardzes darbinieks.

BISTAML:

Pirms astes konstrukcija uzstaditas ierices apkopes izslédziet to un pagaidiet 5 minates, lai kondensatoru spriegums
nokristu Iidz droSam 36 V spriegumam!
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Laiks (intervals) Apkopes darbi

Parliecinieties, vai pogas un slédzi astes stiena priekSpusé un aizmuguré darbojas un ir pareizi uzstaditi.
Ja poga vai slédzis ir bojats, 1Gdzu, sazinieties ar masu servisa nodalu.

Péc stravas padeves ieslégSanas parbaudiet, vai astes spura grab, svilpo vai izdala divainu smaku. Ja rodas
kada no iepriek§ minétajam problemam, atrodiet céloni un novérsiet to. Ja nevarat atrast céloni, ladzu,
sazinieties ar masu servisa nodalu.

Parliecinieties, vai LCD displejs ir neskarts. Ja displejs nedarbojas, I0dzu, noregulgjiet to. Ja tas joprojam
nedarbojas, uzgaidiet vai nomainiet displeja plati.

) Parliecinieties, vai LCD displeja redzamas min./maks. vértibas atbilst iestatitajai vértibai. Ja ir neatbilstiba, kas
Ikdienas apkope . ~ ~ _ . .
ietekmé& normalus astes rezultatus, izlabojiet to.

Parbaudiet, vai ventilators nav bojats un vai tas griezas normali. Ja ventilators ir bojats, ladzu,
nekavéjoties nomainiet to. Ja ventilators negrieZas, bet ieslédzas, kad lapstinas tiek pagrieztas pret ventilatoru,
janomaina startera bloks.

Parbaudiet, vai atra savienojuma stiprinajums nav valigs vai parkarsts. Ja astes stienim ir ieprieks
minétas problémas, tas ir japievelk vai janomaina.

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

Astes uzgala iekSpuses tirisanai izmantojiet sausu saspiestu gaisu, Tpasi aluminija siltuma izlietnu, induktoru,

IGBT modulu, dioZu, iespiedshému plates u. c. tiriSanai.

Ikménesa apkope Parbaudiet ierices skravju savienojumus. Ja kadi no tiem ir valigi, lddzu, pievelciet tos. Parbaudiet visus
deglus, zemé&juma skavas un Slatenu savienojumus, lai parliecinatos, ka tie ir drosi. Valigi
savienojumi var izraisit nopietnus darbibas traucéjumus.

Parbaudiet, vai faktiska strava atbilst attélotajai vértibai. Ja tas nesakrit, vértibas ir japielago. Faktisko astes
Ceturksna apkope stravas vértibu var izmérit un pielagot, izmantojot ampérmetru.

Izmeériet izolacijas pretestibu starp galveno kédi, shémas plati un korpusu. Ja ta ir mazaka par 1 MQ, izolacija,
Ikgadéja apkope iesp&jams, ir bojata un ta ir janomaina, lai to pastiprinatu.
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BISTAML:

Kldmju tabulas

Astes sparna apkopi un remontu drikst veikt tikai kvalificéts personals! Izslédziet ierici.

Veicot problému novérsanu, vienmeér izslédziet to un uzgaidiet 5 minates!

Ne. traucgjumi Iesp&jamais iemesls lidzeklis
1 lerice ir ieslégta, bet darbibas Slédzis, droSinatajs vai stravas vads Parbaudiet un nomainiet, ja nepieciesams.
indikators nedeg. bojats. bojatas detalas.
Bojats ventilators. Nomainiet ventilatoru.
2 Ventilators nedarbojas.
Valigs kabelis. Nostipriniet kabeli.
Gazes balona nav gazes. Uzpildit ar degvielu.
Né
Aktivizejot pistoles Testa gazes No gazes $|atenes noplast gaze. Nomainiet §|atefi.
. _ palaiSanas gaze .
3 slédzi, aizsarggaze Bojats varsts. Nomainiet varstu.
netiek izlaista.
Testa gazes Vadibas slédzis ir bojats. Remontégjiet vadibas slédzus.
palaisanas gaze Koordinacijas komiteja ir informéta. Parbaudiet shémas plati.
Vadu spole Bojats dzingjs. Parbaudiet un nomainiet, ja nepiecie3ams.
nedarbojas.
Vadibas kéde ir bojata. Parbaudiet shémas plati.
Skriemelis ir valigs. Rulla nostiprinasana.
Stieples padeves Piedzinas veltnis neder vai stieple
4 mehanisms Astes stieples diametrs. Maintties lomam.
nedarbojas. -
) Vadu spoles Bojats troses cilindrs. Nomainiet kabela trumulu.
darbojas.
Aizsérgjusi stieples padeves caurule. Padeves caurule tirs
vai nomainiet to.
Gals ir iestrédszis, jo... Remontét, vai
Udens §Jakatas. nomainit.
1zejas kabelis nav pareizs un stingri
5 Loks neaizdegas un nav dzirkstelu. pievienots vai atskravats. Noslipgjiet to kartigi.
Izejas spriegums
Vadibas kéde ir bojata. Parbaudiet vadibas kédi.
6 Suposanas apstajas un iedegas modinatajs. Avarijas apstasanas Spriegojuma parbaude,
Elektriba, temperatara.
Astes strava samazinas un to nevar regulét. Potenciometrs ir bojats. Parbaudiet un salabojiet.
7
Vadibas kéde ir bojata. Parbaudiet elektrisko kédi.
8 Maksimalo stravu nevar regulét. Bojata shémas plate. Parbaudiet shémas plati.
9 Nav pécgazes. Bojata shemas plate. Parbaudiet shémas plati.
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MIG astes defektu tabula

