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Ohutuseeskirjad

Ohutussuuniste
selgitus

Uldteave

ET

A OHT!

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

/\ HOIATUS!

Tahistab potentsiaalselt ohtlikku olukorda.
» Kuiseda ei valdita, voivad tagajarjeks olla surm ja Ulirasked vigastused.

/\ ETTEVAATUST!

Tahistab potentsiaalselt kahjustavat olukorda.
» Kuiseda ei valdita, voivad tagajarjeks olla kerged voi vaikesed vigastused voi
varaline kahju.

MARKUS.

Tahistab ebakvaliteetse to6tulemuse ja varustuse kahjustamise ohtu.

Seade on toodetud meie praeguste tehniliste teadmiste ja tunnustatud ohutus-
tehniliste reeglite jargi. Siiski voib masina vale vdi vdarkasutusega 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 kor-
rashoiuga, peavad vastama jargmistele tingimustele.

- Olema vastava kvalifikatsiooniga.

- neil peavad olema teadmisest keevitamisest ning

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

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

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

- Olema kahjustusteta.

- Olema alati paigaldatud.

- Eitohi olla kinni kaetud, lle kleebitud véi varvitud.

Seadmel asuvate ohutus- ja ohujuhiste asukohad leiate oma seadme KJ-i
peatiikist ,Uldteave”.

Torked, mis voivad mdjutada ohutust, tuleb kbérvaldada enne seadme sisselllita-
mist.

See on oluline teie ohutuse tagamiseks!



Oigel otstarbel
kasutamine

Vorguiihendus

Umbritseva
keskkonna tingi-
mused
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Seade on eranditult mdéeldud otstarbekohaseks tooks.

Seade on mdeldud ainult nimeplaadil toodud keevitusmeetodi jaoks.
Muu voéi sellest erinev kasutamine ei ole otstarbekohane. Tootja ei vastuta seelébi
tekkivate kahjude eest.

Oigel otstarbel kasutamine hélmab ka:

- koikide KJ-i juhiste téielikku labilugemist ja jargimist;

- koikide ohutus- ja ohujuhiste taielikku labilugemist ning jargmist;
- inspekteerimisest ja hooldustdddest kinnipidamist.

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

- patareide/akude laadimine;

- mootorite kdivitamine.

Seade on ette ndhtud kasutamiseks t6dstuses ja tédnduses. Tootja ei vastuta
kahjude eest, mis on tekkinud seadme kasutamisest eluruumides.

Tootja ei vastuta puudulike vbi valede t66tulemuste eest.

Suure voimsusega seadmed vdivad oma voolukuluga mdjutada vooluvdrgu ener-
giakvaliteeti.

See voib teatud seadmeid jargmiselt mojutada:

- Uhenduspiirangud;

- vOrgu maksimaalse lubatud naivtakistuse nduded ");
- minimaalse vajaliku lihisvéimsuse nduded .

") Kehtib avaliku vooluvdrguga Uhendamise kohas,
vt peatikki ,, Tehnilised andmed”.

Sellisel juhul peab seadme kasutaja kontrollima, kas seadet ikka tohib Uhendada.
Vajaduse korral tuleb eelnevalt energiaettevéttega ndu pidada.

TAHTIS! Jalgige, et vooluvérgu ihendus oleks korralikult maandatud!

Seadme kaitamine v6i hoidmine véljaspool ndidatud ala ei ole sihtotstarbekoha-
ne. 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 dhuniiskus
- kuni 50% 40 °C (104 °F) juures
- kuni 90 % 20 °C (68 °F) juures

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



Kaitaja kohus-
tused

Tootajate kohus-
tused

Rikkevoolukait-
seliiliti

Enda ja teiste
kaitsmine

Kaitaja kohustub, et lubab seadmel tédtada ainult isikutel, kes

- tunnevad té6ohutuse ja dnnetuste valtimise pbdhieeskirju ning keda on dpeta-
tud seadet késitsema;

- on lugenud KJ-i, eriti peatlkki ,Ohutuseeskirjad”, sellest aru saanud ja seda
oma allkirjaga kinnitanud;

- koolitatud vastavalt tédtulemustele esitatavatele ndudmistele.

ET

Tootajate ohutusalaselt teadlikku to6tamist tuleb kontrollida regulaarselt.

Koéik seadmel todtavad todtajad kohustuvad enne t66 algust

- jargima tddohutuse ja 6nnetuste valtimise pohieeskirju;

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

Kontrollige enne to6kohalt lahkumist, et eemalviibimise ajal oleksid valistatud vi-
gastused ja varaline kahju.

Seadme Uhendamisel avalikku elektrivorku véivad kohalikud maarused ja riiklikud
digusaktid nduda rikkevoolukaitselulitit.
Tootja soovitatud rikkevoolukaitseliiliti tilp on toodud tehnilistes andmetes.

Seadmega to66tamisel ohustavad teid mitmed tegurid, naiteks

- sademed, eemalepaiskuvad kuumad metalliosakesed;

- silmi ja nahka kahjustav keevituskaare kiirgus;

- kahjulikud elektromagnetilised valjad, mis on sidamestimulaatorite kasutaja-
tele eluohtlikud;

- elektrilodgi oht vooluvdrgu voolu ja keevitusvoolu téttu;

- suurem murakoormus;

- kahjulik keevitussuits ja gaasid.

Kasutage seadmega to6tades sobivat kaitseriietust. Kaitseriietusel peavad olema
alljargnevad omadused:

- raskestisUttiv;

- isoleeriv ja kuiv;

- katab kogu keha, on kahjustamata ja heas seisukorras;

- kaitsekiiver;

- Uleskdarimata pUksid.

Kaitseriietuse hulka kuulub muuhulgas alljargnev.

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

- Kaitsesirmi taga on nduetekohased kaitseprillid koos kiljekaitsega.

- Kandke tugevaid, ka méargades oludes isoleeritud jalatseid.

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

- Kandke mirakoormuse vahendamiseks ja kuulmiskahjustuste valtimiseks
kuulmiskaitset.

Arge lubage isikuid, eriti aga lapsi secadmete t80 ajal ja keevitusprotsessi ajal ldhe-

dusse. Kui mdni inimene siiski viibib lAheduses, tegutsege jargmiselt:

- selgitage talle koiki ohtusid (keevituskaare pohjustatud pimestamisoht, sade-
metest tulenev vigastusoht, tervistkahjustav keevitussuits, mirakoormus,
vdimalik ohustamine vooluvérgu voolu véi keevitusvoolu tottu, ...);

- tagage vajaliku kaitsevarustuse olemasolu voi

- paigaldage sobivad kaitseseinad ja -kardinad.

11



Mirataseme
vaartused

Oht toksiliste
gaaside ja auru-
de tottu

Lendavate sade-
mete oht

12

Seade toodab maksimaalset helivéimsust tasemel < 80 dB(A) (ref 1 pW)
tlhikaigul ja parast kditamist jahtumisfaasis vastavalt maksimaalsele lubatud
téo6punktile nimikoormusel EN 60974-1 jargi.

Keevitamisel (ja l6ikamisel) ei saa té6kohaga seotud heitevaartust esitada, sest
see soltub keevitusmeetodist ja keskkonnast. See oleneb kdige erinevamatest
keevitusparameetritest, naiteks keevitusmeetodist (MIG/MAG-, TIG-keevitus),
valitud vooluliigist (alalis-, vahelduvvool), vdimsusvahemikust, keevitatud metalli
liigist, téddeldava detaili resonantskaitumisest, té6koha keskkonnast ja muust.

Keevitamisel tekkiv suits sisaldab tervisele kahjulikke gaase ja aure.

Keevitamisel tekkiv suits sisaldab aineid, mis tekitavad rahvusvahelise vahiuuri-
miskeskuse valjaande 118 jargi vahki.

Kasutage tapset valjatdmmet ja ruumi valjatdmbeventilatsiooni.
Voimaluse korral kasutage integreeritud valjatbmbeseadisega keevituspdletit.

Hoidke pea tekkivast keevitussuitsust ja gaasidest eemal.

Tekkivat suitsu ja kahjulikke gaase
- ei tohi sisse hingata,
- need tuleb kohaste vahenditega t&6alalt valja imeda.

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

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

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

Keevitussuitsu kahjulikkuse astme eest on vastutavad muu hulgas jargmised
komponendid:

- toddeldava 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-welding.org).

Hoida sittivad aurud (naiteks lahustiaurud) keevituskaare kiirgusvahemikust
eemal.

Kui ei keevitata, tuleb kaitsegaasi ballooni véi pdhilise gaasivarustuse ventiil sul-
geda.

Lendavad sddemed vdivad pdhjustada tulekahjusid ja plahvatusi.

Tuleohtlike materjalide laheduses on keevitamine keelatud.

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



Oht vorguelektri
ja keevitusvoolu
tottu

Hoidke valmis nduetekohased, kontrollitud tulekustutid.

ET

Saddemed ja kuumad metallosad vdivad ka vaikeste pragude ja avade kaudu sattu-
da Umbritsevatele aladele. Rakendage vastavaid meetmeid, et ei tekiks vigastuste
ja tulekahju oht.

Mitte tule- ja plahvatuskindlatel aladel ja suletud paakides, tinnides voi torudes
on keevitamine keelatud, kui need ei ole ette valmistatud riiklike ja rahvusvahelis-
te standardite jargi.

Mahutites, kus hoitakse gaase, kiituseid, mineraaldlisid jms, ei ole keevitamine lu-
batud. Jaakide tottu eksisteerib plahvatusoht.

Elektrilook on Uldiselt eluohtlik ja voib olla surmav.

Arge puudutage iihtegi pinge all olevat osa seadme sees ega sellest valjaspool.

MIG/MAG- ja TIG-keevitusel on ka keevitustraat, traadipool, etteanderull ning
kdik keevitustraadiga Uhenduses olevad metallosad pingestatud.

Traadi etteandmismehhanism tuleb alati asetada piisavalt eraldatud alusele véi
kasutada sobivat, isoleerivat traadi etteande Glhendust.

Sobiva enese- ja isikukaitse jaoks maanduse abil tuleb muretseda piisavalt isolee-
riv, kuiv alus voi kaitsekate. Alus voi kaitsekate peab dra katma terve ala, mis jaab
keha ja maanduse vahele.

Kbik kaablid ja juhtmed peavad olema tugevad, kahjustusteta, isoleeritud ning pii-
savate méotmetega. Kui markate lahtisi Uhendusi, kérbenud, kahjustatud véi va-
lede médtmetega kaableid ja juhtmeid, tuleb need kohe valja vahetada.

Enne igat kasutamist kontrollige kasitsi vooluiihendusi, et need oleks digesti kin-
nitatud.

Bajonettpistikuga voolujuhtmete puhul keerake voolujuhet vahemalt 180° imber
pikitelje ja eelpingutage see.

Kaableid ega juhtmeid ei tohi kerida Umber keha ega kehaosade.

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

Kahe keevitusslsteemi elektroodide vahel vdib esineda naiteks keevitusslisteemi
kahekordne tUhikaigu pinge. Mélema elektroodi potentsiaali samaaegne puuduta-
mine on mdnel juhul eluohtlik.

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

Kaitseklassi I seadmed vajavad nduetekohaseks t60ks kaitsejuhiga vorku ja kait-
sejuhikontaktiga pistikusiisteemi.

Seadme t66 ilma kaitsejuhita vorgus ja ilma kaitsejuhikontaktita pistikupesas on
lubatud ainult siis, kui jargitakse koiki kaitselahutuse kohta kehtivaid riiklikke ees-
Kirju.

Muidu loetakse see raskeks hooletuseks. Tootja ei vastuta seelébi tekkivate kahju-
de eest.

Vajaduse korral tuleb tagada sobivate vahenditega t66deldava detaili piisav
maandus.

Seadmed, mida ei kasutata, tuleb valja lilitada.

Tootamisel korgustes tuleb kukkumise kaitseks kanda turvarakmeid.
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Juhuslik keevi-
tusvool

EMU seadme-
klassifikatsioon

Elektromagneti-
lise Gihilduvuse
meetmed
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Enne seadmel té6tamist tuleb seade valja lulitada ja pistikupesast eemaldada.

Seadmele tuleb paigaldada selgelt loetav ja arusaadav hoiatussilt, mis keelab se-
da Uhendada pistikupesaga ning uuesti sisse lulitada.

Parast seadme avamist tuleb:
- laadida tuhjaks kdik komponendid, mis on elektriliselt laetud;
- veenduda, et kbéik seadme komponendid on vooluta.

Kui téid tuleb teha pinge all olevatel osadel, tuleb kaasata teine isik, kes lilitab
oigel ajal pealuliti valja.

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

Tuleohtu

Toodeldava detailiga Uhenduses olevate komponentide lUlekuumenemist
Kaitsejuhtide havinemist

- Seadme ja muude elektriseadmete kahjustamist

Toodeldavale detailile tuleb kindlalt kinnitada to6deldava detaili Uhendusklemm.

Toodeldava detaili GUhendusklemm tuleb kinnitada keevitatavale kohale véimali-
kult lahedale.

Paigaldage seade elektrit juhtiva keskkonna suhtes piisava isolatsiooniga, naiteks
isolatsioon elektrit juhtiva péranda vdi isolatsioon elektrit juhtivate tarindite suh-
tes.

Jaotusvorkude, kahe valjavétuga vooluallika,... kasutamise korral tuleb tédhelepa-
nu poodrata jargmisele. Ka mittekasutatava keevituspdleti / elektroodide hoidiku
elektrood juhib voolu. Veenduge, et mittekasutatava keevituspdleti / elektroodide
hoidik oleks piisavalt eraldatult ladustatud.

Automaatsete MIG/MAG-rakenduste korral tuleb juhtida traatelektroodi traadi
etteandmismehhanismile ainult isoleeritult keevitustraadi tlnnist, suurest poolist
voi traadipoolist.

A-emissiooniklassi seadmed:
- on moéeldud kasutamiseks ainult td6stuspiirkondades;
- vobivad pdhjustada teistes piirkondades kaablite ja kiirguse kaudu hairinguid.

B-emissiooniklassi seadmed:

- taidavad elamu- ja t66stuspiirkondade emissioonindudeid. See kehtib ka ela-
mupiirkondadele, mille energiavarustuse jaoks kasutatakse avalikku madal-
pingevorku.

EMU seadmeklassifikatsioon on margitud nimeplaadile véi tehnilistesse andme-
tesse.

Erijuhtudel vdib hoolimata normitud heitepiirvaartustest kinnipidamisest juhtuda,
et ettendhtud kasutuspiirkonnas esineb hairinguid (naiteks kui paigalduskohas
leidub tundlikke seadmeid vdi kui paigalduskoha laheduses on raadio- voi telesig-
naali vastuvétjaid).

Sellisel juhul on kéitaja kohustatud vétma hairingu kdérvaldamiseks vajalikke
meetmeid.




EMV meetmed

Erilised ohuko-
had

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

- ohutusvarustus

- vorgu-, signaali- ja andmeedastusliinid

- infotehnoloogia- ja telekommunikatsiooniseadmed

- mo&dtmis- ja kalibreerimisseadmed

ET

Tugimeetmed elektromagnetiliste Ghilduvuse probleemide valtimiseks:
1. vorgutoide
- Kui hoolimata nduetekohasest vorguliihendusest esinevad elektromagne-
tilised haired, tuleb votta lisameetmed (naiteks kasutada sobivat vorgu-
filtrit).
2. Keevituskaablid
- tuleb jatta nii lUhikeseks kui voimalik,
- lasta tihedalt kokku joosta (ka elektromagnetvaljaga seotud probleemide
valtimiseks),
- asetada vdimalikult kaugele muudest juhtmetest.
Potentsiaalitihtlustus
Téodeldava detaili maandus
- Vajaduse korral luua maalhendus sobivate kondensaatorite kaudu.
5. Varjestus, kui see on ndéutav
- Varjestada muud Umbruses olevad seadmed
- Varjestada kogu keevituspaigaldis

P oo

Elektromagnetilised valjad vbéivad pohjustada tervisekahjustusi, mida veel ei tun-

ta:

- Modjud laheduses viibivate isikute tervisele, naiteks isikutele, kellel on slda-
mestimulaator v6i kuulmisaparaat

- Sudamestimulaatoriga isikud peavad enne seadme ldheduses viibimist voi
osalemist keevitusprotsessis kiisima néu oma arstilt.

- Vahemaa keevituskaablite ja keevitaja pea/kere vahel peab ohutuse taga-
miseks olema nii suur kui véimalik.

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

Kaed, juuksed, roivad ja toodriistad tuleb eemal hoida liikuvatest osadest, sh:
- ventilaatorid,

- hammasrattad,

- rullikud,

- vollid,

- traadipoolid ja keevitustraadid.

Arge vétke kinni traadiajami pddrlevatest hammasratastest ega pddrlevatest aja-
miosadest.

Katteid ning kuljeosasid on lubatud avada/eemaldada Uksnes hooldus- ja remon-
ditéode ajaks.

Seadme kasutamise ajal

- Veenduge, et koik katted oleks suletud ja kdik kiljeosad oleks paigaldatud
oigesti oma kohale.

- Hoidke kdik katted ja kiljeosad suletuna.

Kui keevitustraat valjub keevituspdletist, tihendab see suurt vigastusohtu (kée
l&bitorkamine, ndo ja silmade vigastamine jms).
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Nouded kaitse-
gaasile

16

Seepérast tuleb keevituspdleti hoida kehast alati eemal (traadi etteandmismeh-
hanismiga seadmed) ja kasutada sobivaid kaitseprille.

Toodeldavat detaili ei tohi puudutada keevitamise ajal ja parast seda, sest on ole-
mas poletusoht.

Jahtuvatelt toodeldavatelt detailidelt voib eemalduda rabu. Seepérast tuleb ka
tdodeldava detaili jareltddtlemise ajal kanda kaitsevarustust ja hoolitseda teiste
isikute piisava kaitse eest.

Enne korge kaitustemperatuuriga keevituspodletite ja muude seadme komponenti-
dega to6tamist tuleb neil lasta jahtuda.

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

Toiteallikad, mis on ette nahtud t66deks suurenenud elektriohuga ruumides
(naiteks katel), peavad olema tahistatud (Safety). Toiteallikas ei tohi siiski asuda
sellistes ruumides.

Pdletusoht valjuva jahutusvedeliku téttu. Enne jahutusvedeliku peale- voi tagasi-
voolu Uhenduste kinnitamist tuleb jahutusseade valja lulitada.

Jahutusvedeliku kasitlemisel tuleb jargida jahutusvedeliku ohutuskaardi andmeid.
Jahutusvedeliku ohutuskaardi saate oma hoolduskeskusest voi tootja kodulehelt.

Seadmete vedamiseks kraanaga tuleb kasutada ainult sobivaid tdstmise abiseadi-

seid.

- Sobiva téstmise abiseadise kdikidele ettendhtud kinnituskohtadele tuleb ri-
putada ketid voi kdied.

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

- Eemaldada tuleb gaasiballoon ja traadi etteandmismehhanism (MIG/MAG- ja
TIG-seadmed).

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

Kui seade on varustatud kanderihma vdi -rakmetega, siis see on mdeldud Uksnes
kasitsiveoks. Vedamiseks kraana, kahveltdstuki voi muude mehaaniliste tosteva-
henditega kanderihm ei sobi.

Ko&iki abiseadiseid (rihmad, klambrid, ketid jm), mida kasutatakse koos seadme vai
selle komponentidega, tuleb regulaarselt kontrollida (naiteks mehaaniliste kah-
justuste, korrosiooni véi muude keskkonnamdjude pdhjustatud muudatuste suh-
tes).

Kontrollimise vahemik ja ulatus peavad vastama vahemalt kehtivatele riiklikele
digusaktidele.

Varvitu ja l6hnatu kaitsegaasi markamatu lekkimise oht, kui kaitsegaasi kiirlhen-
duse jaoks kasutatakse adapterit. Adapteri seadmepoolne keere, mis on ette
nahtud kaitsegaasi kiirlhenduse jaoks, tuleb enne paigaldamist tihendada teflon-
ribaga.

Eelkdige silmusjuhtmete puhul véib saastunud kaitsegaas péhjustada varustuse
kahjustusi ja keevituskvaliteedi vdhenemist.

Taitke seoses kaitsegaasi kvaliteediga jargmisi ndudeid:

- tahkete osakeste suurus < 40 pm

- rohu kastepunkt < —20 °C

- max dlisisaldus <25 mg/m?®

Vajaduse korral kasutage filtrit!




Oht kaitsegaasi
balloonidest

Kaitsegaasi lek-
kimise oht

Turvameetmed
paigalduskohas
javedamisel

Kaitsegaasi balloonid sisaldavad rohu all olevat gaasi ja voivad kahjustamisel
plahvatada. Kuna kaitsegaasi balloonid on keevitusvarustuse osa, tuleb neid kasit-
leda vaga ettevaatlikult.

ET

Tihendatud gaasiga kaitsegaasi balloone tuleb kaitsta liiga suure kuumuse, me-
haaniliste l66kide, rabu, lahtise tule, sademete ja keevituskaarte eest.

Kaitsegaasi balloonid tuleb paigaldada vertikaalselt ja vastavalt juhendile, et need
Umber ei kukuks.

Kaitsegaasi balloonid tuleb hoida eemal keevitus- ja muudest elektriahelatest.

Mitte kunagi ei tohi kaitsegaasi ballooni kiilge riputada keevituspédletit.

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 ettendhtud kaitsegaasi balloone ja
sinna juurde kuuluvaid sobivaid, nduetekohaseid tarvikuid (regulaatorid, voolikud
ja liitmikud, ...). Kaitsegaasi balloone ja tarvikuid kasutada ainult heas seisukorras.

Kui kaitsegaasi ballooni ventiil on lahti, keerata nagu véljalaskeavast eemale.

Kui ei keevitata, tuleb kaitsegaasi ballooni ventiil sulgeda.

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

Jargida tootja andmeid ning vastavaid riiklikke ja rahvusvahelisi maarusi kaitsega-
asi balloonide ja tarvikute kohta.

Kaitsegaasi kontrollimatu lekkimine p&hjustab lambumisohtu

Kaitsegaas on varvitu ja l6hnatu ning see voib lekkimisel Umbritsevast dhust hap-

nikku torjuda.

- Veenduge, et td6keskkonnas oleks piisavalt varsket 6hku — ventilatsiooni sa-
gedus peab olema vdhemalt 20 m*/tunnis

- Jargige kaitsegaasi ballooni voi pohilise gaasivarustuse ohutus- ja hooldusju-
hiseid

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

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

Umberkukkuv seade véib olla eluohtlik! Asetage seade stabiilselt tasasele, kindla-
le alusele.
- Lubatud kaldenurk on maksimaalselt 10°.

Tule- ja plahvatusohtlikes ruumides kehtivad erieeskirjad.
- Jargida tuleb riiklikke ja rahvusvahelisi m&arusi.

Ettevottesiseste juhiste ja kontrollidega tuleb tagada, et to6koha imbrus oleks
pidevalt puhas ning avatud.

Paigaldage seade ja kasutage seda ainult andmesildil ndidatud IP jargi.
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Ohutusmeetmed
tavakasutamisel

18

Seadme paigaldamisel tuleb tagada selle Umber muude esemeteni 0,5 m (1 jalg
7,69 tolli) vaba ruumi, et jahutusdhk saaks takistamatult siseneda ja valjuda.

Seadme vedamisel tuleb hoolitseda selle eest, et peetakse kinni kehtivatest riikli-
kest ja piirkondlikest juhistest ning dnnetuse valtimise eeskirjadest. See kehtib
eriti juhiste suhtes, mis puudutavad veoga seotud ohtusid.

Arge tostke ega transportige aktiveeritud seadmeid. Liilitage seadmed enne
transportimist voi tostmist valja!

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

- Traadi etteandmismehhanism

- traadipool

- kaitsegaasi balloon

Enne transpordijargset kasutuselevdttu kontrollige seadet tingimata visuaalselt
ja veenduge, et sellel ei oleks kahjustusi. Kdik kahjustused tuleb enne kasutuse-
levottu lasta koolitatud hooldustdotajal kdrvaldada.

Seadet on lubatud kasutada ainult siis, kui kogu ohutusvarustus on téaiesti toé6kor-
ras. Kui ohutusvarustus ei ole taiesti to6korras, on seadme kasutamine ohtlik:

- kasutaja voi kolmandate isikute elule ja tervisele;

- seadmele ja operaatori muule varale;

- seadme téhusale talitlusele.

Ohutusvarustus, mis ei ole taielikus t6dkorras, tuleb enne seadme sisse lilitamist
to6okorda seada.

Ohutusvarustust ei ole lubatud mingil juhul eirata ega kasutuselt kérvaldada.

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

Seadet tuleb vahemalt Uks kord nadalas kontrollida, et ohutusvarustusel ei oleks
valiselt tuvastatavaid kahjustusi ja et see oleks t6dkorras.

Kaitsegaasi balloon tuleb alati korralikult kinnitada ja enne kraanaga transporti-
mist eemaldada.

Meie seadmetes sobib oma omaduste p&hjal (elektrijuhtivus, kiilmakaitse, mater-
jalide kokkusobivus, slttivus, ...) kasutamiseks (iksnes tootja originaaljahutusve-
delik.

Kasutada voib Uksnes tootja originaaljahutusainet.

Tootja originaaljahutusainet ei tohi segada muude jahutusainetega.

Uhendage jahutusringlusega ainult tootja siisteemikomponente.

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

Cooling Liquid FCL 10/20 ei ole suttiv. Etanoolipdhine jahutusaine on teatud eel-
duste puhul suttiv. Jahutusainet tohib vedada ainult originaalmahutites ja seda
tuleb eemal hoida stlteallikatest.

Kasutatud jahutusaine tuleb kdrvaldada vastavalt riiklikele ja rahvusvahelistele
eeskirjadele. Jahutusaine ohutuskaardi saate oma hoolduskeskusest véi tootja ko-
dulehelt.

Jahtunud seadme korral tuleb enne iga keevitust kontrollida jahutusaine olekut.



Kasutuselevott,
hooldus ja re-
mont

Ohutuskontroll

Jadtmekaitlus

Ohutusmargis-
tus

Andmete kaitse

Teiste tootjate valmistatud osade puhul ei ole kindel, kas need on toodetud selli-

selt, et to6kindlus 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, samu-
ti oma seadme seerianumber.

ET

Korpusekruvide nédol on tegu korpuseosade maanduse kaitsejuhi GUhendustega.
Kasutage alati vastaval arvul originaalkorpusekruvisid etteantud p66rdemomen-
diga.

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 voi Umberehitamist

- Péarast 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.

Vanad elektri- ja elektroonikaseadmed tuleb Euroopa ja riigisisese diguse jargi
kokku koguda ning keskkonnasééastlikku ringlussevéttu suunata. Kasutatud sead-
med tuleb tagasi anda edasimudja juures v6i kohaliku volitatud kogumis- ja
jaadtmekaitlussisteemi kaudu. Vanade seadmete néuetekohane kérvaldamine ai-
tab materjaliressursse saastlikult taasvaarindada. Selle ndude eiramine vdib
modjutada tervist/keskkonda.

Pakendimaterjalid
Lahuskogumine.Tutvuge kohaliku omavalitsuse néuetega. Vahendage papimahtu.

CE-vastavusmargisega seadmed vastavad madalpinge ja elektromagnetilise Uhil-
duvuse direktiivi nduetele (naiteks standardiseeria EN 60 974 vastavad toote-
standardid).

Fronius International GmbH kinnitab, et seade vastab ELi direktiivile
2014/53/EL. ELi vastavusdeklaratsiooni téielik tekst on saadaval jargmisel vee-
biaadressil: http://www.fronius.com

CSA tuubikinnitustahisega tahistatud seadmed vastavad Kanada ja USA asjako-
haste standardite nduetele.

Kasutaja vastutab kdikide tehaseseadete muudatuste varundamise eest. Tootja ei
vastuta isiklike seadete kustutamise korral.
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Autoridigus Selle kasutusjuhendi autoridigus kuulub tootjale.

Tekst ja joonised vastavad tehnika tasemele trikkiandmise ajal. Jdtame endale
oiguse muudatusteks. Kasutusjuhendi sisu ei anna ostjale digust esitada mis ta-
hes ndudeid. Oleme tanulikud parandusettepanekute ja vigadele tdhelepanu juh-
timise eest.
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Uldteave

Seadme kont-
septsioon

Toopohimote

Kasutusalad

MIG/MAG-vooluallikas TPS 320i C on
taielikult digitaliseeritud, mikroprot-
sessoriga juhitav invertervooluallikas,
millel on integreeritud nelja rulliga
traadi etteandeslsteem.

Moodulkonstruktsioon ja lihtne slstee-
mi laienduse vbimalus tagavad hea
paindlikkuse.

Vooluallika ja traadi etteandeseadme
vaheline Uhendusvoolikute pakett puu-
dub. Sellise kompaktse konstruktsioo-
niga sobib TPS 320i C mobiilseks kasu-
tuseks.

Vooluallikat saab sobitada igasuguste

olukordade jaoks.

Vooluallikate keskne juhtimis- ja reguleerimisslisteem on Uhendatud digitaalse
signaaliprotsessoriga. Keskse juhtimis- ja reguleerimissiisteemi ning signaaliprot-
sessori abil juhitakse kogu keevitusprotsessi.

Keevituse kdigus mdodetakse jooksvalt tegelikke andmeid ja muudatustele rea-
geeritakse viivitamatult. Reguleerimisalgoritmide abil tagatakse seadme soovitud
seisukord.

Sellest tulenevalt tagab seade jargmise:

- tapne keevitamine;

- koéikvoimalike tulemuste tapne reprodutseerimine;
- suureparased keevitusomadused.

Seadmeid kasutatakse kaubanduses ja td6stuses: manuaalne ning automaatne
kasutamine terase, tsinkpleki, roostevaba ja alumiiniumi keevitamisel.

Integreeritud nelja rulliga traadi etteandeslisteemi, suure vdéimsuse ja kerge kaalu

téttu sobib TPS 320i C vooluallikas eelkdige mobiilseks kasutuseks ehitusobjekti-
del v6i remonditdokodades.
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Vastavused
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FCC

See seade vastab FCC eeskirjade 15. osa jargi elektromagnetilise Uhilduvuse heit-
meklassi A digitaliseeritud seadme piirvaartustele. Need piirvaartused peaksid
kaitsma mdddukalt kahjulike hairete vastu, kui seadet kasutatakse to6stuslikus
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 voib téendoliselt tekitada kahjulikke
haireid; sellisel juhul on kasutaja kohustatud kérvaldama need haired oma kulu-
dega.

FCC ID: QKWSPBMCU2

Industry Canada RSS

See seade vastab Industry Canada RSS litsentsivabadele standarditele. Kasuta-

misele kohalduvad jargmised tingimused:

(1) seade ei tohi tekitada kahjulikke haireid.

(2) seade peab tulema toime igasuguse hdiremojuga, k.a selliste hdiremdjude-
ga, mis vbivad mojutada todtamist.

IC: 12270A-SPBMCU2

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

Selle saatjaga kasutatavad antennid peavad olema paigaldatud selliselt, et inime-
sed oleksid neist vahemalt 20 cm kaugusel. Need ei tohi olla koos ega todtada sa-
mal ajal teise antenni voi teise saatjaga. Algseadme valmistaja vahendajatel
(OEM) ja ldppkasutajatel peavad kdeparast 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 ANATELI piirvaartustele spetsiifiliste neeldumismaarade kohta
kokkupuutel koérgsageduslike elektri-, magnet- ja elektromagnetvaljadega.

IFETEL/Mehhiko

Seda seadet tohib kasutada jargmisel kahel tingimusel.

(2) seade ei tohi tekitada kahjulikke haireid.

(2) seade peab taluma koiki haireid, sh selliseid, mis vbivad pdhjustada soovi-
matut Kaitust.

NCC/Taiwan
Kooskdlas NCC nduetega kehtivad vaikse vdimsusega raadiokiirgusmootoritele
jargmised nduded.

Artikkel 12

Vaikese voimsusega raadiokiirgusmootor, millel on sertifikaat, ei tohi ilma loata
muuta sagedust, suurendada véimsust ega muuta algse konstruktsiooni omadusi
voi funktsioone.

Artikkel 14

Vaikese vbimsusega raadiokiirgusmootorite kasutamine ei tohi vdhendada lennu-
ohutust ega 6iguslikku sidet.

Tuvastatud héaire tuleb kohe inaktiveerida ja kdrvaldada, kuni hdiret enam ei esine.
Eelmises loikes Kirjeldatud diguslik teavitus puudutab raadiothendusi, mida kasu-
tatakse telekommunikatsiooniseaduse satete kohaselt. Vaikese véimsusega raa-



diokiirgusmootorid peavad taluma digusaktide kohase side t6ttu tekkivaid voi
to6stus-, teadus- ja meditsiiniotstarbel kasutatavate kiirgavate elektriliste radio-
loogiaseadmete haireid.

ET
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mruguaveUs:ssu
Call Center 1200 (Insw8)

Bluetooth trade-  Senamark Bluetooth® ja Bluetooth® logod on ettevétte Bluetooth SIG, Inc.
marks omand ning tootja kasutab neid litsentsi alusel. Teised kaubamargid ja kauban-
duslikud nimed on vastavate diguste omanike omand.

Hoiatused sead- Pohja-Ameerika regioonis (USAs ja Kanadas) seadme kasutamist véimaldava CSA

mel tlubikinnitustdhisega toiteallikatele on méargitud hoiatused ja ohutussimbolid.
Hoiatusi ja ohutussimboleid ei tohi eemaldada ega Ule varvida. Markused ja
simbolid hoiatavad vaarkasutuse eest, mis voib kaasa tuua raskeid kehavigastusi
ning varalist kahju.
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A WARNING A AVERTISSEMENT

Do Not Remove, Destroy, or Cover This Label Ne pas retirer, détruire ni couvrir cette étiquette
PROTECT yourself and others. SE PROTEGER et protéger les autres.
ARC PROCESSES can be hazardous. Les PROCEDES A L’ARC ELECTRIQUE peuvent étre dangereux.
+ Before use, read and follow all labels, the « Avant utilisation, lire et respecter I'ensemble des étiquettes, les

manufacturer’s instruction manual, employer’s safety | instructions de service du fabricant, les pratiques de sécurité de

practices, and Material Safety Data Sheets (MSDSs) I'employeur et les fiches techniques de sécurité du matériau. « Seules
« Only qualified persons are to install, use, or service des personnes qualifiées sont autorisées a installer, utiliser ou assurer

.8
B
25
e
s §
82
g1z
528
335
this equipment « Pacemaker wearers keep away I'entretien de cet équipement. « Les personnes portant un stimulateur ]
+ Damaged or modified batteries may exhibit cardiaque doivent rester a I'écart. « Les batteries endommagées ou SEs 8
unpredictable behaviour resulting in fire, explosion or | modifiées peuvent avoir un comportement imprévisible susceptible de g>‘§ > ﬁ
risk of injury. provoquer un incendie, une explosion ou un risque de blessure. ED g
= - O 2w
ELECTRIC SHOCK can kill. Les DECHARGES ELECTRIQUES peuvent étre mortelles. 5B 9 g'
« Do not touch live electrical parts.« Always wear dry « Ne pas toucher les composants électriques sous tension. « Toujours porter | -5 g & 2
insulating gloves. * Insulate yourself from work and des gants isolants secs. * S'isoler de la zone de travail et de la terre. KoRr=g) S
ground. « Disconnect input power before servicing unit. | « Déconnecter I'alimentation d’entrée avant de procéder a I'entretien de = 8 % ]
» Welding wire and drive parts may be at welding I'unité. « Le fil d’apport et les composants d’entrainement peuvent étre £52 8 5
voltage. porteurs de la tension de soudage. ﬁ'g ?‘}; g =
- © O o3
FUMES AND GASES can be hazardous to your health. | Les FUMEES ET GAZ peuvent étre nocifs pour la santé. 5”_:‘5 = % ;
« Keep your head out of the fumes. « Use enough « Garder la téte a I'écart des fumées. + Utiliser une ventilation suffisante, un p FLEF £
ventilation, exhaust at the arc, or both to keep fumes échappement au niveau de I'arc électrique, voire les deux pour maintenir les NBzee
and gases from your breathing zone and the general fumées et les gaz a I'écart de la zone de respiration et de la zone o & 2 E
area. * Under abusive conditions, liquid may be générale. « En cas d'utilisation abusive, du liquide peut étre éjecté de la 8 sSgc =
ejected from the battery; avoid contact. batterie; éviter tout contact. E E’L“wa g%
=
SPARKS AND SPATTER can cause fire or La FORMATION DE PROJECTIONS ET D’ETINCELLES peut K(ié 2 % 82
explosion. provoquer un incendie ou une explosion. 5 % 8 S
« Do not use near flammable material. + Do not use on | « Ne pas utiliser a proximité d’un matériau inflammable. « Ne pas utiliser | T E & m§
closed containers. sur des contenants fermés. E %ﬁ s
8=8px
ARC RAYS can injure eyes and burn skin. Les RAYONS D’ARC ELECTRIQUE peuvent provoquer des E‘é T 2 §
NOISE can damage hearing. blessures oculaires et des brilures. <EES <
ﬂ » Wear correct eye, ear, and body protection. Le BRUIT peut endommager I'ouie. $EITpH
E‘i'd"a « Porter une protection oculaire, auditive et corporelle adaptée. NT=TO
— 4204095074 )
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Andmesildile margitud ohutussimbolid

Keevitamine on ohtlik. Jdrgmised p&hieeldused peavad olema téidetud:
- piisav keevitamise padevus;

- nduetekohane kaitsevarustus;

- kérvaliste isikute eemal hoidmine.

