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Uldteave

Ohutusjuhiste
selgitus

Kaitaja kohus-
tused

Too6tajate kohus-
tused

Tahistab vahetut ohtu.
Tagajarjeks vbivad olla surm vdi tosised vigastused.
» Viltige Kkirjeldatud ohtu.

/\ HOIATUS!

Tahistab ohtlikku olukorda.
Tagajarjeks ja olla rasked vigastused ja surm.
» Valtige ohtlikku olukorda.

/\ ETTEVAATUST!

Tahistab kahjustavat olukorda.
Tagajarjeks voivad olla vigastused ja varakahjud.
» Valtige kahjustavad olukorda.

Tahistab materiaalse kahju ja t66tulemuste halvenemise véimalust ning vaja-
likku lisateavet, ndpunaiteid, soovitusi jne.

Kaitaja kohustub, et lubab seadmel t66tada ainult isikutel, kes

- tunnevad td6ohutuse ja 6nnetuste valtimise pbhieeskirju ning keda on 6peta-
tud seadet kasitsema;

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

- koolitatud vastavalt to6tulemustele esitatavatele ndudmistele.

Tootajate ohutusalaselt teadlikku to6tamist tuleb kontrollida regulaarselt.

Koik seadmel todtavad tédtajad kohustuvad enne 166 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 vélistatud vi-
gastused ja varaline kahju.
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Ohutusmargis-
tus

Andmete kaitse

Autoridigus
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CE-vastavusmaérgisega seadmed vastavad koéikide kehtivate EL-i direktiivide ndue-
tele, naiteks:

- Direktiiv2014/30/EL elektromagnetiline Uhilduvus

- Direktiiv2014/35/EL madalpinge direktiiv

- Direktiiv 2014/53/EL raadioseadmete direktiiv

- ENIEC 60974 kaarkeevitusseadmed

- jateised

EL-i vastavusdeklaratsiooni taistekst on saadaval aadressil
https://www.fronius.com .

CSA-vastavusmargisega seadmed vastavad Kanada ja USA asjakohaste standar-
dite nduetele.

Andmeturbe osas vastutab kasutaja jargneva eest:
- Tehaseseadetega vorreldes tehtud muudatuste andmete varundamine.
- Isiklike seadete salvestamine ja séilitamine.

Selle kasutusjuhendi autoridigus kuulub tootjale.

Tekst ja illustratsioonid vastavad trikkimise hetke tehnilisele seisule, voivad muu-
tuda.

Oleksime tanulikud teabe eest parendusettepanekute ja kasutusjuhendis esineva-
te lahknevuste osas.


https://www.fronius.com

Otstarbekohane kasutamine

Sihtotstarbeline
kasutamine

Prognoositav
vaarkasutus

Seade on toodetud meie praeguste tehniliste teadmiste ja tunnustatud ohutus-
tehnika reeglite jargi.

Keevitusseade on ette ndhtud lksnes Froniuse komponentidega MIG/MAG-, var-
raselektroodiga ja TIG-keevituseks.

Muu voi sellest erinev kasutamine ei ole sihtotstarbeline.

Sihtotstarbeline kasutamine hélmab ka

- kasutusjuhendi téielikku labilugemist ja sellest aru saamist;
- ohutusjuhiste jargimist ja téitmist,

- inspekteerimisest ja hooldust6ddest kinnipidamist.

TAHTIS! Vasrkasutuseks loetakse mis tahes rakendust, mis erineb ettensdhtud
kasutusest.

Lubamatu vaarkasutus hélmab muu hulgas:

- Seadme kasutamine torude sulatamiseks

- Seadme kasutamine patareide/akude laadimiseks

- Seadme kasutamine mootorite kdivitamiseks

- Seadme kasutamine voi hoidmine véljaspool tehnilistes andmetes toodud
keskkonnatingimusi

- Seadme kasutamine voi hoidmine véljaspool tehnilistes andmetes toodud
kaitseastet
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Teave seadme kohta

Seadme kont-
septsioon

Seadme lilevaa-
de
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Fortis 270 C /G Fortis 320 C /GW
Fortis 320 C /G Fortis 400 C /GW
Fortis 500 C /GW

\-

Fortis 320 /IGW
S Fortis 400 /IGW
~ Fortis 500 /GW

* Lisavarustus jahutusseade, ** Lisavarustus Toolbox

MIG/MAG-keevitusseade Fortis on digitaliseeritud, mikroprotsessoriga juhitav in-
verterkeevitusseade.

Olenevalt variandist on keevitusseade saadaval integreeritud nelja rullilise traadi
ajamiga voi eraldi traadi etteandmismehhanismiga.

Modulaarne disain, kompaktne konstruktsioon ja lihtne slisteemi laienduse
voimalus tagavad markimisvaarse paindlikkuse.

Keevitusseadme saab igal ajal koigi spetsiifilise tingimuse jaoks kohandada.

Integreeritud traadi etteandemehhanismiga keevitusseade, gaasjahutusega:
- Fortis270 C /G
- Fortis320 C /G

Integreeritud traadi etteandemehhanismiga keevitusseade, gaasjahutusega voi
lisavarustuses vesijahutusega voi lisavarustuses ToolBoxiga:

- Fortis 320 C /GW

- Fortis 400 C /GW

- Fortis 500 C /GW

Eraldi WF 25s traadi etteandemehhanismiga keevitusseade, gaasjahutusega voi
lisavarustuses vesijahutusega voi lisavarustuses ToolBoxiga:

- Fortis 320 /GW

- Fortis 400 /GW

- Fortis 500 /GW



T6opohimote

Kasutusalad

LUhendite selgitus:

C Integreeritud nelja rullilise traadi ajamiga keevitusseade
/G gaasijahutusega (seadme vaike korpus)
/GW gaasi- vdi vesijahutus (suur korpus)

Lisaks standardversioonile on kdik keevitusseadmed saadaval ka jargmistes va-
riantides:

/nc ilma toitekaablita
/XT Extended

(suurem pingevahemik, saab kasutada Uhefaasilisena, CEL-keevitus)
600 Sisendpinge 600 V (ainult 400 A ja 500 A keevitusseadmed)

Keevitusseadme keskne juhtimis- ja reguleerimisslisteem on Uhendatud digitaal-
se signaaliprotsessoriga. Keskse juhtimis- ja reguleerimisslisteemi ning signaali-
protsessori abil juhitakse kogu keevitusprotsessi.

Keevitusprotsessi kdigus méddetakse jooksvalt tegelikke andmeid ja muudatuste-
le reageeritakse viivitamatult. Reguleerimisalgoritmide abil tagatakse seadme
soovitud seisukord.

Sellest tulenevalt tagab seade jargmise:

- tapne keevitusprotsess;

- koikvoimalike tulemuste tapne reprodutseerimine;
- suureparased keevitusomadused.

Seadmeid rakendatakse kaubanduses ja t66stuses kéasitsi kasutamiseks, peami-
selt klassikalise terase ja tsingitud plekiga.
Kuid keevitada saab ka alumiiniumi, muid metalle ja sulameid ning siidamiktraate.

Sagedased kasutusalad on:

- Masina- ja seadmeehitus

- Teraskonstruktsioonide ehitus

- Rajatiste ja mahutite ehitus

- Metallist detailide ja portaalide ehitus
- Ro&o6bassbdidukite ehitus

- Remont ja hooldus

- Montaaz laevatehastes

- Autode tarnijad

- jne
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Markused seadmel

Markused sead-
mel
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Seadmele on kinnitatud andmesilt ja erinevad ohutussiimbolid, olenevalt seadme
variandist.
Ohutussiimbolid tdhistavad keevitamisel tekkivaid ohte, mille eiramine voib
pbhjustada tosiseid kehavigastusi ja varalist kahju.

Andmesilt ja ohutussimbolid

peavad olema loetavad,

peavad olema kahjustusteta,

peavad olema alati paigaldatud,
ei tohi olla kinni kaetud, Ule kleebitud voi varvitud.

A WARNING

A AVERTISSEMENT

Do Not Remove, Destroy, or Cover This Label

Ne pas retirer, détruire ni couvrir cette étiquette

PROTECT yourself and others. ARC PROCESSES can be hazardous.

« Before use, read and follow all labels, the manufacturer's instruction manual,
employer' safety practioss, and MatsrialSafety Data Shets (MSDSs).» Only
qualified persons are to install, use, or service this equipment. » Pacemaker
wearers keep away. » Damaged or modified batteries may e et
le behaviour resulting in fire, explosion or risk of injury.

SE PROTEGERetproléger lesautres. Les PROCEDES A ARG ELECTRIOUE peuvent étre dangereux.- Avant
utilisation, lire et resp les étiquettes, les ns de service du fabricant, les pratiques de
sécurité de lemployeur et les fiches techr\lques T M personnes qualifiées sont
autorisées 3 nstaller, utiser ou assurer fentretien de cet équipement.+ Les personnes portant un stmulateur
cardiaque doivent rester  [écay ries endommagées ou modifies peuvent avoir un comportement
imprévisible susceptible de provoquer un incendie, une explosion ou un risque de blessure.

ELECTRIC SHOCK can kill. Do not touch live electrical parts.» Always wear
dryinsulating gloves. « Insulate yourseff from work and ground. » Disconnect:
input power before servicing unit. » Welding wire and drive parts may be at
welding voltage.

St it utaass
Les DECHARGES ELECTRIQUES peuvent étre mortelles.« Ne pas toucher les composants électriques sous
tension. » Toujours porter des gants isolants secs. » S'isoler de la zone de travail et de la terre. » Déconnecter
falimentation d'entrée avant de procéder a lentretien de l'unité. « Le fil dapport et les composants d'entrainement
peuvent étre porteurs de la tension de soudage.

MES Keep your head out
of the fumes. » Use enough ventlation, exhaust at the arc, or both o ke
Fumbs and gases from your broathing zone and the Ganeral arca. » Under.
abusive conditions, liquid may be ejected from the battery; avoid contact.

Les FUMEES ET GAZ peuvent étre nocifs pour la santé. « Garder la téte a [écart des fumées. » Utiliser une
ventilation suffisante, un échappement au niveau de larc lectrique, voire les deux pour maintenir les fumées et
les gaz a écart de la zone de respiration et de la zone générale. » En cas d'utilisation abusive, du liquide peut étre
éjecté de la batterie; éviter tout contact.

= | SPARKS AND SPATTER can cause fire or explosion. « Do not use near

flammable material. » Do not use on closed containers.

La FORMATION DE PROJECTIONS ET D'ETINCELLES i
«Ne pas utiliser & proximité d'un matériau inflammable. « Ne pas utiliser sur des contenants fermés.

NOI
Wear soreect eye, ear, and body protecﬂon

Les RAYONS D'ARC ELECTRIQUE|
endommager louiie.* Porter une protection oculaire, audiitive et corporelle adaptee

Le BRUIT peut

42,0409,1374

g

4.1

! I

o

m+a ﬂ&ﬂ @(

42,0409,5187

*%

Koigil Fortis /XT ja Fortis /600V keevitusmasinatel

Ainult Fortis C /XT ja Fortis C /600V keevitusseadmete sisekiljel

Andmesildile margitud ohutussimbolid:

L

Keevitamine on ohtlik. Jargmised p&hieeldused peavad olema téide-

tud:

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

Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete jargmised doku-
mendid téielikult ldbi lugenud ja nende sisust aru saanud:
see kasutusjuhend;

- koik susteemi komponentide kasutusjuhendid, eelkdige ohutus-

eeskKirjad.




Seadmelolevate  Teatud seadmemudelite korral on seadmel mérgitud ohutusjuhised.

ohutusjuhiste

kirjeldus Sumbolite paigutus vdib erineda.

A

©

Q)

Hoiatus! Olge ettevaatlik!
Simbolid kujutavad véimalikke ohte.

Etteanderullid véivad sd6rmi vigastada.

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

1.1

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.

2.1 2.2 2.3

RS S

N T R Yg o

2

Keevitussuitsu sissehingamine vdib olla tervisele ohtlik.

2,1

Hoidke pea tekkivast keevitussuitsust eemal.

2,2

Kasutage keevitussuitsu eemaldamiseks sundventilatsiooni voi 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




Lisavarustuses
jahutusseadme
juhised

=

| 4

R
2.

FCL10 l_/
FCL 20 /{7

EE

Y

] -

e[ I
R

(A)

(B)

(C)

(D)

Kaitage jahutusseadet ainult Cooling Liquid FCL10/20 seadmega.

Muud jahutusvedelikud ei sobi, sest need juhivad elektrit ja nende mater-
jalitaluvus ei ole piisav.

Vt ka jahutusseadme téitmist alatest Lk 117.

Tdhjendage jahutusvedelik
Vaata ka jahutusvedeliku vahetamist lehelt 119.

Puhastage ribielemendid suruéhuga

Puhastage jahutusseadme filter
Vaata ka jahutusseadme filtri puhastamist lehekuljelt 268.
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Susteemi komponendid

Uldteave Keevitusseadmeid kaitatakse eri sUsteemikomponentide ja lisavarustuse abil.
Olenevalt keevitusseadme rakendusalast saab sellega protsesse optimeerida, ra-
kendamist voi kasutamist lihtsustada.

Siisteemi kom-
ponendid

Sdsteemi komponendid

(1) Keevitusseade Fortis 270 - 320 C /G (integreeritud traadi etteandmis-
mehhanismiga)

(2) Keevitusseade Fortis 320 - 500 C /GW (integreeritud traadi etteandmis-
mehhanismiga)
+

lisavarustuses jahutusseade

(3) Keevitusseade Fortis 320 - 500 GW
+

valikuline Toolbox

(4) Traadi etteandmismehhanism WF 25s

Muud siisteemi komponendid (ilma jooniseta):
- Keevituspodleti

- Kaugjuhtimine RC Bar / RC Panel

- Karu ja gaasiballooni hoidikud

- Traadi etteandemehhanismi karu Trabant WF /s
- Uhendusvoolikute paketid

- Maandus- ja elektroodikaabel

- TIG-keevituspoleti

- Voolikupaketi kandur Human /s

- TMC automaadi liides

- Lisavarustus

22



Lisavarustus

OPT/s Duo
Riistvaralaiendus C/GW keevitusseadmele, et oleks voimalik tdiendavalt kasutada
valist traadi etteandmismehhanismi WF 25s (= DUO reziim)

OPT/s CU 1200

Valikuline vesijahutus Fortis 320 - 500 C /GW ja Fortis 320 - 500 /GW keevitus-
seadmetele

sh kéivitamise seire ja termoandur

OPT/s CU 1200 MC

Valikuline vesijahutus Fortis 320 - 500 C /GW ja Fortis 320 - 500 /GW keevitus-
seadmetele, ka DUO-reziimis

sh Termoandur, jahutusvedeliku ihendused taga ja ees, kaar ja labivooluandur

Filtri saab paigaldada ka seadme tagakuljele.

DUO-reziim:
Fortis 320 - 500 C /GW keevitusseadmeid kaitatakse ka eraldi traadi etteandmis-
mehhanismiga WF 25s.

OPT/s veelihendus DUO
Topeltveelihendused jahutusseadmel (vajalik DUO-reziimiks)

Filtri saab paigaldada ka seadme tagakduljele.

OPT/s CU Flow-Sensor
Jahutusseadme labivooluandur

OPT/s VRD Class A
Turvavalikud tiuhikdigupinge vahendamiseks

OPT/s Toolbox
Valjatdbmmatav lukustatav t6driistasahtel gaasjahutusega Fortis 320 - 500 C /GW
ja Fortis 320 - 500 /GW keevitusseadmetele

OPT/s Ethernet
valikuline RJ45 Etherneti port keevitusseadmete Ghendamiseks kohalikku vorku.

OPT/s MP 400/500, OPT/s MP 400/500 XT /600V

Multiprocess

sisaldab tdiendavat TIG-pesa, sisseehitatud gaasi magnetklappi, polaarsuse vahe-
tajat ja TMC-Uhendust

- Standardvarustuses keevitusmasinatele Fortis 270 C /G, Fortis 320 C /G ja
Fortis 320 C /GW, standard- ja XT versioonidele

- Lisavarustusena keevitusseadmele Fortis 400 C /GW ja Fortis 500 C /GW

- pole saadaval Fortis 320 - 500 /GW keevitusseadmete jaoks

OPT/s TMC 400/500
Valikuline TMC-ihendus muudele kuiMultiprocess-seadmetele

OPT/s elektrilihendus ees
Taiendav elektriihendus esiktiljel 400/500 A keevitusseadmete jaoks (nt pin-
naldikamine)

OPT/s keevituspoéleti hoidik

OPT/s Organizer
Vaikeste osade hoiukoht keevitusseadme peal

AIIOTMC /s
Automaatikaliides
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OPT/s NFC Reader /TMC

valine NFC-kaardilugeja

- juhtpaneeli lukustamiseks v6i avamiseks NFC-votmega
- kasutajahalduse aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

OPT/s VRD Class A /IK
Funktsionaalsus VRD Class A

OPT/s MultiProcess
Laiendatud TIG- ja varraselektroodide funktsionaalsuse jaoks

Standardvarustuses Fortis 270 C /G ja Fortis 320 C /G
Lisavarustus Fortis 400 C ja Fortis 500 C jaoks

Tarkvaravalikud

OPT/s Pulse/Std Mix Fortis
Kéik MIG/MAG-segatunnuskdverate ja lisatunnuskdverate ,mix” omadused on
keevitusseadmel saadaval.

OPT/s Retro TransSteel
Koik TransSteel seeria MIG/MAG-standard- ja impulsstunnuskdverate ja lisatun-
nuskdverate ,Retro” omadused on keevitusseadmel saadaval.

OPT/i WeldCube Navigator

Tarkvara kasikeevitusprotsesside digitaalsete suuniste koostamiseks keevitajate-
le.

Keevitajat juhendatakse WeldCube Navigatori keevitussuuniste alusel.

Selleks, et lisaseade OPT/i WeldCube Navigator korralikult to6taks peavad keevi-
tusseadmel olema ka lisaseadmed OPT/s Job, OPT/s Documentation ja OPT/s
NFC Reader.

Fortis C seadmete jaoks, millel puudub Multiprocess, tuleb keevitusseadmel ole-
ma ka OPT/s TMC 400/500 .

Fortis /GW seadmete puhul peab WF 25s traadi etteandmismehhanismil olema
ka OPT/s WF TMC Uhendus voi keevitusseadmel lisavarustus OPT/s TMC
400/500.

OPT/s Duo
Duo funktsionaalsus (kaks keevitusliini)

OPT/s Duo digeks toimimiseks peab keevitusseadmel olema lisavarustus OPT/s
Duo /IK véi OPT/s Duo CK.

OPT/s Documentation
keevitusandmete dokumenteerimiseks

Ilma OPT/s Documentation Saadaval on ainult logiraamat sindmustega.

OPT/s Jobs
OPT/s Jobs puhul on Job reziim saadaval, sh Load More EasyJobs, Job optimeeri-
mine, Job dubleerimine, Job korrigeerimispiirangud ja Job kustutamine.

Ilma OPT/s Job funktsioonita saab salvestada ja valida maksimaalselt neli Easy-
Jobs-4.

BLE-WIFI24 inside
WLAN- ja Bluetooth-funktsioonid keevitusseadme juhtpaneelil (sertifitseeritud
riikide jaoks)

Olenevalt riigist on see valik keevitusseadmel automaatselt sisse lulitatud.



OPT/i Custom NFC - ISO 14443A
Valik vétmekaartide jaoks kliendispetsiifilise sagedusvahemiku kasutamiseks

Lisavarustuse OPT/i Custom NFC - ISO 14443A jaoks on valik OPT/s NFC
Reader /TMC.
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Siisteemikonfi-
guratsioonid

Fortis C /GW

(2)

Fortis C /G

+

(1)

TU Move 4 Standard

TU Move 4 Standard

DUO

(4)

Fortis /GW

(3)

Fortis C /GW

+

WEF 25s
+

OPT/s Duo

TU Move 4 Pro

TU Move 4 Pro
OPT/TU 2. Gaasiballoon/id

WF 25s
+

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

Uldteave

Tarkvarapaketid

Mitmesuguste materjalide tdhusaks tdotlemiseks vdéimaldavad keevitusseadmed
kasutada eri tarkvarapakette, keevituse tunnuskdveraid, keevitusmeetodeid ja -
protsesse.

Keevitusseadmete jaoks on olemas jargmised Welding Packages (WP) tarkvarapa-
ketid:

WP Standard Fortis
4,066,023
(véimaldab MIG/MAG standardkeevitust)

WP Pulse Fortis
4,066,024
(véimaldab MIG/MAG impulsskeevitust)

WP Standard/Pulse Fortis
4,066,025
(véimaldab MIG/MAG standard- ja MIG/MAG impulsskeevitust)

TAHTIS! Ilma tarkvarapakettideta on keevitusseadmel saadaval ainult alljargne-
vad keevitusmeetodid:

- MIG/MAG kasitsikeevitus

- TIG-keevitus (gaasiklapiga keevituspdletiga)

- Varraselektroodiga keevitamine

- CEL-keevitus (ainult /XT keevitusseadmed)

29



Keevitamise tunnuskoverad

Keevitamise tun-
nuskoverad

30

Olenevalt keevitusprotsessi ja kaitsegaasi kombinatsioonist on kasutajale lisame-
talli valimisel saadaval erinevad protsessi jaoks optimeeritud keevitamise tun-
nuskdverad.

Keevitamise tunnuskdverad on eriomadused, mis annavad teavet rakenduse koh-
ta.

Eriomadused ja keevituse tunnuskoéverate kasutamine
(kirjeldatud vastavalt jargmisele skeemile):

Omadus
Meetod

Kirjeldus

dynamic
Puls, Standard

Sigava labikeevituse ja kindla juurkinnituse tunnuskdver suurtel keevituskiirustel
mix
Puls

Tunnuskdver dmblushelmestega keevisdbmbluse tegemiseks.
Impulss- ja lihikaarte vahelise tsUklilise protsessivahetusega juhitakse soojussi-
sestus sihiparaselt komponendi sisse.

PCS
Puls + Standard

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

retro
Puls, Standard

Tunnuskdveral on samad keevitusomadused nagu eelmisel seadmeseerial
TransSteel (TSt).

root
Standard

Tugeva juureldbimiga keevituskaare tunnuskover

universal
Puls, Standard

Tunnuskdver sobib vaga hasti kdigiks tavaparasteks keevitusilesanneteks.



Keevitusmeetodid, protsessid ja protsessi funkt-

sioonid

MIG/MAG-im-
pulsskeevitus

MIG/MAG stan-
dardkeevitus

MIG/MAG kisit-
sikeevitus

SynchroPuls-
keevitus

Intervallkeevitus

MIG/MAG impulsskeevitus on kontrollitud materjaliilekandega impulsskaare-
protsess.

Pdhivoolu faasis vahendatakse energiavarustust sedavord, et kaar poleb stabiil-
selt ja tooriku pind eelsoojeneb. Impulssvoolu faasis vdoimaldab tapselt doseeri-
tud vooluimpulss keevitusmaterjali tilga tapset eraldumist.

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

MIG/MAG impulsskeevituse saab seadistada keevitusseadme juhtpaneelil keevi-
tusprotsessides jaotises ,Impulss”.

Keevitus MIG/MAG standardkeevitus on MIG/MAG-keevitusprotsess, mis
hélmab kogu keevitusseadme véimsusvahemikku jargmiste keevituskaartega.

LUhikaar
Metallitilkade lUlekanne toimub lihise abil madalamal véimsusel.

Vahekaar

Vahekaar vaheldub ebaregulaarselt lihiste ja pihustustileminekute vahel.
Seetdttu tekib rohkem pritsmeid. Selle keevituskaare efektiivne kasutamine ei
ole vbéimalik - seega on parem seda viltida.

Pihustuskaar
Suuremas véimsusvahemikus toimub materjali Ulekanne lihiseta.

MIG/MAG standardkeevituse saab seadistada keevitusseadme juhtpaneelil keevi-
tusprotsessides jaotises ,,Standard*.

MIG/MAG kasitsikeevitus on MIG/MAG keevitusprotsess, mille kadigus seadista-
takse eraldi traadi kiirus, keevituspinge ja korrektuurparameetritena dinaamika.

MIG/MAG kasitsikeevitust saab seadistada keevitusseadme juhtpaneelil keevi-
tusprotsessides jaotises , Kasitsi".

Synchropuls on saadaval kdigi protsesside (Standard / impulss) jaoks.
Kahe t66punkti vahelise keevitusvdimsuse tsiklilise muutumise téttu tekib stink-
roonimpulsiga laineline keevisdbmblus ja vdheneb mittejérjepidev soojussisestus.

Intervallkeevituse puhul saab kdiki keevitusprotsesse tsukliliselt katkestada. Sel-
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).
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TIG-keevitus

Varraselektroo-
diga keevitamine

Pinnaloikamine
(Arc Air Gou-

ging)

32

Intervallkeevitus on koigis tédreziimides vdimalik.
Kahetaktilises erireziimis ja neljataktilises erireziimis ei toimu kaivitus- ja l6ppfaa-
sis intervalli tslkleid. Intervalli tsikleid kasutatakse ainult péhiprotsessi faasis.

TIG-keevitus on keevitusprotsess, mille kdigus slUldatakse kaar tooriku ja mitte-
kuluva temperatuurikindla volframelektroodi vahel. Kaar sulatab alusmaterjali.
Olenevalt rakendusest voib keevisvanni lisada lisametalli varraste voi keevitus-
traadi kujul.

Keevisvanni kaitsmiseks Umbritseva 6huga reageerimise eest Umbritseb keevis-
vanni inertgaasi kaitsva atmosféariga.

TIG-keevituse saab seadistada keevitusseadme juhtpaneelil keevitusprotsessides
jaotises , TIG".

Varraselektroodiga keevitamine on kasitsikeevituse protsess, mille kadigus sulata-
takse kaetud varraselektrood.

Varraselektroodi kate sulab keevitamise ajal, vabastades gaasi ja rabu, mis kaitse-
vad keevisvanni Umbritseva 6huga reageerimise eest.

Varraselektroodiga keevituse saab seadistada keevitusseadme juhtpaneelil keevi-
tusprotsesside jaotises ,Elektrood”.

Pinnaldikamise korral stiidatakse keevituskaar sisielektroodi ja té6deldava detai-
li vahel, alusmaterjal sulatatakse Ules ja puhutakse surudhuga valja.
Pinnaldikamise tdOparameetrid on kindlaks maaratud spetsiaalses tunnuskdve-
ras.

Rakendused

- Tuhimike, pooride voi rabu eemaldamine toddeldavatest detailidest

- Valandite eraldamine vdi té6deldava detaili kogu pinna to66tlemine valutodko-
jas

- Raskplaatide servade ettevalmistus

- Keevisdmbluste ettevalmistus ja parandamine

- Juurelabimite voi defektsete kohtade t66tlemine

- Ohupilude loomine

TAHTIS! Pinnaldikamine on véimalik ainult terasest materjalide puhul.



Juhtelemendid, uhendused ja me-
haanilised komponendid
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Juhtpaneel

Uldteave

Valest kasutami-
sest tingitud oht!

Keevituseks vajalikke parameetreid saab hdlpsasti valida ja muuta keeratava
seaderattaga.
Parameetrid kuvatakse keevitamise ajal ekraanil.

Olenevalt plisivara varskendustest voivad teie seadmes olla saadaval funkt-
sioonid, mida kaesolevas kasutusjuhendis ei ole kirjeldatud véi vastupidi.
Lisaks vbivad Uksikud joonised erineda védhesel mééral teie seadme juhtelemen-
tidest. Nimetatud juhtelemendid toimivad siiski samamoodi.

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud té66dest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Kboigi selles dokumendis kirjeldatud t66de tegemine ja funktsioonide kasu-
tamine on lubatud ainult tehnilise valjabppega todtajatele.

» See dokument tuleb taielikult labi lugeda ja selle sisu mdista.

» Lugege labi ja tehke endale selgeks kodik selle seadme ohutuseeskirjad ja
kasutaja dokumendid ning koik stisteemikomponendid.
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Juhtpaneel
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— (13)

§ M20 Arco2 : . y — (1 2)

— (11)

— (10)

Nr Funktsioon
(1) Meniil nupp
Seadistuste menli Setup avamiseks
(2) Teabe nupp
Keevitusseadme kasutamise kohta mitmesuguse teabe hankimiseks
(3) Ekraan
(4) Traadisisestusnupp
Traatelektroodi gaasita ja vooluta sisestamine keevituspodleti voolikupaket-
ti
Parast nupu vajutamist kuvatakse ekraanil animeeritud graafik mootori
voolu, mootori jou ja traadi pikkusega.
Traadi sisestuskiirust saab kohe muuta keskmise reguleerimisratta (8) abil.
(5) Gaasikontrolli nupp

Vajaliku gaasikoguse seadistamiseks gaasir6hu regulaatoril.

Parast gaasikontrolli nupu vajutamist jookseb seadmest 30 sekundit gaasi.
Kui vajutate nuppu veel kord, l6petatakse toiming varem.

Ekraanil kuvatakse animeeritud graafik allesjadnud gaasivooolu ajaga.

Gaasikontrolli nupu vajutamine kaivitab ka jahutusseadme.
Parast gaasikontrolli nupu vajutamist td6tab jahutusseade 3 minutit.
» Vajutage gaasikontrolli nuppu ainult siis, kui keevituspdleti on Uhendatud.

(6)

Olekunait

roheliselt animeeritud ... Seade Kkaivitub voi taaskaivitub
podleb roheliselt: ... Seade keevitusvalmis

pbleb valgelt: ... Teated




Sisestusvoimalu-
sed

pdleb oranzilt: ... Hoiatus!

pbleb punaselt: ... Viga

siniselt animeeritud ... aktiivhe keevitus

kollaselt animeeritud ... Gaasikontroll on aktiivhe
muindiroheliselt animeeritud ... Traadi sisestamine on aktiivhe

(7

Vasakpoolne keeratav/vajutatav reguleerimisratas
Korrektuurparameetrite, samuti lisametalli ja kaitsegaasi valimiseks ja sea-
distamiseks MIG/MAG-keevitusel

Kui vasakpoolset reguleerimisratast vajutatakse korrektuurparameetri va-
limisel kauem kui 2 sekundit, avaneb taiendav mentd. LisamenUus saate
mé&éarata, millist parameetrit keevitusekraanil kuvatakse.

Tapsemat teavet keevitusekraanil kuvatava parameetri seadistamise kohta
vt Lk 43.

(8)

Keskmine keeratav/vajutatav reguleerimisratas
Peamiste keevitusparameetrite valimiseks ja seadistamiseks

Kui keskmist reguleerimisratast vajutatakse MIG/MAG-keevituse ajal
kauem kui 2 sekundit, saab protsessifunktsioone SynchroPuls ja intervall
aktiveerida voéi inaktiveerida.

(9)

Parempoolne keeratav/vajutatav reguleerimisratas
Keevitusmeetodite, to6reziimide, Job'de, keevitusparameetrite Wizardi ja
korrektuurparameetrite valimiseks ja seadistamiseks

Kui parempoolset reguleerimisratast vajutatakse korrektuurparameetri
valimisel kauem kui 2 sekundit, avaneb tdiendav menll. LisamenUiUs saate
maarata, millist parameetrit keevitusekraanil kuvatakse.

Tapsemat teavet keevitusekraanil kuvatava parameetri seadistamise kohta
vt Lk 43.

(10)

Multifunktsionaalnupp

(11)

Multifunktsionaalnupp

(12)

Multifunktsionaalnupp

(13)

Multifunktsionaalnupp

Nuppe (10) - (13) saab maarata EasyJobidele voi Setup-meniist para-
meetritele.

EasyJob Uksikasju vt alates Lk 149

Lemmikparameetrite Uksikasju vt alates Lk 47

Reguleerimisratta keeramine

- Elementide valimine ekraanil
@ - Vaartuste muutmine

Mdne parameetri puhul rakendatakse reguleerimisratta keeramise-
ga muudetav vaartus automaatselt ilma, et reguleerimisratast oleks
vaja vajutada.
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Valitud element ekraanil muutub valgeks ja kuvatakse kahe sinise joone vahel.

N i

m/min

Ndited valitud elementidest

Kaitsegaas Peamine keevituspara- Valitud on kaare pikkuse
ArCO, meeter korrigeerimise parandus-
on valitud. Traadi Kiirus parameeter.

on valitud.

Seadeala vélimine ring
kuvatakse siniselt.

Valitud Uksuste vadartuste muutmiseks vajutage vastavat reguleerimisratast.



Vajutage reguleerimisratast

- Avage valitud Uksus selle vdartuse muutmiseks.
Vaartust muudetakse reguleerimisratast keerates.

- Teatud parameetrite vaartuste rakendamine.

- Kinnitage vo6i tuhistage paringuid, satteid voi protsesse

1

Trigger mode

1 actam
L3 4-step

2 N
@@ @@

Ndited valitud lGksuste vddrtuse muutustest

Parast vasaku reguleeri- Péarast keskmise regu-
misratta vajutamist saab leerimisratta vajutamist
kaitsegaasi vahetada, saab muuta peamist
keerates vasakut voi keevitusparameetrit -
keskmist reguleerimisra- traadi Kiirus.

tast. Seadistusala valimine

ring kuvatakse siniselt.

%
@@

Parast vasaku reguleeri-
misratta vajutamist saab
L-taktilist tooreziimi
muuta, keerates vasakut
vOi keskmist reguleeri-
misratast.
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Ekraan

40

(11)  m/min

Ekraani Uksikutel aladel kuvatakse jargmine teave vdi parameetrid.
Kuvatavad parameetrid s6ltuvad seadistatud keevitusmeetodist.

Nr Kirjeldus
(1) Bluetoothi olekuniit (ainult sertifitseeritud seadmetel)
- SUmbol poleb roheliselt:
aktiivne Uhendus Bluetoothi osalisega
- SUmbol on hall:
Bluetooth aktiveeritud, aktiivne Uhendus puudub
WLAN olek
- SUmbol poleb roheliselt:
aktiivne Uhendus olemasoleva WLAN voérguga
- SUmbol on hall:
WLAN on aktiveeritud, kuid pole olemasoleva WLAN-iga Ghendatud
- SuUmbolit ei kuvata:
WLAN on keelatud
Cloud status
WeldCube Air
Sumbol pdleb roheliselt, kui WeldCube Airiga on aktiivhe Ghendus.
sisse logitud kasutajad / keevitusseadme lukustatud olek
(2) Keevitusvaartused
Keevitusvool [A], Traadi kiirus [m/min vai tolli/min], Keevituspinge [V]
Olenevalt olukorrast kuvatakse erinevad vaartused:
- standardvaartuse seadistamisel,
- tegeliku vaartusega keevitamisel,
- keskmise vaartusega keevitamisel
(3) Vead, hoiatused, juhised

Uhefaasilise toiteallika kuva (ainult /XT seadmete jaoks)



Kellaaeg

Kuupaev
(4) Lisametall
Traadi labim6ot
Kaitsegaas
Tunnuskévera omadus
(5) Protsessi funktsioonid ja naidikud
nait on hall ... Funktsioon véimalik, aga ei ole aktiveeritud
nait poleb roheliselt ... Funktsioon on aktiveeritud
> praegune keevitusprotsessi kdver
I|<|T (Duo-reziimis)
INT = keevitusseadme traadi etteandmismehhanism
EXT = eraldi traadi etteandemehhanism
(@) Traadi etteandmise naidik
o) > suttib traadi etteandmise ajal, kui traadi etteandmise graafik on
peidetud
MIG/MAG:
" Vahekaare naidik-standardkeevituse puhul
]
TIG:
Multiprocess-keevitusseadmetel kuvatakes selles asendis Ule-
koormatud elektroodi simbolit:
Q Gaasikontrolli naidik
$') suttib parast gaasikontrolli nupu vajutamist ja gaasikontrolli
graafik on peidetud
MIG/MAG:
| | Synchropulsi naidik
TIG:
TIG-keevituse puhul kuvatakse selles asendis TIG-impulsid (im-
pulss-sagedus) simbolit:
— — = Intervalli naidik
(6) Keevitusmeetod
(7)  Tobreziim
(8) Easy JOB / JOB'i t66tlemine

Job reziimi Uksikasju vt alates lehekulljest 150
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(9)

Keevitusparameetrite Wizard
Tapsemat teavet keevitusparameetrite Wizardi kohta vt alates Lk 141

(10)

Korrektuurparameetrid®*

(11)

Hetkel seadistatud keevitusparameetrid (standardvairtus)
+ Uhik

Hetkel seadistatud keevitusparameetri seadistusvahemik ja simbol
(Seadistusvahemik séltub voolu tunnuskdverast)

Teiste Synergic-parameetrite simbol ja vaartus
Traadi kiirus - keevitusvool - pleki paksus

(12)

Korrektuurparameetrid*

Olenevalt keevitusmeetodist saab maarata parameetri, mida viimati kuvati
vasak- vdi parempoolsel ekraanialal.
Uksikasju vt alates lk 43.



Seadistage kee-
vitusekraanil ku-
vatav paramee-
ter

Soltuvalt valitud keevitusmeetodist on keevitusekraanil parameetri kuvamiseks
saadaval lisamenUu.

Kui korrektuurparameeter on vali-
tud, vajutage vasakut reguleerimis-
ratast kauem kui 2 sekundit

Avaneb lisamenl ja kuvatakse
vbéimalikud keevitusparameetrid.

