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Ohutuseeskirjad

Ohutussuuniste
selgitus

Uldteave

A OHT!

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

/\ HOIATUS!

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

/\ ETTEVAATUST!

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

MARKUS.

Tahistab ebakvaliteetse to6tulemuse ja varustuse kahjustamise ohtu.

Seade on toodetud meie praeguste tehniliste teadmiste ja tunnustatud ohutus-
tehniliste reeglite jargi. Siiski voib masina vale vdi vdarkasutusega kaasneda oht
- kasutaja voi kolmandate isikute elule ja tervisele;

- seadmele ja kditaja muule varale;

- seadme tdhusale talitlusele.

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

- Olema vastava kvalifikatsiooniga.

- neil peavad olema teadmisest keevitamisest ning

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

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

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

- Olema kahjustusteta.

- Olema alati paigaldatud.

- Eitohi olla kinni kaetud, lle kleebitud véi varvitud.

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

Térked, mis voivad mdjutada ohutust, tuleb kérvaldada enne seadme sisselllita-
mist.

See on oluline teie ohutuse tagamiseks!



Oigel otstarbel
kasutamine

Umbritseva
keskkonna tingi-
mused

Kaitaja kohus-
tused

Tootajate kohus-
tused

Vorguiihendus

Seade on eranditult mdéeldud otstarbekohaseks tooks.

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

Oigel otstarbel kasutamine hélmab ka:

- koikide KJ-i juhiste téielikku labilugemist ja jargimist;

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

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

- patareide/akude laadimine;

- mootorite kdivitamine.

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

Tootja ei vastuta puudulike vbi valede t66tulemuste eest.

Seadme kaitamine v6i hoidmine véljaspool ndidatud ala ei ole sihtotstarbekoha-
ne. Tootja ei vastuta seelabi tekkivate kahjude eest.

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

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

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

Kaitaja kohustub, et lubab seadmel téotada ainult isikutel, kes

- tunnevad t66ohutuse ja dnnetuste valtimise pohieeskirju ning keda on dpeta-
tud seadet kasitsema;

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

- koolitatud vastavalt té6tulemustele esitatavatele ndudmistele.

Todtajate ohutusalaselt teadlikku td6tamist tuleb kontrollida regulaarselt.

Koik seadmel to6tavad todtajad kohustuvad enne t66 algust

- jargima td6ohutuse ja 6nnetuste valtimise pohieeskirju;

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

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

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



Enda ja teiste
kaitsmine

Oht toksiliste
gaaside ja auru-
de tottu

See voib teatud seadmeid jargmiselt méjutada:

- Uhenduspiirangud;

- vOrgu maksimaalse lubatud naivtakistuse nduded ",
- minimaalse vajaliku lUhisvéimsuse nduded "),

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

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

TAHTIS! Jalgige, et vooluvérgu thendus oleks korralikult maandatud!

Seadmega toédtamisel ohustavad teid mitmed tegurid, naiteks

- saddemed, eemalepaiskuvad kuumad metalliosakesed;

- silmija nahka kahjustav keevituskaare kiirgus;

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

- elektrilddgi oht vooluvdrgu voolu ja keevitusvoolu téttu;

- suurem muirakoormus;

- kahjulik keevitussuits ja gaasid.

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

- raskestisuttiv;

- isoleeriv ja kuiv;

- katab kogu keha, on kahjustamata ja heas seisukorras;

- kaitsekiiver;

- Uleskaarimata puksid.

Kaitseriietuse hulka kuulub muuhulgas alljargnev.

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

- Kaitsesirmi taga on nduetekohased kaitseprillid koos kiljekaitsega.

- Kandke tugevaid, ka méargades oludes isoleeritud jalatseid.

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

- Kandke mirakoormuse vihendamiseks ja kuulmiskahjustuste valtimiseks
kuulmiskaitset.

Arge lubage isikuid, eriti aga lapsi seadmete t&6 ajal ja keevitusprotsessi ajal ldhe-

dusse. Kui moéni inimene siiski viibib laheduses, tegutsege jargmiselt:

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

- tagage vajaliku kaitsevarustuse olemasolu voi

- paigaldage sobivad kaitseseinad ja -kardinad.

Keevitamisel tekkiv suits sisaldab tervisele kahjulikke gaase ja aure.

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

Kasutage tapset valjatdmmet ja ruumi valjatdmbeventilatsiooni.
Véimaluse korral kasutage integreeritud valjatbmbeseadisega keevituspobletit.

Hoidke pea tekkivast keevitussuitsust ja gaasidest eemal.




Tekkivat suitsu ja kahjulikke gaase
- eitohisisse hingata,
- need tuleb kohaste vahenditega tédalalt valja imeda.

Tagage piisav varske 6hu juurdevool. Veenduge, et ventilatsiooni sagedus oleks pi-
devalt vdhemalt 20 m®/tunnis.

Kui dhutamine ei ole piisav, kasutage 6hu juurdevooluga keevituskKiivrit.

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

Keevitussuitsu kahjulikkuse astme eest on vastutavad muu hulgas jargmised
komponendid:

- téddeldava detaili jaoks kasutatavad metallid;

- elektroodid;

- katted;

- puhastusained, rasvaarastid jms.

- kasutatav keevitusprotsess

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

Soovitused toimete, riskijuhtimise meetmete ja té6tingimuste méaramise kohta
leiate veebilehelt European Welding Association alas Health & Safety (https://
european-welding.org).