L

Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete jargmised dokumendid téieli-
kult lAbi lugenud ja nende sisust aru saanud:

- see kasutusjuhend

- koik susteemi komponentide kasutusjuhendid, eelkdige ohutuseeskirjad.



Seadmelolevate  Teatud seadmemudelite korral on seadmel mérgitud ohutusjuhised. E
ohutusjuhiste
kirjeldus Sumbolite paigutus vdib erineda.

A

©

Q)

! Hoiatus! Olge ettevaatlik!
Simbolid kujutavad véimalikke ohte.

A Etteanderullid véivad sd6rmi vigastada.

Keevitustraat ja ajamiosad on t66 ajal keevituspinge all.
Hoidke kded ja metallesemed eemal!

- @
- 6
<\ 6
-7 2
1. Elektrilook voib olla surmav.

1.1 Kandke kuivi, isoleerivaid kindaid. Arge puudutage traatelektroodi paljaste
katega. Arge kandke margi véi kahjustatud kindaid.

1.2 Kaitseks elektrilodgi eest kasutage pdrandat ja tédala isoleerivat alust.

1.3 Enne seadmel todtamist tuleb seade vélja lulitada ja vorgupistik valja
tdbmmata voi eraldada seade elektritoitest.

2 2.1 2.2 2.3
2. Keevitussuitsu sissehingamine vdib olla tervisele ohtlik.
2.1 Hoidke pea tekkivast keevitussuitsust eemal.

2.2 Kasutage keevitussuitsu eemaldamiseks sundventilatsiooni véi kohalikku
valjatbmmet.

2.3 Eemaldage keevitussuits ventilaatoriga.
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3 Keevitussademed vdivad pdhjustada plahvatust voi tulekahju.

3.1 Hoidke siittivad materjalid keevitusprotsessist eemal. Arge keevitage
sUttivate materjalide ldheduses.

3.2 Keevitussddemed vdivad pdhjustada tulekahju. Hoidke tulekustuti valmis.
Vajaduse Korral kasutage jarelevaataja abi, kes oskab tulekustutit kasuta-
da.

3.3 Arge keevitage vaatides ega suletud mahutites.

4

Keevituskaare kiired vdivad silmi poletada ning vigastada nahka.

Kandke peakatet ja kaitseprille. Kasutage kuulmiskaitset ja n66pidega
sargikraed. Kasutage dige toonimisega keevituskiivrit. Kandke sobivat kait-

seriietust kogu kehal.
6
o
¢
e

XX, XXXX, XXXX *

5. Enne t66de alustamist masinal ja enne keevitamist:
osalege seadmekoolitusel ja lugege juhiseid!
6. Arge eemaldage ohutusjuhistega kleebiseid ega virvige neid lle.

Kleebise tootja tellimisnumber




Susteemi komponendid

ET

Uldteave Vooluallikaid kaitatakse eri siisteemikomponentide ja lisavarustuse abil. Olene-
valt vooluallika rakendusalast saab sellega protsesse optimeerida, rakendamist
vOi kasutamist lihtsustada.

Ulevaade

(1) Jahutusseadmed
(2) Toiteallikad
(3) Karu ja gaasiballooni hoidikud

Lisaks

- Keevituspodleti

- Maandus- ja elektroodikaabel
- Tolmufilter

Taiendavad elektrithendused

Lisavarustus OPT/i gaasi labivooluandur

OPT/i gaasi surveandur

OPT/i TPS 320i C CMT

OPT/i TPS 320i C TIG TMC

OPT/i TPS 320i C traadi loppemine

OPT/i TPS 320i C PushPull

OPT/i TPS C traadi sisestusseadis

OPT/i TPS C polaarsuse vahetaja

OPT/i TPS C QC DFS AD10

OPT/i TPS C QC DFS Powerliner

OPT/i TPS VRD

OPT/i valine Anduri pistik
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OPT/i TPS 320i C kontrollaken

OPT/i TPS C Ext.Welding Release
Lisavarustus valise keevitamise voimaldamiseks

OPT/i TPS C Ethernet

OPT/i TPS C SpeedNet Connector
teine SpeedNet-Uhendus lisavarustusena

Paigaldatakse tehases toiteallika tagakiljele.

OPT/i TPS tolmufilter

TAHTIS! Lisavarustuse OPT/i TPS tolmufilter kasutamine on ette nahtud sis-
selulituskestuse vahendamiseks.

OPT/i TPS C 2. Pluss-pistikupesa
2. (+) elektritihendus toiteallika tagakuljel lisavarustusena

OPT/i TPS C 2. Maanduspistikupesa
2. (—) elektriihendus toiteallika tagakuljel lisavarustusena

OPT/i Synergic Lines

TPSi toiteallikate kdigi olemasolevate eritunnuskdverate aktiveerimise lisavarus-
tus;

ka tulevikus koostatavad eritunnuskdverad lilitatakse selle abil automaatselt sis-
se.

OPT/i GUN Trigger
Pdletinupuga seotud erifunktsioonide lisavarustus

OPT/i Jobs

Lisavarustus t66de vaatamiseks, koostamiseks, redigeerimiseks, kustutamiseks,
eksportimiseks ja importimiseks SmartManageris

Uksikasju vt alates |k 209.

OPT/i Documentation
Lisavarustus dokumenteerimisfunktsiooni jaoks

OPT/i WebJobEdit
Lisavarustus t66de redigeerimiseks toiteallika SmartManageri kaudu

OPT/i Limit Monitoring
Lisavarustus keevitusvoolu, keevituspinge ja traadi kiiruse piirvédartuste ette and-
miseks

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

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

OPT/i OPC-UA
standardiseeritud andmeliideste protokoll

OPT/i MQTT
standardiseeritud andmeliideste protokoll

OPT/i Synchropulse 10 Hz
Synchropulsi sageduse suurendamiseks vaartuselt 3 Hz vaartusele 10 Hz

OPT/i WeldCube Navigator
Tarkvara kasikeevitusprotsesside digitaalsete suuniste koostamiseks keevitajate-



le.
Keevitajat juhendatakse WeldCube Navigatori keevitussuuniste alusel.

ET
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Keevituspaketid, keevituse tun-
huskoverad, keevitusmeetodid ja -
protsessid
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Keevituspaketid

Uldteave

Welding Packa-
ges (keevituspa-
ketid)

ET

Mitmesuguste materjalide tdhusaks tootlemiseks véimaldavad TPSi vooluallikad
kasutada eri keevituspakette, keevituse tunnuskdveraid, keevitusmeetodeid ja -
protsesse.

TPSi toiteallikatele on saadaval alljargnevad keevituspaketid:

Welding Package Standard
4,066,012
(véimaldab MIG/MAG Standard-Synergic-keevitamist)

Welding Package Pulse
4, 066 013
(véimaldab MIG/MAG Puls-Synergic-keevitamist)

Welding Package LSC *
4 066 014
(véimaldab LSC-protsessi)

Welding Package PMC **
4, 066 015
(véimaldab PMC-protsessi)

Welding Package CMT ***
4 066 016
(véimaldab CMT-protsessi)

Welding Package ConstantWire
4,066,019
(véimaldab jootmisel pusivool- vdi kontaktpingereziimi)

* ainult koos paketiga Welding Package Standard

o ainult koos paketiga Welding Package Pulse

e ainult koos pakettidega Welding Package Standard ja Welding Package
Pulse

TAHTIS! Ilma keevituspakettideta on TPSi toiteallikal saadaval ainult alljargne-
vad keevitusmeetodid:

- Kasitsikeevitus MIG/MAG Standard

- TIG-keevitus

- Varraselektroodiga keevitus
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Keevitamise tunnuskoverad

Keevitamise tun-
nuskoverad

36

Olenevalt keevitusprotsessist ja kaitsegaasi kombinatsioonist on lisametalli vali-
misel saadaval erinevad protsessi jaoks optimeeritud keevituse tunnuskdverad.

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 AlMg5 1,2 mm I1 - universal *

- MIG/MAG 2684 Standard Steel 0,9 mm M22 - root *

Keevitusprotsessi tdiendav margistus (*) annab teavet eriomaduste ja keevituse
tunnuskoéverate kasutamise kohta.
Tunnuskdveraid Kirjeldatakse jargmise skeemi jargi:

Margistus
Keevitusmeetod
Omadused

additive
CMT

Vahendatud soojussisestusega ja suuremal sulatusvdimsusel parema stabiilsuse-
ga tunnuskdverad keevislabimilt keevislabimile keevitamiseks adaptiivsete konst-
ruktsioonide puhul

arc blow
PMC

Tunnuskdver keevituskaare katkemise valtimiseks magnettuulega mdjutamise
tottu.

arcing
Standard

Tunnuskdverad kuivale ja niiskele aluspinnale
(nt suhkru- ja etanoolité6stuse purustusvaltsid) tahke pealekandmise kohta

base
standardne

Tunnuskdverad kuivale ja niiskele aluspinnale
(nt suhkru- ja etanoolitddstuse purustusvaltsid) tahke pealekandmise kohta

braze
CMT, LSC, PMC

Jootmise tunnuskdver (joodise turvaline Gihendus ja hea voolavus)

braze+
CMT

Jootmise tunnuskdver spetsiaalse gaasidiilisiga Braze+ ja suure jootmiskiirusega
(vaikese ava ja suure voolkiirusega gaasidils)

CC/CcVv
cc/ev



Konstantse voolu ja pinge tunnuskdver toiteallika vorgureziimi jaoks, traadi ette-
andmismehhanism pole vajalik.

ET

cladding
CMT, LSC, PMC

Tunnuskdverad pealekeevitamiseks, mille kdigus kasutatakse vaikest labikeevi-
tust, vahest segamist ja laia Omblust paremaks sidumiseks

constant current
PMC

Konstantse voolu tunnuskéver
rakendustele, mille puhul pole vaja keevituskaare pikkust reguleerida (Stickout-
muudatusi ei korrigeerita)

CW additive
PMC, ConstantWire

PUsiva traadi etteandmiskiirusega tunnuskdver taiendavaks tootmisprotsessiks
Selle tunnuskdveraga ei stilidata keevituskaart, keevitustraati juhitakse vaid lisa-
metallina.

dynamic
CMT, PMC, Puls, Standard

Sigava labikeevituse ja kindla juurkinnituse tunnuskdver suurtel keevituskiirustel

dynamic +
PMC

LUhikese keevituskaare pikkusega tunnuskdver suurtele keevituskiirustele, kui re-
guleeritakse toddeldava materjali pealispinnast séltumatu keevituskaare pikkust.

edge
CMT

Tunnuskdver nurgaliidete keevitamiseks sihiparase energiasisestuse ja suure kee-
vituskiirusega

flanged edge
CMT

Tunnuskdver aarisliidete keevitamiseks sihiparase energiasisestuse ja suure keevi-
tuskiirusega

galvanized
CMT, LSC, PMC, Puls, Standard

Tsingitud plekkpindade tunnuskéverad (vaike tsingipooride tekkimise oht ja ma-
dalam labikeevitus)

galvannealed
PMC

Raudtsingiga pinnatud to6deldava materjali pealispindade tunnuskdverad

gap bridging
CMT, PMC

Parima pragude Ulletatavuse tunnuskdver vaga vaikese soojussisestuse téttu

hotspot
CMT
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Kuuma kaivitusjarjestusega tunnuskdver, spetsiaalselt korkdmbluste ja MIG/MAG
punktkeevisihenduste jaoks

mix 2)/3)
PMC

lisaks néutav:
keevituspaketid Pulse ja PMC

Tunnuskdver 6mblushelmestega keevisdmbluse tegemiseks.
Impulss- ja lUhikaarte vahelise tsuklilise protsessivahetusega juhitakse soojussi-
sestus sihiparaselt komponendi sisse.

marking
Tunnuskdverad juhtivate pindade margistamiseks

Tunnuskdver juhtivate pindade méargistamiseks.
Margistamine toimub labi vaikese voimsusega sademeerosiooni ja traadi tagurpidi
liilkumise.

mix 2)/3)
CMT

lisaks néutav:
CMT-ajam WF 60i Robacta Drive CMT
keevituspaketid Pulse, Standard ja CMT

Tunnuskdver 6mblushelmestega keevisdbmbluse tegemiseks.
Impulsskaare voi CMT vahelise tsiklilise protsessivahetusega juhitakse soojussi-
sestus sihiparaselt komponendi sisse.

mix drive 2)
PMC

lisaks ndutav:
PushPull-ajam WF 25i Robacta Drive vo6i WF 60i Robacta Drive CMT
keevituspaketid Pulse ja PMC

Tunnuskdver 6mblushelmestega keevisdmbluse tegemiseks impulsskaare tsuklili-
se katkestamise ja tdiendava traadi lilkumisega

multi arc
PMC

Tunnuskdver seadme osadele, mida keevitatakse mitme, teineteist vastastikku
modjutava kaarkeevitusega. Sobib hasti suuremate keevitusahela induktiivsuste voi
vastastikku mdjutava sidumise puhul.

open root
LSC, CMT

Tugeva keevituskaarega tunnuskover, sobib spetsiaalselt 6hupiluga juurelabimite-
le

PCS 3
PMC

Tunnuskdver vahetub alates kindlast voimsusest otse impulsskaarelt kontsent-
reeritud pihustuskaarele. Impulss- ja pihustuskaare eelised on Uhendatud lhte
tunnuskdverasse.

PCS mix
PMC



Tunnuskdver vahetub lihikaares olenevalt voéimsusvahemikust tsikliliselt im-
pulss- ja pihustuskaare vahel. See sobib vahelduva kuuma ja seejarel taas kiilma,
toetava protsessifaasiga spetsiaalselt tdusvateks dmblusteks.

ET

pin
CMT

Tunnuskdver traattihvtide keevitamiseks elektrit juhtivatele pindadele
Traatelektroodi tagasitdmbeliigutus ja seadistatud voolukdvera kuju maaravad
tihvti valimuse.

pin picture
CMT

Tunnuskdver Umara otsaga traattihvtide keevitamiseks elektrit juhtivatele pinda-
dele, spetsiaalselt tihvtpiltide loomiseks.

pin print
CMT

Tunnuskdver tekstide, mustrite voi margistuste kirjutamiseks elektrit juhtivatele
pealispindadele
Kirjutamine toimub Uksikute punktidena keevitustilga suuruse maaramise teel.

pin spike
CMT

Tunnuskdver terava otsaga traattihvtide keevitamiseks elektrit juhtivatele pealis-
pinnale.

pipe
PMC, Puls, Standard

Toru keevitamisel ja kitsastes piludes keevitamisel kasutatavad tunnuskdverad

pipe cladding
PMC, CMT

Tunnuskdverad toru véliskatte pealekeevitamiseks, mille kdigus kasutatakse
vaikest labikeevitust, vahest segamist ja laia dmbluse voolavust

retro
CMT, Puls, PMC, Standard

Tunnuskdveral on samad keevitusomadused nagu eelmisel seadmeseerial Trans-
Puls Synergic (TPS).

ripple drive 2)
PMC

lisaks néutav:
CMT ajam WF 60i Robacta Drive CMT

Tunnuskdver d6mblushelmestega keevisdmbluse tegemiseks impulsskaare prot-
sessi tsuklilise katkestamise ja tdiendava traadi liikumisega.
Omblushelmed moodustuvad sarnaselt nagu TIG-keevisdmbluste korral.

root
CMT, LSC, Standard

Tugeva juureldbimiga keevituskaare tunnuskover

seam track
PMC, Puls
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Tugevama voolureguleerimisega tunnuskdver, sobib spetsiaalselt Seamtracking-
susteemi kasutamiseks véalise voolumddtmisega.

TIME
PMC

Tunnuskdver vaga pika Stickouti ja T.I.M.E-kaitsegaasiga keevitamiseks sula-
tusvbéimsuse suurendamiseks.

(T.I.M.E. = Transferred Ionizend Molten Energy — llekantud ioniseeritud keevitus-
energia)

universal
CMT, PMC, Puls, Standard

Tunnuskdver sobib vaga hasti kdigiks tavaparasteks keevitusilesanneteks.

weld+
CMT

Tunnuskdverad keevitamiseks lihikese valjaulatusega (Stickout) ja gaasidiilisiga
Braze+ (vaikese ava ja suure voolukiirusega gaasidlis)

1) ainult koos iWave AC/DC MultiProzess toiteallikatega
2) Taiendaval riistvaral pohinevate eriomadustega keevitus-tunnuskdverad
3) Segaprotsesside tunnuskdverad



Keevitusmeetodid ja protsessid

Keevitus
MIG/MAG Puls-
Synergic

Keevitus
MIG/MAG Stan-
dard-Synergic

PMC-protsess

LSC-protsess

ET

Keevitus MIG/MAG Puls-Synergic on juhitud metalli Ulekandega impulsskaare
protsess.

Seejuures vahendatakse pohivoolu faasis energiat nii palju, et keevituskaar poleb
veel stabiilselt ja téddeldava detaili pinda eelsoojendatakse. Impulssvoolu faasis
voimaldab tapselt doseeritud vooluimpulss keevitusmaterjali tilga tédpset eraldu-
mist.

Selline printsiip tagab vaheste pritsmetega keevitamise ja tapse t66 kogu véim-
susvahemikus.

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

Lihikaar
Metallitilkade Ulekanne toimub lihise abil madalamal véimsusel.

Vahekaar
Keevitustilk suureneb traatelektroodi otsas ja kantakse keskmises véimsusvahe-
mikus veel LUhisega Ule.

Pihustuskaar
Suuremas véimsusvahemikus toimub materjali Ulekanne lUhiseta.

PMC = Pulse Multi Control
PMC on kiire andmetootluse, tapse protsessi faasi registreerimise ja optimeeritud

tilga eraldumisega impulsskaarega keevitusprotsess. Kiirem keevitamine stabiilse
keevituskaare ja labikeevituse lUihtsema sligavusega.

LSC = Low Spatter Control
LSC on vaheste pritsmetega lihikaarega keevitusprotsess. Enne lihise katkemist

vahendatakse voolutoidet ja uuesti sGdtamine toimub markimisvaarselt madala-
ma keevitusvooluga.
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Synchropuls-
keevitus

CMT-protsess

CMT Cycle Step
Keevitusprot-
sess

SlagHammer

42

Synchropuls on saadaval koigi protsesside (Standard/Impulss/LSC/PMC) jaoks.
Kahe t66punkti vahelise keevitusvdéimsuse tsuklilise muutumise téttu tekib stink-
roonimpulsiga laineline keevisdbmblus ja vdheneb mittejérjepidev soojussisestus.

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

Keevitustraadi edasi-tagasiliikumine CMT-protsessis vbéimaldab tilga eraldamist
parandatud 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 soojus-
sisestuse ja protsessi stabiilsuse osas

- Ohukese pleki keevitamine vidhese deformeerumisega

- Erithendused, nt vask, tsink, terasalumiinium

MARKUS.

Saadaval on rakendusalade naiteid sisaldav CMT-0pik,
ISBN 978-3-8111-6879-4.

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

CMT Cycle Step on keevitusprotsess madalaima soojussisestusega.

CMT Cycle Step keevitusprotsess vaheldub tslkliliselt CMT-keevituse ja pauside
vahel reguleeritava pausiajaga.

Tanu keevituspausidele soojussisestus vaheneb ja keevisdmbluse jarjepidevus
jaab pusima.

Voimalikud on ka Uksikud CMT-tsuklid. CMT-keevituspunktide suurus maaratakse
CMT-tsuklite arvu jargi.

Koigile terase tunnuskodveratele on rakendatud SlagHammer-funktsioon.
Koos CMT-ajamiga WF 60i CMT eemaldatakse traadi tagurpidi liikumise abil ilma
keevituskaareta enne keevitamist keevisdmbluselt ja traatelektroodi otsalt Slakk.
Slaki eemaldamisega tagatakse kindel ja tdpne keevituskaare siititamine.

Traadi puhver ei ole SlagHammer-funktsiooniks vajalik.
SlagHammer-funktsiooni kasutatakse automaatselt, kui CMT-ajam sisaldub kee-
vitusslsteemis.

- Aktiivset SlagHammer-funktsiooni kuvatakse olekureal pritsmevaba stlte
SFI-simboli all.



Intervallkeevitus

ConstantWire

Intervallkeevituse puhul saab kdiki keevitusprotsesse tsukliliselt katkestada. Sel- E
lega juhitakse soojussisestust sihiparaselt.

Keevitusaega, pausi kestust ja intervalli tsuklite arvu saab individuaalselt seadis-

tada (nt dmblushelmestega keevisdmbluse tegemiseks, Ulidhukeste plekkide kdit-
miseks voi pikematel pausidel lihtsaks, automaatseks punktkeevituseks).

Intervallkeevitus on koigis tédreziimides vdimalik.
Kahetaktilises erireziimis ja neljataktilises erireziimis ei toimu kaivitus- ja ldppfaa-
sis intervalli tstkleid. Intervalli tsikleid kasutatakse ainult pohiprotsessi faasis.

ConstantWire'it kasutatakse laserjootmiseks ja muudeks laserkeevitusteks.
Keevitustraat juhitakse joote- vdi keevisvanni, keevituskaare slttimist takistatak-
se traadi etteandmismehhanismi reguleerimisega.

Véimalik on kasutamine voolukonstandireziimis (CC) ja pingekonstandireZiimis
(CV) kasutamine.

Keevitustraati saab ette anda kas voolu all kuuma traadiga kasutamisel v6i voolu-
vabalt kiilma traadiga kasutamisel.

43



44



Juhtelemendid, uhendused ja me-
haanilised komponendid

45



46



Juhtpaneel

Uldteave

Ohutus

ET

Keevituseks vajalikke parameetreid saab hdlpsasti valida ja muuta keeratava sea-
distusnupuga.
Parameetrid kuvatakse keevitamise ajal ekraanil.

Funktsiooni Synergic (Stinergiline) téttu muutuvad tGhe parameetri muutmisel
vastavalt ka teised parameetrid.

MARKUS.

Piisivara varskendustest tulenevalt voivad seadmel olla olemas funktsioonid,
mida selles kasutusjuhendis ei kirjeldata v6i vastupidi.

Lisaks vdivad Uksikud joonised erineda vdhesel mééral teie seadme juhtelementi-
dest. Nimetatud juhtelemendid toimivad siiski samamoodi.

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest v6i valesti tehtud t6odest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Koigi selles dokumendis kirjeldatud to6de tegemine ja funktsioonide kasuta-
mine on lubatud ainult tehnilise valjadbppega toodtajatele.

P Lugege see dokument téielikult labi ja mdistke selle sisu.

» Lugege labi ja tehke endale selgeks koik selle seadme ohutuseeskirjad ja ka-
sutaja dokumendid ning kdik siisteemikomponendid.
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Juhtpaneel

48

&N, 1t ! | Steel universal

PMC 2atep M21 Arco2 @ 1.2mm
Welding

Welding process

Current

Process
parameters

Defaults Full screen

=/ s .

(1) () ®) @ () (®

43,0001,3547

Nr Funktsioon

(1) USB-ilihendus
USB-pulkade Uhendamiseks (nt riistvaravétmed, litsentsivétmed jne).

TAHTIS! USB-kiirtihendusel on keevitusahelaga galvaaniline eraldus.
Seadmeid, millel on elektrilhendus mdne teise seadmega, ei ole seetdttu
lubatud Uhendada USB-Uhendusega.

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

(3) Puutetundlik ekraan
-  toiteallika seadistamiseks sdrmedega ekraani puudutamise teel
- vaartuste kuvamiseks
- menuus navigeerimiseks

(4) NFC-votmete lugemistsoon
- toiteallika avamiseks/tokestamiseks NFC-votmete abil
- Erinevate kasutajate registreerimiseks (aktiivse kasutajate halduse ja
mé&aratud NFC-vétmete korral)

NFC-véti = NFC-kaart voi NFC-vétmehoidja



Sisestusvoimalu-
sed

(5)  Traadisisestusnupp
Traatelektroodi gaasita ja vooluta sisestamine pdleti voolikupaketti

ET

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

Ekraani puudutamine

Ekraanil elemendi puudutamisel ja seega valimisel element méargis-
tatakse.

Seaderatta keeramine

- Elementide valimine ekraanilt

@ - Vaartuste muutmine
Mone parameetri puhul rakendatakse seaderatta keeramisega muu-
detav vaartus automaatselt ilma, et seaderatast oleks vaja vajutada.

Vajutage seaderatast

- Margistatud elementide rakendamine, nt keevitusparameetri
vaartuse muutmiseks.

- Teatud parameetrite vaartuste rakendamine.

Vajutage nuppu
) Traadisisestusnupu vajutamisel sisestatakse traatelektrood gaasi- ja
o vooluvabalt poleti voolikupaketti.

Ekraanil kuvatakse mootori voolu, mootori jéu ja antud traadipikku-
sega animeeritud graafikat.

P Gaasikontrolli nupu vajutamisel voolab slisteemist 30 sekundit ga-

asi valja. Uuesti vajutades peatatakse see tegevus enneaegselt.
Ekraanil kuvatakse jarelejadnud gaasivoolu aja animeeritud graafi-
kat.
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Ekraan ja olekurida

Ekraan

Steel universal
M21 ArC0O2 2 1.2mm | %]

o 1)

PMC 2-step

Save as
Job

Current _@

Process
parameters

—
=
Defaults Full screen

Nr Funktsioon

(1) Olekurida
sisaldab jargmist teavet:
- aktuaalsed keevitusandmed
- Bluetoothi véi WLAN:I olek
- registreerunud kasutaja / toiteallika lukustatud olek
- tekkinudrike
- kellaaeg ja kuupaev
- jamuud

Uksikasju vt alates |k 51

(2) Vasak meniiiiriba
Menlu vasakul mentiribal on:
- Keevitamine
- Keevitusmeetod
- Protsessiparameetrid
- Eelseadistused

Vasaku meniiriba kasutamiseks puudutage ekraani.

(3) Peavali
Peaviéljal kuvatakse keevitusparameetrid, graafikud, loendid vdi navigeeri-
miselemendid. Olenevalt rakendusalast on peavali erinevalt jaotatud ja
elementidega taidetud.

(3a)
saadaval keevitusparameetrid

Peavélja saab kasutada seaderatta vdi ekraani puudutamise abil.

(4) Parem menitiiriba
Paremat menuiriba saab olenevalt vasakul menuribal valitud menuUst
kasutada jargmiselt:
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Olekurida

- funktsiooniribana, mis koosneb puudutavatest rakendus- ja funktsioo-
ninuppudest
- navigeerimiseks 2. menuutasemel

ET

Parema menuuriba kasutamiseks puudutage ekraani.

(5) Keevitusandmete kuva
Keevitusvool, keevituspinge, traadi kiirus, keevitusvéimsus (kW)

Siin kuvatakase erinevaid vaartuseid olenevalt olukorrast:

- standardvaartuse seadistamisel,

- tegeliku vaartusega keevitamisel,

- péarast keevitamist pusi- voi keskmist vaartust — olenevalt eelseadis-
tustes tehtud seadistusest (vt ka Lk 166)

I1 100% Ar 2 1.2mm

@ i g ! ‘ AlMg 5 universal

PMC 2-step

T m | @ (3) @ e e | @

Olekurida on jagatud segmentideks ja sisaldab jargmist teavet.

Olekurida on jagatud segmentideks ja sisaldab jargmist teavet.

(1) Hetkel seadistatud keevitusmeetod

(2) Hetkel seadistatud t6oreziim

(3) Hetkel seadistatud keevitusprogramm
(Materjal, kaitsegaas, tunnuskdver ja traadi labimo6t)

(4) Protsessi funktsioonide kuva

Keevituskaare pikkuse stabilisaator

Labikeevituse stabilisaator

= [@ m

Synchropuls

ES,, Spatter Free Ignition, SlagHammer, SFI Hotstart
CMT cMT Cycle Step (ainult koos CMT-keevitusmeetodiga)
p——— Intervall

Simbol pdleb roheliselt:
protsessi funktsioon on aktiivne
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Simbol on hall:
Protsessi funktsioon on saadaval, kuid keevitamiseks seda ei kasutata

(5) Bluetoothi/WLAN:I olekuniit (ainult sertifitseeritud seadmetel)
- SuUmbol poleb siniselt:
aktiivne Uhendus Bluetoothi osalisega
- SUmbol on hall:
Bluetoothi osaline tuvastatud, aktiivne ihendus puudub

Vahekaare kuva

e

(6) Hetkel sisselogitud kasutaja (aktiivse kasutajahalduse puhul)
VvOi

votmesiimbol tokestatud toiteallika puhul
(nt juhul, kui aktiveeritud on profiil/roll ,lukustatud”)

(7)  Kellaaeg ja kuupiev




MARKUS.

Jargmisi funktsioone saab otse olekurealt valida ja seadistada:

(1) Keevitusmeetod
(2) To66reziim

(3) Keevitamise tunnuskévera omadused (nt dynamic, root, universal jne)
(4) Synchropuls, Spatter Free Ignition, CMT Cycle Step, Intervall

» Puudutage soovitud funktsiooni olekureal ja seadistage avanenud aknas.

=TCi=C
(= glen e o

= oI = ©

1D 3249

universal

2atep mode

of % e

Spot welding
(XX ] 7
datep

Keevitamise tunnuskdvera omaduse (3) ja Synchropuls, SFI jne (4) jaoks saab
vastavate puutenuppude kaudu avada tdiendavat teavet.
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Olekurida —voo-  Kui MIG/MAG-keevitusel saavutatakse tunnuskdverast séltuv voolupiir, kuvatakse
lupiir saavutatud olekureal vastav teade.

A Current limit exceeded! Y

Q)

Welding

p— 205, 11.5...  115..
R 22.5. 0.00..

Welding process Save as

E Lisateabe saamiseks valige olekurida
Kuvatakse teave.

|E| MeniUst valjumiseks valige puutenupp , Teabe peitmine"
E' Vahendage traadi kiirust, keevitusvoolu, keevituspinget v6i materjali tugevust

voi
suurendage kontaktdiusi ja téddeldava detaili vahelist kaugust

Lisateavet voolupiiri kohta leiate jaotisest Veadiagnoos / vigade eemaldamine le-
hekuljel 227

Taiskuvale liilita- [1 NN 'Y | ‘Steel Ninhersal o730

mine Piilee 2-atep M21 ArCO2 ? 1.2mm 05.05.23

Welding

~ Mean ~ Mean

- 0 A 1 8 - 3 et 99-9 m/min
““k 0.0. 0.00 «

e R —

Wire Feed Speed

v
Y/l
A

Process
parameters

—
——
e

Defaults Full screen

Ekraani kuvatakse taiskuva reziimis:
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&N, 13 Steel universal 07:43
M21 ArCO2 2 1.2mm 05.05.23

Pulse 2-step

[ Mean [ Mean |

0. 1 8 . 3 . 99.9 ...
0.0

0.00..
L=

Wire Feed Speed

E' Taiskuva reziimi sulgemine:

2]

MARKUS.

EasyJobide sulgemisel saavutatakse optimaalne taiskuva:
» Eelseadistused / Vaade / EasyJobid / EasyJobid véljas

Vaid paari eelseadistuse ja seadistusvbimalusega saab olekurea kaudu kasitsi ra-
kenduste toiteallikat taiskuva reziimis taielikult kasitseda.
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Jargmine le-
hekiilg — eelmine
lehekiilg
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MARKUS.

Soltuvalt seadme tiilibist, varustuses ja olemasolevatest WeldingPackage'itest
voib kuvatud keevitusparameetrite arv ja jarjekord erineda.

Kui Uhes menuls on saadaval Ule kuue parameetri, kuvatakse parameetreid mit-
mel lehel.

Mitme lehekilje vahel saab navigeerida puutenuppudega ,jargmine lehekilg” ja
.~eelmine lehekllg":

Welding Common

Weld-Start / Gas-Setup
Weld-End

e

M R

Components &

Process control Synchropulse Monitoring

- 4 - -

Process

paramaters Process mix CMT Cycle Step =

= i/t CMT

Defaults ConstantWire Next page
-\ 3 -

Ndide: Protsessiparameetrid / Uldine — jargmine lehekiilg

Welding Common

Previous page Spot welding

‘ coe ¢

Components &

Interval setup R/L-check / Monitoring

alignment
S e

Process

=
parameters TIG/MMA/SMAW jos
/o5 |

— Setup o
—{— m Q

-

Defaults

=)

Nédide: Protsessiparameetrid / Uldine — eelmine lehekiilg



Animeeritud Teatud parameetrite puhul kuvatakse ekraanil animeeritud graafikaid.
graafikad Need animeeritud graafikad muutuvad, kui muudetakse parameetri vdartust.

Pulse correction Pulse correction Pulse correction

A

Penetration stabilizer Penetration stabilizer 10.0 m/min

Arc length stabilizer 0.0 Arc length stabilizer 0.0 Arc length stabilizer 0.0

Ndaide: Protsessiparameetrid / Protsessi reguleerimine / Ldbikeevituse stabilisaator 0 / 0,1 /10,0
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Halli taustaga
parameetrid

58

MARKUS.

Meniiiis on teatud parameetrid halli taustaga, sest neil puudub hetkel valitud

seadistuste korral funktsioon.

» Halli taustaga parameetreid saab valida ja muuta, kuid need ei mdjuta ak-
tuaalset keevitusprotsessi voi keevitustulemust.

v Synchropulse V¥ Synchropulse

Synchropulse enable on Synchropulse enable on

Delta wire feed 2.0 m/min Delta wire feed 2.0 m/min

Frequency 3.0 Hz Frequency 3.0 Hz

Duty cycle 50 % Duty cycle 50 %

2.9 m/min

V¥ Synchropulse V¥ Synchropulse

Synchropulse enable on Synchropulse enable on
Delta wire feed 2.0 m/min Delta wire feed 2.0 m/min
Frequency 3.0 Hz Frequency 3.0 Hz
Duty cycle 50 % Duty cycle 50 %

(a) halli taustaga parameeter (nt labikeevituse stabilisaator)

(b) halli taustaga parameeter valitud

(c) halli taustaga parameetri vdartust muudetakse

(d) muudetud vaartusega halli taustaga parameeter — ei mdjuta aktuaalseid

seadistusi



Uhendused, liilitid ja mehaanilised komponendid

Toiteallikas TPS
320i C

Esikdlg Tagakdilg

] ]

oy = i —
0
lo LU
(15) (16)

Kllgvaade
Nr Funktsioon

(1) Keevituspéleti iihendus
keevituspodleti Uhendamiseks

(2) (-) bajonettkinnitusega elektrilihendus
moeldud maanduskaabli thendamiseks MIG/MAG-keevitusel

(3) Juhtpaneeli kate
juhtpaneeli kaitseks

(4) Ekraaniga juhtpaneel
toiteallika kasitsemiseks

(5) (+) Bajonettkinnitusega elektriiihendus

(6) Pimekate
moeldud lisavarustuse TIG TMC-Uhenduseks

(7) Fiksaatoriga toitekaabel
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(8)

Vorguliliti
Toiteallika sisse- ja valjalUlitamiseks

(9) Pimekate
mdeldud lisavarustuse kaitsegaasi Uhenduse TIG jaoks
(10) Pimekate
moeldud lisavarustuse 2 jaoks. (—) elektriihenduse véi 2. (+) elektritihen-
duse jaoks
(11) Pimekate
modeldud lisavarustuse valimine andur jaoks
(12) Kaitsegaasi ihendus MIG/MAG-keevitusel
(13) Pimekate
moeldud lisavarustuse Etherneti Uhendus
(14) Pimekate
mdeldud lisavarustuse 2 jaoks. SpeedNeti Uhendus
(15) Traadipooli pesa piduriga
selliste standardsete traadipoolide Uhendamiseks, mis kaaluvad kuni 16 kg
(35,27 naela) ja mille maksimaalne labim66t on 300 mm (11,81 tolli)
(16) Nelja rulliga ajam




Paigaldamine ja kasutuselevott
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Minimaalne varustus keevitamiseks

Uldteave

MIG/MAG-kee-
vitus kaitsega-
asiga

Vesijahutusega
MIG/MAG-kee-
vitus

Manuaalne CMT-
keevitus

Alalisvooluga
TIG-keevitus

Kattega elekt-
roodiga keevita-
mine

ET

Olenevalt keevitusmeetodist on vooluallika kasutamiseks vajalik teatud minimaal-
ne varustus.