\ [1]>2s

Alternatiivne viis lisamentiii avamiseks:

Select parameter

Dynamic correction

Valitud lisamen(d (sinine joon dlal ja all) Lisa,mendd

E' Keerake vasakut reguleerimisratast ja valige soovitud lisamenuu otse

|z| Vajutage vasakut reguleerimisratast

Avaneb lisameniU ja kuvatakse véimalikud keevitusparameetrid.

E' Keerake vasakut reguleerimisratast ning valige soovitud parameeter.
Vasaku reguleerimisratta vajutamine

Avatakse keevitusparameetrid muutmiseks.

E Muutke parameetri vaartust, keerates vasakpoolset reguleerimisratast.
E' Vajutage vasakut reguleerimisratast

Vaartuse muutus voetakse vastu.
Parameeter kuvatakse ntlid keevitusekraanil.

Parameetrite valik dige reguleerimisrattaga toimub samamoodi.
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Animeeritud Teatud parameetrite puhul kuvatakse ekraanil animeeritud graafikaid.
graafikad Need animeeritud graafikad muutuvad, kui muudetakse parameetri vdartust.

NERRRRERR LI NERRRRERE

Ndéide: Keevitusparameeter impulsi korrektur -10 /0 / +10

4

-10.0 0.0

ARERRERRR ERRERRRRRR

10.0

NERRRRRRR

Ndide: Keevitusparameeter keevituskaare pikkuse korrektur -10/ 0/ +10
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Multifunktsionaalnupud

Uldteave

Nuppude
maarangute kuva

EasyJobi kuva-
mine

Juhtpaneeli neljale multifunktsionaalnupule saab maarata EasyJobi vdi Setup-
mendust parameetrid.

EasyJob vdi Setup-parameetrid on seejarel hdlpsasti ligipdasetavad Uhe nupuva-
jutusega.

Multifunktsionaalnuppude méaéramine kuvatakse ekraanil vastavalt jargmisele
naitele:

_| Easyjob 2 | <—————(2D)

1.5

|
m/min / 3

Empty 4

Erinevate nupupaigutuste ndited

Nupp 1:
Nupp on méaéaratud, aga hetkel ei ole aktiveeritud.
Paremas ekraaniservas kuvatakse nupu kérgusel peenike joon (1).

Nupp 2:

Nupp on maaratud ja hetkel aktiveeritud.

Ekraani paremas servas kuvatakse nupu kérgusel nupu vasak ots (2a).

Lisaks kuvatakse keskmisel ekraanialal hetkel aktiivne funktsioon (2b) (nt Easy-
Job 2, nagu joonisel).

Nupp 3:
nagu nupp 1

Nupp 4:

Nupp pole maaratud.
Kui vajutate nuppu, kuvatakse siimboliga tihi nupp (4).

Salvestatud EasyJobi tagasikutsumiseks vajutage lihidalt vastavat multi-
funktsionaalnuppu (< 3 sekundit)
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Ekraani paremas servas nupu tasemel kuvatakse simboliga EasyJobi nupp, kesk-
misel ekraanialal kuvatakse aktiivhe EasyJob reziim.

_| Easyjob 2|

L ) Easyjob 2

Ndide: EasyJob 2



Maadrake Setup-
parameetrid
multifunktsio-
naalnupuga

Setup-para-
meetrite avami-
ne

EasyJobsi asemel saab multifunktsionaalnuppudele méaédrata ka Setup-para-

meetreid.

Kombineerida on véimalik ka EasyJobs ja Setup-parameetrid.

» Setup-parameetri salvestamine kirjutab lle multifunktsionaalnupule
maaratud oleva EasyJobi vdi Setup-parameetri!

E Sisenemine Setup-mentisse (vajutage nuppu mentii)
E' Valige soovitud menti
E Valige soovitud Setup-parameeter

Parameetri salvestamiseks vajutage umbkaudu 3 sekundiks Ghte multifunkt-
sionaalnuppu

Umbes 3 sekundi parast ilmub ekraanile simboliga nupp, millel on roheline raam,
parameeter ja salvestamise simbol, nt

Synchropuls

Parameeter on salvestatud valitud multifunktsionaalnupu alla ja seda saab selle
kaudu avada.

Salvestatud Setup-parameetri tagasikutsumiseks vajutage lihidalt vastavat
multifunktsionaalnuppu (< 3 sekundit)

Sumboliseeritud nupp koos salvestatud parameetriga kuvatakse ekraani paremas
servas nupu koérgusel, aktiivset malukohta naidatakse keskmises ekraanialal.

| Memory 3 |

O ff

s

Synchropulse enable

Ndide: Multifunktsionaalnupp 3 on mddratud Synchropulsile, mélukoht ,,Memory 3“

Parameetrit saab niidd muuta.
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Kustutage multi-
funktsionaalnu-
pult EasyJob voi
Setup-paramee-
ter
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E EasyJobi vbi Setup-parameetri kustutamiseks vajutage vastavat multifunkt-
sionaalnuppu umbes 5 sekundit

Umbes 3 sekundi parast ilmub ekraanile simboliga nupp, millel on roheline raam
ja salvestamise simbol.

Multifunktsionaalnupu alla salvestatud EasyJob vdi Setup-parameeter kirjutatak-
se praeguste seadistustega lle.

Kokku umbes 5 sekundi parast kuvatakse sUmboliga tédhistatud nupp punase raa-
mi ja kustutamissimboliga.

EasyJob vbi Setup-parameeter kustutati méalukohalt.



Uhendused, liilitid ja mehaanilised komponendid

Integreeritud
traadi etteande-
mehhanismiga
keevitusseade

Fortis 270 C /G, Fortis 320 C /G
Fortis 320 C /GW, Fortis 400 C /GW, Fortis 500 C /GW

(2)(3) (4) () (6) (7) (8)(9) (10)(11)  (12)

Nr

Funktsioon

(1)

TIG Multi Connector kiiriihendus

sisaldub lisavarustuses Multiprocess vdi eraldi lisavarustusena OPT/s
TMC 400/500

lisavarustuses Fortis 400 C / 500 C jaoks

TIG keevituspoletite, kaugjuhtimispultide jms Uhendamiseks.

(2)

Keevituspoleti kiirlihendus
FSC keevituspdleti Uhendamiseks

(3)

(-) bajonettkinnitusega elektrilihendus
mdeldud maanduskaabli Uhendamiseks MIG/MAG-keevitusel
seoses lisavarustusega Multiprocess, millel on integreeritud gaasilihendus

(4)

polaarsuse vahetaja
seoses lisavarustusega Multiprocess

MIG/MAG-keevitusel keevituspotentsiaali reguleerimiseks.
TIG- ja varraselektroodiga keevitamisel puudub sellel funktsioon.

(5)

(+) bajonettkinnitusega elektrilihendus
seoses lisavarustusega Multiprocess voi lisavalikuga elektriihendus ees

(6)

Kaitsegaasi ihendus MIG/MAG-keevitusel

(7)

Kaitsegaasi lihendus TIG-keevitusel
seoses lisavarustusega Multiprocess
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(8) Ethernet RJ45 lihendus
Lisavarustus

(9) Toiteluliti
keevitusseadme sisse- ja valjalllitamiseks

(10) Fiksaatoriga toitekaabel

(11) Traadipooli kate

(12) Vaateaken

Nelja rulliga traadi ajam

f\j T

(13) (14) (15) (16) (14)17)

Nr Funktsioon

(13) Traadipooliiihendus piduriga
kasutuseks normitud max 300 mm (11,81 tollise) valislabimdodu ja max
19 kg (41,89 lbs.) raskusega traadipoolide pesana

(14) POAo6rdehoob
kasutamiseks etteanderullide mahutamisel

(15) Nelja rulliga ajami kaitsekatted

(16) Keevituspdleti kinnitushoob

(17) Pingutuskang
kontaktrohu seadistamiseks

Keevitusseadmete Fortis 320 C /GW, Fortis 400 C /GW ja Fortis 500 C /GW
jaoks on saadaval valikuline jahutusseade voi ToolBox.

Lisateavet valikulise jahutusseadme kohta leiate alates Lk 53.

Lisateavet valikulise To6lBoxi kohta leiate alates Lk 54.



Eraldi traadi et-
teandemehha-
nismiga keevi-
tusseade

Fortis 320 /GW, Fortis 400 /GW, Fortis 500 /GW

(1)

)

®)
(4)

®)

(8)

©)
(10)
(11)

(12)
(13)

Nr Funktsioon
(1) Kaitsekate
Lisavarustuses TMC-uhendus
(2) (-) bajonettkinnitusega elektriiihendus
mdeldud maanduskaabli Uhendamiseks MIG/MAG-keevitusel
(3) Kaitsekate
(4) Elektrilihendus ees
Lisavarustus
(5) Jahutusseade
Lisavarustus
Lisateave valikuline jahutusseadme kohta leiate alates Lk 53.
(6) Kaitsekate
Valikuline Ethernet RJ45 Uhendus
(7) Toiteluliti
keevitusseadme sisse- ja valjalulitamiseks
(8) Fiksaatoriga toitekaabel
(9) Kiiljekate
(10) Traadietteandmismehhanismi juhtkaabli (ihendus
Uhendusvoolikute paketi juhtkaablite Uhendamiseks MIG/MAG-keevitusel
(11) (+) bajonettkinnitusega elektrilihendus

Uhendusvoolikute paketi voolujuhtmete Uhendamiseks MIG/MAG-keevitu-

sel
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(12) Kaitsekate
ilma valikulise jahutusseadmete
Yol
Jahutusvedeliku tagasivoolu kiirlihendus (punane)
valikulise jahutusseadme korral

(13) Kaitsekate
ilma valikulise jahutusseadmete
Vel
Jahutusvedeliku ettejooksu kiiriihendus (sinine)
valikulise jahutusseadme korral

* Jahutusvedeliku filter peidetud

Panipaigad avatud kiilekatetega

Keevitusseade ilma jahutusseadmeta ja ilma Toolboxita, klilgkate peidetud

Keevitusseadmete Fortis 320 /GW, Fortis 400 /GW ja Fortis 500 /GW jaoks on
saadaval valikuline jahutusseade vbi ToolBox.

Lisateavet valikulise jahutusseadme kohta leiate alates Lk 53.

Lisateavet valikulise To6lBoxi kohta leiate alates Lk 54.



Lisavarustus ja-
hutusseade
(OPT/s CU 1200)

Fortis 320 C /GW, Fortis 400 C /GW, Fortis 500 C /GW
Fortis 320 /GW, Fortis 400 /GW, Fortis 500 /GW

(1)

()
@)

Nr Funktsioon

(1) Jahutusvedeliku tagastuse Kiiriihendus (punane)

(2) Jahutusvedeliku ettejooksu Kiiriihendus (sinine)
Jahutusvedeliku Uhendused saab soovi korral voi tdiendavalt paigaldada
seadma tagakduljele.
Eraldi traadi etteandmismehhanismiga keevitusmasinate jahutusseadme-
tel on jahutusvedeliku Uhendused standardvarustuses jahutusseadme ta-
gakuljel.

(3) Jahutusvedeliku filter

(4) Jahutusvedeliku tagastuse Kiirliihendus
jahutusvedeliku filtri korral

(5) Jahutusvedeliku paagi vaateaken

(6) Jahutusvedeliku paagi taitekael
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Lisavarustus Fortis 320 C /GW, Fortis 400 C /GW, Fortis 500 C /GW
ToolBox Fortis 320 /GW, Fortis 400 /GW, Fortis 500 /GW

Lisavarustust ToolBox saab paigaldada ainult gaasijahutusega keevitusseadmele.

e

ToolBox lukustatav

ToolBoxi lukustamiseks vajate tavalist tabalukku, mille ahela ldbimd6t on 6-8
mm.
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Enne paigaldamist ja kasutamist
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Minimaalne varustus keevitamiseks

Uldteave

MIG/MAG-kee-
vitus kaitsega-
asiga

Vesijahutusega
MIG/MAG-kee-
vitus

Alalisvooluga
TIG-keevitus

Varraselektroo-
diga keevitamine

Pinnaloikamine

Olenevalt keevitusmeetodist on keevitusslsteemi kasutamiseks vajalik teatud mi-
nimaalne varustus.

Jargmiseks on Kirjeldatud keevitusmeetodeid ja vastavat minimaalset keevitusva-
rustust.

Integreeritud traadi etteandemehhanismiga keevitusseadme jaoks:
- Keevitusseade

- Maanduskaabel

- MIG/MAG-keevituspédleti, gaasjahutusega

- Kaitsegaasiga varustatus

- Traatelektrood

Lisavarustus eraldi traadi etteandemehhanismiga keevitusseadme puhul
- Traadi etteandmismehhanism
- Uhendusvooliku pakett

Integreeritud traadi etteandemehhanismiga keevitusseadme jaoks:
- Jahutusseadmega keevitusseade

- Maanduskaabel

- MIG/MAG-keevituspdleti, vesijahutusega

- Kaitsegaasiga varustatus

- Traatelektrood

Lisavarustus eraldi traadi etteandemehhanismiga keevitusseadme puhul
- Traadi etteandmismehhanism
- Uhendusvooliku pakett

- Keevitusseade

- Maanduskaabel

- Gaasiklapiga TIG-keevituspdleti
- Kaitsegaasiga varustatus

- Lisametall rakendusala jargi

- Keevitusseade

Maanduskaabel

- Keevituskaabliga elektroodide hoidik
- Varraselektroodid

- Keevitusseade (400 / 500 A)
- Maanduskaabel 120 mm?

- Pinnaloikur KRIS 13

- Surudhutoide
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Enne paigaldamist ja kasutamist

Valest kasutami-
sest tingitud oht!

generaatori rezii-
mi;

58

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud t66dest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Koigi selles dokumendis kirjeldatud t66de tegemine ja funktsioonide kasu-
tamine on lubatud ainult tehnilise valjabppega todtajatele.

» See dokument tuleb taielikult labi lugeda ja selle sisu moista.

» Lugege labi ja tehke endale selgeks kbik selle seadme ohutuseeskirjad ja
kasutaja dokumendid ning koik sisteemikomponendid.

Keevitusseade sobib generaatoriga kasutamiseks.

Vajaliku generaatori vbimsuse médtmiseks on vaja teada keevitusseadme maksi-
maalset naivvdimsust Sqmax

Keevitusseadme maksimaalse naivvdéimsuse S,yax S@ab arvutada 3-faasiliste
seadmete jaoks jargmiselt:

S1max = Limax X U1 X \3

I1max ja U1 seadme andmesildi voi tehniliste andmete jargi

Noutav generaatori naivvdimsus Sggy arvutatakse jargmise rusikareegli jargi:
SGEN = S1max X 1,35

Kui ei keevitata taisvéimsusega, voib kasutada viaiksemat generaatorit.

TAHTIS! Generaatori ndivvdimsus Sgey ei tohi olla viiksem kui keevitusseadme
maksimaalne naivvdimsus Sqmax !

Generaatori viljastatav pinge ei tohi mingil juhul jaada allapoole vorgupinge
tolerantsi vahemikku ega seda liletada.
Voérgupinge tolerantsi andmed on toodud peatlkis ,, Tehnilised andmed”.




Teave slisteemi- Jargmiselt kirjeldatud t606 etapid ja tegevused sisaldavad viiteid eri sUsteemikom-

komponentide ponentide kohta, nagu jargmised.
kohta - Karu
- Jahutusseadmed

- Traadi etteandeseadme Uhendused
- Traadi etteandeseadmed

- Uhendusvoolikute paketid

- Keevituspdleti

- jne

Lisateavet slisteemi komponentide paigaldamise ja Uhendamise kohta leiate
susteemi komponentide kasutusjuhenditest.
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Uhefaasiline pingevarustus

Uhefaasiline pin-
gevarustus

60

Keevitusseadme XT variante saab kasutada ka Uihefaasilise toiteallikaga.

Uhefaasilise toite korral kuvatakse ekraanil vastav teade iga kord, kui keevitussea-
de kaivitatakse:

1

~. Single Phase Mode

Welding machine is in single-phase mode.
1. Set the mains fuse current value
2. Set reaction of the system if you exceed fuse value

Fuse current value

Keevitusseade on (hefaasilises t&ds.
Vérgukaitset ja reageerimist tuleb kontrollida véi reguleerida.

Seda juhist saab kinnitada vdi see kaob parast taimeri aegumist.

Péarast juhise kinnitamist/kadumist jddb ekraanile Gihefaasilise t66 simbol.
Suimbol véib muuta varvi, nt kui reaktsiooni jaoks on seatud ,Hoiatus” véi , Toite-
piirang".

Lisateavet vorgu kaitse ja reageerimise kohta leiate alates lehelt 226.

TAHTIS! Uhefaasilise elektritoite puhul vihendatakse keevitusseadmete
valjundvoimsust jargmiselt:

max véljundvéimsus

MIG/MAG TIG Varraselektrood
Fortis 270 XT max 240 A max 240 A <240 A
Fortis 320 XT max 270 A max 270 A <270 A
Fortis 400 XT max 320 A max 320 A <320 A
Fortis 500 XT max 320 A max 320 A <320 A

Keevitusseadme Uhefaasilise elektritoite jaoks peab toitekaabel olema digesti
Uhendatud.
Lisateavet Uhefaasilise toitekaabli Uhendamise kohta leiate alates Lk 66.



Uhendage toitekaabel keevitusseadmega

Noutud toite-
kaablid

Ohutuskaabli
tthendus

/nc ja /XT keevitusseadmetel ei ole tarnimisel toitekaablit GUhendatud.

Enne kasutuselevottu tuleb paigaldada Uhenduspingele vastav toitekaabel, mille
minimaalne ristléige vastab jargmisele tabelile.

Keevitusseade

Fortis 270 C /nc

Toitekaabel
4G2,5

Fortis 270 C /XT/nc
1 ~
3 ~

32X AWGS (3G6)
4x AWG10 (4G4)

Fortis 320 C/nc
Fortis 320 /nc

4G2,5

Fortis 320 C/XT/nc
Fortis 320 /XT/nc
1 ~

3 ~

32X AWGS (3G6)
4x AWGS (4G06)

Fortis 400 C/nc
Fortis 400 /nc

4G4

Fortis 400 C/XT/nc
Fortis 400 /XT/nc
1 ~

3 ~

3x AWG6 (3G10)
4x AWG6 (4G10)

Fortis 400 C/600/nc
Fortis 400 /600/nc

4x AWG12 (4G2,5)

Fortis 500 C/nc
Fortis 500 /nc

4G6

Fortis 500 C/XT/nc
Fortis 500 /XT/nc
1 ~

3 ~

3x AWG6 (3G10)
4x AWG6 (4G10)

Fortis 500 C/600/nc
Fortis 500 /600/nc

4x AWG12 (4G2,5)

/\ HOIATUS!

Valesti tehtud té6dest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Jargmiselt kirjeldatud tdid on lubatud teha lksnes koolitatud spetsialisti-

del.

» Jargige riiklikke standardeid ja eeskirju.

/\ ETTEVAATUST!

Asjatundmatult ettevalmistatud toitekaablist tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla lihised ja varakahju.
» Paigaldage koigile faasijuhtidele ja isoleeritud toitekaabli kaitsejuhile kaab-

lihGlsid.
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Uhendage toite-
kaabel
/nc-keevitus-
seadmega

62

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

B
o

120 mm
4.7 inch .
min. 8 mm
min. 0.3 inch
L1

S

min. 8 mm

min. 0.3 inch
140 mm

5.5inch




Uhendage toite-
kaabel
/XT-keevitus-
seadmega

©

X 20

1,5Nm

1.1 ft:lb

4 M5 x 12 mm
 ©
TX 25
3,0 Nm
2.21 ft-lb

TAHTIS! Kaitsejuht peaks olema ca 20—25 mm (0,8—1,0 tolli) pikem kui faasijuht.
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120 mm
4.7 inch .
min. 8 mm
min. 0.3 inch
L1

min. 8 mm
min. 0.3 inch
140 mm
5.5inch




©
TX 20

1,5 Nm

1.1 ft-lb

2 2.21 ft-lb

4
> |
Z
3,0 Nm
2.21 ft-lb

&

V57 74 4

W
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Uhendage toite-  TAHTIS! Kaitsejuht peaks olema ca 20—25 mm (0,8—1,0 tolli) pikem kui faasijuht.
kaabel /XT-kee-

vitusseadmega 1
Uihefaasiliseks
kaitamiseks

120 mm | .
4.7 inch h

oy —

—

min. 8 mm
min. 0.3 inch

L1

B
S

min.8 mm _

min. 0.3inch =
140 mm
5.5inch

A

A
Y
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©
TX 20

1,5 Nm

1.1 ft-lb

2 2.21 ft-lb

4
> |
Z
3,0 Nm
2.21 ft-lb

&

V57 74 4

W
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Transpordi- ja paigalduseeskirjad

Uksikute sead-

mete transport A HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked kehavigastused.

> Arge tdstke ega transportige aktiveeritud seadmeid.

» Enne seadme transportimist voi tdstmist tuleb need vélja lulitada ja voo-
luvorgust lahutada.

» Enne transporti Uhendage maandusiihendused lahti.

/\ HOIATUS!

Allakukkuvatest esemetest tingitud oht.

Tagajarjeks vdivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Seadmete transportimisel kraanaga kasutage ainult tootja transpordiva-
hendeid.

» Kinnitage ketid voi kdied transpordiseadme kdikidele ettendhtud riputus-
punktidele.

» Kettide ja koite nurk vertikaali suhtes peab olema véimalikult vaike.

» Jargige kehtivaid riiklikke ja piirkondlikke juhiseid dnnetuste véltimise ja
ohtude kohta transportimisel.

/\ ETTEVAATUST!

Kahjustatud esemetest tingitud oht.

Tagajarjeks vbivad olla varakahjud ja kehavigastused.

» Pérast transportimist ja enne kasutuselevottu tuleb seadet visuaalselt kah-
justuste osas kontrollida.

» Voimalikud kahjustused tuleb enne kasutuselevottu lasta koolitatud hool-
dusmeeskonnal kérvaldada.

Seadmel olev kandesang on ette nahtud eranditult késitsi transportimiseks.
» Kandesang ei sobi transportimiseks kraana, téstuki véi muude mehaaniliste
tostevahenditega.
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Keevit-
ussiisteemide
transport

Kontrollige ripu-
tusvahendeid

Keevitusto6d
kraanatranspor-
di ajal

Jargmiste komponentidega keevitussisteemi naide:

- Karu

- Jahutusseade

- Keevitusseade

- Traadi etteande Uhendus

- Traadi etteandmismehhanism
- Gaasiballooni hoidik

-  kaitsegaasi balloon

- Keevituspodleti

/\ HOIATUS!

Allakukkuvatest esemetest voi komponentidest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

vvy vV vV Vv v

Enne keevitusslisteemi iga transporti demonteerige traadi etteandmismeh-
hanism ja kaitsegaasiballoon ning tihjendage jahutusvedelik taielikult.
Veenduge, et llejaanud stisteemikomponendid on karul kindlalt fikseeri-
tud.

Keevitussilisteemide transportimisel kraanaga kasutage ainult tootja trans-
pordivahendeid.

Kinnitage ketid voi kdied transpordiseadme koikidele ettenahtud riputus-
punktidele.

Kettide ja koite nurk vertikaali suhtes peab olema vdéimalikult vaike.
Jargige kehtivaid riiklikke ja piirkondlikke juhiseid dnnetuste véltimise ja
ohtude kohta transportimisel.

/\ HOIATUS!

Allakukkuvatest seadmetest voi komponentidest tingitud oht kahjustatud ri-
putusvahendite tottu.
Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

>

>

Kontrollige regulaarselt kdiki kraana transportimisel kasutatavaid riputus-
vahendeid, nagu rihmad, pandlad, ketid jne mehaaniliste kahjustuste, kor-
rosiooni ja muudest keskkonnamajudest tingitud muutuste suhtes.
Kontrollide intervallid ja kontrollide ulatus peavad vastama kehtivatele riik-
likele standarditele ja juhistele.

Keevitustddd kraanatranspordi ajal on vdéimalikud ja lubatud, kui see on méargitud
seadme otstarbekohases kasutuses (otstarbekohast kasutamist vt k. 15).
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Paigalduseeskir-
jad

70

/\ HOIATUS!

Oht kukkuvate seadmete v6i keevitussiisteemide téttu.
Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.
» Asetage seade stabiilselt tasasele, kindlale alusele.

» Lubatud kaldenurk on maksimaalselt 10°.

» Parast paigaldamist kontrollige, et kdik keermesthendused oleksid tuge-
vasti kinni keeratud.

/\ HOIATUS!

Oht tule- ja plahvatusohuga ruumide ning kérgendatud elektriohuga ruumide
tottu.

Tagajarjeks vbivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Jargige tule- ja plahvatusohtlike ruumide riiklikke ja rahvusvahelisi eeskKirju.

» Jéargige kdrgendatud elektriohuga ruumide riiklikke ja rahvusvahelisi eeskir-
ju.

/\ ETTEVAATUST!

Oht paigalduskoha sobimatu valiku téttu.

Tagajarjeks vbivad olla materiaalsed kahjud.

» Paigaldage seade ja kasutage seda ainult andmesildil ndidatud IP jargi.

» Umbritsev 6hk: tolmu, hapete, sédvitavate gaaside véi ainete ja muu sellise
vaba.

» Arge seadke liles ega kasutage seadet kdrgemal kui 2000 m (6561 jalga
8,16 tolli) lile merepinna.

Seade on kontrollitud kaitseastme IP23 jargi; see tahendab:

- kaitstud tahkete voorkehade sissetungimise eest, mille labimd6t on suurem
kui 12,5 mm (0,49 tolli);

- pihustusveevastane kaitse kuni vertikaalnurgani 60°.

Kaitseklassi IP23 kohaselt voib seadme paigaldada valistingimustes ja seda voib
valistingimustes kasutada. Vahetut niiskuse méju (nt vihma) tuleb valtida.



Vorguuhendus

Vorguiihendus /A HOIATUS!

Elektril66gi oht ebapiisava vorguiihenduse tottu.

Tagajarjeks voivad olla rasked isikukahjud ja surm.

» Uhendage seade ainult kaitsejuhtmega toiteallikaga.

» Uhendage seade vooluvérku ainult kaitsejuhikontaktiga pistikusiisteemi
kaudu.

» Kui kasutate seadet vorgus ilma kaitsejuhita ja pistikupesas, millel pole
kaitsejuhi kontakti, jargige koiki riiklikke kaitseeraldusnéudeid.

TAHTIS! Jalgige, et vooluvérgu ihendus oleks korralikult maandatud!

Kohalike eeskirjade ja riiklike maaruste tottu voib seadme avalikku elektrivorku
Uhendamisel olla vajalik rikkevoolukaitseliiliti. Seadmele soovitatav rikkevoolu-
kaitsellliti tidp on toodud tehnilistes andmetes.

" MARKUS.

Suure voimsusega seadmed voivad oma voolukuluga méjutada vooluvérgu

energiakvaliteeti.

» Enne seadme vooluvorku ihendamist kontrollige energiavarustuset-
tevottelt, kas seadet saab Uhendada.

» Maksimaalne lubatud vorgutakistus, mis on vérgutihenduse jaoks Ulioluline,
on toodud tehnilistes andmetes.

Fortis - Seadme vorgupinge peab vastama tehniliste andmete sildil toodud vorgupin-
vorguithendus gele.

- 3 x600 V nimipingega seadmeid ja 3 x 600 V kaitatavaid XT-seadmeid on lu-
batud kasutada ainult kolmefaasilise toitevorguga, millel on maandatud neut-
raalpunkt.

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

- Toitekaabli kaitset on selgitatud tehnilistes andmetes.

/\ ETTEVAATUST!

Ebapiisavalt dimensioneeritud elektripaigaldised voivad pohjustada tosist va-
ralist kahju.
» Toitekaabel ja selle kaitse tuleb paigaldada olemasoleva elektritoite koha-
selt.
Kehtivad andmesildil olevad tehnilised andmed.

71



72



Ohud keevitamisel
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Valest kasitsemisest voi vaarkasutusest tingitud
oht

Valest kasitsemi-
sest ja vaarkasu-
tusest tingitud
oht

/\ HOIATUS!

Valest kasitsemisest voi vaarkasutusest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked kehavigastused — sealhulgas kolmandatele isiku-

tele, varakahju ja keevitustulemuste halvenemine.

» Kobik isikud, kes on seotud seadme kasutuselevotu, kasitsemise, hoolduse ja
korrashoiuga, peavad olema vastava kvalifikatsiooniga ja keevitamise ala-
sed teadmised.

» Nad peavad lugema selle kasutusjuhendi téielikult lébi ja tegutsema selle
juhiste jargi.

» Kasutusjuhendit tuleb alati hoida seadme kasutuskohas.

» Jargige Uldiselt kehtivaid ja piirkondlikke dnnetuste valtimise ja keskkonna-
kaitse eeskirju.
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Oht vorguelektri ja keevitusvoolu tottu

Oht vorguelektri
ja keevitusvoolu
tottu

76

/\ HOIATUS!

Elektril66gist tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla rasked isikukahjud ja surm.

>

>

vVvyYy VYVY VY v

v

Arge puudutage pingestatud osi seadme sees vdi valjaspool.
MIG/MAG--keevitusel on ka keevitustraat, traadipool, etteanderull ning
kéik keevitustraadiga Uhenduses olevad metallosad pingestatud.

Traadi etteandmismehhanism tuleb alati asetada piisavalt eraldatud aluse-
le vOi kasutada sobivat, isoleerivat traadi etteande Uhendust.

Kasutage kuiva alust vdi katet, mis isoleerib piisavalt maanduse potent-
siaali.

Eemaldatav juuretugi voi kaitsekate peab dra katma terve ala, mis jdab ke-
ha ja maanduse vahele.

Kasutage ainult kahjustamata, isoleeritud ja piisava suurusega kaableid ja
juhtmeid.

Kaableid ega juhtmeid ei tohi kerida Umber keha ega kehaosade.

Arge kunagi puudutage keevitustraati, volframelektroodi ega pulkelektroo-
di, kui keevitusseade on sisse lulitatud.

Maandage t66deldav detail.

Seadmed, mida ei kasutata, tuleb vélja lilitada.

Enne seadme Kkallal t6dtamist lllitage seade vélja, tdmmake toitepistik
valja ning Kinnitage selgelt loetav ja arusaadav hoiatussilt pistiku voo-
luvérku Uhendamise ja uuesti sisselllitamise kohta.

Parast seadme avamist veenduge, et kdik seadme komponendid on pinge-
vabad — eriti need, mis salvestavad elektrilaenguid.

/\ HOIATUS!

Elektromagnetviljadest tingitud oht.
Tagajarjeks vbivad olla tervisekahjud ja méjud ldheduses viibivate isikute tervi-
sele, nt isikutele, kellel on sidamestimulaator voi kuulmisaparaat.

>

>

>

Vahemaa keevituskaablite ja keevitaja pea/kere vahel peab olema nii suur
kui véimalik.

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

Sudamestimulaatoriga isikud peavad enne seadme laheduses viibimist voi
osalemist keevitusprotsessis kilsima n6éu oma arstilt.



Elektromagneti-
lisest emissioo-
nist tingitud oht

/\ ETTEVAATUST!

Juhuslikest keevitusvooludest tingitud oht.

Tulemuseks on komponentide Glekuumenemine, tulekahju, kaitsejuhtmete

havimine ning seadme ja muude elektriseadmete kahjustamine.

» Toddeldavale detailile tuleb kindlalt kinnitada téddeldava detaili Ghendus-
klemm.

» Toddeldava detaili Uhendusklemm tuleb kinnitada keevitatavale kohale
vbimalikult lAhedale.

» Paigaldage seade elektrit juhtiva keskkonna suhtes piisava isolatsiooniga,
nt isolatsioon elektrit juhtiva péranda véi isolatsioon elektrit juhtivate ta-
rindite suhtes.

» Toitejaoturite, topeltpeakinnituse jms kasutamisel veenduge, et kasutama-
ta keevituspédleti/elektroodihoidik oleks piisavalt isoleeritud.

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

Elektromagnetiline Uhilduvus (EMC) kirjeldab elektriliste/elektrooniliste seadme-
te soovimatut vastastikust méju.

EMC-seadmete klassifikatsioon on loetletud seadme andmesildil voi tehnilistes
andmetes.

Vaatamata standarditud heite piirvdartuste jargimisele voivad elektriseadmed eri-
juhtudel Uksteist kavandatud kasutuspiirkonnas méjutada.

Voéimalikud seadmed mis vdiksid olla vastuvétlikud seadme mojutustele:
- ohutusvarustus

- Vorgu-, signaali- ja andmeedastusliinid

- infotehnoloogia- ja telekommunikatsiooniseadmed

- modtmis- ja kalibreerimisseadmed

- Meditsiiniseadmed

- jne

/\ ETTEVAATUST!

Elektromagnetilisest emissioonist tingitud oht.

Tulemuseks voéivad olla téohaired ja talitlushdired ning sellest tulenevad kah-
justused.

Kasutage sobivat vorkfiltrit.

Hoidke keevitusliinid voimalikult lihikesed, vedage need lahestikku ja ase-
tage need teistest liinidest kaugele.

Viige labi potentsiaalide Uhtlustamine

Maandage t66deldav detail naiteks sobivate kondensaatorite abil.
Varjestage kogu keevitussisteem.

Varjestada muud Umbruses olevad seadmed.

VVVYyVvY VY
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Lendavate sademete, kaarekiirguse ja mira oht

Lendavate sade-
mete oht

Kaarekiirguse
oht

Miirast tingitud
oht

78

/\ HOIATUS!

Lendavate sddemete oht.
Tulemuseks véivad olla tulekahjud ja plahvatused.
» Tuleohtlike materjalide ldheduses on keevitamine keelatud.

» Tuleohtlikud ained keevituskaarest vdhemalt 11 meetri (36 jalga, 1,07 tolli).
kaugusel vbi kaetud kontrollitud kattega.

» Hoidke valmis nduetekohased, kontrollitud tulekustutid.

>

Votke kasutusele asjakohased meetmed tagamaks, et sddemed ja kuumad

metallosad ei satuks vaikeste pragude ja avade kaudu Umbritsevatele ala-

dele.

Keevitage tule- ja plahvatuskindlatel aladel ja suletud paakides, tiinnides

vOi torudes ainult juhul, kui need ei ole ette valmistatud riiklike ja rahvusva-

heliste standardite jargi.

» Arge keevitage anumaid, milles hoitakse v&i on hoitud gaase, kiituseid, mi-
neraaldlisid jms.

» Hoidke tuleohtlikud aurud kaare kiirgusalast eemal (nt lahustiaurud).

v

/\ HOIATUS!

Lendavate sddemete ja lendavate kuumade metallosade oht.

Tagajarjeks vbivad olla vigastused ja kehavigastused.

» Kasutage seadmega to6tades sobivat kaitseriietust.
Kaitseriietus peab olema raskesti suttiv, isoleeriv ja kuiv, kogu keha kattev
ja kahjustamata, plksid peavad olema mansettideta.

» Kandke tugevaid, ka margades oludes isoleeritud jalatseid.

» Kandke sobivaid elektrit isoleerivad ja kuumuse eest kaitsvaid kindaid.

» Kandke kaitsemaski.

/\ HOIATUS!

Oht silmi ja nahka kahjustava kaarekiirguse, UV-kiirte, kuumuse ja lendavate
sddemete labi

Tagajarjeks vbivad olla vigastused ja kehavigastused.

» Kasutage sobiva filtrisisendiga kaitsekilpi.

» Kaitsesirmi taga on nduetekohased kaitseprillid koos kiiljekaitsega.

/\ ETTEVAATUST!

Oht suurenenud miirasataseme toéttu.
Tagajarjeks vbivad olla kuulmiskahjustused.
» Kasutage keevitamisel kuulmiskaitset.



Mirataseme
vaartused

Keevitustoodest
tingitud oht

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.

/\ HOIATUS!

Keevitustdddest tingitud oht (pimestamise oht, lendlevad sddemed, kahjuli-

kud keevitusaurud, miira jne)

Tagajarjeks vbivad olla kehavigastused.

» Arge lubage kérvalisi isikuid seadmete t56 ajal ja keevitusprotsessi ajal
lAhedusse.

» Teavitage koiki laheduses viibivaid inimesi kdigist keevitustoimingutest tu-
lenevatest ohtudest.

» Tagage vajaliku kaitsevarustuse olemasolu.

>

Paigaldage sobivad kaitseseinad ja -kardinad.
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Oht toksiliste gaaside ja aurude tottu

Oht toksiliste
gaaside ja auru-
de tottu

/\ HOIATUS!

Oht tervisele ohtlike gaaside ja aurude téttu.

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

Kasutage lokaalset valjatdmmet ja ruumi valjatdmmet.

Voimalusel kasutage integreeritud valjatdmbeseadmega keevituspdletit.
Hoidke négu tekkivast keevitussuitsust ja gaasidest eemal.

Arge hingake tekkivat suitsu ja kahjulikke gaase sisse.

Tagage piisav varske dhu juurdevool.

Kogu aeg tuleb tagada ventilatsioonimaht vdhemalt 20 m3/h (11,77 cfm).
Kui 6hutamine ei ole piisav, kasutage 6hu juurdevooluga keevituskiivrit.

vV VVvVVvYVYYy
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Oht puuduvate ohutusseadmete ja liikkuvate kom-
ponentide tottu

Oht ohutussead-
mete puudumise
tottu

Poorlevatest
osadest tingitud
oht

Oht puuduvate
katete tottu

/\ HOIATUS!

