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A OHT!

Tahistab vahetut ohtu.
» Kui seda ei valdita, on tagajarjeks surm voi Ulirasked vigastused.

/\  HOIATUS!

Tahistab potentsiaalselt ohtlikku olukorda.
» Kui seda ei valdita, vbivad tagajarjeks olla surm ja Ulirasked vigastused.

/\ ETTEVAATUST!

Tahistab potentsiaalselt kahjustavat olukorda.
» Kui seda ei valdita, voivad tagajarjeks olla kerged voi vaikesed vigastused voi varali-
ne kahju.

MARKUS.

Tahistab ebakvaliteetse tootulemuse ja varustuse kahjustamise ohtu.

Seade on toodetud meie praeguste tehniliste teadmiste ja tunnustatud ohutustehniliste
reeglite jargi. Siiski vdib masina vale vdi vaarkasutusega kaasneda oht

- kasutaja voi kolmandate isikute elule ja tervisele;

- seadmele ja kaitaja muule varale;

- seadme tdhusale talitlusele.

Koik isikud, kes on seotud seadme kasutuselevdtu, kasitsemise, hoolduse ja korrashoiu-
ga, peavad vastama jargmistele tingimustele.

- Olema vastava kvalifikatsiooniga.

- neil peavad olema teadmisest keevitamisest ning

- nad peavad lugema selle KJ taielikult Iabi ja tegutsema selle juhiste jargi.

KJ tuleb alati hoida seadme kasutuskohas. Lisaks KJ teabele tuleb jargida ka Gldkehti-
vaid ning kohalikke t66ohutuse ja keskkonnakaitse norme.

Kdik seadme ohutus- ja ohusuunised peavad vastama jargmistele tingimustele.
- Olema loetavad.

- Olema kahjustusteta.

- Olema alati paigaldatud.

- Ei tohi olla kinni kaetud, ile kleebitud v&i varvitud.

Seadmel asuvate ohutus- ja ohujuhiste asukohad leiate oma seadme KJ-i peatiikist ,Uld-
teave”.
Tdrked, mis vbivad mojutada ohutust, tuleb kérvaldada enne seadme sisselllitamist.

See on oluline teie ohutuse tagamiseks!

Seade on eranditult mdeldud otstarbekohaseks tooks.




Vorguiihendus

Umbritseva kesk-
konna tingimu-
sed

Kaitaja kohus-
tused

Seade on moéeldud ainult nimeplaadil toodud keevitusmeetodi jaoks.
Muu voi sellest erinev kasutamine ei ole otstarbekohane. Tootja ei vastuta seelabi tekki-
vate kahjude eest.

Oigel otstarbel kasutamine hélmab ka:

- koikide KJ-i juhiste taielikku labilugemist ja jargimist;

- koikide ohutus- ja ohujuhiste taielikku [&bilugemist ning jargmist;
- inspekteerimisest ja hooldustdddest kinnipidamist.

Seadet ei tohi mitte kunagi kasutada jargmistel eesmarkidel:
- torude ulessulatamine;

- patareide/akude laadimine;

- mootorite kaivitamine.

Seade on ette nahtud kasutamiseks toostuses ja tddnduses. Tootja ei vastuta kahjude
eest, mis on tekkinud seadme kasutamisest eluruumides.

Tootja ei vastuta puudulike voi valede td66tulemuste eest.

Suure vdimsusega seadmed vdivad oma voolukuluga mdjutada vooluvérgu energiakvali-
teeti.

See voib teatud seadmeid jargmiselt méjutada:

- Uhenduspiirangud;

- vdrgu maksimaalse lubatud naivtakistuse néuded *);
- minimaalse vajaliku liihisvéimsuse nduded .

") Kehtib avaliku vooluvérguga lihendamise kohas,
vt peatikki ,Tehnilised andmed*.

Sellisel juhul peab seadme kasutaja kontrollima, kas seadet ikka tohib Gihendada. Vaja-
duse korral tuleb eelnevalt energiaettevdttega néu pidada.

TAHTIS! Jélgige, et vooluvérgu tihendus oleks korralikult maandatud!

Seadme kaitamine voi hoidmine valjaspool naidatud ala ei ole sihtotstarbekohane. Tootja
ei vastuta seelabi tekkivate kahjude eest.

Keskkonnadhu temperatuurivahemik:
- seadme kasutamisel: -10 °C kuni 40 °C (14 °F kuni 104 °F)
- transportimisel ja hoiustamisel: -20 °C kuni +55 °C (-4 °F kuni 131 °F)

Suhteline 6huniiskus
- kuni 50% 40 °C (104 °F) juures
- kuni 90 % 20 °C (68 °F) juures

Keskkonnadhk: vaba tolmust, hapetest, sddvitavatest gaasidest voi ainetest jne.
Kdrgus ule merepinna: kuni 2000 m (6561 ft, 8.16 tolli)

Kaitaja kohustub, et lubab seadmel té6tada ainult isikutel, kes

- tunnevad td6ohutuse ja dnnetuste valtimise pdhieeskirju ning keda on épetatud sea-
det kasitsema;

- onlugenud KJ-i, eriti peatikki ,Ohutuseeskirjad”, sellest aru saanud ja seda oma all-
kirjaga kinnitanud,;

- koolitatud vastavalt t66tulemustele esitatavatele ndudmistele.

Tootajate ohutusalaselt teadlikku té6tamist tuleb kontrollida regulaarselt.
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Tootajate kohus-
tused

Rikkevoolukait-
seliiliti

Enda ja teiste
kaitsmine

Miirataseme
vaartused
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Kdik seadmel téodtavad tootajad kohustuvad enne t60 algust

- jargima tédohutuse ja dnnetuste valtimise pdhieeskirju;

- lugema KJ-i. eriti peatukki ,Ohutuseeskirjad” ja kinnitama oma allkirjaga, et nad on
sellest aru saanud ja jargivad seda.

Kontrollige enne tédkohalt lahkumist, et eemalviibimise ajal oleksid valistatud vigastused
ja varaline kahju.

Seadme uUhendamisel avalikku elektrivorku vbivad kohalikud maarused ja riiklikud
oigusaktid nduda rikkevoolukaitsellilitit.
Tootja soovitatud rikkevoolukaitseliliti tliip on toodud tehnilistes andmetes.

Seadmega té6tamisel ohustavad teid mitmed tegurid, naiteks

- sademed, eemalepaiskuvad kuumad metalliosakesed;

- silmi ja nahka kahjustav keevituskaare kiirgus;

- kahjulikud elektromagnetilised valjad, mis on sidamestimulaatorite kasutajatele elu-
ohtlikud;

- elektrildogi oht vooluvorgu voolu ja keevitusvoolu téttu;

- suurem murakoormus;

- kahjulik keevitussuits ja gaasid.

Kasutage seadmega to6tades sobivat kaitseriietust. Kaitseriietusel peavad olema alljarg-
nevad omadused:

- raskestisUttiv;

isoleeriv ja kuiv;

katab kogu keha, on kahjustamata ja heas seisukorras;

kaitsekiiver;

Uleskaarimata puksid.

Kaitseriietuse hulka kuulub muuhulgas alljargnev.

- Silmade ja nao kaitsmine kaitsesirmiga, millel on nduetekohane UV-kiirguse filter
ning mis kaitseb kuumuse ja sddemete eest.

- Kaitsesirmi taga on nduetekohased kaitseprillid koos kuljekaitsega.

- Kandke tugevaid, ka margades oludes isoleeritud jalatseid.

- Kaitske kasi sobivate kinnastega (elektriliselt isoleerivad, kuumuskaitsega).

- Kandke murakoormuse vahendamiseks ja kuulmiskahjustuste valtimiseks kuulmis-
kaitset.

Arge lubage isikuid, eriti aga lapsi seadmete t66 ajal ja keevitusprotsessi ajal lahedusse.

Kui moni inimene siiski viibib laheduses, tegutsege jargmiselt:

- selgitage talle kdiki ohtusid (keevituskaare pdhjustatud pimestamisoht, sddemetest
tulenev vigastusoht, tervistkahjustav keevitussuits, mirakoormus, véimalik ohusta-
mine vooluvdrgu voolu vdi keevitusvoolu toétty, ...);

- tagage vajaliku kaitsevarustuse olemasolu voi

- paigaldage sobivad kaitseseinad ja -kardinad.

Seade toodab maksimaalset helivdimsust tasemel < 80 dB(A) (ref 1 pW) tlhikaigul ja
parast kaitamist jahtumisfaasis vastavalt maksimaalsele lubatud t66punktile nimikoormu-
sel EN 60974-1 jargi.

Keevitamisel (ja I6ikamisel) ei saa tddkohaga seotud heitevaartust esitada, sest see
sOltub keevitusmeetodist ja keskkonnast. See soltub kdige erinevamatest keevituspara-
meetritest, naiteks keevitusmeetod (MIG/MAG-, TIG-keevitus), valitud vooluliigist (alalis-
vool, vahelduvvool), vbimsusvahemikust, keevitatud metalli liigist, tdodeldava detaili re-
sonantskaitumisest, tddkoha keskkonnast jpm.



Oht toksiliste
gaaside ja aurude
tottu

Lendavate sade-
mete oht

Keevitamisel tekkiv suits sisaldab tervisele kahjulikke gaase ja aure.

Keevitamisel tekkiv suits sisaldab aineid, mis tekitavad rahvusvahelise vahiuurimiskesku-
se valjaande 118 jargi vahki.

Kasutage tapset valjatdmmet ja ruumi valjatdmbeventilatsiooni.
Véimaluse korral kasutage integreeritud valjatdmbeseadisega keevituspdletit.

Hoidke pea tekkivast keevitussuitsust ja gaasidest eemal.

Tekkivat suitsu ja kahjulikke gaase
- eitohi sisse hingata,
- need tuleb kohaste vahenditega t6dalalt valja imeda.

Tagage piisav varske 6hu juurdevool. Veenduge, et ventilatsiooni sagedus oleks pidevalt
vahemalt 20 m3/tunnis.

Kui 6hutamine ei ole piisav, kasutage 6hu juurdevooluga keevituskiivrit.

Kui ei ole teada, kas valjatdbmbe joudlusest piisab, tuleb toksiliste heitmete vaartusi
vorrelda lubatud piirvaartustega.

Keevitussuitsu kahjulikkuse astme eest on vastutavad muu hulgas jargmised komponen-
did:

- téodeldava detaili jaoks kasutatavad metallid;

elektroodid;

katted;

puhastusained, rasvaarastid jms.

kasutatav keevitusprotsess

Seetdttu tuleb jargida loetletud komponentide vastavaid materjali ohutuskaarte ja tootja
esitatud andmeid.

Soovitused toimete, riskijuhtimise meetmete ja t66tingimuste maaramise kohta leiate
veebilehelt European Welding Association alas Health & Safety (https://european-wel-
ding.org).

Hoida sittivad aurud (naiteks lahustiaurud) keevituskaare kiirgusvahemikust eemal.

Kui ei keevitata, tuleb kaitsegaasi ballooni vdi pohilise gaasivarustuse ventiil sulgeda.

Lendavad sademed voivad pdhjustada tulekahjusid ja plahvatusi.

Tuleohtlike materjalide 1dheduses on keevitamine keelatud.

Tuleohtlikud ained peavad asuma keevituskaarest vahemalt 11 meetri kaugusel (36 ft,
1,07 in) voi kaetud kontrollitud kattega.

Hoidke valmis nouetekohased, kontrollitud tulekustutid.

Sademed ja kuumad metallosad vdivad ka vaikeste pragude ja avade kaudu sattuda
Umbritsevatele aladele. Rakendage vastavaid meetmeid, et ei tekiks vigastuste ja tule-
kahju oht.

Mitte tule- ja plahvatuskindlatel aladel ja suletud paakides, tiinnides vdi torudes on keevi-
tamine keelatud, kui need ei ole ette valmistatud riiklike ja rahvusvaheliste standardite
jargi.

Mahutites, kus hoitakse gaase, kituseid, mineraaldlisid jms, ei ole keevitamine lubatud.
Jaakide tottu eksisteerib plahvatusoht.
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Oht vorguelektri
ja keevitusvoolu
tottu
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Elektrildok on uldiselt eluohtlik ja véib olla surmav.

Arge puudutage Uhtegi pinge all olevat osa seadme sees ega sellest véljaspool.

MIG/MAG- ja TIG-keevitusel on ka keevitustraat, traadipool, etteanderull ning kéik keevi-
tustraadiga Uhenduses olevad metallosad pingestatud.

Traadi etteandmismehhanism tuleb alati asetada piisavalt eraldatud alusele vdi kasutada
sobivat, isoleerivat traadi etteande Ghendust.

Sobiva enese- ja isikukaitse jaoks maanduse abil tuleb muretseda piisavalt isoleeriv, kuiv
alus voi kaitsekate. Alus voi kaitsekate peab ara katma terve ala, mis jaab keha ja maan-
duse vahele.

Kdik kaablid ja juhtmed peavad olema tugevad, kahjustusteta, isoleeritud ning piisavate
modtmetega. Kui markate lahtisi GUhendusi, kdrbenud, kahjustatud vdi valede médtmete-
ga kaableid ja juhtmeid, tuleb need kohe valja vahetada.

Enne igat kasutamist kontrollige kasitsi vooluuihendusi, et need oleks digesti kinnitatud.
Bajonettpistikuga voolujuhtmete puhul keerake voolujuhet vahemalt 180° Gmber pikitelje
ja eelpingutage see.

Kaableid ega juhtmeid ei tohi kerida Umber keha ega kehaosade.

Elektroode (varraselektrood, volframelektrood, keevitustraat jne)
- eitohi kunagi panna jahutamiseks vedelikesse;
- eitohi puudutada, kui toiteallikas on sisse lulitatud.

Kahe keevitusslsteemi elektroodide vahel vdib esineda naiteks keevitussisteemi kahe-
kordne tuhikaigu pinge. Mdlema elektroodi potentsiaali samaaegne puudutamine on
mdnel juhul eluohtlik.

Laske vorgu- ja seadmekaableid elektrikul regulaarselt kontrollida, et veenduda kaitse-
maanduse seisundis.

Kaitseklassi | seadmed vajavad nduetekohaseks t60ks kaitsejuhiga vorku ja kaitsejuhi-
kontaktiga pistikuststeemi.

Seadme t66 ilma kaitsejuhita vorgus ja ilma kaitsejuhikontaktita pistikupesas on lubatud
ainult siis, kui jargitakse kdiki kaitselahutuse kohta kehtivaid riiklikke eeskirju.

Muidu loetakse see raskeks hooletuseks. Tootja ei vastuta seelabi tekkivate kahjude
eest.

Vajaduse korral tuleb tagada sobivate vahenditega tdddeldava detaili piisav maandus.

Seadmed, mida ei kasutata, tuleb valja lllitada.

Tddtamisel kdrgustes tuleb kukkumise kaitseks kanda turvarakmeid.

Enne seadmel t66tamist tuleb seade valja lilitada ja pistikupesast eemaldada.

Seadmele tuleb paigaldada selgelt loetav ja arusaadav hoiatussilt, mis keelab seda
Uhendada pistikupesaga ning uuesti sisse lllitada.

Péarast seadme avamist tuleb:
- laadida tuhjaks kdéik komponendid, mis on elektriliselt laetud;
- veenduda, et kéik seadme komponendid on vooluta.

Kui t6id tuleb teha pinge all olevatel osadel, tuleb kaasata teine isik, kes lulitab &igel ajal
pealuliti valja.



Juhuslik keevi-
tusvool

EMU seadmeklas-
sifikatsioon

EMU meetmed

Kui jargmisi juhiseid ei jargita, on vdimalik juhusliku keevitusvoolu tekkimine, mis voib
pdhjustada jargmist.

- Tuleohtu

- Tbéddeldava detailiga uhenduses olevate komponentide tlekuumenemist

- Kaitsejuhtide havinemist

- Seadme ja muude elektriseadmete kahjustamist

Toodeldavale detailile tuleb kindlalt kinnitada toodeldava detaili ihendusklemm.

Toodeldava detaili Uhendusklemm tuleb kinnitada keevitatavale kohale voimalikult [ahe-
dale.

Paigaldage seade elektrit juhtiva keskkonna suhtes piisava isolatsiooniga, nt isolatsioon
elektrit juhtiva péranda véi isolatsioon elektrit juhtivate tarindite suhtes.

Jaotusvdrkude, kahe valjavétuga vooluallika jne kasutamise korral tuleb tdhelepanu
poorata jargmisele. Ka mittekasutatava keevituspdleti / elektroodide hoidiku elektrood ju-
hib voolu. Veenduge, et mittekasutatava keevituspoleti / elektroodide hoidik oleks piisa-
valt eraldatult ladustatud.

Automaatsete MIG/MAG-rakenduste korral tuleb juhtida traatelektroodi traadi etteand-
mismehhanismile ainult isoleeritult keevitustraadi tlinnist, suurest poolist vdi traadipoolist.

A-emissiooniklassi seadmed:
- on modeldud kasutamiseks ainult t66stuspiirkondades;
- vbivad pohjustada teistes piirkondades kaablite ja kiirguse kaudu hairinguid.

B-emissiooniklassi seadmed:
- taidavad elamu- ja t66stuspiirkondade emissioonindudeid. See kehtib ka elamupiir-
kondadele, mille energiavarustuse jaoks kasutatakse avalikku madalpingevérku.

EMU seadmeklassifikatsioon on margitud nimeplaadile véi tehnilistesse andmetesse.

Erijuhtudel vdib hoolimata normitud emissioonipiirvaartustest kinnipidamisest juhtuda, et
ettenahtud kasutuspiirkonnas esineb hairinguid (nt kui paigalduskohas leidub tundlikke
seadmeid vdi kui paigalduskoha laheduses on raadio- vdi telesignaali vastuvdtjaid).
Sellisel juhul on kaitaja kohustatud votma hairingu kdrvaldamiseks vajalikke meetmeid.

Seadme Umbruses asuvate seadmete hairekindlust tuleb kontrollida ja hinnata riiklike ja
rahvusvaheliste maaruste jargi. Seadmete naited, mis vdiksid olla vastuvétlikud seadme
mojutustele:

- ohutusvarustus

- vodrgu-, signaali- ja andmeedastusliinid,

- infotehnoloogia- ja telekommunikatsiooniseadmed,

- mOobGtmis- ja kalibreerimisseadmed,

Tugimeetmed elektromagnetiliste Uhiduvuse probleemide valtimiseks:
1. vorgutoide
- Kui vaatamata nduetekohasele vérgulihendusele esinevad elektromagnetilised
haired, tuleb vdtta tdiendavaid meetmeid (nt kasutada sobivaid vorgufiltreid).
2. Keevituskaablid
- tuleb jatta nii lihikeseks kui véimalik,
- lasta tihedalt kokku joosta (ka elektromagnetvaljaga seotud probleemide valti-
miseks),
- asetada vdimalikult kaugele muudest juhtmetest.
3. Potentsiaalilhtlustus
4. Toodeldava detaili maandus
- Vajaduse korral luua maathendus sobivate kondensaatorite kaudu.
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EMV meetmed

Erilised ohuko-
had
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5. Varjestus, kui see on ndutav
- Varjestada muud Umbruses olevad seadmed
- Varjestada kogu keevituspaigaldis

Elektromagnetilised valjad vdivad pdhjustada tervisekahjustusi, mida veel ei tunta:

- mdbjud laheduses viibivate isikute tervisele, nt isikutele, kellel on sidamestimulaator
vOi kuulmisaparaat

- Sudamestimulaatoriga isikud peavad enne seadme laheduses viibimist voi osalemist
keevitusprotsessis klisima ndu oma arstilt.

- Vahemaa keevituskaablite ja keevitaja pea/kere vahel peab ohutuse tagamiseks ole-
ma nii suur kui vdimalik.

- Keevituskaableid ja voolikupakette ei tohi kanda 6lal ning keerata Umber keha ja ke-
haosade.

Kaed, juuksed, rdivad ja todriistad tuleb eemal hoida liikuvatest osadest, naiteks jargmis-
test:

- ventilaatorid,

- hammasrattad,

- rullikud,

- vallid,

- traadipoolid ja keevitustraadid.

Arge vdtke kinni traadiajami péorlevatest hammasratastest véi pddrievatest ajamiosa-
dest.

Katteid ning kuljepaneele on lubatud avada/eemaldada Uksnes hooldus- ja remondit66de
ajaks.

Seadme kasutamise ajal

- Veenduge, et kbik katted oleks suletud ja kéik kiiljeosad oleks paigaldatud digesti
oma kohale.

- Hoidke kdik katted ja kiljeosad suletuna.

Kui keevitustraat valjub keevituspdletist, tdhendab see suurt vigastusohtu (k&e labitorka-
mine, ndo ja silmade vigastamine, ...).

Seeparast tuleb keevituspdleti hoida kehast alati eemal (traadi etteandmismehhanismiga
seadmed) ja kasutada sobivaid kaitseprille.

Tdddeldavat detaili ei tohi puudutada keevitamise ajal ja parast seda, sest on olemas
poletusoht.

Jahtuvatelt tdddeldavatelt detailidelt voib eemalduda rabu. Seeparast tuleb ka téddelda-
va detaili jareltdéotlemise ajal kanda kaitsevarustust ja hoolitseda teiste isikute piisava
kaitse eest.

Enne kdrge kaitustemperatuuriga keevituspdletite ja muude seadme komponentidega
to6tamist tuleb neil lasta jahtuda.

Tule- ja plahvatusohtlikes ruumides kehtivad eri-eeskirjad
— jargida tuleb vastavaid riiklikke ja rahvusvahelisi maarusi.

Vooluallikad, mis on ette ndhtud t66de jaoks suurenenud elektriohuga ruumides (nt ka-
tel), peavad olema tahistatud margiga (Safety). Vooluallikas ei tohi siiski asuda sellistes
ruumides.

Pdletusoht valjuva jahutusvedeliku tottu. Enne jahutusaine peale- vdi tagasivoolu Gihen-
duste kinnitamist tuleb jahutusseade valja lllitada.




Nouded kaitsega-
asile

Oht kaitsegaasi
balloonidest

Jahutusaine kasitlemisel tuleb jargida jahutusaine ohutuskaardi andmeid. Jahutusvedeli-
ku ohutuskaardi saate oma hoolduskeskusest voi tootja kodulehelt.

Seadmete vedamiseks kraanaga tuleb kasutada ainult sobivaid tdstmise abiseadiseid.

- Sobiva tdstmise abiseadise kdikidele ettendhtud kinnituskohtadele tuleb riputada ke-
tid voi koied.

- Kettide ja kdite nurk vertikaali suhtes peab olema vdimalikult vaike.

- Eemaldada tuleb gaasiballoon ja traadi etteandeseade (MIG/MAG- ja TIG-sead-
med).

Traadi etteandeseadme kraanaga Ulesriputamise korral keevitamise ajal tuleb kasutada
nduetekohast, isoleerivat traadi etteande kinnitust (MIG/MAG- ja TIG-seadmed).

Kui seade on varustatud kanderihma voi -rakmetega, siis see on méeldud Uksnes kasit-
siveoks. Vedamiseks kraana, kahveltdstuki vdi muude mehaaniliste tdstevahenditega
kanderihm ei sobi.

Koiki abiseadiseid (rihmad, klambrid, ketid jne), mida kasutatakse koos seadme véi selle
komponentidega, tuleb regulaarselt kontrollida. (nt mehaaniliste kahjustuste, korrosiooni
vOi muude keskkonnamdjude pdhjustatud muudatuste osas.)

Kontrollimise vahemik ja ulatus peavad vastama vahemalt kehtivatele riiklikele digusakti-
dele.

Varvitu ja I6hnatu kaitsegaasi markamatu lekkimise oht, kui kaitsegaasi Uhenduse jaoks
kasutatakse adapterit. Adapteri seadmepoolne keere, mis on ette ndhtud kaitsegaasi
Uhenduse jaoks, tuleb enne paigaldamist tihendada teflonribaga.

Eelkdige silmusjuhtmete puhul vdib saastunud kaitsegaas pdhjustada varustuse kahjus-
tusi ja keevituskvaliteedi vahenemist.

Taitke seoses kaitsegaasi kvaliteediga jargmisi ndudeid:

- tahkete osakeste suurus < 40 um

- rohu kastepunkt < -20 °C

- max Olisisaldus < 25 mg/m?

Vajaduse korral kasutage filtrit!

Kaitsegaasi balloonid sisaldavad réhu all olevat gaasi ja vdivad kahjustamisel plahvata-
da. Kuna kaitsegaasi balloonid on keevitusvarustuse osa, tuleb neid kasitleda vaga ette-
vaatlikult.

Tihendatud gaasiga kaitsegaasi balloone tuleb kaitsta liiga suure kuumuse, mehaaniliste
I66kide, rabu, lahtise tule, sddemete ja keevituskaarte eest.

Kaitsegaasi balloonid tuleb paigaldada vertikaalselt ja vastavalt juhendile, et need imber
ei Kukuks.

Kaitsegaasi balloonid tuleb hoida eemal keevitus- ja muudest elektriahelatest.

Mitte kunagi ei tohi kaitsegaasi ballooni kulge riputada keevituspdletit.

Mitte kunagi ei tohi puudutada kaitsegaasi ballooni elektroodiga.

Plahvatusoht — mitte kunagi ei tohi keevitada réhu all oleva kaitsegaasi ballooni juures.

Kasutada tohib ainult vastavaks kasutamiseks ettenahtud kaitsegaasi balloone ja sinna
juurde kuuluvaid sobivaid, nduetekohaseid tarvikuid (regulaatorid, voolikud ja liitmi-
kud, ...). Kaitsegaasi balloone ja tarvikuid kasutada ainult heas seisukorras.

Kui kaitsegaasi ballooni ventiil on lahti, keerata nagu véljalaskeavast eemale.
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Kaitsegaasi lekki-
mise oht

Turvameetmed
paigalduskohas
ja vedamisel

Ohutusmeetmed
tavakasutamisel
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Kui ei keevitata, tuleb kaitsegaasi ballooni ventiil sulgeda.

Kui kaitsegaasi ballooni ei ole Uhendatud, jatta kaitsegaasi ballooni ventiili kork peale.

Jargida tootja andmeid ning vastavaid riiklikke ja rahvusvahelisi maarusi kaitsegaasi bal-
loonide ja tarvikute kohta.

Kaitsegaasi kontrollimatu lekkimine p&hjustab Idmbumisohtu

Kaitsegaas on varvitu ja Idhnatu ning see vdib lekkimisel Umbritsevast 6hust hapnikku

torjuda.

- Veenduge, et tookeskkonnas oleks piisavalt varsket 6hku — ventilatsiooni sagedus
peab olema vahemalt 20 m3/tunnis

- Jargige kaitsegaasi ballooni voi pbhilise gaasivarustuse ohutus- ja hooldusjuhiseid

- Kui ei keevitata, tuleb kaitsegaasi ballooni vdi pbhilise gaasivarustuse ventiil sulge-
da.

- Veenduge enne igat kaitsegaasi ballooni véi pohilise gaasivarustuse kasutuse-
levéttu, et sealt ei lekiks kontrollimatult gaasi.

Umberkukkuv seade vib olla eluohtlik! Asetage seade stabiilselt tasasele, kindlale alu-
sele.
- Lubatud kaldenurk on maksimaalselt 10°.

Tule- ja plahvatusohtlikes ruumides kehtivad erieeskirjad.
- Jargida tuleb riiklikke ja rahvusvahelisi maarusi.

Ettevottesiseste juhiste ja kontrollidega tuleb tagada, et tdé6koha imbrus oleks pidevalt
puhas ning avatud.

Paigaldage seade ja kasutage seda ainult andmesildil naidatud IP jargi.

Seadme paigaldamisel tuleb tagada selle tmber muude esemeteni 0,5 m (1 jalg 7,69 tol-
li) vaba ruumi, et jahutuséhk saaks takistamatult siseneda ja valjuda.

Seadme vedamisel tuleb hoolitseda selle eest, et peetakse kinni kehtivatest riiklikest ja
piirkondlikest juhistest ning énnetuse valtimise eeskirjadest. See kehtib eriti juhiste suh-
tes, mis puudutavad veoga seotud ohtusid.

Arge tdstke ega transportige aktiveeritud seadmeid. Liilitage seadmed enne transporti-
mist voi tdstmist valja!

Enne igakordset seadme vedu tuleb jahutusvedelik taielikult valja lasta ning eemaldada
jargmised komponendid:

- Traadi etteandmismehhanism

- traadipool

- kaitsegaasi balloon

Enne transpordijargset kasutuselevéttu kontrollige seadet tingimata visuaalselt ja veen-
duge, et sellel ei oleks kahjustusi. Kéik kahjustused tuleb enne kasutuselevéttu lasta
koolitatud hooldusttétajal kdrvaldada.

Seadet on lubatud kasutada ainult siis, kui kogu ohutusvarustus on taiesti téokorras. Kui
ohutusvarustus ei ole taiesti tdokorras, on seadme kasutamine ohtlik:

- kasutaja vdi kolmandate isikute elule ja tervisele;

- seadmele ja operaatori muule varale;

- seadme téhusale talitlusele.




Kasutuselevott,
hooldus ja re-
mont

Ohutuskontroll

Ohutusvarustus, mis ei ole taielikus todkorras, tuleb enne seadme sisse lllitamist tookor-
da seada.

Ohutusvarustust ei ole lubatud mingil juhul eirata ega kasutuselt kérvaldada.

Enne seadme sisselllitamist tuleb veenduda, et keegi ei oleks ohustatud.

Seadet tuleb vahemalt ks kord nadalas kontrollida, et ohutusvarustusel ei oleks valiselt
tuvastatavaid kahjustusi ja et see oleks todkorras.

Kaitsegaasi balloon tuleb alati korralikult kinnitada ja enne kraanaga transportimist
eemaldada.

Meie seadmetes sobib oma omaduste pdhjal (elektrijuhtivus, kilmakaitse, materjalide
kokkusobivus, suttivus, ...) kasutamiseks Uksnes tootja originaaljahutusvedelik.

Kasutada voib Uksnes tootja originaaljahutusainet.

Tootja originaaljahutusainet ei tohi segada muude jahutusainetega.

Uhendage jahutusringlusega ainult tootja siisteemikomponente.

Kui muud susteemikomponendid vdi jahutusvedelikud pdhjustavad kahjustusi, ei vastuta
tootja selle eest ja kdik garantiitaotlused kaotavad kehtivuse.

Cooling Liquid FCL 10/20 ei ole sittiv. Etanoolipdhine jahutusaine on teatud eelduste pu-
hul sattiv. Jahutusainet tohib vedada ainult originaalmahutites ja seda tuleb eemal hoida
suuteallikatest.

Kasutatud jahutusaine tuleb korvaldada vastavalt riiklikele ja rahvusvahelistele eeskirja-
dele. Jahutusaine ohutuskaardi saate oma hoolduskeskusest vdi tootja kodulehelt.

Jahtunud seadme korral tuleb enne iga keevitust kontrollida jahutusaine olekut.

Teiste tootjate valmistatud osade puhul ei ole kindel, kas need on toodetud selliselt, et

tookindlus ja ohutus on tagatud.

- Kasutage ainult originaalvaruosi ja kuluosi (kehtib ka normitud osade puhul).

- Tootja loata ei ole lubatud seadet muuta, osi juurde paigaldada ega seadet Umber
ehitada.

- Vahetage kohe komponendid, mis ei ole laitmatus seisukorras.

- Tellimisel markige tdpne nimetus ja artiklikood varuosade loetelu jargi, samuti oma
seadme seerianumber.

Korpusekruvide naol on tegu korpuseosade maanduse kaitsejuhi Uhendustega.
Kasutage alati vastaval arvul originaalkorpusekruvisid etteantud péérdemomendiga.

Tootja soovitab lasta seadmele ohutuskontrolli teha vahemalt iga 12 kuu jarel.

Sama 12-kuulise vahemiku jarel soovitab tootja kalibreerida vooluallikaid.

Soovitame lasta serditud elektrikul teha ohutuskontroll:
- Parast muutmist

- Parast osade lisamist vdi imberehitamist

- Parast remonti ja hooldust

- Vahemaltiga 12 kuu jarel

Jargige ohutuskontrolli tegemisel vastavaid riiklikke ja rahvusvahelisi standardeid ning
eeskirju.

Lisateavet ohutuskontrolli ja kalibreerimise kohta saate oma teeninduspunktist. Sealt
saate soovi korral ka vajaliku dokumentatsiooni.
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Jaatmekaitlus

Ohutusmargistus

Andmete kaitse

Autoridigus

Otstarbekohane
kasutamine

20

Seda seadet ei tohi visata olmeprigi hulka! Lahtuvalt Euroopa vanade elektri- ja elekt-
roonikaseadmete direktiivist 2002/96/EU ja selle kohaldamisest riiklikes seadustes, tuleb
vanad elektritdodriistad eraldi kogutult vastavate kogumispunktide kaudu taaskaitlusse
suunata. Andke oma vana seade kindlasti edasimuujale tagasi voi kiisige teavet kohali-
kust ametlikust kogumis- ja jaatmekaitluspunktist. Selle ELi direktiivi eiramise tagajarjeks
voivad olla tdsised negatiivsed mdjud keskkonnale ja tervisele!

CE-vastavusmargisega seadmed vastavad madalpinge ja elektromagnetilise Ghilduvuse
direktiivi nduetele (nt standardiseeria EN 60 974 vastavad tootestandardid).

Fronius International GmbH kinnitab, et seade vastab ELi direktiivile 2014/53. ELi vasta-
vusdeklaratsiooni téielik tekst on saadaval jargmisel veebiaadressil: http://
www.fronius.com

CSA tuubikinnitustahisega tahistatud seadmed vastavad Kanada ja USA asjakohaste
standardite nduetele.

Kasutaja vastutab kdikide tehaseseadete muudatuste varundamise eest. Tootja ei vastu-
ta isiklike seadete kustutamise korral.

Selle kasutusjuhendi autoridigus kuulub tootjale.

Tekst ja joonised vastavad tehnika tasemele trikkiandmise ajal. Jatame endale diguse
muudatusteks. Kasutusjuhendi sisu ei anna ostjale digust esitada mis tahes ndudeid.
Oleme tanulikud parandusettepanekute ja vigadele tahelepanu juhtimise eest.

Seade on eranditult méeldud otstarbekohaseks t66ks.

Seade on moeldud ainult andmesildil ja kasutusjuhendis naidatud keevitusmeetodi jaoks.
Muu vdi sellest erinev kasutamine ei ole otstarbekohane. Tootja ei vastuta seeldbi tekki-
vate kahjude eest.

Otstarbekohane kasutamine hdlmab ka:

- koikide kasutusjuhendi juhiste taielikku labilugemist ja jargimist;
- koikide ohutus- ja ohujuhiste taielikku labilugemist ning jargmist;
- inspekteerimisest ja hooldustoddest kinnipidamist.

Seadet ei tohi mitte kunagi kasutada jargmistel eesmarkidel:
- torude ulessulatamine;

- patareide/akude laadimine;

- mootorite kaivitamine.

Seade on ette ndhtud kasutamiseks t00stuses ja vaikeettevdtluses. Tootja ei vastuta
kahjude eest, mis on tekkinud seadme kasutamisest eluruumides.

Tootja ei vastuta puudulike vdi valede toé6tulemuste eest.
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Uldteave

Seadme kont-
septsioon

T66pohimote

Kasutusalad

Mitmikprotsessi toiteallikad iWave 300i /
400i / 500i DC ja iWave 300i / 400i / 500i
AC/DC on taisdigitaalsed, mikroprotses-
soriga juhitavad invertertoiteallikad.

Moodulkonstruktsioon ja lihtne ststeemi
laienduse vdimalus tagavad marki-
misvaarse paindlikkuse. Seadmeid saab
kasutada igasugustes olukordades.

Vooluallikate keskne juhtimis- ja reguleerimissiisteem on Uihendatud digitaalse signaali-
protsessoriga. Keskse juhtimis- ja reguleerimissiisteemi ning signaaliprotsessori abil juhi-
takse kogu keevitusprotsessi.

Keevituse kaigus moddetakse jooksvalt tegelikke andmeid ja muudatustele reageeritak-
se viivitamatult. Reguleerimisalgoritmide abil tagatakse seadme soovitud seisukord.

Sellest tulenevalt tagab seade jargmise:

- tapne keevitamine;

- koéikvdimalike tulemuste tapne reprodutseerimine;
- suureparased keevitusomadused.

Seadmeid kasutatakse vaikeettevotluses ja toOstuses kasitsi ja automatiseeritud MIG/
MAG- ja TIG-keevituse jaoks legeerimata ja madallegeerterasega, kdrglegeeritud kroo-
mi/nikkelterase, alumiiniumi, alumiiniumisulamite ja magneesiumiga. Toiteallikad on ette
nahtud kasutamiseks jargmistes valdkondades:

- auto- ja allhankett6stus

- masinaehitus ja raudteesdidukite ehitus

- keemiaseadmeehitus

- seadmeehitus

- sadamad

- jne
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Vastavused
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FCC

See seade vastab FCC eeskirjade 15. osa jargi elektromagnetilise Ghilduvuse heitme-
klassi A digitaliseeritud seadme piirvaartustele. Need piirvaartused peaksid kaitsma
moddukalt kahjulike hairete vastu, kui seadet kasutatakse t60stuslikus valdkonnas. See
seade tekitab ja kasutab kérgsageduslikku energiat ja voib pdhjustada raadiosides
haireid, kui see pole paigaldatud ning seda ei kasutata vastavalt kasutusjuhendile.

Selle seadme kasutamine eluruumides vdib tdendoliselt tekitada kahjulikke haireid; selli-
sel juhul on kasutaja kohustatud kérvaldama need haired oma kuludega.

FCC ID: QKWSPBMCU2

Industry Canada RSS

See seade vastab Industry Canada RSS litsentsivabadele standarditele. Kasutamisele

kohalduvad jargmised tingimused:

(1) seade ei tohi tekitada kahjulikke haireid.

(2) seade peab tulema toime igasuguse hairemdjuga, k.a selliste hairemdjudega,
mis vdivad mdjutada tédtamist.

IC: 12270A-SPBMCU2

EL
Vastavus direktiivile 2014/53/EL - raadioseadmete direktiiv (RED)

Selle saatjaga kasutatavad antennid peavad olema paigaldatud selliselt, et inimesed
oleksid neist vahemalt 20 cm kaugusel. Need ei tohi olla koos ega t66tada samal ajal tei-
se antenni voi teise saatjaga. Algseadme valmistaja vahendajatel (OEM) ja |6ppkasutaja-
tel peavad kaeparast olema saatja kasutustingimused, et taita raadiosagedusest tingitud
koormuse juhiseid.

ANATEL/Brasiilia

Seda seadet kasutatakse sekundaarselt. See ei pea pakkuma kaitset kahjulike hairete
eest, ka sama tllpi seadmete puhul.

Seade ei pdhjusta haireid primaarselt kasutatavatel stisteemidel.

See seade vastab ANATEL.I piirvaartustele spetsiifiliste neeldumismaarade kohta kokku-
puutel kdrgsageduslike elektri-, magnet- ja elektromagnetvaljadega.

IFETEL/Mehhiko

Seda seadet tohib kasutada jargmisel kahel tingimusel.

(1) seade ei tohi tekitada kahjulikke haireid.

(2) seade peab taluma koiki haireid, sh selliseid, mis vdivad pdhjustada soovimatut
kaitust.

NCC/Taiwan
Kooskoélas NCC nduetega kehtivad vaikse voimsusega raadiokiirgusmootoritele jarg-
mised nduded.

Artikkel 12

Vaikese vdimsusega raadiokiirgusmootor, millel on sertifikaat, ei tohi ilma loata muuta
sagedust, suurendada vdimsust ega muuta algse konstruktsiooni omadusi véi funktsioo-
ne.

Artikkel 14

Vaikese vdimsusega raadiokiirgusmootorite kasutamine ei tohi vahendada lennuohutust
ega oiguslikku sidet.

Tuvastatud haire tuleb kohe inaktiveerida ja kdrvaldada, kuni hairet enam ei esine.
Eelmises Ibikes kirjeldatud diguslik teavitus puudutab raadiotihendusi, mida kasutatakse
telekommunikatsiooniseaduse satete kohaselt. Vaikese voimsusega raadiokiirgusmooto-
rid peavad taluma digusaktide kohase side tottu tekkivaid voi t6dstus-, teadus- ja medit-
siiniotstarbel kasutatavate kiirgavate elekftriliste radioloogiaseadmete haireid.
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Bluetooth trade- Sénamark Bluetooth® ja Bluetooth® logod on ettevétte Bluetooth SIG, Inc. omand ning
marks tootja kasutab neid litsentsi alusel. Teised kaubamargid ja kaubanduslikud nimed on vas-
tavate diguste omanike omand.

Hoiatused sead- Pdhja-Ameerika regioonis (USAs ja Kanadas) seadme kasutamist vdimaldava CSA

mel tuubikinnitustahisega toiteallikatele on margitud hoiatused ja ohutussimbolid. Hoiatusi ja
ohutussimboleid ei tohi eemaldada ega Ule varvida. Markused ja simbolid hoiatavad
vaarkasutuse eest, mis vdib kaasa tuua raskeid kehavigastusi ning varalist kahju.
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Do Not Remove, Destroy, or Cover This Label

Ne pas retirer, détruire ni couvrir cette étiquette

PROTECT yourself and others.

ARC PROCESSES can be hazardous.

* Before use, read and follow all labels, the
manufacturer’s instruction manual, employer’s safety
practices, and Material Safety Data Sheets (MSDSs)
* Only qualified persons are to install, use, or service
this equipment « Pacemaker wearers keep away

« Damaged or modified batteries may exhibit
unpredictable behaviour resulting in fire, explosion or
risk of injury.

SE PROTEGER et protéger les autres.

Les PROCEDES A L’ARC ELECTRIQUE peuvent étre dangereux.

« Avant utilisation, lire et respecter I'ensemble des étiquettes, les
instructions de service du fabricant, les pratiques de sécurité de
I'employeur et les fiches techniques de sécurité du matériau. « Seules
des personnes qualifiées sont autorisées a installer, utiliser ou assurer
I'entretien de cet équipement. « Les personnes portant un stimulateur
cardiaque doivent rester a I'écart. « Les batteries endommagées ou
modifiées peuvent avoir un comportement imprévisible susceptible de
provoquer un incendie, une explosion ou un risque de blessure.

ELECTRIC SHOCK can kill.
+ Do not touch live electrical parts.+ Always wear dry
insulating gloves. « Insulate yourself from work and

+ Welding wire and drive parts may be at welding
voltage.

ground. « Disconnect input power before servicing unit.

Les DECHARGES ELECTRIQUES peuvent étre mortelles.

* Ne pas toucher les composants électriques sous tension. « Toujours porter
des gants isolants secs. « S'isoler de la zone de travail et de la terre.

« Déconnecter I'alimentation d’entrée avant de procéder a I'entretien de
l'unité. « Le fil d’apport et les composants d’entrainement peuvent étre
porteurs de la tension de soudage.

+ Keep your head out of the fumes. * Use enough
ventilation, exhaust at the arc, or both to keep fumes
and gases from your breathing zone and the general
area. * Under abusive conditions, liquid may be
ejected from the battery; avoid contact.

FUMES AND GASES can be hazardous to your health.

Les FUMEES ET GAZ peuvent étre nocifs pour la santé.

« Garder la téte a 'écart des fumées. « Utiliser une ventilation suffisante, un
échappement au niveau de I'arc électrique, voire les deux pour maintenir les
fumées et les gaz a I'écart de la zone de respiration et de la zone

générale. « En cas d'utilisation abusive, du liquide peut étre éjecté de la
batterie; éviter tout contact.

SPARKS AND SPATTER can cause fire or
explosion.

« Do not use near flammable material. « Do not use on
closed containers.

% [i‘a gfd E

La FORMATION DE PROJECTIONS ET D’ETINCELLES peut
provoquer un incendie ou une explosion.

* Ne pas utiliser & proximité d'un matériau inflammable. « Ne pas utiliser
sur des contenants fermés.

ARC RAYS can injure eyes and burn skin.
NOISE can damage hearing.
« Wear correct eye, ear, and body protection.

(13
N

Les RAYONS D’ARC ELECTRIQUE peuvent provoquer des
blessures oculaires et des bralures.

Le BRUIT peut endommager I'ouie.
« Porter une protection oculaire, auditive et corporelle adaptée.