Jargmiseks on kirjeldatud keevitusmeetodeid ja vastavat minimaalset keevitusva-
rustust.

- Vooluallikas

- Maanduskaabel

- MIG/MAG gaasjahutusega keevituspdleti,
- Kaitsegaasiga varustatus

- Keevitustraat

- Vooluallikas

- Jahutusseade

- Maanduskaabel

- Vesijahutusega MIG/MAG keevituspoleti
- Kaitsegaasiga varustamine

- Traatelektrood

- Toiteallikas

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

- PullMig CMT keevituspodleti, sh CMT-ajam ja CMT-traadi puhver

TAHTIS! Vesijahutusega CMT-rakenduste puhul on lisaks vajalik jahutussea-
de!

- OPT/i PushPull

- CMT Uhendusvoolikute pakett

- Traatelektrood

-  Kaitsegaasi lhendus (kaitsegaasi toide)

- Vooluallikas

- Maanduskaabel

- Gaasiklapiga TIG-keevituspdleti

- Gaasilihendus (kaitsegaasiga varustatus)
- Lisaaine traat rakendusala kohaselt

- Vooluallikas

- Maanduskaabel

- Keevituskaabliga elektroodide hoidik
- Kattega elektroodid
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Enne paigaldamist ja kasutamist

Ohutus

Otstarbekohane
kasutamine

Paigalduseeskir-
jad

Vorguilihendus

64

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest v6i valesti tehtud t6odest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Koigi selles dokumendis kirjeldatud to6de tegemine ja funktsioonide kasuta-
mine on lubatud ainult tehnilise valjadbppega toodtajatele.

P Lugege see dokument taielikult labi ja mdistke selle sisu.

» Lugege labi ja tehke endale selgeks koik selle seadme ohutuseeskirjad ja ka-
sutaja dokumendid ning kdik siisteemikomponendid.

Vooluallikas on ette ndhtud lUksnes MIG/MAG-, kattega elektroodiga ja TIG-kee-
vituseks. Muu voi sellest erinev kasutamine ei ole sihtotstarbekohane. Tootja ei
vastuta seelabi tekkivate kahjude eest.

Otstarbekohane kasutamine hélmab ka jargmist:
- koigi kasutusjuhendi suuniste jargimist;
- Ulevaatus- ja hooldustdddest kinnipidamist.

Seade on kontrollitud kaitseastme IP23 jargi; see tahendab:

- kaitstud tahkete voorkehade sissetungimise eest, mille labimdot on suurem
kui 12,5 mm (0,49 tolli);

- pihustusveevastane kaitse kuni vertikaalnurgani 60°.

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

/\ HOIATUS!

Allakukkuvatest voi imberminevatest seadmetest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

P Asetage seade stabiilselt tasasele, kindlale alusele.

» Parast paigaldamist kontrollige, et kdik keermestihendused oleksid tugevasti
kinni keeratud.

Ventilatsioonikanal on oluline ohutusvarustus. Paigaldamiskoha valimisel tuleb
veenduda, et jahutusdhk paaseks takistusteta labi esi- ja tagakiiljel olevate dhupi-
lude seadmesse ning sealt valja. Seade ei tohi tekkivat elektrit juhtivat tolmu (nt
lihvimistoddel) otse sisse imeda.

- Seadme vorgupinge peab vastama tehniliste andmete sildil toodud vérgupin-
gele.

- 3x575V nimipingega seadmeid on lubatud kasutada ainult kolmefaasilise
toitevérguga, millel on maandatud neutraalpunkt.

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

- Toitekaabli kaitset on selgitatud tehnilistes andmetes.



Generaatori
reziim

Teave siisteemi-
komponentide
kohta

/\ ETTEVAATUST!

ET

Ebapiisava véimsusega elektripaigaldisega voivad kaasneda ulatuslikud varali-

sed kahjud.

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

Toiteallikas Uhildub generaatoriga.
Vajaliku generaatori vdimsuse mdotmiseks on vaja teada toiteallika maksimaalset
naivvdimsust Sqmax

Toiteallika maksimaalse naivvdimsuse S;max Saab arvutada 3-faasiliste seadmete
jaoks jargmiselt:

Simax = Iimax X U X V3
I1max ja U1 seadme andmesildi voi tehniliste andmete jargi
Noéutav generaatori ndivvdimsus Sgey arvutatakse jargmise rusikareegli jargi:

SGEN = SimaxX 1,35
Kui ei keevitata taisvéimsusega, voib kasutada vaiksemat generaatorit.

TAHTIS! Generaatori naivvéimsus Sgey ei tohi olla viiksem kui toiteallika maksi-
maalne ndivvoimsus Sqmax !

MARKUS.

Generaatori valjastatav pinge ei tohi mingil juhul jdada allapoole vorgupinge to-
lerantsi vahemikku ega seda liletada.
Voérgupinge tolerantsi andmed on toodud peattikis ,, Tehnilised andmed”.

Jargmiselt kirjeldatud t66 etapid ja tegevused sisaldavad viiteid eri sisteemikom-
ponentide kohta, nagu jargmised.

- Karu

- Jahutusseadmed

- Traadi etteandeseadme Uhendused

- Traadi etteandeseadmed

- Uhendusvoolikute paketid

- Keevituspodleti

- jne

Lisateavet slisteemi komponentide paigaldamise ja Uhendamise kohta leiate
susteemi komponentide kasutusjuhenditest.
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Toitekaabli Uhendamine

Uldteave

Noutud toite-
kaablid

Ohutus

66

Kui toitekaablit ei ole Uhendatud, tuleb enne seadme kasutuselevottu paigaldada
Uhenduspingele vastav toitekaabel.

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

Muude kaabli lAbildigete puhul tuleb leevendi paigaldada nende jargi.

Toiteallikas
Voérgupinge: USA & Kanada * | Euroopa

TPS 320i C /nc
3x380V,3x400V,3x460V: AWG 14 | 4G 2,5 mm?

TPS 320i C /MV/nc
3 %200V, 3 %230 V: AWG 10 | 4G 4,0 mm?
3x380V,3x400V,3x460V: AWG 14 | 4G 2,5 mm?

TPS 320i C /S/nc **
3x460V,3x575V: AWG 14 | -

*

Kaablitiup USA/Kanada jaoks: eriti sagedane kasutus
Ilma CE-vastavusmargiseta toiteallikas; ei ole Euroopas saadaval

*%

AWG = American wire gauge (= kaabli labildike mdot Ameerikas)

/A HOIATUS!

Valesti tehtud té6dest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja suur varakahju.
» Jargmiselt Kirjeldatud tdid on lubatud teha Uksnes koolitatud spetsialistidel.

» Jargige riiklikke standardeid ja eeskirju.

/\ ETTEVAATUST!

Asjatundmatult ettevalmistatud toitekaablist tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla luhised ja varakahju.

» Paigaldage koigile faasijuhtidele ja isoleeritud toitekaabli kaitsejuhile kaab-
lihtlsid.




TAHTIS! Kaitsejuht peaks olema ca 20—25 mm (0,8—1 tolli) pikem kui faasijuht.

Toitekaabli

Uhendamine —

1,2 Nm

(TPS 320i C, TPS 320i C /nc,

TPS 320i C /S/nc)

Pingutusmoment

3,5 Nm

(TPS 320i C /MV/nc)

Pingutusmoment

[90mm (3.54in.)

110mm (4.33in.)

tldine teave
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Faasijuht:

Pingutusmoment = 1,5 Nm, TX 15
(TPS 320i C, TPS 320i C /nc,

TPS 320i C /S/nc)

Pingutusmoment = 1,5 Nm, TX 25
(TPS 320i C /MV/nc)

Kaitsejuht:

Pingutusmoment = 1,2 Nm

5 x TX25
Pingutusmoment = 3 Nm



Kasutuselevott TPS 320i C

Ohutus

Uldteave

Soovitus vesija-
hutusega raken-
dusteks

Gaasiballooni
tthendamine

ET

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Enne tdéddega alustamist lUlitage kdik seotud seadmed ja komponendid vélja
ning lahutage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

/\ HOIATUS!

Elektriloogioht seadmes leiduva elektrit juhtiva tolmu téttu.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja suur varakahju.

» Seadet tohib kasutada vaid paigaldatud dhufiltriga. Ohufilter on oluline ohu-
tusvarustus, et tagada vastavus kaitseastmele IP23.

Vooluallika TPS 320i C kasutuselevottu kirjeldatakse manuaalse kaitsegaasiga
MIG/MAG-rakenduse abil.

- Kasutage karu PickUp 5000

- Paigaldage jahutusseade PickUp 5000 karule

- Paigaldage vooluallikas TPS 320i C jahutusseadmele

- Kasutage Uksnes valise veetoitega keevituspdleteid

- Uhendage keevituspéleti veetoide otse jahutusseadmega

/\ HOIATUS!

Umberkukkuvatest gaasiballoonidest tingitud oht.

Tagajarjeks vdivad olla rasked vigastused ja suur varakahju.

» Gaasiballoonid tuleb asetada stabiilselt tasasele ja kindlale alusele. Gaasibal-
loonid tuleb kindlustada Gmberkukkumise vastu.

» Jargige gaasiballooni tootja ohutuseeskirju.
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N

Gaasivooliku Ghendamine toiteallikaga TPS 320i

C

Gaasiballoon tuleb asetada stabiil-
selt tasasele ja kindlale pinnale

Hoidke gaasiballoonist kinni, et see
Umber ei kukuks; drge hoidke kinni
ballooni kaelast

Eemaldage gaasiballooni kaitse-
kork

Avage korraks gaasiballooni ventiil,

et eemaldada seda Umbritsev mus-
tus

Kontrollige gaasirdhu regulaatori
tihendit

Kruvige gaasir6hu regulaator gaasi-
balloonile ja keerake see kinni

Uhendage gaasiréhu regulaator

gaasivooliku abil kaitsegaasi Uhen-
dusega toiteallika kllge



Maandusu_hen- MARKUS.
duse loomine

ET

Jargige maandusiihenduse loomisel jargmisi punkte.
Kasutage iga toiteallika jaoks eraldi maanduskaablit

Hoidke plusskaabel ja maanduskaabel véimalikult pikalt teineteise lahedal
Eraldage Uksikute toiteallikate keevitusahela juhtmed ruumiliselt teineteisest

Arge paigutage mitut maanduskaablit paralleelselt;

kui paralleelset asetust ei saa valtida, hoidke keevitusahela juhtmete vahel
vahemalt 30 cm vahekaugust

Hoidke maanduskaabel véimalikult lUhikeselt, ette on nahtud suur kaabli
labildige

Arge ristake maanduskaableid

Valtige maanduskaabli ja Uhendusvoolikute paketi vahel ferromagnetilisi ma-
terjale

Arge kerige pikki maanduskaableid — pooli efekt!

Paigutage pikad maanduskaablid aasadena

vVvyyvyy

vV vV VY

» Arge paigutage maanduskaableid raudtorudesse, metall-kaablirennidesse
ega terastraaversitele, valtige kaablikanaleid;

(plusskaabli ja maanduskaabli Ghine paigutamine Uihte raudtorusse ei pohjus-
ta probleeme)

» Mitme maanduskaabli korral eraldage maanduspunktid komponendil teine-
teisest voimalikult kaugele ja valtige Uksikute keevituskaarte ristatud voo-
lutrajektoore.

» Kasutage kompenseeritud thendusvoolikute pakette (integreeritud maan-
duskaabliga Gihendusvoolikute paketid)
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Keevituspoéleti
tlhendamine

72
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Maanduskaabli ihendamine vooluallikaga TPS
320i C

/\ ETTEVAATUST!

Pistke maanduskaabel elektritiihen-
duse (=) miinuspesasse

E Lukustage maanduskaabel

Uhendage maanduskaabli teine ots
t6odeldava detailiga

Méjutatud keevitustulemused mitme toiteallika lihisest maandusiihendusest!
Mitme toiteallika keevitamise korral Uhele komponendile voib Uhine maan-
duslhendus keevitustulemust tugevalt mdjutada.

» Eraldage keevitusvoolu elektriahelad!

» Iga keevitusvoolu elektriahela jaoks on ndhtud ette oma maandusihendus!

» Arge kasutage Uhist maanduskaablit!

Enne keevituspdleti Uhendamist veenduge, et kdik kaablid, juhtmed ja vooli-
kupaketid oleksid kahjustusteta ning digesti isoleeritud.




Etteanderullide Traatelektroodi optimaalse etteande tagamiseks peavad etteanderullid sobima
paigaldamine/ keevitatava traadi lAbim66du ja traadisulamiga.

vahetamine
MARKUS.

Kasutage Uksnes traatelektroodi jaoks sobivaid etteanderulle.
Ulevaate saadaval olevatest etteanderullidest ja nende kasutusvdimalustest leia-
te varuosade loetelust.

ET

/\ ETTEVAATUST!

Etteanderullide lukusti kiirest avanemist tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla isikukahjud ja vigastused.
» Kangi lukustuse vabastamisel arge hoidke s6rmi kangist vasakul ja paremal.
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Traadipooli pai-
galdamine

74

/\ ETTEVAATUST!

Rullile keritud traatelektroodi vetruvast lahtikerimisest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla vigastused ja kehavigastused.

» Traadipooli paigaldamisel hoidke traatelektroodi otsast kdvasti kinni, et valti-
da Kiirelt tagasitdmbuvast traadist tekitatud vigastusi.

/\ ETTEVAATUST!

Kukkuvast traadipoolist tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla vigastused ja kehavigastused.
» Veenduge, et traadipool kinnituks jaigalt traadipooli Uhendusse.

/\ ETTEVAATUST!

Valepidi paigaldatud kinnitusvoru voib olla ohtlik, sest traadipool voib seadme
kiiljest dra kukkuda.

Tagajarjeks voivad olla isiku- ja keskkonnavarakahjud.

» Paigaldage kinnitusvoru alati vasakul oleva joonise kohaselt.




Korv-tiilipi traa-
dipooli paigalda-
mine

ET

/\ ETTEVAATUST!

Rullile keritud traatelektroodi vetruvast lahtikerimisest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla vigastused ja kehavigastused

» Korv-tulpi traadipooli paigaldamisel hoidke traatelektroodi otsast kdvasti
kinni, et valtida kiirelt tagasitdmbuvast traadist tekitatud vigastusi.

/\ ETTEVAATUST!

Kukkuvast korv-tiilipi traadipoolist tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla vigastused ja kehavigastused.

» Veenduge, et korv-tilpi traadipool kinnituks jaigalt korv-tiaupi traadipooli
Uhendusse.

MARKUS.

Korv-tiilipi traadipoolidega to6tades kasutage liksnes seadme komplektis olevat
korv-tiiipi traadipooli adapterit.

/\ ETTEVAATUST!

Kukkuvast korv-tiilipi traadipoolist tingitud oht.

Tagajarjeks vbivad olla vigastused ja kehavigastused.

» Paigaldage korv-tUupi traadipool komplekti kuuluva korv-tiupi traadipooli
adapterile nii, et korv-tllpi traadipooli juurepinnad asetseksid korv-tuupi
traadipooli adapteri soontes.

/\ ETTEVAATUST!

Valepidi paigaldatud korv-tiilipi traadipool voib olla ohtlik, sest kinnitusvéru
voib seadme kiiljest dra kukkuda.

Tagajarjeks vdivad olla isiku- ja keskkonnavarakahjud.

» Paigaldage kinnitusvoru alati vasakul oleva joonise kohaselt.
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Traatelektroodi
sisestamine

76

/\ HOIATUS!

Rullile keritud traatelektroodi vetruvast lahtikerimisest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla rasked kehavigastused.
» Kandke kaitseprille.

» Traadipooli / korv-tuipi traadipooli paigaldamisel hoidke traatelektroodi ot-
sast kovasti kinni, et valtida kiirelt tagasitdmbuvast traatelektroodist tekita-
tud vigastusi.

/\ ETTEVAATUST!

Traatelektroodi teravast otsast tingitud oht.
Tagajarjeks voib olla keevituspdleti kahjustus.
» Enne traatelektroodi sisestamist eemaldage selle otsast teravad servad.

» Paigutage keevituspdleti Uhendusvoolikute pakett véimalikult sirgjooneliselt.

o

=FC




/\ HOIATUS!

ET

Viéljuvast traatelektroodist tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked kehavigastused.

» Hoidke keevituspodletit nii, et keevituspodleti ots oleks suunatud ndost ja ke-
hast eemale.

» Kasutage sobivaid kaitseprille.
» Arge suunake keevituspéletit inimeste poole.
» Veenduge, et traatelektrood saaks elektrit juhtivate objektidega kokku puutu-
da ainult siis, kui seda soovitakse.
MARKUS.

Traatelektroodi saab sisestada keevitussiisteemis oleva traadisisestusnupu véi
poletinupu vajutamisel.
» Ekraanil kuvatakse aken , Traadi sisestamine”.

"

=

2
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Markused traadi sisestamise kohta

Kui traadi sisestamisel luuakse kontakt maandusega, peatatakse traatelektrood
automaatselt.

Pdletinupu Uhekordsel vajutamisel liigub traadielektrood 1 mm edasi.
Push keevitustraadi juhtsiisteemi korral:
Kui sisestamisel luuakse td6deldava detailiga kontakt, méddetakse traadi lotku

keevitustraadi juhttorus. Onnestunud méétmisel kantakse siindmuste logiraama-
tusse traadi l6tku vaartus, mida kasutatakse slisteemi reguleerimiseks.

77



Kont_aktré!\u MARKUS.
seadistamine

Seadistage kontaktréhk nii, et traatelektrood ei deformeeruks, kuid traadi edas-
tamine toimuks sujuvalt.

1 U-soonega rullide kontaktréhu stan-
dardvaartused

Teras:
4—-5
CrNi
4—-5

Taidistraat-elektroodid
2-3

Pi_duri seadista- MARKUS.
mine

Parast péletinupust lahtilaskmist ei tohi traadipool jadda maha kerima.
Vajaduse korral seadistage pidur uuesti.
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Piduri ehitus

R/L-seadistami-
ne

/\ HOIATUS!

Valest paigaldusest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigas-

tused ja suur varakahju.

» Arge vétke pidurit lahti.

» Laske pidurit hooldada ja kontrolli-
da ainult koolitatud isikutel.

Pidur on saadaval Uksnes komplektina.
Piduri joonis on vaid informatiivne.

TAHTIS! Optimaalsete keevitustulemuste saavutamiseks soovitab tootja seadme
esmakordsel kasutamisel ja iga kord parast keevitusslisteemi muutmist teha R/L-
seadistamise.

Lisateavet R/L-seadistamise kohta leiate peatiki Keevitusreziim alapeatiki Prot-
sessiparameetrid alapunktist R/L-seadistamine (Lk 143).
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Toiteallika NFC-votme abil avamine ja lukustami-

ne

Uldteave

Toiteallika NFC-
votme abil ava-
mine ja lukusta-
mine

80

NFC-véti = NFC-kaart voi NFC-vétmehoidja

Toiteallikat on voimalik sulgeda NFC-kaardi abil, naiteks soovimatu ligipaasu voi
keevitusparameetrite muutmise valtimiseks.

Sulgemine ja avamine toimub puutevabalt toiteallika juhtpaneelil.

Toiteallika sulgemiseks ja avamiseks peab toiteallikas olema sisse liilitatud.

Toiteallika sulgemine

E' Hoidke NFC-v&tit NFC-vétmete lugemistsoonis.
Ekraanil kuvatakse korraks voétme siimbol.

Seejarel kuvatakse vétme siimbol olekureal.



=\ . ‘ Steel universal 10:23
standard 2.step M21 ArCO2 2 1.2mm 06.04.23

Toiteallikas on nlidd suletud.
Seaderatta abil on voéimalik vaadata ja seadistada Uksnes keevitusparameetreid.

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

E Hoidke NFC-vétit NFC-votmete lugemistsoonis.

Ekraanil kuvatakse korraks labikriipsutatud votme stimbol.

Vétme simbolit ei kuvata enam olekureal.
Toiteallika kéik funktsioonid on jélle saadaval.

MARKUS.

Lisateavet toiteallika lukustuse kohta leiate peatiikist ,,Eelseadistused — halda-
mine/administreerimine”, alates lehekiiljest 188.
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Keevitusreziim
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MIG/MAG-tooreziimid

Uldteave

Siuimbolid ja sel-
gitused

/\ HOIATUS!

Vaarkasutus voib pohjustada tésist varalist kahju ja tekitada vigastusi.

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

» Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete kdik siisteemi kompo-
nentide kasutusjuhendid, eelkdige ohutuseeskirjad taielikult labi lugenud ja
nende sisust aru saanud.

Andmed saadaolevate parameetrite seadistamise, seadistusvahemiku ja méoétuhi-
kute kohta leiate menUlst Setup (Seadistamine).

&) “ohy T

Vajutage péletinuppu | Hoidke péletinuppu | Laske péletinupp lahti

GPr
Gaasi ettevool

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

t-S
Kaivitusvoolu kestus

Ai:s

Keevituskaare pikkuse korrigeerimise algus

SL1
Slope 1: pidev kaivitusvoolu langemine keevitusvoolule

I
Keevitusvoolu faas: Uhtlase temperatuuri edastamine eelvoolanud soojusega soo-
jendatud alusmaterjali

I-E

Loéppvoolu faas: alusmaterjali Ulekuumenemise valtimiseks, mida pdhjustab keevi-
tuse l6ppedes tekkiv soojuse akumuleerumine. Véimalikku keevisdmbluse labisu-
lamist valditakse.

t-E
Loppvoolu kestus

AE

Keevituskaare pikkuse korrigeerimise l6pp

85
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Kahetaktiline
reziim

Neljataktiline
reziim

86

SL2
Slope 2: pidev keevitusvoolu langemine l&ppvoolule

GPo
Gaasi jarelvool

SPt
Punktkeevituse kestus

Parameetrite tapsema kirjelduse leiate peatlkist ,Protsessiparameetrid®”.

0

GPr

GPo

 J

Toéoreziim ,Kahetaktiline reziim" sobib jargmiseks:
- punktimistéod;

- ldhikesed keevisdmblused.

- automaat- ja robottdod.

&
0

| A [

T
‘0

>

GPr

Y

GPo

Toéoreziim ,Neljataktiline reziim" sobib pikemate keevisliidete jaoks.




Neljataktiline E
erireziim A e —
b+ b o+
‘ “f } “ % t “ 1
| I-S

e
it

GPr tS  SL1 SL2 tE  GPo

Y

Toéoreziim ,Neljataktiline erireziim" sobib eelkdige td6deldavate alumiiniumdetai-
lide keevitamiseks. Keevitusvoolu spetsiaalse juhtimisega arvestatakse alumiiniu-
mi hea soojusjuhtivusega.

Ka!hevtfktiline
erireziim lel
ANy &%

e
_EQS _RQE

GPr tS SL1 SL2 t-E  GPo

Tt

Toéoreziim ,Kahetaktiline erireziim" sobib eelkdige keevitamiseks suuremal voim-
susvahemikul. Kahetaktilises erireziimis algab keevituskaar madalamalt véimsu-
selt, mis vbéimaldab hdlpsamini keevituskaart stabiliseerida.
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Punktkeevitus
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~ Y

GPr SPt GPo

Punktkeevituse td6oreziim sobib kattuvate plekkdetailide keevisUhenduste jaoks.




MIG/MAG- ja CMT-keevitamine

Ohutus

MIG/MAG- ja
CMT-keevitami-
ne — lilevaade

Toiteallika sis-
sellilitamine

ET

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest v6i valesti tehtud t6odest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Koigi selles dokumendis kirjeldatud to6de tegemine ja funktsioonide kasuta-
mine on lubatud ainult tehnilise valjadbppega toodtajatele.

P Lugege see dokument taielikult labi ja mdistke selle sisu.

» Lugege labi ja tehke endale selgeks koik selle seadme ohutuseeskirjad ja ka-
sutaja dokumendid ning kdik siisteemikomponendid.

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Enne tdéddega alustamist lulitage kdik seotud seadmed ja komponendid vélja
ning lahutage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

» Parast seadme avamist tuleb sobiva mééteseadme abil kindlaks teha, et
elektrilaenguga komponendid (nt kondensaatorid) oleksid tlihjenenud.

Peatiikis ,MIG/MAG- ja CMT-keevitamine" on kirjeldatud jargmisi etappe.
- Toiteallika sisselulitamine

- Keevitusmeetodi ja téoreziimi valimine

- Lisametalli ja kaitsegaasi valimine

- Keevitus- ja protsessiparameetrite seadistamine

- Kaitsegaasi koguse seadistamine

- MIG/MAG vdi CMT-keevitus

MARKUS.

Jahutusseadme kasutamiseks lugege selle kasutusjuhendist ohutuseeskirju ja
kasutustingimusi

E Pistke toitekaabel pistikupessa
E' Lilitage toiteldliti asendisse I

Keevitusslsteemi jahutusseade Kaivitub.

TAHTIS! Optimaalsete keevitustulemuste saavutamiseks soovitab tootja seadme
esmakordsel kasutuselevotul ja iga kord parast keevitussiisteemi muutmist teha
R/L-Uhtlustamise.

Lisateavet R/L-Uhtlustamise kohta leiate peatlki ,MIG/MAG-keevituse protsessi-
parameetrid” jaotisest ,,R/L Uhtlustamine” (Lk 143).
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Keevitusmeetodi
ja tooreziimi sea-
distamine oleku-
rea kaudu

90

universal
M21 ArCo2 2 1.2mm

E Valige olekureal keevitusmeetodi simbol

Kuvatakse keevitusmeetodite lilevaade.

MIG/MAG Standard-Synergic

MMA/SMAW

=\ universal
Standard ‘ M21 ArCO2 2 1.2mm

E' Valige olekureal to6reziimi simbol

10:23
06.04.23

MIG/MAG PMC

10:23
06.04.23




Kuvatakse Ulevaade t6oreziimidest.

2-step mode 4-step mode

L R

Special 2-step mode

S

Spot welding

4-step

Valige soovitud toéreziim

Keevitusmeetodi  Keevitusmeetodit ja tddreziimi saab valikuliselt seadistada ka menudiriba kaudu.
ja toéreziimi sea-

distamine MARKUS.

meniilriba kau-

du Soltuvalt seadme tiilibist, varustuses ja olemasolevatest WeldingPackage'itest
voib kuvatud keevitusmeetodite arv ja jarjekord erineda.

| 'L\ N “ AlMg 5 universal 09:19
Pk astep | 11100% Ar ? 1.2mm 09.05.23

Welding Process
MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

. -\, @ &\ )

Weldin rocess
e MIG/MAG PMC - E Mode

2R @\ e % 1

Pro.Y Job mode Filler metal
paramete,

0 M\ O @A O |I'"|i

Defaults A Next page

QT L\ O -

E Valige ,Keevitusmeetod"
E' Valige ,Meetod"
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Lisametalli ja
kaitsegaasi vali-
mine

92

Kuvatakse keevitusmeetodite llevaade.

Olenevalt toiteallika tulbist vdi paigaldatud funktsioonipaketist on saadaval eri-

nevad keevitusmeetodid.

E' Valige soovitud keevitusmeetod

universal
@ 1.2mm

ax\ 18

Pulse 2-step

Welding

-\
e

Welding process

AlMg 5
11 100% Ar

2-step mode

L B/

Special 2-step mode
[\

Spot welding

4-step mode

%

ial 4-step mode

OB [N

Process
parameters

— 00 O
——

4-step

Defaults

=)

Valige , Tooreziim"

Kuvatakse Ulevaade t6oreziimidest.
- Kahetaktiline reziim

- Neljataktiline reziim

- Kahetaktiline erireziim

- Neljataktiline erireziim

- Punktkeevitus

E' Valige soovitud tédreziim

universal
@ 1.2mm

ax\ 1)

Pulse 2-step
Welding

AlMg 5

The following filler metal is selected:

LLiiLy

- AlMg 5
-1.2mm
- 11 100% Ar

Welding process
Properties
- CMT 3804 universal
- PMC 3045 universal

1) Puls 3044 universal
- Standard 2612 universal

Process
parameters

Defaults

Change material settings

O

oy

2

11:22
26.01.21

Process
C L\
Mode

34

yeer metal

il

11:30
26.01.21

Process

L\

3]

Filler metal

 if)




E' Valige ,Keevitusmeetod"
|z| Valige ,Lisametall”
E' Valige ,Materjalisdtete muutmine”

ET

Keerake seaderatast ja valige soovitud lisametall

E Valige ,Edasi” / vajutage seaderattale

E' Keerake seaderatast ja valige soovitud traadi labimdot
Valige ,Edasi” / vajutage seaderattale

Keerake seaderatast ja valige soovitud kaitsegaas

E' Valige ,Edasi" / vajutage seaderattale

MARKUS.

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

Sellele jargneb kohe lisametalli abiprogrammi kinnitusetapp ja t66etapid 10—-14
jaetakse vahele.

Keerake seaderatast ja valige soovitud keevitusmeetod

E' Soovitud tunnuskdvera valimiseks vajutage seaderattale (sinine taust)

@ Keerake seaderatast ja valige soovitud tunnuskdver

E' Vajutage seaderattale ja votke valitud tunnuskover kasutusele (valge taust)

Valige ,Edasi"
Kuvatakse lisametalli abiprogrammi kinnitusetapp:
E' Valige ,Salvesta" / vajutage seaderattale

Seadistatud lisametall ja juurdekuuluvad tunnuskdverad salvestatakse iga keevi-
tusmeetodi kohta eraldi.

M21 ArCO2 2 1.2mm 05.05.23

Keewt'uspara-_ [ 1\ 13 Steel universal 07:39
meetrite seadis- Pulse

tamine Welding CWeA T Weam
o 0. 18.3... 1999

& 0.0, 0.00..
Welding proc n Save as

Job

Wire Feed Speed _@

2-step

Process
parameters

Defaults Full screen

L3R,
e N

E Valige ,Keevitamine"
E' Valige seaderatast keerates soovitud keevitusparameeter

E' Parameetri muutmiseks vajutage seaderattale
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Kaitsegaasi ko-
guse seadistami-
ne

94

Parameetri vdartus kuvatakse horisontaalse skaalana, parameetrit naitlikustatak-
se animeeritud graafika abil:

439, L 164..

Current

nt keevitusvoolu parameeter
Valitud parameetrit saab nliid muuta.
Muutke parameetrit seaderatast keerates

Muudetud parameetri vaartust hakatakse viivitamatult kasutama.

Kui keevitusel Synergic (Slinergiline) muudetakse traadi etteandmismehhanismi,
pleki paksuse, keevitusvoolu voi keevituspinge parameetrit, sobitatakse viivitama-
tult ka Ulejddnud parameetrid tehtud muudatuse jargi.

E' Keevitusparameetrite Ullevaatele liikumiseks vajutage seaderattale

Seadistage keevitusslisteemi kasutaja v6i rakendusalaga seotud seadistuste
jaoks vajaduse korral protsessiparameetrid

E Avage gaasiballooni ventiil
E' Vajutage gaasikontrolli nuppu

Gaas jookseb vilja.

Ekraanile kuvatakse aken ,Gaasikontroll” koos jarelejaanud gaasivoolu aja
andmetega. Kui keevitusslsteemis on gaasiregulaator voi gaasiandur, kuvatak-
se ka gaasi tegelikku vaartust.

Keerake gaasirdhu regulaatori alumisel kiiljel olevat seadistuskruvi, kuni ma-
nomeeter kuvab soovitud kaitsegaasi koguse

Vajutage gaasikontrolli nuppu

Gaasi vool peatub.



MIGIMAG_- Vﬁi- &N, 13 AlMg 5 universal 07:51
CMT-keevitami- Bules 11 100% Ar @ 1.2mm 21.04.23

ne Welding

. 0. 223. 0.0 e

« 0.0. 0.00 «

«

2-step

Welding proces% n

Q Current

v
parameters /lA/A L

Process
—_—
= 9.6
Defaults Full screen

L3R,
e N

Keevitusparameetrite kuvamiseks valige ,,Keevitamine"

/\ HOIATUS!

Véljuvast traatelektroodist tingitud oht.

Tagajérjeks vbivad olla rasked kehavigastused.

» Hoidke keevituspoletit nii, et keevituspodleti ots oleks suunatud ndost ja ke-
hast eemale.

Kasutage sobivaid kaitseprille.

Arge suunake keevituspéletit inimeste poole.

Veenduge, et traatelektrood saaks elektrit juhtivate objektidega kokku puutu-
da ainult siis, kui seda soovitakse.

vvyy

E' Vajutage pdéletinuppu ja alustage keevitamist

Iga keevitamise l6pus salvestatakse keevitusvddrtused vastavalt seadistusele, ek-
raanil kuvatakse Hold voi Mean (vt ka Lk 166).

MARKUS.

Parameetreid, mis seadistati siisteemi komponendil (nt traadi etteandmismeh-
hanism véi kaugjuhtimine), el saa mdnel juhul toiteallika juhtpaneelil muuta.
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Punktkeevitus ja intervallkeevitus

Punktkeevitus

96

Punktkeevitust kasutatakse Uhelt poolt ligipdasetavate kattuvate plekkdetailide
keevistihendustel.

E' Valige soovitud keevitusmeetod:
- olekurea kaudu / Tédreziim — vt alates Lk 90, tédetapp 3
Vel
- menUdriba kaudu — vt alates Lk 91
|z| Punktkeevituse aktiveerimine:
1. Valige olekureal t66reziimi simbol
2. Valige Punktkeevitus
\Yel
1. valige Keevitusmeetod / T66reziim / Punktkeevitus

m\ 28 @ ‘ Steel universal : 09:49

Pulse Spot M21 ArCO2 2 1.2mm > 27.02.23

Welding Common

Previous page ConstantWire a—
b - &\ /=

Welding process ) Yaponents &
Spot welding Interval setup 4

ey D

Monitoring

i s TIG/MMA/SMAW

Set
etup ga m

E Valige , Protsessiparameetrid

Valige ,Uldine"
E' Valige Punktkeevitus

Kuvatakse punktkeevituse kestuse parameetrit.

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



Intervallkeevitus

MARKUS.

ET

Standardselt on punktkeevituseks salvestatud neljataktiline t66reziim.
Vajutage pdletinuppu — punktkeevitus to6tab kuni punktkeevituse kestuse l6puni
— teistkordne vajutamine peatab punktkeevituse kestuse enneaegselt
» Uksuses Eelseadistused / Siisteem / Setupi tédreziim saab muuta parameet-
rit punktkeevitus kahetaktilise peale
(lisateavet kahetaktilise ja neljataktilise reziimiga punktkeevituse kohta saab
vaadata alates lehekiljest 176)

Valige lisametall, traadi labimd6t ja kaitsegaas
E Avage gaasiballooni ventiil
Kaitsegaasi koguse seadistamine

/\ HOIATUS!

Valjuvast traatelektroodist tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked kehavigastused.

» Hoidke keevituspdletit nii, et keevituspbleti ots oleks suunatud nédost ja ke-
hast eemale.

Kasutage sobivaid kaitseprille.

Arge suunake keevituspéletit inimeste poole.

Veenduge, et traatelektrood saaks elektrit juhtivate objektidega kokku puutu-
da ainult siis, kui seda soovitakse.

vvyy

@ Punktkeevitus
Tegutsemine keevituspunkti loomisel:

E Hoidke keevituspdletit vertikaalselt
E' Vajutage pdletinuppu ja laske see lahti
E' Hoidke keevituspdletit samas asendis
Oodake &ra gaasi jarelvool

E' Tostke keevituspdletit

MARKUS.

Seadistatud keevitamise alustamise ja keevitamise l6petamise parameeter on

aktiivne ka punktkeevituse puhul.

» Uksuses Protsessiparameetrid / MIG/MAG (ldine / Keevitamise algus/l6pp
saab nii salvestada punktkeevituse jaoks keevituse alustamise / keevituse
lopetamise tootluse.

» Aktiveeritud l6ppvooluaja korral ei ldppe keevitus vastavalt seadistatud
punktkeevituse kestusega, vaid alles parast seadistatud Slope- ja l6ppvoolu-
aegade l6ppemist.