Oht ohutusseadmete puudumise, defektide véi valja liilitamise tottu.

Tagajarjeks voivad olla rasked kehavigastused — sealhulgas kolmandatele isiku-

tele, varakahju ja keevitustulemuste halvenemine.

» Seadet on lubatud kasutada ainult siis, kui kogu ohutusseadmed on taiesti
tookorras.

» Kui ohutusseadmed ei td6ota taielikult, laske need enne seadme sisselllita-
mist kvalifitseeritud spetsialistil parandada.

» Ohutusseadmeid ei ole lubatud mingil juhul eirata ega kasutuselt kérvalda-
da.

» Enne seadme sisse lulitamist tuleb veenduda, et keegi ei oleks ohustatud.

/\ ETTEVAATUST!

Oht podrlevate osade, nagu ventilaatorid, hammasrattad, rullid, vollid voi

traadirullid.

Tagajarjeks voivad olla kehavigastused.

» Kaéed, juuksed, roivad ja toéodriistad tuleb eemal hoida liikuvatest osadest.

» Arge vétke kinni traadiajami pddrlevatest hammasratastest ega péorleva-
test ajamiosadest.

/\ ETTEVAATUST!

Oht puuduvate voi avatud katete tottu.

Tagajarjeks voivad olla kehavigastused.

» Enne kasutamist veenduge, et kdik katted ja kiilgpaneelid on olemas ja kor-
ralikult paigaldatud.

» Veenduge, et tédtamise ajal on kdik katted ja kilgpaneelid suletud.

» Avage katted ja kllgpaneelid ainult montaaZi- ja hooldustddde ajaks.
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Oht kaitsegaasiballoonide ja kaitsegaasi varus-

tuse tottu

Oht kaitsegaasi-
balloonide ja
kaitsegaasi va-
rustuse tottu

82

A

HOIATUS!

Oht rohu all olevate kaitsegaasiballoonide tottu.
Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju plahvatuse tottu.

vV vV vV vV VvV VYV VY

A

Rohu all kaitsegaasiballoone tuleb kaitsta liiga suure kuumuse, mehaanilis-
te l6Gkide, rabu, lahtise tule, sddemete ja keevituskaarte eest.
Arge keevitage kaitsegaasiballoone, mis on réhu all.

Kaitsegaasi balloonid tuleb hoida eemal keevitus- ja muudest elektriahela-
test.
Arge riputage keevituspdleti kaitsegaasi ballooni kilge.

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

Paigaldage kaitsegaasiballoonid vertikaalselt ja kindlustage need Umber-
kukkumise vastu vastavalt juhistele.

Jargige tootja andmeid ning riiklikke ja rahvusvahelisi maarusi kaitsegaasi
balloonide ja tarvikute kohta.

Enne keevitusslsteemi transportimist téstekdruga eemaldage kaitsegaasi-
balloon.

Jargige kaitsegaasiballooni voi keskse gaasivarustuse ohutus- ja hooldusju-
hiseid.

HOIATUS!

Oht kaitsegaasi markamatu lekke tottu.

Kaitsegaas on véarvitu ja lohnatu ning see voib lekkimisel iimbritsevast 6hust
hapnikku térjuda.

Tagajarjeks vbivad olla rasked isikukahjud ja surm ld&mbumise Labi.

>

vV v v Y

A

Veenduge, et oleks piisavalt varsket 6hku.

Kogu aeg tuleb tagada ventilatsioonimaht vahemalt 20 m3/h.

Kui te ei keevita, sulgege kaitsegaasiballooni ventiil véi keskne gaasivarus-
tus.

Kaitsegaasiballooni klapi avamisel pd&rake oma nagu valjalaskeavast eema-
le.

Veenduge enne igat kaitsegaasi ballooni vdi keskse gaasivarustuse kasu-
tuselevottu, et sealt ei lekiks kontrollimatult gaasi.

Adapteri kasutamisel tihendage enne paigaldamist seadmepoolse kaitse-
gaasilhenduse keere sobiva teflonteibiga.

ETTEVAATUST!

Saastunud kaitsegaasist tingitud oht.
Tagajarjeks vbivad olla varalised kahjud ja halvenenud keevitustulemused.

>

Kaitsegaasi kvaliteet peab vastama jargmistele nduetele:
tahkete osakeste suurus < 40 um

rohu kastepunkt < -20 °C

max. Olisisaldus < 25 mg/m?®



Oht kuumade osade ja rabu téttu

Oht kuumade A
osade ja rabu
tottu

ETTEVAATUST!

Oht kuumade komponentide, osade ja vedelike tottu.
Tagajarjeks voivad olla pdletused ja kehavigastused.
» Toddeldavat detaili ei tohi puudutada keevitamise ajal ja pérast seda.

» Laske kuumadel komponentidel, kuumadel osadel ja kuumadel vedelikel
enne nende puudutamist maha jahtuda (nt keevituspdleti).

» Enne jahutusvedeliku voolikute lahtilhendamist Llilitage olemasolev jahu-
tusseade vilja.

/\ ETTEVAATUST!

Oht jahutavatelt toorikutelt eemalduva rébu tottu.

Tagajarjeks voivad olla pdletused ja kehavigastused.

» Seeparast tuleb ka tdddeldava detaili jareltodtlemise ajal kanda kaitseva-
rustust ja hoolitseda teiste isikute piisava kaitse eest.
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Kasutuselevott
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Fortis C kasutuselevott

Elektriloogist
tingitud oht!

Fortis C: Siistee-
mi komponenti-
de paigutus (lile-
vaade)

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Enne téddega alustamist lulitage kdik seotud seadmed ja komponendid
valja ning lahutage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vas-
tu.

/\ HOIATUS!

Elektrild6gioht seadmes leiduva elektrit juhtiva tolmu téttu.

Tagajarjeks vdivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Seadet tohib kasutada vaid paigaldatud dhufiltriga. Ohufilter on oluline
ohutusvarustus, et tagada vastavus kaitseastmele IP23.
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Etteanderullide Traatelektroodi optimaalse etteande tagamiseks peavad etteanderullid sobima
paigaldamine/ keevitatava traadi lAbim66du ja traadisulamiga.
vahetamine

Kasutage Uiksnes traatelektroodi jaoks sobivaid etteanderulle.
Ulevaate saadaval olevatest etteanderullidest ja nende kasutusvéimalustest
leiate varuosade loetelust veebis (OETK).

Veebip&hine varuosade kataloog (OETK):

https://spareparts.fronius.com

/\ ETTEVAATUST!

Etteanderullide lukusti kiirest avanemist tingitud oht.
Tagajarjeks véivad olla isikukahjud ja vigastused.
» Kangi lukustuse vabastamisel arge hoidke sérmi kangist vasakul ja paremal.

'S

0aze
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Oigesti isoleeritud.

Enne keevituspdleti Uhendamist veenduge, et kdik kaablid, juhtmed ja vooli-

kupaketid oleksid kahjustusteta ning
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Gaasiballooni
tthendamine

) S OSSOSO

/\ HOIATUS!

Umberkukkuvatest gaasiballoonidest tingitud oht.

Tagajarjeks vdivad olla rasked vigastused ja suur varakahju.

» Gaasiballoonid tuleb asetada stabiilselt tasasele ja kindlale alusele. Gaasi-
balloonid tuleb kindlustada Umberkukkumise vastu.

» Jargige gaasiballooni tootja ohutuseeskirju.
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Gaasivooliku Ghendamine

E Gaasiballoon tuleb asetada stabiilselt tasasele ja kindlale alusele

Kindlustage gaasiballoon Umberkukkumise vastu, kuid arge kinnitage seda
kaelast

|E| Eemaldage gaasiballooni kaitsekork

Avage korraks gaasiballooni ventiil, et eemaldada seda Umbritsev mustus
E' Kontrollige gaasiréhu regulaatori tihendit

E Kruvige gaasirdhu regulaator gaasiballoonile ja keerake see kinni

Uhendage gaasiréhu regulaator gaasivooliku abil kaitsegaasi ihendusega kee-
vitusseadme kiilge



Maandusiihen-
duse loomine

" MARKUS.

vV VvVVvVYy

vV vvy V

>

Jargige maandusiihenduse loomisel jargmisi punkte:
Nouete mittejargimine véib mdjutada keevitustulemusi ja impulsskeevitust.

Kasutage iga keevitusseadme jaoks eraldi maanduskaablit
Hoidke plusskaabel ja maanduskaabel véimalikult pikalt teineteise lahedal

Eraldage Uksikute keevitusseadme keevitusahela juhtmed ruumiliselt tks-
teisest

Arge paigaldage mitut maanduskaablit paralleelselt.

Kui paralleelset paigaldamist ei saa valtida, tuleb keevitusahela juhtmete
paigaldada nii, et need jddvad Uksteisest vdhemalt 30 cm kaugusele
Kasutage voimalikult lihikest maanduskaablit, ette on ndhtud suur kaabli
labildige

Arge ristake maanduskaableid

Valtige maanduskaabli ja ihendusvoolikute paketi vahel ferromagnetilisi
materjale

Pikki maanduskaableid ei tohi kokku kerida — pooliefekt!

paigaldage pikad maanduskaablid silmustesse

Maanduskaableid ei tohi paigaldada raudtorudesse, metallist kaablirenni
ega terasest risttaladele, valtige kablikanaleid;

(plusskaabli ja maanduskaabli koos paigaldamine raudtorusse ei péhjusta
probleeme)

Mitme maanduskaabli korral eraldage maanduspunktid komponendil tei-
neteisest voimalikult kaugele ja valtige Uksikute keevituskaarte ristatud
voolutrajektoore.
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E' Uhendage maanduskaabel (-) elektritihendusele

olemasoleva polaarsuse vahetajaga:
Uhendage maanduskaabel vabale elektrilhendusele

|E| Lukustage maanduskaabel
E' Uhendage maanduskaabli teine ots téddeldava detailiga

/\ ETTEVAATUST!

Maéjutatud keevitustulemused mitme keevitusseadme ilihisest maandusiihen-
dusest!

Mitme keevitusseadmega keevitamise korral Uhele komponendile véib Uhine
maandusihendus keevitustulemust tugevalt mdjutada.

» Eraldage keevitusvoolu elektriahelad!

» Iga keevitusvoolu elektriahela jaoks on ndhtud ette oma maandusiihendus!

» Arge kasutage Uhist maanduskaablit!



Traadipooli pai-
galdamine

/\ ETTEVAATUST!

Rullile keritud traatelektroodi vetruvast lahtikerimisest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla vigastused ja kehavigastused.

» Traadipooli paigaldamisel hoidke traatelektroodi otsast kdvasti kinni, et
valtida kiirelt tagasitdmbuvast traadist tekitatud vigastusi.

/\ ETTEVAATUST!

Kukkuvast traadipoolist tingitud oht.
Tagajarjeks vbivad olla vigastused ja kehavigastused.
» Veenduge, et traadipool kinnituks jaigalt traadipooli Uhendusse.
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/\ ETTEVAATUST!

Valepidi paigaldatud kinnitusvoru voib olla ohtlik, sest traadipool v6ib seadme
kiiljest dra kukkuda.

Tagajarjeks vdivad olla isiku- ja keskkonnavarakahjud.

» Paigaldage kinnitusvéru alati jadrgneva joonise kohaselt.




Korv-tiilipi traa-
dipooli paigalda-
mine

Korv-tiiiipi traadipoolidega to6tades kasutage iliksnes seadme komplektis
olevat korv-tiilipi traadipooli adapterit.

/\ ETTEVAATUST!

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

» Traadipooli / korv-tllpi traadipooli paigaldamisel hoidke traatelektroodi
otsast kdvasti kinni, et valtida kiirelt tagasitombuvast traatelektroodist te-
kitatud vigastusi.

/\ ETTEVAATUST!

Kukkuvast korv-tiilipi traadipoolist tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla vigastused ja kehavigastused.

» Veenduge, et korv-tuupi traadipool kinnituks jaigalt korv-tulpi traadipooli
Uhendusse.

» Paigaldage korv-tllpi traadipool komplekti kuuluva korv-titpi traadipooli
adapterile nii, et korv-tllpi traadipooli juurepinnad asetseksid korv-tlupi
traadipooli adapteri soontes.
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/\ ETTEVAATUST!

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

Tagajarjeks vdivad olla isiku- ja keskkonnavarakahjud.

» Paigaldage kinnitusvéru alati jadrgneva joonise kohaselt.




Polaarsuse vahe-
taja ithendamine

' MARKUS.

Valesti iihendatud polaarsuse vahetaja voib péhjustada kehvad keevitusoma-

dused vGi seadme kahjustused.
» Uhendage polaarsuse vahetaja vastavalt kasutatud traatelektroodile.

Teave, kas traatelektroodi tuleb keevitada (+) voi (=) peal, on kirjas traat-
elektroodi pakendil

) 4P
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Traatelektroodi
sisestamine

100

A

ETTEVAATUST!

Rullile keritud traatelektroodi vetruvast lahtikerimisest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla kehavigastused.

>
>

A

Kandke kaitseprille.

Traadipooli / korv-tllpi traadipooli paigaldamisel hoidke traatelektroodi
otsast kdvasti kinni, et valtida kiirelt tagasitombuvast traatelektroodist te-
kitatud vigastusi.

ETTEVAATUST!

Traatelektroodi teravast otsast tingitud oht.
Tagajarjeks voib olla keevituspdleti kahjustus.

» Enne traatelektroodi sisestamist eemaldage selle otsast teravad servad.
» Paigutage keevituspdleti voolupakett véimalikult sirgjooneliselt.
1

A

ETTEVAATUST!

Viljuvast traatelektroodist tingitud oht.
Tagajarjeks vbivad olla kehavigastused.

>

vVvyy

Hoidke keevituspdletit nii, et keevituspdleti ots oleks suunatud ndost ja ke-
hast eemale.

Kasutage sobivaid kaitseprille.

Arge suunake keevituspéletit inimeste poole.

Veenduge, et traatelektrood saaks elektrit juhtivate objektidega kokku
puutuda ainult siis, kui seda soovitakse.
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MARKUS.

Traatelektroodi saab sisestada, vajutades keevitussiisteemis olevat traadisi-

sestusnuppu voi poletinuppu.

» Keevitusseadme ja traadi etteandmismehhanismi ekraanidele ilmub dialoo-
giboks , Traadi sisestamine”.

Markused traadi sisestamise kohta

Kui traadi sisestamisel luuakse kontakt maandusega, peatatakse traatelektrood
automaatselt.

Pdletinupu Uhekordsel vajutamisel liigub traatelektrood 1 mm edasi.
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Kontaktrohu " MARKUS.

seadistamine
Seadistage kontaktréhk nii, et traatelektrood ei deformeeruks, kuid traadi

edastamine toimuks sujuvalt.

1

Kontaktréhu standardvaartused on kirjas nelja rulliga ajami kleebisel.
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mine

Parast poletinupust lahtilaskmist ei tohi traadipool jdadda maha kerima.
Vajaduse korral seadistage pidur uuesti.
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Piduri ehitus

Tehke R/L-iiht-
lustamine

104

/\ ETTEVAATUST!

Valest paigaldusest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla isiku- ja varakahjud.
» Arge votke pidurit lahti.

» Laske pidurit hooldada ja kontrollida ainult koolitatud isikutel.

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

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

Lisateavet R/L-Uhtlustamise kohta leiate Setup-meniis / MIG/MAG / R/L Uht-
lustamine alates lk 200).



Fortise kasutuselevott valise traadi etteandmis-
mehhanismiga

Elektriloogist

tingitud oht! A\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Enne téddega alustamist lilitage kdik seotud seadmed ja komponendid
valja ning lahutage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselilitamise vas-
tu.

/\ HOIATUS!

Elektrilo6gioht seadmes leiduva elektrit juhtiva tolmu téttu.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Seadet tohib kasutada vaid paigaldatud &hufiltriga. Ohufilter on oluline
ohutusvarustus, et tagada vastavus kaitseastmele IP23.
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paigutus (lilevaa-
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Fortis: Slisteemi
komponentide
de)
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M5 x 16 mm
@ ©
X2
3 Nm
2.2 ft-lb
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'

Fiksaatori kinnitamine traadi etteandeseadmele

Fiksaatori kinnitamine kdrule

Uhendusvooliku-

te paketi fiksaa-
tori kinnitamine
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Uhendusvooliku-
te paketi iihen-
damine

Uhendage (hendusvoolikute pakett traadi etteandmismehhanismiga

*

Uksnes juhul, kui traadi etteandmismehhanismi on sisseehitatud jahutus-
vedeliku kiirihendused, ja Uhendusvoolikute paketi puhul
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Uhendusvooliku- A
te paketi 6ige
paigaldus Ulekuumenemisest tekkiv kahjustusoht valesti paigaldatud iihendusvoolikute
paketi tottu.
Tagajarjeks voivad olla keevitusslisteemi komponentide varaline kahju.
» Paigaldage Uhendusvoolikute pakett nii, et kaablisse ei jadks silmuseid
» Arge katke (ihendusvoolikute paketti
» Arge kerige (ihendusvoolikute paketti gaasiballooni juures kokku ega selle
Umber

ETTEVAATUST!
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Uhendusvoolikute paketi 6ige paigaldus

TAHTIS!

- Uhendusvoolikute paketi sisselllitusaja (ED) vaartused saab saavutada Uks-
nes juhul, kui Uhendusvoolikute pakett on digesti paigaldatud.

- Kui Uhendusvoolikute paketi paigutus muutub, tehke P/V Uhtlustamine (vt Lk

200)!
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MIG/MAG-kee- Kontrollige, et kaablid, juhtmed ja voolikupaketid oleksid kahjustusteta ning
vituspoleti iihen- oigesti isoleeritud
damine traadi et-

teandmismehha-
nismiga

|z| Avage traadi etteandmisslisteemi kate
E' Avage traadi etteandmisslisteemi juures paiknev kinnitushoob
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4 | Lukake digesti kokkupandud keevituspédleti eespoolt traadi etteandmismeh-

hanismi keevituspdleti pistikupesasse nii, et keevituspédletil olev margistus
jaaks Ulespoole

Vesijahutusega keevituspodletite puhul:

Uhendage jahutusvedeliku eelvooluvoolik jahutusvedeliku eelvoolupesaga (si-
nine)

Uhendage jahutusvedeliku tagasivoolu voolik jahutusvedeliku tagasivoolu
kiirlhendusega (punane)

Sulgege traadi etteandeseadme juures paiknev kinnitushoob
Sulgege traadi etteandmisslisteemi kate

E' Kontrollige, et kéik Uhendused oleksid tugevasti kinnitatud
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Gaasiballooni

{ihendamine /\ HOIATUS!

Umberkukkuvatest gaasiballoonidest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Gaasiballoonid tuleb asetada stabiilselt tasasele ja kindlale alusele. Gaasi-
balloonid tuleb kindlustada Umberkukkumise vastu.

» Jargige gaasiballooni tootja ohutuseeskirju.

g
&
[
)

[T

E' Asetage gaasiballoon karu pdhjale

Kindlustage gaasiballoon rihmadega Umberkukkumise vastu, kuid arge kinni-
tage seda kaelast.

E' Eemaldage gaasiballooni kaitsekork
- Avage korraks gaasiballooni ventiil, et eemaldada seda Umbritsev mustus
- Kontrollige gaasirdohu regulaatori tihendit

Kruvige gaasirdhu regulaator gaasiballoonile ja keerake see kinni

Kaitsegaasi vooliku Uhendamine Uhendusvoolikute paketilt gaasirbhu regulaa-
torile

Kaitsegaasi vooliku Uhendamine Uhendusvoolikute paketilt traadi etteande-
mehhanismile
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Maandusiihen-
duse loomine

" MARKUS.

Jargige maandusiihenduse loomisel jargmisi punkte:
Nouete mittejargimine véib mdjutada keevitustulemusi ja impulsskeevitust.
» Kasutage iga keevitusseadme jaoks eraldi maanduskaablit

» Hoidke plusskaabel ja maanduskaabel voéimalikult pikalt teineteise lahedal

» Eraldage Uksikute keevitusseadme keevitusahela juhtmed ruumiliselt Uks-
teisest

» Arge paigaldage mitut maanduskaablit paralleelselt.

Kui paralleelset paigaldamist ei saa valtida, tuleb keevitusahela juhtmete

paigaldada nii, et need jddvad Uksteisest vdhemalt 30 cm kaugusele

Kasutage voimalikult lihikest maanduskaablit, ette on ndhtud suur kaabli

labildige

Arge ristake maanduskaableid

Valtige maanduskaabli ja ihendusvoolikute paketi vahel ferromagnetilisi

materjale

Pikki maanduskaableid ei tohi kokku kerida — pooliefekt!

paigaldage pikad maanduskaablid silmustesse

vV vvy V

» Maanduskaableid ei tohi paigaldada raudtorudesse, metallist kaablirenni
ega terasest risttaladele, valtige kablikanaleid;
(plusskaabli ja maanduskaabli koos paigaldamine raudtorusse ei péhjusta
probleeme)

» Mitme maanduskaabli korral eraldage maanduspunktid komponendil tei-
neteisest voimalikult kaugele ja valtige Uksikute keevituskaarte ristatud
voolutrajektoore.
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Edasised tegevu-
sed

114

E' Pistke maanduskaabel elektriihenduse (=) miinuspesasse
|E| Lukustage maanduskaabel
E' Uhendage maanduskaabli teine ots téddeldava detailiga

TAHTIS! Optimaalsete keevitusomaduste saavutamiseks paigaldage maandus-
kaabel Uhendusvoolikute paketile véimalikult lAhedale.

/\ ETTEVAATUST!

Maéjutatud keevitustulemused mitme keevitusseadme ilihisest maandusiihen-
dusest!

Mitme keevitusseadmega keevitamise korral Uhele komponendile véib Uhine
maandusihendus keevitustulemust tugevalt mdjutada.

» Eraldage keevitusvoolu elektriahelad!

» Iga keevitusvoolu elektriahela jaoks on ndhtud ette oma maandusiihendus!
» Arge kasutage Uhist maanduskaablit!

Tehke jargmised td6detapid traadi etteandeseadme kasutusjuhendi kohaselt.
E' Sisestage etteanderullide traadi etteandeseadmesse

Sisestage traadipool voi korv-tilpi traadipooli adapteriga korv-tiupi traadi-
pool traadi etteandeseadmesse

E' Traatelektroodi sisestamine

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

Kontaktréhu seadistamine
E Piduri seadistamine



Markused traadi
sisestamise koh-
ta

TAHTIS! Optimaalsete keevitustulemuste saavutamiseks soovitab tootja seadme
igal kasutuselevotul ja iga kord pérast keevitussisteemi muutmist teha R/L-Uht-

lustamise. Lisateavet R/L-Uhtlustamise kohta leiate Setup-mentis / MIG/MAG /
R/L UGhtlustamine alates Lk 200.

Kui traadi sisestamisel luuakse kontakt maandusega, peatatakse traatelektrood
automaatselt.

Pdletinupu Uhekordsel vajutamisel liigub traatelektrood 1 mm edasi.
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Jahutusseadme kasutuselevott

Paigaldage filter Filter ja paigaldusplaat kuuluvad valikulise jahutusseadme tarnekomplekti.
ja ihendage ja-
voolikud

Filter tuleb paigaldada enne jahutusseadme kasutuselevéttu.
» Jahutusseadme kasutamine ilma filtrita ei ole lubatud.

M5 x 12 mm |

2 ©
TX 25

3,8 Nm

2.8 ft-lb

Uhendage keevituspéletist véi ihendusvooliku paketist jahutusvedeliku voolikud keevitusmasina ja-
hutusseadmega vastavalt nende vdrvimdrgistele
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Jahutusseadme Kui lisavarustuse jahutusseade on tehases paigaldatud, on tarnekomplektis 5-liit-
taitmine rine jahutusvedeliku kanister.

/\ ETTEVAATUST!

Keelatud jahutusvedelikust tingitud oht.

Tagajarjeks vbivad olla materiaalsed kahjud.

» Kaitage jahutusseadet ainult Cooling Liquid FCL10/20 seadmetega.
Muud jahutusvedelikud ei sobi, sest need juhivad elektrit ja nende materja-
litaluvus ei ole piisav.

> Arge segage kokku erinevaid jahutusvedelikke.

» Vahetage jahutusvedeliku vahetamisel kogu jahutusvedelik.

/\ ETTEVAATUST!

Oht jahutusvedeliku viljumise tottu.

Tagajarjeks vbivad olla isiku- ja varakahjud.

» Kuijahutusvedelik satub seadme valiskiljele, tuleb see viivitamatult eemal-
dada.

» Veenduge, et jahutusvedelik ei sattuks seadme sisemusse.

.

MAX o
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A4

.

o

TAHTIS! Filtrikomplekt taitekaelas enne iga jahutusvedeliku paagi téitmist véi
uuesti taitmist:

- Kontrollige, et see oleks paigaldatud

- Kontrollige selle diget asendit (lLame pool Uleval)

- Kontrollige saastumist ja vajadusel puhastage
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Jahutusseadme
kasutuselevott

118

Veenduge enne igat jahutusseadme kasutuselevéttu,
» etjahutusseadmes oleks piisavalt jahutusvedelikku,

» etjahutusvedelik ei oleks maardunud,
p et keevituspdleti on Uhendatud.

Elektritoide ja jahutusseadme juhtimine toimub keevitusseadme kaudu. Kui keevi-

tusseadme vorguliliti on lilitatud asendisse I, hakkab jahutusseade jargmiselt

téole.

- ventilaator t66tab umbes 5 sekundit

- jahutusvedeliku pump to6tab umbes 3 minutit. Kui pdrast umbes 3 minutit
keevitamist ei alustata, lUlitub jahutusvedeliku pump valja

Keevitusseadme komponendimenius saab jahutusseadme jaoks seadistada jarg-
misi todreziime:

- eco (6ko)

- auto (Automaatne)

- vaéljas

Uksikasjad jahutusseadme seadete kohta alates Lk 210.

Peale keevitamise l6ppu td6tab pump veel 2 minutit, seejarel lilitub pump vélja.



Vahetage jahu- Jahutusvedeliku vilja laskmine
tusvedelik

/\ ETTEVAATUST!

Kuumast jahutusvedelikust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla vigastused ja poletused.

» Enne to6de alustamist laske jahutusvedelikul jahtuda +25 °C, +77 °F.

» Enne jahutusvedeliku voolikute lahtilhendamist lilitage jahutusseade
valja.

* Voolik jahutusvedeliku vdljutamiseks

MARKUS.

Niipea, kui jahutusvedeliku tiihjendusvoolik on lihendatud jahutusvedeliku

dravooluga, voolab jahutusvedelik vilja.

» Keevitusseadme esiosa tdstmine aitab jahutusseadet téielikult tUhjendada.

» Arge kérvaldage jahutusvedelikku kasutuselt, kallates seda kanalisatsiooni.

» Jahutusvedelik on lubatud kasutuselt kérvaldada tksnes kehtivate riiklike
ja piirkondlike méaéaruste jargi.

» Vahetage jahutusvedeliku vahetamisel kogu jahutusvedelik.
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* Voolik jahutusvedeliku vdljutamiseks - eemaldamiseks vajutage jahutusvedeliku dravoolu réngast

Taitke jahutusseade
(vt alatest Lk 117)
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Fortis Duo kasutuselevott

Uldteave

Duo reziimiks va-
jalikud kompo-
nendid

Elektril66gist
tingitud oht!

Duo reziimis td6tab integreeritud traadi etteandesiisteemiga keevitusseade
taiendava valise traadi etteandmismehhanismiga.

Duo reziim véimaldab kahte keevitusprotsesside liini jagada Uhe keevitusseadme-
ga. Keevitusprotsessi joonte vahetamine toimub pdletinupu, keevitusseadme,
traadi etteandmismehhanismil olevate juhtelementide v6i kaugjuhtimise abil.

Multiprocess-seadmetega on lisaks kahele MIG/MAG-keevitusprotsessi liinile
voimalik lUlituda ka TIG-keevitusprotsessi liinile.

TIG-keevituspdleti on Uhendatud keevitusseadmega, keevitusprotsesse saab
Umber lulitada ka TIG-keevituspédleti kaudu.

TIG-keevitusprotsessi liini jaoks tuleb keevitusseadme pooluseinverter késitsi
uuesti Uhendada.

/\ ETTEVAATUST!

Oht kasutamata keevituspoletitest voi elektroodidest.

Duo reziimis on keevituspotentsiaal olemas kasutamata keevituspoleti voi
elektroodihoidiku elektroodidel.

See vbib ootamatu pinge vdi kaare tottu pdhjustada kehavigastusi ja varalist
kahju.

» Hoidke kasutamata keevituspdletit ainult maapinnast isoleeritult.

> Arge asetage mittekasutatavat keevituspéletit toorikule.

Duo reziim on vdimalik gaasi- ja vesijahutusega keevitussiisteemidega.

- TU Move 4 Pro kédru

+ OPT/TU gaasiballooni hoidik Duo

+ OPT/TU pooérdtapikinnitus
- Fortis C/GW

+ OPT/s Duo

+ Tarkvara aktiveerimine Duo

+ OPT/s CU 1200 MC (vesijahutusega keevitusslisteemidele)
- Traadi etteandmismehhanism WF 25s

+ OPT/s WF juhtseade

+ OPT/s WF vesijahutus (vesijahutusega keevitusslisteemidele)
- Uhendusvooliku pakett HP xx /s
- 2 gaasiballooni
- 2MIG/MAG-keevituspoletit

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks vdivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Enne téddega alustamist lulitage kdik seotud seadmed ja komponendid
valja ning lahutage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselilitamise vas-
tu.
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/\ HOIATUS!

Elektril6gioht seadmes leiduva elektrit juhtiva tolmu téttu.

Tagajarjeks vbivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Seadet tohib kasutada vaid paigaldatud &hufiltriga. Ohufilter on oluline
ohutusvarustus, et tagada vastavus kaitseastmele IP23.

Fortis Duo:
Siisteemi kom-
ponentide paigu-
tus (lilevaade)

7

7

=/ ooooooo

sooopoD
ooooooo

=2/ coooooo
/

122



Monteerimise jarjekord:

E Paigaldage karule gaasiballoonide hoidikud

|E| Seadke keevitusseade karule

E' Kinnitage p6drdtapikinnitus kérule ja traadi etteandmemehhanismi kilge

Traadi etteandmismehhanismi paigaldamine pddrdtapikinnitusele
Uhendage Uhendusvoolikute pakett keevitusseadme ja traadi etteandmis-
mehhanismiga

E' Uhendage keevituspéleti keevitusseadme ja traadi etteandmismehhanismiga
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Keevitusseadme lukustamine ja blokeerimine

Uldteave

Keevitusseadme
lukustamiseks ja
lukust vabasta-
miseks vajutage
klahvikombinat-
siooni

124

Keevitusmasinat saab lukustades vajutades klahvikombinatsiooni vdi kasutades
vélist NFC-Key lugerit naiteks soovimatu ligipdasu vdi keevitusparameetrite
muutmise valtimiseks.

Keevitusseadme lukustamiseks ja lukust avamiseks peab keevitusseade olema
sisse lulitatud.

NFC-Key = NFC-kaart v6i NFC-vétmehoidja

Kasutajahaldus keevitusseadmel v6i SmartManageris pakub lisafunktsioone nii
lukustamiseks ja lukust avamiseks kui ka erinevate inimeste sisse- ja valjalogi-
miseks.

Uksikasju vt
- alatest Lk 217 ... Kasutajahaldus keevitusseadmel
- alatest Lk 246 ... Kasutajahaldus SmartManageris

E' Vajutage samaaegselt Menii ja Teabe nuppu

Ekraanile ilmub korraks vétme simbol.
Seejarel kuvatakse olekureale vétme siimbol.

Keevitusseade on nlud lukus, roll ,locked” on kasutajahalduses aktiveeritud.
Ainult keevitusparameetreid saab vaadata ja reguleerida.

Kui avatakse lukustatud funktsioon, kuvatakse vastav juhendav teade.



Keevitusseadme
NFC-Key abil
avamine ja lukus-
tamine

Keevitusseadme lukust avamine
E' Vajutage korraga nuppu Menl ja Teabe nuppu

Ekraanile ilmub korraks kasutaja simbol.
Vétme simbolit ei kuvata enam olekureal.

Keevitusseadme koik funktsioonid on jalle saadaval.

Uksikasju eelméaaratletud rolli ,locked" kohta vaata jaotisest Kasutajate haldami-
ne alatest Lk 217.

Keevitusseadme NFC-Key abil lukustamiseks ja lukust avamiseks peab keevitus-
seadme lisavarustus OPT/s NFC Reader /TMC olema paigaldatud.

Keevitusseadme lukustamine

E Hoidke NFC-Key lugeril all nuppu NFC-Key

Ekraanile ilmub korraks vétme simbol.
Seejarel kuvatakse olekureale votme siimbol.

Keevitusseade on nuud lukus, roll ,locked” on kasutajahalduses aktiveeritud.
Ainult keevitusparameetreid saab vaadata ja reguleerida.

Kui avatakse lukustatud funktsioon, kuvatakse vastav juhendav teade.
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Keevitusseadme lukust avamine
E' Hoidke NFC-Key lugeril all nuppu NFC-Key

Ekraanile ilmub korraks kasutaja simbol.
Vétme simbolit ei kuvata enam olekureal.

Keevitusseadme koik funktsioonid on jalle saadaval.

Uksikasju eelméaaratletud rolli ,locked" kohta vaata jaotisest Kasutajate haldami-
ne alatest Lk 217.

Uhendatud lisaseadmega OPT/s NFC Reader /TMC on kasutajahaldus saadaval
ka keevitusseadme seadistusmenuus.
Lisateavet kasutajate haldamise kohta leiate alates Lk 217.

Olekuniit NFC- Kui OPT/s NFC Reader /TMC lisaseade on Uhendatud, saab NFC-Key lugeril ku-
Key lugeril vada jargmised olekunaidud:
- Roheline tédvalgus:
Susteem Kaivitub parast NFC-Key lugeri Uhendamist.
- Pdleb roheliselt:
NFC-Key luger on valmis.
- Olekunaidik suttib vasakult paremale roheliselt:
tuvastati NFC-Key.
- Olekunaidik suttib vasakult paremale punaselt:
NFC-Key ei tuvastatud.
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MIG/MAG-keevitus
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MIG/MAG-tooreziimid ja intervall

2-taktiline reziim

4-kahetaktiline
reziim

-
t
N GPr ; B GPoV
Toéoreziim ,2-taktiline reziim" sobib jargmiseks:
- punktimist6od;
- luhikesed keevisdbmblused.
- automaat- ja robottddod.
L b,
A |
-

Y
A

GPr GPo

Y

Toéoreziim ,4-kahetaktiline reziim" sobib pikemate keevisliidete jaoks.
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2-taktiline eri-
reziim

130

GPr t SL1 SL2 t GPo

Toéoreziim ,2-taktiline erireziim" sobib eelkdige keevitamiseks suuremal véimsus-
vahemikul. 2-taktilises erireziimis algab keevituskaar madalamalt véimsuselt, mis
vOimaldab hélpsamini keevituskaart stabiliseerida.

2-taktilise erireziimi aktiveerimine

E' 2-kahetaktilise erireziimi valimine

Seadistage Setup-menils parameeter tg (kaivitusvoolu kestus) ja tg (L6pp-
voolu kestus) vaartusele > 0

2-kahetaktiline erireziim on aktiveeritud.

Seadistage Setup-meniils parameetrid SL1/2 (Slope 1 ja 2) ja Ig (Kaivitus-
vool)



4-kahetaktiline
erireziim
* + +
| A
IS IE
t
B ] > - e > >
GPr tg SL1 SL2 t. GPo
Tooreziim , 4-kahetaktiline reziim"” véimaldab lisaks 4-kahetaktilise reziimi eelis-
tele ka Kaivitus- ja l6ppvoolu seadistamise vdéimalust.
Punktkeevitus 2-
kahetaktilises
reziimis fF
f+:|
LA
|
t
GPr SPt GPo

Punktkeevituse té6oreziim sobib kattuvate plekkdetailide keevisliidete jaoks.
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Punktkeevitus 4-
kahetaktilises
reziimis

Intervallkeevitus
2-kahetaktilises
reziimis

132

~ Y

GPr SPt GPo

Punktkeevituse tédreziim sobib kattuvate plekkdetailide keevisliidete jaoks.

Kaivitamine péletinupu vajutamisel ja lahtilaskmisel — gaasi ettevooluaeg Gpr —
keevitusvoolu faas punktkeevituse kestuse Spt jooksul — gaasi jarelvoolu kestus
Gpo.

Kui enne punktkeevituse kestuse l6ppu (< SPt) vajutatakse pdletinuppu uuesti,
katkeb protsess kohe.

d a

GPr Iwt Ibt Iwt GPo

2-kahetaktiline intervallkeevitus



Intervallkeevitus
4-kahetaktilises
reziimis

Simbolid ja sel-
gitused

.2-kahetaktiline intervallkeevitus" sobib 6hukeste plekkdetailide lihikeste kee-
visdbmbluste jaoks, et takistada alusmaterjali labikukkumist.

)
a

\
A
\
A

GPr Iwt Ibt Iwt GPo

4-kahetaktiline intervallkeevitus

~L-kahetaktiline intervallkeevitus” sobib dhukeste plekkdetailide pikkade kee-
visdmbluste jaoks, et takistada alusmaterjali labikukkumist.