8 Miami, FL 33126; OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, download at www.osha.

& available from the U.S. Government Printing Office.

& See American National Standard Z49.1, "Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes",
g
\b CSA, W117.2 Code for Safety in welding, cutting, and allied processes

‘2 download at www.aws.org published by the American Welding Society,

gov

550 NW LeJeune Road,

Andmesildile margitud ohutussiimbolid

Keevitamine on ohtlik. Jargmised pdhieeldused peavad olema taidetud:

- piisav keevitamise padevus;
- nduetekohane kaitsevarustus;
- korvaliste isikute eemal hoidmine.

Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete jargmised dokumendid taielikult l1abi

lugenud ja nende sisust aru saanud:
- see kasutusjuhend

- koik susteemi komponentide kasutusjuhendid, eelkdige ohutuseeskirjad.




Lisavarustus

OPTI/i TIG-i gaasiregulaator

OPT/i TIG 4 Switch SpeedNet
Lisavarustus juhuks, kui on vaja rohkem kui thte SpeedNeti lisalhendust.

OPTI/i TIG-i gaasilabivooluandur

OPT/i TIG-i véline andur

OPTI/i TIG PowerConnector
2. (=) elektrilihendus toiteallika tagakiiljel

OPTI/i gaasitimberlilitus

OPTI/i TIG 2nd SpeedNet
teine SpeedNeti Ghendus

OPT/i TIG DC Multiprozess PRO

OPTI/i TIG AC mitmikprotsess PRO

OPT/i TIG 2nd NT242
CU 1400 jahutusseadme kasutamisel tuleb toiteallikatesse paigaldada lisavarustus
OPT/i TIG 2nd NT242.

OPT/i TIG NT601

OPT/i TPS tolmufilter

TAHTIS! Lisavarustuse OPT/i TPS-i tolmufilter kasutamisega iWave'i toiteallikatel kaas-
neb sisselllitusaja lihenemine!

OPT/i CycleTIG
Laiendatud TIG-intervallkeevitus

OPT/i Synergic Lines
TPSi toiteallikate kdigi olemasolevate eritunnuskdverate aktiveerimise lisavarustus;
ka tulevikus koostatavad eritunnuskdverad lilitatakse selle abil automaatselt sisse.

OPT/i GUN Trigger
Pdletinupuga seotud erifunktsioonide lisavarustus

OPTI/i Jobs
Lisavarustus reziimi Job jaoks

OPT/i Documentation
Lisavarustus dokumenteerimisfunktsiooni jaoks

OPT/i Interface Designer
Lisavarustus individuaalse liidese konfigureerimiseks

OPT/i WebJobEdit
Lisavarustus Jobide redigeerimiseks toiteallika SmartManageri kaudu

OPT/i Limit Monitoring
Lisavarustus keevitusvoolu, keevituspinge ja traadi kiiruse piirvaartuste ette andmiseks

OPT/i Custom NFC - ISO 14443A
Lisavarustus kliendispetsiifilise votmekaartide sagedusribal kasutamiseks

OPT/i CMT Cycle Step
Lisavarustus reguleeritava tsuklilise CMT-keevitusprotsessi jaoks

OPT/i OPC-UA
standardiseeritud andmeliideste protokoll
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OPT/i MQTT
standardiseeritud andmeliideste protokoll

OPT/i SpeedNet Repeater
Signaalivéimendi, kui toiteallikast traadi etteandmismehhanismini viivate ihendusvooli-
kute pakettide voi Uhenduste pikkus on le 50 m

Pinnal6ikur KRIS 13
Elektroodide hoidik koos surudhuiihendusega pinnaldikamiseks

OPT/i Wire Sense

Ombluse otsing / servade tuvastus traatelektroodi abil automatiseeritud rakenduste kor-
ral

ainult koos CMT-riistvaraga



Juhtelemendid, uhendused ja me-
haanilised komponendid
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Juhtpaneel

Uldteave

Juhtpaneel

MARKUS.

Seoses piisivara uuendusega voivad seadmel olla funktsioonid, mida kasutusju-
hendis ei kirjeldata, voi vastupidi.

Lisaks voivad Uksikud joonised erineda vahesel maaral teie seadme juhtelementidest.
Nimetatud juhtelemendid toimivad siiski samamoodi.

Vaarkasutus voib pohjustada tosist varalist kahju ja tekitada vigastusi.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete selle kasutusjuhendi taielikult
I&bi lugenud ja selle sisust aru saanud.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete kbik stisteemi komponentide ka-
sutusjuhendid, eriti ohutuseeskirjad taielikult I&bi lugenud ja nende sisust aru saa-
nud.

PR 193 103A " 0\.{0

Process

parameters
e
—

Defaults ull screen

(1) () ®) @ () (6

43,0001,3547
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Sisestusvoimalu-
sed

32

Nr Funktsioon

1) USB-iihendus
USB-pulkade Uhendamiseks (nt riistvaravotmed, litsentsivotmed jne).
TAHTIS! USB-kiiriihendusel on keevitusahelaga galvaaniline eraldus. Seadmeid,
millel on elektrithendus mdne teise seadmega, ei ole seetbttu lubatud ihendada
USB-uhendusega.

(2) Keeratav/vajutatav seaderatas
Elementide valimiseks, vaartuste seadistamiseks ja loendites kerimiseks

(3) Puutetundlik ekraan
- Toiteallika otseseks seadistamiseks sérmedega ekraani puudutamise teel
- vaartuste kuvamiseks
- Menluls navigeerimiseks

(4) NFC-votmete lugemistsoon
- Toiteallika avamiseks/tokestamiseks NFC-vétmete abil
- Erinevate kasutajate registreerimiseks (aktiivse kasutajate halduse ja maara-
tud NFC-vdtmete korral)
NFC-vo6ti = NFC-kaart voi NFC-votmehoidja

(5) Traadi sisestamise nupp
traatelektroodi/keevitustraadi gaasita ja vooluta sisestamiseks poleti voolikupa-
ketti

(6) Gaasikontrolli nupp
Vajaliku gaasikoguse seadistamiseks gaasirbhu regulaatoril.
Parast gaasikontrolli nupu vajutamist jookseb seadmest 30 sekundit gaasi. Uues-
ti vajutades peatatakse see tegevus enneaegselt.

Ekraani puudutamine

Ekraani puudutamine on vajalik

- navigeerimiseks

- funktsioonide rakendamiseks
- valikute tegemiseks

Ekraanil elemendi puudutamisel ja seega valimisel element margistatakse.

Seaderatta keeramine

@=

Elementide valimine ekraanil:

- Paremale keerates margistatakse jarjekorras jargmine element.

- Vasakule keerates margistatakse jarjekorras eelmine element.

- Vertikaalses loendis margistatakse paremale keerates alumine element, vasakule
keerates aga ulemine.

Vaartuste muutmine



- Paremale keerates suurendatakse seadistatavat vaartust.

- Vasakule keerates vahendatakse seadistatavat vaartust.

- Seaderatta aeglasel keeramisel saab seadistatavat vaartust muuta aeglaselt, nt
tappisseadistamisel.

- Seaderatta kiirel keeramisel saab seadistatavat vaartust muuta ebaproportsionaal-
selt, suuremaid vaartuse muudatusi saab seega sisestada kiiresti.

Mdne parameetri puhul rakendatakse seaderatta keeramisega muudetav vaartus auto-
maatselt ilma, et seaderatast oleks vaja vajutada.

Vajutage seaderatast

EN

- Margistatud elementide rakendamine, nt keevitusparameetri vaartuse muutmiseks.
- Teatud parameetrite vaartuste rakendamine.
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Ekraan

Ekraan

TIG adv
welding

-y,

Main Current

103A

Process
parameters

Defaults

Nr Funktsioon

(1) Olekurida
sisaldab jargmist teavet:

Hetkel seadistatud keevitusmeetod

Hetkel seadistatud tooreziim

Hetkel seadistatud polaarsus

Hetkel seadistatud stilitemeetod

Kerakujulise vormi reziim

Impulssreziim

Elektroodi Glekoormus

Bluetoothi olekunait

Hetkel sisselogitud kasutaja (aktiivse kasutajahalduse puhul)
vOi

votmesimbol tdkestatud toiteallika puhul (nt juhul, kui aktiveeritud on profiil/
roll ,lukustatud®)

Kellaaeg ja kuupaev

Olekuriba sisu soltub seadistatud keevitusmeetodist.

(2) Vasakpoolne kiilgriba
Vasakpoolne kilgriba sisaldab jargmisi puutenuppe:

Keevitamine
Keevitusmeetod
Protsessiparameetrid
Eelseadistused

Vasakpoolse kulgriba kasutamiseks vajutage ekraanile.

(3) Naidikuriba
Hetkel kasutatavate keevitusparameetrite llevaade;
keevitusparameetreid saab valida ka vahetult, ekraani puudutamise teel. Hetkel
valitud parameeter on sinise taustaga.
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Keevitusvoolu kulgemine

Balance ()

Elektroodi 1abimoot

Kerakujulise vormi reziim ()

Polaarsus (1)
(1) ainult iwave AC/DC-toiteallikatel

(2) ainult iWave AC/DC-toiteallikatel ning kui polaarsus on seadistatud vaartusele
AC.

(4)

Peavili

Peavdljal kuvatakse keevitusparameetrid, EasyJobid, graafikud, loendid v&i navi-
geerimiselemendid. Olenevalt rakendusalast on peavali erinevalt jaotatud ja ele-
mentidega taidetud.

Peavalja saab kasutada
- Seaderatta abil,
- ekraani puudutamisega.

()

Parempoolne kiilgriba

Parempoolset kilgriba saab olenevalt vasakpoolsel kilgribal valitud puutenupust

kasutada jargmiselt:

- funktsiooniribana, mis koosneb puudutavatest rakendus- ja funktsiooni-
nuppudest

- navigeerimiseks 2. menlUtase

Parempoolse kulgriba kasutamiseks vajutage ekraanile.
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Taiskuvale liilita-
mine

36

K

TIG adv
welding

o=

qtae

Welding process

Process
parameters

=
e
——

Defaults

E| Taiskuva

11:28
10.11.20

33‘

4-step

s\ Oy

Main Current

Full screen

50% 2.1s

1

Main Current

103A

reziimi sulgemine:

2]



Uhendused, liilitid ja mehaanilised komponendid

Kiirihendused ja
mehaanilised

komponendid 9) | (10)
3) ‘ 11

®) (1)

— )

7) (13)

(2) () (14)

Esi-/tagakiilg

Nr Funktsioon

1 TMC-iihendus
- TIG-keevituspdleti juhtpistiku Uhendamiseks
- Jalg-kaugjuhtimisseadme tihendamiseks
- Kaugjuhtimisseadme Uhendamiseks

(2) (-) Integreeritud kaitsegaasi iihendusega elektriiihendus
selleks et Uhendada:
- TIG keevituspoleti
Sumbolid:

@
e\ =\

iWave DC iWave AC/DC

(3) Juhtpaneel koos ekraani juhtpaneelikattega
toiteallika kasitsemiseks

(4) (-) Bajonettkinnitusega elektriiihendus
Varraselektroodiga keevitamise HF-vaba elektrilhendus
Sumbolid:

=

iWave DC iWwave AC/DC
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(5)

(+) elektrilihendus
elektriihendusmaanduskaabli ithendamiseks
Simbolid:

o

iWave DC iWave AC/DC

(6)

SpeedNeti iihendus

Selleks et Uhendada:

- kaugjuhtimisseadmed ja valisandurid

- traadietteanded (automatiseeritud rakendustele)
Sumbol:

(7)

MIG/MAG-iihendusvoolikute paketi iihendus

(8)

Toiteliiliti
Toiteallika sisse- ja valjalllitamiseks

(9)

Kaitsekate / robotiliides RI FB Inside /i (lisavarustus)

(10)  Etherneti Uhendus

(11)  Kaitsekate / teine (-) bajonettkinnitusega elektrilihendus (lisavarustus)
TIG-massilihendus etteande jaoks

(12) Kaitsegaasi iihendus TIG-keevitusel
Gaasi peamagnetklapp

(13) Kaitsekate / abigaasi iihendus
Taiendav gaasi magnetklapp

(14) Kaitsekate / teine SpeedNeti iihendus (lisavarustus) voi vilisandur (lisava-
rustus)

(15) Kaitsekate / teine SpeedNeti iihendus (lisavarustus) voi valisandur (lisava-

rustus)




& (16)  AC-inverter
/| (ainult iwave AC/DC-toiteallikate-
ga)
e © >
ﬁ%/

iWave 300i - 500i AC/DC
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Enne paigaldamist ja kasutamist

41
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Enne paigaldamist ja kasutamist

Ohutus

Otstarbekohane
kasutamine

Paigalduseeskir-
jad

Vorguihendus

/\  HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud té6dest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varalised kahjud.

» Koiki selles dokumendis loetletud t6id ja funktsioone on lubatud teha Uiksnes vastava
padevusega spetsialistidel.

» Lugege see dokument taielikult 1abi ja mdistke selle sisu.

» Lugege koik sisteemi komponentide kasutusjuhendid, eelkdige ohutuseeskirjad, 1abi
ja moistke nende sisu.

Toiteallikas on ette nahtud Uksnes TIG-keevituseks, MIG/IMAG-keevituseks ja varras-
elektroodiga keevituseks. Muu voi sellest erinev kasutamine ei ole otstarbekohane. Toot-
ja ei vastuta seelabi tekkinud kahjude eest.

Otstarbekohane kasutamine hdlmab ka:
- koigi kasutusjuhendi juhiste jargimist;
- inspekteerimisest ja hooldustdddest kinnipidamist;

Seade on kontrollitud kaitseastme IP23 jargi; see tahendab:

- kaitstud tahkete v6orkehade sissetungimise eest, mille 1abimoot on suurem kui
12,5 mm (0,49 tolli);

- kaitstud pihustusvee eest kuni vertikaalnurgani 60°

Kaitseklassi IP 23 kohaselt vdib seadme paigaldada valistingimustes ja seda vaib valis-
tingimustes kasutada. Vahetut niiskuse méju (nt vihma) tuleb valtida.

/\  HOIATUS!

Umber- voi allakukkuvad seadmed véivad olla eluohtlikud.
» Paigaldage seadmed, konsoolid ja transpordikarud tasasele ning kindlale alusele.

Ventilatsioonikanal on oluline ohutusvarustus. Paigaldamiskoha valimisel tuleb veendu-
da, et jahutusdhk paaseks takistusteta |abi esi- ja tagakiiljel olevate 6hupilude seadmes-
se ning sealt valja. Seade ei tohi tekkivat elektrit juhtivat tolmu (nt lihvimistéddel) otse
sisse imeda.

- Seadme vorgupinge peab vastama tehniliste andmete sildil toodud vérgupingele.

- 3x 575V nimipingega seadmeid on lubatud kasutada ainult kolmefaasilise toi-
tevdérguga, millel on maandatud neutraalpunkt.

- Kui teie seadme versioon ei sisalda toitekaableid voi toitepistikuid, tuleb teil need
riiklike eeskirjade kohaselt padeval personalil paigaldada lasta.

- Toitekaabli kaitset on selgitatud tehnilistes andmetes.
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Generaatori
reziim

44

/\ ETTEVAATUST!

Ebapiisava voimsusega elektripaigaldisega voivad kaasneda ulatuslikud varalised

kahjud.

» Toitekaabel ja selle kaitse tuleb paigaldada olemasoleva elektritoite kohaselt.
Kehtivad andmesildil olevad tehnilised andmed.

Toiteallikas Uhildub generaatoriga.
Vajaliku generaatori voimsuse moéotmiseks on vaja teada toiteallika maksimaalset
naivvéimsust Sqmax

Toiteallika maksimaalse naivvdimsuse Sqyax Saab arvutada 3-faasiliste seadmete jaoks
jargmiselt:

Stmax = lmax X Ug x V3

l1max ja U1 seadme andmesildi v&i tehniliste andmete jargi

Noéutav generaatori ndivvdimsus Sggy arvutatakse jargmise rusikareegli jargi:
SGEN = S1max X 1,35

Kui ei keevitata taisvdimsusega, voib kasutada vaiksemat generaatorit.

TAHTIS! Generaatori naivvdimsus Sggy ei tohi olla vaiksem kui toiteallika maksimaalne
nAivveimsus Sqmax !

MARKUS.

Generaatori vdljastatav pinge ei tohi mingil juhul jaada allapoole vorgupinge tole-
rantsi vahemikku ega seda liletada.
Vérgupinge tolerantsi andmed on toodud peattikis , Tehnilised andmed®.




Toitekaabli uhendamine

Uldteave

Ohutus

Noutud toitekaab-
lid

Kui toitekaablit ei ole Uhendatud, tuleb enne seadme kasutuselevdttu paigaldada then-
duspingele vastav toitekaabel.

Vooluallikale on paigaldatud universaalne fiksaator, mis on ette nahtud 12—-30 mm (0,47—
1,18-tollise) labimddduga kaablite jaoks.

Muude kaabli 1abildigete puhul tuleb leevendi paigaldada nende jargi.

/\  HOIATUS!

Valesti tehtud to6dest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja suur varakahju.
» Jargmiselt kirjeldatud t6id on lubatud teha Uksnes koolitatud spetsialistidel.

» Jargige riiklikke standardeid ja eeskirju.

/\ ETTEVAATUST!

Asjatundmatult ettevalmistatud toitekaablist tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla liihised ja varakahju.
» Paigaldage kdigile faasijuhtidele ja isoleeritud toitekaabli kaitsejuhile kaablihtilsid.

Euroopa:
Toiteallikas Toitekaabel
Vérgupinge
iWave 300i /nc DC
3x400V HO7RN-F 4G4
3x460V HO7RN-F 4G4
iWave 300i /MV/nc DC
3x200-230V HO7RN-F 4G6
3x400-575V HO7RN-F 4G4
iWave 300i /nc AC/DC
3x400V HO7RN-F 4G4
3x460V HO7RN-F 4G4
iWave 300i /MV/nc AC/DC
3x200-230V HO7RN-F 4G6
3x400-575V HO7RN-F 4G4
iWave 400i /nc DC
3x400V HO7RN-F 4G4
3x460V HO7RN-F 4G4
iWave 400i /MV/nc DC
3x200-230V HO7RN-F 4G10
3x400-575V HO7RN-F 4G4
iWave 400i /nc AC/DC
3x400V HO7RN-F 4G4
3x460V HO7RN-F 4G4
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Toiteallikas Toitekaabel

Vorgupinge

iWave 400i /MV/nc AC/DC

3x200-230V HO7RN-F 4G10

3x400-575V HO7RN-F 4G4

iWave 500i /nc DC

3x400V HO7RN-F 4G4

3x460V HO7RN-F 4G4

iWave 500i /MV/nc DC

3x200-230V HO7RN-F 4G10

3x400-575V HO7RN-F 4G4

iWave 500i /nc AC/DC

3x400V HO7RN-F 4G4

3x460V HO7RN-F 4G4

iWave 500i /MV/nc AC/DC

3x200-230V HO7RN-F 4G10

3x400-575V HO7RN-F 4G4
USA ja Kanada:

Toiteallikas Toitekaabel

Voérgupinge

iWave 300i /nc DC

3x400V 4 x AWG 10

3x460V 4 x AWG 10

iWave 300i /MV/nc DC

3x200-230V 4 x AWG 8

3x400-575V 4 x AWG 10

iWave 300i /nc AC/DC

3x400V 4 x AWG 10

3x460V 4 x AWG 10

iWave 300i /MV/nc AC/DC

3x200-230V 4 x AWG 8

3x400-575V 4 x AWG 10

iWave 400i /nc DC

3x400V 4 x AWG 10

3x460V 4 x AWG 10

iWave 400i /MV/nc DC

3x200-230V 4 x AWG 6

3x400-575V 4 x AWG 10

iWave 400i /nc AC/DC

3x400V 4 x AWG 10

3x460V 4 x AWG 10

iWave 400i /MV/nc AC/DC

3x200-230V 4 x AWG 6

3x400-575V 4 x AWG 10

iWave 500i /nc DC

3x400V 4 x AWG 8

3x460V 4 x AWG 8

iWave 500i /MV/nc DC

3x200-230V 4 x AWG 4

3x400-575V 4 x AWG 8




Toiteallikas Toitekaabel

Voérgupinge

iWave 500i /nc AC/DC

3x400V 4 x AWG 8

3x460V 4 x AWG 8

iWave 500i /MV/nc AC/DC

3x200-230V 4 x AWG 4

3x400-575V 4 x AWG 8
Toitekaabli iihen- 2

damine nc-toi-
teallikasse

min.

8 mm

min. 8 mm

min.

0.3 inch
140 mm

5.5 inch
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min. 0.3 inch

min. 8 mm

5.9 inch

min. 0.3 inch

L1-L2-L3-GND; 4x TX20, 1,5 Nm/ 1.11 Ib-ft

1

Toitekaabli Gihen-
damine MV-toi-
teallikasse
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TAHTIS! Jélgige toitekaabli sisestamisel, et kaablilimbris ulatuks umbes 5-10 mm (ile
tdmbetdkise seadmesse.

* Keerake neli TX20 kruvi lahti, kuid arge eemaldage neid
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nii et tombetdkise kinnituskruvi muutuks li-

Vajutage toitekaablit avatud kilje suunas,
gipaasetavaks.
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Toiteallika NFC-votme abil avamine ja lukustamine

Uldteave

Toiteallika NFC-
votme abil avami-
ne ja lukustamine

52

NFC-voti = NFC-kaart véi NFC-vdtmehoidja

Toiteallikat on voimalik sulgeda NFC-kaardi abil, nt soovimatu ligipaasu véi keevituspara-
meetrite muutmise valtimiseks.

Sulgemine ja avamine toimub puutevabalt toiteallika juhtpaneelil.

Toiteallika sulgemiseks ja avamiseks peab toiteallikas olema sisse lulitatud.

Toiteallika sulgemine

[1] Hoidke NFC-vatit NFC-vdtmete lugemistsoonis.
Ekraanil kuvatakse korraks vétme siimbol.

Seejarel kuvatakse votme siimbol olekureal.




Toiteallikas on nild suletud.
Seaderatta abil on véimalik vaadata ja seadistada liksnes keevitusparameetreid.

Kui soovitakse ligipaasu suletud funktsioonile, kuvatakse selle kohta vastav teade.
Toiteallika avamine

E| Hoidke NFC-vétit NFC-votmete lugemistsoonis.

Ekraanil kuvatakse korraks labikriipsutatud vétme simbol.

Voétme suimbolit ei kuvata enam olekureal.
Toiteallika kdik funktsioonid on jalle saadaval.

MARKUS.

Lisateavet toiteallika lukustuse kohta leiate peatiikist ,,Eelseadistused — haldami-
ne/administreerimine®, alates lehekiiljest 212.

53




54



TIG
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Susteemi komponendid

Kasitsi kasutata-
vad siisteemi-
komponendid

(1) Jahutusseade

(2a) Toiteallikas iWave DC

(2b)  Toiteallikas iWave AC/DC

(3) Maanduskaabel

(4) Karu ja gaasiballooni hoidikud

(5) Podrdtapikinnitus

(6) Kilmtraadi etteandmismehhanism

(7) Keevituspdleti

(8) kaugjuhtimisseadmed

9) Jalg-kaugjuhtimisseade
Markused jahu- Jahutusseadet ei soovitada kasutada jargmistel rakendusaladel.

tusseadme kohta

Keevituspdleti JobMaster TIG

Robotireziim

Rohkem kui 5 m pikkused voolikupaketid
Vahelduvvooluga (AC) TIG-keevitus

Suuremas vdimsusvahemikus keevitamine tldiselt

Jahutusseadme elektritoide toimub toiteallika kaudu. Kui toiteallika toitelGliti lUlitatakse
asendisse - | -, on jahutusseade kasutusvalmis.
Lisateavet jahutusseadme kohta leiate jahutusseadme kasutusjuhendist.
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Minimaalne varustus keevitamiseks

Vahelduvvooluga -  Toiteallikas iwave AC/DC

(AC) TIG-keevitus - Maanduskaabel
- TIG-keevituspdleti
- Gaasirdhu regulaatoriga kaitsegaasiiihendus
- Lisametall vastavalt rakendusalale

Vahelduvvooluga -  Toiteallikas

(DC) TIG-keevitus - Maanduskaabel
- TIG-keevituspdleti
- Gaasirbhu regulaatoriga kaitsegaasitihendus
- Lisametall vastavalt rakendusalale
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Kasutuselevott

Ohutus

Uldteave

Elektrilook voib olla surmav.

Kui seade on paigaldamise ajal vooluvérguga Uuhendatud, on oht saada raskeid kehavi-
gastusi voi tekitada suurt varalist kahju.

» Teostage koiki t6id seadmel ainult siis, kui vorguliliti on asendis -O-.

» Teostage koiki t6id seadmel ainult siis, kui seade on vdrgust lahutatud.

Elektrildogioht seadmes leiduva elektrit juhtiva tolmu tottu.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja suur varakahju.

» Seadet tohib kasutada vaid paigaldatud &hufiltriga. Ohufilter on oluline ohutusvarus-
tus, et tagada vastavus IP23-le.

Toiteallikate kasutuselevéttu TIG-keevituse jaoks kirjeldatakse kasitsi, vesijahutusega
TIG-kasutuse naitel.

Jargmised joonised annavad ulevaate eraldi sisteemi komponentidest.
Tapsemat teavet vastavate tooetappide kohta leiate siisteemi komponentide vastavatest
kasutusjuhenditest.



Siisteemi kompo-
nentide paigutus
(Ulevaade)
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MARKUS.

Lisateavet slisteemi komponentide paigaldamise ja ihendamise kohta leiate
slisteemi komponentide kasutusjuhenditest.

iWave'i DC-toiteallikad




iWave'i AC/DC-toiteallikad
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Gaasiballooni
tthendamine
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Suurte vigastuste ja varalise kahju oht iimberkukkuvate gaasiballoonide tottu.

>

>
>
>

Asetage gaasiballoonid stabiilselt tasasele ja kindlale alusele!

Veenduge, et gaasiballoonid ei kukuks Umber: kinnitage fikseerimisrihm gaasiballoo-
ni tlemise osa korgusele!

Arge kinnitage fikseerimisrihma kunagi balloonikaela kiilge!
Jargige gaasiballooni tootja ohutuseeskirju!

|I| Asetage gaasiballoon karu pdhjale

E| Kinnitage gaasiballoon balloonirihma
abil gaasiballooni Glemisest osast (aga
mitte ballooni kaelast), et balloon
Umber ei kukuks

E| Eemaldage gaasiballooni kaitsekork

Avage korraks gaasiballooni ventiil, et
eemaldada seda Umbritsev mustus




Kontrollige gaasirdhu regulaatori ti-
hendit

Kruvige gaasirbhu regulaator gaasi-
balloonile ja keerake see kinni

Integreeritud kaitsegaasi iihendusega
TIG keevituspoleti kasutamisel tegutse-
ge jargmiselt.

Uhendage gaasiréhu regulaator ja
kaitsegaasi Uhendus gaasivooliku abil
toiteallika tagakuljele

Keerake gaasivooliku kattemutter kinni

Integreeritud kaitsegaasi tihenduseta
TIG keevituspdleti kasutamisel tegutse-
ge jargmiselt.

E| Uhendage TIG keevituspdleti gaasi-
voolik gaasirdhu regulaatoriga

MARKUS.

Kaitsegaasi iihendust MultiControli (MC) jahutusseadme kasutamisel kirjeldatakse
jahutusseadme kasutusjuhendis.

Keevituspoleti MARKUS.
tihendamine toi-
teallika ja jahu- TIG-keevituse DC-toiteallika jaoks ei ole lubatud kasutada volframelektroode (tun-
tusseadmega nusvarv: roheline).
MARKUS.

Enne igat kasutuselevéttu:
» kontrollige keevituspdleti Uhendusel olevat rongastihendit,
» kontrollige jahutusvedeliku taset!

|I| Kinnitage keevituspdletile lisavarustus kasutusjuhendi kohaselt.

TAHTIS! Keevitamise ajal kontrollige regu-
laarselt jahutusvedeliku labivoolu.
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Looge toodelda- [1] Lulitage toiteldliti asendisse O
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TIG-tooreziimid

Ohutus

Sumbolid ja sel-
gitused

4

/\  HOIATUS!

Valest kasutamisest tingitud oht.

Suurte vigastuste ja varalise kahju oht imberkukkuvate gaasiballoonide tttu.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete selle kasutusjuhendi taielikult
I&bi lugenud ja selle sisust aru saanud.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete kbik stisteemi komponentide ka-
sutusjuhendid, eelkdige ohutuseeskirjad taielikult 1abi lugenud ja nende sisust aru
saanud.

Andmed saadaolevate parameetrite seadistamise, seadistusvahemiku ja mdétuhikute
kohta leiate jaotisest ,Setupi menid*.

(1) (2) 4} (3)

(1) Témmake pdletinupp tagasi ja hoidke seda (2) Laske pbletinupp lahti (3) Témmake péletinupp korraks ta-
gasi (<0,5s)

(4) ()
* V

(4) Suruge pdletinupp ette ja hoidke seda (5) Laske pdletinupp lahti

GPr  Gaasi ettevooluaeg

SPt Punktkeevituse kestus

Is Kaivitusvool:
ettevaatlik soojendamine madala keevitusvooluga, et paigutada lisametall digesti

e Léppvool:
alusmaterjali Glekuumenemise valtimiseks, mida pohjustab keevituse I6ppedes
tekkiv soojuse akumuleerumine. Vdimalikku keevisdmbluse labisulamist valditak-
se.

tup UpSilope:
kaivitusvoolu pidev suurendamine peavoolule (keevitusvool) |4

tpown DownSlope:
keevitusvoolu pidev vahendamine kraatervoolule

l4 Pé&hivool (keevitusvool):
Uhtlase temperatuuri edastamine eelneva soojusega soojendatud alusmaterjali
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Kahetaktiline
reziim

Neljataktiline
reziim
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) Redutseerimisvool:
Keevitusvoolu véimsuse ajutine vdhendamine, et valtida alusmaterjali lokaalset
Ulekuumenemist

GPO Gaasijarelvool

- Keevitamine. Témmake pdletinupp tagasi ja hoidke seda
- Keevitamise 16pp. Laske pdletinupp lahti

)

—_

GPr GPo

Kahetaktiline rezZiim

Keevituse alustamine kaivitusvooluga Ig Témmake poletinupp tagasi ja hoidke seda
- Keevitamine peavooluga |1 Laske pdletinupp lahti

- Voimsuse vahendamine I6ppvoolule I Tdommake pdletinupp tagasi ja hoidke seda
- Keevitamise 16pp. Laske pdletinupp lahti

) } b

Neljataktiline reziim
*) Vdimsuse ajutine vdhendamine

Véimsuse ajutise vdhendamisega vahendab keevitaja pdletinupu abil peavoolu faasi ajal
keevitusvoolu seadistatud redutseerimisvoolule I-2.



- Vbimsuse ajutise vahendamise aktiveerimiseks suruge pdletinupp ette ja hoidke se-
da
- Peavoolu taastamiseks laske poletinupp lahti

Neljataktiline eri- Vahelangetuseks seadistatud redutseerimisvoolule |, tdmmake pdletinuppu korraks ta-
reziim: gasi. Kui poletinuppu tommatakse uuesti korraks tagasi, on peavool |4 uuesti saadaval.
Variant 1

i b

Neljataktiline erireziim: Variant 1
Neljataktilise erireziimi variant 6 aktiveeritakse jargmise parameetriseadistusega:

Protsessiparameetrid / Uldist / Kahetaktilise reZiimi seadistused
- Kaivitusvoolu aeg = véljas
- Loppvoolu aeg = valjas

Protsessiparameetrid / Uldist / Neljataktilise reZiimi seadistused
- Slope 1 redutseerimisvool = véljas
- Slope 2 redutseerimisvool = véljas

Protsessiparameetrid / Stilite- ja tdoreziim / ToOreziimi seadistused

- 12 poletinupust = sees
- Redutseerimisvoolu nupu funktsioon = 12

67



Neljataktiline eri- Voéimsuse ajutine vahendamine toimub variandi 2 korral ka seadistatud Slope 1/2 redut-

reziim: seerimisvoolu vaartuste kaudu:

Variant 2 - Pdletinupu ettevajutamine ja hoidmine: keevitusvool vaheneb seadistatud Slope 1
redutseerimisvoolust pidevalt madalamale, kuni see on saavutanud seadistatud re-
dutseerimisvoolu |, vaartuse. Redutseerimisvool Ip jddb samaks, kuni pdletinupu
lahti lastakse.

- Parast poletinupu lahti laskmist: keevitusvool tduseb Ule seadistatud Slope 2 pea-
voolule l4.

b } i

Neljataktiline erireziim: Variant 2
Neljataktilise erireziimi variant 2 aktiveeritakse jargmise parameetriseadistusega:

Protsessiparameetrid / Uldist / Kahetaktilise reZiimi seadistused
- Kaivitusvoolu aeg = valjas
- Loppvoolu aeg = véljas

Protsessiparameetrid / Uldist / Neljataktilise reZiimi seadistused
- Slope 1 redutseerimisvool = sees
- Slope 2 redutseerimisvool = sees

Protsessiparameetrid / Stlte- ja tdéreziim / To6reziimi seadistused

- 12 pbletinupust = valjas
- Redutseerimisvoolu nupu funktsioon = |2
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Neljataktiline eri-
reziim:
Variant 3

Keevitusvoolu ajutine vdhendamine toimub variandis 3 pdletinupu ettevajutamise ja hoid-

misega. Parast pdletinupu lahti laskmist on peavool |1 uuesti saadaval.

Pdletinupu tagasitdmbamisel [16peb keevitamine viivitamatult iima DownSlope'i ja kraater-

vooluta.

) }

GPo

Neljataktiline erireziim: Variant 3

Neljataktilise erireziimi variant 3 aktiveeritakse jargmise parameetriseadistusega:

Protsessiparameetrid / Uldist / Kahetaktilise reziimi seadistused
- Kaivitusvoolu aeg = véljas
- Loppvoolu aeg =0,01s

Protsessiparameetrid / Uldist / Neljataktilise reZiimi seadistused
- Slope 1 redutseerimisvool = véljas
- Slope 2 redutseerimisvool = véljas

Protsessiparameetrid / Stlte- ja tdéreziim / ToOreziimi seadistused
- 12 pbletinupust = valjas
- Redutseerimisvoolu nupu funktsioon = 12
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Neljataktiline eri- Keevitamise alustamine ja keevitamine: Témmake pdletinupp korraks tagasi ja laske
reziim: see lahti - keevitusvool tduseb kaivitusvoolult Ig Ule seadistatud UpSlope'i peavoolu-
Variant 4 le 14.

- Voimsuse ajutine vdhendamine toimub pdletinupu ettelikkamise ja hoidmisega

- Parast poletinupu lahti laskmist on peavool |1 uuesti saadaval.

- Keevitamise 16pp. TOmmake pdletinupp korraks tagasi ja laske lahti

{
\

GPr

Neljataktiline erireziim: Variant 4
Neljataktilise erireziimi variant 4 aktiveeritakse jargmise parameetriseadistusega:

Protsessiparameetrid / Uldist / Kahetaktilise reZiimi seadistused
- Kaivitusvoolu aeg = sees
- Loppvoolu aeg = sees

Protsessiparameetrid / Uldist / Neljataktilise reZiimi seadistused
- Slope 1 redutseerimisvool = véljas
- Slope 2 redutseerimisvool = véljas

Protsessiparameetrid / Stilite- ja tdo6reziim / To6reziimi seadistused

- 12 pbletinupust = valjas
- Redutseerimisvoolu nupu funktsioon = 12
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Neljataktiline eri- Variant 5 véimaldab keevitusvoolu suurendada ja vahendada ilma Up/Down-keevi-
reziim: tuspoOletita.
Variant 5 - Mida kauem péletinuppu keevitamise ajal ette surutakse, seda suuremaks tduseb
keevitusvool (kuni maksimumini).
- Pérast pdletinupu lahtilaskmist jaab keevitusvool pusima.
- Mida kauem poéletinuppu uuesti ette surutakse, seda rohkem keevitusvool vaheneb.

 SAEIE

GPr

Neljataktiline erireziim: Variant 5
Neljataktilise erireziimi variant 5 aktiveeritakse jargmise parameetriseadistusega:

Protsessiparameetrid / Uldist / Kahetaktilise reZiimi seadistused
- Kaivitusvoolu aeg = valjas
- Lb&ppvoolu aeg = véljas

Protsessiparameetrid / Uldist / Neljataktilise reZiimi seadistused
- Slope 1 redutseerimisvool = valjas
- Slope 2 redutseerimisvool = valjas

Protsessiparameetrid / Siitte- ja toéoreziim / Tdéoreziimi seadistused

- 12 pbletinupust = valjas vbi sees
- Redutseerimisvoolu nupu funktsioon = 11
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Neljataktiline eri-
reziim:
Variant 6

72

- Keevituse alustamine kaivitusvooluga Ig ja UpSlope'iga: Témmake pdletinupp tagasi
ja hoidke seda
- Vdimsuse ajutine vahendamine voolule I, ja vahetamine voolult |, tagasi peavoolule

11: pbletinupu korraks vajutamine (< 0,5 s) ja lahtilaskmine
- Keevitusprotsessi [6petamine: pdletinupu pikk vajutamine (> 0,5 s) ja lahti laskmine.

Protsess I6petatakse parast DownSlope-faasi ja |dppvoolufaasi automaatselt.

Kui DownSlope-faasi vdi I6ppvoolu faasi ajal vajutatakse korraks pdletinuppu (< 0,5 s) ja
lastakse lahti, rakendatakse peavoolul UpSlope ja keevitusprotsess jatkub.

<0,5s <0,5s

>0,5s

<0,5s <05s

' 4

-~V

Neljataktiline erireziim: Variant 6
Neljataktilise erireziimi variant 6 aktiveeritakse jargmise parameetriseadistusega:

Protsessiparameetrid / Uldist / Kahetaktilise reZiimi seadistused
- Kaivitusvoolu aeg = valjas
- Loppvoolu aeg = sees

Protsessiparameetrid / Uldist / Neljataktilise reZiimi seadistused
- Slope 1 redutseerimisvool = véljas
- Slope 2 redutseerimisvool = véljas

Protsessiparameetrid / Stlte- ja tdéreziim / ToOreziimi seadistused
- 12 pbletinupust = sees
- Redutseerimisvoolu nupu funktsioon = 12



Punktkeevitus - Keevitamine. Témmake pdletinupp korraks tagasi
Keevituse kestus vastab vaartusele, mis sisestati Setup-parameetri Punktkeevituse
kestus puhul.
- Keevitusprotsessi enneaegne I6petamine. Tdémmake pdletinupp uuesti tagasi

>

GPr t t GPo

UP DOWN

SPt
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TIG-keevitus

o L

Valest kasutamisest tingitud oht.

Suurte vigastuste ja varalise kahju oht imberkukkuvate gaasiballoonide tttu.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete selle kasutusjuhendi taielikult
Iabi lugenud ja selle sisust aru saanud.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete kdik stisteemi komponentide ka-
sutusjuhendid, eelkdige ohutuseeskirjad taielikult 1abi lugenud ja nende sisust aru
saanud.

Elektrilook voib olla surmav.

Kui toiteallikas on paigaldamise ajal vooluvérguga tGihendatud, on oht saada raskeid ke-
havigastusi vdi tekitada suurt varalist kahju.

» Teostage koiki t6id seadmel ainult siis, kui toiteallika vorguliliti on asendis -O-.

» Teostage kdiki t6id seadmel ainult siis, kui toiteallikas on vérgust lahutatud.

TIG-keevitus /A ETTEVAATUST!

Vigastuste ja vara kahjustamise oht elektril66gi tottu.

Kui toiteldliti on lllitatud asendisse |, on keevituspoleti volframelektrood pingestatud.

» Tahelepanu tuleb pborata sellele, et volframelektrood ei puutuks vastu inimesi voi
elektrit juhtivaid vbi maandatud osi (nt korpus jne)

[1] Ldlitage toiteliliti asendisse |

an 33‘

TIG 4-step

TIG welding
TG

Welding process
MMAISMAW

|=:;§E§i.l“|||‘!]:
(SGE N

Process » mode
parameters

Defaults MIG/IMAG Standard-Synergic

QT L_— N\

[2] Valige ,Keevitusmeetod"
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Process
TIG-Coldwire

- O %

Mode
CEL

e O 1
MIG/MAG Pulse-Synergic Piler metal

T, O il

Next page

=




[3] Valige ,Meetod"

Kuvatakse saadaolevate keevitusmeetodite llevaade.

[4] Valige ,TIG"
[5] Valige ,To6reziim*
Kuvatakse Ulevaade tooreziimidest.

anN ‘ _ 0g:31
TIG 4-step : 7 12.08.21
TIG welding S
2-step
) 1 R} L. NN

LLLLIN
<

Welding process A
=pot welding

(Y X tt

Process Filler metal

parameters
[ ]
m.

Defaults

B

[6] Valige soovitud tédreZiim
Valige , TIG-keevitus"

Ekraanile kuvatakse TIG-keevituse parameetrid.

Keerake seaderatast (vOi puudutage naidikuribal parameetrisimbolit): Valige para-
meeter

[9] Vajutage seaderatast
Parameetri vaartus tdstetakse siniselt esile ja seda saab niid muuta.

Seaderatta keeramine parameetri vaartust muudetakse

|E Seadistage keevitussiisteemi kasutaja vbi rakendusalaga seotud seadistuste jaoks
vajaduse korral protsessiparameetrid

[12] Avage gaasiballooni ventiil
|E| Vajutage gaasikontrolli nuppu

*

Gaasivoolu test toimub maksimaalselt 30 sekundit. Uuesti vajutades peatatakse see te-

gevus enneaegselt.

Keerake gaasirdhu regulaatori alumisel kiiljel olevat seadistuskruvi, kuni manomee-
ter kuvab soovitud gaasikoguse.

@ Alustage keevitamist (siidake keevituskaar)
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Keevituspara-
meetrid alalisvoo-
luga TIG-keevitu-
seks

76

MARKUS.

Parameetreid, mis seadistati siisteemiosa juhtpaneelil (nt traadi etteandeseade voi
kaugjuhtimine), ei saa teatud juhtudel vooluallika juhtpaneelil muuta.

Vahel- Parameetrid vahelduvvooluga (AC) TIG-keevituseks
duv-

vool

DC-  Parameetrid alalisvooluga (DC) TIG-keevituseks

Kiivitusvool (AC/DC-)

Start current

50%

Start current

90%

Kaéivitusvool: kahetaktiline reziim | neljataktiline reziim

Seadistusvahemik: 0—200% (peavoolust)
Tehaseseadistus: 50%

TAHTIS! Kaivitusvool salvestatakse vahelduvvooluga (AC) TIG-keevituse ja alalisvoolu-
ga (DC-) TIG-keevituse puhul eraldi.

UpSlope (AC/DC-)

Up-Slope

0.5s

Up-Slope

0.5s

50% 0.5s

UpSlope: kahetaktiline reziim ja punktkeevitus | neljataktiline reziim

Seadistusvahemik: off; 0,1-30,0 s
Tehaseseadistus: 0,5 s

TAHTIS! Salvestatud UpSlope vaértus kehtib tddreziimidele kahetaktilises ja neljataktili-
ses reziimis.




Peavool |1 ((AC/DC)-

Main Current

i} S50A

Main Current

i} S50A

Peavool: kahetaktiline reziim ja punktkeevitus | neljataktiline reziim

Seadistusvahemik:
iWave 300i DC, iWave 300i AC/DC: 3—-300 A
iWave 400i DC, iWave 400i AC/DC: 3400 A
iWave 500i DC, iWave 500i AC/DC: 3-500 A
Tehaseseadistus: -

TAHTIS! Funktsiooniga Up/Down keevituspdletite puhul saab seadme tiihikdigu ajal teha
valikuid kogu seadistusvahemiku ulatuses.