Ne. traucéjumi Iesp&jamais iemesls lidzeklis

Vada padeves atrums ir parak liels Stieples padeves tas

komplekts. atruma samazinasana

Parak augsts spriegums. Sprieguma tas
samazinasana.

Nepareiza polaritates iestatisana. Izvélieties Polaritate  priews
pareizo. stieple

Attalums ITdz sagatavei. Regula par
Attalums (5-10 mm lidz
astes dala).

Apstradats materials. Krasas nonemgana,
Tauki un ella, ieskaitot
Dzirnavu zvinas.

1 Parmérigas $lakatas

Piesarnota MIG stieple

Tira, sausa un
nerdséjosa stieple
lietoSana bez piedevam
ellas un tauku.

Parak vajs vai parak spécigs

Gazes plasma.

Slatenu parbaude,
gazes varsta un
Brenners ieslégts
Atlaujas vai
Aizciet&jums.
Parbaudiet arf, vai oG
pareizi un ciesi

ir savienots.
Izvairieties no v&ja un

Melnraksti.
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Ne. traucéjumi Iesp&jamais iemesls lidzeklis
Nepareiza gaze. Parbaudiet gazi.
Parak vajs vai parak spécigs Slatenu parbaude,
Gazes plasma. gazesvarsta un
Brenners ieslégts
Atlaujas vai
Aizciet&jums.
Parbaudiet arf, vai oG
pareizi un ciesi
ir savienots.
Izvairieties no v&ja un
Melnraksti.
porainiba Mitruma bazes festegts semokai | Nosusiniet astes zonu.
materials.
2 - - S - - = .
Nelieli dobumi vai caurumi, ko izraisa gazes Apstradats materials. Krasas nonemsana,
ieslegumi astes materiala. Tauki un ella, ieskaitot
Dzirnavu zvinas.
Piesarnota MIG stieple. Tira, sausa un
neraséjosa stieple
lietoSana bez piedevam
ellas un tauku.
Gazes noteka ir aizsérgjusi. Notiriet un nomainiet vai
uzgali.
Trkst vai ir bojats Nomainiet gazes difuzoru.
Gazes difuzors.
MIG degla Eiropas savienojuma O veida Parbaudiet un nomainiet, ja nepiecie3ams.
gredzens nav ieklauts vai ir bojats.
Attalums [1dz sagatavei. Regula par
Attalums (5-10 mm lidz
astes dala).
3 Vadu stublaji astes luncinasanas laika. Astes spriegojums ir parak zems. Astes spriegojums
pieaugums.
Stieples padeves atrums ir parak liels. Stieples padeves atrums
samazinat
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trauc&jumi

Iesp&jamais iemesls

[Tdzeklis

Astes materiala sapla3anas trakums.

Apstradats materials.

Krasas nonemsana,
Tauki un ella, ieskaitot

Dzirnavu zvinas.

Nepietiekama siltuma padeve.

sprieguma diapazons
palielinat vai

Stieples padeves atrums
regulét.

Nepareiza astes tehnika.

Turiet loku

priek$&ja mala

Sveiflbades. The
pistoles lenkis pret

Sagatavei jabat starp

5.un 15. atrodas. TieSi

Tu esi loks uz
astes Suve.

Iestatljums

darba lenkis vai

Rievas paplasinasana Iidz
astes laika

piekluve zemei

ir. Saglabajiet

Isi piestiprinats loks
Lapu sienas, ja jas
timekla tehnologijas
lieto3ana.

5 Astes materiala kuSana ar pamatmaterialu.

Parak liela siltuma padeve.

sprieguma diapazons
samazinat vai

Stieples padeves atrums
regulét.
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traucgjumi

Iesp&jamais iemesls

[idzeklis

Nepietiekama sapla3ana starp

astes materialu un pamatmaterialu.

Slikta locitavas sagatavo3ana. nepatiess

Materials ir parak biezs.
Locitavu sagatavo3ana
un dizainam ir jabat
Piek|uve stavam
iespé&jot un

taja pasa laika

pa labi

Astes stieples izpleSanas
un

Loka Tpasibas

uzturét. Saglabat

loka pie

priek$&ja mala

Sveifa vanna un turésana
Tu esi lenkis

Astes knaibles starp
5un 15, lai

Ievérojiet starp 5un 10

mm izvirzas.

Nepietiekama siltuma padeve.

sprieguma diapazons
palielinat vai

Stieples padeves atrums
regulét.