“ ) vt [T

Vajutage péletinuppu | Hoidke péletinuppu | Laske péletinupp lahti

GPr
Gaasi ettevool

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

ts
Kaivitusvoolu kestus

SL1
Slope 1: pidev kaivitusvoolu langemine keevitusvoolule

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

Loppvoolu faas:

- Viimase kraatri taitmiseks

- Alusmaterjali Ulekuumenemise valtimiseks, mida pdhjustab keevituse Oppe-
des tekkiv soojuse akumuleerumine. Vdimalikku keevisdmbluse labisulamist
valditakse.

te
Loppvoolu kestus

SL2
Slope 2: pidev keevitusvoolu langemine l&ppvoolule

GPo
Gaasi jarelvool

SPt
Punktkeevituse kestus

Iwt
Intervallkeevitus aeg

Ibt
intervall-pausiaeg
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MIG/MAG-keevitus

Lulitage keevi-

tusseade sisse /\ HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud t66dest tingitud oht.

Tagajarjeks vbivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Kboigi selles dokumendis kirjeldatud t66de tegemine ja funktsioonide kasu-
tamine on lubatud ainult tehnilise valjadppega tdotajatele.

» See dokument tuleb taielikult labi lugeda ja selle sisu moista.

» Lugege labi ja tehke endale selgeks kbik selle seadme ohutuseeskirjad ja
kasutaja dokumendid ning koik sisteemikomponendid.

E Pistke toitekaabel pistikupessa
E' Lilitage toiteldliti asendisse I

Keevitussisteemi jahutusseade Kaivitub.

TAHTIS! Optimaalsete keevitustulemuste saavutamiseks soovitab tootja seadme
igal kasutuselevotul ja iga kord pérast keevitussisteemi muutmist teha R/L-Uht-
lustamise.

Lisateavet R/L-Uhtlustamise kohta leiate Setup-menuis / MIG/MAG / R/L Uht-
lustamine alates Lk 200.
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MIG/MAG-kee-
vitus — lilevaade
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O
MENU

=e

. 1
e 1 14,2 )
" 4

\

Keevitusekraaniga juhtpaneel MIG/MAG jaoks

Vasakpoolne reguleeri- Keskmine reguleerimisra- Parempoolne reguleeri-

misratas tas misratas
Lisametall Traadi Kiirus 1) &) Keevitusmeetod
- Pulss
Keevitusvool 1) - Standard
- Kasitsi
. 1) - Elektrood
Pleki paksus - TIG
- CEL7
Traatelektroodi Té6reziim 5)
labimoot
Kaitsegaas Easy JOB
Tunnuskdvera omadus Wizard
Pulsi korrigeerimine 2) 6) Keeevituskaare pikkuse
VoI korrigeerimine 2)3) 6)
Dlnaamika korrekt- vOi
sioon 3) 6) keevituspinge 4) 6)
\e]]

diinaamika 4) )

1)

2)
3)
4)
5)
6)

7)

Kui impulss- ja standardkeevitusmeetodi jaoks Uht parameetrit muudetak-
se, reguleeritakse ka Ulejadanud parameetreid.

pulss keevitusmeetodi puhul

standard keevitusmeetodi puhul

kasitsi keevitusmeetodi puhul

sOltuvalt keevitusmeetodist

Séltuvalt valitud keevitusmeetodist saab seadistada keevitusekraanil ku-
vatavat parameetrit.

Uksikasju vaata alates k 43.

Uksnes /XT seadmete puhul




Valige keevitus-
meetod

Lisametalli ja
kaitsegaasi vali-
mine

E Keerake paremat seaderatast ja valige keevitusmeetod
E' Vajutage parempoolset seaderatast

Saadaolevad keevitusmeetodid kuvatakse ekraani keskmises osas.

Poorake paremat voi keskmist seaderatast ja valige soovitud MIG/MAG keevi-
tusmeetod:
impulss, standardne véi manuaalne

Vajutage paremat voi keskmist seaderatast

Valitud keevitusmeetod voetakse kasutusele ja kuvatakse saadaolevad keevi-
tusparameetrid.

E' Valige lisametall (vt alates Lk 137)

E' Keerake vasakut seaderatast ja valige soovitud lisametall.
|z| Vajutage vasakpoolset seaderatast

Saadaolevad lisametallid kuvatakse ekraani keskmises osas.

E' Keerake vasakut voi keskmist seaderatast ja valige soovitud lisametall
Valiku rakendamiseks vajutage vasakut v6i keskmist seaderatast

|E| Keerake vasakut seaderatast ning valige traatelektroodi labimoot
E' Vajutage vasakpoolset seaderatast

Saadaolevad traatelektroodi labim&ddud kuvatakse ekraani keskmises osas.

Keerake vasakut voi keskmist seaderatast ja valige soovitud traatelektroodi
labimoot
Valiku rakendamiseks vajutage vasakut voi keskmist seaderatast

E' Keerake vasakut seaderatast ja valige soovitud kaitsegaas.
Vajutage vasakpoolset seaderatast

Saadaolevad kaitsegaasid kuvatakse ekraani keskmises osas.

E' Keerake vasakut voi keskmist seaderatast ja valige soovitud kaitsegaas
E' Valiku rakendamiseks vajutage vasakut voi keskmist seaderatast

@ Keerake vasakut seaderatast ja valige soovitud tunnuskdvera omadus.
Vajutage vasakpoolset seaderatast

Saadaolevad tunnuskdverate omadused kuvatakse ekraani keskmises osas.
Keerake vasakut voi keskmist seaderatast ja valige soovitud tunnuskdvera

omadused

Valiku rakendamiseks vajutage vasakut voi keskmist seaderatast
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Keevituspara-
meetrite seadis-
tamine

MIG/MAG-kee-
vitusparameet-
rid

138

E Keerake keskmist seaderatast ja valige soovitud keevitusparameeter

Tapsemat teavet valitud ja seadistatud parameetri kohta vt Lk 37

E' Vajutage keskmist seaderatast

Keevitusparameetri vaartust saab nttd muuta.

E Keerake keskmist seaderatast ja muutke keevitusparameetri vaartust
Vaartuse muutmisel kuvatakse vastav graafik.

Kui impulss- ja standardkeevitusmeetodi jaoks Uht parameetrit muudetakse, re-
guleeritakse ka Ulejaanud parameetreid.

Vajadusel:
keerake vasakut seaderatast ja valige impulsi voi diinaamika korrigeerimine

Impulsi voi dinaamika korrigeerimise vaartuse muutmiseks vajutage vasakut
seaderatast.

E' Vaartuse rakendamiseks vajutage vasakut seaderatast

Impulss- ja standardkeevitamise parameetrid

Traadi Kiirus *

1,0—25 m/min / 39,4—984,3 tolli/min (sdltuvalt tunnuskdverast)

Vool [A] *

Seadistusvahemik oleneb valitud keevitusmeetodist ja keevitusprogrammist.

Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse prog-
rammeeritud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tegelik vaartus.

Pleki paksus [mm/tolli] *

Seadistusvahemik oleneb valitud keevitusmeetodist ja keevitusprogrammist.

Impulsi korrektur
impulsienergia korrigeerimiseks impulss-keevituse puhul

Impulsi korrektuuri seadistatakse vasakpoolse seaderattaga.

-10 kuni +10 s
Tehaseseadistus: O

— ... vaiksem tilga eraldumise vdimsus
O ... neutraalne tilga eraldumise véimsus
+ ... suurem tilga eraldumise vdéimsus

Diinaamika korrigeerimine
standard-keevituse lihisevoolu ja lihise katkemisvoolu seadistamiseks

Dunaamika korrektuuri seadistatakse vasakpoolse seaderattaga.



-10 kuni +10
Tehaseseadistus: O

-10 tugevam keevituskaar (suurem vool lihise katkemisel, rohkem keevitus-
pritsmeid)

+10 pehmem keevituskaar (vaiksem vool LUhise katkemisel, vdike keevitusprits-
mete teke)

Keevituskaare pikkuse korrigeerimine
keevituskaare pikkuse korrigeerimiseks.

Keevituskaare pikkuse korrigeerimist reguleeritakse parempoolse seaderattaga.

-10 - +10
Tehaseseadistus: O

- ...luhem keevituskaar
O ...neutraalse pikkusega keevituskaar
+ ...pikem keevituskaar

*

Kui Uht kolmest keevitusparameetrit muudetakse, reguleeritakse ka
Ulejaddnud parameetreid.

Impulss- ja standardkeevituse puhul saab keevitusekraanil kuvamiseks saab sea-

distada jargmisi parameetreid:

- Vasaku reguleerimisratta jaoks: Impulsi/diinaamika korrigeermine, gaasi ette-
vool, intervallkeevitus aeg, sagedus

- Parema seaderatta jaoks: Keevituskaare pikkuse korrigeerimine, gaasi jarel-
vool, intervalli pausiaeg, intervalli tslklid, traadi etteande kaik, DutyCycle
(high)

Tapsemat teavet keevitusekraanil kuvatava parameetri seadistamise kohta vt Lk
43.

Keevitusparameetrid kasitsi reziimil

Traadi etteande Kiirus
stabiilsema keevituskaare seadistamiseks

1—25 m/min / 39,4—984,3 tolli/min

Diinaamika
lihise dinaamika mdjutamiseks metallitilkade Ulekande ajal

Dunaamika seadistatakse vasakpoolse seaderattaga.

O Kuni +10
Tehaseseadistus: 1,5

O ... tugevam ja stabiilsem keevituskaar
10 ...pehmem ja pritsmevabam keevituskaar

Pinge [V]
Pinget seadistatakse parempoolse seaderattaga.
Seadistusvahemik oleneb valitud keevitusmeetodist ja keevitusprogrammist.

Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse prog-
rammeeritud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tegelik vaartus.
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Kasitsi puhul saab keevitusekraanil kuvamiseks seada jargmised parameetrid:

- Vasaku reguleerimisratta jaoks: Dinaamika, gaasi ettevool, intervallkeevituse
aeg

- Parema seaderatta jaoks: Keevituspinge, stltevool (kasitsi), juhtme taga-
sitbmbamine (kasitsi), gaasi jarelvool, intervalli pausiaeg, intervalltstklid

Tapsemat teavet keevitusekraanil kuvatava parameetri seadistamise kohta vt Lk
43.

Tapsemat teavet Setup parameetrite kohta vt alates Lk 195.

Kaitsegaasi ko- E' Avage gaasiballooni ventiil
guse seadistami- [2] Vajutage gaasikontrolli nuppu
ne
Gaas jookseb vélja.
Ekraanile kuvatakse aken ,Gaasikontroll” koos jarelejaanud gaasivoolu aja
andmetega.
Keerake gaasirdohu regulaatori alumisel kiljel olevat seadistuskruvi, kuni ma-
nomeeter kuvab soovitud kaitsegaasi koguse
Vajutage gaasikontrolli nuppu
Gaasi vool peatub.
MIG/MAG-kee-
1
vitus /\ ETTEVAATUST!

Viljuvast traatelektroodist tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla kehavigastused.

» Hoidke keevituspédletit 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
puutuda ainult siis, kui seda soovitakse.

vwvyy

Seadistage keevitussilisteemi kasutaja véi rakendusalaga seotud seadistuste
jaoks vajaduse korral protsessiparameetrid voi muud seadistusparameetrid
Protsessiparameetrite ja seadistusparameetrite jaoks vt alatest Lk 195.

|E| Vajutage pdletinuppu ja alustage keevitamist

Igas keevitamise lOpus salvestatakse keevitusvaartused keskmise vaartusena ja
kuvatakse ekraanil.

Parameetreid, mis seadistati slisteemiosa juhtpaneelil (nt traadi etteandmis-
mehhanism vé6i kaugjuhtimine), el saa mdnel juhul keevitusseadme juhtpanee-
lil muuta.
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Keevitusparameetrite Wizard

Uldteave

Keevituspara-
meetrite Wizard
kaivitamine

Keevitusparameetrite Wizard toetab keevitajat keevitusparameetrite valimisel.
Parameetri soovituse saab vastu votta véi Job alla salvestada.

Lisametalli ja kaitsegaasi valimine
vt lk 137

Valige impulss- v6i standardkeevitusprotsess
vaata lehekllge 137

E Keerake paremat reguleerimisratast ja valige ,,Wizard"

Wizard <

Parema reguleerimisratta vajutamine

Avatakse keevitusparameetrite Wizard.

¥, Weldingparameter-Wizard

Seam shape

Valige sobiv keevisdbmbluse kuju, keerates ja vajutades keskmist reguleerimis-
ratast.

E Vajutage parempoolset reguleerimisratast (Edasi)

Kuvatakse keevitusasendid.

Valige sobiv keevitusasend, keerates ja vajutades keskmist reguleerimisratast.

Vajutage parempoolset reguleerimisratast (Edasi)

Kuvatakse keevisdmbluste geomeetria.

Valige ja maarake geomeetria parameetrid, lehe paksus, a-md6t ja pilu, keera-
tes ja vajutades keskmist reguleerimisratast
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Vajutage parempoolset reguleerimisratast (Edasi)

Kuvatakse soovitatavad keevitusparameetrid.

lehekiljel 1

- Keevituskiirus [cm/min]
Keevituskiirust ndidatakse ka animeeritult.

- Keevitusprotsess - tunnuskdvera omadus - keevituskihtide arv

- Keevitusvool [A] — Keevituspinge [V] — Traadi kiirus [m/min]
Parameetreid saab muuta keskmist reguleerimisratast keerates. Para-
meetrite muutmisel muutuvad ka keevituskiirus ja kuvatav keevitusvdim-
suse vaartus.

- Keevitusvdéimsus [kW] — gaasi voolukiirus [l/min] — a-m&6t [mm]

lehekdiljel 2

- keevituskihtide graafiline Ulevaade

- Keevituskihtide keevitusvool, keevituspinge ja traadi Kiirus
- Kaldenurk

- Stick-Out

@ Vajutage parempoolset reguleerimisratast (Edasi)

Soovitatud keevitusparameetrid vbetakse kasutusele ja kuvatakse MIG/MAG-
keevitusekraan.
Ekraani keskele ilmub Wizard.

Keevitusparameetritega saab nild keevitada voi need EasyJobina salvestada.



Punktkeevitus ja intervallkeevitus

Punktkeevitus

Punktkeevitust kasutatakse Uhelt poolt ligipdasetavate kattuvate plekkdetailide
keevisliide.

Kasutage parempoolset reguleerimisratast soovitud keevitusmeetodi vali-
miseks:
impulss, standardne véi manuaalne

|z| Valige parema reguleerimisratta abil punktkeevituse t66reziim
E' Avage Setup-menuu ja valige MIG/MAG

Valige tooreziimii Setup all todreziimiks punktkeevitus:
2- voi 4-taktiline

4-taktiline (tehaseseadistus):

Punktkeevitus kaivitub parast poéleti nupu vajutamist ja l6peb hiljemalt siis,
kui punktkeevituse kestus on mdddas.

Péleti nupu uuesti vajutamine peatab punktkeevituse enne, kui punktkeevitu-
se kestus on l6ppenud.

2-taktiline:

Punktkeevitus kestab seni, kuni péleti nuppu on vajutatud ja l6peb hiljemalt
siis, kui punktkeevituse kestus on mdéddas.

Péleti nupu vabastamine peatab punktkeevituse enne, kui punktkeevituse
kestus on l6ppenud.

Punktkeevitamiseks tuleb intervallkeevitus vélja liilitada.
» Setup-meniid - MIG/MAG - Tédreziimi seadistamine - Intervall = valjas

E' Sisestage soovitud punktkeevituse kestuse vaartus
|E| Setup-meniist valjumiseks vajutage nuppu Menl

Kui punktkeevituse reziim on valitud, on punktkeevituse parameeter saa-
daval vasakpoolses lisameniiiis.
» Punktkeevituse aega saab méaarata ka lisamenudus.

» Tapsemat teavet lisamenil kohta leiate Lk 43.

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

/\ ETTEVAATUST!

Viljuvast traatelektroodist tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla kehavigastused.

» Hoidke keevituspdletit nii, et keevituspdleti ots oleks suunatud néost ja ke-
hast eemale.

Kasutage sobivaid kaitseprille.

Arge suunake keevituspéletit inimeste poole.

Veenduge, et traatelektrood saaks elektrit juhtivate objektidega kokku
puutuda ainult siis, kui seda soovitakse.

vvyy
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Intervallkeevitus
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Punktkeevitus
Tegutsemine keevituspunkti loomisel:

E' Hoidke keevituspdletit vertikaalselt
|z| Vajutage péletinuppu ja laske see lahti
E' Hoidke keevituspdletit samas asendis
Oodake dra gaasi jarelvool

E Tostke keevituspdletit

- MARKUS.

Seadistatud keevitamise alustamise ja keevitamise lopetamise parameetrid

on aktiivsed ka punktkeevituse puhul.

» Setup-menti valikutes / MIG/MAG Uldine / Keevitamise algus/l6pp saab
salvestada punktkeevituse jaoks keevituse alustamise / keevituse l6peta-
mise tootluse.

» Aktiveeritud l6ppvooluaja korral ei loppe keevitus vastavalt seadistatud
punktkeevituse kestusega, vaid alles parast seadistatud kalde- ja l6ppvoo-
luaegade l6ppemist.

Kasutage parempoolset reguleerimisratast soovitud keevitusmeetodi vali-
miseks:
impulss, standardne véi manuaalne

|E| Valige parema reguleerimisratta abil intervall-keevituse t66reziim

E' Avage Setup-menu ja valige MIG/MAG

Seadke tooreziimis Setup parameeter intervall vaartusele ,,sees”

|E| Sisestage soovitud intervalli tsiiklite vaartus

E' Sisestage soovitud intervalli keevitustsuklite vaartus

Sisestage soovitud intervalli pausitsiklite vaartus

- MARKUS.

Alternatiivsed voimalused, intervalli aktiveerimiseks:

» Keskmise reguleerimisratta vajutamine kauem kui 2 sekundit
Avatakse funktsioonide menid.

» Intervalli valimine ja aktiveerimine
Kohe kui intervall aktiveeriti, on vasakul lisamenuus kasutatav para-
meeter intervallkeevituse aeg ja paremas lisamenuus parameetrid in-
tervall-pausi aeg ja intervall-tsUkli aeg.

Setup-meniilst valjumiseks vajutage nuppu Meniu
El Valige lisametall, traadi labimo66t ja kaitsegaas
Avage gaasiballooni ventiil

@ Kaitsegaasi koguse seadistamine



/\ ETTEVAATUST!

Viljuvast traatelektroodist tingitud oht.

Tagajarjeks vbivad olla kehavigastused.

» Hoidke keevituspédletit 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
puutuda ainult siis, kui seda soovitakse.

vwvyy

@ Intervallkeevitus
Tegutsemine intervallkeevitusel:

E Hoidke keevituspdletit vertikaalselt

Olenevalt seadistatud téoreziimist:
Vajutage poletinuppu ja hoidke vajutatuna (2-kahetaktiline reziim).
Vajutage poletinuppu ja laske see lahti (4-kahetaktiline reziim)

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

Intervallkeevituse l6petamiseks olenevalt seadistatud to6reziimist:
Laske péletinupp lahti (2-kahetaktiline reziim).
Vajutage poletinuppu ja laske lahti (4-kahetaktiline reziim)

Oodake &ra gaasi jarelvool
Tostke keevituspdletit
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Reziim Job
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EasyJobid

EasyJobi salves- EasyJob = praeguste keevitusseadete salvestamine
tamine
Salvestatud EasyJobi saab igal ajal nupule vajutades avada.

Olenevalt olemasolevatest multifunktsionaalnuppudest saab salvestada mak-

simaalselt 4 EasyJobi.

EasyJobid salvestatakse t66numbrite 1—4 alla.

» EasyJobi salvestamisel kirjutatakse lUle sama numbri alla salvestatud Easy-
Job!

Hetkel kehtivate keevitussatete salvestamiseks vajutage umbkaudu 3 sekun-
diks Uhte multifunktsioonnuppu

Umbes 3 sekundi parast ilmub ekraanile simboliga nupp, millel on roheline raam
ja salvestamise simbol.

Easyjob 1

Seadistused salvestati. Viimati salvestatud seadistused on aktiveeritud.
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Jobide salvestamine ja kuvamine

Uldteave

Satete salvesta-
mine Jobina

150

Kui OPT/s Job on saadaval, saab keevitusseadmel salvestada ja taasesitada kuni
1000 Jobi.

Jobide salvestamine saab toimuda Uksnes valjaspool keevitusreziimi. Jobide sal-
vestamisel arvestatakse lisaks hetkel kehtivatele keevitussatetele ka protsessipa-
rameetrite ja masinate teatud eelsatetega.

E Seadistage parameetrid, mille soovite salvestada Jobina.
- Keevitusmeetod
- Materjal, traadi labim&6t, kaitsegaas, tunnuskdvera omadused
- Keevitusparameetrid, korrigeerimisparameetrid
- Seadistusparameetrid

E' Keerake paremat reguleerimisratast ja valige Easy JOB

Easy Jos

d <

E' Vajutage keskmist reguleerimisratast

Kuvatakse Jobide nimekKiri.

P&orake reguleerimisratast ja valige sobiv salvestuskoht.

Olemasolev Job on valitud:
keskmise reguleerimisratta kohal kuvatakse ,Jobi Ulekirjutamine®.

Vaba salvestusruum on valitud:
keskmise reguleerimisratta kohal kuvatakse ,Salvesta Job".

E' Vajutage keskmist reguleerimisratast
T66 Ulekirjutamisel kuvatakse turvapéring.
Kinnitamiseks vajutage parempoolset reguleerimisratast — kuvatakse tekstisi-
sestus*.

Jobi salvestamisel kuvatakse tekstisisestus*.

Sisestage tekstisisestusse* soovitud Jobi nimi (max 30 tahemarki), keerates ja
vajutades keskmist reguleerimisratast

Vajutage parempoolset reguleerimisratast (Salvesta).

Kuvatakse keevitusekraan.
Jobi nimi kuvatakse ekraani keskel.

Tekstisisestuse selgitus lehel 223, 2. samm



Jobi keevitamine

— Jobide kuvami-

ne Enne Jobi kuvamist veenduge, et keevitussiisteem oleks Jobi jargi kokku pan-
dud ja paigaldatud.

E Keerake paremat reguleerimisratast ja valige keevitusmeetod

E' Vajutage parempoolset reguleerimisratast

Saadaolevad keevitusmeetodid kuvatakse ekraani keskmises osas.

E Keerake paremat voi keskmist reguleerimisratast ja valige ,,JOB reziim®“.
Vajutage paremat voi keskmist reguleerimisratast

Aktiveeritakse JOB reziim ja kuvatakse viimase kasutatud Jobi andmed.

E' Keerake keskmist reguleerimisratast ja valige soovitud Job
@ Vajutage reguleerimisrattale ja votke valitud Job kasutusele
Alustage keevitamist

TAHTIS! Reziimil Job saab muuta liksnes keevitusparameetrit ,,JOB", kuid

Ulejadadnud keevitusparameetreid saab vaadata voi Jobi korrigeerimispiirangute
raames muuta.
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Jobi optimeerimine

Laadi Job kui EasyJobi laadimise funktsiooni abil saab laadida salvestatud Jobi v6i EasyJobi
EasyJobe andmed keevituseekraani alla. Kuvatakse vastavad keevitusparameetrid ja nende-
ga saab keevitada, muuta voi salvestada uue Jobi véi EasyJobina.

E' Keerake paremat reguleerimisratast ja valige Easy JOB

Easy Jos

E' Vajutage keskmist reguleerimisratast

Kuvatakse Jobide nimekKiri.

E' Keerake reguleerimisratast ja valige Job, mille soovite laadida EasyJobina
Vajutage paremat reguleerimisratast (EasyJobi laadimine)

Kuvatakse keevitusekraan.
Ekraani keskel kuvatakse Jobi nimi.

Laaditud Jobi andmeid saab nild kasutada keevitamisel (v.a Jobi reziimis),
muuta voi salvestada uue Jobi voi EasyJobina.

Jobi optimeeri- Aktiveerige toiming JOB
mine (vaata lehekillge 151, sammud 1—4)

E' Keerake paremat reguleerimisratast ja valige ,,JOB'i t66tlemine”

.| Job Mode |
i

Edit Jos

r 9
E Keerake paremat voi keskmist reguleerimisratast ja valige ,,Optimeerimine”
Vajutage paremat voi keskmist reguleerimisratast

Kuvatakse Jobide nimekKiri.

E' Keerake reguleerimisratast ja valige optimeeritav Job
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E' Vajutage keskmist reguleerimisratast

Kuvatakse Jobi parameetrid.

- Job Name

- Tooparameetrid

- Keevitusmeetodi parameetrid
- Intervalliseadistused

- 2-taktilise/4-taktilise erireziimi parameetrid
- Traadi tagasitdémbamine

- Punktkeevitus

- Synchropuls

- Gaasi eelseaded

- Komponendid

- Job Slope

- Dokumentatsioon

Keerake keskmist reguleerimisratast:
valige parameetririhm / parameeter

Vajutage keskmist reguleerimisratast:
muutke parameetrirhma / parameetrit

Keerake keskmist reguleerimisratast:
muutke parameetri vaartust

Vajutage keskmist reguleerimisratast:
ndustuge vaartuse muudatusega

Lépuks vajutage parempoolset reguleerimisratast (OK)
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Jobi korrigeeri-
mispiirangute
seadistamine

154

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

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

Aktiveerige toiming JOB
(vaata lehekllge 151, sammud 1—4)

E' Keerake paremat reguleerimisratast ja valige ,,JOB'i t66tlemine”

| Job Mode l"m\‘

Edit Jos

E' Keerake paremat vdi keskmist reguleerimisratast ja valige ,,Korrektuuri piirid”
Vajutage paremat voi keskmist reguleerimisratast

Kuvatakse Jobide nimekKiri.

Keerake reguleerimisratast ja valige Job, millele soovite maarata korrigeeri-
mispiirangud.

E' Vajutage keskmist reguleerimisratast
Kuvatakse korrigeerimispiirangute parameetrid.

- Keevitusvdimsus
- Keevituskaare pikkuse korrigeerimine

Keerake keskmist reguleerimisratast:
valige parameetrirUhm / parameeter

Vajutage keskmist reguleerimisratast:
muutke parameetrirGhma / parameetrit

Keerake keskmist reguleerimisratast:
muutke parameetri vaartust

Vajutage keskmist reguleerimisratast:
ndustuge vaartuse muudatusega

Lépuks vajutage parempoolset reguleerimisratast (OK)



Jobi dubleerimi-
ne

Jobi kustutami-
ne

Aktiveerige toiming JOB
(vaata lehekllge 151, sammud 1—4)

E' Keerake paremat reguleerimisratast ja valige ,,JOB'i t66tlemine”

"Job Mode ],%_

Edit Jos

E' Keerake paremat vdi keskmist reguleerimisratast ja valige ,,Dubleerimine”

Vajutage paremat voi keskmist reguleerimisratast

Kuvatakse Jobide nimekKiri.

E' Keerake reguleerimisratast ja valige dubleeritav Job
E' Vajutage keskmist reguleerimisratast

Valitud Job kuvatakse eraldi.

Keerake reguleerimisratast ja valige soovitud méalukoht dubleerimiseks

8] Vajutage keskmist reguleerimisratast
Kuvatakse tekstisisestus®.

Sisestage tekstisisestusse* soovitud Jobi nimi (max 30 tdhemarki), keerates ja

vajutades keskmist reguleerimisratast
Vajutage parempoolset reguleerimisratast (Salvesta).

Kuvatakse keevitusekraan.
Jobi nimi kuvatakse ekraani keskel.

Tekstisisestuse selgitus lehel 223, 2. samm

Aktiveerige toiming JOB
(vaata lehekllge 151, sammud 1—4)

E' Keerake paremat reguleerimisratast ja valige ,,JOB'i t66tlemine”

Edit Jos

_—
E' Keerake paremat voi keskmist reguleerimisratast ja valige ,, Kustutamine*
Vajutage paremat voi keskmist reguleerimisratast

Kuvatakse Jobide nimekKiri.

E' Keerake reguleerimisratast ja valige Job, mille soovite kustutada
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E' Vajutage parempoolset reguleerimisratast (Kustuta).

Kuvatakse turvaparing.

Vajutage parempoolset reguleerimisratast (Kustuta).

Job kustutatakse, kuvatakse keevitusekraan.
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TIG-keevitus ilma Multiprocessita
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TIG-keevitus ilma Multiprocessita

Méojutatud sead- TIG-keevitus ilma Multiprocessita méjutab jargmisi seadmeid:
med Fortis 400 C /GW*

Fortis 500 C /GW*

Fortis 320 /GW

Fortis 400 /GW

Fortis 500 /GW

* Seadmed Fortis 400 C /GW ja Fortis 500 C /GW tarnitakse standardva-
rustuses ilma Multiprotsess-funktsioonita.

Ettevalmistus E Lilitage toiteldliti asendisse O
E' Tommake toitepistik pistikupesast valja
E Votke MIG/MAG-keevituspdleti lahti
Eraldage maanduskaabel (—) elektriihenduse kiljest
E' Pistke maanduskaabel (+) elektriithendusele ja lukustage see
@ Uhendage maanduskaabli teine ots téddeldava detailiga

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

Keerake gaasiréhu regulaator gaasiballoonile (Ar) ja pingutage

Uhendage gaasiventiiliga TIG-keevituspéleti gaasivoolik gaasiréhu regulaa-
toriga

Pistke toitepistik pistikupessa

TIG-keevitus A HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud to6dest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Koigi selles dokumendis kirjeldatud t6dde tegemine ja funktsioonide kasu-
tamine on lubatud ainult tehnilise valjabppega toodtajatele.

» See dokument tuleb taielikult labi lugeda ja selle sisu mdista.

» Lugege labi ja tehke endale selgeks kdik selle seadme ohutuseeskirjad ja
kasutaja dokumendid ning kbéik stisteemikomponendid.

/\ ETTEVAATUST!

Vigastuste ja vara kahjustamise oht elektril66gi tottu.

Kui toiteluliti on lilitatud asendisse I, on keevituspoleti volframelektrood pin-

gestatud.

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

E Lilitage toiteluliti asendisse I
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TIG keevituspa-
rameetrid

160

E' Valige TIG-keevitusmeetod

Kuvatakse saadaolevad TIG-keevitusparameetrid.
Keevituspinge lulitatakse keevituspesasse 3 s viivitusega.

Alates Lk 137 kirjeldatakse MIG/MAG keevitusmeetodi valikut.
TIG-i keevitusmeetodi valik toimub samal viisil.

Parameetreid, mis seadistati slisteemiosa juhtpaneelil (nt traadi etteandmis-
mehhanism v6i kaugjuhtimine), ei saa monel juhul keevitusseadme juhtpanee-
lil muuta.

E' TIG-keevitusparameetrite seadistamine

Alates Lk 138 kirjeldatakse, kuidas seadistada MIG/MAG keevituspara-
meetreid.
TIG-keevituspodleti reguleerimine toimub samal viisil.

Seadistage keevitussiisteemi kasutaja voi rakendusalaga seotud seadistuste
jaoks vajaduse korral protsessiparameetrid voi muud seadistusparameetrid
TIG-protsessiparameetrite ja seadistusparameetrite jaoks vt alatest Lk 202.

Tehke R/L-Uhtlustamine
vt alates Lk 204.

E' Avage gaasiklapiga TIG-keevituspéleti gaasiventiil
Seadistage gaasirohu regulaatoril soovitud kaitsegaasi kogus
Alustage keevitamist (stilidake keevituskaar)

Katkestuspinge

pinge vaartuse seadistamiseks, mille puhul saab keevitamise l6petada juhul, kui
TIG keevituspoleti tdstetakse toddeldavast detailist vaid veidi eemale. 10,0 kuni
30,0V

Tehaseseaded: 14 V

Peavool (I,)

3—270 A ... Fortis270 C

3 - 320 A ... Fortis 320 C / Fortis 320
3 - 400 A ... Fortis 400 C / Fortis 400
3 - 500 A ... Fortis 500 C / Fortis 500
Tehaseseaded: 50 A

Komfort Stopi tundlikkus
funktsiooni TIG Komfort Stop aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

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

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



Protsess:

1]

3]
2] 4][5]

b
;

[ AN

f

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

Keevituskaar pikeneb markimisvaarselt.

E' Laske keevituspoleti alla
- Keevituskaar lUheneb markimisvaarselt
- Funktsioon TIG-Komfort-Stop on rakendunud
Hoidke keevituspdletit samal kérgusel
- Keevitusvool vaheneb jark-jargult (DownSlope ehk allapoole suunatud
kaldenurk).
- Keevituskaar kustub.

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

E Tostke keevituspodleti toddeldavalt detaililt ara
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Keevituskaare Kui volframelektrood puudutab téddeldavat detaili, stttib keevituskaar.

slititamine
1] 2]
3]+ 4]
Asetage gaasidiUs toddeldavale kohale nii, et volframelektroodi otsa ja
téodeldava detaili vahele jadks 2—3 mm vdi 0,08—-0,12 tolli
Tostke aeglaselt keevituspdletit, kuni volframelektrood puudutab téodeldavat
detaili
Tostke keevituspoleti Ules ja langetage see tavaparasesse asendisse — keevi-
tuskaar suttib
Keevitage
Keevituse lope- Tostke gaasiklapiga TIG-keevituspdleti tdodeldavast detailist eemale, kuni
tamine keevituskaar kustub.

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

|E| Sulgege gaasiklapiga TIG-keevituspdleti gaasiventiil
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TIG-keevitus koos Multiprocessiga
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A4

TIG-tooreziimid

2-taktilinereziim - Keevitamine. Td6mmake poletinupp tagasi ja hoidke seda
- Keevitamise l6pp. Laske poéletinupp lahti

—

GPo

GPr tU P tDOWN

2-taktiline reziim
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4-kahetaktiline
reziim

166

Keevituse alustamine kaivitusvooluga Ig. T6mmake pdletinupp tagasi ja hoid-

ke seda
- Keevitamine peavooluga I, Laske pdletinupp lahti

- Vbimsuse vdhendamine l&ppvoolule Ig Tommake pdletinupp tagasi ja hoidke

seda
- Keevitamise l6pp. Laske pdletinupp lahti

4-kahetaktiline reziim
*) Véimsuse ajutine vdahendamine

Voimsuse ajutise vahendamise korral vahendatakse pdhivoolu faasi ajal keevitus-
vool seadistatud redutseerimisvoolule I.

- Vdimsuse ajutise vahendamise aktiveerimiseks suruge poéletinupp ette ja
hoidke seda
- Peavoolu taastamiseks laske poéletinupp lahti



Punktkeevitus

Siuimbolid ja sel-
gitused

- Keevitamine. T6mmake péletinuppu korraks tagasi ja hoidke seda all
Keevitamise kestus (SPt) vastab vaartusele, kui kaua péletinuppu hoitakse.
- Keevitusprotsessi l6petamine: Laske pdletinupp lahti

GPr t SPt t

UP

GPo

DOWN

(1)

() 4} )
}

(1) Téemmake péletinupp tagasi ja hoidke seda (2) Laske péletinupp lahti (3) Té6mmake péletinupp kor-
raks tagasi (< 0,5's)

(4)

* ©®)
V

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

GPr Gaasi ettevooluaeg

SPt  Punktkeevituse kestus

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

Ie Loéppvool:

alusmaterjali Glekuumenemise valtimiseks, mida pdhjustab keevituse
loppedes tekkiv soojuse akumuleerumine. Véimalikku keevisdmbluse Labi-
sulamist valditakse.
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tup UpSlope:
kaivitusvoolu pidev suurendamine peavoolule (keevitusvool) I,

tpown DownSlope:
keevitusvoolu pidev vdhendamine kraatervoolule

I, P&hivool (keevitusvool):
Uhtlase temperatuuri edastamine eelneva soojusega soojendatud alusma-
terjali

I, Redutseerimisvool:

Keevitusvoolu véimsuse ajutine vdhendamine, et valtida alusmaterjali lo-
kaalset Ulekuumenemist

GPO Gaasijarelvool
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TIG-keevitus koos Multiprocessiga

Ettevalmistus Kui keevitusseadmel on Multiprocess-lisavarustus OPT/s MP 400/500 véi OPT/s
Multiprocess MP 400/500 XT /600V, siis on keevitusseadmel saadaval ka jargmised Uhendus-
ed:

- taiendav TIG-pesa (gaasi pistikupesa)
- sisseehitatud gaasi magnetklapp

- polaarsuse vahetaja

- TIG Multi Connector kiirihendus

Kui on olemas Multiprocess-lisavarustus, siis on saadaval on rohkem TIG-keevi-
tusparameetreid.

Ettevalmistus TIG-keevituseks, kui keevitusseadmel on Multiprocess-lisavarus-
tus:

E' Lilitage toitellliti asendisse O

|z| Témmake toitepistik pistikupesast valja

E' Votke MIG/MAG-keevituspdleti lahti

Uhendage polaarsuse vahetaja keevitusseadme kiiljest lahti
E Uhendage maanduskaabel keevitusseadme kiiljest lahti

E' Pistke maanduskaabel (+) elektrilihendusele ja lukustage see
Uhendage maanduskaabli teine ots téddeldava detailiga

8] Uhendage TIG-keevituspéleti toitepistik (—)-elektrilihendusse ja lukustage,
keerates pistikut paremale.