Redutseerimisvool |, (AC/DC-)
ainult neljataktilises reziimis

Drop current

50%

Drop current

170%_

Redutseerimisvool I2 < Peavool |1 | Redutseerimisvool I2 > Peavool |1

Seadistusvahemik: 0—200% (peavoolust I1)
Tehaseseadistus: 50%

I <100%
lUhiajaline keevitusvoolu kohandatud vdhendamine
(naiteks keevitustraadi vahetamisel keevitamise ajal)

I> > 100%
lUhiajaline keevitusvoolu kohandatud suurendamine
(naiteks traagelduspunktide Ulekeevitamisel suurema véimsusega)

Slope1 ja Slope2 vaartusi saab seadistada protsessiparameetrites.
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DownSlope (AC/DC-)

Down-Slope

1.0s

Down-Slope

1.0s

DownSlope: kahetaktiline reZiim ja punktkeevitus | neljataktiline reziim

Seadistusvahemik: off; 0,1-30,0 s
Tehaseseadistus: 1,0 s

TAHTIS! Salvestatud DownSlope vaartus kehtib tééreziimidele kahetaktilises ja neljatak-
tilises reZiimis.

I6ppvool (AC/DC-)

End current

30%

End current

30%

Léppvool: kahetaktiline reziim ja punktkeevitus | neljataktiline reziim

Seadistusvahemik: 0—100% (peavoolust)
Tehaseseadistus: 30 %




AC Balance (AC)
ainult iwave AC/DC korral

AC Balance

15%

AC Balance

35%_

Balance (Tasakaal) = 15% Balance (Tasakaal) = 35%

AC Balance

50%

Balance (Tasakaal) = 50%

Seadistusvahemik: 15-50%
Tehaseseadistus: 35%

15: suurim segunemisvdimsus, vaikseim puhastustoime

50: suurim puhastustoime, vaikseim segunemisvdimsus

Tasakaalu (Balance) mdju voolu kulgemisele:
I (A)

T 35% 50% 15%
+

] e

Elektroodi labimoot (AC/DC-)

Electrode diameter

2.4mm

Electrode diameter

Seadistusvahemik: valjas / 1,0-6,4 mm
Tehaseseadistus: 2,4 mm
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Kerakujulise vormi reziim (AC)
ainult iwave AC/DC korral

Cap shaping

50% 2.1s

Seadistusvahemik: véljas / sees
Tehaseseadistus: valjas

Valjaselektroodi
elektroodi tippu kerakujulise vormi automaatse tekke funktsioon on inaktiveeritud

sees
Kui volframelektroodi 1abim&6t on sisestatud, tekib keevitamise alustamisel selle otsa op-
timaalne kerakujuline vorm.

Seejarel lahtestatakse ja inaktiveeritakse elektroodi tipu kerakujulise vormi automaatse
tekke funktsioon.

A

(1) ... enne siiiitamist
(2) ... pérast siititamist

Kerareziim tuleb iga volframelektroodi jaoks eraldi aktiveerida.

MARKUS.

Elektroodi tipu kerakujulise vormi automaatse tekke funktsioon ei ole vajalik, kui
volframelektroodil on moodustunud piisavalt suur kerakujuline vorm.




Polaarsus (AC)
ainult iwave AC/DC korral

Polarity Seadistusvahemik: DC-/ AC

DC. Tehaseseadistus: DC-

50%  2.1s
Polaarsus

MARKUS.

Meniilis Eelseadistused / Kuvamine / Parameetrite kuvamise seadistamine saab
keevitusparameetritele lisada parameetreid.
» Uksikasju vt alates Ik 200.
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Keevituskaare suutamine

Uldteave

Keevituskaare
siiiitamine korg-
sageduse abil
(KS-siiitamine)

82

Vahelduvvooluga (AC) TIG-keevituse keevitusmeetodil optimaalse sliliteprotsessi taga-

miseks arvestavad toiteallikad TIG AC/DC jargmisega:

- volframelektroodi 1abimddt

- volframelektroodi hetke temperatuur, arvestades eelnevat keevitamise pikkust ja
keevituspausi

/\ ETTEVAATUST!

Elektriloogi tottu tekkivast Sokist tingitud vigastusoht

Kuigi Froniuse seadmed vastavad kdigile asjaomastele standarditele, voib kérgsage-
dussuitamine anda teatud tingimustes ohutu, kuid tuntava elektril6ogi.

Kasutage ettenahtud kaitseriietust, eelkdige kindaid!

Kasutage ainult sobivaid, taielikult terveid ja kahjustamata TIG-voolikupakette!
Arge téotage niiskes ega marjas keskkonnas!

Tootage erilise ettevaatusega tellingutel, tééplatvormidel, sundasendites, kitsastes,
raskesti ligipaasetavates voi kaitsmata kohtades!

vVvyyvyy

KS-stitide on aktiveeritud, kui KS-silte seadistusparameetrite all on menuls Protsessi-
parameetrid / Stlteparameetrid seadistatud vaartuseks ,sees”.
Ekraanil suttib olekureal KS-siite naidik.

03.12.20

e\ 8~

4-step

Vorreldes kontaktstttamisega ei teki KS-sulte puhul volframelektroodi ja tdddeldava de-
taili reostumise ohtu.

Tegutsemine KS-sutte korral.

|I| Asetage gaasiduis stitamise kohale
nii, et volframelektroodi ja té6deldava
detaili vahel oleks umbes 2 kuni 3 mm
(5/64-1/8 tolli) vahet.




|Z| Suurendage keevituspdleti kaldenurka
ja rakendage pdletinuppu olenevalt
valitud tooreZiimist.

Keevituskaar suttib ilma toddeldava detai-
liga kokku puutumata.

[3] Kallutage keevituspdleti tavalisse

asendisse.
[4] Keevitage
Kontaktsiiiitami- Kui KS-slilite seadistusparameeter on seatud vaartusele ,valjas“, on KS-siide inakti-
ne veeritud. Kui volframelektrood puudutab téodeldavat detaili, sittib keevituskaar.

Tegutsemine keevituskaare suutamisel kontaktsuutega:

E| Asetage gaasiduus suutamise kohale
nii, et volframelektroodi ja té6deldava
detaili vahel oleks umbes 2 kuni 3 mm
(5/64—1/8 tolli) vahet

83



[2] Rakendage péletinuppu
Kaitsegaas voolab
Tostke aeglaselt keevituspdletit, kuni

volframelektrood puudutab té6delda-
vat detaili

Tostke keevituspoleti Ules ja langeta-
ge see tavaasendisse

Keevituskaar suttib.

[5] Keevitage
Keevituskaare
!
siiiitamine korg- A\ ETTEVAATUST!
sageduse abil Elektrilo6gi tottu tekkivast Sokist tingitud vigastusoht
(Touch-H) Kuigi Froniuse seadmed vastavad koigile asjaomastele standarditele, voib kérgsage-

dussultamine anda teatud tingimustes ohutu, kuid tuntava elektril64gi.
Kasutage ettenahtud kaitseriietust, eelkdige kindaid!

Kasutage ainult sobivaid, taielikult terveid ja kahjustamata TIG-voolikupakette!
Arge téotage niiskes ega marjas keskkonnas!

Tootage erilise ettevaatusega tellingutel, tééplatvormidel, sundasendites, kitsastes,
raskesti ligipaasetavates voi kaitsmata kohtades!

vvyyvyy

Keevitusprotsessi alustatakse t6ddeldava detaili lihiajalise puudutamisega volframelekt-
roodiga. Kérgsagedussuide toimub parast seadistatud KS-siiite viiteaega.
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Elektroodi lile-
koormus

Keevitamise I6pp

Volframelektroodi Glekoormus vdib viia materjali eraldumiseni elektroodil, mille tulemusel
voib reostus keevisvanni sattuda.

Volframelektroodi tGlekoormuse korral stttib juhtpaneelil olekureal naidik ,Elektrood le
koormatud®.

Naidik ,Elektrood ule koormatud® sdltub elektroodi seadistatud labimdddust ja keevitus-
voolust.

|I| Lépetage keevitamine sbltuvalt seadistatud tooreziimist, lastes pdletinupp lahti

Oodake ara seadistatud gaasi jarelvool, hoidke keevituspdletit keevisdmbluse [6pu
kohal.
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TIG-keevituse erifunktsioonid

Siilitamise viite
funktsioon

TIG-impulsskee-
vitus

86

Toiteallikal on stttamise viiteaja funktsioon.

Kui vajutatakse pdletinuppu, algab viivitamatult gaasi ettevool. Seejarel toimub siititami-
ne. Kui Setupi meniiis seadistatud ajavahemiku jooksul ei teki keevituskaart, lilitub toi-
teallikas iseseisvalt valja.

Parameetri silitamise viiteaja seadistust on kirjeldatud jaotises Protsessiparameetrid /
Slilte- ja toéoreziimiseadistused alates lehekiiljest 94.

Keevitamise alguses seadistatud keevitusvool ei pea olema alati kogu keevitusprotsessi
jaoks sobiv:

- liiga vahese voolutugevuse korral ei sula alusmaterjal piisavalt,

- Ulekuumenemisel on oht, et vedel keevisvann hakkab tilkuma.

Siinkohal on abiks funktsioon TIG-impulsskeevitus (pulseeriva keevitusvooluga TIG-kee-
vitus):

madal pdhivool (2) tduseb jarsult selgelt kbrgemale impulssvoolule ja langeb parast sea-
distatud Dutycycle aega (5) jalle pdhivoolule (2).

TIG-impulsskeevitusel sulatatakse keevituskoha vaikesed I6igud kiirelt Ules ja need tahe-
nevad samulti kiiresti.

Kasitsi TIG-impulsskeevitusel toimub keevitustraadi lisamine maksimaalsel voolufaasil
(véimalik vaid madalal sagedusvahemikul 0,25-5 Hz). Kérgemaid impulss-sagedusi ka-
sutatakse peamiselt automaatsel reZiimil ja need on ette ndhtud peamiselt keevituskaare
stabiliseerimiseks.

TIG-impulsskeevitust kasutatakse terastorude keevitamiseks kitsastes tingimustes voi
Ohukeste plekkide keevitamisel.

TIG-impulsskeevituse t66p&himdte, kui keevitusmeetodiks on valitud alalisvooluga (DC)
TIG-keevitus:

I[A
A[] (6)

) (8)

(4) (7) t[s]

TIG-impulsskeevitus — keevitusvoolu kulg

Legend:

(1) peavool, (2) pdhivool, (3) kaivitusvool, (4) UpSlope, (5) impulss-sagedus *)
(6) Dutycycle, (7) DownSlope, (8) I6ppvool

*) (1/F-P = kahe impulsi vaheline aeg)



Traageldusfunkt-
sioon

Keevitusmeetodi alalisvooluga (DC) TIG-keevitus puhul saab kasutada traageldusfunkt-
siooni.

Kohe kui protsessiparameetrite / TIG DC seadistuste all seatakse traageldusparameetris
(4) aeg, on kahe- ja neljataktilise reziimi tddparameetrites aktiveeritud traageldusfunkt-
sioon. ToédreZiimide kulg jadb muutumatuks.

Ekraanil suttib olekureal nait Traageldamine (TAC).

Selle aja jooksul on kasutada pulseeriv keevitusvool, mis optimeerib keevisvanni lihte-
voolamist kahe komponendi traageldamisel.

Traageldusfunktsiooni t66pdhiméte alalisvooluga (DC) TIG-keevitusel:

I[A -—
A[]

(1)

—— ‘ ——

3) ®) t[s]

Traageldusfunktsioon — keevitusvoolu kulgemine

Legend:
(1) peavool, (2) kaivitusvool, (3) UpSlope, (4) pulseeriva keevitusvoolu kestus traagelda-
mise jaoks, (5) DownSlope, (6) I6ppvool

MARKUS.

Pulseerivat keevitusvoolu iseloomustab:

Toiteallikas reguleerib automaatselt impulsiparameetreid olenevalt seadistatud peavoo-
lust (1).

Impulsiparameetreid ei ole vaja seadistada.

Pulseeriv keevitusvool algab
- parast kaivitusvoolu faasi (2) 16ppu

- UpSlope-faasiga (3)

Olenevalt traageldamise seadistatud kestusest saab pulseeriva keevitusvoolu kuni 16pp-
voolu faasini (6) (kaasa arvatud) peatada (TIG DC parameeter Traageldamine (4) on
seadistatud vaartusele ,sees”).

Parast traageldusaja méddumist keevitatakse edasi pusiva keevitusvooluga, vajaduse
korral saab kasutada seadistatud impulsiparameetreid.
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CycleTIG
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TIG DC- keevituse jaoks on olemas intervallkeevitusmeetod CycleTIG.
Selle kaigus mdjutatakse ja juhitakse keevitustulemust erinevate parameetrikombinat-
sioonide alusel.

CycleTIG olulised eelised on keevisvanni lihtne juhtimine, suunatud soojussisestus ja
vahem noolutusvarvust.

CycleTIG variatsioonid

CycleTIG + madalam pdhivool

- Sundasendis keevitamiseks, servade katmiseks ja orbitaalkeevitamiseks
- Sobib hasti paksu/6hukese plaadi hendustele

- Esmaklassiline keevisombluse moodustumine

- KS-sulde ainult keevitamise alguses

- Pikk elektroodide eluiga

- Keevisvanni hea valitsemine

- Suunatud soojussisestus

CycleTIG + RPI = sees + pohivool = viljas

- Remonditéédeks (nt servade katmiseks)

Suunatud soojussisestus

- Suurim eelis sulteseadistuse KS-siilte korral = touch HF
- KS-suude iga tsukli ajal (1)

Elektroodi vaga lihike eluiga (!)

Soovitus: iWave AC/DC koos vastupidise polaarsusega slilteseadistusega = auto

CycleTIG + traageldamine

- Ohukeste plaatide traageldamine, orbitaalrakendused ning pakus/8hukese plaadi
Uhendused

- KS-sulde ainult keevitamise alguses

- Pikk elektroodide eluiga

- Keevisvanni hea valitsemine

- Suunatud soojussisestus

- Esmaklassiline valimus ka I&hedalt

- Traageldusfunktsioon genereerib automaatse impulsiseadistuse

CycleTIG + impulss

CycleTIG-d saab kasutada individuaalselt kdigi impulsiseadistustega. See vdimaldab im-

pulsse korg- ja madalvoolufaasis.

- Ohukese plaadi ja traageldamiseks ja pealekeevitamiseks
- Paksu/dhukese plaadi Ghendustele

- KS-sulde ainult keevitamise alguses

- Pikk elektroodide eluiga

- Keevisvanni hea valitsemine

- Suunatud soojussisestus

- Esmaklassiline valimus ka Idhedalt

- Voimalikud individuaalsed impulsiseadistused

- Rohkem seadistusparameetreid



Protsessiparameetrid TIG

TIG-keevituse
protsessipara-
meetrid

TIG-impulsi prot-
sessiparameetrid
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TIG-keevituse protsessiparameetrid:
TIG-impulss, AC, Uldist, Suiite- ja té6éreziim, CycleTIG, Traadietteande seadistus, Gaas,
R/L-Uhtlustamine

Komponentide ja seire protsessiparameetreid vt Ik 184.

Traageldamine
Traageldusfunktsioon — pulseeriva keevitusvoolu kestus traageldamisprotsessi alguses

véljas / 0,1-9,9 s / sees
Tehaseseadistus: valjas

valjas
Traageldusfunktsioon on valja lilitatud

0,1-99 s

Seadistatud aeg algab UpSlope-faasiga. Parast seadistatud aja moddumist keevitatakse
edasi pusiva keevitusvooluga, vajaduse korral seadistatud impulsiparameetrid on saada-
val

sees
Pulseeriv keevitusvool jaab kuni traageldamise 16puni ptusima

14:16

10.11.20

Ekraanil suttib olekureal nait Traageldamine (TAC), kui vaartust seadistatakse.

Impulss-sagedus

valjas / 0,20-2000 Hz (10 000 Hz valikuga OPT/i Puls Pro)
Tehaseseadistus: valjas
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TAHTIS! Kui impulss-sagedus on ,véljas*, ei saa valida parameetreid P&hivool ja Du-
tycycle.

Seadistatud impulss-sagedus voetakse Ule ka redutseerimisvoolu jaoks.

Ekraani olekureal pdleb nait Impulss, kui impulss-sageduse jaoks on maaratud vaartus.

Pohivool*

0-100% (peavoolust 11)
Tehaseseadistus: 50%

Dutycycle*®
Impulsi kestuse ja pdhivoolu kestuse suhe seadistatud impulss-sageduse puhul

10-90%
Tehaseseadistus: 50%

Impulssvoolu kaare kuju*
keevituskaare surve optimeerimiseks

Ristkulik tugev / Ristkilik pehme / Siinus
Tehaseseadistus: Ristkilik tugev

Ristkulik tugev

puhtalt ristkilikukujuline kulgemine;

veidi valjem keevituskaarehaal; kiired voolumuutused
rakendus naiteks orbitaalkeevitustel

Ristkulik pehme:

pinge vahendatud muutumiskiirusega ristkulikukujuline kulgemine mura vahendamiseks
vorreldes puhtalt ristkilikukujulise kulgemisega;

universaalsed rakendused

Siinus:
siinuseline kulgemine (vaikse ja stabiilse keevituskaare standardseadistus);
rakendus naiteks nurkkeevitustddde ja pealekeevitamiste korral

Keevituskaare surve optimeerimise mdju on jargmine:

- keevisvanni paremaks valjavoolamiseks (pokk- ja nurkkeevisdmbluste korral)

- aeglane voolukasv vdi voolukatkestus (eriti nurkdmbluse, kdrglegeeritud metallide
vdi plaatide kasutamise korral ei likata lisamaterjali ega keevisvanni ara),

- keevitamise mirataseme vahendamine tanu Umardatud kaare kujudele.

Pohivoolu kaare kuju *
keevituskaare surve optimeerimiseks

Ristkulik tugev / Ristkulik pehme / Siinus
Tehaseseadistus: Ristkuilik tugev

Ristkulik tugev

puhtalt ristklikukujuline kulgemine;

veidi valjem keevituskaarehaal; kiired voolumuutused
rakendus naiteks orbitaalkeevitustel

Ristkilik pehme:

pinge vahendatud muutumiskiirusega ristkulikukujuline kulgemine mira vdhendamiseks
vorreldes puhtalt ristkulikukujulise kulgemisega;

universaalsed rakendused



TIG-AC protsessi-
parameetrid

Siinus:
siinuseline kulgemine (vaikse ja stabiilse keevituskaare standardseadistus);
rakendus naiteks nurkkeevitustdoode ja pealekeevitamiste korral

*

Need parameetrid on seadistatavad siis, kui toiteallikal on lisavarustus OPT/i
Puls Pro.

AC-sagedus

Syn / 40-250 Hz
Tehaseseadistus: 60 Hz

Syn

Sunkroonselt keevitamise seadistamine (mdlemapoolselt, samaaegne keevitamine kahe
toiteallikaga)

Sunkroonselt keevitamise korral peab AC-sagedus olema mdlema toiteallika korral
~oyn“ peale kohandatud.

Sunkroonselt keevitamist kasutatakse paksude vdi tugevate materjalide korral, et saavu-
tada korgetasemeline sulatusvdimsus ja minimeerida suletisi keevitamise korral.

TAHTIS! Tulenevalt toitepinge faaside paiknemisest ei pruugi alati olla véimalik mélema
toiteallika korrektne stinkroniseerimine.

Sel juhul tuleks toiteallikad elektrivérgust eemaldada, 180° p&orata ja taas elektrivérku
Uhendada.

Madal sagedus
pealispinna soojussisestusega pehme, lai keevituskaar

Kdrge sagedus
stigava soojussisestusega fokuseeritud keevituskaar

AC-sageduse mdju voolu kulgemisele

[1.1] .
B

60 Hz 120 Hz

AC voolunihe

—70 kuni +70%
Tehaseseadistus: 0%

+70%
pealispinna soojussisestusega lai keevituskaar

—70%
kitsas keevituskaar, stigav soojussisestus, suur keevituskiirus
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Uldised TIG-kee-
vituse protsessi-
parameetrid
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AC voolunihke mdju voolu kulgemisele

+Tr |_ — 6

0 +70% -70%

n
~

* Tehaseseadistus: 0 (vastab 10-protsendilisele nihkele negatiivse poole)

Positiivse poollaine kaare kuju

Ristkulik tugev / Ristkilik pehme / Kolmnurkne / Siinus
Tehaseseadistus: Siinus

Ristkulik tugev
puhtalt ristkilikukujuline kulgemine (stabiilne, kuid larmakas keevituskaar)

Ristkulik pehme
pinge vahendatud muutumiskiirusega ristkulikukujuline kulgemine mira vahendamiseks
vorreldes puhtalt ristkilikukujulise kulgemisega

Kolmnurk
kolmnurgakujuline kulgemine

Sinus
siinuseline kulgemine (vaikse keevituskaare standardseadistus)

Negatiivse poollaine kaare kuju

Ristkulik tugev / Ristkulik pehme / Kolmnurkne / Siinus
Tehaseseadistus: Ristkilik pehme

Ristkulik tugev
puhtalt ristkllikukujuline kulgemine (stabiilne, kuid larmakas keevituskaar)

Ristkulik pehme
pinge vahendatud muutumiskiirusega ristkulikukujuline kulgemine mira vdhendamiseks
vorreldes puhtalt ristkdlikukujulise kulgemisega

Kolmnurk
kolmnurgakujuline kulgemine

Sinus
siinuseline kulgemine (vaikse ja stabiilse keevituskaare standardseadistus)

Faaside siinkroonimine
stinkroonib kaks AC-toiteallikat (mdlemal pool korraga)

0-5
Tehaseseadistus: 0

Keevitusviis / keevituslopu seadistused




Kaivitusvoolu aeg
Kaivitusvoolu aeg naitab kaivitusvoolu faasi kestust.

Kaivitusvoolu seadistus mdjutab ka neljataktilise erireZiimi variante 1-6 (vt alates Ik 67).

valjas / 0,01-30,0 s
Tehaseseadistus: valjas

TAHTIS! Kaivitusvoolu aeg kehtib ainult kahetaktilise reZiimi ja punktkeevituse puhul.
Neljataktilises reziimis maaratakse kaivitusvoolu faas pdletinupu abil.

Loppvoolu aeg
Léppvoolu aeg naitab 16ppvoolu faasi kestust.

Léppvoolu aja seadistus mdjutab ka neljataktilise erireziimi variante 1-6 (vt alates Ik 67).

valjas / 0,01-30 s
Tehaseseadistus: valjas

TAHTIS! Léppvoolu aeg kehtib ainult kahetaktilise reZiimi ja punktkeevituse puhul. Nelja-
taktilises reziimis maaratakse |6ppvoolu faasi kestus pdletinupu abil (jaotis , TIG-t6drezii-
mid®).

Neljataktilise reziimi seadistused

Slope1 redutseerimisvool

Slope 1 redutseerimisvoolu seadistus mojutab ka neljataktilise erireziimi variante 1-6 (vt
alates Ik 67).

valjas / 0,01-30 s
Tehaseseadistus: valjas

Kui redutseerimisvoolu Slope1 parameetrile on sisestatud ajaline vaartus, ei jargne luhi-
ajaline voolu vdhendamine vdi voolu suurendamine jarsku, vaid aeglaselt ja kohandatult.
Nii vahendatakse kahjulikku mdju keevitusdmblusele ning komponendile, eriti alumiiniu-
mi puhul.

Slope 2 redutseerimisvool

Slope 2 redutseerimisvoolu seadistus mdjutab ka neljataktilise erireziimi variante 1-6 (vt
alates Ik 67).

véljas / 0,01-30 s
Tehaseseadistus: valjas

Kui redutseerimisvoolu Slope2 parameetrile on sisestatud ajaline vaartus, ei jargne re-
dutseerimisvoolu kohandamine keevitusvoolule jarsku, vaid aeglaselt ja kohandatult.

Naiteks voolu suurendamise korral soojendatakse keevisvanni aeglaselt ja mitte jarsku.
See vbdimaldab keevisvanni gaasidel eralduda ja vahendab alumiiniumi keevitamisel poo-
ride teket.

Punktkeevituse seadistused
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Siilite- ja toorezii-
mi protsessipara-
meetrid
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Punktkeevituse kestus
(Uksnes seadistatud punktkeevituse t6oreziimi korral)

0,02-120s
Tehaseseadistus: 5,0 s

Siliteparameetrid

KS-siiiuide

sees/valjas/Touch-HF/valine
Tehaseseadistus: sees

sees
kérgsagedussiitamine on keevituse alustamisel aktiveeritud

valjas
keevituse alustamisel pole kdrgsagedussiutamist.
Sellisel juhul alustatakse keevitamist kontaktstltamisega.

Touch-HF
Keevitusprotsessi alustatakse téddeldava detaili lihiajalise puudutamisega volframelekt-
roodiga. Kérgsagedussiide toimub péarast seadistatud KS-stitite viiteaega.

Véline
Kaivitamine valise slilteseadmega, naiteks plasmakeevitusega

09:53

03.12.20

Ekraanil suttib olekureal nait KS-sittamine, kui KS-slitide on seadistatud olekule ,sees".

/\  ETTEVAATUST!

Elektriloogi tottu tekkivast Sokist tingitud vigastusoht

Kuigi Froniuse seadmed vastavad koigile asjaomastele standarditele, vdib kdrgsage-
dussuitamine anda teatud tingimustes ohutu, kuid tuntava elektril6dgi.

Kasutage ettendhtud kaitseriietust, eelkdige kindaid!

Kasutage ainult sobivaid, taielikult terveid ja kahjustamata TIG-voolikupakette!
Arge td6tage niiskes ega marjas keskkonnas!

Tdotage erilise ettevaatusega tellingutel, tééplatvormidel, sundasendites, kitsastes,
raskesti ligipdasetavates voi kaitsmata kohtades!

vVvyyvyy

KS-siilite viivitus
Ajavahemik parast tdddeldava detaili [ihiajalist puudutamist volframelektroodiga, mille
jarel toimub kérgsagedussuiide.

0,1-5,0s
Tehaseseadistus: 1,0 s

Vastupidise polaarsusega siiiitamine
(ainult iwave AC/DC-toiteallikatega)

Optimaalseks slilteprotsessiks alalisvooluga TIG-keevitamisel algab keevitamine lUhi-
ajalise polaarsuse muutmisega. Elektronid valjuvad té6deldavast detailist ja pdrkuvad
vastu volframelektroodi. See tingib volframelektroodi jarsu soojenemise — oluline eeldus
optimaalseteks slltamise omadusteks.



valjas / sees / auto
Tehaseseadistus: valjas

TAHTIS! Umberpéératud polaarsusega siiiitamist (Reversed Polarity Ignition) ei soovita-
ta 6hukese pleki keevitamiseks.

Keevituskaare jalgimine

Siiite katkestamine
Ajavahemik kuni kaitsellliti rakendumiseni parast ebadnnestunud stttamist

0,1-99s
Tehaseseadistus: 5 s

TAHTIS! Siiiite katkestamine on kaitsefunktsioon ja seda ei saa inaktiveerida.
Siiite katkestamise funktsiooni kirjelduse leiate peatiikist , TIG-keevitus®.

Keevituskaare katkemise filtriaeg
Ajavahemik kuni kaitseluliti rakendumiseni parast keevituskaare katkemist

Kui pérast keevituskaare katkemist seadistatud ajavahemiku jooksul ei teki keevitus-
kaart, lUlitub toiteallikas iseseisvalt vélja.
Keevitusprotsessi jatkamiseks vajutage juhtpaneelil suvalist nuppu vdi pdletinuppu.

0,00-2,00 s
Tehaseseadistus: 0,20 s

Keevituskaare katkemise jalgimine
Reaktsioon, kui keevituskaare katkemisaja jooksul ei teki keevituskaart

ignoreeri/rike
Tehaseseadistus: ignoreeri

ignoreeri
Katkemist ignoreeritakse.

rike
Toiteallikal kuvatakse kviteeritavat rikketeadet.

Tooreziimi seadistused

Poletinupp
keevituse alustamine poletinupu abil

sees/valjas
Tehaseseadistus: sees

sees
Keevitust alustatakse péletinupu kaudu

valjas

Keevitust alustatakse t60deldava detaili puudutamisega volframelektroodiga;

sobib spetsiaalselt pdletinuputa keevituspodletitele, stiliteprotsess olenevalt suttepara-
meetritest

Ekraanil kuvatakse olekureal inaktiveeritud poletinupu simbolit, td6reziimi valik on inakti-
veeritud.
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12 poletinupust
aktiveerimine/inaktiveerimine, kas pdletinupuga saab lilituda redutseerimisvoolule |

Parameetri 12 seadistamine pdletinupuga mojutab ka neljataktilise erireziimi variante 1-6
(vt alates Ik 67).

sisse / valja
Tehaseseadistus: valjas

Redutseerimisvoolu nupu funktsioon

Redutseerimisvoolu nupu funktsiooni parameetri seadistus mojutab ka neljataktilise eri-
reziimi variante 1-6 (vt alates Ik 67).

11/12
Tehaseseadistus: 12

Keevituskaare katkemise pinge

Voéimaldab seadistada pinge vaartust, mille puhul keevitamist saab |16petada juhul, kui
TIG-keevituspdleti tdstetakse toddeldavast detailist vaid veidi eemale.

Mida suurem on katkestuspinge vaartus, seda kdrgemale saab keevituskaare tdmmata.

Keevituskaare katkemise pinge vaartus salvestatakse kahe- ja neljataktilise reziimi ning
jalaga kaugjuhtimise reziimil koos.
Kui parameeter ,pdletinupp” on seatud olekule ,valjas®, salvestatakse vaartus eraldi.

valjas / 6,0-90,0 V
Tehaseseadistus: valjas

Mugavus-stop-tundlikkus
Parameeter on saadaval ainult siis, kui parameeter ,pd&letinupp” on seatud olekule
Lvaljas®.

véljas / 0,1-10,0 V
Tehaseseadistus: valjas

Keevituse 16ppedes lllitub keevitusvool parast keevituskaare selget pikenemist auto-
maatselt valja. Seelabi vahendatakse asjatut keevituskaare pikenemise vajadust, kui
TIG-keevituspdletit tdstetakse toddeldavalt detaililt ara.

Protsess:

1] 2 3 4][5]

ANIANIANIANN|

|I| Keevitamine



E| Tostke keevitusprotsessi 16pus korraks keevituspdletit.

Keevituskaar pikeneb markimisvaarselt.

[3] Laske keevituspdleti alla
- Keevituskaar liheneb markimisvaarselt.
- Funktsioon mugavus-stop on rakendunud.

E| Hoidke keevituspdletit samal kdrgusel
- Keevitusvool vaheneb jark-jargult (DownSlope ehk allapoole suunatud kalde-
nurk).
- Keevituskaar kustub.

TAHTIS! Allapoole suunatud kallak (Downslope) on etteantud ja seda ei saa seadis-
tada.

E| Tostke keevituspdleti tdddeldavalt detaililt ara.

CycleTIG CycleTIG
funktsiooni CycleTIG aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks
(laiendatud intervall-keevitusmeetod DC-keevituseks)

IA]

1 () (1) () (1) ()

(4)

t [ms]

Seadistusvahemik: sisse / valja
Tehaseseadistus: valjas

(1) Ajaintervall
aja seadistamiseks, kui kaua keevitusvool |1 on aktiivhe

Seadistusvahemik: 0,02—-2,00 s
Tehaseseadistus: 0,5 s

(2) Pausiaja intervall
aja seadistamiseks, kui kaua péhivool (4) on aktiivne

Seadistusvahemik: 0,02—-2,00 s
Tehaseseadistus: 0,5 s
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Traadi etteand-
mismehhanismi
seadistus
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(3) Tsiiklite intervall
korratavate tsiiklite arvu seadistamiseks

Seadistusvahemik: Pidev / 1-2000
Tehaseseadistus: Pidev

(4) Pdhivool (DC-)
intervalli-pohivoolu seadistamiseks (4), milleni intervallipausi ajal langetatakse (2)

Seadistusvahemik: véljas / 3 - max A
Tehaseseadistus: valjas

MARKUS.

CycleTIG-i muid andmeid vt alates lk 88.

Traadi etteandmismehhanism 1
Traadikiiruse seadepunkt

aus / 0,1-50,0 m/min
Tehaseseadistus: 5 m/min

Traadi etteandmismehhanism 2
Traadi kiirus 2

0-100% (traadi etteandmismehhanismist 1)
Tehaseseadistus: 50%

Kui Setup-parameetrite ,Traadi etteandmismehhanism 2“ ja ,Impulss-sagedus” jaoks
seadistatakse vaartus, vahetub traadi kiirus stinkroonselt keevitusvoolu impulss-sagedu-
sega traadi etteandmismehhanismi 1 ja traadi etteandmismehhanismi 2 vahel:

Peavool
Keevitusvool |4

iWave 300i DC, iwave 300i AC/DC: 3—-300 A
iWave 400i DC, iWave 400i AC/DC: 3—400 A
iWave 500i DC, iWave 500i AC/DC: 3-500 A
Tehaseseadistus: -

Impulss-sagedus

valjas / 0,20-5000 Hz, 5000-10000 Hz
Tehaseseadistus: valjas

Traadi kaivituse viibeaeg
Keevitustraadi edastamise viivitus alates peavoolufaasi algusest

valjas / 0,1-9,9 s
Tehaseseadistus: 5,0 s

Traadi I6petamise viivitus
Keevitustraadi edastamise viivitus alates peavoolufaasi I6pust

valjas / 0,1-9,9 s
Tehaseseadistus: 5,0 s

Traadi tagasitombamise 16pp
Pikkus, kui kaugele keevitustraat parast keevitamise |6ppu tagasi tommatakse



TIG-i gaasisea-
distused

valjas / 1-50 mm
Tehaseseadistus: 3 mm

Traadiasendi algus
Pikkus, mille vorra keevitustraat enne keevituse algust tdddeldavast detailist eemal on

valjas / 1-50 mm
Tehaseseadistus: 3 mm

Traadi sisestuskiirus

0,5-100,0 m/min
Tehaseseadistus: 5,0 m/min

Gaasi ettevool
enne keevituskaare stutamist toimuva gaasivoolu aja seadistamiseks

0,0-99s
Tehaseseadistus: 0,4 s

Gaasi jarelvool
parast keevituskaare kustumist toimuva gaasivoolu aja seadistamiseks

auto/ 0-60 s
Tehaseseadistus: auto

auto
Sdltuvalt elektroodi Iabimb6dust ja keevitusvoolust arvutab toiteallikas gaasi optimaalse
jarelvooluaja ning seadistab selle automaatselt.

TIG Ar He Uimberliilitus
gaasikaitse individuaalseks valimiseks

auto/ 1/2
Tehaseseadistus: auto

auto:

- Kaivitusvoolu faasis ja Upslope'i ajal kasutatakse kaitsegaasi (gaas 1).

- Peavoolufaasi saavutamisel kasutatakse t60gaasi (gaas 2).

- Keevitusprotsessi [6petamisel kasutatakse DownSlope'i ja I6ppvoolufaasi ajal kaitse-
gaasi (gaas 1).

1:
Kogu keevitamiseks kasutatakse kaitsegaasi (gaas 1).

2:
Kogu keevitamiseks kasutatakse kaitsegaasi (gaas 2).

Gaasiregulaator 1

Gaasi seadepunkt 1 - TIG kaitsegaas
Kaitsegaasi labivool
(ainult koos lisavarustusega OPT/i TIG gaasilabivooluandur)

valjas / 0,5-30,0 I/min
Tehaseseadistus: 15,0 I/min

TAHTIS! Kui kaitsegaasi labivoolu seadistusvaartus on kdrge (nt 30 I/min), peab gaasi-
voolik olema selleks piisava suurusega!
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R/L-iihtlustamine
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Gaasitegur 1 — TIG-i kaitsegaas
oleneb kasutatavast kaitsegaasist
(ainult koos lisavarustusega OPT/i TIG-i gaasiregulaator)

auto / 0,90-20,0
Tehaseseadistus: auto

Gaasiregulaator 2

Gaasi sattevaartus 2 - TIG toogaas

valjas / 0,5-30,0 I/min
Tehaseseadistus: 15,0 I/min

Gaasitegur 2 - TIG t66gaas

0,90-20,0
Tehaseseadistus: 11,82

MARKUS.

R/L vordsustamine tuleb teostada iga keevitusmeetodi puhul eraldi.

Keevitusahela takistus R [mOom]

Keevitusahela takistuse arvutamine annab teavet kogu pdleti voolikupaketi, keevi-
tuspoleti, tdddeldava detaili ja maanduskaabli takistuse kohta.

Naiteks, kui parast keevituspoleti vahetamist tuvastatakse suurenenud keevitusahela ta-
kistus, véivad jargmised komponendid olla rikkega:

- Poleti voolikupakett

- Keevituspdleti

- Tdéddeldava detaili maandusthendus

- Maanduskaabel

Keevitusahela induktiivsus L [uH]

Voolikupaketi paigutusel on oluline toime
keevituse omadustele.

Eelkdige impulss- ja vahelduvvoolu-keevi
tamisel voib olenevalt voolikupaketi pikku
sest ja paigutusest tekkida suur keevitus-
ahela induktiivsus. Voolu suurenemist pii-
ratakse.

Kui keevituspdleti voolikupaketi paigutust
muudetakse, saab keevitustulemust opti-
meerida.

Voolikupaketi paigutus peab olema
pdhimdtteliselt vastavalt joonisele.

R/L-iihtlustamine



E| Protsessiparameetrid / Uldised / R/L-iihtlustamine

Kuvatakse praeguseid vaartusi

[2] Valige ,Edasi®

Avaneb 2. R/L-Uhtlustamise kuva.

E| Jargige avanenud kuval olevaid juhiseid
[4] Valige ,Edasi”

Avaneb 3. R/L-Uhtlustamise kuva.

E| Jargige avanenud kuval olevaid juhiseid
[6] Valige ,Edasi*

Selgitatakse valja hetkevaartused.

Parast R/L-Uhtlustamist kuvatakse kinnitus ning hetkevaartused.
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MIG/MAG
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Keevituspaketid, keevituse tunnuskoverad, keevi-
tusmeetodid ja -protsessid

Uldteave Mitmesuguste materjalide tdhusaks t66tlemiseks vdoimaldavad toiteallikad kasutada eri
keevituspakette, keevituse tunnuskdveraid, keevitusmeetodeid ja -protsesse.

Welding Packa- Saadaval on jargmised keevituspaketid:
ges (keevituspa- - Welding Package Standard
ketid) (vdimaldab MIG/MAG Standard-Synergic-keevitamist)

- Welding Package Pulse
(vdimaldab MIG/MAG Puls-Synergic-keevitamist)
- Welding Package LSC *
(vdimaldab LSC-protsessi)
- Welding Package PMC **
(vdimaldab PMC-protsessi)
- Welding Package CMT ***
(vdimaldab CMT-protsessi)

* ainult koos paketiga Welding Package Standard
> ainult koos paketiga Welding Package Pulse
i ainult koos pakettidega Welding Package Standard ja Welding Package Pulse

TAHTIS! lima keevituspakettideta toiteallikal saab kasutada ainult standardset MIG/
MAG-kasikeevitust.

Keevitamise tun- Olenevalt keevitusprotsessist ja kaitsegaasi kombinatsioonist on lisametalli valimisel
nuskoverad saadaval erinevad protsessi jaoks optimeeritud keevituse tunnuskéverad.

Naited keevituse tunnuskdveratest:

- MIG/MAG 3700 PMC Steel 1,0mm M21 - arc blow *
- MIG/MAG 3450 PMC Steel 1,0mm M21 - dynamic *
- MIG/MAG 3044 Puls AIMg5 1,2 mm I1 - universal *
- MIG/MAG 2684 Standard Steel 0,9 mm M22 - root *

Keevitusprotsessi lisamargistus (*) annab teavet eriomaduste ja keevituse tunnuskdvera-
te kasutamise kohta.
Tunnuskdveraid kirjeldatakse jargmise skeemi jargi:

Margistus
Keevitusmeetod
Omadused

ADV *kk
CMT

lisaks vajalik:
inverteri moodul vahelduvvoolu protsessi jaoks

negatiivse poolusega protsessifaas, millel on vaiksem soojussisestus ja suurem sula-
tusvdimsus
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ADV *kk
LSC

lisaks vajalik:
elektrooniline luliti voolu katkestamiseks

voolu maksimaalne vahendamine elektriahela avamise abil kdigis soovitud protsessifaa-
sides

Uksnes koos TPS 400i LSC ADV-ga

arc blow (keevituskaare korvalekalle)

PMC

Tunnuskdverad, millel on valimiste magnetvaljade kdrvale juhtimise abil parandatud
omadused keevituskaare katkemise vastu

arcing (keevituskaare moodustumine)

Standard

Tunnuskdverad kuivale ja niiskele aluspinnale

(nt suhkru- ja etanoolitéostuse purustusvaltsid) tahke pealekandmise kohta

braze (jootmine)
CMT, LSC, PMC
Jootmise tunnuskdverad (suur jootmiskiirus, joodise turvaline Ghendus ja hea voolavus)

braze+ (jootmine+)

CMT

Optimeeritud tunnuskdéverad jootmisprotsesside kohta spetsiaalse gaasidiilisiga ,Braze+
“ (kitsas gaasiduilsi ava, kaitsegaasi voolutdusu suur kiirus)

cladding (pealekeevitamine)

CMT, LSC, PMC

Tunnuskdverad pealekeevitamiseks, mille kdigus kasutatakse vaikest labikeevitust,
vahest segamist ja laia dmbluse voolavust paremaks sidumiseks

dynamic (diinaamiline)
CMT, PMC, Impulss, Standard
Kontsentreeritud keevituskaarega suurte keevituskiiruste tunnuskéverad

flanged edge (painutatud serv)

CMT

Sageduse ja energiasisestuse kohandamisega aarisliidete tunnuskdverad;
serv kaetakse taielikult, kuid seda ei sulatata madalaks.

galvanized (galvaanitud)

CMT, LSC, PMC, Impulss, Standard

Tsingitud plekkpindade tunnuskdverad (vaike tsingipooride tekkimise oht, vahem tsingi
arapdblemist)

galvannealed (galvaanitud ja I66mutatud)
PMC
Raua-tsingi sulamiga kaetud plekkpindade tunnuskdverad

gap bridging (liinkade taitmine)

CMT, PMC

Vaga vaikese soojussisestusega tunnuskdverad, mis tagavad parima pragude Uletatavu-
se

hotspot (kuum)

CMT

Kuuma kaivitusjarjestusega tunnuskdverad, spetsiaalselt korkdmbluste ja MIG/IMAG-
punktkeevisihenduste jaoks




mix ** | Hexx
PMC

lisaks ndutav:
keevituspaketid Impulss ja PMC

Impulss- ja lihikaare vahel Umberlllitatav tunnuskdver
Spetsiaalselt alt Ules dmblusega keevitamiseks koos tsuklilise vahetusega kuuma ning
kilma, toetava protsessifaasi vahel.

mix ** | %k
CMT

lisaks ndutav:
CMT ajam WF 60i Robacta Drive CMT
Keevituspaketid Impulss, Standard ja CMT

Tunnuskdverad protsessi vahetamisega impulss- ja CMT-protsessi vahel, kusjuures
CMT-protsess juhatatakse sisse traadi liikumise Umberpddramisega.

mix drive (segamisajam) ***
PMC

lisaks ndutav:
PushPull ajam WF 25i Robacta Drive voi WF 60i Robacta drive CMT
Keevituspaketid Impulss ja PMC

Tunnuskdverad protsessi vahetamisega impulss- ja lihikeevituskaare vahel, kusjuures
[Ghikeevituskaar juhatatakse sisse traadi likumise Gmberpdééramisega.

multi arc (mitmik-keevituskaar)

PMC

Tunnuskdverad seadme osadele, mida keevitatakse mitme, teineteist vastastikku mdju-
tava kaarkeevitusega

PCS **

PMC

Pulse Controlled Sprayarc (kontrollitud impulsiga pihustuskaar) — vahetu tleminek kont-
sentreeritud impulsilt [ihikesele pihustuskaarele. Impulss- ja standardkeevituse eelised
Uhendatakse Uhte tunnuskdverasse.

pipe (toru)
PMC
Toru keevitamisel ja kitsastes piludes keevitamisel kasutatavad tunnuskdverad

retro
CMT, Impulss, PMC, Standard
Eelmise seadmeseeria TransPuls Synergic (TPS) omadustega tunnuskdverad

ripple drive (impulssajam) ***

PMC

peale selle ndutav:

CMT-ajam, WF 60i Robacta Drive CMT

Naiteks eelkdige alumiiniumi puhul védheste dmblushelveste teket vbimaldava intervall-
reZiimiga keevitamise tunnuskdverad

root (juur)
CMT, LSC, Standard
Tugeva keevituskaarega juurelabimite tunnuskéverad

seam track (dmbluse seire)
PMC, Impulss
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Tugevdatud dmbluseotsingu signaaliga tunnuskdverad, spetsiaalselt mitme keevituspdle-
ti kasutamisel Uhel seadme osal.