Apstradats materials.

Krasas nonems3ana,
Tauki un ella, ieskaitot

Dzirnavu zvinas.
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MIG stieples padeves ierices darbibas trauc&jumu tabula

Ne. traucgjumi Iespéjamais iemesls [Tdzeklis
Izvéléts nepareizs rezims. Parbaudes rezims. TIG/MMA/MIG
Selektora slédzim jabat iestatitam uz MIG
bat.
Nepareizi degla selektora slédzis Parliecinieties, ka
! Nav stieples padeves. izvélats. Selektora slédzis starp stieples padevi
un spoles pistoli MIG slauci$anas laika, izmantojot
stieples padevi un
Izmantojot spoles pistoli uz
Spoles pistole ir iestatita.
Nepareizi iestatfjumi. Parliecinieties, ka
Vada padeves un spriegojuma regulators
Pielagojiet MIG atlikumu robezai.
Stravas regulators ir paredzéts MMA un TIG
metinasanas rezimiem.
Izvéléta nepareiza polaritate. Pareiza polaritate izmantotajam
Izvélieties vadu.
Nepareizs stieples padeves atrums. Pielagojiet stieples padeves atrumu.
Nepareizi iestatits spriegums. Pielagojiet spriegumu.
MIG degla kabelis ir parak gars. Maza diametra stieples un
mikstas stieples, pieméram, aluminijs, lauj
ne parak labi cayri ilgi
Izvelciet degla kabeli, nomainiet
degli caur degli ar
Tsaks garums.
i ii i boia Nonemiet kroku un
, Nolietots MIG degla vads ir samezglojies vai bojats s
piedzinas veltni turéts asa lenki. Palieliniet lenki.
Nolietota, nepareiza stravas kontaktligzda | Tops ar pareizo izméru un veidu
Gr“fle, nepareizs tips. ieliktnis.
Nodilis vai aizsérajis odergjums. Oderes mégina izspiest Skidrumu, to izpasot.
(VisbieZakais slikta stavokla célonis tirs.
Barosana.)
Nepareizs oderes izmérs. Uzstadiet pareiza izméra
Odere.
Blokéts vai nodilis Notiriet ieplades vadotnes cauruli.
Ieplades vadotne.
Vads piedzinas veltna rieva Ievietojiet vadu ierices rieva.
nepareizi izlidzinats. piedzinas veltnis.
Nepareizs piedzinas veltna izmérs. Iestatiet pareizo izméru
piedzinas veltnis
Pieméram, 0,8 mm vadam ir nepiecieSams
0,8 mm veltnis.
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Neé. traucgjumi

Iesp&jamais iemesls

lidzeklis

Nodilusi piedzinas
veltni.

Nepareizs piedzinas veltna tips.

Izvélieties pareizo lomas veidu

Nodilusi piedzinas veltni.

Nomainiet piedzinas veltnus.

Spiediens uz piedzinas veltna ir parak liels.

Ja stieples elektrods var saplacinaties, tad
ka vini atrodas kontaktpunkta
Lai noteiktu spiedienu, ir japielago spiediens

Samaziniet piedzinas veltni.

Spriegums uz stieples spoles rumbas
parak augsts.

Spoles rumbas bremzes spriegums
samazinat.

sakrustoti vai sapinusies

Vads uz spoles.

Nonemiet spoli un vadu
AtSketiniet vai nomainiet.

Piesarnota MIG stieple.

Tirs, sauss un bez rasas

Izmantojiet stiepli bez ellas pievieno3Sanas
un tauki.
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Klamju tabula DC TIG metinasanai

Neé. traucgjumi

Iespéjamais iemesls

Iidzeklis

Volframs atri deg

prom.

Balonos pildita degviela vai bez tas.

Izmantojiet tiru argonu. Parbaudiet, vai
Gazes balons ir pilns un pievienots.

un ir ieslégts, ka art parbaudiet, vai
degla varsts ir atvérts.

Nepietiekama gazes pldsma.

Parbaudiet, vai gazes padeve ir pievienota.

Parbaudiet, vai Slatenes, gazes varsts
un deglis ir noslégts.

Aizmuguréjais vacins nav pareizs
salikts.

Parbaudiet, vai degla vacins
Ir lietderigi, lai O veida gredzens
atrodas degla korpusa.

Deglis pievienots DC+.

Pievienojiet degli lidzstravas izejai
pieskraveét.

Tika izmantots nepareizs volframs.

Parbaudiet volframa veidu un
Nomainiet to, ja nepiecieSams.

Volframs oksidé&jas péc pabeigSanas
astes darbs.

Aizsarggaze 10-15 sekundes péc
Loka partraukSana

Laujiet tam plast. 1 sekunde uz katriem 10 ampériem.
Astes strava.

Piesarnots volframs.

Volframa ievieSana
Sveiflbade

Volframu nedrikst izmantot kopa ar

Saskaroties ar sviedru Skidrumu

Paceliet degli ta, lai

volframs 2-5 mm attaluma no sagataves
tiek nonemts.