E Valige soovitud keevitusmeetod:
- olekurea kaudu — vt alates Lk 90
\Yel
- menulriba kaudu — vt alates Lk 91
E' Valige intervallkeevituse t6dreziim:
- olekurea kaudu — vt alates Lk 90
vOi
- menudriba kaudu — vt alates Lk 91
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E' Valige lisametall, traadi labimdot ja kaitsegaas
Seadistage soltuvalt valitud keevitusmeetodist soovitud keevitusparameetrid

E' Intervallkeevituse aktiveerimine:
1. Valige olekurealt kuva Protsessi funktsioonid
2. Valige Intervall
\Yell
1. Seadke suvandis Protsessiparameetrid / Uldine / Intervall parameeter In-
tervall asendisse ,,sisse"

Intervallkeevitus on aktiveeritud, olekureal poleb kuva Intervall.

Seadistage muud intervallkeevituse parameetrid:
Intervallkeevituse kestus, intervallipausi kestus, intervalli tstklid,

Avage gaasiballooni ventiil
Kaitsegaasi koguse seadistamine

/\ HOIATUS!

Véljuvast traatelektroodist tingitud oht.

Tagajérjeks vdivad olla rasked kehavigastused.

» Hoidke keevituspodletit nii, et keevituspodleti ots oleks suunatud ndost ja ke-
hast eemale.

Kasutage sobivaid kaitseprille.

Arge suunake keevituspéletit inimeste poole.

Veenduge, et traatelektrood saaks elektrit juhtivate objektidega kokku puutu-
da ainult siis, kui seda soovitakse.

vvyy

E' Intervallkeevitus
Tegutsemine intervallkeevitusel:

E Hoidke keevituspdletit vertikaalselt

Olenevalt seadistatud tooreziimist:
Vajutage pdletinuppu ja hoidke vajutatuna (kahetaktiline reziim).
Vajutage pdletinuppu ja laske see lahti (neljataktiline reziim).

E Hoidke keevituspdletit samas asendis
Oodake &ra keevitusintervall.
E' Liigutage keevituspoleti jargmisse kohta.

Intervallkeevituse l6petamiseks olenevalt seadistatud tooreziimist:
Laske péletinupp lahti (kahetaktiline reziim).
Vajutage poletinuppu ja laske lahti (neljataktiline reziim).

Oodake ara gaasi jarelvool
Tostke keevituspdletit

Markus intervallkeevituse kohta

PMC tunnuskdverate puhul méjutab pritsmevaba sliite (SFI) parameetri seadis-
tus uuesti silUtamise kaitumist intervallreziimil:

SFI = sees
Uuesti sGUtamine toimub pritsmevaba stltega.

SFI = valjas
Uuesti sGUtamine toimub kontaktslutega.



alumiiniumi sulamite korral toimub stiide Pulsi ja PMC korral alati SFI-ga. SFI-
stldet ei saa inaktiveerida.

ET

Kui valitud tunnuskdveral on esile tdstetud SlagHammer-funktsioon, toimub koos
CMT-ajami ja traadi puhvriga kiirem ja stabiilsem SFI-stide.
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MIG/MAG- ja CMT-keevitusparameetrid

MIG/MAG Puls-

Synergicu keevi-
tuse ja PMC-kee-
vituse parameet-
rid

MIG/MAG Stan-
dard-Synergicu
keevituse, LSC-
keevituse ja
CMT-keevituse
parameetrid

100

MIG/MAG Puls-Synergicu keevituseks ja PMC-keevituseks saab suvandis ,Keevi-
tamine" seadistada ning kuvada jargmisi keevitusparameetreid.

Traadi etteandemehhanism )

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

Materjali paksus )

0,1-30,0 mm 2) / 0,004—1,18 2 tolli

Vool (1) [A]
Seadistusvahemik oleneb valitud keevitusmeetodist ja keevitusprogrammist
Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse prog-

rammeeritud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tegelikku
vaartust.

Keevituskaare pikkuse korrigeerimine
keevituskaare pikkuse korrigeerimiseks

—10 Kuni +10
Tehaseseadistus: O

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

Impulsi korrektur
impulsienergia korrigeerimiseks impulsskaare puhul

—10 Kuni +10
Tehaseseadistus: O

— ... viiksem tilga eraldumise véimsus
O ... neutraalne tilga eraldumise véimsus
+ ... suurem tilga eraldumise véimsus

MARKUS.

Synchropulsi saab olekurea kaudu aktiveerida.

(vt Ik 51)

» Kui Synchropuls on aktiveeritud, kuvatakse keevitusparameetrites ka Synch-
ropulsi parameetreid.

MIG/MAG Standard-Synergicu keevituseks, LSC-keevituseks ja CMT-keevituseks
saab menuupunktis ,Keevitamine" seadistada ja kuvada jargmisi keevituspara-
meetreid:

Traadi etteandemehhanism )



Kasitsikeevituse
MIG/MAG-Stan-
dard keevituspa-
rameetrid

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

ET

Materjali paksus )

0,1-30,0 mm 2) / 0,004—1,18 2 tolli

Vool (U [A]
Seadistusvahemik oleneb valitud keevitusmeetodist ja keevitusprogrammist
Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse prog-

rammeeritud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tegelikku
vaartust.

Keevituskaare pikkuse korrigeerimine
keevituskaare pikkuse korrigeerimiseks

—10 Kuni +10
Tehaseseadistus: O

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

Diinaamika korrigeerimine
lihisevoolu ja luhise katkemisvoolu seadistamiseks

—10 kuni +10
Tehaseseadistus: O

—10
tugevam keevituskaar (suurem vool lihise katkemisel, rohkem keevituspritsmeid)

+10
pehmem keevituskaar (vaiksem vool lihise katkemisel, vaike keevituspritsmete
teke)

MARKUS.

Synchropulsi saab olekurea kaudu aktiveerida.

(vt lk 51)

» Kui Synchropuls on aktiveeritud, kuvatakse keevitusparameetrites ka Synch-
ropulsi parameetreid.

Kasitsikeevituseks MIG/MAG-Standard saab menllpunktis Keevitamine seadis-
tada ja kuvada jargmisi parameetreid.

Pinge V) [V]
Seadistusvahemik oleneb valitud keevitusmeetodist ja keevitusprogrammist
Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse prog-

rammeeritud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tegelikku
vaartust.

Traadi etteandemehhanism )
tugevama ja stabiilsema keevituskaare seadistamiseks

0,5—max 2) m/min / 19,69—max 2) tolli minutis
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Diinaamika
lUhise dinaamika mdjutamiseks metallitilkade Ulekande ajal

O Kkuni 10
Tehaseseadistus: 1.5

O ... tugevam ja stabiilsem keevituskaar
10 ... pehmem ja vahemate pritsmetega keevituskaar

Jaluste seletu- 1) Parameeter Synergic (Slinergiline)

sed Kui parameetrit Synergic (Stinergiline) muudetakse, muutuvad funktsiooni
Synergic (Slinergiline) téttu automaatselt ka muud funktsiooni Synergic
(Sunergiline) parameetrid.

Tegelik seadistusvahemik oleneb kasutatud vooluallikast, kasutatud traadi
etteandeseadmest ja valitud keevitusprogrammist.

2) Tegelik seadistusvahemik oleneb valitud keevitusprogrammist.

3) Maksimaalne vaartus oleneb kasutatud traadi etteandeseadmest.

102



EasyJob-reziim

Uldteave
vbimaldavad max 5 tédpunkti Kiiret salvestamist.
Seejuures salvestatakse hetkel kehtivad keevitusega seotud satted.

EasyJob-reziimi
aktiveerimine

universal
2 1.2mm

L. \N 13 ‘AIMgS

Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

Welding process

Language Units / Standards

Time & Date

Easyjobs

Process
parameters

System data

Parameter view
GMAW

Qg 1

Defaults

Parameter view
GMAW ijob

wr

E' Valige Eelseadistused / Kuva / EasyJobid

ET

Kui on aktiveeritud EasyJob reziim, kuvatakse ekraanile lisaks 5 puutenuppu, mis

Doecumentation

Administration

2=

Kuvatakse Ulevaade EasyJob-reZiimi aktiveerimise/inaktiveerimise kohta.

Valige ,EasyJobid sees”
IE' Valige , OK"

EasyJob-reziim on aktiveeritud ja kuvatakse eelsatted.
E Valige ,Keevitamine"

Keevitusparameetrites kuvatakse 5 EasyJobi puutepinda.
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EasyJobi
téopunktide sal-
vestamine

EasyJobi
t6opunktide ku-
vamine

104

MARKUS.

EasyJobid salvestatakse t66numbrite 1-5 alla ja neid saab kuvada ka reziimi Job
kaudu.

EasyJobi salvestamisel kirjutatakse Ule sama Jobi numbri alla salvestatud Job!

Hetkel kehtivate keevitusséatete salvestamiseks puudutage umbkaudu 3 se-
kundiks Uhte EasyJobi puutenuppudest

Puutenupp muudab esmalt suurust ja varvi. Parast 3 sekundi méddumist kuva-
takse puutenupp rohelisena ja raamituna.

Seadistused salvestati. Viimati salvestatud seadistused on aktiveeritud. Aktiivset
EasyJobi kuvatakse linnukesega EasyJobi puutenupul.

Hdéivamata EasyJobi puutenupud on tumehallid.

Hdivatud EasyJobide korral kuvatakse puutenupu numbreid valgena.

SRS = CE CE

II| ~ 3 sec.

Salvestatud EasyJobi téopunkti kuvamiseks puudutage korraks vastavat
EasyJobi puutenuppu (< 3 sekundit)

Puutenupp muudab korraks suurust ja varvi ning kuvatakse l6puks linnukesega.

Easy Job Easy Job

1 @B

Kui parast EasyJobi puutenupu puudutamist ei kuvata linnukest, ei ole selle puu-
tenupu alla té6punkti salvestatud.



EasyJobi E EasyJobi t66punkti kustutamiseks puudutage asjakohast EasyJobi puutenup- -
. . IT]
tédpunktide kus- pu 5 sekundiks
tutamine
Puutenupp

- muudab esmalt suurust ja varvi;
- kuvatakse pérast 3 sekundit raamiga;
salvestatud t6opunkt kirjutatakse Ule kehtivate satetega.
- tostetakse padrast ca 5 sekundit punaselt esile (= kustutamine).

EasyJobi t66punkt kustutati.

|I| > 5 sec.

Easy Job
2

Easy Job Easy Job

)

Easy Job Easy Job

e 2

* ... punase taustaga

Laadi rohkem Selle funktsiooniga saab keevitusmenils iga salvestatud Jobi laadida EasyJobi-
EasyJobe na, ilma seejuures Jobi reziimi vahetamata.

E Valige Eelseadistused / Kuva / EasyJobid
Kuvatakse Ullevaade EasyJob-reziimi aktiveerimise/inaktiveerimise kohta.

E' Valige ,Laadi rohkem EasyJobe"
E' Valige ,OK"

Laiendatud EasyJob-reziim on aktiveeritud ja kuvatakse eelsatteid.

Valige ,Keevitamine"

Keevitusparameetrites kuvatakse paremal menuuribal lisaks puutenuppu , Jobi
laadimine”.
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| 'L\ N 13 Steel universal 10:48
Pulse 2-step M21 ArCO2 2 1.2mm 09.05.23

Welding

% 0. A
N\ g S78

Welding process

Current

Process
parameters

—_—

S 1 5. _,_O

Load job

v
/Y
A

Defaults

E Valige ,,Jobi laadimine"
Kuvatakse salvestatud Jobide loendit.

@ Valige seaderatta abil soovitud Job.
Valige ,,Laadimine” v6i vajutage seaderatast

Job laaditakse keevitusmentlsse, toiteallikas ei ole reziimis Job.



Reziim Job

Uldteave

Satete salvesta-
mine Jobina

ET

Vooluallikale saab salvestada ja reprodutseerida kuni 1000 Jobi.
Keevitusparameetrite késitsi dokumenteerimine ei ole vajalik.
Reziim Job tostab nii kvaliteeti automaatseteks ja manuaalseteks rakendusteks.

Jobide salvestamine saab toimuda Uksnes keevitusreziimil. Jobide salvestamisel
arvestatakse lisaks hetkel kehtivatele keevitussatetele ka protsessiparameetrite
ja masinate teatud eelsatetega.

E Seadistage parameetrid, mille soovite salvestada Jobina.
- Keevitusparameetrid
- Keevitusmeetod
- Protsessiparameetrid
- Vajaduse korral masina eelsatted

M21 ArCO2 2 1.2mm 09.05.23

[ 1L\ 13 ‘ Steel universal 10:48

Pulse 2-step
Welding

- O} 378.
e 0.0.

Welding process

Current

Process
parameters

== 15.0

v
Y/l
A

Defaults Full screen

L3R,
e N

|z| Valige ,Jobina salvestamine"

Kuvatakse Jobide loend.

Olemasoleva Jobi llekirjutamiseks valige see seaderatta keeramise teel valja ja
vajutage seaderattale (voi valige ,Edasi).

Parast turvaklsimuse naitu saab valitud Jobi Ule kirjutada.

Uue Jobi puhul tuleb valida ,,Uue Jobi koostamine*

E Vajutage seaderattale / valige ,,Edasi”

Kuvatakse jargmine vaba Jobi number.

Keerake seaderatast ja valige soovitud salvestuskoht
E' Vajutage seaderattale / valige ,Edasi"

Kuvatakse klaviatuur.
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Jobi keevitamine
— Jobide kuvami-
ne

108

E| Sisestage Jobi nimi
Valige ,,OK" ja kinnitage Jobi nimi / vajutage seaderattale

Nimi vbetakse kasutusele ja kuvatakse kinnitus edukalt salvestatud Jobi kohta.

Valjumiseks valige ,Ldpetamine” / vajutage seaderattale

MARKUS.

Enne Jobi kuvamist veenduge, et keevitussiisteem oleks Jobi jargi kokku pandud
ja paigaldatud.

| 'L\ N t ‘ Steel universal i 14:35
Pk astep | M21ArCo2 2 1.2mm 11.04.23

Job welding Process
MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

@ &R\ O &\ O

Welding process

MIG/MAG PMC MIG/MAG LSC 2] “ode

= O & O #

Process
parameters

JOB i
E S 0" 2 wm
\)
Defaults ConstantWire Next pa\

gy -\ O 0 g

mT Job mode Filler metal

E Valige ,Keevitusmeetod"
E' Valige ,Meetod"

Alternatiivselt saab keevitusmeetodit valida ka olekurea kaudu (vérdluseks
alates Lk 90 kirjeldatud valikuga).

E' Valige ,Reziim Job"

Jobi reziim on aktiveeritud.
Lisaks kuvatakse ,Jobi keevitamine” ja viimati kuvatud Jobi andmed.

Valige ,Jobi keevitamine"

Vajutage 2x seaderatast voi puudutage olekurea all kuvatud Jobi nr (valge
taust, Jobi nr siniselt esile tostetud)

E' Keerake seaderatast ja valige soovitud Job
Vajutage seaderattale ja votke valitud Job kasutusele (valge taust)
Alustage keevitamist

TAHTIS! Reziimil Job saab muuta tiksnes keevitusparameetrit ,, Job", kuid
Ulejdanud keevitusparameetreid saab lUksnes vaadata.



Jobi nime muut-
mine

universal
2 1.2mm

| 'L\ N % | Steel
M21 ArCO2

Pulse 2-step

07:39
05.05.23

Welding

0)'-\
- % 183..

99-9 m/min

0.00 ..
E— S E—

Job

Welding process

g& Wire Feed Speed
[ JOB N

Process
parameters

—
—_—
.

Defaults Full screen

K R
e N

Valige ,Jobina salvestamine”
(tootab ka reziimis Job)

Kuvatakse Jobide loend.

@GR\, $8$ |steel

universal 08:15
M21 ArCO2 2 1.2mm 27.02.23

Pulse 4-step
Store Job n 2 S

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2 Rename

0003: Easyjob 3

0004: Easyjob 4

0005: Easyjob 5

Create a new Job

E' Keerake seaderattale ja valige Job, mille nime soovite muuta
E Valige ,Jobi nime muutmine”

Kuvatakse klaviatuur.

Muutke klaviatuuri abil Jobi nime
E' Valige ,,OK" ja kinnitage muudetud Jobi nimi / vajutage seaderattale

Jobi nimi muudeti. Kuvatakse Jobide loend.

E' MenUUst valjumiseks valige ,Katkestamine”
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MARKUS.

Erinevalt ilal kirjeldatud toimingust saab Jobi nime muuta ka protsessipara-
meetrites:
» Protsessiparameeter / Job / Jobi optimeerimine / Jobi nime muutmine

Jobi kustutami- | 'L\ N % | ‘ Steel universal 07:39

ne Pk 2step | M21ArCO2 2 1.2mm 05.05.23

Welding

CoMen o Mean
- 0. 18.3... |199:9:

¢ 0.00 «

e R —

Wire Feed Speed

Process
parameters

Defaults Full screen

K R
e N

Valige ,Jobina salvestamine
(tootab ka reziimis Job)

Kuvatakse Jobide loend.

@ “ Steel universal 08:15

Pulse astep | M21ArCO2 2 1.2mm 27.02.23

Store Job n 2 S

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2 Re;]abme

0003: Easyjob 3

—

Cancel

x Create a new Job

E' Keerake seaderatast ja valige Job, mille soovite kustutada
E' Valige ,Jobi kustutamine”

Kuvatakse Jobi kustutamiseks vajalik turvakisimus.
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Jobi laadimine

Valitud Jobi kustutamiseks valige ,Jah"

ET

Job kustutati. Kuvatakse Jobide loend.

E' MenuUst valjumiseks valige ,,Katkestamine”

MARKUS.

Erinevalt iilal kirjeldatud toimingust saab Jobi kustutada ka protsessiparameet-
rites:
» Protsessiparameeter / Job / Jobi optimeerimine / Jobi kustutamine

Jobi laadimise funktsiooni abil saab laadida salvestatud Jobi véi EasyJobi and-
med keevitamise funktsiooni alla. Jobi vastavad andmed kuvatakse keevituspara-
meetrites ja neid saab keevitamisel kasutada, muuta vi salvestada uue Jobi voi
EasyJobina.

@A 1 g Steel universal
Pulse 2-step M21 ArCO2 @ 1.2mm

wedng O W

— 0. 18.3... |199:9:

eeeed 0_0 v 0.00 kw
Welding process u Save as

Job

Wire Feed Speed

Process
parameters

Defaults Full screen

L3R,
e N

Valige ,Jobina salvestamine*
(tootab ka reziimis Job)
Kuvatakse Jobide loend.

|E| Keerake seaderatast ja valige Job, mille soovite laadida
E' Valige ,,Jobi laadimine"

Kuvatakse Jobi laadimiseks vajalik teave.
Valige ,Jah"
Valitud Jobi andmed laaditakse keevitamise funktsiooni alla.

Laaditud Jobi andmeid saab nild kasutada keevitamisel (v.a Jobi reziimis), muu-
ta voi salvestada uue Jobi véi EasyJobina.
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Jobi optimeeri- L L\ % ‘ Steel universal

mine Pulse 4-step M21 ArCO2 @ 1.2mm
Welding
Weld-Start / Gas-Setup
- Weld-End

r io

Welding process

Components &

Process control Synchropulse Monitoring

e Ir

Process

parameters Process mix CMT Cycle Step
== ) B cMT

Dm&] ConstantWire Next page

af -\ =

E Valige , Protsessiparameetrid”
E' Valige ,JOB"

Kuvatakse llevaade Jobi funktsioonidest.

m\ “ ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 9 1.2mm
Welding

-\
e

Q
Welding process & e
Pre-settlhb Monitoring

"Save as_]ob 0)

Optimize Job Correction limits

Process
parameters

Defaults

=)

E Valige ,Jobi optimeerimine"

Kuvatakse Ulevaade viimati optimeeritud Jobist.
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Keerake seaderatast ja valige Job véi muudetavad Jobi parameetrid

ET

Jobi ja Jobi parameetreid saab valida ka puutenupu ,,Jobi number / Jobi para-
meeter” puudutamisel.

Job number/
Job parameter

Valige , Job*
- Vajutage seaderattale

Jobi number tostetakse siniselt esile ja seda saab ntitid 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 niiid muuta.

- Keerake seaderatast, muudetud vaartus vbetakse viivitamatult kasutuse-
le

- Vajutage seaderatast, et saaksite valida muid parameetreid

E Valige ,L6petamine”

Jobi korrigeeri- Iga Jobi jaoks saab eraldi maarata keevitusvéimsuse ja keevituskaare pikkuse kor-

mispiirangute rigeerimispiirangud.

seadistamine Kui Jobi jaoks mé&aratakse korrigeerimispiirangud, saab Jobi keevitamise ajal kor-
rigeerida Jobi keevitusvéimsust ja keevituskaare pikkust maaratud piirangute va-
hemikus.

m\ “ ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 2 1.2mm
Welding

Weld-Start / Gas-Setup
@ Weld-End

r io

Welding process Components &

Process control Synchropulse Monitoring

- 4- Ir

Process

parameters Process mix CMT Cycle Step
== ) B cMT

om& ConstantWire Next page

af 9 e\ =

E' Valige , Protsessiparameetrid”
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E' Valige ,JOB"

Kuvatakse llevaade Jobi funktsioonidest.

@ “ ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 2 1.2mm
Welding

-\
e

Welding process Components &

Pre-settings for Monitoring
Q "Save as Job" _@)

Optimize Job Correction limits

[ JOB N

Process
parameters

Defaults

B

El Valige ,Korrigeerimispiirangud”

Kuvatakse Ulevaade viimati kuvatud Jobi korrigeerimispiirangutest.
Keerake seaderatast ja valige Job vb6i muudetavad Jobi piirangud

Jobi ja Jobi piiranguid saab valida ka puutenupu ,Jobi number / Jobi para-
meeter” puudutamisel.

Job number/
Job parameter

Valige ,Job"
- Vajutage seaderattale

Jobi number tostetakse siniselt esile ja seda saab nltd muuta.

- Muudetava Jobi valimiseks keerake seaderatast
- Jobi muutmiseks vajutage seaderatast

Jobi piirangute valimine.
- Keerake seaderatast ja valige soovitud piirangurtihm
- Vajutage seaderattale

Valitud piirangurihm avatakse.

- Keerake seaderatast ja valige tlemine vbi alumine piirmaar
- Vajutage seaderattale

Piirangu vaartus tostetakse siniselt esile ja seda saab nitd muuta.
- Keerake seaderatast, muudetud vaartus voetakse viivitamatult kasutuse-

le
- Vajutage seaderatast, et saaksite valida muid piiranguparameetreid
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E' Valige ,L6petamine”

Eelseadistus su- Eelseadistuse suvandi ,Jobina salvestamise” all saab kindlaks maarata stan-
vandile , Jobina dardvaartused, mis vbetakse Ule iga uue loodud t66 puhul.
salvestamine”

{1\ % ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 9 1.2mm
Welding

Weld-Start / Gas-Setup

— Weld-End .
LA P‘H . o

Welding process Components &

Process control Synchropulse Monitoring

L
— - A- Ir

Process

parameters Process mix CMT Cycle Step
= ) B cMT

oefa&l ConstantWire Next page

Q? @R, 3

E Valige ,Protsessiparameetrid”
E| Valige ,,JOB"

Kuvatakse llevaade Jobi funktsioonidest.

{1\ % ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 9 1.2mm
Welding

-\\
e

Welding process Components &

Pre-SettingS for Monitoring

"Save as lob" _O)

Optimize Job Correction limits

Process
parameters B
—

—
s

Defaults

=)

E' Valige ,eelseadistus suvandile ,,Jobina salvestamine
Kinnitage kuvatud teave

Kuvatakse uue Jobi salvestamiseks vajalikud eelseadistused.

E' Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter
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E' Vajutage seaderatast
Keerake seaderatast ja muutke vaartust
Vajutage seaderatast
E' Valige ,L6petamine”
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TIG-keevitus

Ohutus

Ettevalmistus

ET

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest v6i valesti tehtud t6odest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Koigi selles dokumendis kirjeldatud to6de tegemine ja funktsioonide kasuta-
mine on lubatud ainult tehnilise valjadbppega toodtajatele.

P Lugege see dokument taielikult labi ja mdistke selle sisu.

» Lugege labi ja tehke endale selgeks koik selle seadme ohutuseeskirjad ja ka-
sutaja dokumendid ning kdik siisteemikomponendid.

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Enne tdéddega alustamist lulitage kdik seotud seadmed ja komponendid vélja
ning lahutage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

» Parast seadme avamist tuleb sobiva mééteseadme abil kindlaks teha, et
elektrilaenguga komponendid (nt kondensaatorid) oleksid tlihjenenud.

E Lilitage toiteldliti asendisse O

E' Témmake toitepistik pistikupesast valja

E Votke MIG/MAG-keevituspdleti lahti

Eraldage maanduskaabel (—) elektrithenduse kiiljest

E' Pistke maanduskaabel 2. (+) elektrilihendusse ja lukustage see
|E| Uhendage maanduskaabli teine ots téddeldava detailiga

Pistke gaasiklapiga TIG-keevituspdleti bajonettkinnitusega toitepistik (—)
elektrilhendusse ja lukustage see, keerates seda paremale

Keerake gaasiréhu regulaator gaasiballoonile (Ar) ja pingutage

Uhendage gaasiventiiliga TIG-keevituspéleti gaasivoolik gaasiréhu regulaa-
toriga

Pistke toitepistik pistikupessa
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TIG-keevitus

118

/\ ETTEVAATUST!

Vigastuste ja vara kahjustamise oht elektril66gi tottu.

Kui toitellliti on lilitatud asendisse I, on keevituspodleti volframelektrood pinges-

tatud.

» Tahelepanu tuleb pdorata sellele, et volframelektrood ei puutuks vastu ini-
mesi voi elektrit juhtivaid véi maandatud osi (nt korpus jne)

E' Lilitage toiteldliti asendisse I

-\ 07:11

28.04.23
TIG welding Process
Previous page MIG/MAG Standard-Manual

- @ TN\ O,

Welding process
H 116 MMA/SMAW 3]

-‘\ @ =X

=i
<)
Process

parameters E

Defaults

=)

E' Valige ,Keevitusmeetod"
E' Valige ,Meetod"

Alternatiivselt saab keevitusmeetodit valida ka olekurea kaudu (vdrdluseks alates
Lk 90 kirjeldatud valikuga).

Kuvatakse keevitusmeetodite Ulevaade.

Olenevalt toiteallika tulbist voi paigaldatud funktsioonipaketist on saadaval eri-
nevad keevitusmeetodid.

Valige TIG

Keevituspinge lulitatakse kolmesekundilise viivitusega keevituspistikule.

MARKUS.

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

E Valige , TIG-keevitus"

Ekraanile kuvatakse TIG-keevituse parameetrid.
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TIG welding

-y Dz 241,

qtae 0 i 0 v

Welding process

Save as
Job

Main Current _@

Process

[ JOB N
parameters I @&
6]

Defaults Full screen
| LR,
: : R N

@ Parameetri muutmiseks vajutage seaderattale

Parameetri vaartus kuvatakse horisontaalse skaalana.

0:0 m/min

AT

KW

Valitud parameetrit saab nlitid muuta.

Keerake seaderatast ja muutke parameetrit

Seadistage keevitussisteemi kasutaja véi rakendusalaga seotud seadistuste
jaoks vajaduse korral protsessiparameetrid

E Avage gaasiklapiga TIG-keevituspodleti gaasiventiil
Seadistage gaasirdhu regulaatoril soovitud kaitsegaasi kogus
E' Alustage keevitamist (stiidake keevituskaar)
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Keevituskaare
stititamine

Keevituse lope-
tamine

120

Kui volframelektrood puudutab téddeldavat detaili, stttib keevituskaar.

1] 2 3|+]4]

N\ N\ N

Asetage gaasidulUs téodeldavale kohale nii, et volframelektroodi otsa ja
té6deldava detaili vahele jadks 2—3 mm v6i 0,08—-0,12 tolli. Hoidke vahet

Tostke aeglaselt keevituspdletit, kuni volframelektrood puudutab té6deldavat
detaili

Tostke keevituspoleti Ules ja langetage see tavapéarasesse asendisse — keevi-
tuskaar sittib

Keevitage

Tostke gaasiklapiga TIG-keevituspdleti toddeldavast detailist eemale, kuni
keevituskaar kustub.

TAHTIS! Volframelektroodi kaitsmiseks jatke kaitsegaas voolama, kuni volfra-
melektrood on piisavalt jahtunud.

E' Sulgege gaasiklapiga TIG-keevituspdleti gaasiventiil



Varraselektroodiga keevitamine

Ohutus

Ettevalmistus

ET

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest v6i valesti tehtud t6odest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Koigi selles dokumendis kirjeldatud to6de tegemine ja funktsioonide kasuta-
mine on lubatud ainult tehnilise valjadbppega toodtajatele.

P Lugege see dokument taielikult labi ja mdistke selle sisu.

» Lugege labi ja tehke endale selgeks koik selle seadme ohutuseeskirjad ja ka-
sutaja dokumendid ning kdik siisteemikomponendid.

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Enne tdéddega alustamist lulitage kdik seotud seadmed ja komponendid vélja
ning lahutage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

» Parast seadme avamist tuleb sobiva mééteseadme abil kindlaks teha, et
elektrilaenguga komponendid (nt kondensaatorid) oleksid tlihjenenud.

E Lilitage toitellliti asendisse O
E' Témmake toitepistik pistikupesast valja
E Votke MIG/MAG-keevituspdleti lahti

MARKUS.

Teavet selle kohta, kas elektroodiga tuleb keevitada pluss- véi miinuspoolu-
sega, leiate pakendilt voi elektroodile triikitud tekstist.

Pistke maanduskaabel elektrooditiilibi jargi (—) voi (+) pistikupessa ja lukusta-
ge see

E' Uhendage maanduskaabli teine ots téddeldava detailiga

Pistke elektroodihoidiku kaabli bajonettkinnitusega toitepistik elektroo-
ditlubi jargi vastupidise polaarsusega vabasse pistikupessa ja lukustage see,
keerates seda paremale

Pistke toitepistik pistikupessa
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Varraselektroo-
diga keevitamine

122

/\ ETTEVAATUST!

Vigastuste ja vara kahjustamise oht elektril66gi tottu.

Kui toitellliti on lilitatud asendisse I, on elektroodide hoidikus olev varraselekt-

rood pingestatud.

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

E' Lilitage toiteldliti asendisse I

L g
MMA

MMA/SMAW

. Process
welding

Previous page MIG/MAG Standard-Manual

(3]

Welding process E
G

MMA/SMAW

%ﬁ-\ O‘@
H
4

Process
parameters

Defaults

=S|

E' Valige ,Keevitusmeetod"
E' Valige ,Meetod"

Alternatiivselt saab keevitusmeetodit valida ka olekurea kaudu (vérdluseks alates
Lk 90 kirjeldatud valikuga).

Kuvatakse keevitusmeetodite llevaade.

Olenevalt toiteallika tUlbist voi paigaldatud funktsioonipaketist on saadaval eri-
nevad keevitusmeetodid.

Valige keevitusmeetodi jaoks elektrood

Keevituspinge lulitatakse kolmesekundilise viivitusega keevituspistikule.

Kui on valitud keevitusmeetod varraselektroodiga keevitamine, inaktiveeritakse
vajaduse korral olemasolev jahutusseade. Seda ei ole vdimalik sisse lulitada.

MARKUS.

Parameetreid, mis seadistati siisteemiosa juhtpaneelil (nt traadi etteandeseade
v6i kaugjuhtimine), ei saa teatud juhtudel vooluallika juhtpaneelil muuta.

E' Valige ,Elektroodkeevitamine"

Ekraanile kuvatakse varraselektroodiga keevitamise parameetrid.
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MMA/SMAW
welding

e~ 140.

e

Welding process

Save as
Job

Main current _@

Process
parameters

Defaults Full screen

K R
e N

@ Keerake seaderatast ja valige soovitud keevitusparameeter
Parameetri muutmiseks vajutage seaderattale

Parameetri vaartus kuvatakse horisontaalse skaalana.

Valitud parameetrit saab nliid muuta.

Keerake seaderatast ja muutke parameetrit

Seadistage keevitusslisteemi kasutaja véi rakendusalaga seotud seadistuste
jaoks vajaduse korral protsessiparameetrid

Alustage keevitamist
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Varraselektroo- Varraselektroodiga keevitamiseks saab suvandis ,Keevitamine” seadistada jargmi-
diga keevitamise si keevitusparameetreid ja neid kuvada.
parameetrid

Diinaamika
lihise dinaamika mdéjutamiseks metallitilkade Glekande ajal

0—100
Tehaseseadistus: 20

O ... pehmem ja vdhemate pritsmetega keevituskaar
100 ... tugevam ja stabiilsem keevituskaar

Pohivool [A]
Seadistusvahemik oleneb olemasolevast toiteallikast
Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse prog-

rammeeritud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tegelikku
vaartust.

Kaivitusvool

seadistatud keevitusvoolu seadistamiseks kaivitusvoolu vaartuse vahemikus O0—
200%, et valtida Slaki kaasamist voi Uhendusvigu.

Kaivitusvool soltub elektroodi tllbist.

0..200%
Tehaseseadistus: 150%

Kaivitusvool on aktiivne protsessiparameetrite alla seadistatud kaivitusvoolu ajal.
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Protsessiparameetrid
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Ulevaade

ET

Ulevaade Protsessiparameetrid / Uldist ... vt Lk 128
Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine ... vt Lk 148

Protsessiparameetrid / JOB ... vt Lk 156
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Protsessiparameetrid lldiselt

Protsessipara-
meetrid tldiselt

MARKUS.

Soltuvalt seadme tiilibist, varustusest ja olemasolevatest WeldingPackage'itest
voivad kuva ja protsessiparameetrite jarjekord erineda.

Welding

Weld-Start /
‘\ Weld-End

M

Welding process

Process control
mx
(505 % %= _i_:

Process
parameters

Process mix

Q&
Defaults nmsta ntWire

-\ 2

Welding

Previous page

Welding process

Interval setup

-

e TIG/MMA/SMAW
Setup -
= O

Defaults

=)

Protsessipara-
meetrid keevitu-
se alustamise/
lopetamise jaoks

protsessiparameetreid.

2/4-taktilise erireziimi parameetrid

Gas-Setup
Synchropulse

Alir

CMT Cycle Step
CMT

Next page

s

Spot welding

YY) a
R/L-check /
alignment

- 4

nponents &
tonitoring

Components &
Monitoring

2=

JoB

Keevituse alustamiseks ja l6petamiseks saab seadistada ning kuvada jargmisi

Kaivitusvool

kaivitusvoolu seadistamiseks MIG/MAG-keevitusel (nt alumiiniumi keevitamise

alustamiseks)

0—400% (keevitusvoolust)
Tehaseseadistus: 135%
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Alusta keevituskaare pikkuse korrigeerimisega
keevituskaare pikkuse korrigeerimiseks keevituse alustamisel

ET

—-10 — —0,1/ auto / 0,0—10,0
Tehaseseadistus: auto

— ... lUhem keevituskaare pikkus
O ... neutraalne keevituskaare pikkus
+ ... pikem keevituskaare pikkus

auto:
kasutusele voetakse keevitusparameetrites seadistatud vaartus

Kaivitusvoolu aeg
kaivitusvoolu aktiivse oleku kestuse seadistamiseks

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

Slope (kallak) 1
aja seadistamiseks, mil kdivitusvoolu vahendatakse v6i suurendatakse keevitus-
voolule

0,0—9,9s
Tehaseseadistus: 1,0 s

Slope (kallak) 2
aja seadistamiseks, mil keevitusvoolu vdhendatakse voi suurendatakse kraater-
voolule (l6ppvoolule).

0,0—9,9s
Tehaseseadistus: 1,0 s

Léppvool

kraatervoolu (l6ppvoolu) seadistamiseks, et

a) valtida keevitamise l6pus tekkivat soojuse akumuleerumist ja
b) téita alumiiniumi kraatertihikut

0—400% (keevitusvoolust)
Tehaseseadistus: 50%

Lopeta keevituskaare pikkuse korrigeerimine
keevituskaare pikkuse korrigeerimiseks keevituse l6petamisel

—-10 — —0,1/ auto / 0,0—10,0
Tehaseseadistus: auto

— ... lUhem keevituskaare pikkus
O ... neutraalne keevituskaare pikkus
+ ... pikem keevituskaare pikkus

auto:
kasutusele voetakse keevitusparameetrites seadistatud vaartus

Loppvoolu aeg
lbppvoolu aktiivse oleku kestuse seadistamiseks

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

SFI-parameeter
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SFI
funktsiooni SFI (Spatter Free Ignition (keevituskaare pritsmevaba slilide) akti-
veerimiseks/inaktiveerimiseks

SFI tekitab reguleeritud, siinkroniseeritud traadi tagurpidi lilikumisega kaivitus-
voolu abil peaaegu pritsmevaba sultega keevituskaare.

valjas / sees
Tehaseseadistus: valjas

MARKUS.
» SFI on teatud keevitusprotsessidesse sisse integreeritud ja seda ei saa inakti-
veerida.
» Kuiolekureal kuvatakse SFI SH, on lisaks SFI-le aktiivhe ka SlagHammer-
funktsioon.