TIME

PMC

Elektroodi suure valjaulatusega (Stickout) ja TIME-kaitsegaasiga keevitamise tun-
nuskdverad

(T.I.LM.E. = Transferred lonized Molten Energy — Ulekantud ioniseeritud keevitusenergia)

TWIN

PMC

Siinkroonitud tunnuskdverad kahele traatelektroodile lihes lihises keevisvannis (tandem-
keevitusprotsess)

universal (universaalne)
CMT, PMC, Impulss, Standard
Tavaliste keevitustilesannete tunnuskdverad

WAAM

CMT

Vahendatud soojussisestusega ja suuremal sulatusvéimsusel parema stabiilsusega tun-
nuskdverad keevislabimilt keevislabimile keevitamiseks adaptiivsete konstruktsioonide
puhul

weld+ (6mblus+)

CMT

Tunnuskdverad keevitamiseks lUhikese valjaulatusega (Stickout) ja gaasidlisiga Braze+
(vaikese ava ja suure voolukiirusega gaasidus)

**x

Segaprotsesside tunnuskéverad
Lisariistvaral pdhinevate eriomadustega keevitus-tunnuskdverad

*k*k



Keevituse
MIG/MAG
MIG/MAG Puls-
Synergic liihikir-
jeldus

Keevituse
MIG/MAG Stan-
dard-Synergic
liihikirjeldus

PMC-protsessi
lihikirjeldus

LSC-protsessi
lihikirjeldus

SynchroPulsiga
keevitamise liihi-
kirjeldus

Keevitus MIG/MAG Puls-Synergic

Keevitus MIG/MAG Puls-Synergic on juhitud metalli Glekandega impulsskaare protsess.
Seejuures vahendatakse pohivoolu faasis energiat nii palju, et keevituskaar poleb veel
stabiilselt ja toddeldava detaili pinda eelsoojendatakse. Impulssvoolu faasis véimaldab
tapselt doseeritud vooluimpulss keevitusmaterjali tilga tapset eraldumist.

Selline printsiip tagab vaheste pritsmetega keevitamise ja tédpse t66 kogu vdimsusvahe-
mikus.

Keevitus MIG/MAG Standard-Synergic

Keevitus MIG/MAG Standard-Synergic on MIG/MAG-keevitusprotsess, mis hdlmab kogu
vooluallika véimsusvahemikku jargmiste keevituskaartega.

Lihikaar
Metallitilkade llekanne toimub lihise abil madalamal voimsusel.

Ulemineku kaar
Keevitustilk suureneb keevitustraadi otsas ja kantakse keskmises vbimsusvahemikus
veel lUhisega Ule.

Pihustav kaar
Suuremas vdimsusvahemikus toimub materjali Glekanne lihiseta.

PMC = Pulse Multi Control

PMC on kiire andmetddtluse, tdpse protsessi faasi registreerimise ja optimeeritud tilga
eraldumisega impulsskaarega keevitusprotsess. Kiirem keevitamine stabiilse keevitus-
kaare ja labikeevituse Uhtsema sligavusega.

LSC = Low Spatter Control

LSC on uus, vaheste pritsmetega liihikese kaarega keevitusprotsess. Enne luhise katke-
mist vahendatakse voolutoidet ja uuesti stititamine toimub markimisvaarselt madalama
keevitusvooluga.

Synchropuls on saadaval kdigi protsesside (Standard/Impulss/LSC/PMC) jaoks.
Kahe t66punkti vahelise keevitusvdimsuse tsiklilise muutumise téttu tekib stinkroonim-
pulsiga laineline keevisémblus ja vaheneb soojussisestus.
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CMT-protsessi
liihikirjeldus

CMT Cycle Step
keevitusprotsessi
liihikirjeldus

110

CMT = cold metal transfer (kiilmkeevitus)
CMT-protsessi jaoks on vajalik spetsiaalne CMT-ajam.

Keevitustraadi edasi-tagasilikumine CMT-protsessis véimaldab tilga eraldamist paranda-
tud lihikaare omadustega.

CMT-protsessi eelised on

- vaike soojussisestus

- tekib vahem pritsmeid

- vahem emissioone

- suur protsessi stabiilsus

CMT-protsess sobib jargmisteks rakendusaladeks:

- liitekeevitus, pealekeevitamine ja jootmine, kui on kdrged ndudmised soojussises-
tuse ja protsessi stabiilsuse osas

- Bhukese pleki keevitamine vahese deformeerumisega

- eriuhendused, nt vask, tsink, terasalumiinium

MARKUS.

Saadaval on rakendusalade néiteid sisaldav CMT-6pik,
ISBN 978-3-8111-6879-4.

CMT Cycle Step on CMT-keevitusprotsessi edasiarendus. Ka siin on vaja spetsiaalset
CMT-ajamit.

CMT Cycle Step on keevitusprotsess madalaima soojussisestusega.

CMT Cycle Stepi keevitusprotsess vaheldub tsukliliselt CMT-keevituse ja pauside vahel
reguleeritava pausiajaga.

Tanu keevituspausidele soojussisestus vaheneb ja keevisdmbluse jarjepidevus jaab
pusima.

Véimalikud on ka tksikud CMT-tslklid. CMT-keevituspunktide suurus maaratakse CMT-
tsuklite arvu jargi.



Susteemi komponendid

Ulevaade

(1) Jahutusseadmed

(2) Toiteallikad iWave DC
(2a)  Toiteallikad iWave AC/DC
(3) Robotite lisatarvikud

(4) Uhendusvoolikute paketid (max 50 m)*

(5) Traadi etteandmismehhanismid

(6) Maanduskaabel

(7) Keevituspdleti

(8) Traadi etteande UGihendus

9) Karu ja gaasiballooni hoidikud

* Uhendusvoolikute paketid > 50 m tiksnes koos
OPT/i SpeedNet Repeateriga

Lisaks

- kaugjuhtimisseadmed

- Tolmufilter

- Taiendavad elektriihendused
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Minimaalne varustus keevitamiseks

Uldteave Olenevalt keevitusmeetodist on vooluallika kasutamiseks vajalik teatud minimaalne va-
rustus.
Jargmiseks on kirjeldatud keevitusmeetodeid ja vastavat minimaalset keevitusvarustust.

MIG/MAG-keevi- - Vooluallikas
tus kaitsegaasiga - Maanduskaabel
- MIG/MAG-gaasjahutusega keevituspdleti
- Kaitsegaasiga varustamine
- Traadi etteandemehhanism
- Unendusvoolikute pakett
- Traatelektrood

Vesijahutusega - Vooluallikas
MIG/MAG-keevi- - Jahutusseade
tus - Maanduskaabel

- Vesijahutusega MIG/MAG keevituspdleti
- Kaitsegaasiga varustamine

- Traadi etteandemehhanism

- Unendusvoolikute pakett

- Traatelektrood

Automaatne MIG/ -  Toiteallikas
MAG-keevitus - Robotiliides voi valjasiini Ghendus
- Maanduskaabel
- MIG/MAG keevituspbdleti keevitusrobotitele voi MIG/MAG keevituspdleti keevitusau-
tomaatidele

Vesijahutusega robotkeevituspdletite voi automaatsete keevituspdletite puhul on va-
jalik tdiendav jahutusseade.

- Kaitsegaasi Uhendus (kaitsegaasi toide)
- Traadi etteandmismehhanism

- Uhendusvoolikute pakett

- Traatelektrood

Manuaalne CMT- - Toiteallikas
keevitus - Toiteallikal on aktiveeritud Welding Packages Standard, Pulse ja CMT
- Maanduskaabel

- PullMig CMT keevituspdleti, sh CMT-ajam ja CMT-traadi puhver
TAHTIS! Vesijahutusega CMT-rakenduste puhul on lisaks vajalik jahutusseade!

- OPT/i PushPull

- Traadi etteandmismehhanism

- CMT uhendusvoolikute pakett

- Traatelektrood

- Kaitsegaasi Uihendus (kaitsegaasi toide)
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Automaatne CMT-
keevitus

Toiteallikas

Toiteallikal on aktiveeritud Welding Packages Standard, Pulse ja CMT
Roboatiliides vdi valjasiini thendus

Maanduskaabel

CMT keevituspdleti, sh CMT veoslisteem

Jahutusseade

Mahakerimisfunktsiooniga traadi etteandmismehhanism (WFi REEL)
Uhendusvoolikute pakett

Pdleti voolikupakett

Traadi etteandevoolik

Meedia separaator (nt SB 500i R, SB 60i R)

CMT traadi puhver (SB 60i R kaasa arvatud)

Traatelektrood

Kaitsegaasi Uihendus (kaitsegaasi toide)
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MIG/MAG-tooreziimid

Uldteave /A HOIATUS!

Vaarkasutus voib pohjustada tosist varalist kahju ja tekitada vigastusi.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete selle kasutusjuhendi taielikult
I&bi lugenud ja selle sisust aru saanud.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete kbik stisteemi komponentide ka-
sutusjuhendid, eelkdige ohutuseeskirjad taielikult 1abi lugenud ja nende sisust aru
saanud.

Andmed saadaolevate parameetrite seadistamise, seadistusvahemiku ja mdétuhikute
kohta leiate menilst Setup (Seadistamine).

gitused f*: fF f{}:

Vajutage pbletinuppu | Hoidke péletinuppu | Laske pbletinupp lahti

GPr
Gaasi ettevool

I-S
Kaivitusvoolu faas: alusmaterjali kiire soojenemine vaatamata kiirele soojuse hajumisele
keevitamist alustades

t-S
Kaivitusvoolu kestus

A&:s

Keevituskaare pikkuse korrigeerimise algus

SL1
Slope 1: pidev kaivitusvoolu langemine keevitusvoolule

I
Keevitusvoolu faas: Uihtlase temperatuuri edastamine eelvoolanud soojusega soojenda-
tud alusmaterjali

I-E

Léppvoolu faas: alusmaterjali Glekuumenemise valtimiseks, mida pbéhjustab keevituse
I[6ppedes tekkiv soojuse akumuleerumine. Véimalikku keevisdmbluse I&bisulamist valdi-
takse.

t-E
Léppvoolu kestus

AE

Keevituskaare pikkuse korrigeerimise 16pp
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SL2
Slope 2: pidev keevitusvoolu langemine I&6ppvoolule

GPo
Gaasi jarelvool

Parameetrite tapsema kirjelduse leiate peatikist ,Protsessi parameetrid®

Kahetaktiline

reziim f'?l
Yy v

Y

GPr GPo

Téoreziim ,Kahetaktiline reziim® sobib jargmiseks:
- punktimistdod,;

- luhikesed keevisdmblused.

- automaat- ja robottdod.

Neljataktiline
reziim s S —

b, b,
f'{}:' f'{}:'

| A [

Y

- ~t —

GPr GPo

Tdoreziim ,Neljataktiline reZiim“ sobib pikemate keevisliidete jaoks.
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Neljataktiline eri-

reziim f? f?l

e
it

GPr tS  SL1 SL2 tE  GPo

Y

Todoreziim ,Neljataktiline erireziim“ sobib eelkdige téddeldavate alumiiniumdetailide kee-
vitamiseks. Keevitusvoolu spetsiaalse juhtimisega arvestatakse alumiiniumi hea soojus-
juhtivusega.

Kahetaktiline eri-

reziim lel

I-S I-E
As Ae

‘A >l > < » ;‘
T 1

GPr tS SL1 SL2 t-E  GPo

-
-

t

Tdoreziim ,Kahetaktiline erireziim® sobib eelkdige keevitamiseks suuremal vdéimsusvahe-
mikul. Kahetaktilises erireZiimis algab keevituskaar madalamalt vdimsuselt, mis véimal-
dab hélpsamini keevituskaart stabiliseerida.
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Punktkeevitus

GPr SPt GPo

Punktkeevituse tddreziim sobib kattuvate plekkdetailide keevisihenduste jaoks.
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MIG/MAG- ja CMT-keevitamine

Ohutus

MIG/MAG- ja
CMT-keevitamine
— lilevaade

Toiteallika sis-
selulitamine

118

/\  HOIATUS!

Valest kasutamisest tingitud oht.

Suurte vigastuste ja varalise kahju oht imberkukkuvate gaasiballoonide tttu.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete selle kasutusjuhendi taielikult
I&bi lugenud ja selle sisust aru saanud.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete kbik stisteemi komponentide ka-
sutusjuhendid, eelkdige ohutuseeskirjad taielikult 1abi lugenud ja nende sisust aru
saanud.

/\  HOIATUS!

Elektrilook voib olla surmav.

Kui toiteallikas on paigaldamise ajal vooluvérguga tGihendatud, on oht saada raskeid ke-
havigastusi vdi tekitada suurt varalist kahju.

» Teostage koiki toid seadmel ainult siis, kui toiteallika vorguliliti on asendis -O-.

» Teostage kdiki t6id seadmel ainult siis, kui toiteallikas on vérgust lahutatud.

Peatikis ,MIG/MAG- ja CMT-keevitamine® on kirjeldatud jargmisi etappe.
- Toiteallika sisselllitamine

- Keevitusmeetodi ja td6reZiimi valimine

- Lisametalli ja kaitsegaasi valimine

- Keevitus- ja protsessiparameetrite seadistamine

- Kaitsegaasi koguse seadistamine

- MIG/MAG vboi CMT-keevitus

MARKUS.

Jahutusseadme kasutamiseks lugege selle kasutusjuhendist ohutuseeskirju ja ka-
sutustingimusi

II' Pistke toitekaabel pistikupessa
E| Ldlitage toiteldliti asendisse |

Keevitusslsteemi jahutusseade kaivitub.

TAHTIS! Optimaalsete keevitustulemuste saavutamiseks soovitab tootja seadme esma-
kordsel kasutuselevétul ja iga kord parast keevitussiisteemi muutmist teha R/L-Uhtlusta-
mise.

Lisateavet R/L-Uhtlustamise kohta leiate peatiiki ,MIG/MAG-keevituse protsessipara-
meetrid“ jaotisest ,R/L Uhtlustamine® (Ik 142).



Keevitusmeetodi Keevitusmeetodi seadistamine
ja tooreziimi sea-
distamine @& s universal | 07:51

@ 1.2mm 26.08.21

MIG Pulse 4-step

TIG welding Process
TiG-Coldwire

O @m\: () ™

Welding process Mode
MMAISMAW

=  aax (:)miamrq ok

Q)
Pro. Job mode MIGIMAG Pulse-Synergic Filler metal
parameters’

(1) .
EIR O L AL @ 1T |

Defaults MIGIMAG Standard-Synergic Next page

B = O by

* Jargmine lehekilg: Elektrood, CEL, Job

[1] Valige ,Keevitusmeetod"
[2] Valige ,Meetod"

Kuvatakse keevitusmeetodite Ulevaade.
Olenevalt toiteallika tllbist vdi paigaldatud funktsioonipaketist on saadaval erinevad
keevitusmeetodid.

[3] Valige soovitud keevitusmeetod
Toéoreziimi seadistamine

m\ ‘. '» ‘ AlMg 5 universal |
MIG Pulse 2-step 11 100 @ 1.2mm
Welding

2-step mode 4-step mode

= 'y £ %

Welding process
Special 2-step mode ial 4-step mode

™~ OF M

Process Spot welding er metal

parameters

e O il

Defaults

=

[4] Valige ,To6reziim*

Kuvatakse Ulevaade tooreziimidest.
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Lisametalli ja
kaitsegaasi vali-
mine

120

- Kahetaktiline reziim

- Neljataktiline reziim

- Kahetaktiline erireziim
- Neljataktiline erireziim
- Punktkeevitus

[5] Valige soovitud tédreziim

m\ ‘. . AlMg 5 universal y 11:30

11 100% Ar @ 1.2mm ¢ 26.01.21

MIG Pulse 2-step
Welding Process
The following filler metal is selected:
L -AlMg 5 o\
-1.2mm
Welding process - 11 100% Ar

Properties
- CMT 3804 universal tt

LLiiLy

- PMC 3045 universal
Procefs Puls 3044 universal Filler metal
ol - Standard 2612 universal .
. £ I[f"l.

Defaults E

Change material settings

[1] Valige ,Keevitusmeetod*

[2] Valige ,Lisametall”

[3] Valige ,Materjalisatete muutmine*

E| Keerake seaderatast ja valige soovitud lisametall

E| Valige ,Edasi“ / vajutage seaderattale

|E| Keerake seaderatast ja valige soovitud traadi Iabimoot
Valige ,Edasi” / vajutage seaderattale

Keerake seaderatast ja valige soovitud kaitsegaas

|E| Valige ,Edasi“/ vajutage seaderattale

MARKUS.

Saadaval olevaid tunnuskoveraid iga keevitusmeetodi kohta eraldi ei kuvata, kui
valitud lisametalli jaoks on saadaval ainult iiks tunnuskover.

Sellele jargneb kohe lisametalli abiprogrammi kinnitusetapp ja tddetapid 10-14 jaetakse
vahele.

Keerake seaderatast ja valige soovitud keevitusmeetod

|E Soovitud tunnuskdvera valimiseks vajutage seaderattale (sinine taust)

@ Keerake seaderatast ja valige soovitud tunnuskdver

[13] Vajutage seaderattale ja votke valitud tunnuskdver kasutusele (valge taust)

Valige ,Edasi*

Kuvatakse lisametalli abiprogrammi kinnitusetapp:



Keevituspara-
meetrite seadista-
mine

|E| Valige ,Salvesta“ / vajutage seaderattale

Seadistatud lisametall ja juurdekuuluvad tunnuskdverad salvestatakse iga keevitusmee-
todi kohta eraldi.

@ t ! | AlMg 5 universal 11:35

MIG Pulse 2-step
Welding

o
)
Welding prov n

I1 100% Ar @ 1.2mm ¢ 26.01.21

223 A 233V 13.3 m/min

Wire Feed Speed
o
Process

[ JOB N
13.52

Defaults

B

[1] Valige ,Keevitamine*

E| Valige seaderatast keerates soovitud keevitusparameeter
E| Parameetri muutmiseks vajutage seaderatast

Parameetri vaartus kuvatakse horisontaalse skaalana.

11.5

Nt parameeter Traadi etteandmismehhanism
Valitud parameetrit saab ntid muuta.
E Muutke parameetrit seaderatast keerates

Muudetud parameetri vaartust hakatakse viivitamatult kasutama.

Kui keevitusel Synergic (Sunergiline) muudetakse traadi etteandmismehhanismi, pleki
paksuse, keevitusvoolu vdi keevituspinge parameetrit, sobitatakse viivitamatult ka
Ulejaénud parameetrid tehtud muudatuse jargi.

E| Keevitusparameetrite Ulevaatele likumiseks vajutage seaderattale.

E| Seadistage keevitussiisteemi kasutaja voi rakendusalaga seotud seadistuste jaoks
vajaduse korral protsessiparameetrid
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Kaitsegaasi ko-
guse seadistami-
ne

MIG/MAG- voi
CMT-keevitamine

122

II' Gaasiballooni ventiili avamine
E| Vajutage gaasikontrolli nuppu

Gaas voolab valja.

E Keerake gaasirbhu regulaatori alumisel kiiljel olevat seadistuskruvi, kuni manomee-
ter kuvab soovitud kaitsegaasi koguse

E| Vajutage gaasikontrolli nuppu

Gaasi vool peatub.

m\ . '» AlMg 5 universal 11:45

R 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 26.01.21

Welding

233V 13.3 m/min

Wire Feed Speed

-
-,
@

a~
parameters
— -
—_——

Process

——

m/min

Defaults

B

II' Keevitusparameetrite kuvamiseks valige ,Keevitamine®

/\ ETTEVAATUST!

Elektrilook ja véljuv traatelektrood voivad tekitada kehavigastusi ning varalist kah-
ju.

Pdletinupu vajutamisel

» Hoidke keevituspdletit ndost ja kehast eemal

» Arge suunake keevituspdletit inimeste poole

» Veenduge, et elektrood ei puutuks vastu elektrit juhtivaid v6i maandatud osi (nt kor-
pus jne)

m Vajutage pdletinuppu ja alustage keevitamist

Iga kord péarast keevitamist salvestatakse keevitusvoolu, keevituspinge ja traadi kiiruse
tegelikud vaartused ning ekraanile kuvatakse teade HOLD (Ootel).

MARKUS.

Parameetreid, mis seadistati siisteemiosa juhtpaneelil (nt traadi etteandeseade voi
kaugjuhtimine), ei saa teatud juhtudel vooluallika juhtpaneelil muuta.




MIG/MAG- ja CMT-keevitusparameetrid

MIG/MAG Puls-
Synergic keevita-
mise, CMT-keevi-
tamise ja PMC-
keevitamise kee-
vitusparameetrid

MIG/MAG Puls-Synergic-keevitamiseks, CMT-keevitamiseks ja PMC-keevitamiseks saab
puutenupu ,Keevitamine“ abil seadistada ning kuvada jargmisi keevitusparameetreid:

Vool (V) [A]
Seadistusvahemik oleneb valitud keevitusmeetodist ja keevitusprogrammist

Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse programmeeri-
tud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tegelik vaartus.

Pinge V) [V]
Seadistusvahemik oleneb valitud keevitusmeetodist ja keevitusprogrammist

Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse programmeeri-
tud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tegelik vaartus.

Materjali paksus ")

0,1-30,0 mm 2) / 0,004—1,18 2) tolli

Traadi etteandemehhanism ')

0,5-max 2)3) m/min / 19,69—max 2) 3) tolli minutis

Keevituskaare pikkuse korrigeerimine
Keevituskaare pikkuse korrigeerimiseks

-10...+10
Tehaseseadistus: 0

— ... lihem keevituskaare pikkus
0 ... neutraalne keevituskaare pikkus
+ ... pikem keevituskaare pikkus

Impulsi/diinaamika korrigeerimine
impulsienergia korrigeerimiseks impulsskaare puhul

-10...+10
Tehaseseadistus: 0

— ... vaiksem tilga eraldumise vdimsus
0 ... neutraalne tilga eraldumise véimsus
+ ... suurem tilga eraldumise voimsus
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MIG/MAG Stan-
dard-Synergic
keevituse ja LSC-
keevituse para-
meetrid

124

MIG/MAG Standard-Synergic-keevituseks ja LSC-keevituseks saab meniipunktis ,Kee-
vitamine“ seadistada ja kuvada jargmisi keevitusparameetreid:

Vool (D [A]
Seadistusvahemik oleneb valitud keevitusmeetodist ja keevitusprogrammist

Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse programmeeri-
tud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tegelik vaartus.

Pinge ) [V]
Seadistusvahemik oleneb valitud keevitusmeetodist ja keevitusprogrammist

Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse programmeeri-
tud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tegelik vaartus.

Materjali paksus ")

0,1-30,0 mm 2) / 0,004—1,18 2) tolli

Traadi etteandemehhanism ')

0,5—-max 2) 3) m/min / 19,69—max 2) 3) tolli minutis

Keevituskaare pikkuse korrigeerimine
Keevituskaare pikkuse korrigeerimiseks

-10...+10
Tehaseseadistus: 0

— ... [luhem keevituskaare pikkus
0 ... neutraalne keevituskaare pikkus
+ ... pikem keevituskaare pikkus

Impulsi/diinaamika korrigeerimine
impulsienergia korrigeerimiseks impulsskaare puhul

-10...+10
Tehaseseadistus: 0

— ... vaiksem tilga eraldumise vdimsus
0 ... neutraalne tilga eraldumise véimsus
+ ... suurem tilga eraldumise véimsus




MIG/MAG-Stan-
dard kasitsikeevi-
tuse parameetrid

Jaluste seletused

MIG/MAG-Standard kasitsikeevituseks saab mentupunktis ,Keevitamine“ seadistada ja
kuvada jargmisi parameetreid:

Pinge 1 [V]
Seadistusvahemik oleneb valitud keevitusmeetodist ja keevitusprogrammist

Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse programmeeri-
tud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tegelik vaartus.

Dinaamika
[Uhise diinaamika mojutamiseks metallitiikade Glekande hetkel

0-10
Tehaseseadistus: 0

0 ... tugevam ja stabiilsem keevituskaar
10 ... pehmem ja vdhemate pritsmetega keevituskaar

Traadi etteandemehhanism ")
tugevama ja stabiilsema keevituskaare seadistamiseks

0,5—-max 2) m/min / 19,69—max 2) tolli minutis

1) Parameeter Synergic (Slnergiline)
Kui parameetrit Synergic (Siinergiline) muudetakse, muutuvad funktsiooni Syner-
gic (Sunergiline) tottu automaatselt ka muud funktsiooni Synergic (Snergiline)
parameetrid.

Tegelik seadistusvahemik oleneb kasutatud vooluallikast, kasutatud traadi ette-
andeseadmest ja valitud keevitusprogrammist.

2) Tegelik seadistusvahemik oleneb valitud keevitusprogrammist.

3) Maksimaalne vaartus oleneb kasutatud traadi etteandeseadmest.
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Punktkeevitus

Punktkeevitus [ L \N % AlMg 5

MIG Pulse 4-step I1100% Ar

TIG welding
TG

-\ am\

Welding process
MMAISMAW

= emx

Prou Job mode

parameters
— 0 @A
e
= —

Defaults MIGIMAG Standard-Synergic

=)

[1] Valige ,Keevitusmeetod"
[2] Valige ,Meetod"

[3] Valige soovitud keevitusmeetod

m\ (X X AlMg 5
MIG Pulse Spot
Welding
2-step mode

= 19

Welding process
Special 2-step mode

S

Process Spot welding
parameters

000

I S M
4-step
)

\

Defaults E

=] -

[4] Valige ,To6reziim*
[5] Valige ,Punktkeevitus®

[6] Valige ,Protsessi parameetrid”
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universal 07:51
@ 1.2mm 26.08.21

Process

TIG-Coldwire

O @\ () e

Mode

O @ V4

MIGIMAG Pulse-Synergic Filler metal

O & @ nf

Next page

o

universal 11:55
@ 1.2mm 26.01.21

Process
4-step mode

Special 4-step mode

O [N

L\

Mode

O At

ier metal

©@ I




m\ (X X AlMg 5 universal |

MIG Pulse Spot 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding Common

Weld-Start / Gas-Setup TIGIMMAICEL
-\ Weld-End e
ceeed

F M .a

Welding process Common

Process control Synchropulse GMAW

= 4 - 111} -

Process

- ponents &
parameters Process mix CMT Cycle Step Monitoring
—
= it/ CMT

Defaults Spot welding R/L-check /
Y

QT e O alignment -C—ﬂ

* Kuvatakse vaid siis, kui toiteallikal esineb OPT/i CMT Cycle Stepi valik. TWIN tééreziimil kuvatakse peale
puutenuppu Protsess Mix puutenuppu TWIN protsessi reguleerimine. Sellisel juhul on puutenupp Punktkeevi-
tus jargmisel lehekiiljel.

Valige ,MIG/MAG lildine*
Valige punktkeevitus

Kuvatakse punktkeevituse aja parameetrit.

[o] Sisestage soovitud punktkeevituse kestuse vaartus: Vajutage ja keerake seaderatast

Seadistusvahemik: 0,1-10,0 s
Tehaseseadistus: 1,0 s

Vaartuse kasutusele votmiseks vajutage puutenuppu OK

MARKUS.

Standardselt on punktkeevituseks salvestatud neljataktiline to6reziim.

Vajutage pdletinuppu — punktkeevitus té6tab kuni punktkeevituse kestuse I16puni — teist-

kordne vajutamine peatab punktkeevituse kestuse enneaegselt

» Uksuses Eelseadistused / Siisteem / Setupi todreZiim saab muuta parameetrit
punktkeevitus kahetaktilise peale
(lisateavet punktkeevituse kahetaktilise ja neljataktilise reziimi kohta saab vaadata
alates lehekiljest 117)

|E Valige lisametall, traadi 1abim&6t ja kaitsegaas
[12] Avage gaasiballooni ventiil
@ Kaitsegaasi koguse seadistamine
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/\ ETTEVAATUST!

Elektrilook ja valjuv traatelektrood véivad pohjustada kehavigastusi ja varakahju.
Pdletinupu vajutamisel

Hoidke keevituspdleti ndost ja kehast eemal

Kasutage sobivaid kaitseprille

Arge suunake keevituspdletit inimeste poole

Veenduge, et traatelektrood ei puutuks vastu elektrit juhtivaid véi maandatud osi (nt
korpus jne)

vvyyvyy

Punktkeevitus
Tegutsemine keevituspunkti loomisel:

II' Hoidke keevituspdletit vertikaalselt

E| Vajutage pdletinuppu ja laske see lahti
E' Hoidke keevituspdletit samas asendis
E| Oodake ara gaasi jarelvool

[5] Tostke keevituspdletit

MARKUS.

Seadistatud keevitamise alustamise ja keevitamise I6petamise parameeter on ak-

tilvne ka punktkeevituse puhul.

» Uksuses Protsessiparameetrid / MIG/MAG lildine / Keevitamise algus/Idpp saab nii
salvestada punktkeevituse jaoks keevituse alustamise / keevituse [6petamise
tootluse.

» Aktiveeritud I6ppvooluaja korral ei Idppe keevitus vastavalt seadistatud punktkeevi-
tuse kestusega, vaid alles parast seadistatud Slope- ja Idppvooluaegade I6ppemist.




Protsessiparameetrid MIG/MAG

MIG/MAG-keevi-
tuse protsessipa-
rameetrid

Protsessipara-
meetrid keevituse
alustamise/
l6petamise jaoks

A\
MIG Pulse
Welding

b

Welding process

Process
parameters

AlMg 5
11 100% Ar

Weld-Start /
Weld-End

M

Process control

= 4 -

Process mix

universal
@ 1.2mm

Gas-Setup
Synchropulse

I

CMT Cycle Step

13:50
19.08.21

Common
TIGIMMAICEL

L)

Common
GMAW

e
742,

—

roonents &
Monitoring

cMI

RIL-check /

Defaults nSpot welding
alignment
g 4

QT coe L3

MIG/MAG-keevituse protsessiparameetrid:
Keevitamise algus/I6pp, Gaasi seadistamine, Protsessi reguleerimine, Synchropuls,
Protsessi Mix, CMT Cycle Step, Punktkeevitus, R/L-lhtlustamine

Komponentide ja seire protsessiparameetreid vt Ik 184.

Keevituse alustamiseks ja Idpetamiseks saab seadistada ning kuvada jargmisi protsessi-
parameetreid:

Kaivitusvool
Kaivitusvoolu seadistamiseks MIG/MAG-keevitusel (nt alumiiniumi keevitamise alusta-
miseks)

0-200% (keevitusvoolust)
Tehaseseadistus: 135%

Alusta keevituskaare pikkuse korrigeerimisega
keevituskaare pikkuse korrigeerimiseks keevituse alustamisel

-10,0...+10,0% (keevituspingest)
Tehaseseadistus: 0,0%

— ... lihem keevituskaare pikkus
0 ... neutraalne keevituskaare pikkus
+ ... pikem keevituskaare pikkus

Kaivitusvoolu aeg
kaivitusvoolu aktiivse oleku kestuse seadistamiseks

off / 0,1-10,0 s
Tehaseseadistus: off
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Slope (kallak) 1
aja seadistamiseks, mil kaivitusvoolu vahendatakse vdi suurendatakse keevitusvoolule

0,0-9.9s
Tehaseseadistus: 1,0 s

Slope (kallak) 2
aja seadistamiseks, mil keevitusvoolu védhendatakse voi suurendatakse kraatervoolule
(Idppvoolule).

0,0-9,9s
Tehaseseadistus: 1,0 s

Loppvool

kraatervoolu (I6ppvoolu) seadistamiseks, et

a) valtida keevitamise I16pus tekkivat soojuse akumuleerumist ja
b) taita alumiiniumi kraatertiihikut

0-200% (keevitusvoolust)
Tehaseseadistus: 50%

Lopeta keevituskaare pikkuse korrigeerimine
keevituskaare pikkuse korrigeerimiseks keevituse I6petamisel

—10,0...410,0% (keevituspingest)
Tehaseseadistus: 0,0%

— ... luhem keevituskaare pikkus
0 ... neutraalne keevituskaare pikkus
+ ... pikem keevituskaare pikkus

Loppvoolu aeg
I6ppvoolu aktiivse oleku kestuse seadistamiseks

off / 0,1-10,0 s
Tehaseseadistus: off

SFI
funktsiooni SFI (Spatter Free Ignition, keevituskaare pritsmevaba stititamine) aktiveeri-
miseks/inaktiveerimiseks

off / on
Tehaseseadistus: off

SFI Hotstart
HotStarti-aja seadistamiseks koos SFI sittamisega

SFI stiitamise ajal toimub seadistatud HotStart-ajal pihustuskaare faas, mis olenemata
tooreziimist suurendab soojussisestust ja tagab seetbttu sligavama labikeevituse alates
keevituse alustamisest.

off / 0,01-2,00 s
Tehaseseadistus: off

Traadi tagasitomme

Traadi tagasitdmbe vaartuse seadistamiseks (= traadi tagasiliikumisest ja ajast saadud
kombineeritud vaartus)

Traadi tagasitdmme oleneb keevituspdleti varustusest.

0,0-10,0
Tehaseseadistus: 0,0




Gaasi Setupi
protsessipara-
meetrid

Protsessiseadis-
tuse protsessipa-
rameetrid

Stardivool (manuaalne)
kasitsikeevitusel MIG/IMAG-Standard stardivoolu seadistamiseks

100-550 A (TPS 320i)

100-600 A (TPS 400i, TPS 400i LASC ADV)
100-650 A (TPS 500i, TPS 600i)
Tehaseseadistus: 500 A

Traadi tagasitdomme (manuaalne)

Traadi tagasitdmbe vaartuse seadistamiseks (= traadi tagasiliikumisest ja ajast saadud
kombineeritud vaartus) kasitsikeevitusel MIG/MAG-Standard

Traadi tagasitdmme oleneb keevituspdleti varustusest.

0,0-10,0
Tehaseseadistus: 0,0

Gaasi Setupi jaoks saab seadistada ja kuvada jargmisi protsessiparameetreid.

Gaasi ettevool
enne keevituskaare slltamist toimuva gaasivoolu aja seadistamiseks

0-99s
Tehaseseadistus: 0,1 s

Gaasi jarelvool
parast keevituskaare kustumist toimuva gaasivoolu aja seadistamiseks

0-60s
Tehaseseadistus: 0,5 s

Gaasi nimivaartus
Kaitsegaasi labivool
(ainult koos lisavarustusega OPT/i gaasi labivooluandur)

off / 0,5-30,0 I/min
Tehaseseadistus: 15,0 I/min

TAHTIS! Kui kaitsegaasi labivoolu seadistusvaartus on kdrge (nt 30 I/min), peab gaasi-
voolik olema selleks piisava suurusegal!l

Gaasitegur
soltub kasutatavast kaitsegaasist
(ainult koos lisavarustusega OPT/i gaasiregulaator)

auto / 0,90-20,00

Tehaseseadistus: auto

(Froniuse keevituse andmebaasis toodud standardgaaside puhul seadistatakse paran-
dustegur automaatselt)

Reziimis Job saab Ulaltoodud parameetrite seadistatud vaartused salvestada iga Jobi
jaoks eraldi.

Protsessi seadistamiseks saab seadistada ja kuvada jargmisi protsessiparameetreid.
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Labikeevituse
stabilisaator
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- Labikeevituse stabilisaator
- Keevituskaare pikkuse stabilisaator
- Labikeevituse stabilisaatori ja keevituskaare pikkuse stabilisaatori kombinatsioon

Labikeevituse stabilisaator on ettenahtud max lubatud traadi kiiruse muutmiseks, et hoi-
da erineval valjaulatusel keevitusvoolu ja seega labikeevitust stabiilse vdi pusivana.

Labikeevituse stabilisaatori parameeter on saadaval ainult juhul, kui toiteallikas on luba-
tud valik WP PMC (Welding Process Puls Multi Control) véi WP LSC (Welding Process
Low Spatter Control).

0-10,0 m/min (tolli minutis)
Tehaseseadistus: 0 m/min

0
Labikeevituse stabilisaator ei ole aktiveeritud.
Traadi kiirus jaab pusivaks.

0,1-10,0
Labikeevituse stabilisaator on aktiveeritud.
Keevitusvool jaab plsivaks.

Kasutusnaited

Labikeevituse stabilisaator = 0 m/min (ei ole aktiveeritud)

[

Lébikeevituse stabilisaator = 0 m/min (ei ole aktiveeritud)

Kontaktdiisi kauguse (h) muutmine pdhjustab pikema valjaulatuse (sy) téttu takistuse
muutuse keevitusahelas.

Konstantse pinge seadistamine pusiva keevituskaare pikkuse jaoks pdhjustab voolu
keskmise vaartuse vdhenemist ja muudab I&bikeevitussigavuse vaiksemaks (x5).

Labikeevituse stabilisaator = n m/min (aktiveeritud)



Keevituskaare
pikkuse stabili-
saator

Lébikeevituse stabilisaator = n m/min (aktiveeritud)

Labikeevituse stabilisaatori jaoks vaartuse etteandmine tekitab valjaulatuse muutmisel
(s1 ==> s5) konstantse keevituskaare pikkuse ilma suuremate voolumuutusteta.

Labikeevitussligavus (x4, X) jdadb peaaegu samaks ja stabiilseks.

Labikeevituse stabilisaator = 0,5 m/min (aktiveeritud)

\_

|

|
|
l
|0,5 m/min |
|
|
|
|

}

O O O

Lébikeevituse stabilisaator = 0,5 m/min (aktiveeritud)

Véljaulatuse muutmisel (s ==> s3) keevitusvoolu muutuse véimalikult madalana hoid-
miseks suurendatakse voi vahendatakse traadi kiirust 0,5 m/min vorra.

Joonisel saadakse seadistatud vaartuse 0,5 m/min (koht 2) stabiliseeriv m&ju ilma voolu-
muutuseta.

| ... Keevitusvool vp ... Traadi kiirus

Keevituskaare pikkuse stabilisaator

Keevituskaare pikkuse stabilisaator tekitab liihise seadistamise abil lihikesed, keevitus-
tehnoloogiast lahtuvalt eelistega keevituskaared ja hoiab neid ka erineva valjaulatuse voi
valimiste hairivate asjaolude korral stabiilsena.

Keevituskaare pikkuse stabilisaatori parameeter on saadaval ainult juhul, kui toiteallikas
on aktiveeritud valik WP PMC (Welding Process Puls Multi Control).

0,0-5,0 (stabilisaatori moju)
Tehaseseadistus: 0,0
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0,0
Keevituskaare pikkuse stabilisaator on inaktiveeritud.

0,1-5,0
Keevituskaare pikkuse stabilisaator on aktiveeritud.
Keevituskaare pikkust vahendatakse, kuni tekivad lUhised.

Kasutusnaited

Keevituskaare pikkuse stabilisaator = 0/0,5/2,0
(DKeevituskaare pikkuse stabilisaator = 0
(DKeevituskaare pikkuse stabilisaator = 0,5

(DKeevituskaare pikkuse stabilisaator = 2

! . -
\ LI ‘l H‘ t[s]

O  © ®

Keevituskaare pikkuse stabilisaator = 0/0,5/2,0

Keevituskaare pikkuse stabilisaatori aktiveerimine vahendab keevituskaare pikkust kuni
[Ghiste tekkimiseni. Seejuures reguleeritakse lihiste tekkimise sagedust ja hoitakse sta-
biilsena.

Keevituskaare pikkuse stabilisaatori suurendamine vahendab keevituskaare pikkust
veelgi (L1 ==> L2 ==> L3). Luhikese, stabiilseks reguleeritud keevituskaare eeliseid saab
paremini kasutada.

Keevituskaare pikkuse keevisdmbluse tlubi ja asendi muutumisel

_ Keevituskaare pikkuse stabilisaator ei
| ﬁ " e ole aktiveeritud

Keevisdmbluse tuubi voi keevitusasendi
muutmine vdivad keevitustulemust nega-
tiivselt mdjutada

Keevituskaare pikkuse stabilisaator on
aktiveeritud

Kuna lihiste kogust ja kestust reguleeri-
takse, jaavad keevituskaare omadused

keevisdmbluse tulbi vdi keevitusasendi
muutmisel samaks.
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| ... Keevitusvool vp ... Traadi kiirus U ... Keevituspinge
* ... LOhiste kogus
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Labikeevituse
stabilisaatori ja
keevituskaare
pikkuse stabili-
saatori kombinat-
sioon
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Naide: Valjaulatuse muutmine

Keevituskaare pikkuse stabilisaator ilma ldbikeevituse stabilisaatorita

Lihikese keevituskaare eelised on saada-
val ka parast valjaulatuse muutmist, sest
[Uhise omadused jadvad samaks.

/

<

]
1
—
—

Q
@f’_‘

D

t [s]

Keevituskaare pikkuse stabilisaator ldbikeevituse stabilisaatoriga

Vaba traadi pikkuse muutumisel jaab akti-
veeritud I1&bikeevituse stabilisaatori abil ka
I&bikeevitus samaks.

Lahise kaitumist reguleeritakse keevitus-
kaare pikkuse stabilisaatori abil.

I ... Keevitusvool vp ... Traadi kiirus U ... Keevituspinge
* ... Luhiste kogus As ... Véljaulatuse muutmine



SynchroPulsi
protsessipara-
meetrid

SynchroPuls-keevituseks saab seadistada jargmised protsessiparameetrid.

(1) Synchropuls
SynchroPulsi funktsiooni aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

off / on
Tehaseseadistus: on

(2) Traadi etteandemehhanism
keskmise traadi kiiruse ja seega SynchroPulsi keevitusvdimsuse seadistamiseks

Nt: 2-25 m/min (tolli minutis)
(s6ltuvalt traadi etteandmismehhanismist ja keevitamise tunnuskdverast)
Tehaseseadistus: 5,0 m/min

(3) Traadi etteandetakt

traadi etteandetakti seadistamiseks:

funktsiooni SynchroPuls puhul suurendatakse ja vahendatakse seadistatud traadikiirust
vaheldumisi traadi etteandetakti vorra. Seonduvad parameetrid kohanduvad traadi ette-
andmismehhanismi kiirenduse/aeglustamisega vastavalt.

0,1-6,0 m/min / 5-235 tolli minutis
Tehaseseadistus: 2,0 m/min

(4) Sagedus
Funktsiooniga SynchroPuls t66tamisel sageduse seadistamiseks

0,5-3,0 Hz
Tehaseseadistus: 3,0 Hz

(5) Duty Cycle (korge)
SynchroPuls-perioodil suurema t6dpunkti perioodipikkuse hindamiseks

10-90%
Tehaseseadistus: 50 Hz

(6) Keevituskaare korrigeerimine korge
vbimaldab funktsiooni SynchroPuls kasutamisel seadistada keevituskaare pikkust kérge-
mas t00punktis (= keskmine traadi kiirus pluss traadi etteandetakt)

-10,0—+10,0
Tehaseseadistus: 0,0

— ... lihike keevituskaar
0 ... korrigeerimata keevituskaare pikkus
+ ... pikem /keevituskaar

(7) Keevituskaare korrigeerimine madal
vdimaldab funktsiooni SynchroPuls kasutamisel seadistada keevituskaare pikkust mada-
lamas t60punktis (= keskmine traadi kiirus miinus traadi etteandetakt)

-10,0-+10,0
Tehaseseadistus: 0,0

— ... l0hike keevituskaar
0 ... korrigeerimata keevituskaare pikkus
+ ... pikem keevituskaar
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Vv, [m/min]

1/F (4)

[

25%

75 %

@)

@)

ts]

Nt Synchropuls, Duty Cycle (kérge) = 25%




Mix-protsessi
protsessipara-
meetrid

Segaprotsesside jaoks saab Mix-protsessi valiku alt seadistada jargmised protsessipara-
meetrid.

Traadi etteandemehhanism vp *
Traadi kiirus

1,0-25,0 m/min / 40-985 ipm

Traadi kiirust saab ule vétta voi sisestada ja muuta ka Mix-protsessi parameetrites.