Pieskaroties astes vadam ar
volframs.

Astes vads nedrikst saturét volframu.
nevis astes laika

pieskaras, astes vads ienaca

Astes vannas priek$&ja mala prieksa
ITeviesiet volframu.

porainiba

3 Astes Suve un astes
Suves krasa
izskatas slikti.

Nepareiza gaze, gazes sliktak

plisma, gazes noplade.

Parbaudiet, vai gazes padeve ir pievienota.

Parbaudiet, vai 8ltenes, gazes varsts
un deglis ir noslégts.
Iestatiet gazes plasmas atrumu uz 6-12 I/min.

Parbaudiet visu, vai nav noplazu.

Apstradats materials.

Krasas, tauku un ellas nonem3ana
ieskaitot dzirnavu mérogu.

Piesarnota stieple ar fluksa serdi.

Tauku, ellas vai

Mitruma astes no
piedevas materials.

Nepareiza stieple ar fluksa serdi.

Parbaudiet stiepli ar pildvielu un, ja nepiecieSsams, nomainiet to.
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Ne. traucgjumi Iesp&jamais iemesls [idzeklis
Dzeltenigas atliekas. Nepareiza gaze. Izmantojiet tiru argona gazi.
Nepietiekama gazes plisma. Iestatiet gazes plasmu uz 10-20 I/
Ddmi uz aluminija Minimalais plismas atrums.
4 oksida gazes
sprauslas. Aluminija oksida gazes sprausla ir parak maza. Palielinat aluminija oksida gazes sprauslu.
Krasainais volframs.
Deglis pievienots DC+. Pievienojiet degli lidzstravas izejai
pieskraveét.
Apstradats materials. Krasas, tauku un ellas nonem3sana

ieskaitot dzirnavu mérogu.

Nestabila loka lidzstravas

5 )
loka laika Piesarnots volframs. Nonemiet 10 mm no
piesarnots volframs un
Vélreiz klTst.
Loka garums ir parak liels. Volframa attalums 2-5 mm lidz
Turiet sagatavi diapazona.
Slikta gazes plasma. Parbaudiet gazes pldsmu un
Iestatiet to uz 10-20 I/min.
Nepareizs loka garums. 2-5 mm attalums I1dz sagatavei
saglabat.
Nepareizs volframs vai zemaka kvalitate Parbaudiet volframa veidu. Nonemiet 10
Loka kustiba notiek Stavoklis. mm piesarnota volframa un
6 laika Vélreiz klist.
Astes
Nepietiekams sagatavots Volframa slipésanas virzienam jabat noraditam.
volframa daudzums. skriet gareniski, NEVIS
aplveida. Pareiza lietoSana
SlipéSanas metode un ritenis.
Apstradats materials. Krasas, tauku un ellas nonemsana
ieskaitot dzirnavu mérogu.
Nepareizi ierices iestatjjumi. Parbaudiet iestatljumus.
Nav gazes, nepareiza gazes plasma. Parbaudiet, vai gaze ir pievienota, un
Varsts ir atvérts. Parbaudiet, vai
§!Utenes, varsts vai deglis ir sasaurinati
ir. Gazes plusmas iestatijums uz 10-20 I/
Loku ir grati vai neiesp&jami min.
7 aizdedzinat.
Nepareizs volframa izmérs vai tips. Parbaudiet un, ja nepiecieSams, nomainiet volframu.
Valigi savienojumi. Parbaudiet un pievelciet savienojumus.
Nepievienojiet zemé&juma spailes pie Vélams, lai jas noslipétu
Sagatave pievienota. Zemé&juma skava tiesi uz sagataves
uz.
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MMA astes disfunkcijas diagramma

N&. traucgjumi Iespéjamais iemesls lidzeklis
Nepilnigs svisanas cikls. Parbaudiet, vai zeméjuma gahelis
ir savienots. Visi
Parbaudiet kabelu savienojumus.
1 Nav loka. Nepareizs rezims. Parbaudiet, vai MMA selektora slédzis ir aktivizéts.
ir.
Nav baro3anas avota. Parbaudiet, vai ierice ir ieslégta.
Parbaudiet baroSanas avotu.
porainiba Loka garums ir parak gars. Satsiniet loka garumu.
Sagatave piesarnota, Krasas, tauku un ellas nonem3ana
2 Nelieli dobumi vai caurumi, piesarnots vai mitrs. ieskaitot dzirnavu zvinas. Sauss
ko izraisa gazes turiet.
ieslegumi astes materiala. — -
Mitrie elektrodi. Izmantojiet sausus elektrodus.
Strava ir parak augsta. Samaziniet stravu vai
3 Parmérigas $lakatas Izvélieties lielaku elektrodu.
Loka garums ir parak gars. Loka garuma saisinasana.
Nepietiekama siltuma padeve. Palieliniet stravas stiprumu vai
Izvélieties lielaku elektrodu.
. Sagatave piesarnota a S
Astes Euve neturas 9 p nota, }(rasgs, tayku un ?!!as nonemsana
4 piesarnots vai mitrs. ieskaitot dzirnavu zvinas. Sauss
ka nakas. ’ turi
uriet.
Slikta astes slaucisanas tehnika. Parbaudiet savu astes veido3anas tehniku
un var sanemt palidzibu, ja nepiecieSams.
Nepietiekama siltuma padeve. Palieliniet stravas stiprumu vai
Izvélieties lielaku elektrodu.
Slikta astes slaucisanas tehnika. Parbaudiet savu astes veido3anas tehniku
un var sanemt palidzibu, ja nepiecieSams.
5 Izliekuma Materials ir oarak bi
_ i T & aterials ir para 1ezs.
trakums. Slikta locTtavu sagatavo3ana. erals P ) . )
Savienojuma sagatavo3ana un projektéSana
janodroSina piekluve rievas apak3ai
iespéjot un vienlaikus
nepiecieSamas astes Tpasibas
saglabat.
Parmeériga siltuma padeve. Samaziniet stravu vai izmantojiet mazakus daudzumus
6 Parmeriga Izmantojiet elektrodu.
izliekuma.
Nepareizs astes atrums. Palieliniet astes atrumu.
7 Nevienmériga astes Nestabila roka. Praktizéjiet savu tehniku.
Suve.
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Neé. traucgjumi