SFI ja SH ei saa inaktiveerida.

SFI Hotstart
kuumkaivitusaja seadistamiseks koos pritsmevaba sliite ehk SFI-stilitega

SFI stdtamise ajal toimub seadistatud HotStart-ajal pihustuskaare faas, mis ole-
nemata téoreziimist suurendab soojussisestust ja tagab seetéttu stigavama Labi-
keevituse alates keevituse alustamisest.

valjas / 0,01-2,00 s
Tehaseseadistus: véljas

Manuaalne parameeter

Slititevool (manuaalne)
kasitsikeevitusel MIG/MAG-Standard slltevoolu 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 tagasitomme (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

Traadi tagasitomme

Traadi tagasitomme

traadi tagasitdmbe vadrtuse seadistamiseks (= traadi tagasiliilkumisest ja ajast
saadud kombineeritud vaartus)

Traadi tagasitdmme oleneb keevituspdleti varustusest.

0,0...10,0
Tehaseseadistus: 0,0



Gaasi Setupi
protsessipara-
meetrid

Protsessiseadis-
tuse protsessi-
parameetrid

Labikeevituse
stabilisaator

Gaasi Setupi jaoks saab seadistada ja kuvada jargmisi protsessiparameetreid.

ET

Gaasi ettevool
enne keevituskaare sUUtamist toimuva gaasivoolu aja seadistamiseks

0—-9,9s
Tehaseseadistus: 0,1 s

Gaasi jarelvool
parast keevituskaare kustumist toimuva gaasivoolu aja seadistamiseks

0—-9,9s
Tehaseseadistus: 0,5 s

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

valjas / 0,5—30,0 l/min
Tehaseseadistus: 15,0 l/min

TAHTIS! Kui kaitsegaasi labivoolu seadistusvaartus on kérge (nt 30 l/min), peab
gaasivoolik olema selleks piisava suurusega!

Gaasitegur
oleneb kasutatavast kaitsegaasist
(ainult koos lisavarustusega OPT/i gaasi ldbivooluandur)

auto / 0,90—20,00

Tehaseseadistus: auto

(Froniuse keevituse andmebaasis toodud standardgaaside puhul seadistatakse
parandustegur automaatselt)

ReZiimis Job saab Ulaltoodud parameetrite seadistatud vdartused salvestada iga
Jobi jaoks eraldi.

Protsessi seadistamiseks saab seadistada ja kuvada jargmisi protsessipara-

meetreid.

- Labikeevituse stabilisaator

- Keevituskaare pikkuse stabilisaator

- Labikeevituse stabilisaatori ja keevituskaare pikkuse stabilisaatori kombinat-
sioon

Labikeevituse stabilisaator on ettendhtud max lubatud traadi kiiruse muutmiseks,
et hoida erineval valjaulatusel keevitusvoolu ja seega labikeevitust stabiilse voi
pusivana.

Labikeevituse stabilisaatori parameeter on saadaval ainult juhul, kui toiteallikas
on lubatud valik WP PMC (Welding Process Puls Multi Control) vé6i WP LSC
(Welding Process Low Spatter Control).

auto / 0,0—10,0 m/min (ipm)
Tehaseseadistus: O m/min
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auto

kéigi tunnuskdverate vdartus on 10 m/min, labikeevituse stabilisaator on aktivee-
ritud.

(0]
Labikeevituse stabilisaator ei ole aktiveeritud.
Traadi Kiirus jaab pusivaks.

0,1-10,0

Labikeevituse stabilisaator on aktiveeritud.
Keevitusvool jaadb pusivaks.
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Kasutusnaited

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

I TA]
Vv, [m/min]

— -

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

. t=[s]
1 < SZ X1 > X2 @ @

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

KontaktdUusi kauguse (h) muutmine p&hjustab pikema valjaulatuse (s,) téttu ta-
kistuse muutuse keevitusahelas.

Konstantse pinge seadistamine pusiva keevituskaare pikkuse jaoks pohjustab
voolu keskmise vaartuse vdahenemist ja muudab labikeevitussiigavuse vaiksemaks
(X2)-

Labikeevituse stabilisaator = n m/min (aktiveeritud)

I TA]
vy, [m/min]

t=[s]
s, <s, X, =X, @ @

Labikeevituse stabilisaator = n m/min (aktiveeritud)

Labikeevituse stabilisaatori jaoks védartuse etteandmine tekitab véljaulatuse
muutmisel (s; ==> s,) konstantse keevituskaare pikkuse ilma suuremate voolu-
muutusteta.

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

Labikeevituse stabilisaator = 0,5 m/min (aktiveeritud)
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Keevituskaare
pikkuse stabili-
saator

134

\

I
I

:

0,5 m/min :
I

A .
I

I

—Hil
Okl
| o h
% ] i
S1
Y i
I

: ~ Cls]
ses, (D o O o O

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

Véljaulatuse muutmisel (s; ==> s3) keevitusvoolu muutuse véimalikult madalana
hoidmiseks suurendatakse voi vahendatakse traadi kiirust 0,5 m/min vorra.
Joonisel saadakse seadistatud vairtuse 0,5 m/min (koht 2) stabiliseeriv méju ilma
voolumuutuseta.

I... Keevitusvool vp ... Traadi kiirus

Keevituskaare pikkuse stabilisaator

Keevituskaare pikkuse stabilisaator tekitab lihise seadistamise abil Lihikesed,
keevitustehnoloogiast lahtuvalt eelistega keevituskaared ja hoiab neid ka erineva
valjaulatuse voi valimiste hairivate asjaolude korral stabiilsena.

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

0,0 / auto / 0,1—5,0 (stabilisaatori mdju)
Tehaseseadistus: 0,0

0,0
Keevituskaare pikkuse stabilisaator on inaktiveeritud.

auto (Automaatne)

- Inertgaaside (100% Ar, He jne) puhul on véaartus = 0.

- Muude materjalide/gaasikombinatsioonide korral on tunnuskdverast séltuv
vaartus vahemikus 0,2-0,5.

- Alates traadi kiirusest 16 m/min on seatud vaarus = 0

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

MARKUS.

Kui keevituskaare pikkuse stabilisaator on aktiveeritud, toimib tavaline keevi-
tuskaare pikkuse korrektuur ainult keevituse alustamisel.
» Keevituskaare pikkuse korrektuuri ei kuvata siis enam keevitusparameetrites.

Kasutusnaited

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



(OKeevituskaare pikkuse stabilisaator = 0
(®dKeevituskaare pikkuse stabilisaator = 0,5

(Keevituskaare pikkuse stabilisaator = 2

ITA]

Vv, [m/min]

uv]
A
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=D | |
B N B l
| T
| L §l [l it

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

Keevituskaare pikkuse stabilisaatori aktiveerimine vdhendab keevituskaare pik-
kust kuni lihiste tekkimiseni. Luhikese, stabiilseks reguleeritud keevituskaare
eeliseid saab paremini kasutada.

Keevituskaare pikkuse stabilisaatori suurendamine vahendab keevituskaare pik-
kust veelgi (L1 ==> L2 ==> L3). LUhikese, stabiilseks reguleeritud keevituskaare
eeliseid saab paremini kasutada.

Keevituskaare pikkuse keevisdbmbluse tlulbi ja asendi muutumisel

Keevituskaare pikkuse stabilisaator ei
ole aktiveeritud

Ombluse kuju véi keevitusasendi muut-
mine voivad keevitustulemust negatiiv-
selt mdjutada

Keevituskaare pikkuse stabilisaator on
aktiveeritud

Kuna lihiste kogust ja kestust regulee-
ritakse, jddvad keevituskaare omadu-
sed keevisdmbluse tulbi voi keevitus-
asendi muutmisel samaks.

I ... Keevitusvool vp ... Traadi Kiirus U ... Keevituspinge
.. LUhiste kogus

135

ET




Labikeevituse
stabilisaatori ja
keevituskaare
pikkuse stabili-
saatori kombi-
natsioon
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Néide: Valjaulatuse muutmine

Keevituskaare pikkuse stabilisaator ilma labikeevituse stabilisaatorita

LUhikese keevituskaare eelised on saa-
daval ka pérast valjaulatuse muutmist,
sest luhise omadused jddvad samaks.
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Keevituskaare pikkuse stabilisaator labikeevituse stabilisaatoriga

Vaba traadi pikkuse muutumisel jaab
aktiveeritud labikeevituse stabilisaatori
abil ka labikeevitus samaks.

LUhise kaditumist reguleeritakse keevi-
tuskaare pikkuse stabilisaatori abil.

I ... Keevitusvool vp ... Traadi Kiirus U ... Keevituspinge
* ... LUhiste kogus As ... Valjaulatuse muutmine



SynchroPulsi
protsessipara-
meetrid

SynchroPuls-keevituseks saab seadistada jargmised protsessiparameetrid.

ET

(1) Synchropuls
funktsiooni SynchroPuls aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

véljas / sees
Tehaseseadistus: sees

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

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

(3) Traadi etteandetakt

traadi etteandetakti seadistamiseks:

funktsiooni SynchroPuls puhul suurendatakse ja vdhendatakse seadistatud traa-
dikiirust vaheldumisi traadi etteandetakti vérra. Seonduvad parameetrid kohan-
duvad traadi etteandmismehhanismi kiirenduse/aeglustamisega vastavalt.

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

MARKUS.

Maksimaalne seatav traadi etteandetakt 6 m/min (235 ipm) on véimalik vaid
kuni umbes sageduseni 3 Hz.
Sagedusvahemikus 3—10 Hz vdheneb seatav traadi etteandetakt.

(4) Sagedus
Funktsiooniga SynchroPuls té6tamisel sageduse seadistamiseks

0,5—10,0 Hz
Tehaseseadistus: 3,0 Hz

MARKUS.

TWIN-reziimis avaldab peamise toiteallika sageduse seadistus méju ka sekun-
daarsel toiteallikal.
Sekundaarse toiteallika sageduse seadistus ei avalda mdju.

(5) Duty Cycle (kérge)
SynchroPuls-perioodil suurema t66punkti perioodipikkuse hindamiseks

10 ... 90%
Tehaseseadistus: 50 Hz

MARKUS.

TWIN-reziimis avaldab peamise toiteallika funktsiooni Duty-Cycle (korge) sea-
distus méju ka sekundaarsele toiteallikale.
Sekundaarse toiteallika funktsiooni Duty-Cycle (kérge) seadistus ei avalda méju.

(6) Keevituskaare korrigeerimine kérge
voimaldab funktsiooni SynchroPuls kasutamisel seadistada keevituskaare pikkust
kdérgemas to6punktis (= keskmine traadi kiirus pluss traadi etteandetakt)
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-10,0 ... +10,0
Tehaseseadistus: 0,0

— ... lihike keevituskaar
O ... korrigeerimata keevituskaare pikkus
+ ... pikem keevituskaar

MARKUS.

Kui Synchropuls on aktiveeritud, ei avalda tavaline keevituskaare pikkuse kor-
rektuur keevitusprotsessile mingit moju.
P Keevituskaare pikkuse korrektuuri ei kuvata siis enam keevitusparameetrites.

(7) Keevituskaare korrigeerimine madal
vbimaldab funktsiooni SynchroPuls kasutamisel seadistada keevituskaare pikkust
madalamas tédpunktis (= keskmine traadi kiirus miinus traadi etteandetakt)

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

— ... lihike keevituskaar
O ... korrigeerimata keevituskaare pikkus
+ ... pikem keevituskaar

v, [m/min] 1/F (4)
4

25%  75%

3)
) p—

©)

¥[s]

Nt Synchropuls, Duty Cycle (kérge) =25%
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Mix-protsessi
protsessipara-
meetrid

Segaprotsesside jaoks saab Mix-protsessi valiku alt seadistada jargmised protses-
siparameetrid.

ET

Traadi etteandemehhanism vp *
Traadi kiirus

1,0—25,0 m/min / 40—985 ipm

Traadi Kiirust saab Ule votta voi sisestada ja muuta ka Mix-protsessi parameetri-
tes.

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

Keevituskaare pikkuse korrigeerimise vaartuse saab Ule votta voi sisestada ja
muuta ka Mix-protsessi parameetrites.

Impulsi korrigeerimine
impulsienergia muutmiseks impulsskaare protsessifaasis

—-10,0 ... 10,0

Impulsi/dinaamika korrigeerimise saab Ule votta voi sisestada ja muuta ka Mix-
protsessi parameetrites.

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

-10,0 ... +10,0
Tehaseseadistus: O

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

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

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

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

—10,0 ... +10,0 / 1—100 CMT tsUklit (CMT mix tunnuskdverate korral)
Tehaseseadistus: O

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

Alumise vbimsuse ja kestuse korrektuuri téstmisel vdheneb protsessi sagedus ja
LSC protsessifaas v6i CMT protsessifaas CMT mix korral pikeneb.

Alumise vbimsuse ja kestuse korrektuuri vhendamisel suureneb protsessi sage-
dus ja LSC protsessifaas voi CMT protsessifaas CMT mix korral liheneb.

Alumine véimsuse korrektuur (1) *
kilmas protsessifaasis energia sisestuse seadistamiseks segaprotsessis
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-10,0 ... +10,0
Tehaseseadistus: O

Alumise vbimsuse korrektuuri tédstmisel tduseb traadi Kiirus ja seega ka energiasi-
sestus kiilmas LSC vdi CMT protsessifaasis.

* Parameetri kujutis alljargnevatel graafikutel
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PMC mix
AL )
o A A A KU U U A
) @ o) t[ms]

PMC ja LSC keevitusprotsessidest koosnev segaprotsess. Kuumale PMC protsessifaasile jGrgneb
tsdkliliselt kilm LSC protsessifaas.

PMC mix drive
| [A]
f ,ﬂ
of ez WU ——r
t [ms]
‘ (2) | (3)

PMC ja PushPull ajami abil traadi tagurpidi liikumisest koosnev segaprotsess. Kuumale PMC protses-
sifaasile jGrgneb tslkliliselt kilm vérdsustava liikumisega nérkvoolufaas.

CMT mix

UUUU

@ 3)

AL}

CMT ja PMC keevitusprotsessidest koosnev segaprotsess. Kuumadele PMC protsessifaasidele jGrgne-
vad kilmad CMT protsessifaasid.

(1) Alumine véimsuse korrektuur

(2) Alumine vbéimsuse ja kestuse korrektuur
(3) Ulemine véimsuse ja kestuse korrektuur
VD Traadi Kiirus
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CMT Cycle Stepi
protsessipara-
meetrid

Punktkeevituse
protsessipara-
meetrid

Intervalli prot-
sessiparameeter
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CMT Cycle Step
funktsiooni CMT Cycle Step aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

sees/valjas

Traadi etteandemehhanism
Traadi kiirus maarab sulatusvdimsuse maara keevitusprotsessi faasis ja seega ka
keevituspunkti suuruse;

Seadistusvahemik: m/min (tolli minutis), olenevalt keevitamise tunnuskdverast

Traadi kiiruse vaartus voetakse Ule voi saab seda CMT Cycle Stepi parameetritega
maarata voi muuta.

Tsliklid (keevituspunkti suurus)
CMT-tslkKlite (keevitustilga) arvu maaramine keevituspunkti jaoks;
CMT-tsuklite arv ja méaratud 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 (jameda-
mad dmblushelmed).

Intervalli tsiiklid
CMT-tsUklite korduste arvu (sh pauside) mdaramine keevituse l&puni

pidev / 1-2000
pidev

kordusi jatkatakse pidevalt;
keevitamise l6pp, naiteks ,,Arc Off*"

Punktkeevituse kestus

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

Intervall
intervallkeevituse aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

valjas / sees
Tehaseseadistus: véljas

Traadi etteandmismehhanism

0,0 — max m/min (séltuvalt kasutatavast traadi etteandmismehhanismist)

Intervallkeevituse aeg

0,01-9,9s
Tehaseseadistus: 0,3 s




R/L-uihtlustami-
ne

Intervallipausi kestus

ET

valjas / 0,01-9,9 s
Tehaseseadistus: 0,3 s

Intervalli tsiiklid

pidev / 1-99
Tehaseseadistus: pidev

Keevitusahela takistust (R) ja keevitusahela induktiivsust (L) tuleb Uhtlustada, kui
Uhte jargmistest keevitussiisteemi osadest muudetakse.

- Poleti voolikupaketid

- Uhendusvoolikute paketid

- Maanduskaabel, keevituskaabel

- Traadi etteandmismehhanismid

- Keevituspoleti, elektroodide hoidik

- PushPull-seadmed

R/L-uhtlustamise tingimused:

Keevitusslisteem peab olema taielikult Ulesehitatud: suletud keevitusahel keevi-
tuspédleti ning keevituspodletist ja voolikust koosneva paketi, traadi etteandmis-
mehhanismi, maanduskaabli, GUhendusvoolikute paketiga.

R/L-uhtlustamine:

E Valige Protsessiparameetrid / Uldine / R/L-Uihtlustamine

Kuvatakse kasutatavad keevitusahela induktiivsuse ja keevitusahela takistuse
hetke vaartused.

|z| Valige ,Edasi” / vajutage seaderattale / vajutage poletinuppu
Kuvatakse R/L-Uhtlustamise abiprogrammi teine etapp.
E Jargige kuvatud juhiseid

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

Valige ,Edasi" / vajutage seaderattale / vajutage pdletinuppu
Kuvatakse R/L-Uhtlustamise kolmas etapp.

E' Jargige kuvatud juhiseid
E' Valige ,Edasi” / vajutage seaderattale / vajutage poletinuppu

Kuvatakse R/L-Uhtlustamise neljas etapp.

Jargige kuvatud juhiseid
Vajutage péletinuppu/valige ,,Edasi” / vajutage seaderattale

Parast edukat méotmist kuvatakse hetkel kasutatavad vaartused.
E Valige ,L6petamine” / vajutage seaderattale

Vi R/L-Uhtlustamise saab labi viia ka JobMasteri keevituspdleti kaudu.
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TIG/elektroodi
Setupi protsessi-
parameetrid
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TIG-keevitusmeetodi ja varraselektroodi jaoks saab seadistada ja kuvada jargmisi

protsessiparameetreid:

Varraselektroodiga keevitamise protsessiparameetrid:

Kaivitusvoolu aeg

kaivitusvoolu aktiivse oleku kestuse seadistamiseks

0,0—2,0s
Tehaseseadistus: 0,5 s

Tunnuskover
vbimaldab valida elektroodi tunnuskdverat

I-konstant / 0,1—20,0 A/V / P-konstant / pinnaldikamine

Tehaseseadistus: I-konstant

U V) con-20A/V (1) Varraselektroodi tédsirge
T (4) (2) Varraselektroodi td6sirge pike-
ma keevituskaare puhul

(3) Varraselektroodi t6dsirge lihe-
ma keevituskaare puhul

(4) Tunnuskdver valitud parameetri
~I-konstant” puhul (konstantne

_ keevitusvool)
KOV (5)  Tunnuskéver valitud parameetri
— =y »0,1—20" puhul (seadistatava
0 100 200 300 400 1 (A)
kaldenurgaga langev tun-
nuskover)

(6) Tunnuskéver valitud parameetri
~P-konstant” puhul (konstantne
keevitusvdimsus)

(7) Naide seadistatud dlinaamika kohta, kui on valitud tunnuskéver (4)
(8) Naide seadistatud diinaamika kohta, kui on valitud tunnuskéver (5) voi (6)

I-konstant (konstantne keevitusvool)

- Kui on seadistatud parameeter ,I-konstant”, hoitakse keevitusvoolu keevitus-
pingest olenemata konstantsena. Tekib vertikaalne tunnuskaver (4).
- Parameeter ,I-konstant” sobib eriti hasti rutiilelektroodide ja aluseliste elekt-

roodide jaoks.

0,1—20,0 A/V (seadistatava kaldenurgaga langev tunnuskdver)

- Parameetrite ,0,1—20" abil saab seadistada langeva tunnuskévera (5). Sea-
distusvahemiku moodustab 0,1 A/V (véga jarsk) kuni 20 A/V (vaga lame).

- Lameda tunnuskdvera (5) seadistust soovitatakse kasutada Uksnes Cel-elekt-

roodide jaoks.

P-konstant (konstantne keevitusvéimsus)

- Kui on seadistatud parameeter ,P-konstant”, hoitakse keevitusvéimsust ole-
nemata keevituspingest ja keevitusvoolust konstantsena. Tekib hiiperboolne

tunnuskéver (6).

- Parameeter ,P-konstant” sobib eriti hasti Cel-elektroodide jaoks.

Pinnaldikamine

- Uhe susinikelektroodiga pinnaléikamise spetsiaalne tunnuskéver



‘ (8)

v (a)é (2) Varraselektroodi tddsirge pike- -
A . .
60 1 *(6) ma keevituskaare puhul w
s \ L ——@ (3) Varraselektroodi tédsirge liihe-
" (a)é /3.;’/“))/ ) ma keevituskaare puhul
. — W © __(3) (4) Tunnuskéver valitud parameetri
30 _— _ e, % - .I-konstant” puhul (konstantne
I P S © keevitusvool)
10 F T (5) Tunnuskdver valitud parameetri
‘ s »0,1—20" puhul (seadistatava
100 | 200 300 w0 1A kaldenurgaga langev tun-
I, -50 % I, + Dynamik nUSkéver)
(6) Tunnuskéver valitud parameetri

(2)

Varraselektroodi to6sirge

~P-konstant” puhul (konstantne
keevitusvdimsus)

(7 Naide seadistatud diinaamika kohta, kui on valitud tunnuskéver (5) voi (6)

(8) Véimalik voolumuutus valitud tunnuskéverate (5) voi (6) puhul olenevalt
keevituspingest (keevituskaare pikkus)

(a) Toébpunkt pika keevituskaare puhul

(b) To6punkt seadistatud keevitusvoolu Iy puhul

(c) Tédpunkt lihikese keevituskaare puhul

Joonisel kujutatud tunnuskdverad (4), (5) ja (6) kehtivad varraselektroodi kasuta-
misel, mille karakteristik vastab keevituskaare pikkuse puhul tédsirgele (1).

Soéltuvalt seadistatud keevitusvoolust (I), nihkub tunnuskéverate (4), (5) ja (6)
6ikepunkt (t66punkt) médda tédsirget (1). Todpunkt annab teavet hetkel kasuta-
tava keevituspinge ja hetkel kasutatava keevitusvoolu kohta.

Fikseeritud keevitusvoolu (Iy4) puhul véib t66punkt nihkuda modda tunnuskdve-
raid (4), (5) ja (6) olenevalt praegu kasutatavast keevituspingest. Keevituspinge U
oleneb keevituskaare pikkusest.

Kui keevituskaare pikkus muutub, nt todsirgete (2) jargi, saadakse t66punkt vasta-
va tunnuskadvera (4), (5) voi (6) ldikepunktina voi toosirgetega (2).

Kehtib tunnuskoverate (5) ja (6) jaoks: Olenevalt keevituspingest (keevituskaare
pikkusest) muutub keevitusvool (I) ka viiksemaks voi suuremaks ning Iy seadis-

tusvaartus jddb samaks.

Anti-Stick
funktsiooni Anti-Stick aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

valjas / sees
Tehaseseadistus: sees

LUheneva keevituskaare puhul véib keevituspinge vdheneda nii palju, et varras-
elektrood Kipub kinni jddma. Lisaks vdib varraselektroodi h6dgumine l6ppeda.

Héd6gumise l6ppemist saab takistada funktsiooni Anti-Stick abil. Kui varraselekt-
rood hakkab kinni jadma, lulitab toiteallikas keevitusvoolu 1,5 sekundi parast
valja. Parast varraselektroodi eemaldamist tdddeldavalt detaililt saab keevitamist
probleemideta jatkata.
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Katkestuspinge
pinge vaartuse seadistamiseks, mille puhul saab keevitamise l6petada juhul, kui
varraselektrood tdstetakse toddeldavast detailist vaid veidi eemale.

20—-90 V
Tehaseseadistus: 90 V

Keevituskaare pikkus oleneb keevituspingest. Keevitamise lopetamiseks on tavali-
selt vaja varraselektrood téddeldavast detailist selgelt eemale tésta. Katkestus-
pinge parameeter vbimaldab keevituspinge piiramist vaartusele, mis véimaldab
keevitamise l6petada juba siis, kui varraselektroodi téstetakse vaid veidi tdddel-
davast detailist eemale.

TAHTIS! Kui keevitamise ajal lakkab keevitamine sageli tahtmatult, siis seadista-
ge katkestuspinge kdrgemale vaartusele.

Protsessiparameetrid TIG-keevituseks:

Katkestuspinge
pinge vaartuse seadistamiseks, mille puhul saab keevitamise l6petada juhul, kui
TIG keevituspoleti tdstetakse toddeldavast detailist vaid veidi eemale.

10,0—-30,0 V
Tehaseseadistus: 14 V

Comfort Stopi tundlikkus
funktsiooni TIG Comfort Stop aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

valjas/ 0,1-1,0V
Tehaseseadistus: 0,8 V

Keevituse l6ppedes lulitub keevitusvool parast keevituskaare selget pikenemist
automaatselt valja. Seelédbi vdhendatakse asjatut keevituskaare pikenemise vaja-
dust, kui gaasiklapiga TIG-keevituspdletit tostetakse toddeldavalt detaililt &ra.

Protsess:

] 2 3 4][5]

ANIANIANIANN|

E' Keevitamine
|z| Tostke keevitusprotsessi l6pus korraks keevituspoletit.

Keevituskaar pikeneb markimisvaarselt.



E' Laske keevituspbdleti alla
- Keevituskaar liheneb markimisvaarselt.
- Funktsioon TIG-Comfort-Stop on rakendunud.

Hoidke keevituspdletit samal kdrgusel
- Keevitusvool vaheneb jark-jargult (DownSlope ehk allapoole suunatud
kaldenurk).
- Keevituskaar kustub.

ET

TAHTIS! Allapoole suunatud kallak (Downslope) on etteantud ja seda ei saa
seadistada.

E' Tostke keevituspoleti toddeldavalt detaililt ara.
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Protsessiparameetrid Komponendid ja jarelevalve

Protsessipara-
meetrid Kompo-
nendid ja jalgimi-
ne

Komponentide
protsessipara-
meetrid

148

MARKUS.

Soltuvalt seadme tiilibist, varustusest ja olemasolevatest WeldingPackage'itest
voivad kuva ja protsessiparameetrite jarjekord erineda.

Welding

Welding process

Components

o Fox

Arc break watchdog
settings Y
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Wire stick
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Defaults l]'ire end

gr monitoring b
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Components &
Monitoring

Keevitusslsteemi komponentide jaoks saab seadistada ja kuvada jargmisi prot-

sessiparameetreid.

Jahutusseade

Jahutusahela tooreziim

vbimaldab seadistada, kas jahutusseadet kasutatakse vélja- voi sisselulitatuna vai

automaatselt

eco / auto / sees / véljas (olenevalt jahutusseadmest)

Tehaseseadistus: auto




Filtreerimisaja vooluandur
aja seadistamiseks, mis jddb vooluanduri rakendumise ja hoiatusteate véljasta-
mise vahele

ET

5—25s
Tehaseseadistus: 5 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—0,95 l/min
Tehaseseadistus: véljas

Traadi etteandmismehhanism

Traadi sisestuskiirus
traatelektroodi pdleti voolikupaketti sisestamise kiiruse seadistamiseks

Nt: 2—25 m/min / 20—3935 ipm
(séltuvalt traadi etteandmismehhanismist)
Tehaseseadistus: 10 m/min

MARKUS.

Sisestuskiirust saab seadistada ka avanevas aknas, kui vajutatakse traadisises-
tusnuppu:
» Vajutage traadisisestusnuppu

P Vajutage seaderatast ja keerake seda sisestuskiiruse muutmiseks
» Vaadrtuse rakendamiseks valige ,,Sulge” voi vajutage seaderatast

Toiteallikas

Siite katkestamine
Traadi pikkus kuni kaitseluliti rakendumiseni

valjas / 5—100 mm (0,2—3,94 in)
Tehaseseadistus: véljas

MARKUS.

Siilite katkemise protsessiparameeter on kaitsefunktsioon.
Eelkdige suurtel traadi Kiirustel voib kuni kaitselulitini edastatav traadi pikkus eri-
neda seadistatud traadi pikkusest.

Too6pdhimote:

kui vajutatakse pdletinuppu, algab viivitamatult gaasi voolamine. Seejarel kaivitub
traadi etteandemehhanism ja stitamine. Kui seadistatud, etteantud traadi pikku-
se ulatuses elektrivoogu ei teki, lilitub seade iseseisvalt valja.

Jargmiseks sttltamiskatseks vajutage uuesti péletinuppu.

Sense'i juhe
funktsiooni Sense'i juhe aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

valjas / sees
Tehaseseadistus: sees

Sense'i juhe on tdiendav riistvara pinge vahetuks md6tmiseks tdddeldaval detailil.
Funktsiooni eesmérk on méarata dige tegelik vaartus, kui Uhel komponendil toi-
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Silisteemi haales-
tamine

Keevituskaare
katkemine

150

mub mitu keevitusprotsessi samaaegselt ja tekib sidestatud héirepingete oht
ebasoodsa voolikupaketi paigutuse v6i Uhiste maandusliinide téttu.

Kui keevitussiisteemis kasutatakse kahte mootorit, tuleb need protsessi stabiilsu-
se tagamiseks haalestada.

PushPull-seadmete v6i mahakerimise funktsiooniga traadi etteandmismehha-
nismidega keevitussiisteemide puhul tuleb parast slisteemi paigaldamist voi traa-
di etteandmismehhanismide vahetamist sisteem haalestada.

Kuvatakse méarkus.

E' Valige ,OK" ja kaivitage slisteemi haalestamine

Siusteemi haalestamise abiprogramm kaivitub.

E' Jargige kuvatud juhiseid

Slsteemi saab hailestada ka manuaalselt.
Silisteemi haalestamine:

Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / Sisteemi haalesta-
mine

Kui sUsteemi hdalestamine on vajalik, kdivitub stisteemi hdélestamise abiprog-
ramm. Kuvatakse slisteemi hdalestamise abiprogrammi esimene etapp:

E' Jargige kuvatud juhiseid

E Susteemi haddlestamise abiprogrammi edasiste etappide kuvamiseks valige
.Edasi” / vajutage seadistusnuppu

Slsteemi edukal hdalestamisel kuvatakse Kinnitus.

Siusteemi haddlestamise abiprogrammi l6petamiseks valige ,,Ldpetamine” / va-
jutage seaderatast

Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / Keevituskaare kat-
kemise jalgimine

Kuvatakse Ulevaade ArcBreakWatchdog (,Keevituskaare katkemise jalgimine").

E' Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter

E Vajutage seaderattale (sinine taust)



Traadi kinnipéle-
tus kon-
taktdiiisil

Té6deldava de-
taili traadi taga-
sipoletus

Keerake seaderatast ja muutke parameetri vaartust (sinine taust)

ET

Keevituskaare katkemise reaktsioon = ignorieren (inaktiveeritud):
toiteallikas jaéb ka edaspidi td6le ja ekraanil ei kuvata veateadet.

Keevituskaare katkemise reaktsioon Fehler (inaktiveeritud):

kui keevituskaar katkeb ja seadistatud keevituskaare katkemise ajavahemikus
ei teki elektrivoogu, lulitub seade iseeneslikult valja ja ekraanil kuvatakse vea-
teade.

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
kontaktduusil

Kuvatakse Ulevaadet ,,KontaktdilUsi traadi kinnipdletus — Setup-menud*”.

|E| Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter
E' Vajutage seaderattale (sinine taust)
Keerake seaderatast ja muutke parameetri vaartust (sinine taust)

KontaktdiUsile kinnipdlemine = ignoreeri:
KontaktdiUsi traadi kinnipdlemise kontroll on inaktiveeritud.

Kontaktduusi kiilge kinnipdlemine = Fehler (aktiveeritud):
KontaktdiUsi kilge kinnipdlemine peatab keevitusprotsessi.

TAHTIS! Jilgimine on véimalik ainult liihikaar-protsesside puhul.
Tehaseseadistus = ignorieren

Filtriaeg = 0,5-5,0 s

Maksimaalne kestus ilma lihikaar-lUhiseta, kuni keevitusprotsess katkesta-
takse.

Tehaseseadistus = 0,5 s

|E| Valige seadistamise l6petamiseks ,,OK*

Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / Traadi kinnipdletus
tdéddeldaval detailil

Kuvatakse Ulevaade , Traadi kinnipdletus toddeldaval detailil — Setup-menti”.

|z| Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter
E' Vajutage seaderattale (sinine taust)
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Keerake seaderatast ja muutke parameetri vaartust (sinine taust)

Téddeldavale detailile traadi tagasipdletus = ignorieren:
Téddeldavale detailile traadi tagasipdletuse kontroll on inaktiveeritud.

Toddeldavale detailile traadi tagasipdletus = Fehler (aktiveeritud):
Traadi kinnipélemine té6deldava detaili kiilge peatab keevitusprotsessi.

Tehaseseadistus = ignorieren

E' Valige seadistamise l6petamiseks ,, OK"

Keevitusahela Selle funktsiooniga saab mddta keevitusahelas olevaid induktiivsusi.
tihendus Induktiivsused vdivad pbhjustada keevitusprobleeme, naiteks kui hel komponen-
dil keevitatakse mitme slsteemiga.

Induktiivsuse médtmise ja vastava kaablihaldusega saab juba keevitussisteemi
kasutuselevdtul keevitusprobleeme takistada.

Puutevélja ,Keevitusahela Uhendus" valimisel kaivitub vastav viisard.
E Induktiivsuse mé6tmiseks keevitusahelas jérgige viisardi juhiseid.

Mootmistulemused:

Rcoupling Kcoupling
Tulemus (common ground) (inductive coupling)
vaga hea 0 mOhm 0%
hea 1-2,5 mOhm 2—-15%
keskmine 3—15 mOhm 16—30%
halb 16—100 mOhm 31-100%

Mooétmistulemused salvestatakse logiraamatu
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Keevitusahela Uhenduse Uksikasju kirjeldatakse kasutusjuhendis ,Kaablihalduse
suunised” — 42,0426,0420,xX.
Kastusjuhend on saadaval HTML-ina jargmise lingi all:

https://manuals.fronius.com/html/4204260420

Traadilopu jalgi- E Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / Traadildpu jalgimi-
mine ne

Kuvatakse Ulevaade , Traadildpu jalgimise Setup-meniu”.

Poorake seaderatast ja valige parameeter olenevalt traadi ldppemise jalgimi-

sest:
Wire end ring sensor (1) error (1) Traadi ldppemise reaktsioon
OPT/i WF R WE rénga andur
Wire end drum sensor (2) error 4,100,878,CK
Wire end wire spool (3) error  (2) Traadi loppemise reaktsioon
OPT/i WF R WE trummel
4,100,879,CK

(3) Traadi l8ppemise reaktsioon
OPT/i WF R WE traadi ots
4,100,869,CK

E' Vajutage seaderattale (sinine taust)

Keerake seaderatast ja muutke parameetri vaartust (sinine taust)
Reaktsioon = viga:
Traadi ldppemise viga, keevitusprotsess peatatakse kohe. Viga kuvatakse ek-

raanil.

Reaktsioon = parast d6mbluse l6ppu:
Traadi ldppemise viga kuvatakse kehtiva keevitusprotsessi l6ppedes ekraanil.

Reaktsioon = ignoreerige (inaktiveeritud):
Traadi ldppemise tuvastamisel reaktsioon puudub

Tehaseseadistus = viga

E' Valige seadistamise l6petamiseks ,OK"
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Gaasi monitoori-
mine

154

Gaasi monitoorimise parameetrid on saadaval ainult siis, kui OPT/i gaasivooluan-
duri valik on saadaval.

Gaasi monitoorimisel saab maarata gaasivoolu alumise piiri. Kui gaasivoog on
kindla aja jooksul olnud alampiirist vaiksem, jargneb sellele kohe veateade ja kee-
vitamine peatatakse.