E' Pistke TIG-keevituspdleti TMC pistik keevitusseadmesse
Keerake gaasirdhu regulaator gaasiballoonile (Ar) ja pingutage

Uhendage keevitusseadme gaasivoolik gaasiréhu regulaatori ja gaasi magnet-
klapiga.

E' Pistke toitepistik pistikupessa

TIG-keevitus
koos Multi-
processiga

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud té6dest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Koigi selles dokumendis kirjeldatud t66de tegemine ja funktsioonide kasu-
tamine on lubatud ainult tehnilise valjadbppega toodtajatele.

» See dokument tuleb taielikult labi lugeda ja selle sisu mdista.

» Lugege labi ja tehke endale selgeks koik selle seadme ohutuseeskirjad ja
kasutaja dokumendid ning kdik sisteemikomponendid.

/\ ETTEVAATUST!

Vigastuste ja vara kahjustamise oht elektril66gi tottu.

Kui toiteluliti on lilitatud asendisse I, on keevituspodleti volframelektrood pin-

gestatud.

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

E Lulitage toiteldliti asendisse I
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TIG keevituspa-
rameetrid koos
Multiprocess

170

E' Valige TIG-keevitusmeetod

Kuvatakse saadaolevad TIG-keevitusparameetrid.
Keevituspinge lulitatakse keevituspesasse 3 s viivitusega.

Alates Lk 137 kirjeldatakse MIG/MAG keevitusmeetodi valikut.
TIG-i keevitusmeetodi valik toimub samal viisil.

Parameetreid, mis seadistati slisteemiosa juhtpaneelil (nt traadi etteandmis-
mehhanism v6i kaugjuhtimine), ei saa monel juhul keevitusseadme juhtpanee-
lil muuta.

E' TIG-keevitusparameetrite seadistamine

Alates Lk 138 kirjeldatakse, kuidas seadistada MIG/MAG keevituspara-
meetreid.
TIG-keevitusparameetrite seadistamine toimub samal viisil.

Seadistage keevitussiisteemi kasutaja voi rakendusalaga seotud seadistuste
jaoks vajaduse korral protsessiparameetrid voi muud seadistusparameetrid
TIG-protsessiparameetrite ja seadistusparameetrite jaoks vt alatest Lk 202.

Tehke R/L-Uhtlustamine
vt alates Lk 200.

E' Seadistage gaasirohu regulaatoril soovitud kaitsegaasi kogus
Alustage keevitamist (stilidake keevituskaar)

Keevitusseadmetel Fortis 270 C ja Fortis 320 C véi kui on paigaldatud Multi-
process-lisavarustus OPT/s MP 400/500 véi OPT/s MP 400/500 XT /600V, on
keevitusseadmel saadaval ka jdrgmised Uhendused:

Kaivitusvool Ig

0 kuni 200% (peavoolust)
Tehaseseadistus: 50%

Up-Slope

off, 0,1 kuni 30,0 s
Tehaseseadistus: 0,5 s

TAHTIS! Salvestatud UpSlope vaartus kehtib tddreziimidele 2-kahetaktilises ja
L4-kahetaktilises reziimis.

Peavool I,

3—270 A ... Fortis270 C
3-320 A ... Fortis 320 C
3 - 400 A ... Fortis 400 C
3-500 A ... Fortis 500 C
Tehaseseaded: -

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



Redutseerimisvool I,
ainult 4-kahetaktilises reziimis

0 kuni 200% (peavoolust I;)
Tehaseseadistus: 50%

I, < 100%
lUhiajaline keevitusvoolu kohandatud vahendamine
(nt keevitustraadi vahetamisel keevitamise ajal)

I, >100%
lihiajaline keevitusvoolu kohandatud suurendamine
(nt traagelduspunktide Ulekeevitamisel suurema véimsusega)

Slopet Slope2
N k>100%
PRy
/12<100 %
Slope1 \ Slope2

Slope1l ja Slope2 vaartuseid saab seadistada TIG-keevitusparameetrites.

Down-Slope

off, 0,1 kuni 30,0 s
Tehaseseadistus: 1,0 s

TAHTIS! Salvestatud DownSlope vaartus kehtib tdéreziimidele 2-kahetaktilises
ja 4-kahetaktilises reziimis.

Loppvool I

0 kuni 100% (peavoolust)
Tehaseseadistus: 30%

TIG puhul saab keevitusekraanil kuvamiseks seada jargmised parameetrid:
- Vasaku seaderatta jaoks: Taageldamine, gaasi ettevool, kéivitusvooluu aeg tg
- Parema seaderatta jaoks: Impulss-sagedus, gaasi jarelvool, ldppvoolu aeg

Tapsemat teavet keevitusekraanil kuvatava parameetri seadistamise kohta vt Lk
43.

Tapsemat teavet Setup parameetrite kohta vt alates Lk 202
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Keevituskaare suilitamine

Uldteave TIG-keevituse optimaalse sliliteprotsessi tagamiseks arvestavad keevitussead-
med jargmisega:
- volframelektroodi labim&ét
- volframelektroodi hetke temperatuur, arvestades eelnevat keevitamise pik-
kust ja keevituspausi

Kontaktsiiiitami-  Kui volframelektrood puudutab téddeldavat detaili, stittib keevituskaar.
ne
Tegutsemine keevituskaare stiitamisel kontaktsultega:

1]

N\

Asetage gaasidiUs stidtamise kohale nii, et volframelektroodi ja té6deldava
detaili vahele jadb umbes 2 kuni 3 mm (0,08 kuni 0,12 tolli)

E' Vajutage poletinuppu

Kaitsegaas voolab
Tostke aeglaselt keevituspdletit, kuni volframelektrood puudutab té6deldavat

detaili
Tostke keevituspodleti Ules ja langetage see tavapédrasesse asendisse

Keevituskaar stttib.

E' Keevitage
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Elektroodi iile- Volframelektroodi Glekoormus voib viia materjali eraldumiseni elektroodil, mille
koormus tulemusel vdib reostus keevisvanni sattuda.

A

Volframelektroodi Ulekoormuse korral siittib nait , Elektrood tlekoormatud” ek-
raaniala keskel (vt tapsemat teavet alates Lk 40).

Nait ,,Elektroodi Glekoormus* séltub seadistatud elektroond labimdddust ja sea-
distatud keevitusvoolust.

Keevitamise lopp Lopetage keevitamine soltuvalt seadistatud todreziimist, lastes pdletinupp
lahti

Oodake dra seadistatud gaasi jarelvool, hoidke keevituspédletit keevisdmbluse
l6pu kohal.
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Lisa TIG-funktsioonid

TIG-impulsskee-
vitus
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Keevitamise alguses seadistatud keevitusvool ei pea olema alati kogu keevitus-
protsessi jaoks sobiv:

- liiga vdhese voolutugevuse korral ei sula alusmaterjal piisavalt,

- Ulekuumenemisel on oht, et vedel keevisvann hakkab tilkuma.

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

madal pbéhivool (2) tduseb jarsult selgelt kérgemale impulssvoolule ja langeb
parast Uht Dutycycle aega (5) jalle pohivoolule (2).

TIG-impulsskeevitusel sulatatakse keevituskoha vaikesed ldigud kiirelt Ules ja
need tahenevad samuti kiiresti.

Kasitsi TIG-impulsskeevitusel toimub keevitustraadi lisamine maksimaalsel voo-
lufaasil (véimalik vaid madalal sagedusvahemikul 0,25—5 Hz).

TIG-impulsskeevitust kasutatakse terastorude keevitamiseks kitsastes tingimus-
tes voi 6hukeste plekkide keevitamisel.

TIG-impulsskeevituse t66pdhimote:

I A
A (6)

(8)

(4) (7) t[s]

TIG-impulsskeevitus — keevitusvoolu kulg

Legend:

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

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

Pdhivoolu ja Dutycycle'i maarab keevitusseade.



Traageldus-
funktsioon

TIG-keevitus puhul saab kasutada traageldusfunktsiooni.

Kui Setup-parameetri traageldamise (4) jaoks on seadistatud kestus, sisaldavad
2-kahetaktiline reziim ja 4-kahetaktiline reziim traageldusfunktsiooni. T66reziimi-
de kulg jadb muutumatuks.

Ekraani keskosal slttib nait Traageldamine (TAC).

Selle aja jooksul on kasutada pulseeriv keevitusvool, mis optimeerib keevisvanni
Uhtevoolamist kahe komponendi traageldamisel.

Traageldusfunktsiooni t66pohimote TIG-keevitusel:

A
A[]

(1)
(6)

3) ®) t[s]

Traageldusfunktsioon — keevitusvoolu kulgemine

Legend:
(1) peavool, (2) Kaivitusvool, (3) UpSlope, (4) pulseeriva keevitusvoolu kestus traa-
geldamise jaoks, (5) DownSlope, (6) l6ppvool

Pulseerivat keevitusvoolu iseloomustab:

Keevitusseade reguleerib automaatselt impulsiparameetreid olenevalt seadis-
tatud peavoolust (1).
Impulsiparameetreid ei ole vaja seadistada.

Pulseeriv keevitusvool algab
- pérast Kaivitusvoolu faasi (2) l6ppu

- UpSlope-faasiga (3)

Olenevalt seadistatud traageldamise kestusest saab pulseeriva keevitusvoolu
kuni l6ppvoolu faasini (6)

Pérast traageldusaja mdodumist keevitatakse edasi pusiva keevitusvooluga, vaja-
duse korral saab kasutada seadistatud impulsiparameetreid.
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Varraselektroodiga keevitamine,
CEL-keevitamine, pinnaléikamine
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Varraselektroodiga keevitamine, CEL-keevitamine

Ettevalmistus

Varraselektroo-
diga keevitami-
ne, CEL-keevita-
mine

E' Lilitage toitellliti asendisse O

|z| Témmake toitepistik pistikupesast valja

E' Votke MIG/MAG-keevituspdleti lahti

Juhul, kui olemas, Uhendage polaarsuse vahetaja lahti

Teavet selle kohta, kas elektroodiga tuleb keevitada pluss- v6i miinuspoo-
lusega, leiate pakendilt v6i elektroodile triikitud tekstist.

Pistke maanduskaabel elektrooditttbi jargi (—) voi (+) elektrilihendusse ja lu-
kustage see

E' Uhendage maanduskaabli teine ots téddeldava detailiga.

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

Pistke toitepistik pistikupessa

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud t66dest tingitud oht.

Tagajarjeks vbivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Koigi selles dokumendis kirjeldatud t66de tegemine ja funktsioonide kasu-
tamine on lubatud ainult tehnilise valjabppega todtajatele.

» See dokument tuleb taielikult labi lugeda ja selle sisu mdista.

» Lugege labi ja tehke endale selgeks kdik selle seadme ohutuseeskirjad ja
kasutaja dokumendid ning kdik slisteemikomponendid.

/\ ETTEVAATUST!

Vigastuste ja vara kahjustamise oht elektril66gi tottu.

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

elektrood pingestatud.

» Téhelepanu tuleb pddrata sellele, et varraselektrood ei puutuks vastu ini-
mesi vdi elektrit juhtivaid véi maandatud osi (nt korpus jne)

CEL-keevitus on véimalik ainult /XT keevitusseadmetega.

E' Lilitage toiteldliti asendisse I
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Varraselektroo-
diga keevitamise
parameetrid
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E' Valige keevitusmeetod elektroodiga voi CEL

Kuvatakse saadaolevad keevitusparameetrid.
Keevituspinge lulitatakse keevituspesasse 3 s viivitusega.

Alates Lk 137 kirjeldatakse MIG/MAG keevitusmeetodi valikut.
Varraselektroodiga keevitamine ja CEL-keevituse keevitusmeetodi valik toi-
mub samal viisil.

Kui on valitud varraselektroodiga keevitamine vdi CEL-keevitus keevitusmee-
tod, siis lulitatakse olemasolev jahutusseade automaatselt valja. Seda ei ole
vbimalik sisse lulitada.

E Keevitusparameetrite seadistamine

Alates Lk 138 kirjeldatakse, kuidas seadistada MIG/MAG keevituspara-
meetreid.

Varraselektroodiga keevitamise ja CEL-keevituse keevitusparameetrite sea-
distamine toimub samal viisil.

Seadistage keevitussisteemi kasutaja voi rakendusalaga seotud seadistuste
jaoks vajaduse korral protsessiparameetrid voi muud seadistusparameetrid
- Varraselektroodiga keevitamise protsessiparameetrid ja seadistuspara-
meetrid leiate alates Lk 206.
- CEL-keevitamise protsessiparameetrid ja seadistusparameetrid leiate
alates Lk 209.

E' Alustage keevitamist

Varraselektroodiga keevitamiseks saab seadistada ja kuvada jargmisi keevituspa-
rameetreid.

Kaivitusvool

seadistatud keevitusvoolu seadistamiseks kaivitusvoolu vaartuse vahemikus 0—
200%, et valtida Slaki kaasamist voi Uhendusvigu.

Kaivitusvool soltub elektroodi tlubist.

0 kuni 200%
Tehaseseadistus: 150 %

Kaivitusvool > 100 %:

- Sulteomaduste paranemine, ka halbade stiiteomadustega elektroodide kor-
ral

- Pdhimaterjali parem segunemine kaivitusetapis, mistéttu tekib véhem kilm-
liiteid

- Rabu kasutamise vahendamine olulisel maaral

Kaivitusvool < 100 %:

- Madalal keevitusvoolul suttivate elektroodide slGiteomaduste paranemine, nt
aluseliste elektroodidega

- Rabu kasutamise vdhendamine olulisel mééral

- Keevituspritsmete vdhenemine

Kaivitusvool on seadistusmentl alla seadistatud kaivitusvoolu ajal aktiivne.

Péhivool [A]



Keevituspara-
meetrid CEL-
keevituseks

Seadistusvahemik: soltub kasutatavast keevitusseadmest

Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse prog-
rammeeritud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tegelik vaartus.

Diinaamika
lihise dinaamika mdjutamiseks metallitilkade Ulekande ajal

O kuni 100
Tehaseseadistus: 20

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

Varraselektroodiga keevitamiseks saab jargmisi Setup-parameetreid maarata vii-
maseks keevitusparameetriks.

- Vasaku reguleerimisratta jaoks: Kaivitusvoolu aeg, katkestuspinge

- Parema reguleerimisratta jaoks:tunnuskdver

Tapsemat teavet keevitusekraanil kuvatava parameetri seadistamise kohta vt Lk
43.

Tapsemat teavet Setup parameetrite kohta vt alates Lk 206.

CEL-keevitamiseks saab suvandis ,,Keevitamine" seadistada jargmisi keevituspa-
rameetreid ja neid kuvada.

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.

Péhivool [A]
Seadistusvahemik: soltub kasutatavast keevitusseadmest

Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse prog-
rammeeritud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tegelik vaartus.

Diinaamika
lihise dinaamika mdéjutamiseks metallitilkade Glekande ajal

O Kuni +100
Tehaseseadistus: 20

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

Varraselektroodiga keevitamiseks saab jargmisi Setup-parameetreid maarata vii-
maseks keevitusparameetriks.

- Vasaku reguleerimisratta jaoks: Kaivitusvoolu aeg, katkestuspinge

- Parema reguleerimisratta jaoks:Anti-Stick
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Tapsemat teavet keevitusekraanil kuvatava parameetri seadistamise kohta vt Lk
43.

Tapsemat teavet Setup parameetrite kohta vt alates Lk 206.
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Taiendavad varraselektroodi funktsioonid

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

Héd6gumise l6ppemist saab takistada funktsiooni Anti-Stick aktiveerimise abil.
Kui varraselektrood hakkab kinni jdédma, LUlitab keevitusseade keevitusvoolu viivi-
tamatult véalja. Parast varraselektroodi eraldamist td6deldavalt detaililt saab kee-
vitamist muretult jatkata.

Anti-Sticki funktsiooni saab aktiveerida ja inaktiveerida varraselektroodi menudus.

Elektroodi im- Elektroodi impulsid on pulseeriva keevitusvooluga ja varraselektroodiga keevitus-
pulsid protsess, nt terastorude keevitamiseks sundasendis v6i 6hukeste lehtede keevita-
miseks.

Keevitamise alguses seadistatud keevitusvool ei pea olema alati kogu keevitus-
protsessi jaoks sobiv:

- liiga vahese voolutugevuse korral ei sula péhimaterjal piisavalt,

- Ulekuumenemisel on oht, et vedel keevisvann hakkab tilkuma.

Elektroodide pulseerimisel tduseb madal pdhivool Ig jarsult oluliselt kérgema im-
pulssvooluni Ip ja langeb seejérel teatud aja tqycy pérast uuesti pohivoolule Ig.

Pdhivoolu, impulssvoolu ja aja méarab keevitusseade vastavalt seatud impulss-sa-
gedusele Fp.

Elektroodi impulssidega sulatatakse kiirelt keevituskoha vaikesed ldigud, mis ka
kiirelt uuesti tahkeks muutuvad.

Keevitusvoolu kdver elektroodide impulsside ajal:

A

1/F

P tdcy

—

Is = kdivitusvool, Ip = impulssvool, I = keevitusvool, IG = pShivool, Fp = impulss-sagedus, tqcy = aeg
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Elektroodi pulseerimiseks tuleb elektroodi tunnuskéveraks seada ,, I-kons-
tant".
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Pinnaloikamine

Oht valest kasu-
tamisest ja
elektrivoolust
tulenevalt

Ettevalmistus

Pindkaarléikami-
ne

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud t66dest tingitud oht.

Tagajarjeks vbivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Kboigi selles dokumendis kirjeldatud t66de tegemine ja funktsioonide kasu-
tamine on lubatud ainult tehnilise valjadppega tdotajatele.

» See dokument tuleb taielikult labi lugeda ja selle sisu moista.

» Lugege labi ja tehke endale selgeks kbik selle seadme ohutuseeskirjad ja
kasutaja dokumendid ning koik sisteemikomponendid.

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Enne tehnohooldus- v6i hooldamistéddega alustamist lulitage kdik seotud
seadmed ja komponendid vélja ning lahutage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisseliilitamise vas-
tu.

» Parast seadme avamist tuleb sobiva médteseadme abil kindlaks teha, et
elektrilaenguga komponendid (nt kondensaatorid) ei ole voolu all.

TAHTIS! Pinnaldikamise jaoks on vajalik 120 mm? kaabli libim&dduga maandus-
kaabel.

E Lilitage toiteldliti asendisse O

E' Témmake toitepistik pistikupesast valja

E Votke MIG/MAG-keevituspdleti lahti

Pistke maanduskaabel (—) elektrithendusse ja lukustage
E' Uhendage maanduskaabli teine ots téddeldava detailiga

Pistke pinnaldikuri bajonettkinnitusega toitepistik (+) elektritihendusele ja lu-
kustage see, keerates seda paremale

7] Uhendage pinnaldikuri suruéhuiihendus surudhutoitega
To6rohk: 5—7 bar (konstantne)
Kinnitage suUsinikelektrood nii, et elektrooditipp ulatub u 100 mm pinnaldiku-
rist valja;
pinnaldikuri dhu véljavooluavad peavad olema all
|E| Pistke toitepistik pistikupessa

/\ ETTEVAATUST!

Vigastuste ja vara kahjustamise oht elektril66gi tottu.

Kui toitellliti on lulitatud asendisse I, on pindkaarldikuris olev elektrood pin-

gestatud.

» Tahelepanu tuleb pddrata sellele, et elektrood ei puutuks vastu inimesi voi
elektrit juhtivaid v6i maandatud osi (nt korpus jne).
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/\ ETTEVAATUST!

Oht valju t66miira tottu.
Tagajarjeks voivad olla kehavigastused.
» Kasutage pindkaarldikamisel sobivat kuulmiskaitsevahendit.

E Lulitage toitellliti asendisse I
E' Valige elektroodiga keevitusmeetod

Kuvatakse saadaolevad keevitusparameetrid.
Keevituspinge lulitatakse keevituspesasse 3 s viivitusega.

Alates Lk 137 kirjeldatakse MIG/MAG keevitusmeetodi valikut.
Varraselektroodiga keevitamise keevitusmeetodi valik toimub samal viisil.

Kui on valitud varraselektroodiga keevitusprotsess, inaktiveeritakse olemas-
olev jahutusseade automaatselt. Seda ei ole vdimalik sisse lulitada.

Parameetreid, mis seadistati slisteemiosa juhtpaneelil (nt traadi etteandmis-
mehhanism vdi kaugjuhtimine), ei saa mdnel juhul keevitusseadme juhtpanee-
lil muuta.

E' Valige Setup-meniils elektroodi all , Tunnuskéver"

Seadke parameeter , Tunnuskdver” seadele ,Pindkaarldikamine” (viimane Kir-
je)

Katkestuspinge ja kdivitusvoolu aja seadistusi ignoreeritakse.

E' Valjuge varraselektroodiga keevitamise Setup-menilust.

Seadistage keskmise seaderatta abil peavool olenevalt elektroodi
labimo6ddust elektroodi pakendil olevate andmete jargi.

Suuremate voolutugevuste korral juhtige pindkaarléikurit mélema kaega.
» Kasutage sobivat keevitusmaski.

Avage pindkaarldikuri kdepidemel olev surudhuventiil.
Alustage to6tlemist.

Susinikelektroodi kohtumisnurk ja l6ikamiskiirus méaaravad 6hupilu stigavuse.

Pindkaarldikamise parameetrid vastavad varraselektroodiga keevitamise keevi-
tusparameetritele, vt Lk 206.
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Ulevaade

Sisenemine Se-
tup-meniilisse

Mg U 1

2
2, 3
3 4

E' Vajutage meniil nuppu

Kuvatakse kasutatavad menuud:

(1) () @) @ ©® (6) n ©® © (@0 a1

(1) Seadme nupp (7) Jobi eelseaded
(2) MIG/MAG (8) Seire

(3 TIG (9)  Kasutajahaldus
(4) Elektrood * (10) Nait

(5) Komponendid (11) SUsteem

(6) Logiraamat

*

/XT keevitusseadmete puhul kuvatakse ka CEL-meni.
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Mgu - 1
MIG / MAG

2

2, 3

% 4

@ e

2]

Valitud MIG/MAG men(ii
|E| Keerake keskmist reguleerimisratast, et valida soovitud meniu

Valitud menil ekraanil muutub heledaks, suurendatakse ja kuvatakse kahe sinise
joone vahel.

Vajutage keskmist reguleerimisratast, et valitud mentls parameetrit kuvada
vOi seadistada

Menululs on esimene parameeter voi parameetrite rihm valitud ja seda saab redi-
geerida.

Valitud parameetrit vdi valitud parameetrite rihma naidatakse eredalt ka ekraa-
nil ja kahe sinise joone vahel.

MIG / MAG

> Start / End

MIG/MAG mend, valitud parameetri grupp Algus/l6pp

190



Avage parameet-
rite grupp, sea-
distage para-
meeter

Meniil vaheta-
mine

Setup-meniiiist
lahkumine

Avage parameetrite grupp

E Keerake keskmist seaderatast, et valida soovitud parameetri grupp
E' Vajutage keskmist seaderatast

Grupis olemasolevad parameetrid kuvatakse ja neid saab muuta.
Parameetri seadistamine

E' Soovitud keevitusparameetri valimiseks keerake keskmist seaderatast
Vajutage keskmist seaderatast

Parameetri vaartus tostetakse heledalt esile ja seda saab nlitid muuta.

|E| Keerake keskmist seaderatast ja valige soovitud seadistusparameeter
E' Vajutage keskmist seaderatast ja seadistage muud parameetrid

VOI

vajutage menul nuppu, et Setup-meniilst lahkuda.
Kuvatakse keevitusekraan.

Parameetrite rihmas keerake keskmist reguleerimisratast ja liigutage valikut
Ulespoole, kuni valitakse kdrgema taseme menud.
Naide:

MIG / MAG

E' Vajutage keskmist reguleerimisratast
MenUd simbol kuvatakse valgelt.

E' Keerake keskmist reguleerimisratast, et valida teine menau

Vajutage keskmist reguleerimisratast ja avage uus menUu

E Vajutage menil nuppu

Olenemata sellest, kus te Setup-meniils asute, kuvatakse parast menutlnupu va-
jutamist keevitusekraanil.

Kui vajutate uuesti menUinuppu, kuvatakse viimati kasutatud mendadu.
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Halli taustaga
parameetrid

Setup-meniiiis on teatud parameetrid halli taustaga, sest neil puudub hetkel
valitud seadistuste korral funktsioon.
» Halli taustaga parameetreid saab valida, aga mitte muuta.

» Halli taustaga parameetrid ei mdjuta aktuaalset keevitusprotsessi voi kee-
vitustulemust.
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Seadme nupp

Silisteemi and- Kuvatakse hetkel kehtivad slisteemi andmed.
mete kuvamine

Keevitusvool amprites

l | Keevituspinge voltides

Traadi Kiirus vaartusega meetrit minutis voi tolli minutis

OE
o)

EIP Keevituskaare vdimsuse hetkevaartustest kilovattides (kW)

IP annab kérge mdotmissageduse pdhjal mittepidevate keevitus-
protsesside korral keevituskaare vbimsuse korrektse keskvaartuse.

Teadaoleva keevituskiiruse puhul saab arvutada energia l6igu koh-
ta:

E=1IP/vs

E Energia ldigu kohta Uhik on kJ/cm
IP Keevituskaare voimsuse Uhik on kW
Vs Keevituskiiruse Uhik on cm/s

@ Praeguse keevisdmbluse kestus sekundites

EIE Keevituskaare energia kilodzaulides

IE lannab kérge mdotmissageduse pdhjal mittepidevate keevitus-
protsesside korral keevituskaare energia summa korrektse vaartu-
se.

Keevituskaare energia on keevituskaare summeeritud véimsus ko-
gu keevitusaja jooksul.

Kui keevisdmbluse pikkus on teada, saab arvutada energia loigu
kohta:

E=IE/L

E Energia ldigu kohta Uhik on kJ/cm
IE Keevituskaare energia Uhik on kJ
L Keevisdmbluse pikkuse Uhik on cm

Keevituskaare energiat kasutatakse eelistatult kasikeevitusel ener-
gia ldigu kohta arvutamisel.

.:.@ Keevitusseadme t66tunnid kokku [h]
E @ keevituskaare pdlemisaeg tundides
(II) praegu kasutatav keevisdmblus
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Traadi etteandeslisteem keevitusseadmes

o
5 ol'o

Valine traadi etteandmismehhanism

m
ﬁ oio
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MIG/MAG

Algus/lopp Keevituse alustamiseks ja l6petamiseks saab seadistada ning kuvada jargmisi
protsessiparameetreid.

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

0 kuni 400% (keevitusvoolust)
Tehaseseadistus: 135%

Kaivitusvoolu aeg
kaivitusvoolu aktiivse oleku kestuse seadistamiseks

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

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

010_919 S
Tehaseseadistus: 1,0 s

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

010_919 S
Tehaseseadistus: 1,0 s

Loppvool

kraatervoolu (l6ppvoolu) seadistamiseks, et

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

0 kuni 400% (keevitusvoolust)
Tehaseseadistus: 50%

Loppvoolu aeg
lbppvoolu aktiivse oleku kestuse seadistamiseks

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

Traadi tagasitomme

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

Traadi tagasitdmme oleneb keevituspdleti varustusest.

0,0 kuni 10,0
Tehaseseadistus: 0,0
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Tooreziim Setup Punktkeevitus

2-kahetaktiline / 4-kahetaktiline
Tehaseseaded: 4-kahetaktiline

Punktkeevituse kestus

0,1 kuni 10,0 s
Tehaseseadistus: 1,0 s

Intervall
intervallkeevituse aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

véljas / sees
Tehaseseadistus: valjas

Intervalli tsiiklid

pidev / 1 kuni 99
Tehaseseadistus: pidev

Intervallkeevituse aeg

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

Intervallipausi kestus

valjas / 0,01 kuni 9,9 s
Tehaseseadistus: 0,3 s
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Mix-protsess

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

Ulemine véimsuse kestuse korrektuur
Segaprotsessis kuuma protsessifaasi kestuse seadistamiseks

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

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

Ulemise vdimsuse ja kestuse korrektuuri tdstmisel véheneb protsessi sagedus ja
ilmpulsi protsessifaas pikeneb.

Ulemise véimsuse ja kestuse korrektuuri vihendamisel tduseb protsessi sagedus
ja impulsi protsessifaas liheneb.

Alumine véimsuse kestuse korrektuur
Segaprotsessis kiilma protsessifaasi kestuse seadistamiseks

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

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

Alumine voimsuse korrektuur
Segaprotsessis kiilma protsessifaasi ajal energiasisestuse seadistamiseks

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

Alumise véimsuse korrektuuri tdstmisel tduseb traadi kiirus ja seega ka energiasi-
sestus kiilmas standard-protsessifaasis.
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Gaasi eelseaded

198

I{A] }

ﬂ LA
0 | AAANNS \_, U U U U U UAAA

) (3) t [ms]

Impulss- ja standard-keevituse segaprotsess Kuumale impulss-protsessifaasile jargneb tsikliliselt
kilm standard-protsessifaas.

(1) Alumine véimsuse korrektuur

(2) Alumine véimsuse ja kestuse korrektuur
(3) Ulemine véimsuse ja kestuse korrektuur
VD Traadi kiirus

Gaasi eelseadistamiseks saab seadistada ja kuvada jargmisi protsessipara-
meetreid:

Gaasi ettevool
gaasi voolu aja seadistamiseks enne keevituskaare suUtamist.

O kuni9,9s
Tehaseseadistus: 0,1 s

Gaasi jarelvool
gaasi voolu aja seadistamiseks enne keevituskaare lopetamist.

O kuni 60 s
Tehaseseadistus: 0,5 s



Synchropuls

SynchroPuls-keevituseks saab seadistada jargmised protsessiparameetrid.

(1) Synchropuls
funktsiooni SynchroPuls aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

valjas/sees
Tehaseseadistus: sees

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

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

(3) Traadi etteandetakt

traadi etteandetakti seadistamiseks:

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

0,1—-3,0 m/min / 5—115 tolli/min
Tehaseseadistus: 2,0 m/min

(4) Sagedus
Funktsiooniga SynchroPuls téotamisel sageduse seadistamiseks

off / 0,5 kuni 5,0 Hz
Tehaseseadistus: off

(5) Duty Cycle (kérge)
SynchroPuls-perioodil suurema to6punkti perioodipikkuse hindamiseks

10—90%
Tehaseseadistus: 50 %

(6) Keevituskaare korrigeerimine kérge
vdimaldab funktsiooni SynchroPuls kasutamisel seadistada keevituskaare pikkust
kérgemas t66punktis (= keskmine traadi kiirus pluss traadi etteandetakt)

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

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

Kui Synchropuls on aktiveeritud, ei avalda tavaline keevituskaare pikkuse kor-

rektuur keevitusprotsessile mingit moju.

» Keevituskaare pikkuse korrektuuri ei kuvata siis enam keevitusparameetri-
tes.

(7) Keevituskaare korrigeerimine madal
vBimaldab funktsiooni SynchroPuls kasutamisel seadistada keevituskaare pikkust
madalamas té6punktis (= keskmine traadi kiirus miinus traadi etteandetakt)

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

199



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

vy [m/min] 1/F (4)
A

25%  75%
()

LY L ) R —

(7)

Nt Synchropuls, Duty Cycle (kérge) = 25% (2) = traadi etteande kiirus

Kasitsi Slittevool (manuaalne)
MIG/MAG kéasitsikeevitusel stilitevoolu seadistamiseks

100 kuni 500 A (Fortis 270 C)

100 kuni 550 A (Fortis 320 C, Fortis 320)
100 kuni 600 A (Fortis 400 C, Fortis 400)
100 kuni 600 A (Fortis 500 C, Fortis 500)
Tehaseseaded: 500 A

Traadi tagasitomme (manuaalne)

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

Traadi tagasitdmme oleneb keevituspdleti varustusest.

0,0 kuni 10,0
Tehaseseadistus: 0,0

Kalde tunnuskoverad

auto / U konstant / 1000 kuni 8 A/V
Tehaseseadistus: auto

auto:
Fikseeritud tunnuskovera kalle salvestatakse.

U konstant:
Keevitusseade kompenseerib koheselt kdik kaare pikkuse muutused.

8 A/V:
Keevitusseade ei kompenseeri voi kompenseerib ainult pisut kdik kaare pikkuse
muutused.
R/L-Uhtlustami- Keevitusahela takistust (R) ja keevitusahela induktiivsust (L) tuleb Uhtlustada, kui
ne Uhte jargmistest keevitusslisteemi osadest muudetakse.
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- Pédleti voolikupaketid

- Uhendusvoolikute paketid

- Maanduskaabel, keevituskaabel

- Traadi etteandmismehhanismid

- Keevituspdleti, elektroodide hoidik

R/L-Uhtlustamise tingimused:

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

Tehke R/L-lihtlustamine:

E' Valige Setup-meniis R/L-Uhtlustamine

Kuvatakse kasutatavad keevitusahela induktiivsuse ja keevitusahela takistuse
hetke vaartused.

E' Valige ,Edasi” (vajutage parempoolset seaderatast) véi vajutage poletinuppu
Kuvatakse R/L-Uhtlustamise abiprogrammi teine etapp.
E' Jargige kuvatud juhiseid

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

Valige ,Edasi” (vajutage parempoolset seaderatast) véi vajutage poletinuppu
Kuvatakse R/L-Uhtlustamise kolmas etapp.

E Jargige kuvatud juhiseid
E' Valige ,Edasi” (vajutage parempoolset seaderatast) voi vajutage pdletinuppu

Kuvatakse R/L-Uhtlustamise neljas etapp.

Jargige kuvatud juhiseid
Valige ,Edasi" (vajutage parempoolset seaderatast) véi vajutage poletinuppu

Parast edukat médtmist kuvatakse hetkel kasutatavad vaartused.

E' Valige ,L6petamine” (vajutage parempoolset seaderatast)

Keevitusahela induktiivsuse piirvaartused
Fortis 270 15 uH
Fortis 400 / 500 25 puH

Suuremad induktiivsusvaartused vdivad mdjutada keevitustulemusi. Abinduna
optimeerige voolikupakettide ja maanduskaablite marsruuti (vt ka Lk 93 v&i 113).
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TIG

Algus/lopp

202

TIG-keevituse alustamiseks ja lopetamiseks saab seadistada ning kuvada jargmisi
protsessiparameetreid.

Kaivitusvoolu aeg
Kaivitusvoolu aeg naitab kaivitusvoolu faasi kestust.

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

TAHTIS! Kiivitusvoolu aeg kehtib ainult 2-kahetaktilise reziimi ja punktkeevituse
puhul. 4-kahetaktilises reziimis maaratakse kaivitusvoolu faas pdletinupu abil.

Loppvoolu aeg
Loppvoolu aeg naitab loppvoolu faasi kestust.

valjas / 0,01-30 s
Tehaseseadistus: véljas

TAHTIS! Loppvoolu aeg kehtib ainult 2-kahetaktilise reziimi ja punktkeevituse
puhul. 4-kahetaktilises reziimis maaratakse l6ppvoolu faasi kestus pdletinupu
abil.

Punktkeevituse kestus
(Uksnes seadistatud punktkeevituse tédreziimi korral)

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

Keevituskaare katkestuspinge
Voimaldab seadistada pinge vaartust, mille puhul keevitamist saab lopetada ju-
hul, kui TIG keevituspodleti tostetakse toddeldavast detailist vaid veidi eemale.

10,0 kuni 30,0 V
Tehaseseadistus: 14 V

Péletinupp

sees/véljas
Tehaseseadistus: sees

sees
Keevitust alustatakse poletinupu kaudu

valjas

Keevitust alustatakse t6odeldava detaili puudutamisega volframelektroodiga;
sobib spetsiaalselt poletinuputa keevituspdletitele, stiliteprotsess olenevalt
sUUteparameetritest

Komfort Stopi tundlikkus
funktsiooni TIG Komfort Stop aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

valjas / 0,1—-10,0 V
Tehaseseadistus: 0,8 V

Keevituse l6ppedes lulitub keevitusvool parast keevituskaare selget pikenemist
automaatselt valja. Seelabi vahendatakse asjatut keevituskaare pikenemise vaja-
dust, kui gaasiklapiga TIG-keevituspdletit tostetakse toddeldavalt detaililt ara.



Protsess:
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E' Keevitamine
E' Tostke keevitusprotsessi l6pus korraks keevituspoletit.

Keevituskaar pikeneb markimisvaarselt.

E' Laske keevituspdleti alla
- Keevituskaar lUheneb markimisvaarselt
- Funktsioon TIG-Komfort-Stop on rakendunud

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

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

E' Tostke keevituspodleti toddeldavalt detaililt ara

Elektroodi Elektroodi labimo6t
labimoot, traa-
geldamine Seadistusvahemik: valjas / 1,0—6,4 mm

Tehaseseadistus: 2,4 mm

Traageldamine
Traageldusfunktsioon — pulseeriva keevitusvoolu kestus traageldamisprotsessi al-
guses

valjas / 0,1 kuni 9,9 s / sees
Tehaseseadistus: valjas

valjas
Traageldusfunktsioon on vélja lilitatud
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Pulss

Gaasi eelseaded

R/L-Uihtlustami-
ne

204

0,1-99s

Seadistatud aeg algab UpSlope-faasiga. Parast seadistatud aja méddumist keevi-
tatakse edasi pusiva keevitusvooluga, vajaduse korral seadistatud impulsipara-
meetrid on saadaval

sees
Pulseeriv keevitusvool jaab kuni traageldamise l6puni plsima

Ekraanil stittib keskmisel alal nait Traageldamine (TAC), kui vdartust seadistatak-
se.