Iesp&jamais iemesls

lidzeklis

Pamatmetala
8 deformacija slidplaksnes

veido3anas laika.

Parmériga siltuma padeve.

Samaziniet stravu vai izmantojiet mazakus daudzumus

Izmantojiet elektrodu.

Slikta astes slauciSanas tehnika.

Praktizéjiet savu astes saritinasanas tehniku un

Ja nepiecieSsams, meklgjiet palidzibu.

Slikta locitavu sagatavosana.

Materials ir parak biezs.

Savienojuma sagatavo3ana un projektésana
janodrosina piekluve rievas apak3ai
iespéjot un vienlaikus

nepiecieSamas astes Tpasibas
saglabat.

Elektrodu slauciana ar
dazadiem vai neparastiem

lokiem.

Nepareiza polaritate.

Polaritates maina.

Elektrodu raZotaja verifikacija
par pareizu polaritati%eo.
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8.1 Kladu kodi

A FE01

Overheat

8.-1. attéls: Piemérs

Kladas veids kods Apraksts
EO1 Parkar3ana (1. termiska releja).
E02 Parkar3ana (2. termiska releja).
Termiska releja EO3 ParkarSana (3. termiska releja).
E04 Parkar3ana (4. termiska releja).
E09 Parkargana (programmas noklusgjuma iestatijums).
E10 Fazes zudums.
E11 KA
E12 Nav benzina.
MetinaSanas iekarta E13 Zem spriedzes.
E14 Parspriegums.
E15 <parslodze.
E16 Stieples padeves parslodze.

E20 Taustina klada vadibas paneli, ieslédzot ierici.

E21 Citi vadibas panela darbibas traucéjumi, ieslédzot ierici.
Slédzis
E22 Degla darbibas trauc&jumi, ieslédzot ierici.
E23 Degla darbibas traucéjumi normala darba procesa laika.
E30 GrigSanas degla izslég3anas.
Piederumi

E31 KA

E40 Savienojuma probléma starp stieples padeves ierici un baroSanas avotu.

komunikacija
E41 Komunikacijas kluda.

Klamju tabulas
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9 rezerves dalas

Traumu risks, lietojot nepareizas rezerves dalas!

Nepareizu vai bojatu rezerves dalu lietoSana var radit briesmas operatoram.
ka rezultata rodas bojajumi un darbibas trauc&jumi.

Stormer Maschinen GmbH neuznemas atbildibu un garantiju par bojajumiem un darbibas
traucé&jumiem, kas radusies 3o lietoSanas instrukciju neievéroSanas dél. Remontam izmantojiet tikai nevainojamus un

piemérotus instrumentus, originalas rezerves dalas vai Stormer Maschinen GmbH 1pasi apstiprinatas sérijveida detalas.

RaZotaja garantija nav spéka, ja tiek izmantotas neatlautas rezerves dalas.

Informacija par tehnisko klientu apkalpo$anu

Remontus, uz kuriem attiecas garantija, drikst veikt tikai tehniki.
musu pilnvarotiem lietotajiem. Izmantojiet tikai originalas rezerves dalas.

9.1 Rezerves dalu pasatiSana
Rezerves dalas var iegadaties pie specializéta izplatitaja.
Nosutiet rezerves dalu raséjuma kopiju ar atzimétajam detalam specializétajam izplatitajam un
Ladzu, sniedziet $adu informaciju:
Artikula numurs
Ierices apzimé&jums
RaZoSanas datums
Komponentu poziciju numuri un, ja piemé&rojams, saistito rezerves dalu raséjuma numurs
p Daudzums
Vélama piegades metode (pasta, kravas, juras, gaisa, eksprespasta)
Piegades adrese
Rezerves dalu pasatijumi bez iepriek minétas informacijas nevar tikt apstradati. Ja piegades metode nav noradita,
piegade bas péc piegadataja ieskatiem.
Informacija par ierices tipu, artikula numuru un razoSanas gadu ir atrodama uz tipa plaksnites, kas atrodas uz
Astes sparns ir piestiprinats.
Piemérs
Craft-Mig Pro 201P Multi Synergic astes stréles parsegs ir japasata.
Rezerves dalu raséjuma vakam ir 5. pozicijas numurs.