IE' Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / Gaasi monitoorimi-
ne

Kuvatakse Ullevaade , Gaasi monitoorimine”.
E' Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter:

Gaasivoolu alumine piir
Seadistusvahemik: 0,5—-30,0 l/min
Tehaseseadistus: 7,0 l/min

Gaasihalbe maksimaalne aeg
Seadistusvahemik: valjas / 0,1-10,0 s
Tehaseseadistus: 2,0 s

Gaasiteguri andur
Seadistusvahemik: auto / 0,90-20,00

Oluliste gaasitegurite Ulevaade:
1,00 - C1(CO,)

1,52 - M21 ArC-18

1,69 - M12 ArC-2.5

1,72 - I1 (argoon)

11,8 - 12 (heelium)

Tehaseseadistus: auto

MARKUS.

Valesti seadistatud gaasitegur v6ib méjutada oluliselt kaitsegaasi kogust ja nii

ka keevitustulemust.

Seadistuse ,,auto” all on peetud silmas koiki Froniuse keevitusandmebaasist péri-

nevaid standardgaase.

» Gaasiteguri manuaalne seadistamine on soovituslik ainult erigaaside puhul ja
péarast konsulteerimist.

E Vajutage seaderattale (sinine taust)
Keerake seaderatast ja muutke parameetri vaartust (sinine taust)
E' Valige seadistamise l6petamiseks ,OK"



Mootorijou seire E Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / Mootorijéu seire

ET

Kuvatakse Ulevaade ,,Mootorijou seire”.
|E| Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter:
Traadi etteandejdu seire

Seadistusvahemik:

Ignoreeri (reaktsioon puudub)

Hoiatus (kuvatakse hoiatus)

Viga (keevitusprotsess katkestatakse, kuvatakse veateade)
Tehaseseadistus: Ignoreeri

Maksimaalne joud
Seadistusvahemik: 0—999 N
Tehaseseadistus: O N

Joéuhélbe maksimaalne aeg
Seadistusvahemik: 0,1—10,0 s
Tehaseseadistus: 3 s

E' Vajutage seaderattale (sinine taust)
Keerake seaderatast ja muutke parameetri vaartust (sinine taust)

|E| Valige seadistamise l6petamiseks ,,OK*

Traadipuhvri Traadipuhvri jalgimise parameetreid saab kasutada, kui keevitussiisteemis on
jalgimine traadipuhver.

E Valige Protsessiparameetrid / Komponendid ja jalgimine / Traadipuhvri jalgi-
mine

Seadistada saab reaktsiooni tihja traadipuhvri korral:

Viga / Parast dmbluse l6ppu / Ignoreeri
Tehaseseadistus: Viga

Viga

Tuhja traadipuhvri korral keevitamine katkekstatakse ja kuvatakse veateade.
Parast dGmbluse l6ppu

Parast poolelioleva keevitamise l6petamist kuvatakse veateade, uut keevituse
alustamist takistatakse.

Ignoreeri
Tuhja traadipuhvri korral ei ole reaktsiooni

|z| Vajutage ja keerake seaderatast ning valige soovitud parameeter
E' Valige seadistamise l6petamiseks , OK"
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Jobi protsessiparameeter

Ulevaade — Jobi Welding
protsessipara- Optimize Job Correction limits

meetrid -«k %

=11

Welding process

Components &

Pre-settings for Monitoring

"Save as Job" _@)

Process
parameters

=1
=]

Jobi protsessipa- Jobi optimeerimiseks saab seadistada jargmised protsessiparameetrid.
rameetrite opti-
meerimine Téoparameetrid

Traadi etteandmismehhanism
traadi kiiruse seadistamiseks

Nt: 2—25 m/min (ipm)
(sbltuvalt traadi etteandmismehhanismist ja keevitamise tunnuskdverast)

Keevituskaare pikkuse korrigeerimine
keevituskaare pikkuse korrigeerimiseks

-10,0... +10,0
... Luhike keevituskaar

... korrigeerimata keevituskaare pikkus
... pikem keevituskaar

+ O

Impulsi korrektuur

MIG/MAG Puls-Synergic-keevitusel, PMC-keevitusel impulsienergia korrigeeri-
miseks

-10,0 ... +10,0

— ... vaiksem tilga eraldumise véimsus

O ... neutraalne tilga eraldumise véimsus

+ ... suurem tilga eraldumise vdéimsus

vOi

Diinaamika korrigeerimine

MIG/MAG Standard-Synergic-keevitusel, LSC-keevitusel ja CMT-keevitusel lihi-

sevoolu ja lihise katkemisvoolu seadistamiseks

—-10,0 ... +10,0
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—-10
tugevam keevituskaar (suurem vool lihise katkemisel, rohkem keevituspritsmeid)

+10
pehmem keevituskaar (vaiksem vool lihise katkemisel, vaike keevituspritsmete
teke)

Keevitusmeetodi parameetrid

Tunnuskévera muutmine — praegune ID: xxxx
Kuvatakse hetkel salvestatud tunnuskdévera ID-nr.

Péarast seaderatta vajutamist saab muuta tunnuskdvera meetodit ja omadust.

Meetod
Kuvatakse tunnuskdverale maaratud meetodit.

Omadus
Kuvatakse tunnuskdverale maaratud omadust.

Keevituspoéleti téoreziim
tooreziimi seadistamiseks

2-taktiline / 4-taktiline / S2-taktiline / S4-taktiline / punktkeevitus

Jargmised seadistatavad protsessiparameetrid vastavad juba kirjeldatud protses-
siparameetritele.

Keevitamise algus/lopp ... vt lehekilge 128
- Kaivitusvool

- Keevituskaare pikkuse korrigeerimise algus
- Kaivitusvoolu aeg

- Slope (Kallak) 1

- Slope (Kallak) 2

- Loéppvool

- Keevituskaare korrigeerimise Lopp

- Loéppvoolu aeg

- SFI

- SFI Hotstart

- Traadi tagasitdbmbamine

Punktkeevitus ... vt lehekilge 142
- Punktkeevituse kestus

Protsessi reguleerimine ... vt lehekiilge 131
- Labikeevituse stabilisaator
- Keevituskaare pikkuse stabilisaator

Synchropuls ... vt lehekilge 137

- Synchropuls

- Traadi etteandetakt

- Sagedus

- Duty-Cycle (kérge)

- Keevituskaare korrigeerimine korge
- Keevituskaare korrigeerimine madal

Protsessi Mix seadistused ... vt lehekilge 139
- Ulemine vdimsuse ja kestuse korrektuur
- Alumine vdéimsuse ja kestuse korrektuur
- Alumine vdimsuse korrektuur
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CMT Cycle Step ... vt lehekiilge 142

vaid siis, kui toiteallikal esineb OPT/i CMT Cycle Stepi valik.
- CMT Cycle Step

TsUklid (keevituspunkti suurus)

Intervallipausi kestus

Intervalli tstklid

Gaasi Setup ... vt lehekilge 131
- Gaasi ettevool

- Gaasijarelvool

- Gaasi nimivaartus

- Gaasitegur

Voimsus
- Ulemine vdimsuse korrigeerimise piir
- alumine véimsuse korrigeerimise piir

Keevituskaare pikkuse korrigeerimine ... vt lehekiilge 159
- Ulemise keevituskaare pikkuse korrektuuri piir
- alumise keevituskaare pikkuse korrektuuri piir

Jobslope ... vt lehekilge 159
- Jobslope

Dokumentatsioon ... vt lehekiilge 186
- Skannimiskiirus

Limit monitoring (Piirvdartuse seire) ... vt Lk 159
(ainult koos lisavarustusega OPT/i Limit Monitoring)
- Pinge seadepunkt

- Alumine pingepiir

- Ulemine pingepiir

- Pingehalbe maksimaalne aeg

- Voolu seadepunkt

- Alumine voolupiir

- Ulemine voolupiir

- Vooluhédlbe maksimaalne aeg

- Traadi etteandmismehhanismi seadepunkt

- Traadi etteandmismehhanismi alumine piir

- Traadi etteandmismehhanismi Glemine piir

- Traadi etteandmismehhanismi hdlbe maksimaalne aeg
- Welding duration command value (Keevituse kestuse seadepunkt)
- Alumine keevituse kestuse piir

- Keevitusaja llemine piir

- Keevitusaja monitoorimine

- Energia seadepunkt

- Alumine energiapiir

- Ulemine energiapiir

- Energia monitoorimine

- Reaktsioon lletamisel

Komponendid ... vt lehekiilge 148
- Traadi sisestuskiirus

MARKUS.

Lisaks parameetrite seadistamisele saab suvandis ,Jobi optimeerimine* vasta-
vate puutenuppude abil Jobe (imber nimetada, kopeerida ja kustutada.

Lisateavet Jobi optimeerimise kohta leiate keevitusreziimi peatlki alapunktist Jo-
bi reziim lehekuljel 107.



Korrigeerimis-
piirangu protses-
siparameetrid

Protsessipara-
meeter eelsea-
distuste suvandi-
le ,,Jobi salvesta-
mine"

Jobi korrigeerimispiirangute jaoks saab seadistada jargmisi protsessipara-
meetreid:

Voimsus

ET

tilemine voimsuspiir
Jobi Ulemise voimsuspiiri seadistamiseks

0—20%
Tehaseseadistus: 0%

alumine voimsuspiir
Jobi alumise véimsuspiiri seadistamiseks

—20...0%
Tehaseseadistus: 0%

Keevituskaare pikkuse korrigeerimine

lilemise keevituskaare pikkuse korrigeerimise piir
Jobi Glemise keevituskaare pikkuse korrigeerimise piiri seadistamiseks

0,0—10,0
Tehaseseadistus: O

alumise keevituskaare pikkuse korrigeerimise piir
Jobi alumise keevituskaare pikkuse korrigeerimise piiri seadistamiseks

-10,0...0,0
Tehaseseadistus: O

Lisateavet Jobi korrigeerimispiirangute kohta leiate keevitusreziimi peattki ala-

punktist Job-t6dreziim leheklljel 113.

Parast kuvatud teabe kinnitamist saab eelseadistusteks suvandile ,,Jobi salvesta-

mine" seadistada jargmised protsessiparameetrid:

Jobslope

Jobslope
maarab aja aktuaalse, valitud Jobi ja jargmise vahel

0,0—10,0s
Tehaseseadistus: O s

Jobi korrigeerimispiir MIG/MAG

Ulemine vbimsuse korrigeerimise piir

0—20%
Tehaseseadistus: 0%

alumine vbéimsuse korrigeerimise piir
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0..—20%
Tehaseseadistus: 0%

Ulemise keevituskaare pikuse korrigeerimise piir

0,0...10,0
Tehaseseadistus: 0,0

alumise keevituskaare pikuse korrigeerimise piir

0,0 ... —10,0
Tehaseseadistus: 0,0

Limit monitoring (Piirvaartuse seire)
(ainult koos lisavarustusega OPT/i Limit Monitoring)

alumine pingepiir
alumise pingepiiri seadistamiseks soéltuvalt seadepunktist

—-10,0...0,0 V
Tehaseseadistus: 0 V

tilemine pingepiir
Ulemise pingepiiri seadistamiseks sdltuvalt seadepunktist

0,0...10,0V
Tehaseseadistus: 0 V

Maksimaalne pinge korvalekalde aeg
vboimaldab seadistada, kui pikalt voib pinge kdrvalekalle maksimaalselt kesta

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

alumine voolupiir
alumise voolupiiri seadistamiseks séltuvalt seadepunktist

—100,0...0,0 A
Tehaseseadistus: O

tilemine voolupiir
Ulemise voolupiiri seadistamiseks séltuvalt seadepunktist

0,0...100,0 A
Tehaseseadistus: O

Maksimaalne voolu korvalekalde aeg
voimaldab seadistada, kui pikalt voib voolu kdrvalekalle maksimaalselt kesta

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

Traadi etteandmismehhanismi alumine piir
traadi etteandmismehhanismi alumise piiri seadistamiseks

—10,0...0,0 m/min (ipm)
Tehaseseadistus: 0 m/min

Traadi etteandmismehhanismi lilemine piir
traadi etteandmismehhanismi llemise piiri seadistamiseks



0,0...10,0 m/min (ipm)
Tehaseseadistus: 0 m/min

ET

Traadi etteandmismehhanismi kérvalekalde maksimaalne aeg
voimaldab seadistada, kui pikalt voib traadi etteandemehhanismi kdrvalekalle
maksimaalselt kesta

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

keevituse kestuse alumine piir
keevituse kestuse alumise piiri seadistamiseks

0,0... =50,0 s
Tehaseseadistus: 1,0

keevituse kestuse lilemine piir
keevituse kestuse lUlemise piiri seadistamiseks

0,0-50,0s
Tehaseseadistus: 1,0

Keevituse kestuse jalgimine
vbimaldab aktiveerida/inaktiveerida keevituse kestuse jalgimist

sees/véljas
Tehaseseadistus: sees

alumine energiapiir
alumise energiapiiri seadistamiseks

0,0... —max
Tehaseseadistus: —1,0

lilemine energiapiir
Ulemise energiapiiri seadistamiseks

0,0 — max
Tehaseseadistus: 1,0

Energia jalgimine
voimaldab aktiveerida/inaktiveerida energia jalgimist

sees/valjas
Tehaseseadistus: sees

Reaktsioon liletamisel
piirvdartuste Uletamisel voi mittesaavutamisel tekkiva reaktsiooni seadistamiseks

Ignoreeri / Hoiatus / Rike
Tehaseseadistus: Ignoreeri

Ignoreeri
Piirvaartuseid ei jalgita ega salvestata logiraamatusse

Hoiatus
Piirvaartuse Uletamisel voi mitte saavutamisel kuvatakse ekraanil hoiatust, keevi-
tusprogrammi ei katkestata.

Rike

Piirvaartuse Uletamisel voi mitte saavutamisel peatatakse keevitusprotsess kohe,
ekraanil kuvatakse viga.
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Eelseadistused

Uldteave

Ulevaade

ET

MARKUS.

Seoses plisivara uuendusega voivad seadmel olla funktsioonid, mida kasutusju-
hendis ei kirjeldata, v6i vastupidi.

Lisaks vdivad Uksikud joonised erineda vdhesel mééral teie seadme juhtelementi-
dest. Nimetatud juhtelemendid toimivad siiski samamoodi.

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest v6i valesti tehtud t6odest tingitud oht.

Tagajérjeks vdivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Koigi selles dokumendis kirjeldatud t66de tegemine ja funktsioonide kasuta-
mine on lubatud ainult tehnilise valjadppega tdotajatele.

» Lugege see dokument taielikult lAbi ja mdistke selle sisu.

P Lugege labi ja tehke endale selgeks koik selle seadme ohutuseeskirjad ja ka-
sutaja dokumendid ning kdik slisteemikomponendid.

~Eelseadistused” sisaldavad jargmisi valikuvéimalusi:
- Nait

- Susteem

- Dokumentatsioon

- Haldus
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Eelseadistused — Kuvamine

Kuva eelseadis- Welding
tused Language Units / Standards

— < u

Welding process aystem

Time & Date Easyjobs 2]

- i
(- *-d-m BEE NN g.:’

Process Documentation

parameters System data Synergic lines
[ |

== EE|

ol |

Parameter view Parameter view Administration

GMAW =) GMAW ijob "

Keele seadista- E Valige Eelseadistused / Kuva / Keel

mine [2] Keerake seaderatast ja valige soovitud keel

E Valige OK / Vajutage seaderatast

Uhikute/normide E' Valige Eelseadistused / Kuvamine / Uhikud / Normid
seadistamine [2] Valige soovitud iihik
E' Valige soovitud norm.

EN
Lisametalli kirjeldus Euroopa normide jargi
(nt AlMg 5, CuSi3, teras jne)

AWS

Lisametalli kirjeldus vastavalt American Welding Standardi normidele
(nt ER 5356, ER CuSi-A, ER 70 S-6 jne)

Valige keevitamise l6pus kuvatavate keevitusandmete soovitud nait

Hold
Keevitamise l6pus kuvatakse aktuaalseid tegelikke vaartuseid.

Mean
Kuvatakse kogu pdhivoolufaasi keskmisi véartuseid.

IE' Valige ,OK"

Kuvatakse Ulevaade Uhikutest ja normidest.
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Kuupéeva ja kel-
laaja seadistami-
ne

Kuup&eva ja kellaaega saab méarata NTP-ga (Network Time Protokoll) véi ma-
nuaalselt.

ET

E Valige Eelseadistused / Kuva / Kuupéaev ja kellaaeg

Kuupaeva ja kellaaja maaramine NTP-ga

DNS-Server peab olema ligipdasetav voi konfigureeritud, kui vorguparameetrid
on manuaalselt seadistatud (vt Vérguparameetrite manuaalne seadistamine, le-
hekllg 178).

|E| Valige ,,Automaatne kuupaev ja kellaaeg"

Sisestage kohaliku ajaserveri aadress
Kohaliku ajaserveri aadressi saate oma IT-administraatorit voi internetist (nt:
pool.ntb.org).

Sisestage ajavoond
Ajavdond peab vastama toiteallika asukohale.

El Valige aja siinkronisatsiooni kaivitamiseks ajaserveri test.

NTP-serveri aeg siinkroonitakse toiteallikaga. Kui NTP on seatud, stinkroonitakse
kell ka péarast toiteallika taaskaivitamast, kui ajaserveriga saab Ghendust luua.

El Valige ,Ulekanne”

Kuupéeva ja kellaaja manuaalne seadistamine
Kuupéeva ja kellaaja manuaalseks seadistamiseks ei tohi ,Automaatne kuupaev ja
kellaaeg" valitud olla.

Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter:
aasta/kuu/péev/tund/minut
(valge taust)

E' Parameetri muutmiseks vajutage seaderatast (sinine taust)

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.
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Silisteemi and-
mete kuvamine

168

E Valige Eelseadistused / Kuva / Stisteemi andmed

Kuvatakse hetkel kehtivad slisteemi andmed.

& “[S)

Hetkevaartuste keevituskaare pinge kW

IP ei taga naidismddtmiste tiheda sageduse téttu mittepidevate keevitusprotses-
side puhul keevituskaare diget keskvaartust.

Teadaoleva keevituskiiruse puhul saab arvutada energia l6igu kohta:

E=IP/vs

E Energia ldigu kohta Uhik on kJ/cm
IP Keevituskaare véimsuse Uhik on kW
VS Keevituskiiruse tGhik on cm/s

Keevituskaare energia kJ

IE tagab naidismodtmiste kdrge sageduse téttu mittepidevate keevitusprotsessi-
de puhul keevituskaare energia dige summa.

Keevituskaare energia on keevituskaare vdimsuse summa kogu keevitusaja jook-
sul.

Teadaoleva keevisdmbluse pikkuse puhul saab arvutada energia l6igu kohta:

E=IE/L

E Energia l6igu kohta Uhik on kJ/cm
IE Keevituskaare energia Uhik on kJ

L Keevisdmbluse pikkuse Uhik on cm

Keevituskaare energiat kasutatakse eelistatult késikeevitusel energia l6igu kohta
arvutamisel.

v

o)

Praegu kasutatava keevituskiiruse Uhik on cm/min

Praegu seadistatud Job




Praegu kasutatav keevisdmblus

20

Praeguse keevisdbmbluse kestus sekundites

©

Praegu kasutatav mootorivool amprites, traadi etteandmismehhanism 1
(keevituskaarele lahim traadi etteandmismehhanism)

©

Praegu kasutatav mootorivool amprites, traadi etteandmismehhanism 2
(nt Push/Pull-sisteemi tagumine traadi etteandmismehhanism)

©

Praegu kasutatav mootorivool amprites, traadi etteandmismehhanism 3
(nt traadi maharullimist ja etteandmist véimaldav Push/Pull-siisteem)

E

®

Praegu kasutatava mootorijdu Uhik on N, traadi etteandmismehhanismi mootor 1

@F

Praegu kasutatav mootorijéud (N), traadi etteandmismehhanismi mootor 2
@ F

Praegu kasutatav mootorijéud (N), traadi etteandmismehhanismi mootor 3

Jahutusseadme praegu kasutatav ldbivoolukogus (I/min)
(sisseehitatud OPT/i CU Flow-Thermo-Sensori valiku puhul)
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Veateade, kui labivoolukogus on < 0,7 l/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
(mbodetakse jahutusvedeliku tagasivoolamisel)

Keevituskaare pélemisaeg tundides

Toiteallika kogu kasutusaeg tundides

|E| Sitsteemi andmete valikust lahkumiseks valige ,,OK"

Kuvatakse eelseadistuste kuva.
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Tunnuskovera
kuva

Parameetrikuva
MIG/MAG

E Valige Eelseadistused / Kuva / Tunnuskéverad

ET

Kuvatakse tunnuskdverate kuva valikud.
|E| Tehke soovitud kuvavalik

Kuva kehtivad tunnuskdverad:
materjaliseadistustes kuvatakse Uksnes kehtivad tunnuskéverad.

Kuva asendatud tunnuskdéverad:
peale kehtivate tunnuskdverate kuvatakse materjaliseadistustes ka asenda-

tud, vanemad tunnuskdverad. Neid saab valida ka osana materjaliseadistus-
test.

[3] Valige ,OK"

Kuvatakse eelseadistuste kuva.

Selle funktsiooniga saab MIG/MAG-keevitusparameetrites kuvada lisapara-
meetreid voi -seadistusi.

Tooparameetrid
Vool, pinge, materjali paksus, voimsus, keevituskaare pikkuse korrigeerimine, im-
pulsi/dlinaamika korrigeerimine

SFI-parameeter
SFI, SFI kuumkaivitus

Protsessi reguleerimine
Labikeevituse stabilisaator, keevituskaare pikkuse stabilisaator

Synchropulsi seadistused
Synchropuls, traadi etteandetakt, sagedus, Duty Cycle (korge), keevituskaare
korrigeerimine korge, keevituskaare korrigeerimine madal

Intervalli seadistused
Intervall, intervalli tsuklid, intervallipausi kestus, intervallkeevituse aeg

Process Mix
Ulemine vdimsuse ja kestuse korrektuur, alumine véimsuse ja kestuse korrektuur,
alumine véimsuse korrektuur

CycleStep
CMT Cycle Step, tsliklid (keevituspunkti suurus), intervallipausi kestus, intervalli
tsuklid

Vahelduvvoolu (AC) seadistused
AC véimsuse tasakaal, AC tsuklid negatiivsed, AC tsuUklid positiivsed

Keevitamise alguse/l6pu seadistused

Kaivitusvool, keevituskaare pikkuse korrigeerimise algus, kaivitusvoolu aeg, Slope
(kallak) 1, Slope (kallak) 2, loppvool, keevituskaare pikkuse korrigeerimise l6pp,
l6ppvoolu aeg

Punktkeevituse seadistused
Punktkeevituse kestus

Gaasi eelseadistused
Gaasi nimivaartus, gaasi ettevool, gaasi jarelvool
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Jobmaster
MIG/MAG kuva

172

TWIN Protsessi reguleerimine
Impulsi sinkroonimise suhe, faasinihe Lead/Trail, stlteviivitus Trail

Parameetrinaidu taiendamine:

E Valige Eelseadistused / Kuva / Parameetrindidu seadistamine
E' Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter

E Vajutage seaderatast

Valige Parameetrinaidu seadistusest valjumiseks OK

Parameetrit kuvatakse valitud keevitusparameetrite juures ning seda saab seal ka
muuta.

Selle funktsiooniga saab maarata JobMasteri keevituspdletile saadaolevaid funkt-
sioone ja parameetreid.

Toé6parameetrid

Jobi number, EasyJobid, vool, traadi etteandmismehhanism, pinge, materjali pak-
sus, voimsus, keevituskaare pikkuse korrigeerimine, impulsi/dinaamika korrigee-
rimine

Keevitusmeetodi parameetrid
meetod, tunnuskdvera omadus, keevituspdleti téoreziim

SFI-parameeter
SFI, SFI kuumkaivitus

Protsessi reguleerimine
Labikeevituse stabilisaator, keevituskaare pikkuse stabilisaator

Synchropulsi seadistused
Synchropuls, traadi etteandetakt, sagedus, Duty Cycle (korge), keevituskaare
korrigeerimine korge, keevituskaare korrigeerimine madal

Intervalli seadistused
Intervall, intervalli tsuklid, intervallipausi kestus, intervallkeevituse aeg

Process Mix
Ulemine vbimsuse ja kestuse korrektuur, alumine vdimsuse ja kestuse korrektuur,
alumine véimsuse korrektuur

Cycle Step
CMT Cycle Step, tsliklid (keevituspunkti suurus), intervallipausi kestus, intervalli
tsuklid

Vahelduvvoolu (AC) seadistused
AC véimsuse tasakaal, AC tsuklid negatiivsed, AC tsuUklid positiivsed

Keevitamise alguse/lopu seadistused

Kaivitusvool, keevituskaare pikkuse korrigeerimise algus, kaivitusvoolu aeg, Slope
(kallak) 1, Slope (kallak) 2, loppvool, keevituskaare pikkuse korrigeerimise l6pp,
l6ppvoolu aeg

Punktkeevituse seadistused
Punktkeevituse kestus

Gaasi eelseadistused
Gaasi nimivaartus, gaasi ettevool, gaasi jarelvool




Uldseaded
R/L-UGhtlustamine, traat ette/tagasi, gaasikontroll

ET

Jobmaster-keevituspéletile parameetrite maaramine:

E Valige Eelseadistused / Kuva / Jobmaster MIG/MAG kuva
|E| Keerake seaderatast ja valige soovitud parameeter

E' Vajutage seaderatast

iJobi parameetrikuvalt lahkumiseks valige OK

Parameetrit kuvatakse Jobmaster-keevituspdletil ja seda saab seal ka muuta.
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Eelseadistused — Slisteem

Silisteemi eelsea-

MARKUS.

distused
Soltuvalt seadme tiilibist, varustusest ja olemasolevatest WeldingPackage'itest
voivad kuva ja slisteemi eelseadistuste jarjekord erineda.
Welding
Information Restore factory
@ ® settings O E
LLITTR, 1
Welding process : System
Website password Mode Setup &
] D ® = —a
-\ /4
et Service Connect Network settings 2} il
@ [
np CHES
fn Flmus aiﬁ > @ «]ae
Defaults Power source Next page Administration
configurations
B wf) 2=
Welding
Previous page Wire feeder
= o« ey
LLLEEdy
Welding process System
[ N L]
= B
€L -
Process Documentation
parameters
e
Defaults Administration
=) 2= |
Seadmeteabe E Valige Eelseadistused / Slisteem / Teave
kuvamine

Ekraanil kuvatakse seadmeteave.

Izl Valige ,OK"
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Tehaseseadis-
tuste taastamine

Veebisaidi sa-
lasona lahtesta-
mine

E Valige Eelseadistused / Stisteem / Tehaseseadistuste taastamine

ET

Tehasesatete jaoks kuvatakse turvakisimus.
|E| Vadrtuste seadistamiseks tehaseséatetele valige ,Jah”

Protsessiparameetrid ja masina eelseadistusvaartused ldhtestatakse tehasesate-
tele. Kuvatakse Ulevaade eelseadistuste susteemist.

E Valige Eelseadistused / Slisteem Veebisaidi salaséna
Kuvatakse veebilehe salasdna lahtestamiseks vajalik turvakisimus.
|E| Veebisaidi salasbna ldhtestamiseks valige ,Jah*

Veebisaidi salasdna ldhtestatakse tehaseséatetele.

Kasutajanimi = admin

Salasdna = admin

Kuvatakse lilevaade eelsatete slisteemist.
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Tooreziimi Se-
tup: neljataktili-
se erireziimi
~Guntrigger”,
erinaidu JobMas-
ter, punktkeevi-
tuse ja poletinu-
puga Jobi vali-
mise seadistami-
ne

176

Eelseadistustes saab jaotises ,To0reziimi Setup” seadistada jargmisi erifunktsioo-
ne.

- Neljataktiline erireziim ,Guntrigger” JobMasteri keevituspéleti jaoks*

- Erinait JobMaster JobMasteri keevituspoleti jaoks*

- Kahe- vdi neljataktiline reziim punktkeevituseks

- Pédletinupuga Jobi valimine keevituspodleti jaoks

* Uksnes juhul, kui toiteallikaga on ihendatud lisavarustusse kuuluv OPT/i
GUN Trigger.

E Valige Eelseadistused / Slsteem / To6reziimi Setup

|E| Keerake seaderatast ja valige soovitud erifunktsioon (valge taust)

E' Vajutage seaderattale (sinine taust)

Erifunktsiooni aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks keerake seaderatast

El Valige ,,OK"

Neljataktiline erireziim = Guntrigger

Funktsioon véimaldab péletinupuga keevituse ajal Jobide vahel Umberlilitamist
JobMasteri keevituspdleti ja valitud spetsiaalse neljataktilise to6reziimi abil. Jobi-
de vahel Umberlilitamine toimub seejuures maaratud Jobi rithmade vahel.

Jobi rihm maéaratakse jargmise mitteprogrammeeritud Jobi abil.

Naide:

Jobi riihm 1: Jobi nr 3/4/5

Jobi nr 6 ei ole maaratud ==> Jobi rUhma 1 lopp
Jobi rthm 2: Job nr 7/8/9

- Keevitamist alustades valitakse Jobi riihmas automaatselt vidikseima num-
briga Jobi.

- Jobi rihmasisene Umberlilitumine jarjekorras jargmisele Jobi numbrile toi-
mub, kui vajutada korraks pdletinuppu (< 0,5 sekundit).

- Keevitamise ldpetamiseks hoidke pdletinuppu rohkem kui 0,5 sekundit all.

- Jargmisele Jobi rihmale Umberlilitamiseks hoidke JobMasteri keevituspdle-
til olevat nuppu ,Parameetriseadistus” lle 5 sekundi all.

Erinaidik Jobmaster = sees

JobMasteri keevituspodletil saab nild seadistada jargmised punktid ja neid kasu-
tada:

- Tooreziim

- Synchropuls

- Gaasikontroll



MARKUS.

Parameeter , Erinaidik Jobmaster" ei ole enam alates piisivara versioonist 4.0.0
kasutatav.
Vastavaid seadistusi saab teha jargmiselt:
» Valige Eelseadistused / Kuva / Jobmaster MIG/MAG kuva
(vt Lk 172)

ET

Punktkeevitus

Kahetaktiline = punktkeevitus kahetaktilises reziimis:

Punktkeevitus to6dtab seni, kuni péletinuppu hoitakse all, ja l6petatakse hiljemalt
parast punktkeevituse kestuse l6ppu.

Poéletinupu vabastamine seiskab punktkeevituse enne punktkeevituse kestuse

Oppu.

Neljataktiline = punktkeevitus neljataktilises reziimis:

Punktkeevitus kéivitatakse péarast poletinupu vajutamist ja l6petatakse hiljemalt
parast punktkeevituse kestuse l6ppu.

Péletinupu teistkordne vajutamine seiskab punktkeevituse enne punktkeevituse
kestuse l6ppu.

Lisateave punktkeevituse kohta:
- Lk 96 (Punktkeevitus uldiselt)
- Lk 142 (Punktkeevituse kestus)

Péletinupuga Jobi valimine = sees

Funktsioon véimaldab péletinupu abil jargmisele Jobile Umberlilitamist.
Umberlilitamine toimub seejuures maaratud Jobi rihmades.
Jobi rthm maaratakse jargmise mitteprogrammeeritud Jobi abil.

Naide:

Jobi rihm 1: Jobi nr 3/4/5

Jobi nr 6 ei ole maaratud ==> Jobi rUhma 1 opp
Jobi rGhm 2: Job nr 7/8/9

- Keevitamist alustades valitakse Jobi rihmas automaatselt vaikseima num-
briga Jobi.

- Jobi rihmasisene Umberlilitumine jarjekorras jargmisele Jobi numbrile toi-
mub, kui vajutada korraks pdletinuppu (< 0,5 sekundit).

- Keevitamise ldpetamiseks hoidke pdletinuppu rohkem kui 0,5 sekundit all.

- Jargmisele Jobi riihmale vahetamiseks vajutage pdéletinuppu kiiresti kaks kor-
da
(< 0,3 s, 2 korda).

Umberlilitumine saab toimuda tiihikaigul véi keevitamise ajal.
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Service Connect

Vorgu Setup

Vorgu parameet-
rite manuaalne
seadistamine

178

Service Connect on kaugtoe tdoriist veadiagnostika tegemiseks ja vigade korval-
damiseks, andmete analulsimiseks ja protsessi optimeerimiseks TPSi voolualli-
kal.

Péarast kasutustingimuste Uhekordset kinnitamist otse toiteallika juhtpaneelil
paaseb Froniuse tehnik vooluallikale kauglhenduse kaudu ligi.

Toimimine toiteallika probleemi korral, mis nduab Froniuse kaugdiagnostikat.

E Valige Eelseadistused / Slisteem / Service Connect
E' Jargige kuvatavaid juhiseid ja vajutage Edasi
Toiteallikas loob turvalise VPN-Uhenduse Froniusega.

Parast Uhenduse loomist kuvatakse ekraanil koodi, olekureal rohelist topelt-
noole simbolit.

E Edastage see kood telefoni teel Froniusele
Valige ,L6peta”

Froniuse tugi saab alustada.
Froniuse tehniku toimingud salvestatakse Froniuses videoprotokollina.

Kaugtoe l6petamine:
E Valige ,Eelseadistused / Slisteem / Service Connect

Kuvatakse kisimus Uhenduse katkestamise kohta.

E' Valige ,Edasi"
Uhendus katkestatakse, Froniuse tehnik ei paase enam toiteallikale ligi.

Kuvatakse vorgulhenduse katkestamise kinnitus, olekuribal ei kuvata enam
topeltnoole simbolit.

Vérgu Setupis on jargmised kirjed:
- Vork

- WLAN

- Bluetoothi seadistus

- WeldCube Air

- Kliendi luba

E Valige Eelseadistused / SUsteem / Vérgu Setup / Vork
Kui aktiveeritud on DHCP, on IP-aadressi, alamvorgumaski, standardse
vlrguvéarava, DNS serveri 1 ja DNS serveri 2 parameetrid halli taustaga ja neid ei

saa seadistada.

|E| Keerake seaderatast ja valige ,DHCP"
E' Vajutage seaderatast

DHCP inaktiveeritakse, vorguparameetreid saab niid seadistada.

Keerake seaderatast ja valige soovitud vérguparameeter



E' Vajutage seaderatast

ET

Kuvatakse valitud vérguparameetrite numbriklahvistik.

E' Sisestage vorguparameetri vasrtus
Vajutage ,OK" ja kinnitage vorguparameetri védartus / vajutage seaderatast
Voérgu muudatuste rakendamiseks valige ,,Salvesta”

Vorguparameetri vaartus voetakse lle, kuvatakse vorgu seadistusi.
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WLAN
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E Valige Eelseadistused / Stisteem / Vérgu Setup / WLAN
Kuvatakse WLAN Setupi Glevaade.
Riigikoodi seadistamine

E Valige ,Setup country code (Riigikoodi seadistamine)"
E' Vajutage seaderatast
E Keerake seaderatast ja valige riik

Valige ,,OK"

WLAN:I aktiveerimine
IEI Valige ,Enable Wi-Fi" (,,WLANi aktiveerimine")

Aktiveeritud WLAN:I korral kuvatakse puutenupus linnuke, puutenupud ,,Add
network" (,,Vorgu lisamine") ja ,Delete network” (,,Vérgu kustutamine”) on ak-
tiivsed.

Vorgu lisamine
IEI Valige ,Add network" (,,Vorgu lisamine")
Kuvatakse saadaolevad WLAN-vérgud.

|E| Keerake seaderatast ja valige soovitud WLAN-vork

E' Vajutage seaderatast voi valige ,Insert (,Lisamine")
Sisestage andmed:
- aktiveerige DHCP
vOi
-  sisestage kasitsi IP-aadress, vorgumask, standardne voérguvarav, DNS-ser-
ver 1 ja DNS-server 2:
keerake seaderatast ja valige soovitud element,
vajutage seaderatast,
sisestage numbriklahvistiku abil andmed,
kinnitage ,,OK" abil

El Valige ,OK" ja lisage WLAN-vérguna
Vorgu kustutamine

E Keerake seaderatast ja valige kustutatav WLAN-vork
E' Valige ,Delete network" (,Vorgu kustutamine”)
E Kinnitage turvakisimus

WLAN-vork kustutatakse.



Bluetoothi sea-
distused

Uldteave

ET

Igal Bluetoothi osalisel on oma MAC-aadress. MAC-aadressi abil on véimalik
maarata suunatult toiteallikad, seejuures takistatakse vahelduvusi.