Keevituskaare pikkuse korrigeerimine
-10,0 ... +10,0

Keevituskaare pikkuse korrigeerimise vaartuse saab ule vétta voi sisestada ja muuta ka
Mix-protsessi parameetrites.

Impulsi/diinaamika korrigeerimine
impulsienergia muutmiseks impulsskaare protsessifaasis

-10,0 ... +10,0

Impulsi/diinaamika korrektuuri saab Ule votta voi sisestada ja muuta ka Mix-protsessi pa-
rameetrites.

Ulemine véimsuse kestuse korrektuur (3) *
kuuma protsessifaasi kestuse seadistamiseks segaprotsessis

-10,0-+10,0
Tehaseseadistus: 0

Ulemise ja alumise vdimsuse ja kestuse korrektuuriga seadistatakse suhet kuuma ning
kiilma protsessifaasi vahel.

Ulemise vdimsuse ja kestuse korrektuuri tdstmisel vaheneb protsessi sagedus ja PMC
protsessifaas pikeneb.

Ulemise vdimsuse ja kestuse korrektuuri véhendamisel tduseb protsessi sagedus ja
PMC protsessifaas liheneb.

Alumine voimsuse ja kestuse korrektuur (2) *
kilma protsessifaasi kestuse seadistamiseks segaprotsessis

-10,0—+10,0
Tehaseseadistus: 0

Ulemise ja alumise véimsuse ja kestuse korrektuuriga seadistatakse suhet kuuma ning
kiilma protsessifaasi vahel.

Alumise vdimsuse ja kestuse korrektuuri tdstmisel vaheneb protsessi sagedus ja LSC
protsessifaas vdi CMT protsessifaas CMT mix korral pikeneb.

Alumise vdimsuse ja kestuse korrektuuri vdhendamisel suureneb protsessi sagedus ja
LSC protsessifaas voi CMT protsessifaas CMT mix korral Iiiheneb.

Alumine véimsuse korrektuur (1) *
kiilmas protsessifaasis energia sisestuse seadistamiseks segaprotsessis

-10,0-+10,0
Tehaseseadistus: 0
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Alumise vdimsuse korrektuuri tdstmisel tduseb traadi kiirus ja seega ka energiasisestus
kiilmas LSC v6i CMT protsessifaasis.

* Parameetri kujutis alljargnevatel graafikutel
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PMC mix

A |

o A A A KU U U A

(2) 3) t [ms]

PMC ja LSC keevitusprotsessidest koosnev segaprotsess. Kuumale PMC protsessifaasile jérgneb tsiikliliselt
kilm LSC protsessifaas.

PMC mix drive

| [A]f

T
|
Hem= JUUUU U ——

‘ (2) (3)

(1)

t [m>s]

PMC ja PushPull ajami abil traadi tagurpidi likumisest koosnev segaprotsess. Kuumale PMC protsessifaasile
jérgneb tstikliliselt kiilm vérdsustava liikkumisega nérkvoolufaas.

CMT mix

@ 3)

AL}

CMT ja PMC keevitusprotsessidest koosnev segaprotsess. Kuumadele PMC protsessifaasidele jargnevad
kiilmad CMT protsessifaasid.

(1) Alumine vdimsuse korrektuur

(2) Alumine véimsuse ja kestuse korrektuur
(3) Ulemine véimsuse ja kestuse korrektuur
%) Traadi kiirus
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CMT Cycle Stepi

CMT Cycle St
protsessipara- ycle Step

CMT Cycle Stepi funktsiooni aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

meetrid
sees/valjas
Traadi etteandemehhanism
Traadi kiirus maarab sulatusvdimsuse maara keevitusprotsessi faasis ja seega ka keevi-
tuspunkti suuruse;
Seadistusvahemik: m/min (tolli minutis), olenevalt keevitamise tunnuskdverast
Traadi kiiruse vaartus voetakse Ule voi saab seda CMT Cycle Stepi parameetritega
maarata voi muuta.
Tsiiklid (keevituspunkti suurus)
CMT-tsiiklite (keevitustilga) arvu maaramine keevituspunkti jaoks;
CMT-tsiklite arv ja maaratud traadi kiirus maaravad keevituspunkti suuruse.
1-2000
Intervallipausi kestus
Uksikute keevituspunktide vahelise aja kohandamiseks
0,01-2,00 s
Mida pikem on intervallipausi kestus, seda jahedam on keevitusprotsess (jamedamad
6mblushelmed).
Intervalli tsiiklid
CMT-tsiiklite korduste arvu (sh pauside) maaramine keevituse I16puni
Pidev / 1-2000
kordusi
jatkatakse pidevalt;
Keevitamise 16pp, naiteks ,Arc Off
Punktkeevituse Punktkeevituse kestus
protsessipara-
meetrid 0.1-100 s

Tehaseseadistus: 1,0 s

R/L-Uhtlustamine  Keevitusahela takistust (R) ja keevitusahela induktiivsust (L) tuleb Ghtlustada, kui thte
jargmistest keevitussiisteemi osadest muudetakse.
- Poleti voolikupaketid
- Uhendusvoolikute paketid
- Maanduskaabel, keevituskaabel
- Traadi etteandmismehhanismid
- Keevituspdleti, elektroodide hoidik
- PushPull-seadmed
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R/L-lihtlustamise tingimused:

Keevitusslsteem peab olema taielikult Glesehitatud: suletud keevitusahel keevituspdleti
ning keevituspodletist ja voolikust koosneva paketi, traadi etteandeseadme, maandus-
kaabli, Uhendusvoolikute paketiga.

R/L-iihtlustamine:
E| Valige Protsessiparameetrid / MIG/MAG (ldine / R/L-Ghtlustamine

Kuvatakse kasutatavad keevitusahela induktiivsuse ja keevitusahela takistuse hetke
vaartused.

E| Valige ,Edasi“ / vajutage seaderattale / vajutage pdletinuppu
Kuvatakse R/L-lhtlustamise abiprogrammi teine etapp.
Jargige kuvatud juhiseid

TAHTIS! Maandusklemmi ja téddeldava detaili vahelise (ihenduse loomisel tuleb
jalgida, et tdddeldava detaili kontaktipind oleks puhas.

E| Valige ,Edasi“ / vajutage seaderattale / vajutage péletinuppu
Kuvatakse R/L-Uhtlustamise kolmas etapp.

[5] Jargige kuvatud juhiseid
E| Valige ,Edasi“ / vajutage seaderattale / vajutage pdletinuppu

Kuvatakse R/L-Uhtlustamise neljas etapp.

Jargige kuvatud juhiseid
Vajutage pdletinuppu/valige ,Edasi® / vajutage seaderattale

Parast edukat méotmist kuvatakse hetkel kasutatavad vaartused.

E Valige ,Ldpetamine” / vajutage seaderattale
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Varraselektrood, CEL, pinnaldikami-
he
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Susteemi komponendid

Ohutus

Siisteemi kompo-
nendid

Elektrilook voib olla surmav.

Kui seade on paigaldamise ajal vooluvérguga Uuhendatud, on oht saada raskeid kehavi-
gastusi voi tekitada suurt varalist kahju.

» Teostage koiki t6id seadmel ainult siis, kui vorguliliti on asendis -O-.

» Teostage koiki t6id seadmel ainult siis, kui seade on vdrgust lahutatud.

Elektrildogioht seadmes leiduva elektrit juhtiva tolmu tottu.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja suur varakahju.

» Seadet tohib kasutada vaid paigaldatud &hufiltriga. Ohufilter on oluline ohutusvarus-
tus, et tagada vastavus IP23-le.

(1a) Toiteallikad iWave DC

(1b)  Toiteallikad iWave AC/DC

(2) Maanduskaabel

(3) Karu ja gaasiballooni hoidikud
(4) Elektroodide hoidik

(5) kaugjuhtimisseadmed

147




Minimaalne varustus keevitamiseks

Kattega elektroo-
diga keevitamine

Vooluallikas

Maanduskaabel

- Keevituskaabliga elektroodide hoidik
- Kattega elektroodid
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Kasutuselevott

Ettevalmistus

TAHTIS! Varraselektroodiga keevitamiseks on vajalik toitepistikuga maanduskaabel.
Muude maanduskaablite jaoks peab toiteallikasse olema sisse ehitatud lisavarustus
OPT/i TPS 2. plusspesa.

[1] Lulitage toiteliiliti asendisse O
El Tdmmake toitepistik pistikupesast valja
E| Vétke MIG/MAG-keevituspdleti lahti

MARKUS.

Teavet selle kohta, kas varraselektroodiga tuleb keevitada pluss- voi mii-
nuspoolusega, leiate pakendilt voi varraselektroodile triikitud tekstist.

|I| Pistke maanduskaabel elektrooditlitibi jargi (-) voi (+) pistikupessa ja lukustage see
E| Uhendage maanduskaabli teine ots téddeldava detailiga

@ Pistke elektroodihoidiku kaabli bajonettkinnitusega toitepistik elektroodittitbi jargi
vastupidise polaarsusega vabasse pistikupessa ja lukustage see, keerates seda pa-
remale

Pistke toitepistik pistikupessa
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Varraselektroodiga keevitamine

Ohutus

Varraselektroodi-
ga keevitamine

150

Valest kasutamisest tingitud oht.

Suurte vigastuste ja varalise kahju oht imberkukkuvate gaasiballoonide tttu.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete selle kasutusjuhendi taielikult
Iabi lugenud ja selle sisust aru saanud.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete kdik stisteemi komponentide ka-
sutusjuhendid, eelkdige ohutuseeskirjad taielikult 1abi lugenud ja nende sisust aru
saanud.

Elektrilook voib olla surmav.

Kui toiteallikas on paigaldamise ajal vooluvérguga tGihendatud, on oht saada raskeid ke-
havigastusi vdi tekitada suurt varalist kahju.

» Teostage koiki t6id seadmel ainult siis, kui toiteallika vorguliliti on asendis -O-.

» Teostage kdiki t6id seadmel ainult siis, kui toiteallikas on vérgust lahutatud.

/\ ETTEVAATUST!

Vigastuste ja vara kahjustamise oht elektril66gi tottu.

Kui toiteldliti on lllitatud asendisse I, on elektroodide hoidikus olev varraselektrood pin-

gestatud.

» Tahelepanu tuleb p6orata sellele, et varraselektrood ei puutuks vastu inimesi voi
elektrit juhtivaid v6i maandatud osi (nt korpus jne).

[1] Ldlitage toiteliliti asendisse |

G ' R it
e 6.08.2

MMAISMAW 26.08.21

welding Process

TG TIG-Coldwire

- aGRN NS N =

Welding process

MMAISMAW CEL

=, @ T
N -

Process E Job mode MIG/MAG Pu
paramete!s

[ JoB 3] O

Defaults MIGIMAG Standard-Synergic Next page

[2] Valige ,Keevitusmeetod



Kuvatakse keevitusmeetodite lilevaade.
Olenevalt toiteallika tiitibist voi paigaldatud funktsioonipaketist on saadaval erinevad
keevitusmeetodid.

E| Valige keevitusmeetodiks elektrood voi CEL
Keevituspinge lilitatakse kolmesekundilise viivitusega keevituspistikule.

Kui on valitud keevitusmeetod varraselektroodiga keevitamine v6i CEL, inaktiveeritakse
jahutusseade, kui see olemas on, automaatselt. Seda ei ole véimalik sisse lulitada.

MARKUS.

Parameetreid, mis seadistati siisteemiosa juhtpaneelil (nt traadi etteandeseade voi
kaugjuhtimine), ei saa teatud juhtudel vooluallika juhtpaneelil muuta.

E Valige ,Elektroodkeevitamine®

Ekraanile kuvatakse varraselektroodiga keevitamise parameetrid.

MMAISMAW
MMA welding

N\

qtate

Welding process Main current

Process
parameters

Defaults Full screen

QT ‘ ?‘ K R

E| Keerake seaderatast ja valige soovitud keevitusparameeter

E| Parameetri muutmiseks vajutage seaderattale
Keerake seaderatast ja muutke parameetrit

Seadistage keevitusstisteemi kasutaja voi rakendusalaga seotud seadistuste jaoks
vajaduse korral protsessiparameetrid

[e] Alustage keevitamist
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Keevituspara-
meetrid varras-
elektroodiga kee-
vitamiseks ja
CEL-keevita-
miseks

152

Kaivitusvool

Hot start current

70%

Seadistusvahemik: 0—200% (peavoolust)
Tehaseseadistus: 150%

Peavool

Main current

267A

Seadistusvahemik:

iWave 300i DC, iWave 300i AC/DC:
3-300 A

iWave 400i DC, iWave 400i AC/DC:
3-400 A

iWave 500i DC, iWave 500i AC/DC:
3-500 A

Tehaseseadistus:

Diinaamika

Dynamic

To6pdhimdte:

Optimaalse keevitustulemuse saavuta-
miseks tuleb mdnel juhul seadistada
diinaamika.

Seadistusvahemik: 0—100% (peavoolust)
Tehaseseadistus: 20

0 ... pehmem ja vahemate pritsmetega
keevituskaar
100 ... tugevam ja stabiilsem keevituskaar

metallitiikade Ulekande hetkel vdi lihise tekkimisel toimub voolutugevuse liihiajaline tdus.
Stabiilse keevituskaare saavutamiseks tduseb keevitusvool ajutiselt. Kui varraselektrood
hakkab keevisvanni sisse vajuma, takistab see meetod keevisvanni tahkeks muutumist

ja keevituskaares pikaajalise lihise tekkimist. Varraselektroodi nakkumine on seega suu-

res osas valistatud.

Polaarsus

Polarity

DC+

Seadistusvahemik: DC-/ DC+ / AC
Tehaseseadistus: DC-
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funktsioonid Hot-Start, Soft-Start, Anti-Stick

Kaivitusvool Eelised
>100 % - Suuteomaduste paranemine, ka halbade siiiteomadustega elektroodide korral
(kuumkaivitus) - Alusmaterjali parem segunemine kaivitusetapis, mistéttu tekib vahem kuilmliiteid

- Rabu kasutamise vahendamine olulisel maaral

(1) Kaivitusvoolu aeg
HA) A " 0-2 s, tehaseseadistus 0,5 s
150 - (2) Kaivitusvool

0-200%, tehaseseadistus 150%

100 - (3)  Peavool = seadistatud keevitus-

Toopohimote
Seadistatud kaivitusvoolu ajal (1) suuren-
\ datakse keevitusvoolu |4 (3) kaivitusvoolu-

05 1 1,5 le (2).
Kéivitusvoolu néide > 100% (kuumkéivitus) Kaivitusvoolu aega saab seadistada Se-
tup-menuus.
Kaivitusvool Kaivitusvool < 100% (sujuvkaivitus) on mdeldud aluseliste elektroodide jaoks. Stitamine
<100 % toimub madalal keevitusvoolul. Niipea kui keevituskaar on stabiilne, tduseb keevitusvool
(sujuvkaivitus) seadistatud keevitusvoolu nimivaartusele.
Eelised.
- Madalal keevitusvoolul suttivate elekt-
(A4 roodide siiliteomaduste paranemine
- Rabu kasutamise vahendamine oluli-
sel maaral
3) - Keevituspritsmete vahenemine
90A
(1) Kaivitusvool
(2) Kaivitusvoolu kestus
30A (3) Peavool
_ Kaivitusvoolu aega saab seadistada var-
t raselektroodi menuus.

Kaéivitusvoolu néide < 100% (sujuvkaivitus)
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Funktsioon su-
juvkaivitus

Liheneva keevituskaare puhul vbib keevituspinge vaheneda nii palju, et varraselektrood
kipub kinni jd&ma. Lisaks voib varraselektroodi hddgumine 16ppeda.

Hobgumise 16ppemist saab takistada funktsiooni Anti-Stick aktiveerimise abil. Kui varras-
elektrood hakkab kinni jadma, lulitab toiteallikas keevitusvoolu viivitamatult vélja. Parast
varraselektroodi eraldamist tdddeldavalt detaililt saab keevitamist muretult jatkata.

Anti-Stick-funktsiooni saab aktiveerida ja inaktiveerida menudus:
Protsessiparameetrid / TIGIMMA/CEL Uldine / Elektrood.
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Varraselektroodiga/CEL-keevitamise protsessipara-
meetrid

Varra.selektroo$hl anN 19§ 1r ' X 11:27
CEL-i protsessi- P T TAC > 18.08.21
parameetrid TIG welding Common

TIGIMMAICEL

TIG pulse
\ , G
e d a d Q =
Welding process ﬂ ~ommon

General Ignition- & Trigger GMAW
e

d 0 mode m\.’Q

Process - Components &
parameters CycleTIG Wirefeeder Monitoring

~ setup
N sy 2
Defaults nMMA Next page
= =< 3 >

Varraselektroodi/CEL-i protsessiparameetrid:
Elektrood, CEL

Komponentide ja seire protsessiparameetreid vt Ik 184.

Varraselektroodi
protsessipara-
meetrid

Kaivitusvoolu kestus
kuumkaivitus

0,0-2,0s
Tehaseseadistus: 0,5 s

Optimaalse keevitustulemuse saavutamiseks tuleb ménedel juhtudel seadistada
kuumkaivituse funktsioon.

Eelised.

- Suuteomaduste paranemine, ka halbade stiiteomadustega elektroodide korral
- Alusmaterjali parem segunemine kaivitusetapis, mistdttu tekib vahem kulmliiteid
- Ra&bu kasutamise vahendamine olulisel maaral

Tunnuskover
voimaldab valida elektroodi tunnuskdverat

I-constant / 0,1-20,0 A/V / P-constant / Pinnaldikamine (ainult mudelil iWave 500 DC ja

AC/DC)
Tehaseseadistus: |-konstant
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con-20A/V (1) Varraselektroodi todsirge
(2) Varraselektroodi td0sirge pikema
keevituskaare puhul
(3) Varraselektroodi t60sirge lihema
keevituskaare puhul
4) Tunnuskdver valitud parameetri ,I-
konstant puhul (konstantne keevi-
— tusvool)
A f/’, (5) Tunnuskdver valitud parameetri
* —t — ,0,1=20% puhul (seadistatava kal-
0 100 200 300 400 I (A) ~
denurgaga langev tunnuskdver)
(6) Tunnuskdver valitud parameetri ,P-
konstant puhul (konstantne keevi-
tusvdimsus)

(7) Naide seadistatud diinaamika kohta, kui on valitud tunnuskdver (4)
(8) Naide seadistatud diinaamika kohta, kui on valitud tunnuskdver (5) voi (6)

I-konstant (konstantne keevitusvool)

- Kui on seadistatud parameeter ,l-konstant®, hoitakse keevitusvoolu keevituspingest
olenemata konstantsena. Tekib vertikaalne tunnuskoéver (4).

- Parameeter ,I-konstant” sobib eriti hasti rutiilelektroodide ja aluseliste elektroodide
jaoks.

0,1-20,0 A/V (seadistatava kaldenurgaga langev tunnuskéver)

- Parameetrite ,0,1-20" abil saab seadistada langeva tunnuskdvera (5). Seadistusva-
hemiku moodustab 0,1 A/V (vaga jarsk) kuni 20 A/V (vaga lame).

- Lameda tunnuskdvera (5) seadistust soovitatakse kasutada tiksnes Cel-elektroodide
jaoks.

P-konstant (konstantne keevitusvdimsus)

- Kui on seadistatud parameeter ,P-konstant®, hoitakse keevitusvéimsust olenemata
keevituspingest ja keevitusvoolust konstantsena. Tekib huperboolne tunnuskdver
(6).

- Parameeter ,P-konstant® sobib eriti hasti Cel-elektroodide jaoks.

Pinnaldikamine
- Susinikelektroodiga pinnaldikamise tunnuskdver
(ainult mudelil iwave 500 DC ja iWave 500 AC/DC)

| (8) (1) Varraselektroodi t60sirge
v (“’) (a)é’? (2) Varraselektroodi tédsirge pikema
0 1 *(6) keevituskaare puhul
s | “\ 11— (3) Varraselektroodi tddsirge lihema
w | /(a)€9 — k’:b)// () keevituskaare puhul
= W (C)/ @) (4) Tunnuskdver valitud parameetri ,I-
1 ] Iy % konstant* puhul (konstantne keevi-
21 T © tusvool)
10 F D (5) Tunnuskdver valitud parameetri
N s ,0,1-20" puhul (seadistatava kal-
100 | 200 300 wo 1 denurgaga langev tunnuskdver)
L-50% 1+ Dynamik (6) Tunnuskdver valitud parameetri ,P-

konstant puhul (konstantne keevi-
tusvdimsus)
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(7) Naide seadistatud diinaamika kohta, kui on valitud tunnuskdver (5) vai (6)
(8) Véimalik voolumuutus valitud tunnuskdverate (5) véi (6) puhul olenevalt keevitus-
pingest (keevituskaare pikkus)

(a) Td6punkt pika keevituskaare puhul
(b) Td6punkt seadistatud keevitusvoolu Iy puhul

(c) Té6punkt lihikese keevituskaare puhul

Joonisel kujutatud tunnuskdverad (4), (5) ja (6) kehtivad varraselektroodi kasutamisel,
mille karakteristik vastab keevituskaare pikkuse puhul tddsirgele (1).

Séltuvalt seadistatud keevitusvoolust (I), nihkub tunnuskdverate (4), (5) ja (6) I6ikepunkt
(t66punkt) médda toosirget (1). ToGpunkt annab teavet hetkel kasutatava keevituspinge
ja hetkel kasutatava keevitusvoolu kohta.

Fikseeritud keevitusvoolu (I) puhul véib t66punkt nihkuda médda tunnuskéveraid (4),

(5) ja (6) olenevalt praegu kasutatavast keevituspingest. Keevituspinge U oleneb keevi-
tuskaare pikkusest.

Kui keevituskaare pikkus muutub, nt tddsirgete (2) jargi, saadakse t60punkt vastava tun-
nuskdvera (4), (5) voi (6) I16ikepunktina voi tddsirgetega (2).

Kehtib tunnuskdverate (5) ja (6) jaoks: Olenevalt keevituspingest (keevituskaare pikku-
sest) muutub keevitusvool (1) ka vaiksemaks voi suuremaks ning Iy seadistusvaartus

jaab samaks.

Anti-Stick

sees/valjas
Tehaseseadistus: sees

Liheneva keevituskaare puhul voib keevituspinge vaheneda nii palju, et varraselektrood
kipub kinni jadma. Lisaks voib varraselektroodi hddgumine 16ppeda.

Hb&6gumise 16ppemist saab takistada funktsiooni Anti-Stick aktiveerimise abil. Kui varras-
elektrood hakkab kinni jddma, lUlitab toiteallikas keevitusvoolu viivitamatult valja. Parast
varraselektroodi eraldamist tdddeldavalt detaililt saab keevitamist muretult jatkata.

Katkemise pinge
Keevituspinge piirang

2090V
Tehaseseadistus: 20 V

Keevituskaare pikkus oleneb pohimdtteliselt keevituspingest. Keevitamise I6petamiseks
on tavaliselt vaja varraselektrood tdddeldavast detailist selgelt eemale tdsta. Parameeter
vdimaldab keevituspinge piiramist vaartusele, mis véimaldab keevitamise I6petada juba
siis, kui varraselektroodi tstetakse toddeldavast detailist vaid veidi eemale.

MARKUS.

Kui keevitamise ajal lakkab keevitamine sageli tahtmatult, siis seadistage katke-
mise pinge parameeter kdrgemale vaartusele.

AC sagedus
ainult vahelduvvooluga varraselektrood-keevitamisel (keevitusparameeter Polaarsus =
AC)

40-250 Hz
Tehaseseadistus: 60 Hz



CEL-i protsessi-
parameetrid

Kaivitusvoolu kestus
kuumkaivitus

0,0-2,0s
Tehaseseadistus: 0,5 s

Optimaalse keevitustulemuse saavutamiseks tuleb mdnedel juhtudel seadistada
kuumkaivituse funktsioon.

Eelised.

- Suuteomaduste paranemine, ka halbade siiiteomadustega elektroodide korral
- Alusmaterjali parem segunemine kaivitusetapis, mistottu tekib vahem kalmliiteid
- Ra&bu kasutamise vdhendamine olulisel maaral

Anti-Stick

sees/valjas
Tehaseseadistus: sees

Liheneva keevituskaare puhul voib keevituspinge vaheneda nii palju, et varraselektrood
kipub kinni jadma. Lisaks voib varraselektroodi hddgumine 16ppeda.

H6dgumise 16ppemist saab takistada funktsiooni Anti-Stick aktiveerimise abil. Kui varras-
elektrood hakkab kinni jdama, IUlitab toiteallikas keevitusvoolu viivitamatult valja. Parast
varraselektroodi eraldamist tdddeldavalt detaililt saab keevitamist muretult jatkata.

Katkemise pinge
Keevituspinge piirang

2090V
Tehaseseadistus: 20 V

Keevituskaare pikkus oleneb pdhimdtteliselt keevituspingest. Keevitamise I6petamiseks
on tavaliselt vaja varraselektrood td6deldavast detailist selgelt eemale tosta. Parameeter
vdimaldab keevituspinge piiramist vaartusele, mis vdimaldab keevitamise I6petada juba
siis, kui varraselektroodi tdstetakse téddeldavast detailist vaid veidi eemale.

MARKUS.

Kui keevitamise ajal lakkab keevitamine sageli tahtmatult, siis seadistage katke-
mise pinge parameeter kdrgemale vaartusele.
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Pinnaldikamine (iWave 500 DC ja iWave 500 AC/DC)

Ohutus /A HOIATUS!

Valest kasutamisest tingitud oht.

Suurte vigastuste ja varalise kahju oht imberkukkuvate gaasiballoonide tttu.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete selle kasutusjuhendi taielikult
I&bi lugenud ja selle sisust aru saanud.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete kbik stisteemi komponentide ka-
sutusjuhendid, eelkdige ohutuseeskirjad taielikult 1abi lugenud ja nende sisust aru
saanud.

/A HOIATUS!

Elektrilook voib olla surmav.

Kui toiteallikas on paigaldamise ajal vooluvérguga tGihendatud, on oht saada raskeid ke-

havigastusi vdi tekitada suurt varalist kahju.

» Teostage koiki toid seadmel ainult siis, kui toiteallika vorguliliti on asendis -O-.

» Teostage kdiki t6id seadmel ainult siis, kui toiteallikas on vérgust lahutatud.

Ettevalmistus TAHTIS! Pinnal&ikamise jaoks on vajalik toiteiihenduse ja 120 mm? kaabli labimédduga
maanduskaabel. Muude, ilma toitelhenduseta maanduskaablite jaoks peab toiteallikas-
se olema sisse ehitatud lisavarustus OPT/i TPS 2. pluss pistikupesa.

Peale selle on pinnaldikuri GUhenduse jaoks vajalik toitelihenduse adapter — Dinse.

II' Lalitage toitellliti asendisse O

E| Tédmmake toitepistik pistikupesast valja

[3] Votke MIG/MAG-keevituspdleti lahti

E| Pistke maanduskaabel (-) elektrilhendusse ja lukustage

|E| Uhendage maanduskaabli teine ots toddeldava detailiga

|E| Paigaldage toiteihenduse adapter — Dinse (+) elektrilihendusele

Pistke pinnaldikuri bajonettkinnitusega toitepistik (+) elektrilhendusele ja lukustage
see, keerates seda paremale

Uhendage pinnaldikuri surudhuiihendus surudhutoitega
To6réhk: 57 bar (konstantne)

|E| Kinnitage susinikelektrood nii, et elektrooditipp ulatub u 100 mm pinnaldikurist valja;
pinnaldikuri 6hu valjavooluavad peavad olema all

Pistke toitepistik pistikupessa

Pinnal6éikamine
A\  ETTEVAATUST!

Vigastuste ja vara kahjustamise oht elektril6ogi tottu.

Kui toiteluliti on lulitatud asendisse 1, on pinnaldikuris olev elektrood pingestatud.

» Tahelepanu tuleb pddrata sellele, et elektrood ei puutuks vastu inimesi voi elektrit
juhtivaid v6i maandatud osi (nt korpus jne).
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/\ ETTEVAATUST!

Valjust toomiirast tingitud isikukahjude oht.
» Kasutage pinnaldikamisel sobivat kuulmiskaitsevahendit.

[1] Ldlitage toiteldliti asendisse |

m Seadistage menilpunktis Protsessiparameetrid / TIG/IMMA/CEL Uldine / Elektrood
parameeter ,Tunnuskdver” vaartusele ,Pinnaldikamine® (viimane kirje)

MARKUS.

Katkestuspinge ja kaivitusvoolu aja seadistusi ignoreeritakse.

[3] Valige ,OK"
[4] Valige menlils Keevitusmeetod / Meetod / Elektrood

Kui on valitud keevitusmeetod varraselektroodiga keevitamine, inaktiveeritakse vajaduse
korral olemasolev jahutusseade. Seda ei ole vdimalik sisse lilitada.

MARKUS.

Parameetreid, mis seadistati siisteemiosa juhtpaneelil (nt traadi etteandeseade voi
kaugjuhtimine), ei saa teatud juhtudel vooluallika juhtpaneelil muuta.

E| Valige ,Elektroodkeevitamine®
Kuvatakse pinnaldikamise parameetrid.

E| Seadistage peavool olenevalt elektroodi 1abimdddust elektroodi pakendil olevate
andmete jargi.

MARKUS.

Suuremate voolutugevuste korral juhtige pinnaldikurit mélema kaega.
» Kasutage sobivat keevituskiivrit.

Avage pinnaldikuri kdepidemel olev surudhuventiil.
Alustage to6tlemist.

Susinikelektroodi kohtumisnurk ja I6ikamiskiirus maaravad 6hupilu sligavuse.

Pinnaldikamise parameetrid vastavad varraselektroodiga keevitamise keevitusparameet-
ritele, vt Ik 152.
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Reziim Job
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EasyJob-reziim

Uldteave Kui on aktiveeritud EasyJob reziim, kuvatakse ekraanile lisaks 5 puutenuppu, mis
vdimaldavad max 5 t66punkii kiiret salvestamist.
Seejuures salvestatakse hetkel kehtivad keevitusega seotud satted.

EasyJob-reziimi - s ‘ " qr
L J

aktiveerimine s

4-step

TIG welding

Language Units |/ Standards
-, s

e ‘!;’ﬁ AR MR u]]]ﬂ

Welding process System

Time & Date EasyJobs 2]

¢ \l/,u, . pEmse T

P
Cacametire System data Syri*l /ines

Il

Defaults parameter view setup Parameter view iJob A EIRon

Documentation

[1] Valige ,Eelseadistused”
[2] Valige ,Kuvamine
[3] Valige ,EasyJobid*

Kuvatakse Ulevaade EasyJob-reziimi aktiveerimise/inaktiveerimise kohta.

[4] Valige ,EasyJobid sees*
[5] Valige ,OK"

EasyJob-reziim on aktiveeritud ja kuvatakse eelsatted.
[6] Valige ,Keevitamine*

Keevitusparameetrites kuvatakse 5 EasyJobi puutepinda.

EasyJobi MARKUS.
toopunktide sal-
vestamine EasyJobid salvestatakse to6numbrite 1-5 alla ja neid saab kuvada ka reziimi Job

kaudu.
EasyJobi salvestamisel kirjutatakse Gle sama Jobi numbri alla salvestatud Job!
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EasyJobi
toopunktide ku-
vamine

EasyJobi
toopunktide kus-
tutamine
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3[4 5 ]
~ 3 sec. |I|

EasyJob | EasyJob | EasyJob ] EasyJob | EasyJob
1 2 3 4 )
EasyJob | EasyJob | EasyJob ] EasyJob ] EasyJob
1 2 3 4 5

Bl I O I CI

E| Hetkel kehtivate keevitussatete sal-
vestamiseks puudutage umbkaudu 3
sekundiks uhte EasyJobi puutenuppu-
dest

Puutenupp muudab esmalt suurust ja
varvi. Umbes 3 sekundi parast muudab
puutenupp taas varvi.

Seadistused on salvestatud.

Viimati salvestatud seadistused on akti-
veeritud. Aktiivne EasyJob on kuvatud
EasyJobi puutenupul linnukesega.

Tuhjad EasyJobi puutenupud on tumehalli varvi.

B CI N OO CE

Néide:

EasyJobid 1 ja 4 on funktsiooniga;
EasyJobid 2, 3 ja 5 on funktsioonita;
EasyJob 1 on aktiivne

<33ec.|I|

EasyJob | EasyJob | EasyJob |} EasyJob | EasyJob
1 2 3 4 )

2 EN E OO©) G

ElN (N CID

> 5 sec. EI

EasyJob | EasyJob | EasyJob | EasyJob | EasyJob
1 2 K] 4 5

EasyJob | EasyJob | EasyJob | EasyJob ] EasyJob
1 2 3 4 5

X N EN O CI

[1] Salvestatud EasyJobi tédpunkti kuva-
miseks puudutage korraks vastavat
EasyJobi puutenuppu (< 3 sekundit)

Puutenupp muudab korraks suurust ja
varvi ning kuvatakse 16puks linnukesega.

Kui parast EasyJobi puutenupu puuduta-
mist ei kuvata linnukest, ei ole selle puute-
nupu alla t6dpunkti salvestatud.

EasyJobi t66punkti kustutamiseks
puudutage asjakohast EasyJobi puu-
tenuppu 5 sekundiks

Puutenupp

- muudab esmalt suurust ja varvi;

- muudab 3 sekundi jarel uuesti varvi;
salvestatud t66punkt kirjutatakse Ule
tegeliku seadistusega.

tdstetakse parast ca 5 sekundit puna-
selt esile (= kustutamine).

EasyJobi t6dpunkt kustutati.



Reziim Job

Uldteave

satete salvesta-
mine Jobina

Vooluallikale saab salvestada ja reprodutseerida kuni 1000 Jobi.
Keevitusparameetrite kasitsi dokumenteerimine ei ole vajalik.
Reziim Job tdstab nii kvaliteeti automaatseteks ja manuaalseteks rakendusteks.

Jobide salvestamine saab toimuda liksnes keevitusreziimil. Jobide salvestamisel arves-
tatakse lisaks hetkel kehtivatele keevitussatetele ka protsessiparameetrite ja masinate
teatud eelsatetega.

II' Seadistage parameetrid, mille soovite salvestada Jobina.
- Keevitusparameetrid
- Keevitusmeetod
- Protsessiparameetrid
- Vajaduse korral masina eelsatted

N\ Y tt‘

TIG 4-step

TIG
welding _/-\. ‘-_'

-

Welding process Main Current Save as

Job
Process

?9
parameters

Defaults m Full screen
K R
? 50% 21s ' ! ’

|Z| Valige ,Jobina salvestamine®

Kuvatakse Jobide loend.

Olemasoleva Jobi ulekirjutamiseks valige see seaderatta keeramise teel vélja ja vajutage
seaderattale (voi valige ,Edasi®).

Parast turvakiisimuse naitu saab valitud Jobi Ule kirjutada.

Uue Jobi puhul tuleb valida ,Uue Jobi koostamine®

E| Vajutage seaderattale / valige ,Edasi*

Kuvatakse jargmine vaba Jobi number.

E Keerake seaderatast ja valige soovitud salvestuskoht
E| Vajutage seaderattale / valige ,Edasi®

Kuvatakse klaviatuur.

167




Jobi keevitamine
— Jobide kuvami-
ne

168

[6] Sisestage Jobi nimi
Valige ,OK" ja kinnitage Jobi nimi / vajutage seaderattale

Nimi vbOetakse kasutusele ja kuvatakse kinnitus edukalt salvestatud Jobi kohta.

Valjumiseks valige ,Lopetamine” / vajutage seaderattale

MARKUS.

Enne Jobi kuvamist veenduge, et keevitussiisteem oleks Jobi jargi kokku pandud
ja paigaldatud.

-\ ‘ ‘ ‘ v 2 07:46

65.08.2
TIG 4-step cHil

TIG welding Process
TIG TiG-Coldwire

-\ am\ NS O 1

Welding process

E Wode

MMAISMAW

2y @ KN O

D

Process n Job mode MIGIMAG Pulse-Synergic Filler metal
parametefs

q X ™ O ||||||i

Defaults MIG/MAG Stands ergic Next page

[1] Valige ,Keevitusmeetod"
[2] Valige ,Meetod"
[3] Valige ,Job*

Jobi reziim on aktiveeritud.
Lisaks kuvatakse ,Jobi keevitamine® ja viimati kuvatud Jobi andmed.

[4] Valige ,Jobi keevitamine®
E| Keerake seaderatast ja valige ,Jobi number” (valge taust)
|E| Soovitud Jobi valimiseks vajutage seaderattale (sinine taust)

Keerake seaderattale ja valige soovitud Jobi number (sinine taust)
Valitud Jobi nimi kuvatakse tegeliku vaartuse naidu kohale.

Vajutage seaderattale ja votke valitud Jobi number kasutusele (valge taust)
[9] Alustage keevitamist

TAHTIS! Reziimil Job saab muuta (iksnes keevitusparameetrit ,,Jobi number®, kuid
Ulejaanud keevitusparameetreid saab Uksnes vaadata.



Jobi optimeerimi-
ne

- tt‘

TIG 4-step
TIG welding

—

Optimize Job

Q

<

Pre-settings for K

"Save as JOb“_'O)

Welding process

Process
parameters

Defaul

B

E| Valige ,Protsessi parameetrid*
[2] Valige ,JOB*
El Valige ,Jobi optimeerimine“

07:31

23.08.21

Common
TIGIMMAICEL

Correction limits
3

Common
GMAW

Components &
Monitoring

JOB

0o )

Kuvatakse Ulevaade viimati optimeeritud Jobist.

E| Keerake seaderatast ja valige Job v6i muudetavad Jobi parameetrid

Jobi ja Jobi parameetreid saab valida ka puutenupu ,Jobi number / Jobi paramee-

ter puudutamisel.

Job number/
Job parameter

Valige ,Job*
- Vajutage seaderattale

Jobi number tdstetakse siniselt esile ja seda saab nutud muuta.

- Muudetava Jobi valimiseks keerake seaderatast
- Jobi muutmiseks vajutage seaderatast

Jobi parameetri valimine.

- Keerake seaderatast ja valige parameeter, mida soovite muuta

- Vajutage seaderattale

Parameetri vaartus tostetakse siniselt esile ja seda saab nitd muuta.

- Keerake seaderatast, muudetud vaartus voetakse viivitamatult kasutusele
- Vajutage seaderatast, et saaksite valida muid parameetreid

[5] Valige ,L8petamine*
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Jo_bl nime muut- -\ “ ‘
mine TIG 4-step

TIG
welding _/-\.. ‘n-'

-

Welding process Main Current Save as
Job

&\
I — NN e
R ¢ />

Process n
parameters

Defaults m Full screen
K R
T 50%  2.1s : W N

Valige ,Jobina salvestamine®
(tootab ka reziimis Job)

Kuvatakse Jobide loend.

-\ s . : 15:24

G 2
TIG 4-step e

Store Job 23

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2 Rename

Job

0003: Easyjob 3 Y ¢
‘

load Job 0004: Easyjob 4

— 0005: Easyjob 5
D% Y

w
Cancel 0010: IEﬁ-Side-up y

x Create a new Job

|Z| Keerake seaderattale ja valige Job, mille nime soovite muuta

[3] Valige ,Jobi nime muutmine*
Kuvatakse klaviatuur.

E Muutke klaviatuuri abil Jobi nime
[5] Valige ,OK" ja kinnitage muudetud Jobi nimi / vajutage seaderattale

Jobi nimi muudeti. Kuvatakse Jobide loend.

[6] Mendst valjumiseks valige ,Katkestamine*
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Jobi kustutamine

CNY tt‘

TIG 4-step
TIG
welding _/-\.. ’n-'

-

Welding process Main Current Save as

Job
@I
[ — %N -0
(5o} g />

Process
parameters

Defaults m Full screen
K R
T 50%  2.1s : W N

Valige ,Jobina salvestamine®
(tootab ka reziimis Job)

Kuvatakse Jobide loend.

-\ s : =

G 2
TIG 4-step e

Store Job 23

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2 Rename

Job
0003: Easyjob 3

load Job 004: Easyjob 4

L 0005: Easyjob 5

LLLLE TN
Cancel 0010: Ieft-side-up

x Create a new Job

|Z| Keerake seaderatast ja valige Job, mille soovite kustutada
[3] Valige ,Jobi kustutamine*

Kuvatakse Jobi kustutamiseks vajalik turvakisimus.
E Valitud Jobi kustutamiseks valige ,Jah®
Job kustutati. Kuvatakse Jobide loend.

E| Menuust valjumiseks valige ,Katkestamine®

171



Jobi laadimine Jobi laadimise funktsiooni abil saab laadida salvestatud Jobi vdi EasyJobi andmed keevi-
tamise funktsiooni alla. Jobi vastavad andmed kuvatakse keevitusparameetrites ja neid
saab keevitamisel kasutada, muuta vdi salvestada uue Jobi voi EasyJobina.

=\ ¢ | C

:'rwle[: ding —/-\- -n-_ ’l‘

an,

Welding process Main Current

Process
parameters

Defaults m Full screen

" R
gf 50%  2.1s - e N

Valige ,Jobina salvestamine®
(t6otab ka reziimis Job)

Kuvatakse Jobide loend.

|Z| Keerake seaderatast ja valige Job, mille soovite laadida
[3] Valige ,Jobi laadimine®

Kuvatakse Jobi laadimiseks vajalik teave.
[4] Valige ,Jah*
Valitud Jobi andmed laaditakse keevitamise funktsiooni alla.

Laaditud Jobi andmeid saab nuid kasutada keevitamisel (v.a Jobi reziimis), muuta voi
salvestada uue Jobi vbi EasyJobina.
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Jobi protsessiparameeter

Protsessipara- - t
meetrid JOB nc.\ z.st:, ‘ ‘

i Common
-* Optimize Job Correction limits LI LA
. e

Welding process

Pre-settings for

Q "Save as JOb“_'O)

Process Components &
parameters Monitoring

=l

Komponentide ja seire protsessiparameetreid vt Ik 184.