Impulss-sagedus

valjas / 0,20 kuni 990 Hz
Tehaseseadistus: valjas

Seadistatud impulss-sagedus vdetakse Ule redutseerimisvoolu I, jaoks.

Ekraani keskmisel alal pbleb nait Impulss, kui impulss-sageduse jaoks on maara-
tud vaartus.

Gaasi eelseadistamiseks saab seadistada ja kuvada jargmisi protsessipara-
meetreid:

Gaasi ettevool
gaasi voolu aja seadistamiseks enne keevituskaare stGutamist.

0,0 kuni 9,9 s
Tehaseseadistus: 0,4 s

Gaasi jarelvool
gaasi voolu aja seadistamiseks enne keevituskaare lopetamist.

auto/ O kuni 60 s
Tehaseseadistus: auto

auto
Keevitusseade arvutab séltuvalt elektroodi ldbimdddust ja keevitusvoolust opti-
maalse gaasi jarelvoolu aja valib selle automaatselt vélja.

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

- Poleti voolikupaketid

- Uhendusvoolikute paketid

- Maanduskaabel, keevituskaabel

- Traadi etteandmismehhanismid

- Keevituspoleti, elektroodide hoidik

R/L-lihtlustamise tingimused:
Keevitusslisteem peab olema taielikult Ulesehitatud: suletud keevitusahel keevi-
tuspodleti ning keevituspodletist ja voolikust koosneva paketi, traadi etteandmis-

mehhanismi, maanduskaabli, Ghendusvoolikute paketiga.

Tehke R/L-lihtlustamine:



E' Valige Setup-meniis R/L-Uhtlustamine

Kuvatakse kasutatavad keevitusahela induktiivsuse ja keevitusahela takistuse
hetke vaartused.

E' Valige ,Edasi" (vajutage parempoolset seaderatast) véi vajutage poletinuppu
Kuvatakse R/L-Uhtlustamise abiprogrammi teine etapp.
E' Jargige kuvatud juhiseid

TAHTIS! Maandusklemmi ja té&deldava detaili vahelise (ihenduse loomisel
tuleb jalgida, et toddeldava detaili kontaktipind oleks puhas.

Valige ,Edasi” (vajutage parempoolset seaderatast) véi vajutage poletinuppu
Kuvatakse R/L-Uhtlustamise kolmas etapp.

E Jargige kuvatud juhiseid
E' Valige ,Edasi” (vajutage parempoolset seaderatast) voi vajutage pdletinuppu

Kuvatakse R/L-Uhtlustamise neljas etapp.

Jargige kuvatud juhiseid
Valige ,Edasi" (vajutage parempoolset seaderatast) véi vajutage poletinuppu

Parast edukat médtmist kuvatakse hetkel kasutatavad vaartused.

E' Valige ,L6petamine” (vajutage parempoolset seaderatast)
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Elektrood

Algus/lopp Varraselektroodiga keevitamisel keevituse alustamiseks ja l6petamiseks saab sea-
distada ning kuvada jargmisi protsessiparameetreid.

Kaivitusvoolu aeg
kaivitusvoolu aktiivse oleku kestuse seadistamiseks

0,0 kuni2,0s
Tehaseseadistus: 0,5 s

Katkestuspinge
pinge vaartuse seadistamiseks, mille puhul saab keevitamise l6petada juhul, kui
varraselektrood tostetakse téddeldavast detailist vaid veidi eemale.

20 kuni 90%
Tehaseseadistus: 90 V

Keevituskaare pikkus oleneb keevituspingest. Keevitamise l6petamiseks on tavali-
selt vaja varraselektrood t6ddeldavast detailist selgelt eemale tésta. Katkestus-
pinge parameeter vbimaldab keevituspinge piiramist vaartusele, mis véimaldab
keevitamise l6petada juba siis, kui varraselektroodi téstetakse vaid veidi téddel-
davast detailist eemale.

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

Tunnuskover Tunnuskover
vbimaldab valida elektroodi tunnuskdéverat

I-konstant / 0,1 kuni 20,0 A/V / P-konstant / Pinnaldikamine
Tehaseseadistus: I-konstant

U W) con-20A/V (2) Varraselektroodi todsirge
+ 4) (2) Varraselektroodi todsirge pike-
ma keevituskaare puhul
Y //////g; (3) Varraselektroodi tédsirge lihe-
: %(3) ma keevituskaare puhul
’“?(" _______ (4) Tunnuskéver valitud parameetri
) (8)-I ~I-konstant” puhul (konstantne
| [ — keevitusvool)
EONES () Tunnuskéver valitud parameetri
— ey »0,1—20" puhul (seadistatava
0 100 200 300 400 1 (A)

kaldenurgaga langev tun-
nuskdver)

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

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

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

Elektroodide pulseerimiseks on vajalik seadistus ,I-konstant”.

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

Parameetrite ,0,1—20" abil saab seadistada langeva tunnuskédvera (5). Sea-
distusvahemiku moodustab 0,1 A/V (vaga jarsk) kuni 20 A/V (vaga lame).
Lameda tunnuskévera (5) seadistust soovitatakse kasutada Uksnes Cel-elekt-
roodide jaoks.

P-konstant (konstantne keevitusvdimsus)

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

tunnuskéver (6).

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

Pinnaléikamine
Uhe siisinikelektroodiga pinnaldikamise spetsiaalne tunnuskéver

60 1

50 4+

40 +

30 +

20 4

| (8) (1) Varraselektroodi t60sirge
(a)é (2) Varraselektroodi todsirge pike-
'\‘(6) ma keevituskaare puhul
Ay | _——@  (3) Varraselektroodi tésirge lihe-
(a)€ fﬁk’jb)// ) ma keevituskaare puhul
. — W © __(3) (4) Tunnuskéver valitud parameetri
| — o Ry % - ~I-konstant” puhul (konstantne
_—T" @ © keevitusvool)
, T (5) Tunnuskdver valitud parameetri
‘ | ,0,1-20" puhul (seadistatava
100 200 300 w0 1A kaldenurgaga langev tun-
,-50% I, + Dynamik nuskover)
(6) Tunnuskéver valitud parameetri

~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) Tébpunkt pika keevituskaare puhul

(b) To6punkt seadistatud keevitusvoolu Iy puhul

(c) To6punkt 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) loikepunktina voi toosirgetega (2).
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Anti-Stick

Elektroodiim-
pulsid

208

Kehtib tunnuskdverate (5) ja (6) jaoks: Olenevalt keevituspingest (keevituskaare
pikkusest) muutub keevitusvool (I) ka vdiksemaks vdi suuremaks ning Iy seadis-

tusvaartus jaab samaks.

Anti-Stick
funktsiooni Anti-Stick aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

valjas/sees
Tehaseseadistus: sees

Liheneva 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, lilitab keevitusseade keevitusvoolu 1,5 sekundi parast
valja. Parast varraselektroodi eemaldamist tdddeldavalt detaililt saab keevitamist
probleemideta jatkata.

Elektroodi impulside
sageduse aktiveerimiseks voi inaktiveerimiseks

valjas / 0,20—100 Hz
Tehaseseadistus: véljas

Tapsemat teavet elektroodide impulsside kohta vt alates Lk 183.



CEL

Uksnes /XT
seadmete puhul

Algus/lopp

Anti-Stick

CEL-menll kasutatav Uksnes /XT seadmete puhul

CEL-keevituse alustamiseks ja lopetamiseks saab seadistada ning kuvada jargmisi
protsessiparameetreid.

Kaivitusvoolu aeg
kaivitusvoolu aktiivse oleku kestuse seadistamiseks

0,0 kuni2,0s
Tehaseseadistus: 0,5 s

Katkestuspinge
pinge vaartuse seadistamiseks, mille puhul saab keevitamise l6petada juhul, kui
varraselektrood tdstetakse td6deldavast detailist vaid veidi eemale.

20 kuni 90%
Tehaseseadistus: 90 V

Keevituskaare pikkus oleneb keevituspingest. Keevitamise l6petamiseks on tavali-
selt vaja varraselektrood t6ddeldavast detailist selgelt eemale tésta. Katkestus-
pinge parameeter voimaldab keevituspinge piiramist vadartusele, 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.

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 voib varraselektroodi h66gumine W6ppeda.

H&6gumise l6ppemist saab takistada funktsiooni Anti-Stick abil. Kui varraselekt-
rood hakkab kinni jadma, lilitab keevitusseade keevitusvoolu 1,5 sekundi parast
valja. Parast varraselektroodi eemaldamist tdddeldavalt detaililt saab keevitamist
probleemideta jatkata.
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Komponendid

Korpuse valgus-
tus

Jahutusseade

210

Korpuse valgustus
korpuse valgustuse aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

véljas / 1 kuni 60 s / sees
Tehaseseadistus: 5 s

valjas
Korpuse valgustus on valja lUlitatud.

1-60s
Korpuse valgustus stttib maaratud ajaks.

sees
Korpuse valgustus poleb pusivalt.

Valikulise jahutusseadme jaoks saab seadistada ja kuvada jargmisi protsessipara-
meetreid:

Jahutusseadme t66reziim
vOimaldab seadistada, kas jahutusseadet kasutatakse valjalilitatuna véi auto-
maatselt

auto / véljas
Tehaseseadistus: auto

auto:

Jahutusseade hakkab todle keevitamise alustamisel. Ventilaator hakkab tédle, kui
jahutusvedeliku tagasivoolu temperatuur jduab 40 °C-ni (104 °F). Jahutusvedeli-
ku vool algab ligikaudu kiirusel 1 l/min (0,26 gal./min [USA]) ja suureneb jahutus-
vedeliku tagasivoolu temperatuuri tdustes kuni kiiruseni 1,5 /min (0,40 gal./min
[Us]).

Kui jahutusringis on tdrkeid, kuvatakse vastav veateade.

Parast keevitamise &ppu jatkab jahutusseade t66d jahutusseadme maaratud
t6oaja valtel. Parast jahutsseadme jareltoo aja oppu Llilitub ka jahutusseade vélja

véaljas:
Jahutusseade on inaktiveeritud.
Ei toota, ka keevituse kaivitamisel

TAHTIS! Kui jahutusseadmega keevitusseadmel kasutatakse gaasijahutusega
keevituspodletit, madrake parameetri jahutusseadme td6reziim vaartuseks
Jvaljas".

Jahutusseadme jarelt66 aeg
Jahutusseadme jareltdd aeg parast keevitamise l6ppu

2-20 minutit
Tehaseseade: 2 minutit

Filtriaja labivoolukontroller

Ainult koos jahutusseadme lisavarustusega OPT/s CU Flow-Sensor.
Lisavarustuse andur Flow-Sensor on jahutusseadme versioonil OPT/s CU1200
MC integreeritud.



Etteandmismeh-
hanism

Keevitusseade

Véimaldab seadistada aega, mis jadb vooluanduri rakendumise ja hoiatusteate
valjastamise vahele

5—25s
Tehaseseadistus: 5 s

Jahutusvoolu hoiatuspiir

Ainult koos jahutusseadme lisavarustusega OPT/s CU Flow-Sensor.
Lisavarustuse andur Flow-Sensor on jahutusseadme versioonil OPT/s CU1200
MC integreeritud.

Kui parameeter on aktiveeritud, genereeritakse hoiatus, kui sisestatud vaartus on
uletatud.

valjas / 0,75 kuni 0,95 l/min
Tehaseseadistus: véljas

Keevitusseadme traadi etteandeslisteemi ja traadi etteandmismehhanismi jaoks
saab seadistada ja kuvada jargmisi protsessiparameetreid.

Traadi sisestuskiirus
traatelektroodi pdleti voolikupaketti sisestamise kiiruse seadistamiseks

2 kuni 25 m/min / 78 kuni 984 toll/min
Tehaseseadistus: 10 m/min

Traadi sisestuskiirust saab seadistada ka avanevas aknas, kui vajutatakse
traadisisestusnuppu:
» Vajutage traadisisestusnuppu

» Vajutage keskmist reguleerimisratast traadi sisestuskiiruse muutmiseks.

Keevitusseadmele saab seadistada ja kuvada jargmisi protsessiparameetreid.

Siilteja lopp
Traadi pikkus avariikaitselllituseni

véljas / 5 kuni 200 mm (0,2 kuni 3,94 in)
Tehaseseadistus: véljas

Siilite katkemise protsessiparameeter on kaitsefunktsioon.
Eelkdige suurtel traadi kiirustel voib kuni kaitselulitini edastatav traadi pikkus
erineda seadistatud traadi pikkusest.

Toopohimote:

kui vajutatakse pdletinuppu, algab viivitamatult gaasi voolamine. Seejarel kaivitub
traadi etteandemehhanism ja stilitamine. Kui seadistatud edastatava traadi pikku-
se juures ei teki elektrivoogu, lilitub seade ise valja.

Uuesti proovimiseks vajutage veel kord pdleti nuppu.

TIG siiiite katkestamine
Ajavahemik kuni Kaitsellliti rakendumiseni parast ebadnnestunud stidtamist
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0,1 kuni 9,9 s
Tehaseseadistus: 5,0 s

Keevituspéleti Poletinupuga t66 valimine
Lilituge poéletinupu abil jargmisele tédle

Umberlilitumine saab toimuda tiihikaigul véi keevitamise ajal.

sisse / vélja
Tehaseseadistus: valjas
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Logiraamat

Logiraamatu
vaatamine

Logiraamatus kuvatakse jdrgmised andmed:

2) (3 (4) (5) (6) (7) @8 (9 (10 (M)
(1) Filter
(2) Sisse logitud kasutaja
(3) Keevituse number

(4) Kuupiev (ppkkaa)
(5) Kellaaeg (hhmmss)

(6) Keevituse kestus sekundites
(7) Keevitusvool amprites (keskmine vaartus)
(8) Keevituspinge voltides (keskmine vaartus)

(9)  Traadi kiirus m/min
(10) Keevituskaare energia (kJ) (lisateavet leiate Lk 193)
(11)  Jobi number

Filtrifunktsiooniga (1) saab kuvada jargmisi andmeid:

a) Keevitustdod
b) Viga

c) Hoiatused

d) Teated

e) Events

Loendit saab kerida seadistusnupu keeramisega.
seadistusnupu vajutamisel kuvatakse logiraamatu kande Uksikasjad.
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Jobi eelseaded

Job Slope Jobslope
ma&arab aja aktuaalse, valitud Jobi ja jargmise vahel

0,0-10,0 s
Tehaseseadistus: O s

Jobi korrigeeri- lilemine véimsuspiir
mispiir Jobi Glemise vbimsuspiiri seadistamiseks
MIG/MAG

O kuni 20%

Tehaseseadistus: 0 %

alumine véimsuspiir
Jobi alumise véimsuspiiri seadistamiseks

-20—0%
Tehaseseadistus: 0 %

lilemise keevituskaare pikkuse korrigeerimise piir
Jobi Glemise keevituskaare pikkuse korrigeerimise piiri seadistamiseks

0,0 kuni 10,0
Tehaseseadistus: O

alumise keevituskaare pikkuse korrigeerimise piir
Jobi alumise keevituskaare pikkuse korrigeerimise piiri seadistamiseks

-10,0 kuni 0,0
Tehaseseadistus: O

Lisateavet Jobi korrigeerimispiirangute kohta leiate Job-t66reziimi peatuki le-
hekiljel 154.

Jobi korrigeeri- lilemine peavoolu piirang
mispiirangud Ulemise peavoolu piirangu seadistamine Uhe Jobi jaoks
TIG

0 kuni 20%

Tehaseseadistus: 0 %

alumine peavoolu piirang
alumise peavoolu piirangu seadistamine Uhe Jobi jaoks

-20—0%
Tehaseseadistus: 0 %
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Seire

Keevituskaare
katkemise jére-
levalve

Mootorijou seire

Uhefaasilise
reziimi seadis-
tused

Keevituskaare katkemise jarelevalve

ignoreeri / viga
Tehaseseadistus = ignorieren

ignoreerimine:
Keevituskaare katkemise jalgimine on vélja lulitatud.
Keevitusseade jatkab t86d ja ekraanile veateadet ei kuvata.

viga:

Keevituskaare katkemise jalgimine on aktiveeritud.

Kui keevituskaar katkeb ja méaratud keevituskaare katkemise aja jooksul elektri-
voolu ei tarbita, llitub sisteem automaatselt valja ja ekraanile kuvatakse veatea-
de.

Keevituskaare katkemise filteraeg
Kui méaaratud ajaperiood on lletatud, kuvatakse viga.

0,1 kuni 9,9 s
Tehaseseadistus = 0,2 s

Traadi etteandejou seire

Ignoreeri / Hoiatus / Rike
Tehaseseadistus: Ignoreeri

Ignoreeri...ei reageeri
Hoiatus... kuvatakse hoiatus
Viga... Keevitusprotsess katkestatakse, kuvatakse veateade

Max joud

0 kuni 999 njuutonit
Tehaseseadistus: 100 N

Voéimsuse kérvalekalde maksimaalne aeg

0,1 kuni 10,0 s
Tehaseseadistus: 3 s

Parameetreid saab seadistada, kui seade on Uhefaasilises reziimis.
Kaitsme voolu vaartus

Fortis 270 /XT: véljas / 10-35 A
Fortis 320 /XT: véljas / 10-63 A
Fortis 400 /XT: vdljas / 10—63 A
Fortis 500 /XT: vdljas / 10—63 A
Tehaseseade: valjas

Reaktsioon
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Dokumentat-
sioon

216

valjas / vdimsuse piiramine / hoiatus
Tehaseseadistus: valjas

véaljas:
reaktsioon puudub

Véimsuse piirang:
valjundkeevitusvéimsus on piiratud sdltuvalt keevituse tunnuskéverast ja kaitsme
voolu vaartusest.

Hoiatus:

seadistatakse automaatselt, kui on seatud kaitsme voolu vaartus > valjas.
Piirmaara Uletamisel muudab Uhefaasilise reziimi simbol punaseks, vastasel ju-
hul ei ole valjundkeevitusvbéimsusel piiranguid.

Skannimiskiirus
Logiraamatu skannimiskiiruse aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

valjas / 0,1-100,0 s
Tehaseseadistus: valjas

valjas
Skannimiskiirus on inaktiveeritud, salvestatakse ainult keskmised vaartused.

0,1-100 s
Dokumentatsioon salvestatakse méératud skannimiskiirusega.



Kasutaja haldamine

Uldteave

Moistete selgitu-
sed

Eelmaaratud rol-
lid ja kasutajad

Kasutaja haldamine on méttekas juhul, kui sama keevitusseadmega todtab mitu
kasutajat.
Kasutajat saab hallata erinevate rollide ja NFC-klahvide abil.

Soltuvalt kasutaja koolitustasemest voi kvalifikatsioonist méaratakse kasutajale
erinevaid rolle.

Administraator

Administraatoril on piiramatud ligipdasudigused koigile keevitusseadme funkt-
sioonidele. Tema Ulesannete alla kuuluvad muuhulgas:

- rollide loomine;

- kasutajaandmete sisestamine ja haldamine;

- kasutajadiguste andmine;

- pusivara varskendamine;

- andmete varundamine jne

Kasutajahaldus

Kasutajahaldus hélmab koiki keevitusseadme registreeritud kasutajaid. Séltuvalt
kasutaja koolitustasemest voi kvalifikatsioonist méaratakse kasutajale erinevaid
rolle.

NFC-Key

Keevitusseadmel registreeritud konkreetsele kasutajale méaratakse NFC-kaart
vbi NFC-vétmehoidja.

NFC-kaardile ja NFC-vétmehoidjale viidatakse selles kasutusjuhendis Uldiselt kui
NFC-Key .

TAHTIS! Igale kasutajale tuleb maarata isiklik NFC-Key.

Roll

Rollid on méeldud registreeritud kasutajate haldamiseks (= kasutajahaldus). Rol-
lidega maaratakse kindlaks juurdepaasudigused ja kasutajate labiviidavad
téollesanded.

Kasutajahalduses on tehases eelméaéaratud kaks rolli.

Administraator
koigi 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 maarata nime, keelt, Uhikut, veebisalasdna ja NFC-
votit.

Niipea, kui kasutajale ,admin” maaratakse NFC-vdti, on kasutajahaldus aktiveeri-
tud.

Locked
tehases eelseadistatud digustega keevitusmeetodile, ilma protsessiparameetrite

ja eelseadistusteta

Rolli , locked”
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Soovitus rollide
ja kasutajate loo-
mise kohta

Administraato-
rivotme loomine

218

- eisaa kustutada ega Umber nimetada;
- saab t66delda, véimaldamaks vajaduse korral erinevate funktsioonide vabaks
andmist;

Rollile ,locked” ei ole vbimalik maarata NFC-Keys.
Kui eeldefineeritud kasutajale ,admin” ei ole maaratud NFC-Key, saab igat NFC-
Key kasutada keevitusseadme tokestamiseks ja avamiseks (mitte kasutajate hal-

damiseks, vt ka l6iku ,Keevitusseadme NFC-Key abil avamine ja lukustamine”, lk
125).

Rollide ja NFC-klahvide seadistamisel tuleb toimida slistemaatiliselt.

Fronius soovitab luua Uhe vbi kaks administraatorivétit. Halvimal juhul ei saa kee-
vitusseadet enam ilma administraatoridigusteta kasutada.

Toimimisviis

Administraatori NFC-votme kaotamine voib soltuvalt keevitusseadme seadis-
tustest pohjustada keevitusseadme kasutamatuks muutumist! Hoidke lihte
kahest administraatori 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-v6ti laheb kaduma.

E' 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-votmetega asjakohastele
rollidele ligi.

Kui eeldefineeritud kasutajale ,,Admin” maaratakse kasutajahalduses NFC-
Key, on kasutajahalduse funktsioon aktiveeritud.

E' Valige seadistusmeniils kasutajahaldus
|z| Keerake reguleerimisratast ja valige Kasutajahalduse aktiveerimine
E' Vajutage reguleerimisratast

Kuvatakse juhised NFC-Keys maaramiseks.



Rollide loomine

Hoidke véalisel NFC-Key lugeril uut NFC-vétit ja oodake tuvastamise kinnitust
NFC-voti maaratakse uuele kasutajale ,Admin“, kasutajahaldus on aktiveeri-
tud.

Kasutajahalduses saab nild luua uusi kasutajaid ning rolle.

Teise administraatorivotme loomine

E' Keerake kasutajahalduses reguleerimisratast ja valige kasutaja
|z| Vajutage reguleerimisratast

E' Keerake keskmist reguleerimisratast ja valige uus kasutaja
Vajutage reguleerimisratast

Kuvatakse tekstisisestus®*.

Sisestage tekstisisestusse* soovitud nimi (max 30 tdhemarki), keerates ja va-
jutades keskmist reguleerimisratast

E' Vajutage parempoolset reguleerimisratast (Salvesta)
Kuvatakse uue kasutaja omadused.

TAHTIS! ,Administraatori” roll tuleb siilitada.

Keerake keskmist reguleerimisratast ja valige NFC kaart
Vajutage keskmist reguleerimisratast

Kuvatakse juhised NFC-Keys maaramiseks.

E' Hoidke valisel NFC-Key lugeril uut NFC-vétit ja oodake tuvastamise kinnitust

NFC-voti maaratakse uuele kasutajale.

Tekstisisestuse selgitus lehel 223, 2. samm

E Keerake aktiveeritud kasutajahalduses reguleerimisratast ja valige roll
E' Vajutage reguleerimisratast

Kuvatakse saadaolevate rollide nimekiri.

E Keerake keskmist reguleerimisratast ja valige + uus roll
Vajutage keskmist reguleerimisratast

Kuvatakse tekstisisestus®.
Sisestage tekstisisestusse* soovitud nimi (max 30 tdhemarki), keerates ja va-

jutades keskmist reguleerimisratast

@ Vajutage parempoolset reguleerimisratast (Salvesta)

Kuvatakse funktsioonid, mida saab rolliga kasutada.

Siimbolid:
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Kasutaja loomi-
ne
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.. pole véimalik
... vOimalik

.. peidetud

..ainult lugemine

N0 @ <X

.. lugemine ja kirjutamine

Maarake kindlaks funktsioon, mida kasutaja rollis teha saab
Valige funktsioonid keskmist reguleerimisratast keerates

- Vajutage keskmist reguleerimisratast

- Valige loendist seaded, keskmist reguleerimisratast keerates
- Vajutage keskmist reguleerimisratast

Vajutage parempoolset reguleerimisratast (Salvesta)

*

Tekstisisestuse selgitus lehel 223, 2. samm

Andmekaitsega seotud pohjustel tuleks uute kasutajate loomisel sisestada ai-
nult isikukoodid, mitte taielikud nimed.

E' Keerake aktiveeritud kasutajahalduses reguleerimisratast ja valige kasutaja
|z| Vajutage reguleerimisratast

Kuvatakse saadaolevate kasutajate nimekiri.

E' Keerake keskmist reguleerimisratast ja valige + uus kasutaja
Vajutage keskmist reguleerimisratast

Kuvatakse tekstisisestus®*.

Sisestage tekstisisestusse* soovitud nimi (max 30 tdhemarki), keerates ja va-
jutades keskmist reguleerimisratast

E' Vajutage parempoolset reguleerimisratast (Salvesta)

Kuvatakse kasutaja omadused.

Maarake kasutajale roll ja sisestage tdiendavad kasutajaandmed
- Valige reguleerimisratast keerates parameeter
- Vajutage reguleerimisratast
- Valige nimistust roll, keel, Uksus ja standard (norm)
- Sisestage tekstisisestuse* kaudu eesnimi, perekonnanimi ja veebisalaséna

Keerake keskmist reguleerimisratast ja valige NFC kaart
E' Vajutage reguleerimisratast

Kuvatakse juhised NFC-v6tme maaramiseks.



Hoidke valisel NFC-lugeril uut NFC-vbtit ja oodake tuvastamise kinnitust

NFC-voti maaratakse uuele kasutajale.

Tekstisisestuse selgitus lehel 223, 2. samm

Rollide v6i kasu- E' Kui kasutajahaldus on aktiveeritud, keerake reguleerimisratast ja valige jarg-
tajate muutmine mine:

Kasutaja ... olemasoleva kasutaja muutmiseks

Roll... olemasoleva rolli muutmiseks

|E| Vajutage reguleerimisratast

Kuvatakse saadaolevate kasutajate voi rollide nimekiri.

E' Keerake keskmist reguleerimisratast ja valige muutmiseks kasutaja véi roll
Vajutage keskmist reguleerimisratast

Kuvatakse kasutaja omadused vdi funktsioonid, mida rolliga saab kasutada.

|E| Keerake keskmist reguleerimisratast ja valige muudetavad andmed
E' Andmete muutmiseks vajutage keskmist reguleerimisratast
Lépuks vajutage parempoolset reguleerimisratast (Salvesta)

Rollide véi kasu- Kui kasutajahaldus on aktiveeritud, keerake reguleerimisratast ja valige jarg-
tajate kustuta- mine:
mine Kasutaja ... olemasoleva kasutaja kustutamiseks

Roll... olemasoleva rolli kustutamiseks
|z| Vajutage reguleerimisratast

Kuvatakse saadaolevate kasutajate voi rollide nimekiri.

E' Keerake keskmist reguleerimisratast ja valige kustutamiseks kasutaja voi roll
Vajutage parempoolset reguleerimisratast (Kustuta kasutaja / Kustuta roll).

Kuvatakse turvaparing.

E Vajutage paremat reguleerimisratast (Jah)
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Kasutajahalduse
deaktiveerimine

Administraatori
NFC-voti kadu-
nud?
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Kui kasutajahaldus on aktiivne, keerake reguleerimisratast ja valige Kasutaja-
halduse inaktiveerimine

E' Vajutage reguleerimisratast

Kuvatakse turvaparing kasutajahalduse inaktiveerimiseks ja NFC-kaardi kus-
tutamiseks.

E Valige parempoolsel reguleerimisrattal (Jah)

Kasutajahaldus on inaktiveeritud, keevitusseade on lukustatud.
Keevitusseadet saab iga NFC-votmega uuesti avada ja sulgeda (vt ka Lk 125).

Talitlemine, kui
- kasutajahaldus on aktiveeritud,
- keevitusseade on lukus
ja
- administraatori NFC-véti on kadunud:

E Vajutage 5 sekundit teabenuppu

Kuvatakse teave administraatorikaardi kaotamise kohta.

|E| Markige Ules keevitusseadme IP-aadressi

Avage keevitusseadme SmartManager (sisestage brauserisse keevitusseadme
IP-aadress)

votke Uhendust Froniuse teenindusega



Ekraan

Taustavalgustus Taustavalgustuse seadistamiseks

O kuni +10
Tehaseseadistus: 10 (kbige heledam)

Oleku LED Olekunaidu seadistamise aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks

valjas/sees
Tehaseseadistus: sees

Mean néit Mean naidu aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks (keevitamisjargsete keskmiste
vaartuste suur naidikuekraan kogu ekraani ulatuses)

Mean = keskmine vaartus

valjas / sees
Tehaseseadistus: véljas

Mean naidul kuvatakse jargmised vaartused:

- Keevitusparameetrite sihtvaartused

- Keevitusparameetrite keskmised vaartused parast keevitamist

- Keevitusvdéimsus [kKW], keevitamise kestus [s], keevitusenergia [kJ]
- Keevitusprotsess, toéoreziim, protsessi kasutatavad funktsioonid

Keele seadista- E Keerake keskmist seaderatast ja valige soovitud keel
mine [2] Vajutage keskmist seaderatast
E' Keele aktsepteerimiseks vajutage parempoolset seaderatast
Kuvatakse keevitusekraan.
Kuupéeva ja kel- Kuupéeva ja kellaaega saab maérata automaatselt voi manuaalselt.
laaja seadistami-
ne E' Valige Kuup3eva ja kellaaja automaatne seadistamine (vajutage keskmist re-

guleerimisratast)

Kuupéev ja kellaaeg maaratakse automaatselt.
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Uhikud/normid
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E' Valige Ajaserver ja vajutage keskmist reguleerimisratast
Kuvatakse tekstisisestus.

Aa... Suur- ja vaiketédhed
I#1 ... Numbrid ja eriméargid

(XD ... kustutab Kursorist paremal

{x] ... kustutab kursorist vasakul
> ... Kursor paremale
< ... Kursor vasakule

E' Sisestage kohaliku ajaserveri aadress:
- Keerake keskmist reguleerimisratast — valige tahemargid
- Vajutage keskmist reguleerimisratast - kinnitab tahemargi
- Lopuks vajutage sisestuse rakendamiseks paremat reguleerimisratast

Kohaliku ajaserveri aadressi saate oma IT-administraatorit vai internetist (nt:
pool.ntb.org).

Valige Ajatsoon ja vajutage keskmist reguleerimisratast
E' Keerake keskmist reguleerimisratast ja valige soovitud ajatsoon

Ajatsoon peab Uhtima keevitaja asukohaga.

E' Ajatsooni rakendamiseks vajutage paremat reguleerimisratast
Keerake keskmist reguleerimisratast ja valige Test

Aja siinkroonimise kaivitamiseks vajutage keskmist reguleerimisratast
E' Vajutage parempoolset reguleerimisratast

Kuupaeva ja kellaaja manuaalne seadistamine
Kuupé&eva ja kellaaja manuaalseks seadistamiseks ei tohi Automaatne kuupéeva
ja kellaaja seadistamine valitud olla.

Keerake keskmist reguleerimisratast ja valige soovitud parameeter:
ajatsoon/aasta/kuu/paev/tund/minut

E' Parameetri muutmiseks vajutage keskmist reguleerimisratast

E' Keerake keskmist reguleerimisratast ja seadistage soovitud vaartus

Vajutage keskmist reguleerimisratast ja votke seadistatud vaartus kasutusele
E' Seadistuste rakendamiseks vajutage paremat reguleerimisratast (Salvesta)

Uhikud

Meetrislisteem / imperial
Tehaseseadistus: Meetriline

Normid

EN / AWS
Tehaseseadistus: EN

EN
Lisametalli nimetus Euroopa normide jargi
(nt AlMg 5, CuSi3, Steel jne)



AWS

Lisametalli nimetus American Welding Standardi (Ameerika keevitusstandard)
normide jargi

(nt ER 5356, ER CuSi-A, ER 70 S-6 jne)
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Susteem

Selle Fortise
kohta

Veebisaidi sa-
lasona lahtesta-
mine

Vorgu seadis-
tused
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Kuvatakse jargmised andmed:

- Seadme nimi

- Keevitusseadme seerianumber
- Image Version

- Software Version

- Avatud ldhtekoodiga litsentsid
- Regulatiivsed sertifikaadid

E Valige slisteemimentiUs , Taasta veebisaidi parool"

Kuvatakse veebilehe salasdna lahtestamiseks vajalik turvakisimus.

E' Veebilehe salasdna lahtestamiseks vajutage parempoolset seaderatast

Veebisaidi salasbna taastatakse tehaseseadetele.

Tehaseseadistus

a) Seadmete puhul, mis on tarnitud pusivara versiooniga = 1.1.1:
Kasutajanimi = admin
Salas6na = 20-kohaline number keevitusseadme tlUbisildil (unikaalne sa-
lasdna)

b) Varem tarnitud seadmete puhul:
Kasutajanimi = admin

Salasbna = admin

Varem tarnitud seadmete puhul on tehaseseadistused alati admin / admin,
olenemata pusivara uuendamisest.

Bluetooth

sees/valjas
Tehaseseadistus: sees

Sonamark Bluetooth® ja Bluetooth®-i logod on Bluetooth SIG, Inc. registree-
ritud kaubamargid ja omand ning tootja kasutab neid litsentsi alusel.

WLAN

sisse / vélja
Tehaseseadistus: véljas

WLAN:I aktiveerimine:

E Valige System-mentist WLAN



E' Vajutage keskmist seaderatast (markeruudus linnuke)

WLAN on aktiveeritud, kuvatakse saadaolevad vérgud.

E Keerake keskmist seaderatast ja valige soovitud vork
Vajutage keskmist seaderatast

E' Valige parool ja sisestage see tekstisisestuse abil

|E| Vajutage parempoolset seaderatast

DHCP aktiveerimine voi DHCP inaktiveerimine

Kui DHCP on inaktiveeritud:
Kuvatakse IP-aadress, vorgumask, vaikellilsi DNS-server 1 ja DNS-server 2

E Vajutage paremat seaderatast (OK)
WLAN on inaktiveeritud (ei ole Gihtegi linnukest kastides):

E Valige riigi kood seaded
|E| Valige riigi kood
E' Vajutage parempoolset seaderatast (salvesta)

Ethernet IP
vorguparameetrite kasitsi seadistamine

Kui aktiveeritud on DHCP, on IP-aadressi, alamvorgumaski, standardse
vorguvarava, DNS serveri 1 ja DNS serveri 2 parameetrid halli taustaga ja neid ei
saa seadistada.

E DHCP inaktiveerimine (ei ole Uhtegi linnukest kastides)
|E| Keerake keskmist seaderatast ja valige soovitud vorguparameeter
E' Vajutage keskmist seaderatast

Kuvatakse valitud vérguparameetrite numbriklahvistik.

Sisestage vorguparameetri vaartus

Vajutage parempoolset seaderatast (salvesta) ja kinnitage vérguparameetri
vaartus

E' Vérguparameetrite rakendamiseks vajutage paremat seaderatast (Salvesta)

Keevitusseadme E' Keerake keskmist reguleerimisratast ja valige konfiguratsioonipunkt
konfiguratsioon [2] Vajutage keskmist reguleerimisratast

E' Sisestage tekstisisestuse abil soovitud tekst (max 30 tahemarki)
Teksti Ulevotmiseks vajutage paremat reguleerimisratast (OK)

E Vajutage parempoolset reguleerimisratast (Salvesta)

Tehaseseadis- E' Valige slisteemimentiUs Tehaseseadistuste taastamine
tuste taastamine
Tehasesatete jaoks kuvatakse turvakUsimus.

E' Vaartuste seadistamiseks tehasesatetele vajutage paremat reguleerimisratast
(Jah)
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SmartManager - keevitusseadme
veebileht

229



230



SmartManager - keevitusseadme veebileht

Uldteave

Avage keevitus-
seadme Smart-
Manager ja logi-
ge sisse

Keevitusseadmetel on tanu SmartManagerile oma veebisait.

Kui OPT/s Etherneti lisavarustus on keevitusseadmele paigaldatud, saab selle
Uhendada arvutiga vdi integreerida vérku WLAN-i v&i vérgukaabli kaudu.
Keevitusseadme SmartManagerile paaseb seejarel juurde keevitusseadme IP-
aadressi kaudu.

SmartManagerile juurdepéasuks vajate vdhemalt IE 10 v6i mdnda muud kaasaeg-
set brauserit.

Olenevalt seadme konfiguratsioonist, tarkvaralaiendustest ja olemasolevast lisa-
varustusest vbivad SmartManageris toodud sissekanded erineda.

Kuvatavate sissekannete naited.

- Praegused slsteemiandmed - Ulevaade

- Dokumentatsiooni logiraamat - Varskendus

- To6 andmed - Funktsioonipaketid

- Keevitusseadmete seadistused - Tunnuskdverate Ulevaade
- Varundamine ja taastamine - Ekraanipilt

== Ethernet IP XXX XXX XXX

Markige Setup-meniu jaotises Slisteem / Voérgusatted Ules keevitusseadme
IP-aadress

|z| Sisestage veebilehitseja otsinguvéljale IP-aadress
E' Sisestage kasutajanimi ja parool.