Toiteallikas saab pidada sidet alljdrgnevate Bluetoothi seadmetega:
- kaugjuhtimispult RC Panel Basic /BT

- Jjalgkaugjuhtimispult RC Pedal TIG /BT

- keevituskiiver Vizor Connect /BT

Aktiivset Bluetoothi Uhendust kuvatakse ekraani olekureal siniselt pdleva
Bluetoothi simboliga.

Sama tulpi Bluetoothi seadmete puhul voib ohutuse mdttes olla toiteallikaga ak-
tiivselt Uhendatud ainult Uks seade.

Véimalikud on aktiivsed Bluetoothi GUhendused mitmete, eri tllpi Bluetoothi
seadmetega.

Olemasolevat aktiivset Bluetoothi Uhendust ei katkesta ega méjuta teine
Bluetoothi osaline.

Bluetoothi kaugjuhtimispuldil on prioriteet kaabliga Uhendatud kaugjuhtimispuldi
voi kaditusfunktsiooniga keevituspodleti dle.

Kui keevitamise ajal katkeb toiteallika Uhendus kaabli v6i Bluetoothi kaugjuhti-
mispuldiga, peatatakse keevitamine.
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Bluetoothi seadistamine

E' Valige Eelseadistused / Siisteem / Vorgu Setup / Bluetoothi seadistus

Kuvatakse Bluetoothi seadmete llevaade.

Toiteallika Bluetoothi funktsiooni aktiveerimine voi inaktiveerimine

Valige puutenupp ,Bluetoothi aktiveerimine"

Bluetoothi seadme lisamine

LiUlitage Bluetooth-seade sisse
Valige puutevili ,Seadme lisamine*

Kaiki tuvastatud Bluetoothi seadmete loendeid kuvatakse nimedega, MAC-
aadresside ja teabega.

Valige seaderatta abil soovitud Bluetoothi seade

Kuvatava MAC-aadressi vordlemine seadmes oleva MAC-aadressiga
Valige puutenupp ,Lisa", et luua aktiivhe Uhendus valitud seadmega
Valige puutenupp ,Salvesta”

Aktiivset Uhendust kuvatakse teabe all.

Teabe all kuvatavad siimbolid:

== lgg% Aktiivhe Bluetoothi Uhendus

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 Uhendatud
ja kuvatakse Bluetoothi osaliste loendis.

Inaktiivne
Leiti uus Bluetoothi osaline voi Bluetoothi osaline eemaldati kasu-
taja poolt.

Bluetoothi seadme kustutamine

Valige seaderatta abil kustutatav Bluetoothi seade
Valige puutenupp ,,Seadme kustutamine”
Kinnitage seadme kustutamise turvakisimus, vajutades , OK"

E' Valige Bluetoothi Setupist valjumiseks ,OK"



WeldCube Air

WeldCube Air on pilvepdhine keskne keevitusandmete, protsessi tunnusnumbrite
ja muude funktsioonide kogumiskoht.
WeldCube Air on saadaval sidusteenusena.

MARKUS.

WeldCube Airi seadistamiseks on vaja vérgutehniku teadmisi. P66rduge oma IT-

osakonna poole.

Enne WeldCube Airiga sidumist:

» Aktiveerige jargmised pordid ja domeenid
https://dps.prod.air.az.weldcube.com/ Port 443 (HTTPS)
https://stpwwcpcprodooi.blob.core.windows.net/ Port 443 (HTTPS)
https://stpwwcashared.blob.core.windows.net/ Port 443 (HTTPS)

Port 8883 (MQTT)

» Aktiveerige aegserver
Valige Eelseadistused / Kuva / Kuupaev ja kellaaeg / Automaatne kuupéeyv ja
kellaaeg
Manuaalse ajaseadistuse korral tohib ajahalve olla maksimaalselt 2 minutit.

E| Valige Eelseadistused / Stisteem / Vérgu Setup / WeldCube Air
|z| Valige WeldCube Airi aktiveerimine

Enable
WeldCube Air

E| Noustuge andmeedastusega
Kuvatakse seadme koodi ja QR-koodi:

WeldCube Air

7 To pair your welding machine,
enter the following code on the
WeldCube Air website {under add machine)
or scan the QR-Code:

Device Code:

samPle1

Skannige QR-kood
\Ye]
avage veebileht air.weldcube.com ja valige Masina lisamine / edasi ja sisesta-
ge seadme kood

Toiteallikas on WeldCube Airiga Uhendatud.

Enable WeldCube Airi inaktiveerimine
s Toiteallika ja WeldCube Airi vaheline sidumine jasb alles, kuid

C b andmeid ei saadeta.
©

Unpair Seadme lahutamine
e Toiteallikas lahutatakse WeldCube Airi kiiljest — ei toimu and-
meedastust, ei ole seotud.
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Lisateave WeldCube Airi kohta:
https://www.weldcube.com

Kliendi luba Suurem tihenduskindlus
WeldCube Premiumi ja keevitusslisteemi vahelise Uhenduskindluse suurenda-
miseks saab kliendi loa all kinnitada Uhenduse WeldCube Premiumiga.
Uhenduse kinnitamine:

E Valige Eelseadistused / Stisteem / Vooluvérgu satted / Kliendi luba

Loodud WeldCube Premiumi Uhendust kuvatakse koos WeldCupe Premium
ID, URL-i ja Uhenduskindluse olekuga.

Q

Laiendatud Gihenduse olek teadmata

),

\&) Laiendatud Uhendus on ootel
(©) Laiendatud Ghendus lubatud
E' Valige soovitud WeldCub Premiumi Uhendus seaderatast keerates

E Vajutage seaderatast voi valige OK.
Kinnitage turvakiisimus

Toiteallika konfi- E Valige Eelseadistused / Stisteem / Toiteallika konfiguratsioon
guratsioon
Kuvatakse toiteallika konfiguratsioon.

|E| Keerake seaderatast ja valige konfiguratsioonipunkt
E' Vajutage seaderatast

Kuvatakse klaviatuur.

Sisestage klaviatuuri abil soovitud tekst (max 20 tahemarki)
E Teksti kasutusele votmiseks valige ,OK" / vajutage seadistusnuppu

Tekst voetakse kasutusele, kuvatakse toiteallika konfiguratsioon.

|E| Muudatuste kasutusele votmiseks valige ,Salvestamine”
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Traadi etteand- Traadi etteandmismehhanismi seadistamises saab olemasolevaid potentsio-
mismehhanismi meetreid traadi etteandmismehhanismil aktiveerida voi inaktiveerida.
seadistamine

ET

Ei kehti TPS 320i C puhul.
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Eelseadistused — Dokumentatsioon

Dokumentat- Welding

siooni eelseadis- Basic settings Logbook

tused - E
o L (0 eeco

Welding process System

Limit monitoring

=K

on

Process Documentation

parameters
JEE

& ( (]

Jinistration

(2= ]

Diskreetimissa- E Valige ,Eelseadistused / Dokumentatsioon / Pdhiseadistused”
geduse seadista- [2] Vajutage seaderatast
mine

E' Keerake seaderatast ja muutke diskreetimissageduse vaartust:

valjas
Diskreetimissagedus ei ole aktiveeritud, salvestatakse Uksnes keskmised
vaartused.

0,1-100,0 s
Dokumentatsioon salvestatakse seadistatud diskreetimissagedusega.

Diskreetimissageduse kasutusele votmiseks valige ,OK"

Logiraamatu E' Valige ,Eelseadistused / Dokumentatsioon / Logiraamat”
vaatamine
Kuvatakse logiraamat.
Puutenuppude abil saab kuvada keevitusi, sindmusi, rikkeid, hoiatusi vdi teateid.

Logisse lisatakse jargmised andmed:

wee o 2 iE Job

No. ddmmyy hhmmss 5 ! milmin kJ MNo.
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) ®) (9
(1) Keevituse number

(2) Kuupiev (ppkkaa)
(3) Kellaaeg (hhmmss)
(4) Keevituse kestus sekundites
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Piirvadrtuse
jalgimise sisse-/
véljalulitamine

(5) Keevitusvool amprites (keskmine vaartus)

(6) Keevituspinge voltides (keskmine vaartus)

7 Traadi Kiirus m/min

(8) Keevituskaare energia (kJ) (lisateavet leiate Lk 168)
(9) Jobi number

Loendit saab kerida seadistusnupu keeramisega.
seadistusnupu vajutamisel kuvatakse logiraamatu kande Uksikasjad.

Keevituste andmed:

Wi C U
Secuon

(10) (11) (12) (1) (14) (15) (16) (17) (18) (19)

(10) Keevitussektsiooni number

(11) Keevitussektsiooni kestus sekundites

(12)  Keevitusvool amprites (keskmine vaartus)

(13) Keevituspinge voltides (keskmine v&aartus)

(14) Traadi kiirus m/min

(15) Keevituskiirus (cm/min)

(16) Keevituskaare voimsus hetkevaartustest (W) (tapsemalt vt Lk 168)
(17) Keevituskaare energia (kJ) (lisateavet leiate Lk 168)

(18) Jobi number

(19) Protsess

E' Uksikasjalikust vaatest lahkumiseks valige ,Sulge”
E' Logiraamatust valjumiseks valige ,,OK"

E| Valige , Eelseadistused / Dokumentatsioon / Piirvaartuse jalgimine"
Kuvatakse piirvaartuse Uletamise jarelevalve seadistusi.

E' Vajutage seaderatast

E' P&6rake nuppu ja muutke jalgimispiiri vaartust:

valjas:
piirvdartuse jalgimine on inaktiveeritud

sees:
piirvdartuseid jalgitakse vastavalt seadistustele

Tehasesate:
valjas

Valige suvand ,OK", et salvestada piirvaartuse jarelevalve seadistusi.

Kuvatakse llevaadet dokumentatsioonist.
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Eelseadistused — Haldus

Eelseadistused —
Haldus

Uldteave

Maistete selgitu-
sed

188

Welding

User management CENTRUM Server

System

B.
ﬂ
&

Process Documentation

parameters

Administration

Kasutaja haldamine on méttekas juhul, kui sama toiteallikaga t66tab mitu kasuta-
jat.
Kasutajat saab hallata erinevate rollide ja NFC-klahvide abil.

Séltuvalt kasutaja koolitustasemest voi kvalifikatsioonist maératakse kasutajale
erinevaid rolle.

Administraator

Administraatoril on piiramatud ligipdasudigused kdigile toiteallika funktsioonide-
le. Tema Ulesannete alla kuuluvad muuhulgas:

- rollide loomine;

- kasutajaandmete sisestamine ja haldamine;

- kasutajadiguste andmine;

- pusivara varskendamine;

- andmete varundamine jne

Kasutajahaldus
Kasutajahaldus hélmab kéiki toiteallikal registreeritud kasutajaid. Séltuvalt kasu-
taja koolitustasemest voi kvalifikatsioonist maaratakse kasutajale erinevaid rolle.

NFC-kaart

Toiteallikale registreeritud konkreetsele kasutajale maaratakse NFC-kaart voi
NFC-vétmehoidja.

NFC-kaardile ja NFC-votmehoidjale viidatakse selles kasutusjuhendis Uldiselt kui
NFC-vbétmele.

TAHTIS! Igale kasutajale tuleb maarata isiklik NFC-véti.

Roll

Rollid on mdeldud registreeritud kasutajate haldamiseks (= kasutajahaldus). Rol-
lidega maaratakse kindlaks juurdepaasudigused ja kasutajate labiviidavad
tdéoulesanded.



Eelmaaratud rol-
lid ja kasutajad

Kasutajahalduse
tlevaade

Jaotises Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus on tehases eelm&aratud kaks
rolli.

ET

Administraator
kdigi diguste ja vOimalustega

Rolli ,administraator” ei saa kustutada, Umber nimetada ega muuta.

Roll ,administraator” sisaldab eelmaaratud kasutajat ,admin”, mida ei saa kustu-
tada. Kasutajale ,admin" saab méaéarata nime, keelt, Uhikut, veebisalasdna ja NFC-
votit.

Niipea, kui kasutajale ,admin” maaratakse NFC-v6ti, on kasutajahaldus aktiveeri-
tud.

Lukus
tehases eelseadistatud digustega keevitusmeetodile, ilma protsessiparameetrite
ja eelseadistusteta

Rolli , lukus”

- eisaa kustutada ega imber nimetada;

- saab t66delda, vbimaldamaks vajaduse korral erinevate funktsioonide vabaks
andmist;

rollile ,lukus” ei ole voimalik maarata NFC-votmeid.

Kui eeldefineeritud kasutajale ,admin” ei ole maaratud NFC-vétit, saab igat NFC-
votit kasutada toiteallika tokestamiseks ja avamiseks (mitte kasutajate halda-
miseks, vt ka l6iku ,Toiteallika NFC-v6tme abil avamine ja lukustamine”, Lk 80).

Kasutajahaldus hélmab jargmisi jaotisi:

- 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

190

Rollide ja NFC-klahvide seadistamisel tuleb toimida slistemaatiliselt.

Fronius soovitab luua Uks voi kaks administraatoriklahvi. Ilma administraato-
ridigusteta ei pruugi kdige halvemal juhul enam saada toiteallikat kaitada.

Toimimisviis

MARKUS.

Administraatori NFC-votme kaotamine voib soltuvalt toiteallika seadistustest
pohjustada toiteallika kasutamatuks muutumist! Hoidke iihte kahest administ-
raatori NFC-votmest turvalises kohas.

E' Looge rolli ,Administraator” kaks samade digustega kasutajat

Nii on tagatud ligipdas administraatori funktsioonidele ka siis, kui Uks admi-
nistraatori NFC-voti ldheb kaduma.

|z| Kaaluge edasisi rolle:
- Kui mitu rolli on vaja?
- Millised digused millistele rollidele omistatakse?
- Kui palju kasutajaid on olemas?

E' Rollide loomine
Kasutajatele rollide omistamine

Veenduge, et loodud kasutajad saaksid oma NFC-vétmetega asjakohastele
rollidele ligi.



Administraato-
rivotme loomine

Rollide loomine

MARKUS.

Kui eeldefineeritud kasutajale ,,Administraator” maaratakse NFC véti, valides
Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus / Administraator, on kasutajahalduse
funktsioon aktiveeritud.

E| Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
Kuvatakse kasutajahaldus, valitud on Administraator.

E' Vajutage seaderatast

|E| Keerake seaderatast ja valige Admin
Vajutage seaderatast

E' Keerake seaderatast ja valige NFC-kaart
|E| Vajutage seaderatast

Kuvatakse NFC-kaardi Glekandmiseks vajalik teave.

Jargige kuvatud juhiseid
(Hoidke uut NFC-v&tit NFC-votmete lugemistsoonis ja oodake tuvastamise
kinnitust)

Valige ,OK"

Kuvatakse teavitust kasutajahalduse aktiveerimise kohta.

E' Valige ,OK"

Valides Admin / NFC-kaart, kuvatakse maaratud NFC-v6tme numbrit.
Teise administraatorivotme loomiseks:

- Kopeerige Administraator (valikust uue loomine, vt ka |k 193)

- Sisestage kasutajanimi
- Uue NFC-kaardi méaramine

E Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
Kuvatakse kasutajahaldus.

|z| Valige Rolli loomine

create
role

®
-

Kuvatakse klaviatuur.

E Sisestage klaviatuuri abil soovitud rollinimed (max 20 tdhemarki)
Rollinime kasutusele votmiseks valige OK / vajutage seaderatast

Kuvatakse rollis teostatavad funktsioonid.
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SUimbolid:

L ... peidetud
L0 ... 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"

Rolli kopeerimi- E' Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
ne
Kuvatakse kasutajahaldus.

E' Keerake seaderatast ja valige kopeeritav roll
E Valige Valikust uue loomine

new from

3

Sisestage klaviatuuri kaudu uue rolli nimi

E' Valige , OK*
E' Maérake rollile labiviidavad funktsioonid
- Valige seaderatast keerates funktsioon
- Vajutage seaderatast
- Valige nimistust funktsioonide seadistused

Valige ,OK"
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Kasutaja loomine

Kasutaja loomi-
ne

Kasutaja kopee-
rimine

MARKUS.

Andmekaitsega seotud p6hjustel tuleks uute kasutajate loomisel sisestada ai-
nult isikukoodid, mitte taielikud nimed.

E' Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
Kuvatakse kasutajahaldus.

E' Valige ,Kasutaja loomine"

create
user

®
-0

Kuvatakse klaviatuur.

E Sisestage klaviatuuri abil soovitud kasutajanimed (max 20 tadhemarki)
Kasutajanime kasutusele votmiseks valige OK / vajutage seaderatast

|E| Sisestage edasised kasutajaandmed
- Valige seaderatast keerates parameeter
- Vajutage seaderatast
- Valige nimistust roll, keel, Uksus 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-v&tit NFC-vétmete lugemistsoonis ja oodake tuvastamise
Kinnitust)

MARKUS.

Andmekaitsega seotud p6hjustel tuleks uute kasutajate loomisel sisestada ai-
nult isikukoodid, mitte taielikud nimed.

E' Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
Kuvatakse kasutajahaldus.

E' P&drake nuppu ja valige roll, mis on méaaratud kopeeritavale kasutajale
E Vajutage seaderatast
Keerake seaderatast ja valige kasutaja, keda soovite kopeerida
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E' Valige Valikust uue loomine

new from

34

E' Sisestage klaviatuuri kaudu uue kasutaja nimi

Valige ,OK"

Sisestage edasised kasutajaandmed
E' Uue NFC-vétme maaramine

Valige ,OK"
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Rollide/kasutajate redigeerimine, kasutajahal-
duse deaktiveerimine

Rollide tootlemi-
ne

Rolli kustutami-
he

Kasutaja redi-
geerimine

E Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
Kuvatakse kasutajahaldus.

|z| Keerake seaderatast ja valige soovitud roll
E' Valige ,Kasutaja/rolli t66tlemine”

Edit
user/role

/‘

Roll avatakse, muuta saab jargmiseid funktsioone:
- Valige seaderatast keerates funktsioon

- Vajutage seaderatast

- Muutke klaviatuuri abil rollinime

- Valige nimistust funktsioonide seadistused

Valige ,,OK"

Kui rollile ei ole omistatud kasutajat, saab rolli to6delda ka seaderatta vajutamise
teel.

E Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
Kuvatakse kasutajahaldus.

E' Keerake seaderatast ja valige roll, mille soovite kustutada
E' Valige ,Kasutaja/rolli kustutamine”
Delete

userfrole
P —

Kinnitage turvakisimus

Roll ja kdik sellele maaratud kasutajad kustutatakse.

E' Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
Kuvatakse kasutajahaldus.

E' Keerake seaderatast ja valige roll, mis on méaratud muudetavale kasutajale
E Vajutage seaderatast

Kuvatakse rollile maaratud kasutajat.
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Keerake seaderatast ja valige kasutaja, keda soovite muuta.
E Kasutaja/rolli t&é6tlemine (voi vajutage seaderatast)

Edit
userfrole

,ﬁ

- 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-votit NFC-votmete lugemistsoonis ja oodake tuvasta-
mise kinnitust

- Valige ,,OK"

E' Valige ,OK"

Kasutaja kustu- E Eelseadistused / Haldus / Kasutajahaldus
tamine
Kuvatakse kasutajahaldus.

E' Keerake seaderatast ja valige roll, mis on maaratud kustutatavale kasutajale
E' Vajutage seaderatast

Keerake seaderatast ja valige kasutaja, keda soovite kustutada.

E' Valige Kasutaja/rolli kustutamine

Delete
userirole
o —

E' Kinnitage turvakisimus

Kasutaja kustutatakse.

Kasutajahalduse Valige eeldefineeritud kasutaja ,Administraator”, valides ,Eelseadistused /
deaktiveerimine Haldus / Kasutajahaldus / Administraator*

|z| Keerake seaderatast ja valige NFC-kaart
E' Vajutage seaderatast

Kuvatakse turvakisimust NFC-kaardi kustutamise vdi valjavahetamise kohta.

MARKUS.

Eeldefineeritud kasutajal ,,Administraator” NFC-kaardi kustutamise korral
inaktiveeritakse kasutajahaldus.

196



Administraatori
NFC-voti kadu-
nud?

Valige ,Kustutamine”

Kasutajahaldus on inaktiveeritud, toiteallikas on tdkestatud.
Toiteallikat saab iga NFC-v6tmega uuesti avada ja sulgeda (vt ka Lk 80).

Talitlemine, kui
- kasutajahaldus on aktiveeritud,
- toiteallikas on lukustatud
ja
- administraatori NFC-véti on kadunud:

E puudutage votmeslimbolit ekraani olekureal

Kuvatakse teavet administraatorikaardi kadumise kohta.

E' Markige Ules toiteallika IP-aadress
E Avage toiteallika SmartManager (sisestage toiteallika IP-aadress brauserisse)
votke Uhendust Froniuse teenindusega
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CENTRUM - Central User Management (keskne
kasutajate haldamine)

CENTRUMI ser- CENTRUM on kasutajate keskseks haldamiseks méeldud tarkvara. Uksikasjalikku
veri aktiveerimi-  teavet leiate CENTRUMIi kasutusjuhendist (42,0426,0338,xx).
ne

CENTRUMi serveri saab otse toiteallikaga aktiveerida jargnevalt:

E Valige Eelseadistused / Haldus / CENTRUM Server
Kuvatakse Central User Management Server.

|E| Aktiveerige CENTRUMi server (vajutage seaderattale)

E' Valige CENTRUMi server, vajutage seaderattale ja sisestage klaviatuuri abil
CENTRUMi serveri aadress

Valige puutenupp CENTRUMI kinnitamine
E Salvesta
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SmartManager — toiteallika veebi-
sait
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SmartManager — toiteallika veebisait

Uldteave

Toiteallika
SmartManageri
aktiveerimine ja
sisselogimine.

Toiteallikatel on tdnu SmartManagerile isiklik veebileht.

Niipea kui toiteallikas Uhendatakse vorgukaabli kaudu arvutiga véi kui see on
vérguga integreeritud, saab SmartManager IP-aadressi kaudu toiteallika poole
péorduda.

SmartManageri avamiseks on ndutav vdhemalt brauser IE 10 v6i muu niilidisaeg-
ne brauser.

Olenevalt seadme konfiguratsioonist, tarkvaralaiendustest ja olemasolevast lisa-
varustusest vdéivad SmartManageris toodud sissekanded erineda.

Kuvatavate sissekannete naited

- Praegused slsteemiandmed - Ulevaade

- Dokumentatsiooni logiraamat - Varskendus

- Jobiandmed - Funktsioonipaketid

- Toiteallika seadistused - Tunnuskdverate llevaade
- Varundamine ja taastamine - Ekraanipilt

- Kasutajahaldus - Robotiliides*

- Signaali visualiseerimine

*

Olenevalt olemasolevast robotiliidesest kuvatakse liidese kirjeldus veebi-
saidil sissekandena.

&R\  $$  [Aa0s
Pulse

EX\  $$ [A0s
4-step | I1100% Ar Pulse

4-step 11 100% Ar
L) . Information
Information Restore factory

) settings
bt D)

Serial number 00001171

Firmware-version 4.0.0-30951.30592

Website p iword Mode Setup

[&] -\

Network settings Power source
o = configurations
7T @
Wire feeder Next page

setup N gﬁ
JS AN

K|

E' Eelseadistused/SUsteem/Teave ==> Markige Ules toiteallika IP-aadress
|z| Sisestage veebilehitseja otsinguvaljale IP-aadress
E' Sisestage kasutajanimi ja salaséna

Tehaseseadistus:

Kasutajanimi = admin
Salas6na = admin

Kinnitage kuvatud markus.

Kuvatakse toiteallika SmartManager.
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Abifunktsioonid SmartManageri sisse logides on olemas 2 abifunktsiooni:

juhuks, kui sisse- -  Kas kaivitada aktiveerimisfunktsioon?
logimine - Salasbna ununes?
ebadnnestub

Kas kaivitada aktiveerimisfunktsioon?

Selle funktsiooniga saab soovimatult tokestatud toiteallika uuesti avada ja kdigi
funktsioonide tarbeks vabaks anda.

IEI Klépsake 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 Uhekordse aktiveerimisfailiga, mille nimetus on jargmi-
ne:

response_SN[Seriennummer]_JJJJ_MM_TT_hhmmss.txt

Salvestage aktiveerimisfail arvutisse

|E| Klépsake nuppu ,Aktiveerimisfaili otsimine
El Votke aktiveerimisfail Ule

Klépsake nuppu ,Aktiveerimisfaili kaivitamine”

Toiteallikas lilitatakse Uhekordselt vabaks.
Salasona ununes?

Parast suvandile ,Salasdna ununes” kldpsamist kuvatakse teavitus selle kohta, et
toiteallika salasdna saab ldhtestada (vt ka , Veebilehe salasdna lAhtestamine”, Lk
175).

Salas6na muut-
mine / vélja logi-

0 -
mine & admin

Sellele siimbolile kldpsamisega
- saab muuta kasutaja salas6na,
- saab SmartManagerist valja logida.

SmartManageri salaséna muutmine:

E' Sisestage vana salasdna

|E| Sisestage uus salasdna

E' Korrake uut salaséna

Klépsake nuppu ,Salvestamine”
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Seadistused

ET

3

Sellele simbolile kldpsamisega saab toiteallika SmartManageris laiendada tun-
nuskéverate, materjaliandmete ja teatud keevitusparameetrite kuvamist,

Seadistused sbltuvad sisseloginud kasutajast.

Keelevalik

DEx

Kui hiirekursor viiakse selle simboli peale, kuvatakse toiteallika SmartManageri
jaoks saadaval olevad keeled.

Bahasa Indonesia Cedtina Dansk
Deutsch Eesti English
Espafiol Francais Hrvatski
fslenska Italiano Latvie3u

Lietuviskas Magyar Nederlands
Norsk Polski Portugués
Romana Slovenscina Slovensky
Srpski jezik Suomi Svenska
tiéng Viét Turkce 6barapcku e3mk
Pycckuin  YKpaiHCcbka =1
S0P vy eH=50f
22074 BHAGRE

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 td6valmis (online)

Toiteallikas ei ole todvalmis (offline)

@ 0ee

Vea korral kuvatakse Froniuse logoga rea Ulemises osas punast torkeriba
koos térkenumbriga.
Parast vearibale klopsamist kuvatakse veakirjeldust.

Klépsates Uhe korra Froniuse logol, avaneb Froniuse koduleht: www.fronius.com
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Aktuaalsed susteemiandmed

ET

Aktuaalsed Kuvatakse keevitussiisteemi aktuaalseid andmeid.

slisteemiandmed
MARKUS.

Kuvatud silisteemiandmed erinevad séltuvalt keevitusmeetodist, varustusest ja
olemasolevatest WeldingPackage'itest.
» Nt MIG/MAG-i sisteemiandmed:

&Fronius: X TPS500i | Name

(1)=5(2) = =
= (nn] JOB 8 ) S = <~ =
Actual system data Documentation Logbook Job Data Power source settings Backup & Restore User management Overview Update Function Packages
R SC) ) )
Pulse (7) (8)
ACTUAL
I 0A U (10) 0.0V 3 (1) 0.0 m/min
Ao (12) 0.0s e (13) 0.000 k] e (14) 0.00 kW
I (15 462 A U (16) 32.7V < (177 184 m/min
e (18) 96 A (19 5.1 i (20 15.09 kW
A= (1) 0.0 © (22 0.0 m/min
& (23) 0l
Ko (24) 1.6h  Eo (5 112.5h
(25)Tl Steel (27) universal ID
2-step | M21 Ar+15-20%C02 1.2mm 3449
(28) (29) [~
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(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)

(9)

(10)
(12)
(12)
(13)
(14)
(15)
(16)

Seadmetiubid
Seadmenimed

Tehas

Hall

Element

Lisa

Keevitusmeetod

Tegelikud vaartused / HOLD-
vbi Average-vaartused (olene-
valt seadistusest)
Keevitusvool

Keevituspinge

Traadi Kkiirus

Keevituskaare polemisaeg
Keevituskaare energia
Keevituskaare vdimsus
Keevitusvoolu seadepunkt
Keevituspinge seadepunkt

(27)
(18)

(19)

Traadi kiiruse seadepunkt
Keevituskaare pikkuse korri-
geerimine

Impulsi/dinaamika korrigeeri-
mine

Keevituskaare véimsus
Keevituskaare pikkuse stabili-
saator

Labikeevituse stabilisaator
Kogu kaitsegaasi tarve

Kogu keevituskaare pdlemisaeg
Toiteallika kogu kasutusaeg
tundides

T6oreziim

Lisametall, kaitsegaas, tun-
nuskéver, labimo6dt, ID
Protsessi funktsioonid
Taiskuva reziim



Dokumentatsiooni logiraamat

Logiraamat

ET

Dokumentatsiooni valiku all logiraamatus kuvatakse viimaseid 100 sissekannet.
Need logiraamatu sissekanded voivad olla keevitustddd, rikked, hoiatused, teated
ja sindmused.

Puutenupu ,Ajafilter” abil saab kuvatavaid keevitusandmeid filtreerida soovitud
perioodi alusel. Kirje peab olema seejuures tehtud kuupéeva (aaaa KK pp) ja aja
(hh mm) alusel, alates — kuni.

Tahja filtrivalja korral laaditakse taas uusimad keevitustd6d.

Keevitustddde, vigade, hoiatuste, teavituste ja sindmuste kuvamist saab inakti-
veerida.

Kuvatakse jargmised andmed:

“e EE | U 8. ir e
(1) 2) 3) (4) (5) (6) (7) (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

(7) IP — keevituskaare vdimsus vattides (momentvaartustest standardi

ISO/TR 18491 jargi)
(8) IE — keevituskaare energia kilodzaulides (summana kogukeevituse kohta

standardi ISO/TR 18491 jargi)
Kui see on susteemis olemas, kuvatakse ka roboti Kiirus ja Jobid.
Logiraamatu kande klépsamisel kuvatakse Uksikasjad.

Keevituste andmed:
Sektsiooni nr

I U 4 =3 i i Job [N
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 voimsus hetkevaartustest (W) (tapsemalt vt Lk 168)
(15) Keevituskaare energia (kJ) (lisateavet leiate Lk 168)

(16) Jobi number

(17) Protsess
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Pohiseadistused

208

1l

Nupu ,Tulba lisamine" kldpsamisel saab kuvada taiendavaid vaartusi.

- I max/Imin: maksimaalne / minimaalne keevitusvool amprites

- Vdimsus max / vdimsus min: maksimaalne / minimaalne keevituskaare v6im-
sus vattides

- Algusaeg (toiteallika aeg); kuupéev ja kellaaeg

- U max/ U min: maksimaalne / minimaalne keevituspinge voltides

- Vd max / Vd min: maksimaalne / minimaalne traadi kiirus m/min-tes

Kui toiteallikal on olemas valik OPT/i dokumentatsioon, saab kuvada ka eraldi
l6ike keevitustoodest.

N

Puutenuppude ,PDF" ja ,CSV" abil saab dokumentatsiooni eksportida soovitud
vormingus.

CSV-failide eksportimiseks toiteallikasse peab sellel olema funktsioon OPT/i do-
kumentatsioon.

Pbdhiseadistustes dokumentatsiooni skannimiskiiruse aktiveerida ja seda seadista-
da.

Lisaks saab dokumentatsioon i jaoks aktiveerida mootorijéu M1 - M3, gaasivoolu
tegeliku vaartuse ja keevituskiiruse.



Jobi andmed

Jobi andmed

Jobide lilevaade

Jobide muutmi-
ne

ET

Kui toiteallikale on funktsioon OPT/i Jobs, saab valikus Jobi andmed teha jarg-
mist:

- vaadata keevitussisteemi olemasolevaid Jobe;*

- optimeerida keevitussiisteemi olemasolevaid Jobe;

- edastada keevitussisteemile valiselt salvestatud Jobe;

- eksportida olemasolevaid keevitussiisteemi Jobe PDF- v6i CSV-failina.

* PDF-i kuvamine ja eksportimine toimib ka siis, kui toiteallikal ei ole suvan-
dit OPT/i Jobs.

Jobide Ulevaates on toodud loend koigist keevitusslisteemi salvestatud Jobidest.
Parast Jobil klopsamist kuvatakse asjakohase Jobi jaoks salvestatud andmed ja
parameetrid.

Jobi andmeid ja parameetreid saab ndha Jobide Ulevaates. Parameetri ja vaartuse
veeru laiust saab hélpsasti muuta hiirega lohistades.

Jobe saab kuvatavate andmete loendisse hdlpsasti lisada veeru lisamise nupul
kldpsates.

1l

Kaiki lisatavaid Jobe vorreldakse valitud Jobidega.

Keevitussisteemi olemasolevaid Jobe saab optimeerida, kui toiteallikal on funkt-
sioon OPT/i Jobs.

E Klépsake nuppu ,,Jobi muutmine”
E' Klépsake olemasolevate Jobide loendis Jobi, mida soovite muuta

Valitud Job avaneb ja ekraanil kuvatakse jargmised Jobi andmed:
- Parameetrid
Hetkel Jobis salvestatud parameetrid
- Vaartus
Hetkel Jobis salvestatud parameetrite vaartused
- Vaartuse muutmine
Uue parameetrivaartuse sisestamiseks
- Seadistusvahemik
Voéimalik seadistusvahemik uute parameetrivaartuste jaoks

E Muutke vaartuseid vajaduse jargi

Muudatuste salvestamine/kustutamine, Jobi salvestamine nimega / kustuta-
mine

Save Delete T Save : Delete
o) adjustments X adjustments L2 as 1] job

Lisafunktsioonina Jobide muutmisel saab nupu ,Jobi lisamine"” vajutamisel kuva-
tavate andmetega loendile hdlpsasti lisada tdiendavaid Jobe.
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Jobi importimine

Jobi eksportimi-
ne

Jobi(de) ekspor-
timine laiendi-

ga...

210
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Uue Jobi tegemine

E Klépsake nuppu ,Uue Jobi tegemine”

&

|E| Sisestage Jobi andmed
E| Uue Jobi kasutusele votmiseks klépsake nuppu ,,OK"

Selle funktsiooni abil saab valiselt salvestatud Jobe keevitusslisteemile edastada,
kui toiteallikal on funktsioon OPT/i Jobs.

E Klépsake nuppu ,Jobi faili otsimine”
E' Valige soovitud Jobi fail

Jobi importimise loendi eelvaates saab valida eraldi Jobe ja m&&rata uusi Jobi
numbreid.

E Klépsake nuppu ,Importimine*

Edukal importimisel kuvatakse vastav kinnitus, imporditud Jobe kuvatakse
loendis.

Selle funktsiooni abil saab Jobe toiteallikalt valiselt salvestada, kui toiteallikal on
funktsioon OPT/i Jobs.

E Valige eksporditavad Jobid
|E| Klépsake nuppu ,Eksportimine*

Jobid eksporditakse XML failina arvuti allalaadimiste kausta.

Suvandite Jobi lGilevaade ja Jobi redigeerimine saab olemasolevaid keevit-
ussusteemi téid eksportida PDFi voi CSV-failina.
CSV eksportimiseks peab toiteallikal olemas olema funktsionaalsus OPT/i Jobs.

E Klépsake nuppu ,Jobi(de) eksportimine laiendiga ..."

)M

Kuvatakse PDF-i voi CSV seadistused.

Eksporditava(te) Jobi(de) valimine:
olemasolev Job / kdik Jobid / Jobi numbrid

E' Klépsake nuppu ,PDF-ina salvestamine” véi ,,CSV-na salvestamine”



Valitud Jobidest koostatakse PDF-fail voi CSV-fail ja salvestatakse olenevalt ka-
sutatava veebilehitseja seadistustest.

ET
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Toiteallika seadistused

Protsessipara-
meetrid

Nimetus ja asu-
koht

Parameetrikuva

Kuupaev ja kella-
aeg

Vorgu seadis-
tused

212

Protsessiparameetrite all saab vaadata ja muuta lldiseid protsessiparameetreid
ning toiteallika Komponentide ja jarelevalve parameetreid.

Protsessiparameetrite muutmine

E' Klépsake suvandile Parameetririhm/parameetrid
|z| Muutke parameetri vdartust vahetult naidikuvaljal
E' Salvestage muudatused

Nimetuse ja asukoha all saab vaadata ja muuta toiteallika konfiguratsiooni.

Parameetrikuva alla véivad olla méaratud toiteallika ja JobMasteri keevituspédleti
jaoks keevitusparameetrid ja erifunktsioonid.

E Valige Parameetrid / Funktsioon (linnuke)
|E| Salvestage muudatused

Valitud parameetreid / funktsioone
- kuvatakse toiteallika ekraanil keevitusparameetrite juures,
- need saab kasutada JobMasteri keevituspdletil.