Jobi protsessipa-  Jobi optimeerimiseks saab seadistada jargmised protsessiparameetrid.
rameetrite opti-

meerimine Tooparameetrid

Kaivitusvool vtk 76
[% peavoolust]

UpSlope vtk 76
[s]

Pdhivool vt Ik 77
(Al

Redutseerimisvool vtk 77

neljataktilises reZiimis
[% peavoolust]

Down-Slope vtlk 78
[s]

Léppvool vtk 78
[% peavoolust]

AC Balance vtk 79
ainult iwave AC/DC-toiteallikatega

[%]

Elektroodi I1&8bimdot vtk 76
[mm]
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Keevitusmeetodi seadistused

Polaarsus vt Ik
[DC-/AC]
TIG-keevituspOleti tdéreziim vt Ik 66
[2-taktiline / 4-taktiline / punktkeevitus]

TIG-i impulsiseadistused
Traageldamine vt Ik 89
[s]
Impulss-sagedus vt Ik 89
[Hz]
P&hivool vtk 89
[% peavoolust]
Dutycycle vtk 89
[%]
Impulsi kaarekuju vt Ik 89
[ruut/kolmnurk/siinus]
Pdhivoolu kaarekuju vt Ik 89
[ruut’kolmnurk/siinus]

TIG AC seadistused

(ainult iwave AC/DC-toiteallikatega)
AC-sagedus vtk 91
[Hz]
AC voolunihe vt Ik 91
[%]
Positiivse poollaine kaare kuju vt Ik 91
[ruut’kolmnurk/siinus]
Negatiivse poollaine kaare kuju vt lk 91
[ruut’kolmnurk/siinus]

Traadi etteandmismehhanismi seadistused
TIG-i traadikorrektuur -10-10

Tehaseseadistus: 0

Traadi etteandmismehhanism 1 vt |k 98
[m/min]
Traadi etteandmismehhanism 2 vt |k 98
[%]
Traadi viibeaeg kaivitamisel vt Ik 98
[s]
Traadi viibbeaeg I6petamisel vt Ik 98
[s]
Traadi tagasitdmme [6petamisel vt |k 98
[mm]
Traadi asend kaivitamisel vt Ik 98

[mm]




Traadi sisestuskiirus vt Ik 98
[m/min]

Siiiite- ja tooreziimiseadistused
KS-sude vt Ik 94
[sisse / vélja / touch HF / valine]
KS-sute viiteaeg vt Ik 94
[s]
Vastupidise polaarsusega suitamine vtk 76
[valjas/sees]

Keevituskaare jalgimine
Suite katkemine vt Ik 94
[s]
Keevituskaare katkemise filtriaeg vt |k 94
[s]
Keevituskaare katkemise jalgimine vt |k 94
[ignoreeri / viga]
Redutseerimisvool neljataktilises reziimis vtk 76
[% peavoolust]
Down-Slope vtk 76
[s]
Loppvool vtk 76
[% peavoolust]
AC Balance vtk 79
ainult iWave AC/DC-toiteallikatega
[%]
Elektroodi I1&8bimdot vtk 76
[mm]

Tooreziimi eelseadistused
Keevituskaare katkemise pinge vt |k 94
[Vl
Comfort-Stopi tundlikkus vt |k 94
[Vl

TIG - iildised seadistused
Kaivitusvoolu aeg vt Ik 92
[s]
Léppvoolu aeg vt Ik 92
[s]
Slope 1 redutseerimisvool vt Ik 92
[s]
Slope 2 redutseerimisvool vt Ik 92
[s]
Punktkeevituse kestus vt lk 92

[s]
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Gaasi ettevool

[s]

vt 1k 99

Gaasi jarelvool vt Ik 99
[s]
TIG Jobi korrigeerimispiirangud

Ulemine peavoolu piirang 0-50%
[%] Tehaseseadistus: 0%
alumine peavoolu piirang -50-0%
[%] Tehaseseadistus: 0%
Jobslope 0,0-10,0 s

maarab aja praeguse, valitud t60 ja jarg-
mise t60 vahel

[s]

Tehaseseadistus: 0 s

CycleTIG
CycleTIG aktiveeritud vt |k 97
Intervalliaeg vt Ik 97
[s]
Intervallipausi kestus vt Ik 97
[s]
Intervalli tstklid vt |k 97
Pdhivool vt Ik 97
[A]

Limit Monitoring
Pinge seadepunkt 0,0-100,0V
V] Tehaseseadistus: 100,0 V
alumine pingepiir -10,0-0,0 V
V] Tehaseseadistus: -1,0 V
Ulemine pingepiir 0,0-10,0V
V] Tehaseseadistus: 1,0 V

Pingehalbe maksimaalne aeg

[s]

valjas / 0,1-10,0 s
Tehaseseadistus: valjas

Voolu seadepunkt 0,0-1000,0 A
[A] Tehaseseadistus: -
alumine voolupiir -100-0 A
[A] Tehaseseadistus: -10 A
Glemine voolupiir 0-100 A
[A] Tehaseseadistus: 10 A

Vooluhélbe maksimaalne aeg

[s]

valjas / 0,1-10,0 s
Tehaseseadistus: valjas

Traadi etteandmismehhanismi seade-
punkt
[m/min]

vt 1k 98




Jobi korrigeeri-
mispiirangute
seadistamine

Traadi etteandmismehhanismi alumine
piir
[Mm/min]

-10,0-0,0 m/min
Tehaseseadistus: -1,0 m/min

Traadi etteandmismehhanismi tlemine
piir
[m/min]

0,0-10,0 m/min
Tehaseseadistus: 1,0 m/min

Traadi etteandmismehhanismi halbe mak-
simaalne aeg

[s]

valjas / 0,1-10,0 s
Tehaseseadistus: valjas

Keevituse kestuse seadepunkt 0,0-999,9 s
[s] Tehaseseadistus: 5,0 s
keevitusaja alumine piir -50,0-0,0 s
[s] Tehaseseadistus: -1,0 s
Keevitusaja ulemine piir 0,0-50,0 s

[Al

Tehaseseadistus: 1,0 s

Keevitusaja monitoorimine

véaljas / sees
Tehaseseadistus: valjas

Energia seadepunkt 0,0 — max kJ
[kJ] Tehaseseadistus: 1,0 kJ
Alumine energiapiir -100,0-0,0 kJ
[kJ] Tehaseseadistus: 0,0 kJ
Ulemine energiapiir 0,0-100,0 kJ
[kJ] Tehaseseadistus: 1,0 kJ

Energia monitoorimine

valjas / sees
Tehaseseadistus: valjas

Reaktsioon Uletamisel

Ignoreeri / Hoiatus / Rike
Tehaseseadistus: ignoreeri

Iga Jobi jaoks saab eraldi maarata keevitusvdimsuse ja keevituskaare pikkuse korrigeeri-

mispiirangud.

Kui Jobi jaoks maaratakse korrigeerimispiirangud, saab Jobi keevitamise ajal korrigeeri-
da Jobi keevitusvbimsust ja keevituskaare pikkust maaratud piirangute vahemikus.
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any ‘

TIG welding Common

Optimize Job TIGIMMAICEL
-\ i . e
e : [—]

=]

Welding process Common

Pre-settings for GMAW
Q "Save as Job" 0) e
€A

%

Process Components &
parameters Monitoring

==
=] Ea

E| Valige ,Protsessi parameetrid*
[2] Valige ,JOB*
[3] Valige ,Korrigeerimispiirangud

Kuvatakse Ulevaade viimati kuvatud Jobi korrigeerimispiirangutest.
E Keerake seaderatast ja valige Job v6i muudetavad Jobi piirangud

Jobi ja Jobi piiranguid saab valida ka puutenupu ,Jobi number / Jobi paramee-
ter puudutamisel.

Job number/
Job parameter

Valige ,Job*
- Vajutage seaderattale

Jobi number tdstetakse siniselt esile ja seda saab nutd muuta.

- Muudetava Jobi valimiseks keerake seaderatast
- Jobi muutmiseks vajutage seaderatast

Jobi piirangute valimine.
- Keerake seaderatast ja valige soovitud piirangurihm
- Vajutage seaderattale

Valitud piirangurihm avatakse.

- Keerake seaderatast ja valige tlemine vdi alumine piirmaar
- Vajutage seaderattale

Piirangu vaartus tdstetakse siniselt esile ja seda saab nuidd muuta.

- Keerake seaderatast, muudetud vaartus voetakse viivitamatult kasutusele
- Vajutage seaderatast, et saaksite valida muid piiranguparameetreid
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[5] Valige ,L8petamine”
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Eelseadistus su- Eelseadistuse suvandi ,Jobina salvestamise” all saab kindlaks maarata standardvaartu-
vandile ,,Jobina sed, mis vOetakse Ule iga uue loodud t66 puhul.

salvestamine®
anN ¢ | :

3.08.2
= Sl 23.08.21
TIG welding Common
TIGIMMAICEL

Optimize Job Correction limits
s

=]

Common

Pre-settings for GMAW

"Save as :lob" _,9)

Process Components &
parameters E Monitoring

=
Default; n JOB
QT /08 |

|I| Valige ,Protsessi parameetrid*
[2] Valige ,JOB*
E| Valige ,eelseadistus suvandile ,Jobina salvestamine

[4] Kinnitage kuvatud teave
Kuvatakse uue Jobi salvestamiseks vajalikud eelseadistused.

E| Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter
|E| Vajutage seaderatast

Keerake seaderatast ja muutke vaartust

Vajutage seaderatast

[e] Valige ,L8petamine*
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Protsessiparameetrid
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Ulevaade

Ulevaade Protsessiparameetrid / WIG/MMA/CEL (ldine ... vt Ik 89
Protsessiparameetrid / MIG/MAG (ldine ... vt [k 129
Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine ... vt Ik 184

Protsessiparameetrid / JOB ... vt Ik 173
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Protsessiparameetrid Komponendid ja jarelevalve

Protsessipara-
meetrid Kompo-
nendid ja jalgimi-
ne

Komponentide
protsessipara-
meetrid

184

TIG welding Common
TIGIMMAICEL

Components Drainingl/filling
-\ torch hose pack_

Ty @% Fm = E

Welding process Common

System adjust Arc break watchdog GMAW

settings Y 2
) —

0]

Process Components &

parameters Wire Sti(:k Wire StiCK Monitoring
contact tip ¢ work piece
E=S \

R\ —_
Defaults E/Velding circuit Next page

QT coupling g ‘

Protsessiparameetrid Komponendid ja jalgimine: komponendid, pdleti voolikupaketi
tihjendamine/taitmine, siisteemi Uhtlustamine, keevituskaare katkemise jalgimine, traadi
kinnipdletus kontaktdllsil, traadi kinnipdletus téddeldaval detailil, keevitusahela Gihen-
dus, traadilépu jalgimine, gaasi monitoorimine, mootorijéu seire

Jahutuskontuur

Jahutusringluse t66reziim
jahutusseadme juhtimiseks

eco / auto / sees / valjas
Tehaseseadistus: auto

auto

Keevitamise alguses hakkab jahutusseade t66le (ventilaator ja jahutusvedeliku pump
tootavad).

Parast keevitamise 16ppu tdé6tab jahutusseade 2 minutit edasi. Parast 2 minutit [Ulitub ka
jahutusseade valja.

sees
Pidevkaitus

Kohe, kui toiteallikas sisse lilitatakse, hakkab jahutusseade t6o6le (ventilaator ja jahutus-
vedeliku pump tdéétavad pidevalt)

valjas
Tood ei saa teha, ka mitte keevituse kaivitamisel

eco
Jahutusvedeliku pump hakkab t6dle keevituse kaivitamisel.
Ventilaator hakkab t66le alates jahutusvedeliku tagasivoolutemperatuurist 40 °C (104 °F)
(ainult koos lisavarustusse kuuluva Flow Thermo anduriga).

Pdleti voolikupaketi taitmisel on jahutusvedeliku pumba jareltéotamisaeg 10 sekundit, kui
labivool on > 0,7 I/min.



Parast keevituse 16ppemist tddtab jahutusseade veel vahemalt 15 sekundit edasi. Kohe
kui jahutusvedeliku tagasivoolutemperatuur on < 40 °C, lilitub jahutusseade valja.
Maksimaalne jareltd6tamisaeg on 2 minutit.

Vooluanduri filtriaeg
(ainult siis, kui jahutusseadmel on lisavarustusena Flow Thermo andur)
vooluanduri kaivitumise ja hoiatuse valjastamise vahele jadva aja seadistamiseks

5-25s
Tehaseseadistus: 10 s

Jahuti labivoolu hoiatuspiir

(ainult siis, kui jahutusseadmel on olemas Flow-Thermo-andur)

Kui parameeter aktiveeritakse, antakse sisestatud vaartusest allapoole langemise korral
hoiatus.

valjas /0,75/0,8/0,85/0,9/0,95
Tehaseseadistus: valjas

Etteandmismehhanism

Traadi sisestuskiirus
traadi sisestuskiiruse seadistamiseks, millega traatelektrood vdi keevitustraat pdleti vooli-
kupaketti sisestatakse

Nt: 2—25 m/min / 20-3935 ipm
(soltuvalt traadi etteandmismehhanismist)
Tehaseseadistus: 10 m/min

Toiteallikas

Siiite katkestamine
Traadi pikkus kuni kaitselUliti rakendumiseni

off / 5-100 mm (0,2-3,94 in)
Tehaseseadistus: off

MARKUS.

Suite katkemise protsessiparameeter on kaitsefunktsioon.
Eelkdige suurtel traadi kiirustel voib kuni kaitselllitini edastatav traadi pikkus erineda
seadistatud traadi pikkusest.

T66pdhimote:

kui vajutatakse poletinuppu, algab viivitamatult gaasi voolamine. Seejarel kaivitub traadi
etteandemehhanism ja suutamine. Kui seadistatud, etteantud traadi pikkuse ulatuses
elektrivoogu ei teki, lllitub seade iseseisvalt valja.

Jargmiseks sliitamiskatseks vajutage uuesti pbletinuppu.

Sense-juhe

véljas / sees
Tehaseseadistus: valjas

Roboti seadistused

TouchSensing-tundlikkus
TouchSensing-tundlikkuse seadistamiseks té6deldavate detailide erinevate pindade ja
valiste hairingute jaoks
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(TouchSensing = dmbluse otsimine anduri olemasoleva vdimsuse abil automaatsel kee-
vitamisel)

TouchSensing toimib gaasidisi voi traatelektroodiga.

Gaasiduisiga TouchSensing toimib ainult siis, kui lisavarustus OPT/i WF gaasiditside
positsiooniotsing on integreeritud roboti traadi etteandmismehhanismi ja olemasoleva ro-
botiliidese korral.

0-10
Tehaseseadistus: 1

0
puhaste pealispindade, pikkade ja killastunud lUhiste korral, vastupidav ja rikete suhtes
mittetundlik

10
tahmunud pindadele, suur méétmisest tulenev hairetundlikkus

Ei ole méeldud keevitamiseks mitmete toiteallikatega Ghel komponendil!
Isoleeritud pealispindasid ei saa tuvastada.
Talitlusviis TouchSensing-tundlikkuse tuvastamiseks:

- kaivitage tehases seadistatud vaartusega 1
- kui rakendussignaali ei kdla, siis suurendage TouchSensingi tundlikkust

Servatuvastus ,,WireSense*
Servatuvastuse aktiveerimiseks/maaramiseks WireSense'i abil (lisavarustus)

valjas / 0,5-20,0 mm
Tehaseseadistus: valjas

Servatuvastus ,WireSense* toimib ainult

- automatiseeritud rakenduste puhul

- kui OPT/i WireSense on toiteallikal olemas (tarkvara aktiveerimine)

- koos CMT-susteemi komponentidega WF 60i Robacta Drive CMT, SB 500i R traadi
puhvriga voi SB 60i R ja WFi Reel.

WireSense aktiveeritakse tavaliselt roboti kontrolleriga. Kui roboti kontroller annab ette
vaartuse > 0,5 mm, kirjutatakse toiteallikal kasitsi seadistatud vaartus Ule.

Kui on aktiveeritud ,ignition timeout” (,stlte timeout“) parameeter, kehtib ka see Wire-
Sense'ile.

Vaikese signaaliulatusega Uldiste roboti kontrollerite puhul (nt lineaarveermikud) saab
WireSense'i seadistada kasitsi toiteallikal.

Economy-Image'i néide:
- Start/stopp toimub kontrolleri kaudu.
- Servakoérguse etteandmine toimub toiteallikal.




keevituspoleti
voolikupaketi
tiihjendamine /
taitmine

Pdleti voolikupaketi tiihjendamise/taitmise eeldused:

- Jahutusseadmel peab olema lisavarustus OPT/i Torch Deflate
- Jahutusseadme t6o6reziim = eco voi auto

- Toiteallikas ei tohi olla keevitusreZiimis

- Pdleti voolikupaketti ei tohi praegu taita

- Poletipea korpus peab olema monteeritud

- Pdleti voolikupakett peab olema 6igesti Uhendatud

MARKUS.

Pikkade voolikupakettide > 4 m tiihjendamisel voib téis jahutusvedeliku paak tle
voolata - libastumisoht!
» Jargige jahutusseadme kasutusjuhendit ja ohutussuuniseid!

Poleti voolikupaketi tilhjendamine

II' Valige Protsessiparameetrid / Komponendid / Pdleti voolikupaketi tihjendamine/
taitmine

[2] Jérgige kuvatud juhiseid

E| Valige ,Kaivita“ ning jargige kuvatavaid juhiseid

VoI

Vajutage keevituspdletil nuppu LED ja
hoidke seda allavajutatuna

Vajutage nuppu Down (-) ja hoidke se-
da 2 sekundit allavajutatuna

[5] Jargige kuvatud juhiseid

* Toimingu katkestamiseks vajutage voimsuse ajutise
vdhendamise nuppu

Kui jahutusvedeliku temperatuur on liiga kérge, kaivitatakse jahutusfaas. Jahutusfaasi
ajal vilgub keevituspédletil olev LED umbes 2 korda sekundis.

Seejarel kaivitatakse tiihjendamine. Tuhjendamine kestab umbes 30 sekundit. TUhjenda-
mise ajal vilgub keevituspdletil olev LED umbes 1 kord sekundis

Parast tiihjendamist kuvatakse vastav kinnitus.
Pdletipea korpuse saab niid vahetada.
Enne pdletipea korpuse vahetamist lllitage toiteallikas eelnevalt valja.

TAHTIS! Tiihja pdleti voolikupaketiga ei saa keevitadal!
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Siisteemi haales-
tamine
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Poéleti voolikupaketi taitmine

E| Vajutage gaasikontrolli nuppu ja jargige kuvatavaid juhiseid

E| Vajutage keevituspdletil nuppu LED ja
hoidke seda allavajutatuna

E| Vajutage nuppu Down (-) ja hoidke se-
da 2 sekundit allavajutatuna

[3] Jargige kuvatud juhiseid

Parast taitmist kuvatakse vastav kinnitus.

E' Ldlitage taitmisprotsess nupuga OK vélja

Kui keevitussiisteemis kasutatakse kahte mootorit, tuleb need protsessi stabiilsuse taga-
miseks haalestada.

PushPull-seadmete v6i mahakerimise funktsiooniga traadi etteandmismehhanismidega
keevitussisteemide puhul tuleb parast slisteemi paigaldamist véi traadi etteandmismeh-
hanismide vahetamist siisteem haalestada.

Kuvatakse markus.

[1] Valige ,OK" ja kéivitage ststeemi haélestamine

Susteemi haalestamise abiprogramm kaivitub.

[2] Jérgige kuvatud juhiseid

Sisteemi saab haalestada ka manuaalselt.
Sisteemi haalestamine:
|I| Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / Stisteemi haalestamine

Kui stisteemi haalestamine on vajalik, kaivitub sisteemi haalestamise abiprogramm. Ku-
vatakse sUsteemi haadlestamise abiprogrammi esimene etapp:

[2] Jérgige kuvatud juhiseid



Keevituskaare
katkemine

Traadi kinnipole-
tus kontaktduiisil

Siisteemi haadlestamise abiprogrammi edasiste etappide kuvamiseks valige ,Edasi/
vajutage seaderatast

Susteemi edukal haalestamisel kuvatakse kinnitus.

Siisteemi haalestamise abiprogrammi I6petamiseks valige ,Lopetamine” / vajutage
seaderatast

E| Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / Keevituskaare katkemise
jalgimine

Kuvatakse Ulevaade ArcBreakWatchdog (,Keevituskaare katkemise jalgimine®).

E| Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter
E| Vajutage seaderattale (sinine taust)
E' Keerake seaderatast ja muutke parameetri vaartust (sinine taust)

Keevituskaare katkemise reaktsioon = ignorieren (inaktiveeritud):
toiteallikas jaab ka edaspidi t6dle ja ekraanil ei kuvata veateadet.

Keevituskaare katkemise reaktsioon Fehler (inaktiveeritud):
kui keevituskaar katkeb ja seadistatud keevituskaare katkemise ajavahemikus ei teki
elektrivoogu, lllitub seade iseeneslikult vélja ja ekraanil kuvatakse veateade.

Tehaseseadistus = ignorieren

Keevituskaare katkemine = 0-2,00 s
Seadistatud ajavahemiku Uletamisel edastatakse viga.

Tehaseseadistus = 0,2 s

|E| Keevituskaare katkemise jalgimise funktsiooni aktiveerimiseks valige ,,OK*

Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / Traadi kinnipdletus kon-
taktdudsil

Kuvatakse Ulevaadet ,Kontaktdlusi traadi kinnipdletus — Setup-menui®.

E| Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter
E| Vajutage seaderattale (sinine taust)
E| Keerake seaderatast ja muutke parameetri vaartust (sinine taust)

Kontaktdudsile kinnipdlemine = ignoreeri:
Kontaktdudsi traadi kinnipélemise kontroll on inaktiveeritud.

Kontaktduisi kilge kinnipdlemine = Fehler (aktiveeritud):
Kontaktdudsi kilge kinnipdlemine peatab keevitusprotsessi.

TAHTIS! Jalgimine on vaimalik ainult liihikaar-protsesside puhul.
Tehaseseadistus = ignorieren

Filtriaeg = 0,5-5,0 s
Maksimaalne kestus ilma lUhikaar-lUhiseta, kuni keevitusprotsess katkestatakse.

Tehaseseadistus = 0,5 s
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Toodeldava detai-
li traadi taga-
sipoletus

Keevitusahela
tihendus

Traadilopu jalgi-
mine

190

E| Valige seadistamise I6petamiseks ,,0OK*

Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / Traadi kinnipdletus té6del-
daval detailil

Kuvatakse Ulevaade , Traadi kinnipdletus tdddeldaval detailil — Setup-menii®.

E| Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter
E| Vajutage seaderattale (sinine taust)
E' Keerake seaderatast ja muutke parameetri vaartust (sinine taust)

Toéodeldavale detailile traadi tagasipdletus = ignorieren:
Tdddeldavale detailile traadi tagasipdletuse kontroll on inaktiveeritud.

Toéodeldavale detailile traadi tagasipdletus = Fehler (aktiveeritud):
Traadi kinnipdlemine t6ddeldava detaili kilge peatab keevitusprotsessi.

Tehaseseadistus = ignorieren

E| Valige seadistamise I6petamiseks ,,OK*

|I| Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / Keevitusahela Ghendus
[2] Jargige kuvatud juhiseid

Parast keevitusahela ihendamist kuvatakse vastav kinnitus.

|I| Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / jargmine leht / Traadilépu
jalgimine
[2] ,Komponendid ja jalgimine*

Kuvatakse Ulevaade , Traadildpu jalgimise Setup-menid*.
E| Pddrake seaderatast ja valige parameeter olenevalt traadi Idppemise jalgimisest:

(1) Traadi I6ppemise reaktsioon
OPT/i WF R WE rénga andur

Wire end drum sensor (2) error 4.100,878,CK

Traadi [6ppemise reaktsioon

OPT/i WF R WE trummel

4,100,879,CK

(3) Traadi Idppemise reaktsioon
OPT/i WF R WE traadi ots
4,100,869,CK

Wire end ring sensor (1) error

Wire end wire spool (3) error (2)

E| Vajutage seaderattale (sinine taust)



Gaasi monitoori-
mine

|E| Keerake seaderatast ja muutke parameetri vaartust (sinine taust)

Reaktsioon = viga:
Traadi [bppemise viga, keevitusprotsess peatatakse kohe. Viga kuvatakse ekraanil.

Reaktsioon = parast dmbluse [6ppu:
Traadi I6ppemise viga kuvatakse kehtiva keevitusprotsessi I6ppedes ekraanil.

Reaktsioon = ignoreerige (inaktiveeritud):
Traadi [6ppemise tuvastamisel reaktsioon puudub

Tehaseseadistus = viga

Valige seadistamise I6petamiseks ,,OK*”

Gaasiseire parameeter on saadaval ainult siis, kui traadi etteandmismehhanismil voi
SplitBoxil on olemas lisaseade OPT/i gaasi labivooluandur.

Gaasi monitoorimisel saab maarata gaasivoolu alumise piiri. Kui gaasivoog on kindla aja
jooksul olnud alampiirist vaiksem, jargneb sellele kohe veateade ja keevitamine peata-
takse.

[1] Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / jargmine leht / Gaasi moni-
toorimine

Kuvatakse Ulevaade ,,Gaasi monitoorimine®.
E| Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter:

Gaasivoolu alumine piir
Seadistusvahemik: 0,5-30,0 I/min
Tehaseseadistus: 7,0 I/min

Gaasihalbe maksimaalne aeg
Seadistusvahemik: off / 0,1-10,0 s
Tehaseseadistus: 2,0 s

Gaasiteguri andur
Seadistusvahemik: auto / 0,90-20,00

Oluliste gaasitegurite lilevaade:
1,00 - C1 (COy)

1,52 - M21 ArC-18

1,69 - M12 ArC-2.5

1,72 - 11 (argoon)

11,8 - 12 (heelium)

Tehaseseadistus: auto

MARKUS.

Valesti seadistatud gaasitegur voib mojutada oluliselt kaitsegaasi kogust ja nii ka

keevitustulemust.

Seadistuse ,auto” all on peetud silmas kdiki Froniuse keevitusandmebaasist parinevaid

standardgaase.

» Gaasiteguri manuaalne seadistamine on soovituslik ainult erigaaside puhul ja parast
konsulteerimist.
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Mootorijou seire
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Vajutage seaderattale (sinine taust)
E| Keerake seaderatast ja muutke parameetri vaartust (sinine taust)
E| Valige seadistamise I6petamiseks ,OK"

|I| Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / jargmine leht / Mootorijéu
seire

Kuvatakse Ulevaade ,Motor — force monitoring“ (,Mootorijéu seire®).
|Z| Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter:
Wire feed force monitoring (Traadi etteandejou seire)

Seadistusvahemik:

Ignoreeri (reaktsioon puudub)

Hoiatus (kuvatakse hoiatus)

Viga (keevitusprotsess katkestatakse, kuvatakse veateade)
Tehaseseadistus: Ignoreeri

Maximum force (Maksimaalne joud)
Seadistusvahemik: 0-999 N
Tehaseseadistus: O N

Max. time of force deviation (J6uhalbe maksimaalne aeg)
Seadistusvahemik: 0,1-10,0 s
Tehaseseadistus: 3 s

[3] Vajutage seaderattale (sinine taust)
E| Keerake seaderatast ja muutke parameetri vaartust (sinine taust)
|E| Valige seadistamise I6petamiseks ,,OK*



Eelseadistused
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Eelseadistused

Uldteave MARKUS.

Seoses piisivara uuendusega voivad seadmel olla funktsioonid, mida kasutusju-
hendis ei kirjeldata, voi vastupidi.

Lisaks vbivad uksikud joonised erineda vahesel maaral teie seadme juhtelementidest.
Nimetatud juhtelemendid toimivad siiski samamoodi.

/\  HOIATUS!

Vaarkasutus voib pohjustada tosist varalist kahju ja tekitada vigastusi.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete selle kasutusjuhendi taielikult
I&bi lugenud ja selle sisust aru saanud.

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete kbik stisteemi komponentide ka-
sutusjuhendid, eriti ohutuseeskirjad taielikult Iabi lugenud ja nende sisust aru saa-
nud.

Ulevaade .Eelseadistused” sisaldavad jargmisi valikuvdimalusi:
- Nait
- Sisteem
- Dokumentatsioon
- Haldus
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Eelseadistused — Kuvamine

Kuva eelseadis- TIG welding

tused
L{{L{{{]

Language
=, ” o
_’ o 3

Welding process

Time & Date

Process

parameters System data

parameter view setup

&l

= 8 =

Keele seadistami- |I| Valige Eelseadistused / Kuva / Keel
ne

E| Valige OK / Vajutage seaderatast

Units | Standards

= (g (I

EasyJobs

Synergic lines

Il

Parameter view iJob

W

[2] Keerake seaderatast ja valige soovitud keel

Uhikute/normide |I| Valige Eelseadistused / Kuvamine / Uhikud / Normid

seadistamine [2] Valige soovitud iihik

[3] Valige soovitud norm:

EN

Lisamaterjali nimetus Euroopa normide jargi

AWS

Lisamaterjali nimetus American Welding Standardi jargi

[4] Valige ,OK"

Kuvatakse Ulevaade uhikutest ja normidest.

Documentation

Administration

(25}

Kuupaeva ja kel- Kuupéeva ja kellaaega saab maarata NTP-ga (Network Time Protokoll) vdi manuaalselt.

laaja seadistami-

ne II' Valige Eelseadistused / Kuva / Kuupaev ja kellaaeg

Kuupéeva ja kellaaja maaramine NTP-ga

DNS-Server peab olema ligipaasetav voi konfigureeritud, kui vérguparameetrid on ma-
nuaalselt seadistatud (vt Vérguparameetrite manuaalne seadistamine, lehekiilg 204).

m Keerake seaderatast ja valige ,Kuupéev ja kellaaeg automaatselt*
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Siisteemi andme-
te kuvamine

Sisestage kohaliku ajaserveri aadress
Kohaliku ajaserveri aadressi saate oma IT-administraatorit vdi internetist (nt:
pool.ntb.org).

[4] Sisestage ajavodnd
Ajavddnd peab vastama toiteallika asukohale.

E| Valige aja sunkronisatsiooni kaivitamiseks ajaserveri test.

NTP-serveri aeg stinkroonitakse toiteallikaga. Kui NTP on seatud, stinkroonitakse kell ka
parast toiteallika taaskaivitamast, kui ajaserveriga saab Uhendust luua.

[6] Valige ,Ulekanne

Kuupéeva ja kellaaja manuaalne seadistamine
Kuupéeva ja kellaaja manuaalseks seadistamiseks ei tohi ,Automaatne kuupaev ja kella-
aeg” valitud olla.

Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter:
aasta/kuu/paev/tund/minut
(valge taust)

Parameetri muutmiseks vajutage seaderatast (sinine taust)

E| Keerake seaderatast ja seadistage soovitud vaartus (sinine taust)

E| Vajutage seaderatast ja votke seadistatud vaartus kasutusele (valge taust)
|E| Valige ,OK" / vajutage seaderatast

Kuvatakse eelseadistuste kuva.

[1] Valige Eelseadistused / Kuva / Susteemi andmed

Kuvatakse hetkel kehtivad siisteemi andmed.

Hetkevaartuste keevituskaare pinge kW

l IP IP ei taga ndidismootmiste tiheda sageduse tottu mittepidevate keevi-
tusprotsesside puhul keevituskaare diget keskvaartust.

Teadaoleva keevituskiiruse puhul saab arvutada energia I16igu kohta:

E=IP/vs

E Energia 16igu kohta Uhik on kd/cm
IP Keevituskaare voimsuse thik on kW
VS Keevituskiiruse thik on cm/s

Keevituskaare energia kJ

IE tagab ndidismddtmiste korge sageduse téttu mittepidevate keevi-
tusprotsesside puhul keevituskaare energia dige summa.
Keevituskaare energia on keevituskaare véimsuse summa kogu keevi-
tusaja jooksul.

Teadaoleva keevisdmbluse pikkuse puhul saab arvutada energia 16igu
kohta:
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E=IE/L

E Energia 16igu kohta Uhik on kd/cm
IE Keevituskaare energia Ghik on kJ
L Keevisdmbluse pikkuse Uhik on cm

Keevituskaare energiat kasutatakse eelistatult kasikeevitusel energia
I6igu kohta arvutamisel.

Praegu kasutatava keevituskiiruse Ghik on cm/min

Praegu seadistatud Job

[
<0

Praegu kasutatav keevisdmblus

Keevisdmbluse kestus sekundites

Praegu kasutatav mootorivool amprites, traadi etteandmismehhanism
1
(keevituskaarele lahim traadi etteandmismehhanism)

Praegu kasutatav mootorivool amprites, traadi etteandmismehhanism
2
(nt Push/Pull-siisteemi tagumine traadi etteandmismehhanism)

Praegu kasutatav mootorivool amprites, traadi etteandmismehhanism
3
(nt traadi maharullimist ja etteandmist vdimaldav Push/Pull-siisteem)

Praegu kasutatava mootorijou Uhik on N, traadi etteandmismehhanis-
mi mootor 1

HHEEE

Praegu kasutatava mootorijou Uhik on N, traadi etteandmismehhanis-
mi mootor 2

@ F

Praegu kasutatava mootorijou hik on N, traadi etteandmismehhanis-
mi mootor 3

i"l

Jahutusseadme praegu kasutatav labivoolukogus (I/min)
(sisseehitatud OPT/i CU Flow-Thermo-Sensori valiku puhul)

Veateade, kui labivoolukogus on < 0,7 I/min

Praegu kasutusel olev kaitsegaasi labivool
(olemasoleva OPT/i gaasiregulaatori valiku korral)




Kogu kaitsegaasi tarve
(olemasoleva OPT/i gaasiregulaatori valiku korral)

Jahutusseadme praegu kasutatav jahutusvedeliku temperatuur (°C)
(sisseehitatud OPT/i CU Flow-Thermo-Sensori valiku puhul)

Veateade edastatakse juhul, kui jahutusvedeliku temperatuur on > 70
°C
(mbddetakse jahutusvedeliku tagasivoolamisel)

Keevituskaare pdlemisaeg tundides

Toiteallika kogu kasutusaeg tundides

[2] Sisteemi andmete valikust lahkumiseks valige OK

Kuvatakse eelseadistuste kuva.

Tunnuskodvera |I| Valige Eelseadistused / Kuva / Tunnuskdverad
kuva

Kuvatakse tunnuskdverate kuva valikud.

[2] Tehke soovitud kuvavalik

Kuva kehtivad tunnuskdverad:
materjaliseadistustes kuvatakse Uiksnes kehtivad tunnuskdverad.

Kuva asendatud tunnuskoverad:

peale kehtivate tunnuskdverate kuvatakse materjaliseadistustes ka asendatud, va-
nemad tunnuskdverad. Neid saab valida ka osana materjaliseadistustest.

[3] Valige ,OK"

Kuvatakse eelseadistuste kuva.
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Parameetrindidu
seadistamine
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Selle funktsiooniga saab TIG-i keevitusparameetrites kuvada lisaparameetreid voi -sea-
distusi.

- Tédparameetrid:
AC Balance, elektroodi |abimoot

- Keevitusmeetodi parameetrid:
kerakujulise vormi reziim, polaarsus, TIG-keevituspdleti t66reziim

- TIG-i impulsiseadistused:
Traageldamine, impulss-sagedus, pohivool, Dutycycle, impulssvoolu kaare kuju,
pdhivoolu kaare kuju

- AC seadistused:
AC-sagedus, AC-voolunihe, positiivse poollaine kaare kuju, negatiivse poollaine
kaare kuju

- Suuteparameetrid:
KS-slilide, KS-sliite viiteaeg, Vastupidise polaarsusega stiitamine

- Todreziimi eelseadistused:
Pdletinupp, Keevituskaare katkemise pinge, Mugavus-stopi tundlikkus

- Kaivituse/ldpu seadistused:
kaivitusvoolu aeg, 1dppvoolu aeg

- Neljataktilise reziimi seadistused:
redutseerimisvool Slope 1, redutseerimisvool Slope 2

- Punktkeevituse seadistused:
punktkeevituse kestus

- Gaasi eelseadistused:
gaasi ettevool, gaasi jarelvool

- Cycle TIG:
CycleTIG aktiveeritud, Intervalliaeg, Intervalli pausiaeg, Intervalli tstiklid, Pdhivool

- Traadi etteandmismehhanismi seadistused:
Traadi kiirus 1/2, Traadi kaivitusviivitus, Traadildpu viivitus, Traadi tagasitdmbamine
I6pus, Traadi asend kaivitamisel

- Dynamic Wire:
TIG traadikorrektuur

Parameetrindidu taiendamine:

E| Valige Eelseadistused / Kuva / Parameetrindidu seadistamine
E| Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter

E' Vajutage seaderatast

E| Valige Parameetrindidu seadistusest valjumiseks OK

Parameetrit kuvatakse valitud keevitusparameetrite juures ning seda saab seal ka muu-
ta.



iJobi parameetri-
kuva

Selle funktsiooniga saab Jobides salvestada lisaparameetreid voi -seadistusi.

- Tédparameetrid:
Kaivitusvool, UP-Slope, Redutseerimisvool, Down-Slope, Léppvool, AC Balance,
Elektroodi 1abimoot

- Keevitusmeetodi parameetrid:
kerakujulise vormi reZiim, Polaarsus

- TIG-i impulsiseadistused:
Traageldamine, impulss-sagedus, pohivool, Dutycycle, impulssvoolu kaare kuju,
pdhivoolu kaare kuju

- AC seadistused:
AC-sagedus, AC-voolunihe, Positiivse poollaine kaare kuju, Negatiivse poollaine
kaare kuju

- Suuteparameetrid:
Vastupidise polaarsusega suutamine

- Todreziimi eelseadistused:
Pdletinupp, Keevituskaare katkemise pinge, Mugavus-stopi tundlikkus

- Kaivituse/ldpu seadistused:
kaivitusvoolu aeg, 1dppvoolu aeg

- Neljataktilise reziimi seadistused:
redutseerimisvool Slope 1, redutseerimisvool Slope 2

- Punktkeevituse seadistused:
punktkeevituse kestus

- Cycle TIG:
CycleTIG aktiveeritud, Intervalliaeg, Intervalli pausiaeg, Intervalli tstklid, Pdhivool

- Traadi etteandmismehhanismi seadistused:
Traadi etteandmismehhanism 1

- Dynamic Wire:
TIG traadikorrektuur

iJobi parameetrinadidu taiendamine:

E| Valige Eelseadistused / Kuvamine / iJobi parameetrikuva
E| Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter

E' Vajutage seaderatast

E| iJobi parameetrikuvalt lahkumiseks valige OK

Parameetrit kuvatakse Jobides ja seda saab seal ka muuta.
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Eelseadistused — Suisteem

Siisteemi eelsea-
distused

Seadmeteabe ku-
vamine

Tehaseseadistus-
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TIG adv
welding
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Welding process

Process
parameters

Defaults
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TIG adv
welding

=\

Welding process

Process
parameters

Defaults
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|I| Valige Eelseadistused / Stisteem / Teave

Information
@

] |

Website password

Network settings
Wire feeder
setup -

Previous page

-

TWIN Setup

AR

Kuvatakse seadme teave:
seerianumber, pildiversioon, tarkvaraversioon, |P-aadress

|Z| Seadmeteabest lahkumiseks valige OK

Restore factory
settings

System

Mode Setup
(N

Power source E F<umentation

configuration '.

Administration

Next page

Interface

setup

Documentation

Administration

(25}

E| Valige Eelseadistused / Stisteem / Tehaseseadistuste taastamine

Tehasesatete jaoks kuvatakse turvakisimus.

E| Vaartuste seadistamiseks tehasesatetele valige ,Jah”



Veebisaidi sa-
lasona ldhtesta-
mine

Tooreziimi Setup

Protsessiparameetrid ja masina eelseadistusvaartused lahtestatakse tehasesatetele. Ku-
vatakse Ulevaade eelseadistuste susteemist.

[1] Valige Eelseadistused / Susteem Veebisaidi salaséna
Kuvatakse veebilehe salasdna lahtestamiseks vajalik turvakisimus.
E| Veebisaidi salasdna lahtestamiseks valige ,Jah*

Veebisaidi salasona lahtestatakse tehasesatetele.
Kasutajanimi = admin
Salasdna = admin

Kuvatakse Ulevaade eelsatete slisteemist.

Valige Eelseadistused / Susteem / Tddreziimi Setup

Keerake seaderatast ja valige
MIG/MAG-keevituspoleti Setup
\Yell

TIG-keevitusplleti Setup

[~ [=]

Vajutage seaderatast

Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter
Parameetri muutmiseks vajutage seaderatast
Seadistusparameetri muutmiseks keerake seaderatast

[N [o] [o] [=] [«]

Vaartuse rakendamiseks vajutage seaderatast
Seadistuse rakendamiseks ja tooreziimi Setupist lahkumiseks valige OK

MIG/MAG keevituspoleti Setup
Neljataktiline erireziim = Guntrigger

Funktsioon voéimaldab pdletinupuga keevituse ajal Jobide vahel imberlllitamist JobMas-
teri keevituspodleti ja valitud spetsiaalse neljataktilise t66reziimi abil. Jobide vahel
Umberlllitamine toimub seejuures maaratud Jobi rthmade vahel.

Jobi rihm maaratakse jargmise mitteprogrammeeritud Jobi abil.

Naide:

Jobi riihm 1: Jobi nr 3/4/5

Jobi nr 6 ei ole maaratud ==> Jobi rihma 1 16pp
Jobi riihm 2: Job nr 7/8/9

- Keevitamist alustades valitakse Jobi rihmas automaatselt vaikseima numbriga Jobi.

- Jobi rihmasisene Umberlllitumine jarjekorras jargmisele Jobi numbrile toimub, kui
vajutada korraks péletinuppu (< 0,5 sekundit).

- Keevitamise I6petamiseks hoidke pdletinuppu rohkem kui 0,5 sekundit all.

- Jargmisele Jobi rihmale Umberlllitamiseks hoidke JobMasteri keevituspdletil olevat
nuppu ,Parameetriseadistus” tle 5 sekundi all.

203




Vorguparameetri-
te manuaalne
seadistamine
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Punktkeevitus

Kahetaktiline = punktkeevitus kahetaktilises reziimis:

Punktkeevitus téoétab seni, kuni pdletinuppu hoitakse all, ja I6petatakse hiljemalt parast
punktkeevituse kestuse I6ppu.

Pdletinupu vabastamine seiskab punktkeevituse enne punktkeevituse aja 16ppu.

Neljataktiline = punktkeevitus neljataktilises reziimis:

Punktkeevitus kaivitatakse parast pdletinupu vajutamist ja Idpetatakse hiljemalt parast
punktkeevituse kestuse I6ppu.

Pdletinupu teistkordne vajutamine seiskab punktkeevituse enne punktkeevituse kestuse

I6ppu.

Lisateave punktkeevituse kohta:
- Lk 142 (Punktkeevitus Uldiselt)
- Lk 142 (Punktkeevituse kestus)

Erindit JobMaster = on (sees)

JobMasteri keevituspdletil saab nlild seadistada jargmised punktid ja neid kasutada:
- Tooreziim

- SynchroPuls

- Gaasikontroll

Péletinupuga Jobide valimine = on (sees)

Funktsioon vdimaldab pdletinupu abil jargmisele Jobile tmberlilitamist. Umberliilitamine
toimub seejuures maaratud Jobi rithmades.
Jobi rihm maaratakse jargmise mitteprogrammeeritud Jobi abil.

Naide:

Jobi riihm 1: Jobi nr 3/4/5

Jobi nr 6 ei ole maaratud ==> Jobi rihma 1 [6pp
Jobi riihm 2: Job nr 7/8/9

- Keevitamist alustades valitakse Jobi rihmas automaatselt vaikseima numbriga Jobi.
- Jobi rihmasisene Umberlllitumine jarjekorras jargmisele Jobi numbrile toimub, Kui
vajutada korraks péletinuppu (< 0,5 sekundit).
- Keevitamise I6petamiseks hoidke pdletinuppu rohkem kui 0,5 sekundit all.
- Jargmisele Jobi rihmale vahetamiseks vajutage poletinuppu kiiresti kaks korda
(< 0,3 s, 2 korda).

Umberliilitumine saab toimuda tiihikaigul vai keevitamise ajal.

TIG-keevituspoleti Setup
Kerakujulise vormi reZiimi aktiveerimine/inaktiveerimine pdletinupust

Pdletinupp 12 - Kerakujulise vormi reziim = sees:
Kerakujulise vormi reziimi saab aktiveerida péletinupu pika vajutamisega.

Pdletinupp 12 - Kerakujulise vormi reZiim = valjas:
Kerakujulise vormi reziimi ei saa aktiveerida pdletinupu pika vajutamisega.

|I| Valige Eelseadistused / Stisteem / Vorgu Setup
[2] Valige vork

Kuvatakse Ulevaade vdrgu Setupist.
Kui DHCP on aktiveeritud, on vorguparameetrid IP-aadress, alamvdrgumask ja stan-
dardne vdrguvarav halli taustaga ning neid ei saa seadistada.



WLANI seadista-
mine

Keerake seaderatast ja valige DHCP
[4] Vajutage seaderatast

DHCP inaktiveeritakse, vorguparameetreid saab nliiid seadistada.

E| Keerake seaderatast ja valige soovitud vérguparameeter
E| Vajutage seaderatast

Kuvatakse valitud vérguparameetrite numbriklahvistik.

Sisestage vorguparameetri vaartus
Vajutage ,,OK" ja kinnitage vorguparameetri vaartus / vajutage seaderatast

Vérguparameetri vaartus voetakse lle. Kuvatakse llevaade vorgu Setupist.

E Vérgu Setupi muudatuste kasutusele vétmiseks valige ,Salvestamine®

[1] Valige Eelseadistused / Susteem / Vérgu Setup
[2] Valige WLAN

Kuvatakse WLAN Setupi Ulevaade.
Riigikoodi seadistamine

[1] Valige Riigikoodi seadistamine
|Z| Vajutage seaderatast

Keerake seaderatast ja valige riik
[4] Valige ,OK"

WLAN:I aktiveerimine
[1] Valige WLAN:i aktiveerimine

Aktiveeritud WLAN:I korral kuvatakse puutenupus linnuke, puutenupud Vérgu lisami-
ne ja Vérgu kustutamine on aktiivsed.

Vérgu lisamine
[1] Valige Vérgu lisamine
Kuvatakse saadaolevad WLAN-vdrgud.