Kasutajanime ja salas6na tehaseseadistused
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Abifunktsioonid
juhuks, kui sisse-
logimine
ebadnnestub

232

a) Seadmete puhul, mis on tarnitud pisivara versiooniga = 1.1.1:
Kasutajanimi = admin
Salasdna = 20-kohaline number keevitusseadme tlUbisildil (unikaalne sa-
laséna)

b) Varem tarnitud seadmete puhul:
Kasutajanimi = admin
Salasdna = admin

Varem tarnitud seadmete puhul on tehaseseadistused alati admin / admin,
olenemata pusivara uuendamisest.

Kinnitage kuvatav teade.
Unikaalset parooli ei pea esmakordsel SmartManageri sisselogimisel muutma.

Kuvatakse keevitusseadme SmartManager.

SmartManageri sisse logides on olemas 2 abifunktsiooni:
- Kas kaivitada aktiveerimisfunktsioon?
- Salasbna ununes?

Kas kaivitada aktiveerimisfunktsioon?

Selle funktsiooniga saab soovimatult tékestatud keevitusseadme uuesti avada ja
kdigi funktsioonide tarbeks vabaks anda.

IEI Klépsake suvandile ,Kas kaivitada aktiveerimisfunktsioon?*

Looge kontrollfail:
kldpsake nuppu ,Salvestamine”

Arvuti allalaadimiskausta salvestatakse jargmise failinimega TXT-fail:
unlock_SN[Seriennummer]_JJJJ_MM_TT_hhmmss.txt

Edastage see kontrollfail e-posti teel Froniuse tehnilisele toele:
welding.techsupport@fronius.com

Fronius vastab e-posti teel Uhekordse aktiveerimisfailiga, mille nimetus on jarg-
mine:

response_SN[Seriennummer]_JJJJ_MM_TT_hhmmss.txt

Salvestage aktiveerimisfail arvutisse

|E| Klépsake nuppu ,Aktiveerimisfaili otsimine
El Votke aktiveerimisfail Ule

Klépsake nuppu , Aktiveerimisfaili kaivitamine”

Keevitusseade vabastatakse Uhekordselt.
Salasona ununes?
Parast suvandile ,Salasdna ununes” kldpsamist kuvatakse teavitus selle kohta, et

keevitusseadme salasdna saab lahtestada (vt ka , Veebilehe salasdna lAhtestami-
ne”, Lk 226).



Salas6na muut-
m!ne / vélja logi- ‘g admin
mine

Sellele simbolile kldpsamisega
- saab muuta kasutaja salasdna,
- saab SmartManagerist valja logida.

SmartManageri salaséna muutmine:

E' Sisestage vana salaséna
|z| Sisestage uus salaséna*
E' Korrake uut salaséna
Klépsake nuppu ,Salvestamine”
* Salasdna peab vastama jargmistele kriteeriumidele:
- Salasdna peab olema vahemalt 10 ja mitte pikem kui 16 tdhemarki.
- Kasutada tuleb 3 jargmisest 4 kriteeriumist:
suurtdhed A -Z
vaiketdhed a - z
numbrid 0 - 9
erimark, . @=+-*/~"°_#()I1?2&%:;

Seadistused

3

Sellele simbolile kldpsamisega saab keevitusseadme SmartManageris laiendada
tunnuskodverate, materjaliandmete ja teatud keevitusparameetrite kuvamist.

Seadistused s6ltuvad sisseloginud kasutajast.

Keelevalik

DE

Kui hiirekursor viiakse selle simboli peale, kuvatakse SmartManageri jaoks saada-
val olevad keeled.
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Bahasa Indonesia Cedtina Dansk

Deutsch Eesti English
Espafiol Francais Hrvatski
fslenska Italiano Latviesu
Lietuviskas Magyar Nederlands
Norsk Polski Portugués
Romana Slovenscina Slovensky
Srpski jezik Suomi Svenska
tiéng Viét Turkce 6barapcku esmk
Pycckuin  YkpaiHCcbka B
&l ) Ih) v
=9 E 374 BZAEE

Keele muutmiseks klépsake soovitud keelel.
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Olekunait Froniuse logo ja kuvatava keevitusseadme vahel ndidatakse keevitusseadme het-
keolekut.
! Tahelepanu/hoiatus
Keevitusseadme viga *
Keevitusseade keevitab

Keevitusseade on t6dvalmis (online)

Keevitusseade ei ole to6valmis (offline)

00 ee

Vea korral kuvatakse Froniuse logoga rea Ulemises osas punast torkeriba
koos térkenumbriga.
Péarast vearibale kldpsamist kuvatakse veakirjeldust.

Klépsates Uhe korra Froniuse logol, avaneb Froniuse koduleht: www.fronius.com
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Aktuaalsed susteemiandmed

Praegused Kuvatakse keevitusslisteemi aktuaalseid andmeid.
sliisteemiandmed

Kuvatud slisteemiandmed erinevad soltuvalt keevitusmeetodist, varustusest
Jja olemasolevatest WeldingPackage'itest.
» Nt MIG/MAG-i siisteemiandmed:

Fronius: () Fortis 500 /GW | Name

2
e Bl & S =R T @ @
i sy data Logbook Job Data Power source settings Backup & Restore Overview: Update Function Packages Synergic fines overview - Screenshot
[ Tnoineim _3)] I @) [ s 6 )
Standard (7 (8)
ACTUAL
) (10) (1)
(12) (13) (14)
L (15) 175 A U «e 176V 2 U7 10.0 m/min
A (18) -0.6 o (19) 7.7 A (20) 3.08 kW
& (1) ol
Ao (22 0.0h Eo 23) 10.4 h
(24)
Tl Steel universal ID (26)

2step | M22Ar+2-5%02 (25)  0.9mm 2678 onC
"4
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(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)

(9)

(10)
(11)
(12)
(13)
(14)
(15)

Seadmetiilbid
Seadmenimed

Tehas

Hall

Element

Lisa

Keevitusmeetod
Tegelikud véartused / kesk-
mised vaartused
Keevitusvool
Keevituspinge

Traadi kiirus
Keevituskaare polemisaeg
Keevituskaare energia
Keevituskaare vdéimsus
Keevitusvoolu nimivaartus

(16)
(127)
(18)

(19)

(20)
(21)
(22)
(23)

(24)
(25)

(26)
(27)

Keevituspinge nimivaartus
Traadi kiiruse nimivaartus
Keevituskaare pikkuse korri-
geerimine

Impulsi/dinaamika korrigeeri-
mine

Keevituskaare vbéimsus

Kogu kaitsegaasi tarve

Kogu keevituskaare pdlemisaeg
Keevitusseadme t86tunnid kok-
ku

Tooreziim

Lisametall, kaitsegaas, tun-
nuskdver, labimoot, ID
Protsessi funktsioonid

Taiskuva reziim
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Dokumentatsiooni logiraamat

Logiraamat
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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 B | U & Air A=
(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 véimsus vattides (momentvaartustest standardi

ISO/TR 18491 jargi)
(8) IE — keevituskaare energia kilodzaulides (summana kogukeevituse kohta

standardi ISO/TR 18491 jargi)
Logiraamatu kande klépsamisel kuvatakse Uksikasjad.
Keevituste andmed:

Sektsiooni nr

e I U g' u.t't l l JOi) 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 véimsus hetkevaartustest W-des
(15) Keevituskaare energia tGihik on kJ.

(16) Jobi number

(17) Protsess



Pohiseadistused

1l

Nupu ,Tulba lisamine" kldpsamisel saab kuvada taiendavaid vaartusi.

- I max/Imin: maksimaalne / minimaalne keevitusvool amprites

- Vdimsus max / véimsus min: maksimaalne / minimaalne keevituskaare véim-
sus vattides

- Algusaeg (keevitusseadme aeg); kuupéev ja kellaaeg

- U max/ U min: maksimaalne / minimaalne keevituspinge voltides

- Vd max / Vd min: maksimaalne / minimaalne traadi kiirus m/min-tes

Kui keevitusseadmel on olemas lisavarustus OPT/i dokumentatsioon, saab kuvada
ka eraldi lLoike keevitustoodest.

N

Puutenuppude ,PDF" ja ,CSV" abil saab dokumentatsiooni eksportida soovitud
vormingus.
CSV-ekspordiks peab keevitusseadmel olema lisavarustus OPT/s Documentation.

Pbdhiseadistustes dokumentatsiooni skannimiskiiruse aktiveerida ja seda seadista-
da.

Lisaks saab dokumentatsioon i jaoks aktiveerida mootorijéu M1 - M3, gaasivoolu
tegeliku vaartuse ja keevituskiiruse.

239



Jobi andmed

T66 andmed

Jobide lilevaade

Jobide muutmi-
ne

240

Kui keevitusseadmel on OPT/s Jobs valik saadaval, saab Job-andmete kirjes
- 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 keevitusseadmel ei ole
OPT/i Jobs lisavarustust.

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 keevitusseadmel on
lisavarustus 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
©) adjustments X adjustments L2 as I job

Lisafunktsioonina Jobide muutmisel saab nupu ,Jobi lisamine"” vajutamisel kuva-
tavate andmetega loendile hdlpsasti lisada tdiendavaid Jobe.



Jobi importimine

Jobi eksportimi-
ne

Jobi(de) ekspor-
timine laiendi-

ga...

1l

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 keevitusseadmel on funktsioon OPT/s 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 funktsiooniga saab t6id keevitusseadme valiselt salvestada eeldusel, et kee-
vitusseadmel on saadaval OPT/s Jobs lisavarustus.

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 keevitusseadmel olemas olema funktsionaalsus OPT/s
Jobs.

E Klépsake nuppu ,Jobi(de) eksportimine laiendiga ..."

[ N

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”
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Valitud Jobidest koostatakse PDF-fail voi CSV-fail ja salvestatakse olenevalt ka-
sutatava veebilehitseja seadistustest.
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Keevitusseadmete seadistused

Protsessipara-
meetrid

Nimetus ja asu-
koht

Parameetrikuva

Kuupaev ja kella-
aeg

Vorgu seadis-
tused

Protsessiparameetrite all saab vaadata ja muuta lldiseid protsessiparameetreid
ning keevitusseadme 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 keevitusseadme konfiguratsiooni.

Parameetrikuva alla véivad olla méératud keevitusseadme jaoks keevituspara-
meetrid ja erifunktsioonid.

E Valige Parameetrid / Funktsioon (linnuke)
|E| Salvestage muudatused

Valitud parameetrid/funktsioonid kuvatakse keevitusseadme ekraanil keevituspa-
rameetrite all.

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 keevitusseadme WeldCubeAiriga
(voi kKlopsake selleks paremal Uleval pilvesimbolil)
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Varundamine ja taastamine

Uldteave

Varundamine ja
taastamine

244

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.

Varundamise kaivitamine

E Keevitusslsteemis andmete varundamiseks klépsake nuppu , Alusta varunda-
mist*

Vaikesattena varundatakse andmed kujul
Backup_SN00001831_2024_01_11_100039.fbc
valitud kohta.

AAAA = aasta

KK = kuu

PP = péev

TT = tund

mm = minut

Kuupéeva ja aja andmed vastavad keevitusseadme satetele.

Taastamisfailide otsimine

Olemasoleva varundusfaili keevitusseadmele edastamiseks kldépsake nuppu
., Taastamisfaili otsimine”

E' Valige fail ja kldpsake nuppu ,Avamine”

Valitud varundusfail kuvatakse keevitusseadme SmartManageris valikus Taas-
tamine.

E Klépsake nuppu , Taastamise alustamine”

Parast andmete edukat taastamist kuvatakse ekraanil kinnitus.



Automaatne kin- E Inte
nitamine El Sise

E Sise

rvalliseadistuste aktiveerimine

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 Valikus Kasutajahaldus saab
- Kasutajaid vaadata, muuta ja lisada.
- Kasutajate rolle vaadata, muuta ja lisada.
- Kasutajaid ja kasutaja rolle eksportida vdi keevitusseadmesse importida.
Importimisel kirjutatakse keevitusseadmes olevad kasutajahalduse andmed
ule.
- saab aktiveerida CENTRUMi serverit.

Kasutajahaldus luuakse keevitusseadmel ning seda saab seejarel ekspordi-/
impordifunktsiooniga salvestada ning teistele keevitusseadmetele Ule kanda.

Kasutaja 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

Kasutaja rollid 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
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Eksport jaim-
port

CENTRUM ser-
ver

Rolle ,Administraator" ja ,locker" (,lukustatud") ei saa kustutada.
Kasutaja rolli lisamine:

1]

E| Klépsake puutenuppu ,uue kasutaja rolli lisamine'
|z| Rollinime sisestamine, vaartuste tlevotmine
E' Kinnitage, vajutades OK

Keevitusseadme kasutaja ja kasutaja rollide eksportimine
E Klépsake nuppu ,Eksportimine*

Keevitusseadme kasutajahaldus salvestatakse arvuti allalaadimiskausta.
Failiformaat: 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 keevitusseadmesse

E Klépsake nuppu ,Kasutajaandmete faili otsimine"
IEI Valige fail valja ja klépsake nuppu ,Avamine”
E' Klépsake nuppu ,,Importimine”

Kasutajahaldus salvestatakse keevitusseadmesse.

CENTRUMi serveri aktiveerimiseks
(CENTRUM = Central User Management)

E' CENTRUMi serveri aktiveerimine

Sisestage tekstiviljale selle serveri domeeninimi voi IP-aadress, millele instal-

liti Central User Management.

Kui kasutatakse domeeninime, siis peab keevitusseadme vdrguseadistustes

olema konfigureeritud kehtiv DNSi 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 Kldpsates ekraanil nuppu ,Lisateave kdigi rihmade kohta" kuvatakse iga slistee-
riihmade kohta / mikomponendi kohta lisateavet.
vdhem teavet
koigi rihmade Naidis keevitusseade:
kohta - ACU1: Tootenumber, vesioon, seerianumber, tootmise kuupéaev

alglaadur: Veersion

Kujutis: Versioon

Litsentsid: WP Standard, WP Pulse, jne

- SC2: tootenumber
Pusivara: Versioon

Kldpsates ekraanil nuppu ,,Vahem teavet kdigi rihmade 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)

Kirje Varskendus alt saab varskendada keevitusseadme pusivara.
Kuvatakse hetkel keevitusseadmele saadaoleva pusivara versioon.

E' Vérskendusfaili korrastamine ja salvestamine
|z| Varskenduse kaivitamiseks klépsake nuppu ,Varskendusfaili otsimine*
E' Valige varskendusfail

Klépsake nuppu ,Varskendus"
Parast edukat varskendamist tuleb keevitusseade vajaduse korral taaskaivitada.

Parast edukat varskendamist kuvatakse vastav kinnitus.

E Parast nupule ,Varskendusfaili otsimine* kldpsamist valige soovitud puUsivara
(*.fFfw)

IE' Klépsake nuppu ,Avamine”

Valitud varskendusfail kuvatakse keevitusseadme SmartManageri valikus
Varskendamine.

E' Klépsake nuppu , Varskendus"

Ekraanil kuvatakse varskendamise kulgemist naitav joon.
Kui varskendamisel saavutatakse 100%, kiisitakse, kas keevitusseadet soovi-
takse taaskaivitada.

®

Taaskaivituse ajal ei ole SmartManager saadaval.

Parast taaskaivitust ei pruugi SmartManager enam saadaval olla.

Kui valite Ei, aktiveeritakse uued tarkvarafunktsioonid parast jargmist seadme
sisse/valja lulitamist.

Keevitusseadme taaskaivitamiseks kldpsake ekraanil nuppu Jah

Keevitusseade kaivitub uuesti ja ekraan muutub korraks tumedaks.
Keevitusseadme 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

Lingil kldpsamisel avaneb teave avatud ldhtekoodiga litsentsimise kohta.

Fronius Wel-
dConnect

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 juurdepaas keevitusseadme SmartManagerile

- MIG/MAGi ja TIGi valjundparameetrite automaatne esitamine

- Pilvemalu ja juhtmevaba edastamine keevitusseadmele

- Komponendi tuvastamine

- Ilma NFC-kaardita keevitusseadmesse sisselogimine ja valjalogimine

- Parameetrite ja Jobide salvestamine ja jagamine

- Andmeedastus Uhelt keevitusseadmelt teisele varundamise, taastamise teel
- Pdlsivara 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
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Funktsioonipaketid

Funktsioonipa-
ketid

Funktsioonipa-
keti paigaldami-
ne

Funktsioonipakettide all saab kuvada jargmisi andmeid:

- Keevitusseadmel olevad keevituspaketid (Welding Packages)
(nt WP STANDARD, WP PULSE)

- Keevitusseadme lisavarustus (OPT/s ...)

Funktsioonipaketi korrastamine ja salvestamine
E' Klépsake nuppu ,Funktsioonipaketi faili otsimine”
E Valige soovitud funktsioonipaketi fail (*.xml)
Klépsake nuppu ,Avamine”

Valitud funktsioonipakett kuvatakse keevitusseadme SmartManageris valikus
funktsioonipaketi paigaldamine.

E' Klépsake nuppu ,Funktsioonipaketi paigaldamine"

Parast funktsioonipaketi edukat paigaldamist kuvatakse ekraanil kinnitus.
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Karakteristikute ulevaade

Tunnuskoverate Valikus Tunnuskdverate Ulevaade saab
llevaade
- kuvada keevitusslsteemis saadaolevaid tunnuskdveraid:
puutenupp Saadaolevad tunnuskéverad

- kuvada keevitussiisteemis voimalikke tunnuskdveraid:
puutenupp Voéimalikud tunnuskdverad

- Valida keevitusslsteemile 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

- Materjal

- Labimoéot

- Gaas

- Omadus

- Meetod

- ID

Tunnuskdverate Ules- voi allapoole sorteerimiseks kldpsake vastava teabe koérval
olevat noolt.

Tulbavahesid saab hiirekursoriga tommates holpsasti kohandada.

Filtri kuvamine —
\/

-

Parast simboli ,Filtri kuvamine” kldpsamist kuvatakse véimalikud filtreerimiskri-
teeriumid. Tunnuskédveraid, v.a ,,ID" ja ,Asendus”, saab filtreerida kdikvdimalike
andmete jargi.

Esimene valikukast = vali kdik

Filtreerimiskriteeriumite peitmiseks kldépsake simbolile ,Filtri peitmine”.
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Ekraanipilt

Ekraanipilt Valikus Ekraanipilt saab alati olenemata navigatsioonist voi seadistatud vaartus-
test teha keevitusseadme 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

Uldteave Keevitussesadmed on varustatud nutika turvastusteemiga, mille puhul loobuti
peaaegu taielikult sulavkaitsmetest. Parast voimaliku térke kdérvaldamist saab
keevitusseadet tavaparaselt edasi kasutada.

Voéimalikud térked, hoiatusteated voi seisukorrateated kuvatakse ekraanil dialoo-
gide kujul selgitavate viipadena.

Elektrivoolu ja
ebapiisavate
kaitsejuhtmete
tihenduste oht

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Enne tehnohooldus- v6i hooldamist6ddega alustamist lulitage kdik seotud
seadmed ja komponendid valja ning lahutage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vas-
tu.

p Parast seadme avamist tuleb sobiva médteseadme abil kindlaks teha, et
elektrilaenguga komponendid (nt kondensaatorid) ei ole voolu all.

/\ ETTEVAATUST!

Ebapiisavatest kaitsejuhi lihendustest tingitud oht.
Tagajarjeks véivad olla 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 - keevitusseadet on vdimalik kasutada selle joudluse piiril,
- kuid protsessi turvalisus jaab tagatuks.

Liiga suurel keevitusvéimsusel muutub keevituskaar aina lihemaks ja see vdib
kustuda. Keevituskaare kustumise valtimiseks vahendab keevitusseade traadi Kii-
rust ja seega ka keevitusvdimsust.

Keevitusseadme ekraanil kuvatakse vastav hoiatus.

Abimeetmed
- Vahendage Uhte jargmistest keevitusvdimsuse keevitusparameetritest:
traadi kiirus
keevitusvool
keevituspinge
materjali tugevus
- Suurendage vahemaad kontaktdlusi ja toddeldava detaili vahel
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Keevitusseade ei toota

Toiteluliti on sisse Llulitatud, naidud ei pole

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

toide on katkestatud, toitepistik ei ole pistetud pistikupessa
kontrollige toidet, vajaduse korral pistke toitepistik pistikupessa

toitepistikupesa voi toitepistik on defektne
vahetage defektsed osad valja

Vérgukaitse
vahetage vorgukaitse vélja

24 V SpeedNet Uhenduse toites voi anduris on Llihis
katkestage komponentide toiteihendus

keevitusvool puudub
Toide on sisse lulitatud, kuvatakse lGlekuumenemine

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Ulekoormus, sisselllitumise aeg (TP) on Uletatud
arvestage sisselllitamise aega

termo-automaatkaitsellliti on valja lilitunud

Oodake &ra jahutusfaas; keevitusseade lilitub mdne aja pérast
ise uuesti sisse

jahutusdhuga varustamine on piiratud
tagage juurdepads jahutusdhukanalitele

Keevitusseadme ventilaator on defektne
vOtke Uhendust teenindusega

keevitusvool puudub
Keevitusseadme toiteluliti sisse lulitatud, ndidud pélevad

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

maandusihendus on vale
kontrollige maanduslhenduse polaarsuse olemasolu

keevituspodleti voolukaabel on katkestatud
vahetage keevituspoéleti valja



poletinupp ei toota, kui seda vajutada
Toiteluliti on sisse lulitatud, ndidud pélevad

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

pistik ei ole pistikupesas
pistke toitepistik pistikupessa

keevituspoleti voi keevituspdleti juhtahel on defektne
vahetage keevituspodleti valja

Uhendusvoolikute pakett on defektne véi ei ole digesti tihenda-
tud

(ei kehti integreeritud traadi etteandmismehhanismiga keevi-
tusseadmete 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

maandusihendus on halb
looge hea Uhendus toddeldava detailiga

Uhel komponendil keevitatakse mitme keevitusseadmega

suurendage kaugust voolikupakettide ja maanduskaablite vahel;
Arge kasutage Uhist maandust.

kaitsegaas puudub voi ebapiisav

kontrollige gaasirdbhu 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

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:
Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Korvaldamine:

Pidur on seadistatud liiga jaigaks
Seadistage pidur lddvemaks

KontaktdUdusi ava on liiga véike
Kasutage sobivat kontaktdiUsi

Keevituspodleti traadi juhtkanal on defektne

Kontrollige, et traadi juhtkanal ei oleks teravalt kokku murtud,
maardunud jne ning vahetage see vajaduse korral valja

Traadi etteanderullid ei sobi kasutatava traatelektroodi jaoks
kasutage sobivaid traadi etteanderulle

Traadi etteanderullide surve on vale
Optimeerige rullide kontaktréohku

traadi etteandmismehhanismi probleemid
pikkade keevituspodleti voolikupakettide kasutamisel

Pdhjus:

Kérvaldamine:

keevituspodleti voolikupakett ei ole paigaldatud otstarbekoha-
selt

Paigaldage keevituspdleti voolikupakett voimalikult otse, valtige
kitsaid vaanderaadiuseid

Keevituspodleti muutub vaga kuumaks

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:

Koérvaldamine:

keevituspoleti voimsus on liiga ndrk
jalgige sisselllitamise aja TP tsukli pikkust ja koormuspiiranguid

Uksnes vesijahutusega siisteemide puhul: jahutusvedeliku labi-
vool ei ole piisav

kontrollige jahutusvedeliku taset, lbivoolu kogust, puhtust jms

Lisateavet leiate jargmisest jaotisest ,, Jahutusseadme torke-
diagnostika" alates Lk 262.
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Jahutusvedeliku ldbivool on liiga vdike véi puudub

Pdhjus:
Koérvaldamine:

Pdhjus:
Koérvaldamine:

Pdhjus:
Koérvaldamine:

Pdhjus:

Koérvaldamine:

Pdhjus:
Koérvaldamine:

Jahutusvedeliku taitetase on liiga madal
Lisage jahutusvedelikku.

Jahutusvedeliku ringluses on kitsad kohad véi v66rkehad
Eemaldage kitsad kohad voi vddrkehad

Jahutusvedelik sisaldab mustust
Vahetage jahutusvedelik ning 6hutustage jahutusseadet

Jahutusvedeliku tagasijooksu filter ja/voi jahutusvedeliku eelfil-
ter

Puhastage jahutusvedeliku filtrit puhta kraaniveega voi asenda-
ge filtrikomplekt

Jahutusvedeliku pump on defektne
votke Uhendust teenindusega

Jahutusvedeliku ldbivool on liiga vaike v6i puudub

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Jahutusvedeliku pump on kinni kiilunud
vOtke Uhendust teenindusega

Liiga madal jahutusvéimsus

Pdhjus:
Koérvaldamine:

Pdhjus:
Koérvaldamine:

Pdhjus:
Koérvaldamine:

Jahuti voi 6hufilter on maardunud

Puhuge jahuti kuiva surudhuga labi (vt Lk 270)
Ohufiltri puhastamine (vt alates Lk 267)

Ventilaator on defektne
votke Uhendust teenindusega

Jahutusvedeliku pump on defektne
votke Uhendust teenindusega

Keevituspodleti muutub vaga kuumaks

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

keevituspdleti véimsus on liiga nork
jalgige sisselulitamise aja TP tsiUkli pikkust ja koormuspiiranguid

jahutusvedeliku labivool ei ole piisav

Kontrollige jahutusvedeliku taset. Vajaduse korral lisage jahu-
tusvedelikku.

Kontrollige, et jahutusaine ei sisaldaks mustust. Vajaduse korral
vahetage jahutusvedelikku

Jahutusvedeliku pump on kinni kiilunud - jahutusvedeliku labi-
vool ei ole piisav

vOtke Uhendust teenindusega




Hooldus ja

Uldteave

Ohutus - hooldus

Originaalvaru-
osad ja -kulu-
osad

Igal kasutuse-
levotul

jaatmekaitlus

Keevitusseade vajab tavaliste kasutustingimuste korral ainult minimaalselt hool-
dust ja korrashoidu. Sellegipoolest on kohustuslik teatud punktide jargimine, et
tagada keevitusslsteemi aastatepikkune kasutuskélblikkus.

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Enne tehnohooldus- v6i hooldamist6ddega alustamist lulitage kdik seotud
seadmed ja komponendid valja ning lahutage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vas-
tu.

p Parast seadme avamist tuleb sobiva médteseadme abil kindlaks teha, et
elektrilaenguga komponendid (nt kondensaatorid) ei ole voolu all.

/\ ETTEVAATUST!

Ebapiisavatest kaitsejuhi lihendustest tingitud oht.

Tagajarjeks vbivad olla 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.

/\ ETTEVAATUST!

Oht kuumade komponentide ja osade tottu.

Tagajarjeks voivad olla pdletused.

» Enne nende Kkallal té6tamist laske kuumadel komponentidel ja osadel (nt
keevituspdletitel) maha jahtuda.

Teiste tootjate valmistatud osade puhul pole kindel, kas need on toodetud selli-
selt, et tookindlus ja ohutus on tagatud.

Kasutage ainult originaalvaruosi ja kuluosi (kehtib ka normitud osade puhul).
Tootja loata ei ole lubatud seadet muuta, osi juurde paigaldada ega seadet
Umber ehitada.

Vahetage kohe seadme osad, mis ei ole laitmatus seisukorras.

Tellimisel markige tapne nimetus ja artiklikood varuosade loetelu jargi, samu-
ti oma seadme seerianumber.

Veenduge, et toitepistikud ja -kaablid ning keevituspdleti, Uhendusvoolikute
pakett ja maandusihendus ei oleks kahjustatud

Kontrollige, kas vaba ruum seadme Umber on kaugusel 0,5 m (1 ft, 8 tolli), et
jahutusbéhk saaks takistamatult siseneda ja valjuda.
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Uks kord nidalas

Iga 2 kuu jarel

Iga 6 kuu jarel

Iga 12 kuu jarel

Iga 24 kuu jarel

264

Ohu sisse- ja viljalaskeavad ei tohi mitte mingil juhul olla kaetud, ka mitte
osaliselt.

- Kontrollige, kas keevitussisteemi kdigi sisteemikomponentide vahelised kru-
vilhendused on pingutatud

- Kontrollige, et keevitusstisteemi kdik jahutusvedeliku pesad oleksid tihenda-
tud

- Seadet tuleb kontrollida, et ohutusvarustusel ei oleks valiselt tuvastatavaid
kahjustusi ja et see oleks to6korras.

- Kontrollige jahutusvedeliku taset. Kui jahutusvedeliku tase on margistusest
»min” madalam - lisage jahutusvedelikku

- Kontrollige jahutusvedeliku puhtust. Vajaduse korral vahetage jahutusvedelik

Kasutage jahutusseadme taitmiseks ainult Cooling Liquid FCL10/20 jahutus-
vedelikku.

Muud jahutusvedelikud ei sobi, sest need juhivad elektrit ja nende materjalita-
luvus ei ole piisav.

- puhastage dhufiltrit
- Puhastage jahutusvedeliku tagasivoolufilter seadme valiskilljel ja vajadusel
vahetage filter vélja

/\ ETTEVAATUST!

Suruéhu toimest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud.
» Arge puhastage elektroonika komponente ldhedalt surudhuga.

- Avage keevitusseade ja puhastage seadme sisemust kuiva surudhu abil
vahendatud survega

- Suure tolmukoguse puhul puhastage ka jahutuséhukanaleid

- Puhuge jahutusseadmes olev jahuti labi

- Vahetage jahutusvedelik (3 vahetusega kaitamisel etanoolipdhiste jahutusve-
delikega)

- Jahutusvedeliku vahetamine (kolme vahetusega kaitamisel jahutusvedelikuga
FCL 10/20)

Lisateave jahutusvedeliku vahetamise kohta vt alates |k 119.

- Jahutusvedeliku vahetamine (Uhe vahetusega kaitamisel jahutusvedelikuga
FCL 10/20)

Lisateave jahutusvedeliku vahetamise kohta vt alates Lk 119.



Vajadusel muut- Kui ekraanikaitse on tugevalt méardunud, saate seda vahetada jargmiselt.
ke ekraani kait-

set A HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

» Enne tehnohooldus- v6i hooldamist6ddega alustamist lulitage kdik seotud
seadmed ja komponendid valja ning lahutage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisseliilitamise vas-
tu.

» Péarast seadme avamist tuleb sobiva médteseadme abil kindlaks teha, et
elektrilaenguga komponendid (nt kondensaatorid) ei ole voolu all.
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0.96 ft-lb
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puhastage 6hu-
filtrit

(S T2
oe)

TX 25

3,8 Nm

2.80 ft-lb

Ohufiltri puhastamist kirjeldatakse jahutusseadme &hufiltri naites.
Keevitusseadme dhufiltri puhastamine toimib sarnasel viisil.

TAHTIS! Kui keevitussiisteemis on jahutusseade, puhastage alati mélemad &hu-

filtrid!
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Jahutusseadme A
filtri puhastami-
ne

ETTEVAATUST!

Oht jahutusvedeliku valjumise téttu.

Tagajarjeks vbivad olla isiku- ja varakahjud.

» Kuijahutusvedelik satub seadme véliskiljele, tuleb see viivitamatult eemal-
dada.

» Veenduge, et jahutusvedelik ei sattuks seadme sisemusse.

/\ ETTEVAATUST!

Kuumast jahutusvedelikust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla vigastused ja poletused.

» Enne t6dde alustamist laske jahutusvedelikul jahtuda +25 °C, +77 °F.

» Enne jahutusvedeliku voolikute lahtilhendamist lUlitage jahutusseade
vélja.

TAHTIS! Kui filtrit ei saa enam ilma tddriistadeta puhastada, vahetage filtrisisu
vélja.
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E Jalgige, et seadme véliskiljel ei oleks jahutusvedelikku
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Puhastage venti-
laatorit surudhu-

ga

270

/\ ETTEVAATUST!

Surudhust tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla elektrooniliste komponentide kahjustused.
» Arge puhuge elektroonilistele komponentidele ldhedalt peale.

/\ ETTEVAATUST!

Kuumast jahutusvedelikust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla vigastused ja poletused.

» Enne to6dde alustamist laske jahutusvedelikul jahtuda +25 °C, +77 °F.

» Enne jahutusvedeliku voolikute lahtilhendamist lUlitage jahutusseade
vélja.
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MARKUS.

Jahuti labipuhumisel hoidke ventilaatori tiivikut kinni, et valtida ventilaatori
kahjustamist.

Jahuti puhastamine kuiva, nérga suruéhuga.
Tugeva tolmureostuse korral puhastage seadme sisemus kuiva vdhendatud véimsusega suruéhuga

M5 x 12 mm

()
4

@ TX 25
3,0 Nm

2.2 ft-lb
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Pusivara vars-
kendamine

Ohutuskontroll

Jadtmekaitlus

272

TAHTIS! Pusivara varskendamiseks on vajalik kasutada laua- voi sulearvutit, mis
on Etherneti abil keevitusseadmega tUhendatav.

Otsige uusimat pusivara (nt Froniuse DownloadCenterist)
Failivorming: Fortis_xxxxx.ffw

E' Uhendage keevitusseade Etherneti kaudu laua-/siilearvutiga
E Avage keevitusseadme SmartManager (vt Lk 231)
Kandke keevitusseadme pisivara Ule (vt Lk 249)

Tootja soovitab lasta seadmele ohutuskontrolli teha vahemalt iga 12 kuu jarel.
Sama 12-kuulise vahemiku jarel soovitab tootja kalibreerida ka keevitussiisteeme.

Soovitame lasta elektrikul teha ohutuskontroll:
- Parast osade lisamist voi Umberehitamist
- Péarast remonti ja hooldust

Jargige ohutuskontrolli tegemisel vastavaid riiklikke ja rahvusvahelisi standardeid
ning eeskirju.

Lisateavet ohutuskontrolli ja kalibreerimise kohta saate oma Froniuse filiaalilt véi
teie Froniuse partnerilt. Neilt saate soovi korral ka vajaliku dokumentatsiooni.

Elektri- ja elektroonikaseadmete jaatmed tuleb vastavalt EL direktiividele ja sise-
riiklikele seadustele eraldi koguda ning keskkonnasdbralikul viisil Umber to6del-
da. Kasutatud seadmed tuleb tagastada miujale voi kohaliku volitatud kogumis-
ja utiliseerimissuisteemi kaudu. Vanade seadmete dige utiliseerimine soodustab
ressursside saastvat taaskasutust ning hoiab ara negatiivsed maojud tervisele ja
keskkonnale.

Pakendimaterjalid

- koguda eraldi

- Jargige kohalikke eeskirju
- Vahendage kasti mahtu



Lisa
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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© rl]/m' 12 Umin | 12 Umin | 15 Umin
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Tehnilised andmed

Moiste sisseliili-
tuskestus TP sel-
gitus

Eripinge

276

Sisselllituskestus TP (ED) on 10-minutilise tsikli ajavahemik, mille jooksul tohib
seadet kditada naidatud voimsusel, ilma et tekiks Ulekuumenemine.

Tiilbisildil olevad ED vaartused on antud keskkonnatemperatuuri 40 °C koh-

ta.
Kui keskkonnatemperatuur on kérgem, tuleb ED véi véimsust vastavalt vahen-

dada.

Naide: keevitamine voolutugevusel 150 A ja 60 % ED juures
- Keevitusfaas = 60% 10 min jooksul = 6 min.

- Jahtumisfaas = jadkaeg = 4 min.

- Parast jahtumisfaasi algab tsikkel 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
to6keskkonna temperatuuri puhul.

Vahendage selle vaartuse alusel vbéimsust véi voolutugevust, nii et seade
saaks tdootada ilma mahajahtumisfaasita.

Eripinge jaoks kohandatud seadmete jaoks kehtivad andmesildil toodud tehnili-
sed andmed.

Kehtib kdigi 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 vérgupinge kasutamiseks tuleb paigaldada selle jaoks luba-
tud toitepistik voi luua vérgupinge otselihendus.



Ulevaade kriitili-
se tahtsusega
toorainetest,
seadme tootmis-
aasta

Keskkonnatingi-
mused

Ulevaade kriitilise tihtsusega toorainetest:

Ulevaade selles seadmes sisalduvatest kriitilise tdhtsusega toorainetest on leitav
jargmiselt internetiaadressilt..
https://www.fronius.com/welding-technology/downloads

Find downloads: critical

Seadme tootmisaasta arvutamine:

- iga seade on varustatud seerianumbriga

- seerianumber koosneb 8 numbrist — naiteks 28020099

- esimesed kaks numbrit tdhistavad arvu, millest saab arvutada seadme toot-
misaastat

- See arv miinus 11 annab tootmisaasta
- Naiteks: seerianumber = 28020065, tootmisaasta arvutamine =28 — 11 =

17, tootmisaasta = 2017

Keskkonnadhu temperatuurivahemik:

t66tamise ajal -10 °C kuni + 40 °C / 14 °F kuni 104
transpordi ja ladustamise ajal °F
-20 °C kuni +55 °C / -4 °F kuni 131 °F

Keskkonnadhu suhteline 6huniiskus:

40 °C /104 °F max 50 %
20 °C / 68 °F juures max 90 %
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https://www.fronius.com/en/welding-technology/downloads#!/searchconfig/{"language":"en","searchword":"critical"}

Fortis270C /G

278

Voérgupinge (Uq) 3 x 400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool 10,8 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I;max) 17,3 A
Vérgukaitse 16 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitselliti Taap B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—270 A
TIG 3—270 A
Varraselektrood 10—270 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

40 % /270 A
60 % /250 A
100 % / 210 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskévera jargi (U,)

MIG/MAG 14,2-27,5V
TIG 10,1—20,8 V
Varraselektrood 20,4—-30,8 V
Tlahikaigu pinge 104,12V
(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Uhilduvuse heite- A 2)

klass

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /555 mm
26,8/ 14,5/ 21,0 tolli.