Pasatot rezerves dalas, IGdzu, nosatiet rezerves dalu raséjuma kopiju ar atziméto komponentu.

(Vaks) un atziméto pozicijas numuru 5 pilnvarotajam izplatitajam un sniedziet Sadu informaciju
ar:

Artikula numurs 1361145

Modela nosaukums Craft Mig Pro 201P Multi Synergic
Pozicijas numurs 5
ZImé&juma numurs 1

rezerves dalas
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9.2 Rezerves dalu rasgéjumi

Craft Mig Pro 201P Multi Synergic

9.-1. attéls: Craft-Mig Pro 201P Multi Synergic rezerves dalu raséjums

rezerves dalas
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Craft-Mig Pro 323 sinergiskais

9.-2. attéls: Craft-Mig Pro 323 Synergic rezerves

dalu raséju

rezerves dalas
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Craft-Mig Pro 353 WS sinergiskais

9.-3. attéls: Rezerves dalu raséjums 1 Craft-Mig Pro 353 WS Synergic

rezerves dalas
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Craft-Mig Pro 353 WS sinergiskais

9.-4. attéls: Rezerves dalu raséjums 2, Craft-Mig Pro 353 WS Synergic

rezerves dalas
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Craft-Mig Pro 353 WS sinergiskais

AN
NN

9.-5. attéls: Rezerves dalu raséjums 3 Craft-Mig Pro 353 WS Synergic
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Craft-Mig Pro 503 WS sinergiskais

9.-6. attéls: Rezerves dalu raséjums 1 Craft-Mig Pro 503 WS Synergic

rezerves dalas
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Craft-Mig Pro 503 WS sinergiskais

9.-7. attéls: Rezerves dalu raséjums 2, Craft-Mig Pro 503 WS Synergic

rezerves dalas
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Craft-Mig Pro 503 WS sinergiskais

ESNNANANAY
NN

9.-8. attéls: Rezerves dalu raséjums 3 Craft-Mig Pro 503 WS Synergic

rezerves dalas
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Craft-Mig Pro 253 Pulse

9.-9. attéls: Craft-Mig Pro 253 Pulse rezerves dalu raséjums
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Craft-Mig Pro 353 Pulse WS

9.-10. attéls: Rezerves dalu raséjums 1 Craft-Mig Pro 353 Pulse WS

rezerves dalas
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Craft-Mig Pro 353 Pulse WS

~H
—

9.-11. att.: Rezerves dalu raséjums 2, Craft-Mig Pro 353 Pulse WS

rezerves dalas
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Craft-Mig Pro 353 Pulse WS

RSSARAANAY
NN

9.-12. att.: Rezerves dalu raséjums 3 Craft-Mig Pro 353 Pulse WS

rezerves dalas
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Craft-Mig Pro 503 Pulse WS

9.-13. attéls: Rezerves dalu ras&jums 1 Craft-Mig Pro 503 Pulse WS

rezerves dalas
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Craft-Mig Pro 503 Pulse WS
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9.-14. attéls: Rezerves dalu raséjums 2 Craft-Mig Pro 503 Pulse WS

rezerves dalas
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Craft-Mig Pro 503 Pulse WS

ANNARANNAN
NN

9.-15. attéls: Rezerves dalu ras&jums 3 Craft-Mig Pro 503 Pulse WS
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rezerves dalas
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10 shémas

Craft Mig Pro 201P Multi Synergic

ir

10.-1. attéls: Craft-Mig Pro 201P Multi Synergic shémas

Shému shémas
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Craft-Mig Pro 323 sinergiskais
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10.-2. attéls: Craft-Mig Pro 323 Synergic kédes shéma

Shému shémas
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Craft-Mig Pro 353 WS sinergiskais
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10.-3. attéls: Craft-Mig Pro 353 WS Synergic kédes shéma

Shému shémas
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Craft-Mig Pro 503 WS sinergiskais
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10.-4. attéls: Craft-Mig Pro 503 WS Synergic kédes shéma

Shému shémas
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Craft-Mig Pro 253 Pulse
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10.-5. attéls: Craft-Mig Pro 253 Pulse kédes shéma

Shému shémas
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Craft-Mig Pro 353 Pulse WS
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10.-6. attéls: Craft-Mig Pro 353 Pulse WS kédes shéma
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Craft-Mig Pro 503 Pulse WS

:

]

Ll
¥

[ ] L1
0 ©
@O !
98 BE
ey || ERY
]
- =163
A Is o
.= =]
BRY,
Y o

10.-7. attéls: Craft-Mig Pro 503 Pulse WS kédes shéma

Shému shémas
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Shému shémas
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11 ES atbilstibas deklaracija