E| Keerake seaderatast ja valige soovitud WLAN-vork
E' Vajutage seaderatast voi valige Lisa

[4] Sisestage andmed:

- aktiveerige DHCP
VOi

- Sisestage kasitsi IP-aadress, vérgumask, standardne vérguvarav, DNS-server 1
ja DNS-server 2:
keerake seaderatast ja valige soovitud element,
vajutage seaderatast,
sisestage numbriklahvistiku abil andmed,
kinnitage ,OK* abil

[5] Valige ,OK" ja lisage WLAN-v&rguna

Vérgu kustutamine
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Bluetoothi Setup
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E| Keerake seaderatast ja valige kustutatav WLAN-vork
[2] Valige Vérgu kustutamine
E| Kinnitage turvakisimus

WLAN-vork kustutatakse.

Uldteave

Igal Bluetoothi osalisel on oma MAC-aadress. MAC-aadressi abil on vdimalik maarata
suunatult toiteallikad, seejuures takistatakse vahelduvusi.

Toiteallikas saab pidada sidet alljargnevate Bluetoothi seadmetega:
- kaugjuhtimispult RC Panel Basic /BT

- jalgkaugjuhtimispult RC Pedal TIG /BT

- keevituskiiver Vizor Connect /BT

Aktiivset Bluetoothi Gihendust kuvatakse ekraani olekureal siniselt pdleva Bluetoothi
sumboliga.

Sama tudpi Bluetoothi seadmete puhul voib ohutuse méttes olla toiteallikaga aktiivselt
Uhendatud ainult Uks seade.
Véimalikud on aktiivsed Bluetoothi Ghendused mitmete, eri tllpi Bluetoothi seadmetega.

Olemasolevat aktiivset Bluetoothi Uhendust ei katkesta ega mdjuta teine Bluetoothi osali-
ne.

Bluetoothi kaugjuhtimispuldil on prioriteet kaabliga Ghendatud kaugjuhtimispuldi voi
kaitusfunktsiooniga keevituspdleti ule.

Kui keevitamise ajal katkeb toiteallika ihendus kaabli véi Bluetoothi kaugjuhtimispuldiga,
peatatakse keevitamine.

Bluetoothi seadistamine

[1] Valige Eelseadistused / Stusteem / Vérgu Setup
E| Valige Bluetoothi seadistus

Kuvatakse Bluetoothi Setup.

Toiteallika Bluetoothi funktsiooni aktiveerimine voi inaktiveerimine
- Valige puutenupp Bluetoothi aktiveerimine

Bluetoothi seadme lisamine
- Lulitage Bluetooth-seade sisse
- Valige puutevali Seadme lisamine

K&iki tuvastatud Bluetoothi seadmete loendeid kuvatakse nimedega, MAC-aadressi-
de ja teabega.

- Valige seaderatta abil soovitud Bluetoothi seade
- Kuvatava MAC-aadressi vordlemine seadmes oleva MAC-aadressiga

Valige puutenupp ,Insert” (,Lisa“), et luua aktiivne Ghendus valitud seadmega
- Valige puutenupp Salvesta

Aktiivset Uhendust kuvatakse teabe all.

Teabe all kuvatavad simbolid:



oo [§99%

Aktiivne Bluetoothi Gihendus

Bluetoothi osalise kaudu saab toiteallikale teha aktiivse muudatuse.

Olenevalt andmete kattesaadavusest kuvatakse Bluetoothi osalise lisateavet, naiteks
aku olek, signaalitugevus jms.

Sidestatud
Bluetoothi osaline oli juba korra toiteallikaga aktiivselt Ghendatud ja kuvatakse Bluetoothi
osaliste loendis.

Inaktiivne
Leiti uus Bluetoothi osaline vdi Bluetoothi osaline eemaldati kasutaja poolt.

Bluetoothi seadme kustutamine

- Valige seaderatta abil kustutatav Bluetoothi seade

- Valige puutenupp Seadme kustutamine

- Kinnitage seadme kustutamise turvaklsimus, vajutades OK

[3] Valige Bluetoothi Setupist véljumiseks OK
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[1] Valige Eelseadistused / Susteem / Toiteallika konfiguratsioon
Kuvatakse toiteallika konfiguratsioon.

E| Keerake seaderatast ja valige konfiguratsioonipunkt
[3] Vajutage seaderatast

Kuvatakse klaviatuur.

E| Sisestage klaviatuuri abil soovitud tekst (max 20 tdhemarki)
[5] Teksti kasutusele vétmiseks valige OK / vajutage seaderatast

Tekst voetakse kasutusele, kuvatakse toiteallika konfiguratsioon.

[6] Muudatuste rakendamiseks valige Salvestamine

Traadi etteandmismehhanismi seadistamises saab olemasolevaid potentsiomeetreid
traadi etteandmismehhanismil aktiveerida vdi inaktiveerida.

|I| Valige Eelseadistused / Susteem / Etteandmismehhanismi Setup

E| Vajutage seaderatast

Keerake seaderatast ja aktiveerige vdi inaktiveerige potentsiomeeter
[4] Valige ,OK"

Liidese seadistamises saate maarata, kas keevitusparameetrid on maaratud valiste ro-
botite kontrollerite poolt vdi sisemise toiteallika abil.

|I| Valige Eelseadistused / Stisteem / jargmine leht
[2] Valige Liidese seadistamine
Seadistage parameeter ,Keevitusparameetrid” vaartusele ,Valine* voi ,Sisemine*

valimine:
kdik parameetrid maaratakse roboti kontrollerite abil (ka keevitusparameetrid)

sisemine:
keevitusparameetrite seadistused asetsevad toiteallikas, roboti kontrollerid juhivad
signaale.

Tehaseseadistus:
valimine

[4] Valige ,OK"

TWIN Setupis maaratakse keevituskdverad 1 ja 2 toiteallikale.

E| Lllitage toiteallikas 2 sisse, toiteallikas 1 jatke valja lUlitatuna

El Kleepige kleebis 2 selgesti nahtavalt toiteallikale 2

E| Valige toiteallika 2 puhul Eelseadistused / Stisteem / jargmine leht
[4] Valige TWIN Setup



E| Parameetri muutmine valikule 2, valige Edasi

[6] Lulitage sisse toiteallikas 1

Kleepige kleebis 1 selgesti nahtavalt toiteallikale 1

Valige toiteallika 1 puhul Eelseadistused / Stisteem / jargmine leht
[9] Valige TWIN Setup

Kontrollige, kas parameeter on seatud vaartusele 1
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[1]

E| Valige Eelseadistused / Dokumentatsioon / P6hiseadistused
E' Vajutage seaderatast
[3] Keerake seaderatast ja muutke diskreetimissageduse véartust:

off (valja lulitatud)
Diskreetimissagedus ei ole aktiveeritud, salvestatakse Uksnes keskmised vaartused.

0,1-100,0 s
Dokumentatsioon salvestatakse seadistatud diskreetimissagedusega.

E| Diskreetimissageduse kasutusele vétmiseks valige OK

Kuvatakse llevaadet dokumentatsioonist.

El Valige Eelseadistused / Dokumentatsioon / Logiraamat

Kuvatakse logiraamat.
Puutenuppude abil saab kuvada keevitusi, sindmusi, rikkeid, hoiatusi voi teateid.

Logisse lisatakse jargmised andmed:

e g e Job

hhmmss rlmin kJ Mo.

No. ddmmyy

(1) () ©) (4) ® © O 6 ©

(1) Keevituse number
(2) Kuupéaev (ppkkaa)
3) Kellaaeg (hhmmss)



Piirvaartuse jalgi-
mise sisse-/
véljalilitamine

(4
5
(6
(7
(8

)
)
)
)
)
9)

Keevituse kestus sekundites

Keevitusvool amprites (keskmine vaartus)
Keevituspinge voltides (keskmine vaartus)

Traadi kiirus m/min

Keevituskaare energia (kJ) (lisateavet leiate |k 197)
Jobi number

Seaderatast keerates saab loendit kerida.

E| Logiraamatust valjumiseks valige OK

Jalgimise piirvaartus on kasutatav ainult seoses suvandiga OPT/i LimitMonitoring.

E| Valige Eelseadistused / Dokumentatsioon / Piirvaartuste jalgimine

[2] Vajutage seaderatast

E' Pddrake nuppu ja muutke jalgimispiiri vaartust:

véljas:
piirvaartuse jalgimine on inaktiveeritud

sees:
piirvaartuseid jalgitakse vastavalt seadistustele

Tehasesate:
valjas

E| Piirvaartuse jarelevalve seadistamiseks valige OK.

Kuvatakse Ulevaadet dokumentatsioonist.
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Kasutaja haldamine

Uldteave

Moistete selgitu-
sed

Eelmaaratud rol-
lid ja kasutajad

Kasutaja haldamine on méttekas juhul, kui sama toiteallikaga té6tab mitu kasutajat.
Kasutajat saab hallata erinevate rollide ja NFC-klahvide abil.

Séltuvalt kasutaja koolitustasemest voi kvalifikatsioonist maaratakse kasutajale erinevaid
rolle.

Administraator

Administraatoril on piiramatud ligipaasudigused kdigile toiteallika funktsioonidele. Tema
Ulesannete alla kuuluvad muuhulgas:

- rollide loomine;

- kasutajaandmete sisestamine ja haldamine;

- kasutajadiguste andmine;

- riistvara varskendamine;

- andmete salvestamine jne.

Kasutajahaldus
Kasutajahaldus hélmab kdiki toiteallikal registreeritud kasutajaid. Séltuvalt kasutaja kooli-
tustasemest voi kvalifikatsioonist maaratakse kasutajale erinevaid rolle.

NFC-kaart

Toiteallikale registreeritud konkreetsele kasutajale maaratakse NFC-kaart vdi NFC-
vétmehoidja.

NFC-kaardile ja NFC-votmehoidjale viidatakse selles kasutusjuhendis Uldiselt kui NFC-
votmele.

TAHTIS! Igale kasutajale tuleb maarata isiklik NFC-voti.

Roll
Rollid on mdeldud registreeritud kasutajate haldamiseks. Rollidega maaratakse kindlaks
juurdepaasudigused ja kasutajate labiviidavad todllesanded.

Jaotises Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus on tehases eelmaaratud kaks rolli.

Administraator
kdigi diguste ja véimalustega

Rolli ,administraator” ei saa kustutada, iUmber nimetada ega téddelda.

Roll ,administraator” sisaldab eelmaaratud kasutajat ,admin®, mida ei saa kustutada. Ka-
sutajale ,admin“ saab maarata nime, keelt, Ghikut, veebisalasdna ja NFC-vétit.
Niipea, kui kasutajale ,admin“ maaratakse NFC-vdti, on kasutajahaldus aktiveeritud.

Locked
tehases eelseadistatud digustega keevitusmeetodile, ilma protsessiparameetrite ja eel-
seadistusteta

Rolli ,locked*

- eisaa kustutada ega Umber nimetada;

- saab tbbdelda, vdimaldamaks vajaduse korral erinevate funktsioonide vabaks and-
mist;

rollile ,Jocked” ei ole voimalik maarata NFC-votmeid.
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Kui eelmaaratud kasutajale ,admin® ei ole maaratud NFC-votit, saab igat NFC-votit kasu-
tada toiteallika tokestamiseks ja avamiseks (mitte kasutajate haldamiseks, vt ka 18iku
»Joiteallika NFC-vdtme abil avamine ja lukustamine®, Ik 52).

Kasutajahalduse Kasutajahaldus hélmab jargmisi jaotisi:
lilevaade - Administraatori ja rollide loomine
- Kasutaja loomine
- Rollide/kasutajate redigeerimine, kasutajahalduse deaktiveerimine
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Administraatori ja rollide loomine

Soovitus rollide
ja kasutajate loo-
mise kohta

Rollide ja NFC-klahvide seadistamisel tuleb toimida siistemaatiliselt.

Fronius soovitab luua Uks voi kaks administraatoriklahvi. lima administraatoridigusteta ei
pruugi kdige halvemal juhul enam saada toiteallikat kaitada.

Toimimisviis

MARKUS.

Administraatori NFC-votme kaotamine voib soltuvalt toiteallika seadistustest
pohjustada toiteallika kasutamatuks muutumist! Hoidke ilihte kahest administraa-
tori NFC-votmest turvalises kohas.

[1]

[o] [2] [¢]

Looge rolli ,Administraator kaks samade digustega kasutajat

Nii on tagatud ligipdas administraatori funktsioonidele ka siis, kui (iks administraatori
NFC-véti laheb kaduma.

Kaaluge edasisi rolle:

- Kui mitu rolli on vaja?

- Millised digused millistele rollidele omistatakse?
- Kui palju kasutajaid on olemas?

Rollide loomine
Kasutajatele rollide omistamine

Veenduge, et loodud kasutajad saaksid oma NFC-vdtmetega asjakohastele rollidele
ligi.
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Administraato-
rivotme loomine

Rollide loomine
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MARKUS.

Kui eeldefineeritud kasutajale ,,Administraator” maaratakse NFC voti, valides Eel-
seadistused / Haldus / Kasutajahaldus / Administraator, on kasutajahalduse funkt-
sioon aktiveeritud.

E| Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
Kuvatakse kasutajahaldus, valitud on Administraator.

[2] Vajutage seaderatast

E| Keerake seaderatast ja valige Admin

E| Vajutage seaderatast

E| Keerake seaderatast ja valige NFC-kaart
[6] Vajutage seaderatast

Kuvatakse NFC-kaardi Glekandmiseks vajalik teave.

Jargige kuvatud juhiseid
(Hoidke uut NFC-vétit NFC-votmete lugemistsoonis ja oodake tuvastamise kinnitust)

Valige ,OK"

Kuvatakse teavitust kasutajahalduse aktiveerimise kohta.

[e] Valige ,OK"

Valides Admin / NFC-kaart, kuvatakse maaratud NFC-vdtme numbirit.
Teise administraatorivdtme loomiseks:

- Kopeerige Administraator (valikust uue loomine, vt ka Ik 218)

- Sisestage kasutajanimi
- Uue NFC-kaardi maaramine

|I| Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
Kuvatakse kasutajahaldus.
[2] Valige Rolli loomine

create
role

®
-

Kuvatakse klaviatuur.

E| Sisestage klaviatuuri abil soovitud rollinimed (max 20 tahemarki)
E' Rollinime kasutusele vétmiseks valige OK / vajutage seaderatast

Kuvatakse rollis teostatavad funktsioonid.



Rolli kopeerimine

Simbolid:

& . peidetud
® ... ainult lugemine
a ... lugemine ja kirjutamine

E| Maarake kindlaks funktsioon, mida kasutaja rollis teha saab
- Valige funktsioonid seaderatast keerates
- Vajutage seaderatast
- Valige nimistust seadistused
- Vajutage seaderatast

[6] Valige ,OK"

[1] Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
Kuvatakse kasutajahaldus.

|Z| Keerake seaderatast ja valige kopeeritav roll
[3] Valige Valikust uue loomine

new from

4

[4] Sisestage klaviatuuri kaudu uue rolli nimi
[5] Valige ,OK"

Maarake rollile Iabiviidavad funktsioonid

- Valige seaderatast keerates funktsioon

- Vajutage seaderatast

- Valige nimistust funktsioonide seadistused

Valige ,OK"

217




Kasutaja loomine

Kasutaja loomine

Kasutaja kopeeri-
mine

218

MARKUS.

Andmekaitsega seotud pohjustel tuleks uute kasutajate loomisel sisestada ainult
isikukoodid, mitte taielikud nimed.

|I| Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
Kuvatakse kasutajahaldus.
[2] Valige ,Kasutaja loomine*®

create
user

®
-0

Kuvatakse klaviatuur.

[3] Sisestage klaviatuuri abil soovitud kasutajanimed (max 20 tdhemérki)
E Kasutajanime kasutusele vétmiseks valige OK / vajutage seaderatast

E| Sisestage edasised kasutajaandmed
- Valige seaderatast keerates parameeter
- Vajutage seaderatast
- Valige nimistust roll, keel, iksus ja standard (norm)
- Sisestage klaviatuuri kaudu eesnimi, perekonnanimi ja veebisalasdna

|E| Keerake seaderatast ja valige NFC-kaart
Vajutage seaderatast

Kuvatakse NFC-kaardi Glekandmiseks vajalik teave.

Jargige kuvatud juhiseid
(Hoidke uut NFC-vétit NFC-votmete lugemistsoonis ja oodake tuvastamise kinnitust)

MARKUS.

Andmekaitsega seotud pohjustel tuleks uute kasutajate loomisel sisestada ainult
isikukoodid, mitte taielikud nimed.

[1] Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
Kuvatakse kasutajahaldus.

m Pddrake nuppu ja valige roll, mis on maaratud kopeeritavale kasutajale
[3] Vajutage seaderatast
E' Keerake seaderatast ja valige kasutaja, keda soovite kopeerida



[5] Valige Valikust uue loomine

new from

34

[6] Sisestage klaviatuuri kaudu uue kasutaja nimi
Valige ,OK"

Sisestage edasised kasutajaandmed

[2] Uue NFC-vdtme madramine

Valige ,OK"
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Rollide/kasutajate redigeerimine, kasutajahalduse
deaktiveerimine

Rollide to6tlemi- |I| Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
ne
Kuvatakse kasutajahaldus.

|z| Keerake seaderatast ja valige soovitud roll
E Valige ,Kasutaja/rolli t66tlemine®

Edit
userirole

/‘

Roll avatakse, muuta saab jargmiseid funktsioone:
- Valige seaderatast keerates funktsioon

- Vajutage seaderatast

- Muutke klaviatuuri abil rollinime

- Valige nimistust funktsioonide seadistused

[4] Valige ,OK"

Kui rollile ei ole omistatud kasutajat, saab rolli tdddelda ka seaderatta vajutamise teel.

Rolli kustutamine |I| Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
Kuvatakse kasutajahaldus.

E| Keerake seaderatast ja valige roll, mille soovite kustutada
[3] Valige ,Kasutaja/rolli kustutamine*
Delete

userfrole
P — .y

[4] Kinnitage turvakiisimus

Roll ja kdik sellele maaratud kasutajad kustutatakse.

Kasutaja redigee- |I| Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
rimine
Kuvatakse kasutajahaldus.

E| Keerake seaderatast ja valige roll, mis on maaratud muudetavale kasutajale
|E| Vajutage seaderatast

Kuvatakse rollile maaratud kasutajat.

E' Keerake seaderatast ja valige kasutaja, keda soovite muuta.
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Kasutaja kustuta-
mine

Kasutajahalduse
deaktiveerimine

E| Kasutaja/rolli tootlemine (v6i vajutage seaderatast)

Edit
user/role

,Q

- Valige seaderatast keerates parameeter

- Vajutage seaderatast

- Muutke klaviatuuri abil nime ja veebi salasdna
- Valige nimistust muud seadistused

NFC-kaardi asendamine:

- Keerake seaderatast ja valige NFC-kaart

- Vajutage seaderatast

- Valige Asenda

- Hoidke uut NFC-vétit NFC-v6tmete lugemistsoonis ja oodake tuvastamise kinni-
tust

- Valige ,OK*®

[6] Valige ,OK"

E| Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
Kuvatakse kasutajahaldus.

E| Keerake seaderatast ja valige roll, mis on maaratud kustutatavale kasutajale
[3] Vajutage seaderatast
E Keerake seaderatast ja valige kasutaja, keda soovite kustutada.
E| Valige Kasutaja/rolli kustutamine
Delete

userirole
e —

[6] Kinnitage turvakiisimus

Kasutaja kustutatakse.

Valige eeldefineeritud kasutaja ,Administraator®, valides Eelseadistused / Haldus /
Kasutajahaldus / Administraatori valimine

E| Keerake seaderatast ja valige NFC-kaart
[3] Vajutage seaderatast

Kuvatakse turvakisimust NFC-kaardi kustutamise voi valjavahetamise kohta.

MARKUS.

Eeldefineeritud kasutajal ,,Administraator” NFC-kaardi kustutamise korral deakti-
veeritakse kasutajahaldus.

[4] Valige Kustutamine
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Administraatori
NFC-voti kadu-
nud?

222

Kasutajahaldus on inaktiveeritud, toiteallikas on tokestatud.
Toiteallikat saab iga NFC-vdétmega uuesti avada ja sulgeda (vt ka Ik 52).

Talitlemine, kui
- kasutajahaldus on aktiveeritud,
- toiteallikas on lukustatud
ja
- administraatori NFC-v6ti on kadunud:

E| puudutage vétmesumbolit ekraani olekureal

Kuvatakse teavet administraatorikaardi kadumise kohta.

[2] Mérkige Ules toiteallika IP-aadress
E' Avage toiteallika SmartManager (sisestage toiteallika IP-aadress brauserisse)
E| vdtke Uhendust Froniuse teenindusega



CENTRUM - Central User Management (keskne ka-
sutajate haldamine)

CENTRUMI serve- CENTRUM on kasutajate keskseks haldamiseks méeldud tarkvara. Uksikasjalikku teavet
ri aktiveerimine leiate CENTRUMIi kasutusjuhendist (42,0426,0338,xx).

CENTRUMI serveri saab otse toiteallikaga aktiveerida jargnevalt:
[1] Valige Eelseadistused / Haldus / CENTRUM Server
Kuvatakse Central User Management Server.

E' Aktiveerige CENTRUMI server (vajutage seaderattale)

Valige CENTRUMIi server, vajutage seaderattale ja sisestage klaviatuuri abil CENT-
RUMi serveri aadress

[4] Valige puutenupp CENTRUMi kinnitamine
[5] Salvesta
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SmartManager — toiteallika veebisait
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SmartManager - toiteallika veebisait

Uldteave Toiteallikatel on tdnu SmartManagerile isiklik veebileht.
Niipea kui toiteallikas Uhendatakse vérgukaabli kaudu arvutiga vdi kui see on vérguga in-
tegreeritud, saab SmartManager |P-aadressi kaudu toiteallika poole p66rduda.
SmartManageri avamiseks on néutav vahemalt brauser IE 10 v8i muu nitdisaegne
brauser.

Olenevalt seadme konfiguratsioonist, tarkvaralaiendustest ja olemasolevast lisavarustu-
sest vbivad SmartManageris toodud sissekanded erineda.

Kuvatavate sissekannete naited

- Aktuaalsed siisteemiandmed - Kasutajahaldus

- Dokumentatsiooni logiraamat - Ulevaade

- Jobi andmed - Varskendus

- Toiteallika seadistused - Funktsioonipaketid
- Varundamine ja taastamine - Ekraanipilt

Toiteallika Smart-

Information Restore factory ,
Manageri aktivee- i sua s , Information
imi i i elding process Serial number 00001419
rimine ja SISSG'O Website password Mode Setup Image version 3.0.1-24535.20173
gimine. — S | "\ ; Softw,

P-address
Network settings Power source :OF:

TP configurations
@

Wire feeder Next page

setup @9 %

|I| Eelseadistused/Siisteem/Teave ==> Markige (les toiteallika IP-aadress
|Z| Sisestage veebilehitseja otsinguvéljale IP-aadress
E| Sisestage kasutajanimi ja salaséna

Tehaseseadistus:

Kasutajanimi = admin
Salasdna = admin

[4] Kinnitage kuvatud viidet.

Kuvatakse toiteallika SmartManager.
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Abifunktsioonid
juhuks, kui sisse-
logimine
ebadnnestub

Parooli muutmi-
ne / vdljalogimine

228

SmartManageri sisse logides on olemas 2 abifunktsiooni:
- Kas kaivitada aktiveerimisfunktsioon?

- Salasdna ununes?

Kas kaivitada aktiveerimisfunktsioon?

Selle funktsiooniga saab soovimatult tokestatud toiteallika uuesti avada ja kdigi funkt-
sioonide tarbeks vabaks anda.

II' Klopsake suvandile ,Kas kaivitada aktiveerimisfunktsioon?”

Looge kontrollfail:
kldpsake nuppu ,Salvestamine*

Arvuti allalaadimiskataloogi salvestatakse jargmise failinimega TXT-fail:
unlock_SN[Seriennummer]_JJJJ_MM_TT_hhmmss.txt

Edastage see kontrollfail meili teel Froniuse tehnilisele toele:
welding.techsupport@fronius.com

Fronius vastab meili teel Ghekordse aktiveerimisfailiga, mille nimetus on jargmine:
response_SN[Seriennummer]_JJJJ_MM_TT_hhmmss.txt

E| Salvestage aktiveerimisfail arvutisse
E Klépsake nuppu ,Aktiveerimisfaili otsimine®
[6] Votke aktiveerimisfail tle

Klépsake nuppu ,Aktiveerimisfaili kaivitamine*
Toiteallikas lulitatakse Ghekordselt vabaks.
Salasdna ununes?

Parast suvandile ,Salaséna ununes” kidpsamist kuvatakse teavitus selle kohta, et toiteal-
lika salasbna saab lahtestada (vt ka ,Veebilehe salaséna lahtestamine®, Ik 203).

Sellele simbolile kidpsamisega
- saab muuta kasutaja parooli,
- saab SmartManagerist valja logida.

SmartManageri parooli muutmine:

II' sisestage vana parool

E| sisestage uus parool

[3] korrake uut parooli

E| Klépsake nuppu ,Salvestamine®



Seadistused

Sellele simbolile kidpsamisega saab toiteallika SmartManageris laiendada tunnuskove-
rate, materjaliandmete ja teatud keevitusparameetrite kuvamist.

Seadistused soltuvad sisseloginud kasutajast.

Keelevalik

Kui hiirekursor viiakse selle siimboli peale, kuvatakse toiteallika SmartManageri jaoks
saadaval olevad keeled.

Bahasa Indonesia Cestina Dansk
Deutsch Eesti English

Espafiol Francais Hrvatski

islenska ltaliano Latvie3u
Lietuviskas Magyar MNederlands

Norsk Polski  Portugués

Romand Slovenifina Slovensky

SIpsKi Suomi Svenska
tiéng Vit Turkce Pyccrmn
YKpaiHCchka o=t Sl
ng gH=0f b

HAs&

Kasutusel olev keel kuvatakse valgel taustal.

Keele muutmiseks kldpsake soovitud keelel.
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Olekunait Froniuse logo ja kuvatud toiteallika vahel kuvatakse toiteallika aktuaalset olekut.

Tahelepanu / hoiatus

Torge toiteallikal*

Toiteallikal on kondensaat

Toiteallikas on téovalmis (online)

Toiteallikas ei ole t6dvalmis (offline)

100 & @ &

Vea korral kuvatakse Froniuse logoga rea tlemises osas punast torkeriba koos
térkenumbriga.
Parast vearibale klépsamist kuvatakse veakirjeldust.

Kldpsates Uhe korra Froniuse logol, avaneb Froniuse koduleht: www.fronius.com
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Aktuaalsed susteemiandmed

Aktuaalsed
slisteemiandmed

Naiteks TIG-AC puhul:

Séltuvalt seadistatud keevitusmeetodist kuvatakse keevitussiisteemi tegelikud andmed.

Masinanimi Hall Boks
Paigalduskoht Lisainfo
Keevitusmeetod
TEGELIK

Peavool Redutseerimisvool Balance
Kaivitusvool Léppvool Elektroodi 1abimoot
UpSlope DownSlope Polaarsus

IP

IE

Gaasi Uldkogus

Keevituskaare p6lemisaeg | Té6tunde kokku

Tooreziim | Polaarsus | Suitemeetod | Erifunktsioonid

Kuvatakse nimivaartuseid, tegelikke vaartuseid, Hold vaartuseid keevitusvoolule ja kee-
vituspingele, mitmeid erinevaid tegelikke vaartuseid ning uldiseid siisteemiandmeid.
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Dokumentatsioon, logiraamat

Dokumentatsioon Dokumentatsiooni valiku all kuvatakse viimased 100 logiraamatu sissekannet. Need logi-
raamatu sissekanded vdivad olla keevitustdod, rikked, hoiatused, teated ja sindmused.
Puutenupu ,Ajafilter abil saab kuvatavaid keevitusandmeid filtreerida soovitud perioodi
alusel. Kirje peab olema seejuures tehtud kuupaeva (aaaa kk pp) ja aja (hh mm) alusel,
alates — kuni.
Tahja filtrivalja olemasolul kuvatakse taas uusimad keevitustood.
Keevitustddde ja suindmuste kuvamist saab inaktiveerida.

Kuvatakse jargmised andmed:

w v| G5O 1 U & A® A
(1) 2) @ @ 6 6) () (8)

(1) Keevituse number

(2) Algusaeg (kuupaev ja kellaaeg)

(3) Keevituse kestus sekundites

(4) Keevitusvool amprites (keskmine vaartus)

(5) Keevituspinge voltides (keskmine vaartus)

(6) Traadi kiirus m/min
)

IP — keevituskaare véimsus vattides (momentvaartustest standardi ISO/TR
18491 jargi)

(8) IE — keevituskaare energia kilodzaulides (summana kogukeevituse kohta stan-
dardi ISO/TR 18491 jargi)

Kui see on slisteemis olemas, kuvatakse ka roboti kiirus ja Jobid.
Logiraamatu kande kiépsamisel kuvatakse Uksikasjad.
Keevituste andmed:

Sektsiooni nr

| U -4 =3 i i Job (SN
9) (10) (11) (12) (13) (14) (15) (16) (17)

(9) Keevitussektsiooni kestus sekundites

(10)  Keevitusvool amprites (keskmine vaartus)

(11)  Keevituspinge voltides (keskmine vaartus)

(12)  Traadi kiirus m/min

(13)  Keevituskiirus (cm/min)

(14)  Keevituskaare véimsus hetkevaartustest (W) (tapsemalt vt Ik 197)
(15)  Keevituskaare energia (kJ) (lisateavet leiate Ik 197)

(16)  Jobi number

(17)  Protsess
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Nupu Tulba lisamine kldpsamisel saab kuvada taiendavaid vaartusi.

- I'max/ | min: maksimaalne / minimaalne keevitusvool (A)

- Vdimsus max / vbimsus min: maksimaalne / minimaalne keevituskaare véimsus (W)
- Algusaeg (toiteallika aeg); kuupaev ja kellaaeg

- U max/ U min: maksimaalne / minimaalne keevituspinge (V)

- Vd max/ Vd min: maksimaalne / minimaalne traadi kiirus (m/min)

Kui toiteallikal on olemas valik OPT/i dokumentatsioon, saab kuvada ka eraldi |6ike kee-
vitustoodest.

(= e |

Puutenuppude ,PDF* ja ,CSV* abil saab dokumentatsiooni eksportida soovitud vormin-
gus.

CSV-failide eksportimiseks toiteallikasse peab sellel olema funktsioon OPT/i dokumen-
tatsioon.
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Jobi andmed

Jobi andmed

Jobide lilevaade

Jobide muutmine

234

Kui toiteallikale on funktsioon OPT/i Jobs, saab valikus Jobi andmed teha jargmist:
- vaadata keevitussiisteemi olemasolevaid Jobe;*

optimeerida keevitusslsteemi olemasolevaid Jobe;

edastada keevitussusteemile valiselt salvestatud Jobe;

eksportida olemasolevaid keevitussiisteemi Jobe PDF- voi CSV-failina.

PDF-i kuvamine ja eksportimine toimib ka siis, kui toiteallikal ei ole suvandit
OPT/i Jobs.

Jobide ulevaates on toodud loend kdigist keevitussusteemi salvestatud Jobidest.

Parast Jobil kldpsamist kuvatakse asjakohase Jobi jaoks salvestatud andmed ja para-
meetrid.

Jobi andmeid ja parameetreid saab ndha Jobide Ulevaates. Parameetri ja vaartuse tulba
laiust saab hdlpsasti muuta hiirekursori abil.

Jobe saab kuvatavate andmete loendisse lisada hdlpsasti Jobi lisamise nupul kidpsates.

L]

Kdiki lisatavaid Jobe voérreldakse valitud Jobidega.

Keevitusslisteemi olemasolevaid Jobe saab optimeerida, kui toiteallikal on funktsioon
OPT/i Jobs.

[1] Kidpsake nuppu ,Jobi muutmine
|Z| Klépsake olemasolevate Jobide loendis Jobi, mida soovite muuta

Valitud Job avaneb ja ekraanil kuvatakse jargmised Jobi andmed:
- Parameetrid
Praegu Jobis salvestatud parameetrid
- Vaartus
Praegu Jobis salvestatud parameetrite vaartused
- Vaiartuse muutmine
Uue parameetrivaartuse sisestamiseks
- Seadistusvahemik
Véimalik seadistusvahemik uute parameetrivaartuste jaoks

Muutke vaartuseid vajaduse jargi
E| Muudatuste salvestamine/kustutamine, Jobi salvestamine nimega / kustutamine

Save Delete Save Delete
™) adjustments / #% adjustments / =Y as 1111 job

Lisafunktsioonina Jobide muutmisel saab nupu ,Jobi lisamine® vajutamisel kuvatavate
andmetega loendile hdlpsasti lisada taiendavaid Jobe.
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Jobi importimine

Jobi eksportimi-
ne

Jobi(de) eksporti-
mine laiendiga ...

Uue Jobi tegemine

E| Klépsake nuppu ,Uue Jobi tegemine*

OB
[ |

[2] Sisestage Jobi andmed
E| Uue Jobi kasutusele votmiseks kldpsake nuppu ,OK*

Selle funktsiooni abil saab valiselt salvestatud Jobe keevitusslisteemile edastada, kui toi-
teallikal on funktsioon OPT/i Jobs.

[1] Klépsake nuppu ,Jobi faili otsimine*
[2] Valige soovitud Jobi fail

Jobi importimise loendi eelvaates saab valida eraldi Jobe ja maarata uusi Jobi
numbreid.

[3] Kidpsake nuppu ,Importimine”

Edukal importimisel kuvatakse vastav kinnitus, imporditud Jobe kuvatakse loendis.

Selle funktsiooni abil saab Jobe toiteallikalt véliselt salvestada, kui toiteallikal on funkt-
sioon OPT/i Jobs.

[1] Valige eksporditavad Jobid
[2] Kidpsake nuppu ,Eksportimine*”

Jobid eksporditakse XML failina arvuti allalaadimiste kausta.

Suvandite Jobi Ulevaade ja Jobi redigeerimine saab olemasolevaid keevitussisteemi t6id
eksportida PDFi voi CSV-failina.
CSV eksportimiseks peab toiteallikal olemas olema funktsionaalsus OPT/i Jobs.

|I| Klépsake nuppu ,Jobi(de) eksportimine laiendiga ...“

| o |

Kuvatakse PDF-i voi CSV seadistused.

[2] Eksporditava(te) Jobi(de) valimine:
olemasolev Job / kdik Jobid / Jobi numbrid

|z| Klépsake nuppu ,PDF-ina salvestamine® vdi ,CSV-na salvestamine®

Valitud Jobidest koostatakse PDF-fail voi CSV-fail ja salvestatakse olenevalt kasutatava
veebilehitseja seadistustest.
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Toiteallika seadistused

Protsessipara-
meetrid

Nimetus ja asu-
koht

236

Protsessiparameetrite all saab vaadata ja muuta Uldiseid protsessiparameetreid ning toi-
teallika Komponentide ja jarelevalve parameetreid.

Protsessiparameetrite muutmine

E| Klépsake suvandile Parameetririthm/parameetrid
E| Muutke parameetri vaartust vahetult naidikuvaljal
E| Salvestage muudatused

Nimetuse ja asukoha all saab vaadata ja muuta toiteallika konfiguratsiooni.



Varundamine ja taastamine

Uldteave Valikus Varundamine ja taastamine saab

- varundada keevitusslisteemi kbiki andmeid (nt olemasolevaid parameetrisatteid, Jo-
be, kasutaja karakteristikuid, eelsatteid jne);

- olemasolevaid varukoopiaid uuesti keevitusslisteemis salvestada

- Seadistada saab automaatse kinnitamise andmeid.

Varundamine ja Kinnitamise kaivitamine
taastamine

E| Keevitussisteemis andmete varundamiseks kldpsake nuppu ,Alusta varundamist*

Vaikesattena varundatakse andmed kujul MCU1-AAAAKKPPTTmm.fbc valitud koh-

ta.

AAAA = aasta
KK = kuu

PP = paev
TT =tund

mm = minut

Kuupéeva ja aja andmed vastavad toiteallika satetele.
Otsige taastamisandmeid

Olemasoleva varundusfaili toiteallikale edastamiseks kldpsake nuppu , Taastamisfaili
otsimine*

E| Valige fail ja kldpsake nuppu ,Avamine*

Valitud varundusfail kuvatakse toiteallika SmartManageris valikus Taastamine.

E Klopsake nuppu ,Taastamise alustamine®

Parast andmete edukat taastamist kuvatakse ekraanil kinnitus.
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Automaatne kin-
nitamine
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E| Intervalliseadistuste aktiveerimine

E| Sisestage intervall, mille jarel peab toimuma automaatne varundamine:

Intervall:

kord paevas / kord nadalas / kord kuus
kell:

Kellaaeg (tt:mm)

E' Sisestage varunduse sihtkoha andmed:

Protokoll:

SFTP (Secure File Transfer Protocol) / SMB (Server Message Block)

Server:

Sisestage sihtkoha serveri IP-aadress

Port:

Sisestage pordinumber; kui pordinumbrit ei sisestata, kasutatakse vaikeporti 22.
Kui protokolliks on seadistatud SMB, jatke pordivali tihjaks.

Salvestuskoht:

siin seadistatakse alamkaust, kuhu salvestatakse varukoopia.

Kui salvestuskohta ei sisestata, salvestatakse varukoopia serveri juurkataloogis.

TAHTIS! SMB ja SFTB puhul sisestage salvestuskoht alati kaldkriipsuga (/).

Domeen/kasutaja, parool:

kasutajanimi ja parool, nagu serveris on seadistatud;

Domeeni sisestamisel sisestage kdigepealt domeen, seejarel tagurpidi kaldkriips
(\) ning seejarel kasutajanimi (DOMAIN\USER)

E| Kui vajalik on thendus proksiserveri kaudu, aktiveerige ja sisestage proksiseadis-
tused.

Server
Port
Kasutaja
Salas6na

[5] Salvestage muudatused

|E| Automaatse kinnitamise vallandamine

Kui teil on konfiguratsiooni kohta kiisimusi, pdérduge oma vérguadministraatori poole.



Kasutaja haldamine

Uldteave

Kasutaja

Kasutaja rollid

Valikus Kasutajahaldus saab

- Kasutajaid vaadata, muuta ja lisada.

- Kasutajate rolle vaadata, muuta ja lisada.

- Kasutajaid ja kasutaja rolle eksportida vdi toiteallikasse importida.
Importimisel kirjutatakse toiteallikas olevad kasutaja haldamise andmed Ule.

- saab aktiveerida CENTRUMi serverit.

Kasutajahaldus luuakse toiteallikale ning seda saab seejarel ekspordi-/impordifunktsioo-
niga salvestada ning teistele toiteallikatele Ule kanda.

Olemasolevaid kasutajaid saab vaadata, muuta ja kustutada, uusi kasutajaid saab lisa-
da.

Kasutaja vaatamine/muutmine:

[1] Valige kasutaja
E| Muutke kasutaja andmeid vahetult ndidikualas
E Salvestage muudatused

Kasutaja kustutamine:

[1] Valige kasutaja
E| Klépsake puutenupul ,Kasutaja kustutamine®
[3] Kinnitage turvakisimus, vajutades OK

Kasutaja loomine:

|I| Klépsake puutenuppu ,uue kasutaja lisamine®
|Z| Sisestage kasutajaandmed
Kinnitage, vajutades OK

Olemasolevaid kasutaja rolle saab vaadata, muuta ja kustutada, uusi kasutaja rolle saab
lisada.

Kasutaja rolli vaatamine/muutmine:

[1] Valige kasutaja roll
E| Muutke kasutaja rolli vahetult naidikualas
[3] Salvestage muudatused

Rolli ,Administraator” ei saa muuta.
Kasutaja rolli kustutamine:

[1] Valige kasutaja roll
E| Klépsake puutenupul ,Kasutaja rolli kustutamine*
Kinnitage turvakisimus, vajutades OK

Rolle ,Administraator ja ,locker” (,lukustatud®) ei saa kustutada.
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Eksport ja import

CENTRUM

240

Kasutaja rolli lisamine:

E| Klépsake puutenuppu ,uue kasutaja rolli lisamine*
[2] Rollinime sisestamine, vééartuste tlevétmine
[3] Kinnitage, vajutades OK

Toiteallika kasutajate ja kasutaja rollide eksportimine
[1] Klépsake nuppu ,Eksportimine*

Toiteallika kasutajahaldus salvestatakse arvuti allalaadimistellimusse.
Andmeformaat: userbackup_SNxxxxxxxx_YYYY_MM_DD_hhmmss.user

SN = seerianumber, YYYY = aasta, MM = kuu, DD = paev
hh = tund, mm = minut, ss = sekund

Kasutajate ja kasutaja rollide importimine toiteallikasse

|I| Klépsake nuppu ,Kasutajaandmete faili otsimine*
E| Valige fail valja ja kidpsake nuppu ,Avamine*
[3] Kidpsake nuppu ,Importimine”

Kasutajahaldus salvestatakse toiteallikasse.

CENTRUMI serveri aktiveerimiseks
(CENTRUM = Central User Management)

[1] Aktiveerige CENTRUMIi server

E| Sisestage tekstivaljale selle serveri domeeninimi vdi IP-aadress, millele paigaldati
Central User Management.

Kui kasutatakse domeeninime, siis peab toiteallika vérguseadistustes olema konfigu-
reeritud kehtiv DNS-server.

E| Kldpsake puutenuppu ,Serveri kinnitamine*

Kontrollitakse esitatud serveri kattesaadavust.

[4] Salvestage muudatused



Ulevaade

Ulevaade

Lisateave koigi
gruppide kohta /
vdhem teavet
koigi gruppide
kohta

xml-failina sal-
vestamine

Ulevaate sissekandes kuvatakse keevitussiisteemi osad ja lisavarustus koos kogu saa-
davaloleva teabega, nt pusivara versioon, tootenumber, seerianumber, tootmiskuupaev
jne.

Klépsates ekraanil nuppu ,Lisateave kdigi gruppide kohta“ kuvatakse iga susteemikom-
ponendi kohta lisateavet.

Naide vooluallikal
- TPSi Touch: tootenumber

MCU1: tootenumber, versioon, seerianumber, tootmiskuupaev

Bootloader: versioon

Kujutis: versioon

Litsentsid: WP Standard, WP Pulse, WP LSC, WP PMC, OPT/i Guntrigger jne.
- SC2: tootenumber

Plsivara: versioon

Klépsates ekraanil nuppu ,Vahem teavet kdigi gruppide kohta“, peidetakse iga susteemi-
komponendi kohta kuvatud lisateave.

Kldpsates ekraanil nuppu ,xml-failina salvestamine®, salvestatakse siisteemikomponenti-
de lisateabe kohta xml-fail. Seda xml-faili saab avada véi salvestada.
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Programmiuuendus

Varskendus

Véarskendusfaili
otsimine (vérs-
kenduse tegemi-
ne)
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Sissekandes Varskendus saab varskendada toiteallika pusivara.
Ekraanil kuvatakse hetkel toiteallikal saadaolev pusivara versioon.

Toiteallika pUsivara uuendamine:

1

uuendusfaili saab alla laadida naiteks jargmiselt aadressilt:
http://tps-i.com/index.php/firmware

E| Varskendusfaili korrastamine ja salvestamine
E| Varskenduse kaivitamiseks klépsake nuppu ,Varskendusfaili otsimine®
[3] Valige varskendusfail

Kl6psake nuppu ,Varskendamine*
Parast edukat varskendamist tuleb toiteallikas vajaduse korral taaskaivitada.

Parast edukat varskendamist kuvatakse vastav kinnitus.

|I| Parast nupule ,Varskendusfaili otsimine® kidpsamist valige soovitud pusivara (*.ffw)
E| Klépsake nuppu ,Avamine®

Valitud varskendusfail kuvatakse toiteallika SmartManageris valikus Varskendamine.

Klépsake ekraanil nuppu ,Varskendamine*

Ekraanil kuvatakse varskendamise kulgemist naitav joon.
Kui varskendamisel saavutatakse 100%, kisitakse, kas toiteallikat soovitakse
taaskaivitada.

1

Taaskaivituse ajal ei ole SmartManager saadaval.

Parast taaskaivitust ei pruugi SmartManager enam saadaval olla.

Kui valite Ei, aktiveeritakse uued tarkvarafunktsioonid parast jargmist seadme sisse/valja
[Glitamist.