Mass

37,0 kg /81,57 lb.

Max mUraemissioon (LWA)

<80 dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi labim66t

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 20,0 kg / max 44,1 lb

Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

23,5 W

Keevitusseadme kasutegur 270 A/
30,8 V korral

88 %

Fortis 270 C traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse integreeritud.



2)

Avaliku elektrivérguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad méjutada juhtmetega juhitavad voi
kiiratavad raadiosagedused.
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Vérgupinge (U;)

3x380/ 400V

Maksimaalne efektiivne primaarvool 10,6 / 10,8 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I1max) 16,8/17,3 A
Vérgukaitse 16 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitselliti Taap B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—270 A
TIG 3—270 A
Varraselektrood 10—270 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

40 % /270 A
60 % /250 A
100 % / 210 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskévera jargi (U,)

MIG/MAG 14,2-27,5V
TIG 10,1—20,8 V
Varraselektrood 20,4—-30,8 V
Tlahikaigu pinge 104,12V
(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseklass IP23
Elektromagnetilise Uhilduvuse heite- A 2)

klass

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /555 mm
26,8/ 14,5/ 21,0in.

Mass

35,7 kg / 78,71 lb.

Max mUraemissioon (LWA)

<80dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi labim66t

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 20,0 kg / max 44,1 lb

Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

23,5 W

Keevitusseadme kasutegur 270 A/
30,8 V korral

88%




Fortis 270 C /nc traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse integreeri-

tud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust vbivad mdjutada juhtmetega juhitavad voi
kiiratavad raadiosagedused.
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Vérgupinge (U;)

3 X 200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Maksimaalne efektiivhe primaarvool
(T1eff)
3 x200V 18,0 A
3x230V 15,6 A
3x 380V 9,4 A
3x 400V 8,9 A
3 x 460V 7.8 A
3 X600V 8,0 A
1x230V 36,1 A
Maksimaalne primaarvool (I1may)
3 X200V 28,5 A
3 x230V 24,6 A
3x380V 14,8 A
3 x 400V 89 A
3 x 460V 7.8 A
3 X600V 80A
1x230V 30,1 A
Vérgukaitse
3%X200/230/380V 35 Ainertne

3 x 400/ 460/ 600V

16 A inertne

1x230V 35 Ainertne
Vérgupinge tolerants -10/ +6%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-11)

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Talp B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—270 A
TIG 3—270 A
Varraselektrood 10—270 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

U; =3 x200-600 V

U;=1%x230V

40 % /270 A
60 % /250 A
100 % /210 A

40 % /240 A
60 % /230 A
100 % /210 A




Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,2—27,5V
TIG 10,1-20,8 V
Varraselektrood 20,4—30,8 V
Tuhikaigu pinge 70,5V
(U tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseklass IP23
Elektromagnetilise Uhilduvuse heite- A2

klass

M66tmed p x L x k

681 /368 /555 mm
26,8 /14,5/21,0in.

Mass

37.4 kg /82,45 lb.

Max muraemissioon (LWA)

<80dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi lAbimoot

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 20,0 kg / max 44,1 lb

Joudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

25,2 W

Keevitusseadme kasutegur
270 A/ 30,8 V korral

87%

Fortis 270 C /XT/nc traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse integ-

reeritud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad méjutada juhtmetega juhitavad voi

kiiratavad raadiosagedused.
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Voérgupinge (Uq) 3 x 400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool 12,7 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I;max) 20,0 A
Vérgukaitse 16 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
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 % / 240 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 64,4 V

(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

93,0 V Multiprocess-seadmetel

Kaitseklass

IP23

Elektromagnetilise Uhilduvuse heite-
klass

A2

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /555 mm
26,8/ 14,5/ 21,0in.

Mass

38,0 kg / 83,78 lb.

Max mUraemissioon (LWA)

<80dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi labim66t

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 20,0 kg / max 44,1 lb

Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

27,3 W

Keevitusseadme kasutegur
320 A/ 32,8V korral

89%

Fortis 320 C traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse integreeritud.



2)

Avaliku elektrivérguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad méjutada juhtmetega juhitavad voi
kiiratavad raadiosagedused.
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Vérgupinge (U;)

3x380/ 400V

Maksimaalne efektiivne primaarvool 13,1/12,7A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I1max) 20,7 /20,0 A
Vérgukaitse 16 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
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 % / 240 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 64,4 V

(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

93,0 V Multiprocess-seadmetel

Kaitseklass

IP23

Elektromagnetilise Uhilduvuse heite-
klass

A2

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /555 mm
26,8/ 14,5/ 21,0in.

Mass

36,7 kg / 80,91 lb.

Max mUraemissioon (LWA)

<80dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi labim66t

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 20,0 kg / max 44,1 lb

Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

27,3 W

Keevitusseadme kasutegur
320 A/ 32,8V korral

89%




Fortis 320 C /nc traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse integreeri-

tud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust vbivad mdjutada juhtmetega juhitavad voi
kiiratavad raadiosagedused.
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Vérgupinge (U;)

3 X 200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Maksimaalne efektiivhe primaarvool
(T1eff)
3 %200V 22,7 A
3x230V 19,6 A
3x380V 11,0 A
3% 400V 112 A
3 x 460V 9,8 A
3 x 600V 9,7 A
1x230V 32,6 A
Maksimaalne primaarvool (I1may)
3 x200V 35,9 A
3 x230V 31,0 A
3xX380V 18,5 A
3x 400V 11,2 A
3 x 460V 9,8 A
3 x 600V 9,7 A
1x230V 43,1 A
Vérgukaitse
3%X200/230/380V 35 Ainertne

3 x 400/ 460/ 600V

16 A inertne

1x230V 35 Ainertne
Vérgupinge tolerants -10/ +6%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-11)

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) juures

U; =3 x200-600 V

U;=1%x230V

40 % /320 A
60 % /260 A
100 % /240 A

40 % /270 A
60 % /250 A
100 % /210 A




Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,2—-30,0 V
TIG 10,4—22,8 V
Varraselektrood 20,1-32,8 V
Tuahikaigu pinge 79,8V
(U tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Uhilduvuse heite- A2

klass

M66tmed p x L x k

681 /368 /555 mm
26,8 / 14,5/ 21,0 tolli.

Mass

38,5 kg / 84,88 lb.

Max muraemissioon (LWA)

<80dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi lAbimoot

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 20,0 kg / max 44,1 lb

Joudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

29,4 W

Keevitusseadme kasutegur
320 A/ 32,8 V korral

89 %

Fortis 320 C /XT/nc traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse integ-

reeritud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad méjutada juhtmetega juhitavad voi

kiiratavad raadiosagedused.
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Voérgupinge (Uq) 3 x 400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool 12,7 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I;max) 20,0 A
Vérgukaitse 16 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
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 % / 240 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 64,4 V

(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

93,0 V Multiprocess-seadmetel

Kaitseklass

IP23

Elektromagnetilise Uhilduvuse heite-
klass

A2

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8/ 14,5/ 30,0 in.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

42,3 kg / 93,26 naela.
46,2kg / 101,85 naela.
48,3 kg / 106,45 naela.

Max mUraemissioon (LWA)

<80dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi labim66t

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 20,0 kg / max 44,1 lb

Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

27,3 W




Keevitusseadme kasutegur 89%
320 A/ 32,8V korral

Fortis 320 C /GW traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse integreeri-

tud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust voivad mdjutada juhtmetega juhitavad voi
Kiiratavad raadiosagedused.
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Vérgupinge (U;)

3x380/ 400V

Maksimaalne efektiivne primaarvool 13,1/12,7A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I1max) 20,7 /20,0 A
Vérgukaitse 16 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
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 % / 240 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 64,4 V

(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

93,0 V Multiprocess-seadmetel

Kaitseklass

IP23

Elektromagnetilise Uhilduvuse heite-
klass

A2

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8/ 14,5/ 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

41,0 kg / 9,39 naela.

44,9kg / 98,99 naela.
47,0 kg / 103,62 naela.

Max mUraemissioon (LWA)

<80dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi labim66t

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 20,0 kg / max 44,1 lb

Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

27,3 W




Keevitusseadme kasutegur 89%
320 A/ 32,8V korral

Fortis 320 C /GW/nc traadiajam on keevitusseadmesse integreeritud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust voivad mdjutada juhtmetega juhitavad voi
Kiiratavad raadiosagedused.
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Vérgupinge (U;)

3 X 200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Maksimaalne efektiivhe primaarvool
(T1eff)
3 %200V 22,7 A
3x230V 19,6 A
3x380V 11,0 A
3% 400V 112 A
3 x 460V 9,8 A
3 x 600V 9,7 A
1x230V 32,6 A
Maksimaalne primaarvool (I1may)
3 x200V 35,9 A
3 x230V 31,0 A
3xX380V 18,5 A
3% 400V 17,7 A
3 x 460V 15,4 A
3 x 600V 15,3 A
1x230V 43,1 A
Vérgukaitse
3%X200/230/380V 35 Ainertne

3 x 400/ 460/ 600V

16 A inertne

1x230V 35 Ainertne
Vérgupinge tolerants -10/ +6%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-11)

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) juures

U1:1x230V

U; =3 x200-600 V

40 % /270 A
60 % /250 A
100 % /210 A

40 % /320 A
60 % /260 A
100 % / 240 A




Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,2—-30,0 V
TIG 10,4—22,8 V
Varraselektrood 20,1-32,8 V
Tuahikaigu pinge 79,8V
(U tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Uhilduvuse heite- A2

klass

M66tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8 / 14,5 / 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

42,7 kg / 94,14 naela.
46,6kg / 102,74 naela.
48,7 kg / 107,37 naela.

Max muraemissioon (LWA)

<80dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi lAbimoot

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 20,0 kg / max 44,1 lb

Joudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

29,4 W

Keevitusseadme kasutegur
320 A/ 32,8 V korral

89 %

Fortis 320 C /GW/XT/nc traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse in-

tegreeritud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad méjutada juhtmetega juhitavad voi

kiiratavad raadiosagedused.
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Fortis 400
C/GW

296

Voérgupinge (Uq) 3 x 400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool 21,8 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I1max) 28,1 A
Voérgukaitse 35 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitselliti Taap B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—400 A
TIG 3—400 A
Varraselektrood 10-400 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

40 % / 4,00 A
60 % / 360 A
100 % / 320 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskévera jargi (U,)

MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1—26,0 V
Varraselektrood 20,4—36,0 V
TUhikaigu pinge 64,4V

(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

93,0 V Multiprocess-seadmetel

Kaitseaste

IP23

Elektromagnetilise Uhilduvuse heite-
klass

A2

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8/ 14,5/ 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

42,0 kg / 92,59 naela.
45,9kg / 101,192 naela.
48,0 kg / 105,82 naela.

Max mUraemissioon (LWA)

<80 dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi labim66t

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 20,0 kg / max 44,1 lb

Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

26,9 W




Keevitusseadme kasutegur 89 %
400 A/ 36 V Korral

Fortis 400 C /GW traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse integree-

ritud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust voivad mdjutada juhtmetega juhitavad voi
Kiiratavad raadiosagedused.
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Fortis 400
C/GW /nc

208

Vérgupinge (U;)

3x380/ 400V

Maksimaalne efektiivne primaarvool 22,7/21,8 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I1max) 28,0/28,1A
Voérgukaitse 35 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitselliti Taap B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—400 A
TIG 3—400 A
Varraselektrood 10-400 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

40 % / 4,00 A
60 % / 360 A
100 % / 320 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskévera jargi (U,)

MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1—26,0 V
Varraselektrood 20,4—36,0 V
TUhikaigu pinge 64,4V

(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

93,0 V Multiprocess-seadmetel

Kaitseaste

IP23

Elektromagnetilise Uhilduvuse heite-
klass

A2

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8/ 14,5/ 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

40,1 kg / 88,41 naela.
44,0kg / 97,00 naela.
46,1 kg / 101,63 naela.

Max mUraemissioon (LWA)

<80 dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi labim66t

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 20,0 kg / max 44,1 lb

Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

26,9 W




Keevitusseadme kasutegur 89 %
400 A/ 36 V Korral

Fortis 400 C /GW/nc traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse integ-

reeritud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust voivad mdjutada juhtmetega juhitavad voi
Kiiratavad raadiosagedused.
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Fortis 400
C /GW /XT /nc

300

Vérgupinge (U;)

3 X 200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Maksimaalne efektiivhe primaarvool
(T1eff)
3 x200V 35,8 A
3x230V 31,0 A
3x380V 18,6 A
3 x 400V 17,7 A
3 x 460V 155A
3 x 600V 15,2 A
1x230V 36,3 A
Maksimaalne primaarvool (I1max)
3 x200V 49,0 A
3 x230V 42,4 A
3xX380V 25,5 A
3 x 400V 24,2 A
3% 460V 21,1 A
3 x 600V 19,5 A
1x230V 53,7 A
Vérgukaitse
3%X200/230/380V 63 A inertne
3 X 400/ 460/ 600V 35 A inertne
1x208/240V 50 Ainertne
Vérgupinge tolerants -10/ +6%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-11)
Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Talp B
Keevitusvoolu vahemik (I,)
MIG/MAG 3—400 A
TIG 3—400 A
Varraselektrood 10-400 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

U1:1x230V

U; =3 x200-600 V

40 % /320 A
60 % /280 A
100 % /240 A

40 % / 4,00 A
60 % / 360 A
100 % / 320 A




Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1—-26,0 V
Varraselektrood 20,4—36,0 V
Tuhikaigu pinge 79,8V
(U tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Uhilduvuse heite- A2

klass

M66tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8 / 14,5 / 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

43,6 kg / 96,12 naela.
47,5kg / 104,72 naela.
49,6 kg / 109,35 naela.

Max muraemissioon (LWA)

<80dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi lAbimoot

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 20,0 kg / max 44,1 lb

Joudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

30,5 W

Keevitusseadme kasutegur
400 A/ 36 V korral

89 %

Fortis 400 C /GW/XT/nc traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse in-

tegreeritud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad méjutada juhtmetega juhitavad voi

kiiratavad raadiosagedused.
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Fortis 400 Vérgupinge (U,) 3 x 600V
C/GW / gupinge

600V /nc Maksimaalne efektiivne primaarvool 16,7 A
(Ileff)
Maksimaalne primaarvool (I;max) 22,0 A
Voérgukaitse 35 A inertne
Vorgupinge tolerants -10 / +6%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Taup B

Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—400 A
TIG 3—400 A
Varraselektrood 10—-400 A
Keevitusvool 40 % / 4,00 A
10 min / 40 °C (104 °F) juures 60 % / 360 A

100 % / 320 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,2—-34,0V
TIG 10,1-26,0 V
Varraselektrood 20,4—36,0 V
Tahikaigu pinge 77,6V
(U tipp / Ug efektiivvaartus)
Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Uhilduvuse heite- AL
klass
M66tmed p x L x k 681 /368 /763 mm
26,8/ 14,5/ 30,0 tolli.
Kaal 41,3 kg / 91,05 naela.
koos lisavarustusega ToolBox 45,2kg / 99,65 naela.
koos lisavarustuse jahutusseadmega 47,3 kg / 104,28 naela.
Max muraemissioon (LWA) <80 dB (A)
Max kaitsegaasi rohk 7 bar / 101 psi
Traadi Kiirus 1—25 m/min / 40—980 tolli/min
Traadi etteandeslisteem Nelja rulliga ajam
Traadi labimdot 0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli
Traadipooli labimdot max 300 mm / max 11,8 tolli
Traadipooli mass max 20,0 kg / max 44,1 lb

Fortis 400 C /GW/600/nc traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse
integreeritud.

1) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevérgu kaudu.
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Elektromagnetilist Uhilduvust véivad méjutada juhtmetega juhitavad voi
kiiratavad raadiosagedused.
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Fortis 500
C/GW

304

Voérgupinge (Uq) 3 x 400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool 25,0 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I;max) 36,7 A
Voérgukaitse 35 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitselliti Taap B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—500 A
TIG 3—500 A
Varraselektrood 10—500 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

40 % / 500 A
60 % / 4,30 A
100 % / 360 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskévera jargi (U,)

MIG/MAG 14,2-39,0 V
TIG 10,1-30,0 V
Varraselektrood 20,4—40,0V
TUhikaigu pinge 64,4V

(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

93,0 V Multiprocess-seadmetel

Kaitseaste

IP23

Elektromagnetilise Uhilduvuse heite-
klass

A2

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8/ 14,5/ 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

42,7 kg / 94,14 naela.
46,6kg / 102,74 naela.
48,7 kg / 107,37 naela.

Max mUraemissioon (LWA)

<80 dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi labim66t

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 200 kg / max 44,1 lb

Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

27,8 W




Keevitusseadme kasutegur 89 %
500 A/ 40V korral

Fortis 500 C /GW traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse integree-

ritud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust voivad mdjutada juhtmetega juhitavad voi
Kiiratavad raadiosagedused.
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Fortis 500
C/GW /nc

306

Vérgupinge (U;)

3x380/ 400V

Maksimaalne efektiivne primaarvool 25,6 /25,0 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I1max) 38,1/36,7 A
Voérgukaitse 35 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitselliti Taap B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—500 A
TIG 3—500 A
Varraselektrood 10—500 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

40 % / 500 A
60 % / 4,30 A
100 % / 360 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskévera jargi (U,)

MIG/MAG 14,2-39,0 V
TIG 10,1-30,0 V
Varraselektrood 20,4—40,0V
TUhikaigu pinge 64,4V

(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

93,0 V Multiprocess-seadmetel

Kaitseaste

IP23

Elektromagnetilise Uhilduvuse heite-
klass

A2

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8/ 14,5/ 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

40,2 kg / 88,63 naela.
50,5kg / 11,33 naela.
46,2 kg / 101,85 naela.

Max mUraemissioon (LWA)

<80 dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi labim66t

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 200 kg / max 44,1 lb

Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

27,8 W




Keevitusseadme kasutegur 89 %
500 A/ 40V korral

Fortis 500 C /GW/nc traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse integ-

reeritud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust voivad mdjutada juhtmetega juhitavad voi
Kiiratavad raadiosagedused.
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Fortis 500
C /GW /XT /nc

308

Vérgupinge (U;)

3 X 200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Maksimaalne efektiivhe primaarvool
(T1eff)
3 x200V 43,2 A
3 x230V 37.4 A
3x380V 22,3 A
3% 400V 212 A
3 X460V 18,5 A
3 x 600V 17,8 A
1x230V 36,5 A
Maksimaalne primaarvool (I1may)
3 x200V 68,3 A
3 x230V 59,2 A
3x380V 353 A
3 x 400V 33.5 A
3% 460V 20,2 A
3 X600V 23,7 A
1x230V 53,6 A
Vérgukaitse
3%X200/230/380V 63 A inertne
3 X 400/ 460/ 600V 35 A inertne
1x230V 50 A inertne
Vérgupinge tolerants -10/ +6%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-11)
Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Talp B
Keevitusvoolu vahemik (I,)
MIG/MAG 3—500 A
TIG 3—500 A
Varraselektrood 10-500 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

U1:1x230V

U; =3 x200-600 V

40 % /320 A
60 % /290 A
100 % / 260 A

40 % / 500 A
60 % / 4,30 A
100 % / 360 A




Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,2—-39,0 V
TIG 10,1-30,0 V
Varraselektrood 20,4—40,0 V
Tuhikaigu pinge 79,8V
(U tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Uhilduvuse heite- A2

klass

M66tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8 / 14,5 / 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

43,7 kg / 96,34 naela.
47,6kg / 104,94 naela.

49,7 kg / 109,57 naela.

Max muraemissioon (LWA)

<80dB (A)

Max kaitsegaasi rohk

7 bar / 101 psi

Traadi Kiirus

1—25 m/min / 40—980 tolli/min

Traadi etteandeslisteem

Nelja rulliga ajam

Traadi lAbimoot

0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli

Traadipooli labimdot

max 300 mm / max 11,8 tolli

Traadipooli mass

max 20,0 kg / max 44,1 lb

Joudeoleku vbéimsustarve 400 V korral

302 W

Keevitusseadme kasutegur
500 A/ 40V korral

89 %

Fortis 500 C /GW/XT/nc traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse in-

tegreeritud.

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad méjutada juhtmetega juhitavad voi

kiiratavad raadiosagedused.
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Fortis 500 Vérgupinge (U,) 3 x 600V
C/GW / gupinge

600V /nc Maksimaalne efektiivne primaarvool 19,2 A
(Ileff)
Maksimaalne primaarvool (I;max) 29,1 A
Voérgukaitse 35 A inertne
Vorgupinge tolerants -10 / +6%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Taup B

Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—500 A
TIG 3—500 A
Varraselektrood 10-500 A
Keevitusvool 40 % / 500 A
10 min / 40 °C (104 °F) juures 60 %/ 430 A

100 % / 360 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,2—-39,0V
TIG 10,1-30,0 V
Varraselektrood 20,4—40,0 V
Tahikaigu pinge 77,6V
(U tipp / Ug efektiivvaartus)
Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Uhilduvuse heite- AL
klass
M66tmed p x L x k 681 /368 /763 mm
26,8/ 14,5/ 30,0 tolli.
Kaal 41,3 kg / 91,05 naela.
koos lisavarustusega ToolBox 45,2kg / 99,65 naela.
koos lisavarustuse jahutusseadmega 47,3 kg / 104,28 naela.
Max muraemissioon (LWA) <80 dB (A)
Max kaitsegaasi rohk 7 bar / 101 psi
Traadi Kiirus 1—25 m/min / 40—980 tolli/min
Traadi etteandeslisteem Nelja rulliga ajam
Traadi labimdot 0,6—1,6 mm / 0,02—0,06 tolli
Traadipooli labimdot max 300 mm / max 11,8 tolli
Traadipooli mass max 20,0 kg / max 44,1 lb

Fortis 500 C /GW/600/nc traadi etteandmismehhanism on keevitusseadmesse
integreeritud.

1) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevérgu kaudu.
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Elektromagnetilist Uhilduvust véivad méjutada juhtmetega juhitavad voi
kiiratavad raadiosagedused.

311



Fortis 320 /GW

312

Voérgupinge (Uq) 3 x 400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool 12,7 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I;max) 20,0 A
Vérgukaitse 16 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
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 % / 240 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 64,4V
(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Ghilduvuse heite- A 2)

klass

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8/ 14,5/ 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

39,7 kg / 87,52 naela.
43,6kg / 96,12 naela.
45,7 kg / 100,75 naela.

Max mUraemissioon (LWA) <80 dB (A)
Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral 27.3 W
Keevitusseadme kasutegur 89 %
320 A/ 32,8 V korral

1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-

da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.

Elektromagnetilist Uhilduvust véivad mgjutada juhtmetega juhitavad voi

Kiiratavad raadiosagedused.



Fortis
320 /GW /nc

Vérgupinge (U;)

3x380/ 400V

Maksimaalne efektiivne primaarvool 13,1/12,7A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I1max) 20,7 /20,0 A
Vérgukaitse 16 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
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 % / 240 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 64,4V
(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Ghilduvuse heite- A 2)

klass

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8/ 14,5/ 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

38,4 kg / 84,66 naela.
42,3kg / 93,26 naela.
44,4 kg / 97,89 naela.

Max mUraemissioon (LWA) <80 dB (A)
Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral 27.3 W
Keevitusseadme kasutegur 89 %

320 A/ 32,8 V korral

1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad mgjutada juhtmetega juhitavad voi

Kiiratavad raadiosagedused.

313



Fortis
320 /GW /XT /nc

314

Vérgupinge (U,)

3 X 200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Maksimaalne efektiivhe primaarvool
(T1eff)
3 %200V 22,7 A
3x230V 19,6 A
3x380V 11,0 A
3% 400V 112 A
3 x 460V 9,8 A
3 x 600V 9,7 A
1x230V 32,6 A
Maksimaalne primaarvool (I1may)
3 x200V 35,9 A
3 x230V 31,0 A
3xX380V 18,5 A
3% 400V 17,7 A
3 x 460V 15,4 A
3 x 600V 15,3 A
1x230V 43,1 A
Vérgukaitse
3%X200/230/380V 35 Ainertne

3 x 400/ 460/ 600V

16 A inertne

1x208/240V 35 A inertne
Vérgupinge tolerants -10/ +6%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-11)

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) juures

U1:1x230V

U; =3 x200-600 V

40 % /270 A
60 % /250 A
100 % /210 A

40 % /320 A
60 % /260 A
100 % / 240 A




Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,2—-30,0 V
TIG 10,4—22,8 V
Varraselektrood 20,1-32,8 V
Tuahikaigu pinge 79,8V
(U tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Uhilduvuse heite- A2

klass

M66tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8 / 14,5 / 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

40,1 kg / 88,41 naela.
44,0kg / 97,00 naela.
46,1 kg / 101,63 naela.

Max muraemissioon (LWA) <80dB (A)
Joudeoleku vbéimsustarve 400 V korral 29,4 W
Keevitusseadme kasutegur 89 %

320 A/ 32,8 V korral

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad méjutada juhtmetega juhitavad voi

kiiratavad raadiosagedused.
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Fortis 400 /GW
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Voérgupinge (Uq) 3 x 400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool 21,8 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I;max) 28,1 A
Voérgukaitse 35 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitselliti Taap B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—400 A
TIG 3—400 A
Varraselektrood 10-400 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

40 % / 4,00 A
60 % / 360 A
100 % / 320 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskévera jargi (U,)

MIG/MAG 14,2-34,0 V
TIG 10,1—26,0 V
Varraselektrood 20,4—36,0 V
TUhikdigu pinge 64,4V
(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Ghilduvuse heite- A2

klass

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8/ 14,5/ 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

39,4 kg / 86,86 naela.

43,3kg / 95,46 naela.
45,4 kg / 100,09 naela.

Max mUraemissioon (LWA) <80 dB (A)
Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral 26,9 W
Keevitusseadme kasutegur 89 %
400 A/ 36V korral

1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-

da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.

Elektromagnetilist Uhilduvust véivad mgjutada juhtmetega juhitavad voi

Kiiratavad raadiosagedused.



Fortis
400 /GW/nc

Vérgupinge (U;)

3x380/ 400V

Maksimaalne efektiivne primaarvool 22,7/21,8 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I1max) 28,0/28,1A
Voérgukaitse 35 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitselliti Taap B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—400 A
TIG 3—400 A
Varraselektrood 10-400 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

40 % / 4,00 A
60 % / 360 A
100 % / 320 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskévera jargi (U,)

MIG/MAG 14,2-34,0 V
TIG 10,1—26,0 V
Varraselektrood 20,4—36,0 V
TUhikdigu pinge 64,4V
(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Ghilduvuse heite- A2

klass

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8/ 14,5/ 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

37.5 kg / 88,4 naela.
41,1kg / 90,61 naela.
43,5 kg / 95,90 naela.

Max mUraemissioon (LWA) <80 dB (A)
Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral 26,9 W
Keevitusseadme kasutegur 89 %

400 A/ 36 V korral

1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad mgjutada juhtmetega juhitavad voi

Kiiratavad raadiosagedused.
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Fortis
400 /GW /XT /nc

318

Vérgupinge (U,)

3 X 200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Maksimaalne efektiivhe primaarvool
(T1eff)
3 x200V 35,8 A
3x230V 31,0 A
3x380V 18,6 A
3 x 400V 17,7 A
3 x 460V 155A
3 x 600V 15,2 A
1x230V 36,3 A
Maksimaalne primaarvool (I1max)
3 x200V 49,0 A
3 x230V 42,4 A
3xX380V 25,5 A
3 x 400V 24,2 A
3% 460V 21,1 A
3 x 600V 19,5 A
1x230V 53,7 A
Vérgukaitse
3%X200/230/380V 63 A inertne
3 X 400/ 460/ 600V 35 A inertne
1x230V 50 A inertne
Vérgupinge tolerants -10/ +6%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-11)
Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Talp B
Keevitusvoolu vahemik (I,)
MIG/MAG 3—400 A
TIG 3—400 A
Varraselektrood 10-400 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

U1:1x230V

U; =3 x200-600 V

40 % /320 A
60 % /280 A
100 % /240 A

40 % / 4,00 A
60 % / 360 A
100 % / 320 A




Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1—-26,0 V
Varraselektrood 20,4—36,0 V
Tuhikaigu pinge 79,8V
(U tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Uhilduvuse heite- A2

klass

M66tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8 / 14,5 / 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

41,0 kg / 90,39 naela.
44,9kg / 98,99 naela.
47,0 kg / 103,62 naela.

Max muraemissioon (LWA) <80dB (A)
Joudeoleku vbéimsustarve 400 V korral 30,5 W
Keevitusseadme kasutegur 89 %

400 A/ 36 V korral

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad méjutada juhtmetega juhitavad voi

kiiratavad raadiosagedused.
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Fortis
400 /GW/600/nc

320

Voérgupinge (Uq) 3 x 600V
Maksimaalne efektiivne primaarvool 16,7 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I;max) 22,0 A
Voérgukaitse 35 A inertne
Vorgupinge tolerants -10 / +6%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Taup B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—400 A
TIG 3—400 A
Varraselektrood 10—400 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

40 % / 4,00 A
60 % / 360 A
100 % / 320 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,2—-34,0V
TIG 10,1—26,0 V
Varraselektrood 20,4-36,0 V
Tahikaigu pinge 77,6V
(U tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Uhilduvuse heite- AL

klass

M66tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8 / 14,5 / 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

38,7 kg / 85,32 naela.
42,6kg / 93,92 naela.
44,7 kg / 98,55 naela.

Max muraemissioon (LWA)

<80dB (A)

1) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-

da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.

Elektromagnetilist Ghilduvust voivad mdjutada juhtmetega juhitavad voi

Kiiratavad raadiosagedused.



Fortis 500 /GW

Voérgupinge (Uq) 3 x 400V
Maksimaalne efektiivne primaarvool 25,0 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I;max) 36,7 A
Voérgukaitse 35 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitselliti Taap B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—500 A
TIG 3—500 A
Varraselektrood 10—500 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

40 % / 500 A
60 % / 4,30 A
100 % / 360 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskévera jargi (U,)

MIG/MAG 14,2-39,0 V
TIG 10,1-30,0 V
Varraselektrood 20,4—40,0V
TUhikdigu pinge 64,4V
(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Ghilduvuse heite- A2

klass

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8/ 14,5/ 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

40,1 kg / 88,4 naela.
44,0kg / 97,00 naela.
46,1 kg / 101,63 naela.

Max mUraemissioon (LWA) <80 dB (A)
Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral 27,8 W
Keevitusseadme kasutegur 89 %

500 A/ 40V korral

1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad mgjutada juhtmetega juhitavad voi

Kiiratavad raadiosagedused.
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Fortis
500 /GW /nc
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Vérgupinge (U;)

3x380/ 400V

Maksimaalne efektiivne primaarvool 25,6 /25,0 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I1max) 38,1/36,7 A
Voérgukaitse 35 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +10%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitselliti Taap B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—500 A
TIG 3—500 A
Varraselektrood 10—500 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

40 % / 500 A
60 % / 4,30 A
100 % / 360 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskévera jargi (U,)

MIG/MAG 14,2-39,0 V
TIG 10,1-30,0 V
Varraselektrood 20,4—40,0V
TUhikdigu pinge 64,4V
(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Ghilduvuse heite- A2

klass

Moé6tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8/ 14,5/ 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

37,6 kg / 82,89 naela.
41,5kg / 91,49 naela.
46,6 kg / 102,74 naela.

Max mUraemissioon (LWA) <80 dB (A)
Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral 27,8 W
Keevitusseadme kasutegur 89 %

500 A/ 40V korral

1) Avaliku elektrivérguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad mgjutada juhtmetega juhitavad voi

Kiiratavad raadiosagedused.



Fortis
500 /GW /XT /nc

Vérgupinge (U;)

3 X 200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Maksimaalne efektiivhe primaarvool
(T1eff)
3 x200V 43,2 A
3 x230V 37.4 A
3x380V 22,3 A
3% 400V 212 A
3 X460V 18,5 A
3 x 600V 17,8 A
1x230V 36,5 A
Maksimaalne primaarvool (I1may)
3 x200V 68,3 A
3 x230V 59,2 A
3x380V 353 A
3 x 400V 33.5 A
3% 460V 20,2 A
3 X600V 23,7 A
1x230V 53,6 A
Vérgukaitse
3%X200/230/380V 63 A inertne
3 X 400/ 460/ 600V 35 A inertne
1x230V 50 A inertne
Vérgupinge tolerants -10/ +6%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 75 mOhm
Zmax PCC-11)
Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Talp B
Keevitusvoolu vahemik (I,)
MIG/MAG 3—500 A
TIG 3—500 A
Varraselektrood 10-500 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

U1:1x230V

U; =3 x200-600 V

40 % /320 A
60 % /290 A
100 % / 260 A

40 % / 500 A
60 % / 4,30 A
100 % / 360 A
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Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,2—-39,0 V
TIG 10,1-30,0 V
Varraselektrood 20,4—40,0 V
Tuhikaigu pinge 79,8V
(U tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Uhilduvuse heite- A2

klass

M66tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8 / 14,5 / 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

41,1 kg / 90,6 naela.
45,0kg / 99,21 naela.
47,1 kg / 103,84 naela.

Max muraemissioon (LWA) <80dB (A)
Joudeoleku vbéimsustarve 400 V korral 302 W
Keevitusseadme kasutegur 89 %

500 A/ 40V korral

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) A-klassi seadmed ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-
da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad méjutada juhtmetega juhitavad voi

kiiratavad raadiosagedused.



Fortis 500 /GW /

600V /nc

Lisavarustus ja-
hutusseade

(OPT/s CU 1200)

Voérgupinge (Uq) 3 x 600V
Maksimaalne efektiivne primaarvool 19,2 A
(Ileff)

Maksimaalne primaarvool (I;max) 29,1 A
Voérgukaitse 35 A inertne
Vorgupinge tolerants -10 / +6%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Taup B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 3—500 A
TIG 3—500 A
Varraselektrood 10-500 A

Keevitusvool
10 min / 40 °C (104 °F) juures

40 % / 500 A
60 % / 4,30 A
100 % / 360 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,2—39,0 V
TIG 10,1-30,0 V
Varraselektrood 20,4—40,0V
Tahikaigu pinge 77,6V
(U tipp / Ug efektiivvaartus)

Kaitseaste IP23
Elektromagnetilise Uhilduvuse heite- AL

klass

M66tmed p x L x k

681 /368 /763 mm
26,8 / 14,5 / 30,0 tolli.

Kaal
koos lisavarustusega ToolBox
koos lisavarustuse jahutusseadmega

38,7 kg / 85,32 naela.
42,6kg / 93,92 naela.
44,7 kg / 98,55 naela.

Max muraemissioon (LWA)

<80dB (A)

1) A-klassi seadmed ei ole ette nahtud kasutamiseks elamupiirkondades, mi-

da varustatakse elektriga avaliku madalpingevorgu kaudu.

Elektromagnetilist Ghilduvust voivad mdjutada juhtmetega juhitavad voi

Kiiratavad raadiosagedused.

Toitepinge

Ventilaator 24V DC
Pump 42vDC
Voolukulu 2,1 A
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Jahutusvdimsus

Q=1 l/min. +25 °C (77 °F) 1200 W
Q=1 Ul/min + 40 °C (104 °F) 800 W
Q = max +25 °C (77 °F) 1400 W
Q = max +40 °C (104 °F) 1100 W
Max surukérgus 50m

(164 ft) 0,5 tolli)
Max edastamiskiirus 1,5 l/min

(0,40 gal/min [US])

Max pumba réhk 5 bar
(72,51 psi)

Pumba kasutusiga kuni 15 000 h
Jahutusvedeliku sisu 5L
(1,32 gal [US])

Kaitseaste IP23

Médtmed (p/L/K)

740/340/230 mm
(29,1/13,4/9,1 tolli)

Kaal (ilma jahutusvedelikuta)

6 kg
(13,23 Ib.)

Jahutusvedeliku temperatuuriandur

Hoiatus Ule 68 °C (154,4 °F) korral

Veateade Ule 70 °C (158 °F) korral

Vooluhulga jalgimise

andur

(lisavarustus, OPT/s CU 1200 MC
standardvarustuses)

Hoiatus 1 - 0,7 l/min
(0,26 - 0,18 gal/min [US]) korral

Veateade 0,7 l/min
(0,18 gal/min [US]) korral




Raadioseadme
parameetrid

Vastavuses juhisega 2014/53/EL — raadioseadmete direktiiv

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
Voimsus

2412—-2462 MHz

Kanal: 1-11b,g, n HT20
Kanal: 3—9 HT40

<16 dBm

Modulatsioon

802.11b: DSSS
(1 Mbps DBPSK, 2 Mbps DQPSK,
5,5/11 Mbps CCK)

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)

2402—2482 MHz
0—-39
<4 dBm

GFSK (Gaussi sagedusmanipulat-
sioon)
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