Sadiem produktiem

Razotajs/izplatitajs: Stormer Maschinen GmbH

Dr. Roberta Pflegera iela 26
D-96103 Hallstate

Produktu grupa: 7 £ pste-astes
Tipa apzZimé&jums: CRAFT-MIG PRO Artikula numurs
*

Produkta nosaukums: L] craft Mig Pro 201P Multi Synergic 1361145

LI craft-Mig Pro 323 sinergiskais 1361155

LI craft-Mig Pro 353 WS sinergiskais 1361160

LI craft-Mig Pro 503 WS sinergiskais 1361165

O Craft-Mig Pro 253 Pulse 1362025

O craft-Mig Pro 353 Pulse WS 1362035

O Craft-Mig Pro 503 Pulse WS 1362050

Sérijas numurs: *
*

Bavniecibas gads: JR—

* Aizpildiet 3os laukus, izmantojot informaciju uz tipa plaksnites.

Ar 30 tiek apstiprinats, ka tie atbilst direktiva noteiktajam batiskajam aizsardzibas prasibam.

Padomes Direktiva 2014/30/ES (EMS direktiva) par dalibvalstu tiesibu aktu tuvinasanu attieciba uz
elektromagnétiskaja savietojamiba un Direktiva 2014/35/ES par elektroiekartam, kas paredzétas lietoSanai
ir definéti noteiktas sprieguma robezas.

Piemérojamie ES noteikumi:

Regula (EK) Nr. 1907/2006 (REACH regula)
Regula (ES) 2019/1784, ar ko nosaka ekodizaina prasibas ar elektrotiklu darbinamam, asté montétam iericém saskana ar Direktivu 2009/125/EK

Iepriek$ minétie produkti atbilst So direktivu noteikumiem un RoHS 2011/65/ES direktivai.
Tie atbilst loka metinaSanas iekartu droSibas prasibam saskana ar Sadiem produktu standartiem:

Tika pieméroti $adi saskanotie standarti:

ENIEC 60974-1:2022 + A11:2022 Loka stravas generatori — 1. dala: Loka stravas avoti

EN IEC 60974-10:2021 Loka astes ierices. 10. dala: Prasibas attiectba uz
Elektromagnétiska saderiba (EMS)

Saskana ar EK direktivas 2006/42/EK 1. pantu iepriekSminétie produkti ietilpst tikai direktivas 2014/35/ES par elektroiekartam, kas paredzétas
lietoSanai noteiktas sprieguma robezas, darbibas joma.

Elektromagnétiska saderiba (EMS) (EN IEC 60974-10:2021)

Terice ir izgatavota un parbaudita saskana ar standartu EN 60974-10 A klasé. ST A klases astes vicina3anas ierice nav paredzéta lietoanai dzivojamas
zonas, kur elektroapgadi nodro3ina publiska zemsprieguma elektrotikla sistéma.

Tehniskas dokumentacijas sastadiSanai pilnvarotas personas vards, uzvards un adrese:
Kilian Stiirmer, Stirmer Maschinen GmbH, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

O

Kilians Stirmers (rikotajdirektors)

HallState, 2025. gada 15. decembris

ES atbilstibas deklaracija
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12. pielikums

12.1 Autortiesibas
Sis instrukcijas saturs ir aizsargats ar autortiesibam un ir tikai Stiirmer Maschinen GmbH Tpasums. To lieto3ana ir atjauta tikai astes pusé

montétas ierices ekspluatacijas ietvaros. Jebkada turpmaka lietoSana nav atlauta bez raZotaja rakstiskas piekriSanas.

ST dokumenta izplati$ana un reproducéana, ka ar ta satura izmanto$ana un izpau3ana ir aizliegta, ja vien tas nav neparprotami atlauts. Parkapumi

noved’s pie atbildibas par zaud&jumiem.

Més registréjam precu zimes, patentus un dizaina tiesibas, lai aizsargatu masu produktus, kur tas ir iespéjams. Més stingri iebilstam pret
jebkadu masu intelektuala TpaSuma tiesibu parkapumu.

Tehniskas specifikacijas var tikt mainttas bez iepriek3gja bridinajuma.

12.2 Uzglabasana

BISTAMI!

Nepareiza un neatbilsto3a uzglabasana var sabojat un iznicinat elektriskas un mehaniskas sastavdalas.
Iepakotas vai jau izpakotas detalas uzglabat tikai paredzétajos vides apstaklos.
Ja ierice un piederumi jauzglaba ilgak par trim ménesiem un citos vides apstak|os, neka noteikts, konsultéjieties ar savu specializéto izplatitaju.

12.3 Atkritumu apsaimniekoSanas instrukcijas / parstrades iespéjas: Ladzu,

utiliz&jiet savu astes lidojo3o ierici videi draudziga veida, pareizi utilizéjot atkritumus, nevis izmetot tos vidé.