E| Toiteallika taaskaivitamiseks kldpsake ekraanil nuppu Jah

Toiteallikas kaivitub uuesti ja ekraan muutub korraks tumedaks.
Ekraanil kuvatakse taaskaivituse ajal Froniuse logo.

Parast edukat varskendamist kuvatakse ekraanil kinnitus ja hetkel paigaldatud pusi-
vara versioon.
Registreerige SmartManageris uuesti.



Fronius Wel- Valikus Varskendamine saab ekraanil kuvada mobiilse Fronius WeldConnecti. Fronius
dConnect WeldConnect aitab keevitajatel, ehitajatel ja ehitusprojekteerijatel hinnata erinevaid kee-
vitusparameetreid.

Fronius WeldConnect

Fronius WeldConnect on saadaval jargmiselt:
- WeldConnecti veebiversioon (otse link)

- rakendusena Androidile

- rakendusena Apple/IOS-ile

Mobiilirakenduse leitud parameetrid saab WLAN-Uhenduse kaudu keevitustdona toitealli-
kale Ule kanda (ndutav on IP-aadressi sisestamine).
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Funktsioonipaketid

Funktsioonipake-
tid

Welding Packa-
ges (Keevituspa-
ketid)

Lisavarustus

Funktsioonipake-
ti paigaldamine
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Valiku funktsioonipaketid kaudu saab kuvada vooluallikas saadaval olevad funktsioonipa-
ketid, spetsiaalsed karakteristikud, lisavarustus jne.
Lisada saab ka uusi funktsioonipakette.

Jaotises Welding Packages (Keevituspaketid) kuvatakse toiteallikas saadaval olevad
keevituspaketid koos vastavate tootenumbritega, nt jargmiselt.

- WP Standard (MIG/MAG-Standard-Synergic keevitamine)

- WP Pulse (MIG/MAG-Puls-Synergic keevitamine)

- WP LSC (Low Spatter Control, vaheste pritsmetega lihikaarega keevitamine)

- WP PMC (Pulse Multi Control, tdiendatud impulsskaarega keevitusprotsess)

Voimalikud taiendused:
- WPCMT
- jne

Valikus Lisavarustus kuvatakse vooluallikas saadaolev lisavarustus koos vastavate too-
tenumbrite ja vimalike tdiendustega, nt jargmised.

Lisavarustus
- OPT/i GUN Trigger (Poleti paastik)
- jne.

Véimalikud taiendused

- OPT/i Jobs

- OPT/i Interface Designer ...
- jne.

|I| Funktsioonipaketi korrastamine ja salvestamine
E| Klépsake nuppu ,Funktsioonipaketi faili otsimine*
E| Valige soovitud funktsioonipaketi fail (*.xml)

[4] Klbpsake nuppu ,Avamine*

Valitud funktsioonipakett kuvatakse toiteallika SmartManageris valikus funktsioonipa-
keti paigaldamine.

E| Klépsake nuppu ,Funktsioonipaketi paigaldamine®

Parast funktsioonipaketi edukat paigaldamist kuvatakse ekraanil kinnitus.



Ekraanipilt

Ekraanipilt Valikus Ekraanipilt saab alati olenemata navigatsioonist voi seadistatud vaartustest teha
toiteallika ekraanikuvast tdmmise.

E| Ekraanipildi tegemiseks kldpsake ekraanil nuppu ,Ekraanipildi tegemine®.
Hetkel ekraanil kuvatud satetest tehakse ekraanipilt.

Olenevalt kasutatud veebilehitsejast on ekraanipildi salvestamiseks saadaval erinevad
funktsioonid, mille nait vdib erineda.
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Torkeotsing ja hooldus
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Rikete diagnoosimine, rikete korvaldamine

Uldteave Vooluallikad on varustatud nutika turvaststeemiga, mille puhul loobuti peaaegu taielikult
sulavkaitsmetest. Parast vdimaliku tdrke kérvaldamist saab vooluallikat tavaparaselt
edasi kasutada.

Vdimalikud tdrked, hoiatusteated vdi seisukorrateated kuvatakse ekraanil dialoogide ku-
jul selgitavate viipadena.

Ohutus /A HOIATUS!

Elektrilook voib olla surmav.
Enne seadme avamist toimige jargmiselt.
Lulitage toitellliti asendisse O

Eraldage seade vooluvdrgust.
Veenduge, et seade uuesti sisse ei lUlituks.

Veenduge sobiva mddteseadme abil, et elektrilaenguga komponendid (nt konden-
saatorid) oleksid laenguta.

vVvyyvyy

/\  HOIATUS!

Ebapiisavast kaitsejuhi iihendusest tingitud oht!

Suurte vigastuste ja varalise kahju oht tottu.

» Korpuse kruvid kujutavad endast maanduseks sobivat kaitsemaandusthendust ning
neid ei tohi mingil juhul vahetada teiste kruvide vastu, millel puudub usaldusvaarne
kaitsemaandusuhendus.

Toiteallika torke-  Tojteallikas ei toota

diagnoos Toitelilliti on sisse liilitatud, naidud ei péle

Pdhjus: toide on katkestatud, toitepistik ei ole pistetud pistikupessa
Kérvaldami- kontrollige toidet, vajaduse korral pistke toitepistik pistikupessa
ne:

Pdhjus: toitepistikupesa vdi toitepistik on defektne

Kdrvaldami- vahetage defektsed osad vélja

ne:

Pdhjus: vorgukaitse

Kdrvaldami- vahetage vorgukaitse valja

ne:

Pdhjus: 24 V SpeedNet Uhenduse toites vdi anduris on lihis
Kdrvaldami- katkestage komponentide toitetihendus

ne:
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keevitusvool puudub
Toide on sisse lulitatud, kuvatakse tlekuumenemine

Pdhjus: Ulekoormus, sisselllitumise aeg (TP) on Uletatud
Kdrvaldami- arvestage tsikli perioodiga (TP)

ne:

Pdhjus: termo-automaatkaitseluliti on valja lGlitunud

Korvaldami- oodake ara jahutusfaas; toiteallikas lllitub mdne aja parast ise uuesti sisse
ne:

Pdhjus: jahutus6huga varustamine on piiratud
Kérvaldami- tagage juurdepaas jahutusdhukanalitele
ne:

Pdhjus: toiteallika ventilaator on defektne
Korvaldami- votke Uhendust teenindusega

ne:

keevitusvool puudub
Toitelliti on sisse lUlitatud, margutuled pdlevad

Pdhjus: maandusuhendus on vale

Kérvaldami- kontrollige, et maandusuhenduse ja Uhendusklemmide polaarsus oleks dige
ne:

Pdhjus: keevituspdleti voolukaabel on katkestatud
Kérvaldami- vahetage keevituspdleti valja
ne:

poletinupp ei toota, kui seda vajutada
Toitelliti on sisse lUlitatud, naidud pdlevad

Pdhjus: toitepistik ei ole pistikupesas

Korvaldami- pistke toitepistik pistikupessa

ne:

Pdhjus: keevituspdleti vdi keevituspdleti juhtahel on defektne
Kérvaldami- vahetage keevituspdleti valja

ne:

Pdhjus: Uhendusvoolikute pakett on defektne vdi ei ole digesti Uhendatud

(ei kehti integreeritud traadi etteandmismehhanismiga toiteallikate puhul)

Kérvaldami- kontrollige Ghendusvoolikute paketti
ne:



Kaitsegaas puudub
kéik muud funktsioonid té6tavad

Pdhjus:

Koérvaldami-

ne:
Pdhjus:

Koérvaldami-

ne:
Pdhjus:

Koérvaldami-

ne:
Pdhjus:

Koérvaldami-

ne:
Pdhjus:

Koérvaldami-

ne:

gaasiballoon on tihi
vahetage gaasiballoon valja

gaasiréhu regulaatori rike
vahetage gaasirdhu regulaator valja

gaasivoolik ei ole paigaldatud voi see on kahjustatud
paigaldage gaasivoolik voi vahetage see valja

keevituspdleti rike
vahetage keevituspdleti valja

gaasi magnetklapi rike
votke Uhendust teenindusega

Halvad keevitusomadused

Pdhjus:

Kérvaldami-

ne:
Pdhjus:

Kérvaldami-

ne:
Pdhjus:

Kérvaldami-

ne:

Pdhjus:

Kérvaldami-

ne:

Pdhjus:

Kérvaldami-

ne:
Pdhjus:

Kérvaldami-

ne:
Pdhjus:

Kérvaldami-

ne:
Pdhjus:

Kérvaldami-

ne:
Pdhjus:

Kérvaldami-

ne:

Valed keevitusparameetrid, valed korrigeerimisparameetrid
kontrollige seadistusi

Maandustihendus on halb
looge hea Uhendus tdddeldava detailiga

uhel komponendil keevitatakse mitme toiteallikaga

§uurendage kaugust voolikupakettide ja maanduskaablite vahel;
Arge kasutage uhist maandust.

kaitsegaas puudub véi ebapiisav
Kontrollige gaasirdhu regulaatorit, gaasivoolikut, gaasi magnetklappi, keevi-

tuspdleti gaasilhendust jne

keevituspdleti lekib
vahetage keevituspdleti valja

vale vOi kulunud kontaktduts
vahetage kontaktduus valja

vale traadi sulam voi vale traadi |abimoot
kontrollige sisestatud traatelektroodi

vale traadi sulam vdi vale traadi 1abimd6t
kontrollige alusmaterjali keevitatavust

kaitsegaas ei sobi traadi sulami jaoks
kasutage diget kaitsegaasi

251



252

Palju keevituspritsmeid

Pdhjus: Kaitsegaas, traadi etteandmismehhanism, keevituspdleti vdi tdddeldav de-
tail ei ole puhas voi on magnetiliselt laetud

Kdrvaldami- Teostage R/L-seadistust;

ne: kohandage keevituskaart;
veenduge, et kaitsegaas, traadi etteandmismehhanism, keevituspdleti voi
téddeldav detail oleksid puhtad ja magnetlaenguta

traadi etteandmismehhanismi probleemid
pikkade keevituspoleti voolikupakettide kasutamisel

Pdhjus: keevituspdleti voolikupakett ei ole paigaldatud otstarbekohaselt

Kdrvaldami- Paigaldage keevituspdleti voolikupakett véimalikult otse, valtige kitsaid
ne: vaanderaadiuseid

ebakorraparane traadi kiirus

Pdhjus: pidur on seadistatud liiga jaigaks

Korvaldami- seadistage pidur I1ddvemaks

ne:

Pdhjus: kontaktdllsi ava on liiga vaike

Korvaldami- kasutage sobivat kontaktdlUsi

ne:

Pdhjus: keevituspdleti traadi juhtkanal on defektne

Kérvaldami- Kontrollige, et traadi juhtkanal ei oleks teravalt kokku murtud, maardunud
ne: jne ning vahetage see vajaduse korral valja

Pdhjus: traadi etteanderullid ei sobi kasutatava traatelektroodi jaoks
Kérvaldami- kasutage sobivaid traadi etteanderulle

ne:

Pdhjus: traadi etteanderullide surve on vale

Korvaldami- optimeerige rullide survet

ne:

Keevituspodleti muutub viaga kuumaks

Pdhjus: keevituspdleti vbéimsus on liiga nork

Kdrvaldami- jalgige tsUkli pikkust ja koormuspiiranguid

ne:

Pdhjus: Uksnes vesijahutusega ststeemide puhul: jahutusvedeliku labivool ei ole pii-
sav

Kdrvaldami- kontrollige jahutusvedeliku taset, jahutusvedeliku Iabivoolu kogust, jahutus-
ne: vedeliku puhtust jne;
jahutusvedeliku pump ummistunud: keerake labiviigu kohast kruvikeeraja
abil jahutusvedeliku pumba vélli

Pdhjus: Uksnes vesijahutusega sisteemide puhul: Setup-parameeter ,Jahutusring-
luse tooreziim“ on seatud vaartusele ,valjas*.

Kdrvaldami- seadke Setup-meniis komponentide seadistustes parameetri ,Jahutusring-
ne: luse tooreziim“ vaartuseks ,eco”, ,sees” voi ,auto”.




Hooldus ja jaatmekaitlus

Uldteave

Ohutus

lgal kasutuse-
levotmisel

lga kahe kuu jarel

lga 6 kuu jarel

Pusivara vars-
kendamine

Vooluallikas vajab tavaliste kasutustingimuste korral ainult minimaalselt hooldust ja kor-
rashoidu. Sellegipoolest on kohustuslik teatud punktide jargimine, et tagada keevit-
ussusteemi aastatepikkune kasutuskdlblikkus.

/\  HOIATUS!

Elektrilook voib olla surmav.
Enne seadme avamist toimige jargmiselt.
Lulitage toitellliti asendisse O

Eraldage seade vooluvdrgust.
Veenduge, et seade uuesti sisse ei lUlituks.

Veenduge sobiva modteseadme abil, et elektrilaenguga komponendid (nt konden-
saatorid) oleksid laenguta.

vVvyyvyy

- Veenduge, et toitepistikud ja -kaablid ning keevituspdleti, thendusvoolikute pakett ja
maandusihendus ei oleks kahjustatud

- Kontrollige, kas vaba ruum seadme Umber on kaugusel 0,5 m (1 ft, 8 tolli), et jahu-
tusdhk saaks takistamatult siseneda ja valjuda.

MARKUS.

Ohu sisse- ja viljalaskeavad ei tohi mitte mingil juhul olla kaetud, ka mitte osali-
selt.

- Kui see on olemas: puhastage dhufiltrit

/\ ETTEVAATUST!

Elektrooniliste komponentide kahjustumise oht.
» Arge puhuge elektroonilistele seadmeosadele I&hedalt peale.

- Avage seade
- Puhastage seadme sisemust kuiva suruéhu abil vahendatud survega
- Suure tolmukoguse puhul puhastage ka jahutuséhukanaleid

TAHTIS! Plsivara varskendamiseks on vajalik kasutada laua- vdi siilearvutit, mis on Et-
herneti abil toiteallikaga Uhendatav.

|I| Otsige uusimat pusivara (nt Froniuse DownloadCenterist)
Failivorming: official_TPSi_X.X.X-XXXX.ffw

E| Uhendage toiteallikas Etherneti kaudu laua-/siilearvutiga
E| Avage ekraanil toiteallika SmartManager (vt |k 227)
[4] Kandke toiteallika pisivara ile (vt Ik 242)
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Jaatmekaitlus Jaatmekaitlust tuleb teostada Uksnes kehtivate riiklike ja piirkondlike maaruste kohaselt.
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Keskmised kuluvaartused keevitamisel

Keskmine kaitse- Gaasidiiiisi suu-
gaasi kulu TIG- rUs 4 5 6 7 8 10
keevitusel
Keskmine kulu 6 I/min 8 I/min 10 I/min | 12 1/min | 121l/min | 151/min
Keskmine kaitse- i
gaasikuluMIG! | oo ™% q0mm | 12mm | 16mm | 20mm | 2x12mm (TWIN)
MAG-keevitusel
Keskmine kulu 10 /min | 12 1l/min | 16 /min | 20 I/min 24 I/min
Keskmine traat- Keskmine traatelektroodi kulu traadi etteandmismehhanismi kiirusel 5 m/min
elektroodi kulu
MIG/MAG-keevi- 1,0 mmtraat- | 1,2 mmtraat- | 1,6 mm traat-
tusel elektroodi elektroodi elektroodi
[abimd ot 1abimd ot 18bimd ot
Terasest traatelektrood 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Alumiiniumist traatelektrood 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
CrNi traatelektrood 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Keskmine traatelektroodi kulu traadi etteandmismehhanismi kiirusel 10 m/min

1,0 mm traat- 1,2 mm traat- 1,6 mm traat-
elektroodi elektroodi elektroodi
|Abimoot |1abimoot |abimoot
Terasest traatelektrood 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Alumiiniumist traatelektrood 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
CrNi traatelektrood 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
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Tehnilised andmed

Moiste sisseliili-
tuskestus selgi-
tus

Eripinge

258

Sisselllituskestus on 10-minutilise tsikli ajavahemik, mille jooksul tohib seadet kaitada
naidatud vdimsusel, iima Ule kuumutamata.

MARKUS.

Voimsussildil ndidatud sisseliilituskestuse vaartused kehtivad 40 °C keskkonna-
temperatuuri puhul.

Kui keskkonnatemperatuur on kérgem, tuleb sisselllituskestust vdi voimsust vastavalt
vahendada.

Naide: Keevitamine vooluga 150 A sisselllituskestuse 60% juures
- Keevitusfaas = 60% 10 min jooksul = 6 min.

- Jahtumisfaas = jadkaeg = 4 min.

- Parast jahtumisfaasi algab tstikkel uuesti.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.

Kui seadet on tarvis kasutada pidevkaituses:

E| Leidke tehnilistest andmetest 100-protsendiline sisselllituskestuse vaartus, mis keh-
tib tddkeskkonna temperatuuri puhul.

Vahendage selle vaartuse alusel vdimsust vdi voolutugevust, nii et seade saaks
té6tada ilma mahajahtumisfaasita.

Eripinge jaoks kohandatud seadmete jaoks kehtivad andmesildil toodud tehnilised and-
med.

Kehtib kdigi seadmete jaoks, mille lubatud vérgupinge on kuni 460 V: seeriasse kuuluv
toitepistik voimaldab seadet kasutada vérgupingega, mis ulatub vaartuseni 400 V. Kuni
460 V vérgupinge kasutamiseks tuleb paigaldada selle jaoks lubatud toitepistik voi luua
vorgupinge otselihendus.



iWave 300i DC

Voérgupinge (Uq) 3 x400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f) 12,7 A
Maksimaalne primaarvool (I41max) 16,9 A

Vérgukaitse

16 A passiivne

Vérgupinge tolerants +/-15%
VVérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Zyax xx mOhm
pPCcC-I"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Tadp B
Keevitusvoolu vahemik (I5)

TIG 3-300 A
MIG/MAG 3-300 A
Varraselektrood 10-300 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F)

40% /300 A | 60% /260 A | 100% / 240 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG 10,1-26,0 V
MIG/MAG 14,2-29,0 V
Varraselektrood 20,4-32,0V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 99V
tiivvaartus)

Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare silteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria 11
Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Modtmed p x | x k 700 x 300 x 510 mm / 27,6 x 11,8 x 20,1
tolli
Mass 40 kg /88,18 1b
Max muiraemissioon (LWA) 75 dB (A)
Jéudeoleku vdimsustarve 39,7 W
400 V juures
Toiteallika kasutegur 87%

300 A/ 32,0V korral

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 102 psi
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1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-
vad raadiosagedused.
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iWave 300i
DC /nc

Vérgupinge (U1)

3 x380/400/460V

Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f)

3x380V 13,57 A
3x400V 12,7 A
3x460V 11,2A
Maksimaalne primaarvool (l1max)

3x380V 18,1 A
3x400V 16,9 A
3x460V 14,8 A
Vorgukaitse 16 A passiivne
Vorgupinge tolerants +/-15%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Z,ax xx mOhm
PCcc-I"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseliiliti Tulp B
Keevitusvoolu vahemik (lo)

TIG 3-300 A
MIG/MAG 3-300 A
Varraselektrood 10-300 A

Keevitusvool
10 min /40 °C (104 °F)

40% /300 A | 60% /260 A | 100% / 240 A

Véljundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG 10,1-26,0 V
MIG/MAG 14,2-29,0 V
Varraselektrood 20,4-32,0V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 9V
tiilvvaartus)

Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare slliteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria 11
Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Modtmed p x | x k 700 x 300 x 510 mm / 27,6 x 11,8 x 20,1
tolli
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Mass

37 kg /81,57 Ib

Max miraemissioon (LWA) 75 dB (A)
Joudeoleku véimsustarve 39,7W
400 V juures

Toiteallika kasutegur 87%

300 A /32,0 V korral

Max kaitsegaasi rohk 7 bar / 102 psi

1)
2)

Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-
vad raadiosagedused.



iWave 300i
DC /MVInc

Vérgupinge (U1)

3 x200/230/380/400/460/575V

Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f)

3x200V 26,1 A
3x230V 225A
3x380V 13,5A
3x400V 12,7 A
3x460V 11,2A
3x575V 11,6 A
Maksimaalne primaarvool (l{max)
3x200V 352A
3x230V 30,2A
3x380V 13,5A
3x400V 12,7 A
3x460V 11,2 A
3x575V 14,8 A
Voérgukaitse
Us =200-230 V 35 A passiivne
Uq =380-575V 16 A passiivne
Vorgupinge tolerants -10/+10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Z,ax xx mOhm
PCC-I")
Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Taup B
Keevitusvoolu vahemik (I5)
TIG 3-300 A
MIG/MAG 3-300 A
Varraselektrood 10-300 A
Keevitusvool 40% / 300 A
10 min / 40 °C (104 °F) 60% / 260 A
100% / 240 A
Véljundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Up)
TIG 10,1-26,0 V
MIG/MAG 14,2-29,0 V
Varraselektrood 20,4-32,0 V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 9V
tiilvvaartus)
Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare slliteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste

IP 23
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Jahutusviis

AF

Ulepinge kategooria

Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Mobtmed p x | x k 700 x 300 x 510 mm / 27,6 x 11,8 x 20,1
tolli
Mass xxx kg / xxx Ib.
Max miraemissioon (LWA) 75 dB (A)
Joudeoleku véimsustarve 39,7 W
400 V juures
Toiteallika kasutegur 87%

300 A /32,0 V korral

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 102 psi

1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust véivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vai kiirga-

vad raadiosagedused.



iWave 400i DC

Vérgupinge (U1) 3 x400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f) 18,4 A
Maksimaalne primaarvool (I41max) 249 A

Vérgukaitse

35 A passiivne

Vérgupinge tolerants +/-15%
VVérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Zyax xx mOhm
pPCcC-I"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Tadp B
Keevitusvoolu vahemik (I5)

TIG 3-400 A
MIG/MAG 3-400 A
Varraselektrood 10-400 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F)

40% /400 A | 60% /360 A | 100% / 320 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG 10,1-26,0 V
MIG/MAG 14,2-34,0V
Varraselektrood 20,4-36,0V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 99V
tiivvaartus)

Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare silteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria 11
Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Modtmed p x | x k 706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1
tolli
Mass 41 kg /90,39 Ib
Max muiraemissioon (LWA) 75 dB (A)
Jéudeoleku vdimsustarve 40,9 W
400 V juures
Toiteallika kasutegur 87%

400 A /36,0 V korral

Max kaitsegaasi rohk

7 bar /5 dB (A)
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1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-
vad raadiosagedused.
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iWave 400i
DC /nc

Vérgupinge (U1)

3 x380/400/460V

Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f)

3x380V 19,3 A
3x400V 18,4 A
3x460V 16,1 A
Maksimaalne primaarvool (l1max)

3x380V 26,2 A
3x400V 249 A
3x460V 21,7A
Vorgukaitse 35 A passiivne
Vorgupinge tolerants +/-15%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Z,ax xx mOhm
PCcc-I"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseliiliti Tulp B
Keevitusvoolu vahemik (lo)

TIG 3-400 A
MIG/MAG 3-400 A
Varraselektrood 10400 A

Keevitusvool
10 min /40 °C (104 °F)

40% /400 A | 60% /360 A | 100% / 320 A

Véljundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG 10,1-26,0 V
MIG/MAG 14,2-34,0V
Varraselektrood 20,4-36,0 V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 9V
tiilvvaartus)

Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare slliteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria 11
Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Modtmed p x | x k 706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1
tolli
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Mass 38.5kg/84,881b
Max miraemissioon (LWA) 75 dB (A)
Joudeoleku véimsustarve 40,9 W
400 V juures

Toiteallika kasutegur 87%
400 A/ 36,0 V korral

Max kaitsegaasi rohk 7 bar / 102 psi
1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2)

Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-
vad raadiosagedused.



iWave 400i
DC /MVInc

Voérgupinge (Uq)

3 x200/230/380/400/460/575V

Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f)

3x200V 37,8 A
3x230V 341 A
3x380V 19,3 A
3x400V 18,4 A
3x460V 16,1 A
3x575V 15,7 A
Maksimaalne primaarvool (I4max)

3x200V 53,3 A
3x230V 456 A
3x380V 26,2 A
3x400V 249 A
3x460V 21,7 A
3x575V 20,8 A

Voérgukaitse
3x200/230V

3 x380/400/460V
3x575V

63 A passiivhe
35 A passiivne

16 A passiivne

Vorgupinge tolerants -10/+10%
Vérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Z,ax xx mOhm
PCC-I"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Taup B
Keevitusvoolu vahemik (I5)

TIG 3-400 A
MIG/MAG 3-400 A
Varraselektrood 10-400 A

Keevitusvool
10 min /40 °C (104 °F)

40% /400 A | 60% / 360 A | 100% / 320 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Up)

TIG 10,1-26,0 V
MIG/MAG 14,2-34,0 V
Varraselektrood 20,4-36,0 V
Tuhikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- MV
tiivvaartus)

Suutepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare sllteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.
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Kaitseaste IP 23

Jahutusviis AF

Ulepinge kategooria 11

Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3

Elektromagnetilise Uhilduvuse sead- A2

meklass

Ohutusmargistus S, CE

Mootmed p x | x k 706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1
tolli

Mass xx kg / xx |b.

Max muiraemissioon (LWA) 75 dB (A)

Jéudeoleku vdimsustarve 40,9 W

400 V juures

Toiteallika kasutegur 87%

400 A/ 36 V korral

Max kaitsegaasi rohk 7 bar / 102 psi

1) Avaliku elektrivérguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2)

Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-
vad raadiosagedused.



iWave 500i DC

Vérgupinge (U1) 3 x400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f) 219A
Maksimaalne primaarvool (I41max) 34,4 A

Vérgukaitse

35 A passiivne

Vérgupinge tolerants +/-15%
VVérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Zyax xx mOhm
pPCcC-I"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Tadp B
Keevitusvoolu vahemik (I5)

TIG 3-500 A
MIG/MAG 3-500 A
Varraselektrood 10-500 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F)

40% /500 A | 60% /430 A | 100% / 360 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG 10,1-30,0 V
MIG/MAG 14,2-36,5V
Varraselektrood 20,4-40,0V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 99V
tiivvaartus)

Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare silteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria 11
Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Modtmed p x | x k 706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1
tolli
Mass 43 kg /94,80 Ib
Max muiraemissioon (LWA) 75 dB (A)
Jéudeoleku vdimsustarve 40,5W
400 V juures
Toiteallika kasutegur 88%

500 A /40,0 V korral

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 102 psi
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1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-
vad raadiosagedused.
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iWave 500i
DC /nc

Vérgupinge (U1)

3 x380/400/460V

Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f)

3x380V 228 A
3x400V 219A
3x460V 19,2 A
Maksimaalne primaarvool (l1max)

3x380V 36,0 A
3x400V 344 A
3x460V 30,0 A
Vorgukaitse 35 A passiivne
Vorgupinge tolerants +/-15%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Z,ax xx mOhm
PCcc-I"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseliiliti Tulp B
Keevitusvoolu vahemik (lo)

TIG 3-500 A
MIG/MAG 3-500 A
Varraselektrood 10-500 A

Keevitusvool
10 min /40 °C (104 °F)

40% /500 A | 60% /430 A | 100% / 360 A

Véljundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG 10,1-30, V
MIG/MAG 14,2-36,5V
Varraselektrood 20,4-40,0V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 9V
tiilvvaartus)

Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare slliteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria 11
Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Modtmed p x | x k 706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1
tolli
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Mass

40 kg /88,18 Ib

Max miraemissioon (LWA) 75 dB (A)
Joudeoleku véimsustarve 405W
400 V juures

Toiteallika kasutegur 88%

500 A /40,0 V korral

Max kaitsegaasi rohk 7 bar / 102 psi

1)
2)

Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-
vad raadiosagedused.



iWave 500i
DC /MVInc

Vérgupinge (U1)

3 x200/230/380/400/460/575V

Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f)

3x200V 43,1 A
3x230V 389 A
3x380V 228 A
3x400V 219A
3x460V 19,2 A
3x575V 18,4 A
Maksimaalne primaarvool (l{max)

3x200V 68,1 A
3x230V 62,0 A
3x380V 36,0 A
3x400V 344 A
3x460V 30,0 A
3x575V 272A
Voérgukaitse

3x200/230V 63 A passiivhe
3x380/400/460/575V 35 A passiivne
Vorgupinge tolerants -10/+10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Z,ax xx mOhm
PCC-"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseliiliti Tulup B
Keevitusvoolu vahemik (I5)

TIG 3-500 A
MIG/MAG 3-500 A
Varraselektrood 10-500 A

Keevitusvool 10 min / 40 °C (104 °F)

Us=200V
TIG, MIG/MAG

Varraselektrood

Uq=230-575V

40% /500 A | 60% /430 A | 100% / 360 A
40% /450 A | 60% /390 A | 100% / 320 A

40% / 500 A | 60% / 430 A | 100% / 360 A

Véljundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG
MIG/MAG

Varraselektrood

10,1-30,0 V
14,2-36,5 V
20,4-40,0V

275




276

Tuhikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 9V
tiivvaartus)
Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare sllteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria 11
Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Uhilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Mo66tmed p x | x k 706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1
tolli
Mass xx kg / xx Ib.
Max muiraemissioon (LWA) 75 dB (A)
Jéudeoleku vdimsustarve 40,5W
400 V juures
Toiteallika kasutegur 88%
500 A /40,0 V korral

Max kaitsegaasi rohk

7 bar /102 psi

1) Avaliku elektrivérguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-

vad raadiosagedused.



iWave 300i
AC/DC

Vérgupinge (U1) 3 x400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f) 155 A
Maksimaalne primaarvool (I41max) 18,4 A

Vérgukaitse

16 A passiivne

Vérgupinge tolerants +/-15%
VVérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Zyax xx mOhm
pPCcC-I"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Tadp B
Keevitusvoolu vahemik (I5)

TIG 3-300 A
MIG/MAG 3-300 A
Varraselektrood 10-300 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F)

40% /300 A | 60% /260 A | 100% / 240 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG 10,1-26,0 V
MIG/MAG 14,2-29,0 V
Varraselektrood 20,4-32,0V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 101V
tiivvaartus)

Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare silteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria 11
Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Modtmed p x | x k 706 x 300 x 720 mm / 27,8 x 11,8 x 28,41
tolli
Mass 65,5kg /144,40 1b
Max muiraemissioon (LWA) 77 dB (A)
Jéudeoleku vdimsustarve 48,5 W
400 V juures
Toiteallika kasutegur 83%

300 A/ 32,0V korral

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 102 psi
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1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-
vad raadiosagedused.
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iWave 300i
AC/DC Inc

Vérgupinge (U1)

3 x380/400/460V

Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f)

3x380V 16,3 A
3x400V 155 A
3x460V 13,6 A
Maksimaalne primaarvool (l1max)

3x380V 19,4 A
3x400V 18,4 A
3x460V 16,2 A
Vorgukaitse 16 A passiivne
Vorgupinge tolerants +/-15%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Z,ax xx mOhm
PCcc-I"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseliiliti Tulp B
Keevitusvoolu vahemik (lo)

TIG 3-300 A
MIG/MAG 3-300 A
Varraselektrood 10-300 A

Keevitusvool
10 min /40 °C (104 °F)

40% /300 A | 60% /260 A | 100% / 240 A

Véljundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG 10,1-26,0 V
MIG/MAG 14,2-29,0 V
Varraselektrood 20,4-32,0V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 101V
tiilvvaartus)

Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare slliteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria 11
Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Modtmed p x | x k 706 x 300 x 720 mm / 27,8 x 11,8 x 28,41
tolli
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Mass

62,5kg /137,79 1b

Max miraemissioon (LWA) 75 dB (A)
Joudeoleku véimsustarve 485 W
400 V juures

Toiteallika kasutegur 83%

300 A /32,0 V korral

Max kaitsegaasi rohk 7 bar / 102 psi

1)
2)

Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-
vad raadiosagedused.



iWave 300i
AC/DC /MVInc

Vérgupinge (U1)

3 x200/230/380/400/460/575V

Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f)

3x200V 31,0A
3x230V 26,7 A
3x380V 16,3 A
3x400V 155A
3x460V 13,6 A
3x575V 12,3 A
Maksimaalne primaarvool (I4max)

3x200V 37,9 A
3x230V 325A
3x380V 19,4 A
3x400V 18,4 A
3x460V 16,2 A
3x575V 14,9 A

Voérgukaitse
3x200/230V
3x380/400/460/575V

35 A passiivne

16 A passiivne

Vorgupinge tolerants -10/+10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Z,ax xx mOhm
PCC-"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseliiliti Tulup B
Keevitusvoolu vahemik (I5)

TIG 3-300 A
MIG/MAG 3-300 A
Varraselektrood 10-300 A

Keevitusvool
10 min /40 °C (104 °F)

40% /300 A | 60% /260 A | 100% / 240 A

Véljundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG 10,1-26,0 V
MIG/MAG 14,2-29,0 V
Varraselektrood 20,4-32,0V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 101V
tiilvvaartus)

Siltepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare sliliteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste

IP 23
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Jahutusviis

AF

Ulepinge kategooria

Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Modtmed p x | x k 706 x 300 x 720 mm / 27,8 x 11,8 x 28,41
tolli
Mass xx kg / xx Ib.
Max miraemissioon (LWA) 77 dB (A)
Joudeoleku véimsustarve 48,5 W
400 V juures
Toiteallika kasutegur 83%

300 A/ 32,0V korral

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 102 psi

1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust véivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vai kiirga-

vad raadiosagedused.



iWave 400i
AC/DC

Voérgupinge (Uq) 3 x400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f) 22,7 A
Maksimaalne primaarvool (I41max) 30,8 A

Vérgukaitse

35 A passiivne

Vérgupinge tolerants +/-15%
VVérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Zyax xx mOhm
pPCcC-I"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Tadp B
Keevitusvoolu vahemik (I5)

TIG 3-400 A
MIG/MAG 3-400 A
Varraselektrood 10-400 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F)

40% /400 A | 60% /360 A | 100% / 320 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG 10,1-26,0 V
MIG/MAG 14,2-34,0V
Varraselektrood 20,4-36,0V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 101V
tiivvaartus)

Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare silteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria 11
Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Modtmed p x | x k 706 x 300 x 720 mm / 27,8 x 11,8 x 28,41
tolli
Mass 67 kg /147,71 1b
Max muiraemissioon (LWA) 77 dB (A)
Jéudeoleku vdimsustarve 46,7 W
400 V juures
Toiteallika kasutegur 84%

400 A /36,0 V korral

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 102 psi
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1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-
vad raadiosagedused.
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iWave 400i
AC/DC Inc

Vérgupinge (U1)

3 x380/400/460V

Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f)

3x380V 239A
3x400V 22,7A
3x460V 19,8 A
Maksimaalne primaarvool (l1max)

3x380V 32,3A
3x400V 30,8 A
3x460V 271 A
Vorgukaitse 35 A passiivne
Vorgupinge tolerants +/-15%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Z,ax xx mOhm
PCcc-I"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseliiliti Tulp B
Keevitusvoolu vahemik (lo)

TIG 3-400 A
MIG/MAG 3-400 A
Varraselektrood 10400 A

Keevitusvool
10 min /40 °C (104 °F)

40% /400 A | 60% /360 A | 100% / 320 A

Véljundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG 10,1-26,0 V
MIG/MAG 14,2-34,0V
Varraselektrood 20,4-36,0 V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 101V
tiilvvaartus)

Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare slliteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria 11
Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Modtmed p x | x k 706 x 300 x 720 mm / 27,8 x 11,8 x 28,41
tolli
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Mass 64 kg /141,10 1b
Max miraemissioon (LWA) 77 dB (A)
Joudeoleku véimsustarve 46,7 W
400 V juures

Toiteallika kasutegur 84%
400 A/ 36,0 V korral

Max kaitsegaasi rohk 7 bar / 102 psi
1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2)

Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-
vad raadiosagedused.



iWave 400i
AC/DC /MVInc

Vérgupinge (U1)

3 x200/230/380/400/460/575V

Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f)

3x200V 45,7 A
3x230V 39,4 A
3x380V 239A
3x400V 22,7 A
3 x460V 19,8 A
3x575V 18,0 A
Maksimaalne primaarvool (l{max)

3x200V 63,3 A
3x230V 54,5 A
3x380V 32,3 A
3x400V 30,8 A
3 x460V 271 A
3x575V 251 A

Voérgukaitse
3x200/230V
3x380/400/460/575V

63 A passiivhe

35 A passiivne

Vorgupinge tolerants -10/+10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Z,ax xx mOhm
PCC-"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseliiliti Tulup B
Keevitusvoolu vahemik (I5)

TIG 3-400 A
MIG/MAG 3-400 A
Varraselektrood 10400 A

Keevitusvool
10 min /40 °C (104 °F)

40% /400 A | 60% / 360 A | 100% / 320 A

Véljundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG 10,1-26,0 V
MIG/MAG 14,2-34,0V
Varraselektrood 20,4-36,0 V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 101V
tiilvvaartus)

Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare slliteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste

IP 23
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Jahutusviis

AF

Ulepinge kategooria

Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Modtmed p x | x k 706 x 300 x 720 mm / 27,8 x 11,8 x 28,41
tolli
Mass xx kg / xx Ib.
Max miraemissioon (LWA) 77 dB (A)
Joudeoleku véimsustarve 46,7 W
400 V juures
Toiteallika kasutegur 84%

400 A /36,0 V korral

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 102 psi

1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust véivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vai kiirga-

vad raadiosagedused.



iWave 500i
AC/DC

Vérgupinge (U1) 3 x400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f) 248 A
Maksimaalne primaarvool (I41max) 39,2A

Vérgukaitse

35 A passiivne

Vérgupinge tolerants +/-15%
VVérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Zyax xx mOhm
pPCcC-I"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Tadp B
Keevitusvoolu vahemik (I5)

TIG 3-500 A
MIG/MAG 3-500 A
Varraselektrood 10-500 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F)

40% /500 A | 60% /430 A | 100% / 360 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG 10,1-30,0 V
MIG/MAG 14,2-36,5V
Varraselektrood 20,4-40,0V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 101V
tiivvaartus)

Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare silteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria 11
Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Modtmed p x | x k 706 x 300 x 720 mm / 27,8 x 11,8 x 28,41
tolli
Mass 68,5 kg /151,02 Ib
Max muiraemissioon (LWA) 77 dB (A)
Jéudeoleku vdimsustarve 48,5 W
400 V juures
Toiteallika kasutegur 85%

500 A /40,0 V korral

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 102 psi
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1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-
vad raadiosagedused.
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iWave 500i
AC/DC Inc

Vérgupinge (U1)

3 x380/400/460V

Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f)

3x380V 26,0 A
3x400V 248 A
3x460V 216 A
Maksimaalne primaarvool (l1max)

3x380V 41,0 A
3x400V 39,2A
3x460V 342 A
Vorgukaitse 35 A passiivne
Vorgupinge tolerants +/-15%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Z,ax xx mOhm
PCcc-I"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseliiliti Tulp B
Keevitusvoolu vahemik (lo)

TIG 3-500 A
MIG/MAG 3-500 A
Varraselektrood 10-500 A

Keevitusvool
10 min /40 °C (104 °F)

40% /500 A | 60% /430 A | 100% / 360 A

Véljundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG 10,1-30,0 V
MIG/MAG 14,2-36,5V
Varraselektrood 20,4-40,0V
Tahikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 101V
tiilvvaartus)

Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare slliteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria 11
Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Modtmed p x | x k 706 x 300 x 720 mm / 27,8 x 11,8 x 28,41
tolli
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202

Mass

65,5kg /144,40 Ib

Max miraemissioon (LWA) 77 dB (A)
Joudeoleku véimsustarve 485 W
400 V juures

Toiteallika kasutegur 85%

500 A /40,0 V korral

Max kaitsegaasi rohk 7 bar / 102 psi

1)
2)

Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-
vad raadiosagedused.



iWave 500i
AC/DC /MVInc

Vérgupinge (U1)

3 x200/230/380/400/460/575V

Maksimaalne efektiivne primaarvool (11¢f)

3x200V 446 A
3x230V 440 A
3x380V 26,0 A
3x400V 248 A
3x460V 216 A
3x575V 18,9 A
Maksimaalne primaarvool (I4max)

3x200V 70,5 A
3x230V 69,9 A
3x380V 41,0 A
3x400V 39,2A
3x460V 34,2 A
3x575V 29,8 A

Voérgukaitse
3x200/230V
3x400/460/575V

63 A passiivhe

35 A passiivne

Vorgupinge tolerants -10/+10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus Z,ax xx mOhm
PCC-"

Soovituslik rikkevoolu-kaitseliiliti Tulup B
Keevitusvoolu vahemik (I5)

TIG 3-500 A
MIG/MAG 3-500 A
Varraselektrood 10-500 A

Keevitusvool 10 min / 40 °C (104 °F)

Us=200V
TIG, MIG/MAG
Varraselektrood

Uq=230-575V

40% /500 A | 60% /430 A | 100% / 360 A
40% /450 A | 60% /390 A | 100% / 320 A

40% / 500 A | 60% / 430 A | 100% / 360 A

Véljundpinge vahemik standardse tun-
nuskdvera jargi (Uo)

TIG
MIG/MAG

Varraselektrood

10,1-30,0 V
14,2-36,5 V
20,4-40,0V
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Tuhikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- 101V
tiivvaartus)
Sudtepinge (Up) 10 kV

Keevituskaare sllteseade on ette nahtud
manuaalseks kasutuseks.

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria 11
Maardumisaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Uhilduvuse sead- A2
meklass
Ohutusmargistus S, CE
Mo66tmed p x | x k 706 x 300 x 720 mm / 27,8 x 11,8 x 28,41
tolli
Mass xx kg / xx Ib.
Max muiraemissioon (LWA) 77 dB (A)
Jéudeoleku vdimsustarve 485 W
400 V juures
Toiteallika kasutegur 85%
500 A /40,0 V korral

Max kaitsegaasi rohk

7 bar /102 psi

1) Avaliku elektrivérguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad méjutada juhtme kaudu juhitavad vdi kiirga-

vad raadiosagedused.



Raadioseadme
parameetrid

Ulevaade kriitilise
tihtsusega toor-
ainetest, seadme
tootmisaasta

Vastavuses juhisega 2014/53/EL — raadioseadmete direktiiv

Jargnev tabel sisaldab vastavalt raadioseadmete direktiivi artiklile 10.8 (a) ja 10.8 (b)
teavet Euroopa Liidus miludavate Froniuse raadioseadmetes kasutatavate sagedusala-
de ja kdrgsageduse maksimaalse valjundvéimsuse kohta.

Sagedusvahemik Modulatsioon

Kasutatavad kanalid

Voéimsus

2412-2462 MHz 802.11b: DSSS

Kanal: 1-11b,g, n HT20 (1 Mbps DBPSK, 2 Mbps DQPSK, 5,5/11
Kanal: 3-9 HT40 Mbps CCK)

<16 dBm

802.11g: OFDM
(6/9 Mbps BPSK, 12/18 Mbps QPSK,
24/36 Mbps 16-QAM, 48/54 Mbps 64-
QAM)

802.11n: OFDM
(6,5 Mbps BPSK, 13/19 Mbps QPSK,
26/39 Mbps16-QAM, 52/58,5/65 Mbps 64-

QAM)
13,56 MHz Funktsioonid:
-14,6 dBuA/m kaugusel 10 m R/W, kaardi emuleerimine ja P2P

Protokolli standardid:
ISO 14443A/B, 1SO15693, 1ISO18092,
NFCIP-2,

Edastuskiirus:
848 kbps

Kirjutaja/Lugeja (Reader/Writer), kaardi
emuleerimine, partnervdrgu modifitseeri-
mine (Peer to Peer Modi)

2402-2482 MHz GFSK (Gaussi sagedusmanipulatsioon)
0-39
<4 dBm

Ulevaade kriitilise tahtsusega toorainetest:

Ulevaade selles seadmes sisalduvatest kriitilise tdhtsusega toorainetest on leitav jargmi-
selt internetiaadressilt.

www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Seadme tootmisaasta arvutamine:
- iga seade on varustatud seerianumbriga
- seerianumber koosneb 8 numbrist — naiteks 28020099
- esimesed kaks numbrit tdhistavad arvu, millest saab arvutada seadme tootmisaastat
- See arv miinus 11 annab tootmisaasta
- Naiteks: seerianumber = 28020065, tootmisaasta arvutamine = 28 — 11 = 17,
tootmisaasta = 2017
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< SPAREPARTS

.\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafie 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the adresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations.