Kuupéeva ja kellaaega saab automaatselt vdi manuaalselt maarata.

Vérgu seadistuste all saab seadistada jargmisis parameetreid:

Haldus

- Kuvatakse MACi aadressi ja praegust IP aadressi.

- Kui DHCP pole valitud, saab IP aadressi, alamvdrgumaski, standardset
vorguvéaravat, DNS serverit 1 ja 2 manuaalselt seadistada.

WLAN

- Kuvatakse MACi aadressi ja praegust IP aadressi.
- WLAN-riigikoodi saab seadistada.

- Kuvatakse konfigureeritud vorke

- Kuvatakse saadaolevad vorke

WeldCube Air
Siduge toiteallikas WeldCubeAiriga
(voi kKlopsake selleks paremal Uleval pilvesimbolil)



MQTT seadis-
tused

OPC-UA seadis-
tused

Kuvatakse Uksnes juhul, kui toiteallikale on paigaldatud lisavarustus OPT/i MQTT. E

MQTT - Message Queuing Telemetry Transport
(standardiseeritud andmeliideste protokoll)

Toetatud funktsioonid:

- Reaalajas juurdepdds andmetele, et votta Ule teistes slisteemides
- PuUsivalt méaaratletud maht andmetele

- Lugemine

MQTT seadistuste kindlaks maaramine

EI Aktiveerige MQTT
E' Sisestage Broker (vahendaja), Port (port) ja Device Topic (seadme teema)
E Valige Turbesertifikaat

Autentige

E' Salvestage muudatused

Kuvatakse Uksnes juhul, kui toiteallikale on paigaldatud OPT/i OPC-UA valik.

OPC-UA - Open Platform Communications - Unified Architecture
(standardiseeritud andmeliideste protokoll)

Toetatud funktsioonid:

- Reaalajas juurdepdds andmetele, et votta Ule teistes slisteemides
- Vbimalus votta andmeid Ule teistest slisteemidest

- PuUsivalt maaratletud maht andmetele

- Lugemine ja kirjutamine

OPC-UA seadistuste kindlaks maaramine

E' Aktiveerige OPC-UA server
|z| Valige Turbepoliitika

E' Autentige
Salvestage muudatused
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Varundamine ja taastamine

Uldteave Valikus Varundamine ja taastamine saab

- varundada keevitussiisteemi kdiki andmeid (nt olemasolevaid parameet-
risdtteid, Jobe, kasutaja karakteristikuid, eelsétteid jne);

- olemasolevaid varukoopiaid uuesti keevitussiisteemis salvestada

- Seadistada saab automaatse kinnitamise andmeid.

Varundamine ja Kinnitamise kdivitamine
taastamine
E Keevitusslsteemis andmete varundamiseks klépsake nuppu , Alusta varunda-
mist*

Vaikes&ttena varundatakse andmed kujul MCU1-AAAAKKPPTTmm.fbc vali-
tud kohta.

AAAA = aasta

KK = kuu

PP = péev

TT = tund

mm = minut

Kuupéeva ja aja andmed vastavad toiteallika satetele.

Otsige taastamisandmeid

Olemasoleva varundusfaili toiteallikale edastamiseks kldpsake nuppu ,Taas-
tamisfaili otsimine*

E' Valige fail ja kldpsake nuppu ,Avamine”

Valitud varundusfail kuvatakse toiteallika SmartManageris valikus Taastami-
ne.

E Klépsake nuppu , Taastamise alustamine”

Parast andmete edukat taastamist kuvatakse ekraanil kinnitus.

214



Automaatne kin- E Inte
nitamine El Sise

E Sise

rvalliseadistuste aktiveerimine

ET

stage intervall, mille jarel peab toimuma automaatne varundamine:
Intervall:

kord paevas / kord nadalas / kord kuus

kell:

Kellaaeg (tt:mm)

stage 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 vaike-
porti 22.

Kui protokolliks on seadistatud SMB, jatke pordivali tiihjaks.
Salvestuskoht:

siin seadistatakse alamkaust, kuhu salvestatakse varukoopia.

Kui salvestuskohta ei sisestata, salvestatakse varukoopia serveri juurkata-
loogis.

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)

Kui vajalik on Uihendus proksiserveri kaudu, aktiveerige ja sisestage proksisea-
distused.

Server
Port
Kasutaja
Salasdna

E' Salvestage muudatused
@ Automaatse kinnitamise vallandamine

Kui teil on konfiguratsiooni kohta kiisimusi, po6rduge oma vérguadministraatori

poole.
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Kasutaja haldamine

Uldteave

Kasutaja

Kasutaja rollid
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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-/impordi-
funktsiooniga salvestada ning teistele toiteallikatele Ule kanda.

Olemasolevaid kasutajaid saab vaadata, muuta ja kustutada, uusi kasutajaid saab
lisada.

Kasutaja vaatamine/muutmine:

IEI Valige kasutaja
E' Muutke kasutaja andmeid vahetult ndidikualas
E Salvestage muudatused

Kasutaja kustutamine:

E Valige kasutaja
|E| Klépsake puutenupul ,Kasutaja kustutamine”
E' Kinnitage turvakisimus, vajutades OK

Kasutaja loomine:

E' Klépsake puutenuppu ,uue kasutaja lisamine"
|E| Sisestage kasutajaandmed
E' Kinnitage, vajutades OK

Olemasolevaid kasutaja rolle saab vaadata, muuta ja kustutada, uusi kasutaja
rolle saab lisada.

Kasutaja rolli vaatamine/muutmine:

E Valige kasutaja roll
E' Muutke kasutaja rolli vahetult naidikualas
E Salvestage muudatused

Rolli ,Administraator” ei saa muuta.
Kasutaja rolli kustutamine:

E Valige kasutaja roll
|E| Klépsake puutenupul ,,Kasutaja rolli kustutamine'

E' Kinnitage turvakiisimus, vajutades OK

Rolle ,Administraator" ja ,locker" (,lukustatud”) ei saa kustutada.



Eksport jaim-
port

CENTRUM ser-
ver

Kasutaja rolli lisamine:

ET

E| Klépsake puutenuppu ,uue kasutaja rolli lisamine"

|z| Rollinime sisestamine, vaartuste Ulevétmine
E' Kinnitage, vajutades OK

Toiteallika kasutajate ja kasutaja rollide eksportimine
E 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

E Klépsake nuppu ,Kasutajaandmete faili otsimine"
IEI Valige fail valja ja klépsake nuppu ,Avamine”
E' Klépsake nuppu ,,Importimine”

Kasutajahaldus salvestatakse toiteallikasse.

CENTRUMi serveri aktiveerimiseks
(CENTRUM = Central User Management)

E' Aktiveerige CENTRUMi server

Sisestage tekstiviljale selle serveri domeeninimi voi IP-aadress, millele pai-
galdati Central User Management.

Kui kasutatakse domeeninime, siis peab toiteallika vorguseadistustes olema
konfigureeritud kehtiv DNS-server.

E' Klépsake puutenuppu , Serveri kinnitamine"

Kontrollitakse sisestatud serveri kadttesaadavust.

Salvestage muudatused
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Ulevaade

Ulevaade Ulevaate sissekandes kuvatakse keevitussiisteemi osad ja lisavarustus koos kogu
saadavaloleva teabega, naiteks pusivara versioon, tootenumber, seerianumber,
tootmiskuupéev jne.

Lisateave koigi Klopsates ekraanil nuppu ,Lisateave koigi gruppide kohta" kuvatakse iga slstee-
gruppide kohta / mikomponendi kohta lisateavet.
vdhem teavet
koigi gruppide Naide vooluallikal
kohta - TPSi Touch: tootenumber
MCU1: tootenumber, versioon, seerianumber, tootmiskuupéev
Bootloader: versioon
Kujutis: versioon
Litsentsid: WP Standard, WP Pulse, WP LSC, WP PMC, OPT/i Guntrigger
jne.
- 8SC2: tootenumber
Pusivara: versioon

Kldpsates ekraanil nuppu ,,Vdhem teavet kdigi gruppide kohta", peidetakse iga
susteemikomponendi kohta kuvatud lisateave.

Eksportige kom- Klopsates puutenuppu ,Eksportige komponentide Ulevaade kui .., salvestatakse
ponentide lile- sUsteemi komponentide lisateabe kohta xml-fail. Seda xml-faili saab avada voi
vaade kui ... salvestada.
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Programmiuuendus

Varskendus

Varskendusfaili
otsimine (vars-
kenduse tegemi-
ne)

ET

Sissekandes Varskendus saab varskendada toiteallika pusivara.
Ekraanil kuvatakse hetkel toiteallikal saadaolev pusivara versioon.

Toiteallika pUsivara uuendamine:

®

Varskendusfaili saab alla laadida naiteks jargmiselt aadressilt:
https://tps-i.com/index.php/firmware

E Varskendusfaili korrastamine ja salvestamine
|E| Varskenduse kaivitamiseks klopsake nuppu ,Varskendusfaili otsimine*
E' Valige vérskendusfail

Klépsake nuppu ,Varskendus"
Péarast edukat varskendamist tuleb toiteallikas vajaduse korral taaskaivitada.

Parast edukat varskendamist kuvatakse vastav kinnitus.

Parast nupule ,Varskendusfaili otsimine" kldpsamist valige soovitud puUsivara
(*.ffw)

Klépsake nuppu ,Ava”
Valitud varskendusfail kuvatakse toiteallika SmartManageris valikus Varsken-
dus.

E Klépsake nuppu , Varskendus"

Ekraanil kuvatakse varskendamise kulgemist naitav joon.
Kui varskendamisel saavutatakse 100%, klsitakse, kas toiteallikat soovitakse
taaskaivitada.

®

Taaskaivituse ajal ei ole SmartManager saadaval.

Parast taaskaivitust ei pruugi SmartManager enam saadaval olla.

Kui valite Ei, aktiveeritakse uued tarkvarafunktsioonid péarast jargmist seadme
sisse/valja lulitamist.

Toiteallika taaskaivitamiseks klépsake 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 paigalda-

tud pusivara versioon.
Registreerige SmartManageris uuesti.
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Teave avatud
lahtekoodiga lit-
sentsimise kohta

Fronius Wel-
dConnect

220

®

Lingil kldpsamisel avaneb teave avatud ldhtekoodiga litsentsimise kohta.

Valikus Varskendus saab ekraanil kuvada mobiilse Fronius WeldCon-
necti.

WeldConnect on rakendus keevitussiisteemiga juhtmevabaks suhtle-
miseks.

WeldConnectiga saab teha jargmiseid funktsioone:

- seadme praeguse konfiguratsiooni llevaade

- mobiilne juurdepaés toiteallika SmartManagerile

- MIG/MAGi ja TIGi valjundparameetrite automaatne esitamine

- Pilvemalu ja juhtmevaba edastamine toiteallikale

- Komponendi tuvastamine

- Ilma NFC-kaardita toiteallikasse sisselogimine ja valjalogimine

- Parameetrite ja Jobide salvestamine ja jagamine

- Andmeedastus Uhelt toiteallikalt teisele varundamise, taastamise teel
- PuUsivara varskendamine

Fronius WeldConnect on saadaval jargmiselt:
- rakendusena Androidile
- rakendusena Apple/I0S-ile

Lisateave Fronius WeldConnecti kohta:

https://www.fronius.com/en/welding-technology/innovative-solutions/weldconnect



Funktsioonipaketid

Funktsioonipa-
ketid

Funktsioonipa-
keti paigaldami-
ne

Funktsioonipakettide all saab kuvada jargmisi andmeid:
- Toiteallikal olevad keevituspaketid
(nt WP STANDARD, WP PULSE, WP LSC, ...)
- DB /i(andmebaasid)
- Toiteallikal olevad lisavarustused (OPT/i.)
- CFG /i (robotiliidese konfiguratsioonid)

Funktsioonipaketi korrastamine ja salvestamine
E' Klépsake nuppu ,Funktsioonipaketi faili otsimine”
E Valige soovitud funktsioonipaketi fail (*.xml)
Klépsake nuppu ,Avamine”

Valitud funktsioonipakett kuvatakse toiteallika SmartManageris valikus
funktsioonipaketi paigaldamine.

E' Klépsake nuppu ,Funktsioonipaketi paigaldamine”

Parast funktsioonipaketi edukat paigaldamist kuvatakse ekraanil kinnitus.
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Karakteristikute ulevaade

Tunnuskoverate
lilevaade

Filtri kuvamine
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Valikus Tunnuskdverate Ulevaade saab

- kuvada keevitusslsteemis saadaolevaid tunnuskdveraid:
puutenupp Saadaolevad tunnuskéverad

- kuvada keevitussiisteemis voimalikke tunnuskdveraid:
puutenupp Voéimalikud tunnuskdverad

- valida keevitusslisteemile eelnevalt tunnuskdveraid:
puutenupp Tunnuskdverate eelvalik

- tunnuskdverate salvestatud eelvalikuid eksportida ja importida:
puutenupp Eksport ja import

Kuvatud tunnuskdéveraid saab otsida, sorteerida ja filtreerida.

Tunnuskdverate kohta kuvatakse jargmine teave.

- Status - SFI

- Materjal - SFI Hotstart

- Labimoot - Labikeevituse stabilisaator

- Gaas - Keevituskaare pikkuse stabilisaa-
- Omadus tor

- Meetod - CMT Cycle Step

- ID - Spetsiaalne

- Asendus - Eeldus

Tunnuskdverate lles- voi allapoole sorteerimiseks kldpsake vastava teabe korval
olevat noolt.

Tulbavahesid saab hiirekursoriga tommates holpsasti kohandada.

\V

-

Parast simboli ,Filtri kuvamine” kldpsamist kuvatakse véimalikud filtreerimiskri-
teeriumid. Tunnuskdveraid, v.a ,,ID" ja ,Asendus”, saab filtreerida kdikvdimalike
andmete jargi.

Esimene valikukast = vali kdik

Filtreerimiskriteeriumite peitmiseks kldpsake simbolile ,Filtri peitmine”.



Ekraanipilt

Ekraanipilt

ET

Valikus Ekraanipilt saab alati olenemata navigatsioonist voi seadistatud vaartus-
test teha toiteallika ekraanikuvast tdmmise.

E' Ekraanipildi tegemiseks klépsake ekraanil nuppu ,Ekraanipildi tegemine”.
Hetkel ekraanil kuvatud satetest tehakse ekraanipilt.

Olenevalt kasutatud veebilehitsejast on ekraanipildi salvestamiseks saadaval eri-
nevad funktsioonid, mille nit vdib erineda.
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Torkeotsing ja hooldus
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Rikete diagnoosimine, rikete kérvaldamine

ET

Uldteave Vooluallikad on varustatud nutika turvasisteemiga, mille puhul loobuti peaaegu
taielikult sulavkaitsmetest. Parast voimaliku térke kérvaldamist saab vooluallikat
tavapéaraselt edasi kasutada.

Voéimalikud térked, hoiatusteated voi seisukorrateated kuvatakse ekraanil dialoo-
gide kujul selgitavate viipadena.

Ohutus /A HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Enne téddega alustamist lilitage kdik seotud seadmed ja komponendid véalja
ning lahutage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

p Parast seadme avamist tuleb sobiva médteseadme abil kindlaks teha, et
elektrilaenguga komponendid (nt kondensaatorid) oleksid tlihjenenud.

/\ HOIATUS!

Ebapiisavatest kaitsejuhi lihendustest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.
» Korpuse kruvid on sobiv kaitsejuhi Uhendus korpuse maandamiseks.

» Korpuse kruvisid ei tohi mingil juhul asendada teiste kruvidega, ilma usal-
dusvaarse kaitsejuhi Uhenduseta.

MIG/MAG-kee- Voolupiir on MIG/MAG-keevituse kaitsefunktsioon, mille puhul
vitus — voolupiir - saab toiteallikat kasutada voimsuspiiranguga,
- kuid protsessi turvalisus jaab tagatuks.

Liiga suurel keevitusvéimsusel muutub keevituskaar aina lihemaks ja see vdib
kustuda. Keevituskaare kustumise valtimiseks vahendab toiteallikas traadi kiirust
ja seega ka keevitusvoimsust.

Kuvari olekureal kuvatakse selle kohta vastav teade.

Abimeetmed
- Vahendage Uhte jargmistest keevitusparameetritest:
traadi kiirus
keevitusvool
keevituspinge
materjali tugevus

- Suurendage vahemaad kontaktdlusi ja to6deldava detaili vahel

227



Toiteallika torke-  Tojteallikas ei todta

diagnoos Toiteliiliti on sisse Lilitatud, naidud ei pole

Pdhjus: toide on katkestatud, toitepistik ei ole pistetud pistikupessa
Kérvaldamine:  kontrollige toidet, vajaduse korral pistke toitepistik pistikupessa

Pdhjus: toitepistikupesa voi toitepistik on defektne
Kdérvaldamine: vahetage defektsed osad vélja

Pdhjus: vorgukaitse
Kdérvaldamine: vahetage vorgukaitse valja

Pdhjus: 24 V SpeedNet Uhenduse toites voi anduris on Llihis
Kdérvaldamine:  katkestage komponentide toitelhendus

keevitusvool puudub
Toide on sisse lulitatud, kuvatakse lGlekuumenemine

Pohjus: Ulekoormus, sisselllitumise aeg (TP) on Uletatud
Kérvaldamine:  arvestage tsukli perioodiga (TP)

Pdhjus: termo-automaatkaitsellliti on valja lilitunud

Kérvaldamine: oodake &ra jahutusfaas; toiteallikas lUlitub mdne aja péarast ise
uuesti sisse

Pdhjus: jahutusdhuga varustamine on piiratud

Kdérvaldamine: tagage juurdepéés jahutusdhukanalitele

Pdhjus: toiteallika ventilaator on defektne
Kérvaldamine:  votke Uhendust teenindusega

Keevitusvool puudub
Toiteallika vorguliliti on sisse lulitatud, ndidud pdlevad

Pdhjus MaandusiUhendus on vale
Kdérvaldamine Kontrollige maandustihenduse polaarsuse olemasolu

Pdhjus Keevituspodleti voolukaabel on katkestatud
Kdérvaldamine Vahetage keevituspodleti valja
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poletinupp ei toota, kui seda vajutada
Toiteluliti on sisse lulitatud, ndidud pélevad

Pbéhjus:
Kérvaldamine:

Pbéhjus:
Kérvaldamine:

Pbéhjus:

Kérvaldamine:

ET

toitepistik ei ole pistikupesas
pistke toitepistik pistikupessa

keevituspoleti voi keevituspdleti juhtahel on defektne
vahetage keevituspodleti valja

Uhendusvoolikute pakett on defektne voi ei ole digesti lhenda-
tud

(ei kehti integreeritud traadi etteandmismehhanismiga toitealli-
kate puhul)

kontrollige Uhendusvoolikute paketti

Kaitsegaas puudub
Koéik muud funktsioonid todtavad

Pdhjus
Koérvaldamine
Pdhjus
Kérvaldamine
Pdhjus
Koérvaldamine
Pdhjus
Koérvaldamine
Pdhjus
Koérvaldamine

Gaasiballoon on tihi
Vahetage gaasiballoon valja

Gaasirdhu regulaator on defektne
Vahetage gaasirdohu regulaator valja

Gaasivoolik ei ole paigaldatud vdi see on kahjustatud
Paigaldage gaasivoolik vbi vahetage see valja

Keevituspdleti on defektne
Vahetage keevituspodleti valja

Gaasi magnetklapp on defektne
teavitage teenindust
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Halvad keevitusomadused

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Valed keevitusparameetrid, valed korrigeerimisparameetrid
kontrollige seadistusi

MaandusUhendus on halb
looge hea Uhendus toddeldava detailiga

Uhel komponendil keevitatakse mitme toiteallikaga

suurendage kaugust voolikupakettide ja maanduskaablite vahel;
Arge kasutage Uhist maandust.

kaitsegaas puudub voi ebapiisav

Kontrollige gaasirdhu regulaatorit, gaasivoolikut, gaasi magnet-
klappi, keevituspdleti gaasilihendust jne

keevituspodleti lekib
vahetage keevituspdleti valja

vale voi kulunud kontaktduus
vahetage kontaktduus valja

vale traadi sulam voi vale traadi labimd6t
kontrollige sisestatud traatelektroodi

vale traadi sulam voi vale traadi labimd6t
kontrollige alusmaterjali keevitatavust

kaitsegaas ei sobi traadi sulami jaoks
kasutage diget kaitsegaasi

Palju keevituspritsmeid

Pbéhjus:

Kérvaldamine:

Kaitsegaas, traadi etteandmismehhanism, keevituspodleti voi
toddeldav detail ei ole puhas vdi on magnetiliselt laetud

Teostage R/L-seadistust;

kohandage keevituskaart;

veenduge, et kaitsegaas, traadi etteandmismehhanism, keevi-
tuspébleti voi téddeldav detail oleksid puhtad ja magnetlaenguta



Ebakorraparane traadi kiirus
P&hjus: Pidur on seadistatud liiga jaigaks
Koérvaldamine:  Seadistage pidur lddvemaks

ET

P&hjus: KontaktdUdusi ava on liiga véike
Koérvaldamine:  Kasutage sobivat kontaktduusi

Pdhjus: Keevituspodleti traadi juhtkanal on defektne

Koérvaldamine:  Kontrollige, et traadi juhtkanal ei oleks teravalt kokku murtud,
maardunud jne ning vahetage see vajaduse korral valja

P&hjus: Traadi etteanderullid ei sobi kasutatava traatelektroodi jaoks
Koérvaldamine: kasutage sobivaid traadi etteanderulle

Pdhjus: Traadi etteanderullide surve on vale
Koérvaldamine:  Optimeerige rullide kontaktréhku

traadi etteandmismehhanismi probleemid
pikkade keevituspodleti voolikupakettide kasutamisel

Pdhjus: keevituspodleti voolikupakett ei ole paigaldatud otstarbekoha-
selt

Koérvaldamine:  Paigaldage keevituspoleti voolikupakett voimalikult otse, valtige
kitsaid vaanderaadiuseid

Keevituspodleti muutub vaga kuumaks
Pdhjus: keevituspoleti voimsus on liiga ndrk
Kdérvaldamine: jalgige sisselulitamise aja TP tsukli pikkust ja koormuspiiranguid

Pdhjus: Uksnes vesijahutusega siisteemide puhul: jahutusvedeliku labi-
vool ei ole piisav

Kérvaldamine: kontrollige jahutusvedeliku taset, labivoolu kogust, puhtust jms
Lisateavet leiate jahutusseadme kasutusjuhendist
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Hooldus ja jaatmekaitlus

Uldteave

Ohutus

Igal kasutuse-
levotmisel

Iga kahe kuu
jarel

Iga 6 kuu jarel

232

Vooluallikas vajab tavaliste kasutustingimuste korral ainult minimaalselt hooldust
ja korrashoidu. Sellegipoolest on kohustuslik teatud punktide jargimine, et tagada
keevitussiisteemi aastatepikkune kasutuskdlblikkus.

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Enne téddega alustamist lilitage kdik seotud seadmed ja komponendid véalja
ning lahutage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

» Péarast seadme avamist tuleb sobiva mééteseadme abil kindlaks teha, et
elektrilaenguga komponendid (nt kondensaatorid) oleksid tlihjenenud.

- Veenduge, et toitepistikud ja -kaablid ning keevituspdleti, Uhendusvoolikute
pakett ja maandusihendus ei oleks kahjustatud

- Kontrollige, kas vaba ruum seadme (imber on kaugusel 0,5 m (1 ft, 8 tolli), et
jahutusdhk 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 6hufiltrit

/\ ETTEVAATUST!

Surudéhu toimest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud.
» Arge puhastage elektroonika komponente ldhedalt surudhuga.

- Avage seade
- Puhastage seadme sisemust kuiva surudhu abil vdhendatud survega
- Suure tolmukoguse puhul puhastage ka jahutuséhukanaleid



Pusivara vars- TAHTIS! Pisivara viarskendamiseks on vajalik kasutada laua- véi siilearvutit, mis
kendamine on Etherneti abil toiteallikaga Uhendatav.

ET

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 Lk 201)
Kandke toiteallika pusivara Ule (vt Lk 219)

Jaatmekaitlus Jaadtmekaitlust tuleb teostada Uiksnes kehtivate riiklike ja piirkondlike maaruste
kohaselt.
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Keskmised kuluvaartused keevitamisel

Keskmine traat-
elektroodi kulu
MIG/MAG-kee-
vitusel

Keskmine kaitse-
gaasi kulu MIG/
MAG-keevitusel

Keskmine kaitse-
gaasi kulu TIG-
keevitusel

Keskmine traatelektroodi kulu traadi etteandmismehhanismi kiirusel 5 m/min

1,0 mm traat- | 1,2 mm traat- | 1,6 mm traat-
elektroodi elektroodi elektroodi
labimdot labimdot lAbimdot
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
lAbimo6t lAbimoot lAbimoot
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
'I?ragte~l<?ktrood| 1,0mm | 1L,2mm | 1,6 mm | 2,0 mm | 2 x 1,2 mm (TWIN)
lAbimoot
Keskmine kulu | 10 r[]/m' 12 Umin | 16 Umin | 20 Umin 24 U/min
Gaasidlusi suu-
rus 4 5 6 7 8 10
Keskmine kulu | &/ in | 8 Umin | 1© rt]/m' 12 Umin | 12 Umin | 15 Umin
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Tehnilised andmed

Moiste sisseliili-
tuskestus TP sel-
gitus

Eripinge

Ulevaade kriitili-
se tahtsusega
toorainetest,
seadme tootmis-
aasta

238

Sisselllituskestus TP (ED) on 10-minutilise tsikli ajavahemik, mille jooksul tohib
seadet kditada naidatud voimsusel, ilma et tekiks Ulekuumenemine.

MARKUS.

Tllibisildil olevad ED vaartused on antud keskkonnatemperatuuri 40 °C kohta.
Kui keskkonnatemperatuur on kdrgem, tuleb ED vdi véimsust vastavalt vahenda-
da.

Naide: keevitamine voolutugevusel 150 A ja 60 % ED juures
- Keevitusfaas = 60% 10 min jooksul = 6 min.

- Jahtumisfaas = jaakaeg = 4 min.

- Pérast jahtumisfaasi algab tstkkel uuesti.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.

Kui seadet on tarvis kasutada pidevkaituses:

Leidke tehnilistest andmetest 100-protsendiline ED vaartus, mis kehtib
tookeskkonna temperatuuri puhul.

Vahendage selle vdartuse alusel vbéimsust véi voolutugevust, nii et seade
saaks t6otada ilma mahajahtumisfaasita.

Eripinge jaoks kohandatud seadmete jaoks kehtivad andmesildil toodud tehnili-
sed andmed.

Kehtib koigi seadmete jaoks, mille lubatud vérgupinge on kuni 460 V: seeriasse
kuuluv toitepistik voimaldab seadet kasutada vérgupingega, mis ulatub vaartuse-
ni 400 V. Kuni 460 V vorgupinge kasutamiseks tuleb paigaldada selle jaoks luba-
tud toitepistik voi luua vérgupinge otsellhendus.

Ulevaade kriitilise tihtsusega toorainetest:

Ulevaade selles seadmes sisalduvatest kriitilise tahtsusega toorainetest on leitav
jargmiselt internetiaadressilt.
www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

Seadme tootmisaasta arvutamine:

- iga seade on varustatud seerianumbriga

- seerianumber koosneb 8 numbrist — naiteks 28020099

- esimesed kaks numbrit tahistavad arvu, millest saab arvutada seadme toot-
misaastat

- See arv miinus 11 annab tootmisaasta
- Naiteks: seerianumber = 28020065, tootmisaasta arvutamine =28 — 11 =

17, tootmisaasta = 2017

ET
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TPS 320i C
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Voérgupinge (Uq) 3 x 400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool 12,5 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I;max) 19,7 A
Voérgukaitse 35 A inertne
Vorgupinge tolerants -15/+15%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 96 mMOhm
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitselliti Taap B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—320 A
TIG 3—320 A
Varraselektrood 10—320 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

40% / 320 A
60% /260 A
100% / 220 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-

nuskévera jargi (U,)

MIG/MAG 14,2—-30,0 V
TIG 10,1—22,8 V
Varraselektrood 20,4-32,8 V
TUhikaigu pinge 71V
(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria I1I
Maardumisaste standardi IEC60664 3
jargi

Elektromagnetilise Ghilduvuse sead- A 2)
meklass

Ohutusmargistus S, CE

Modtmed p x L x k

706 x 300 X 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 tolli

Mass

35,8 kg /78,9 lb.

Max miraemissioon (LWA)

69 dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Jahutusvedelik

Froniuse originaaltoode

Traadi Kiirus

1-25 m/min / 40—980 ipm

Traadi etteandeslisteem

4 rulliga etteandeslisteem

Traadi labimo66t

0,8-1,6 mm / 0,03—0,06 tolli




Traadipooli labimdot max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass max 19,0 kg / max 41,9 naela E
Joudeoleku vbéimsustarve 400 V korral 34,7 W
Toiteallika kasutegur 89%

320 A/ 32,8 V korral

TPS 320i C traadi etteandemehhanism on toiteallikasse integreeritud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette ndhtud kasutuseks elamupiir-
kondades, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust véivad mdjutada juhtme kaudu juhitavad voi
Kiirgavad raadiosagedused.
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TPS 320i C /nc
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Vérgupinge (U;)

3 x 380/ 400/ 460V

Maksimaalne efektiivne primaarvool
(Ileff)

3x380V 12,9 A
3 x 400V 12,5 A
3x 460V 11,0 A
Maksimaalne primaarvool (I1max)

3%x380V 20,3 A
3 % 400V 19,7 A
3 x 460V 17,3 A
Vérgukaitse 35 Ainertne
Vorgupinge tolerants -10 / +15%
Vérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 96 mOhm
Zmax PCC-1V)

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Tuaup B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—320 A
TIG 3—320 A
Varraselektrood 10—-320 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F)
U, =380—460V

40 % /320 A
60% / 260 A
100% / 220 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-

nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,2—-30,0 V
TIG 10,1—22,8 V
Varraselektrood 20,4-32,8 V
TUhikaigu pinge 82V
(Up tipp / Ug efektiivvasrtus)

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria III
Maardumisaste standardi IEC60664 3
jargi

Elektromagnetilise Uhilduvuse sead- A 2)
meklass

Ohutusmargistus S, CE, CSA

Modtmed p x L x k

706 x 300 X 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 tolli

Mass

34,7 kg /78,9 lb.




Max mUraemissioon (LWA) 69 dB (A)

Max kaitsegaasi rohk 7 bar / 101 psi E
Jahutusvedelik Froniuse originaaltoode
Traadi Kiirus 1-25 m/min / 40—980 ipm
Traadi etteandesilisteem 4 rulliga etteandeslsteem
Traadi lAbimoot 0,8—1,6 mm / 0,03—0,06 tolli
Traadipooli labimdot max 300 mm / max 11,8 tolli
Traadipooli mass max 19,0 kg / max 41,9 naela
Joudeoleku véimsustarve 400 V korral 34,7 W
Toiteallika kasutegur 89%

320 A/ 32,8 V korral

TPS 320i C /nc traadi etteandemehhanism on toiteallikasse integreeritud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette ndhtud kasutuseks elamupiir-
kondades, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust voivad mdjutada juhtme kaudu juhitavad voi
Kiirgavad raadiosagedused.
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TPS 320i C /S/nc
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Vérgupinge (U;)

3x460/575V

Maksimaalne efektiivne primaarvool
(Ileff)

3x 460V 11,6 A
3x575V 10,0 A
Maksimaalne primaarvool (I1max)

3 x 460V 18,3 A
3x575V 15,7 A
Vérgukaitse 20 A inertne
Vérgupinge tolerants -10/+10%
Vérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Talp B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—320 A
TIG 3—320 A
Varraselektrood 10—320 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F)
Ui = 460-575

40% / 320 A
60% /260 A
100% / 220 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-

nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,2—-30,0 V
TIG 10,1—22,8 V
Varraselektrood 20,4—32,8V
Tuhikaigu pinge 85V
(Up tipp / Ug efektiivvasrtus)

Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria I1I
Maardumisaste standardi IEC60664 3
jargi

Ohutusmargistus S, CSA

M66tmed p x L x k

706 x 300 X 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 tolli

Mass

33,11 kg / 73,0 b.

Max muraemissioon (LWA)

69 dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Jahutusvedelik

Froniuse originaaltoode

Traadi Kiirus

1-25 m/min / 40—980 ipm

Traadi etteandeslisteem

4 rulliga etteandeslisteem




Traadi labimo66t 0,8-1,6 mm / 0,03—0,06 tolli

Traadipooli labim&ot max 300 mm / max 11,8 tolli E
Traadipooli mass max 19,0 kg / max 41,9 naela
Jéudeoleku véimsustarve 400 V korral 34,7W
Toiteallika kasutegur 89%

320 A/ 32,8 V korral

TPS 320i C traadi etteandemehhanism on toiteallikasse integreeritud.

245



TPS 320i
C /MV/nc
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Vérgupinge (U;)

3 x200/230/380/ 400/ 460V

Maksimaalne efektiivne primaarvool
(Ileff)

3 X200V 222 A
3x230V 19,5 A
3x380V 12,9 A
3x 400V 12,5 A
3% 460V 11,0 A
Maksimaalne primaarvool (I1max)

3%x200V 35,1A
3 x230V 30,7 A
3x380V 20,4 A
3 % 400V 19,8 A
3 x 460V 17,3 A
Vérgukaitse

3 x200/230V 35 Ainertne
3%x380/ 400/ 460V 35 A inertne
Vérgupinge tolerants -10/ +15%
Vérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 96 mMOhm
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Talup B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—320 A
TIG 3—320 A
Varraselektrood 10—-320 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

U; = 200—230 V

U, = 380460 V

4,0% / 320 A
60% /260 A
100% / 220 A

40% / 320 A
60% / 260 A
100% / 220 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-

nuskoévera jargi (Us)

MIG/MAG 14,2—-30,0 V
TIG 10,1—22,8 V
Varraselektrood 20,4—-32,8V
Tahikaigu pinge 82V

(Up tipp / Ug efektiivvaartus)




Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria I1I
Maardumisaste standardi IEC60664 3
jargi

Elektromagnetilise Uhilduvuse sead- A2
meklass

Ohutusmargistus S, CE, CSA

Mo6tmed p x L x k

706 x 300 X 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 tolli

Mass

34,7 kg /78,9 lb.

Max muraemissioon (LWA)

69 DB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Jahutusvedelik

Froniuse originaaltoode

Traadi Kiirus

1-25 m/min / 40—980 ipm

Traadi etteandeslisteem

4 rulliga etteandeslisteem

Traadi labim66t

0,8-1,6 mm / 0,03—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 19,0 kg / max 41,9 naela

Joudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

34,7W

Toiteallika kasutegur
320 A/ 32,8 V korral

89%

TPS 320i C nc MV traadi etteandemehhanism on toiteallikasse integreeritud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiir-
kondades, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust véivad mdjutada juhtme kaudu juhitavad voi

kiirgavad raadiosagedused.
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Raadioseadme Vastavuses juhisega 2014/53/EL — raadioseadmete direktiiv

parameetrid
Jargnev tabel sisaldab vastavalt raadioseadmete direktiivi artiklile 10.8 (a) ja 10.8
(b) teavet Euroopa Liidus miilidavate Froniuse raadioseadmetes kasutatavate sa-
gedusalade ja kdrgsageduse maksimaalse valjundvéimsuse kohta.

Sagedusvahemik
Kasutatavad kanalid

Voéimsus Modulatsioon

2412—2462 MHz 802.11b: DSSS

Kanal: 1-11b,g, n HT20 (1 Mbps DBPSK, 2 Mbps DQPSK,
Kanal: 3—9 HT40 5,5/11 Mbps CCK)

<16 dBm

802.11g: OFDM
(6/9 Mbps BPSK, 12/18 Mbps QPSK,
214,/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 dBpA/m kaugusel 10 m R/W, kaardi emuleerimine ja P2P

Protokolli standardid:

ISO 14443A/B, 1SO15693,
I1SO18092,

NFCIP-2,

Edastuskiirus:
848 kbps

Kirjutaja/Lugeja (Reader/Writer), kaar-
di emuleerimine, partnervérgu modi-
fitseerimine (Peer to Peer Modi)

2402—2482 MHz GFSK (Gaussi sagedusmanipulat-
0—-39 sioon)
<4 dBm
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spareparts.fronius.com

&% SPARE PARTS

-\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafe 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

At www.fronius.com/contact you will find the contact details
of all Fronius subsidiaries and Sales & Service Partners.



https://www.fronius.com
https://www.fronius.com/contact
https://spareparts.fronius.com/