Ladzu, neizmetiet iepakojumu un vélak izmantoto astes pludinu vienkarsi, bet gan utiliz&jiet tos saskana ar jasu pilsétas/pasvaldibas administracijas
vai atbildiga atkritumu apsaimniekoSanas uznémuma noteiktajam vadlinijam.

12.3.1 Aufler nodoSana ekspluatacija

UZMANIBU!

Nolietotas iekartas nekavéjoties jasanem darba kartiba, lai novérstu vélaku nepareizu lietoSanu un vides vai cilvéku apdraudé&jumu.
Iznemiet visas baterijas un uzladéjamas baterijas. Ja nepiecieSams, izjauciet ierici

viegli apstradajamas un parstradajamas sastavdalas. Atbrivojieties no ierices

sastavdalam saskana ar paredzétajam utilizacijas metodém .

12.3.2 Jaunas ierices iepakojuma utilizacija

Visi astes planiera iepakojuma materiali un iepako3anas paliglidzekl|i ir parstradajami un parasti ir japarstrada.

Iepakojuma koksni, ja tada ir, var utilizét vai parstradat.
Kartona iepakojuma detalas var sasmalcinat un izmest makulatdras savak3anas konteinera.

Pléves ir izgatavotas no polietiléna (PE) vai amortiz&jo3as dalas no polistirola (PS). Sos materialus péc apstrades var izmantot atkartoti, ja tos nogada

parstrades centra vai viet&ja atkritumu apsaimnieko3anas uznémuma.

Iepakojuma materialu nododiet talak tikai ta tirakaja veida, lai to varétu tieSi izmantot atkartoti.
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12.3.3 Vecas ierices utilizacija

INFORMACIJA
Ladzu, savas un vides interesés nodroSiniet, lai visas sastavdalas
Iekartas drikst utilizét tikai tam paredzétos un apstiprinatos veidos.

LGdzu, nemiet véra, ka elektriskas ierices satur dazadus parstradajamus materialus, ka arT videi kaitigas sastavdalas. LGdzu, palidziet nodrosinat,
lai §Ts sastavdalas tiktu atdalitas un pareizi utilizétas.

jaiznicina pareizi. Ja rodas Saubas, lGdzu, sazinieties ar vietéjo atkritumu apsaimniekoSanas dienestu.

Ja nepiecieSams, parstradei var bt nepiecieSama specializéta atkritumu apsaimniekoSanas uznémuma palidziba.

12.3.4 Elektrisko un elektronisko komponentu utilizacija

Ladzu, parliecinieties, ka elektriskas sastavdalas tiek utilizétas pareizi un saskana ar likumdo3anas noteikumiem.

Ierice satur elektriskas un elektroniskas sastavdalas, un to nedrikst izmest sadzives atkritumos.

Saskana ar Eiropas direktivu par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem un tas ievieSanu valsts tiesibu aktos,
Nolietoti elektroinstrumenti, elektriskas ierices un masinas jasavac atseviski un jaiznicina atbilstoSos atkritumu tvertnés.
tikt parstradatam videi draudziga veida.

Ka operatoram jums jaiegust informacija par autorizétu savakSanas un utilizacijas sistému, kas

derigs jums.

Ladzu, parliecinieties, ka baterijas tiek utiliz&tas pareizi un saskana ar likumdoSanas noteikumiem.
un/vai baterijas. Ladzu, izladétas baterijas izmetiet tikai savak$anas kastés pie mazumtirgotajiem vai

sadzives atkritumu apsaimnieko3anas uznémumi.

12.4 Atkritumu utilizacija, izmantojot paSvaldibas savak3anas punktus

Tekartu utilizacija no lietots, elektriska un elektronisks
(Piemérojams Eiropas Savienibas valstis un citas Eiropas valstis ar atsevisku
So ieritu savak3anas sistéma).

Simbols uz produkta vai ta iepakojuma norada, ka 3o produktu nav paredzéts lietot ka
To nedrikst izmest ka parastus sadzives atkritumus, bet gan nogadat parstrades savakSanas punkta.
elektriskas un elektroniskas ierices ir janodod.

Veicinot 31 produkta pareizu utilizaciju, jas aizsargajat vidi un

Jasu Iidzcilvéku veseliba. Nepareiza utilizacija apdraud vidi un veselibu.

Materialu parstrade palidz samazinat izejvielu patérinu. PlaSaka informacija par So tému.

Informaciju par 31 produkta parstradi varat sanemt vieté&ja pasvaldiba vai sadzives atkritumu apsaimnieko3anas uznémuma.
vai veikala, kura iegadajaties preci.

13 Produkta novérojums

Mums ir pienakums uzraudzit masu produktus arT péc piegades.
Ladzu, pastastiet mums visu, kas mas interesé:

Maintti iestatfjumu dati.

Pieredze ar astes lidotaju, kas ir svariga citiem lietotajiem.

Atkartoti traucéjumi.

Stormer Maschinen GmbH Dr.-

Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstate

Fakss: (+49)0951 96555-55
E-pasts: info@craftweld.de

Produkta novérosana
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-

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

-

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

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

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

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

www.holzkraft.de www.schweisskraft.de

[rEnny
<

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

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