Hoida stttivad aurud (néiteks lahustiaurud) keevituskaare kiirgusvahemikust
eemal.

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

Lendavate sade- Lendavad sddemed vdivad pdhjustada tulekahjusid ja plahvatusi.
mete oht

Tuleohtlike materjalide laheduses on keevitamine keelatud.

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

Hoidke valmis nduetekohased, kontrollitud tulekustutid.

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

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

Mahutites, kus hoitakse gaase, kiituseid, mineraaldlisid jms, ei ole keevitamine lu-
batud. Jddkide t6ttu eksisteerib plahvatusoht.

Oht vorguelektri Elektrilddk on Uldiselt eluohtlik ja voib olla surmav.

ja keevitusvoolu »
téttu Arge puudutage Uhtegi pinge all olevat osa seadme sees ega sellest valjaspool.

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

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

Sobiva enese- ja isikukaitse jaoks maanduse abil tuleb muretseda piisavalt isolee-
riv, kuiv eemaldatav juuretugi voi kaitsekate. Eemaldatav juuretugi voi kaitsekate
peab dra katma terve ala, mis jadb keha ja maanduse vahele.

Kdik kaablid ja juhtmed peavad olema tugevad, kahjustusteta, isoleeritud ning pii-
savate méotmetega. Kui markate lahtisi Uhendusi, kérbenud, kahjustatud véi va-
lede m6dtmetega kaableid ja juhtmeid, tuleb need kohe vélja vahetada.

Enne igat kasutamist kontrollige manuaalselt voolulhendusi, et need oleks diges-
ti Kinnitatud.

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

Kaableid ega juhtmeid ei tohi kerida Umber keha ega kehaosade.

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

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

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

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

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

Muidu loetakse see tosiseks hooletuseks. Tootja ei vastuta seeldbi tekkivate kah-
jude eest.

Vajaduse korral tuleb tagada sobivate vahenditega t66deldava detaili piisav
maandus.

Seadmed, mida ei kasutata, tuleb valja lilitada.

Tootamisel korgustes tuleb kukkumise kaitseks kanda turvarakmeid.

Enne seadmel tédtamist tuleb seade valja lUlitada ja pistikupesast eemaldada.

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

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

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

Kui jargmisi juhiseid ei jargita, on véimalik juhusliku keevitusvoolu tekkimine, mis
voib pohjustada jargmist.

- Tuleohtu

- Toodeldava detailiga Uhenduses olevate komponentide llekuumenemist

- Kaitsejuhtide havinemist

- Seadme ja muude elektriseadmete kahjustamist
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EMU seadme-
klassifikatsioon

Elektromagneti-
lise Gihilduvuse
meetmed

12

Toodeldavale detailile tuleb kindlalt kinnitada to6deldava detaili Uhendusklemm.

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

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

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

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

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

B-emissiooniklassi seadmed:

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

EMU seadmeklassifikatsioon on margitud nimeplaadile véi tehnilistesse andme-
tesse.

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

Sellisel juhul on kaitaja kohustatud vétma hairingu kdrvaldamiseks vajalikke
meetmeid.

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

- ohutusvarustus

- vOrgu-, signaali- ja andmeedastusliinid

- infotehnoloogia- ja telekommunikatsiooniseadmed

- moodtmis- ja kalibreerimisseadmed




EMV meetmed

Erilised ohuko-
had

Tugimeetmed elektromagnetiliste Uhilduvuse probleemide valtimiseks:
1. vorgutoide
- Kui hoolimata nduetekohasest vérgutihendusest esinevad elektromagne-
tilised haired, tuleb votta lisameetmed (naiteks kasutada sobivat vérgu-
filtrit).
2. Keevituskaablid
- tuleb jatta nii lUhikeseks kui véimalik,
- lasta tihedalt kokku joosta (ka elektromagnetvialjaga seotud probleemide
valtimiseks),
- asetada vdimalikult kaugele muudest juhtmetest.
3. Potentsiaaliihtlustus
4. Toodeldava detaili maandus
- Vajaduse korral luua maaiihendus sobivate kondensaatorite kaudu.
5. Varjestus, kui see on ndéutav
- Varjestada muud Umbruses olevad seadmed
- Varjestada kogu keevituspaigaldis

Elektromagnetilised valjad vbéivad pdhjustada tervisekahjustusi, mida veel ei tun-

ta:

- Mojud laheduses viibivate isikute tervisele, naiteks isikutele, kellel on studa-
mestimulaator voi kuulmisaparaat

- SlUdamestimulaatoriga isikud peavad enne seadme ldheduses viibimist voi
osalemist keevitusprotsessis kiisima ndéu oma arstilt.

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

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

Kaed, juuksed, roivad ja todriistad tuleb eemal hoida liikuvatest osadest, nagu
naiteks:

- Ventilaatorid

- Hammasrattad

- Rullid

- Veéllid

- Traadipoolid ja keevitustraadid

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

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

Seadme kasutamise ajal

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

- Hoidke kdik katted ja kiljeosad suletuna.

Keevitustraadi valjumine keevituspdletist tdhendab suurt vigastuste ohtu (torge
katte, ndo ja silmade vigastus, ...).

Seetottu hoidke keevituspdleti alati kehast eemal (traadi etteandemehhanismiga
seadmed) ja kasutage sobivaid Kkaitseprille.

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

Jahtuvatelt toodeldavatelt detailidelt voib eemalduda rabu. Seepérast tuleb ka
toddeldava detaili jareltodtlemise ajal kanda kaitsevarustust ja hoolitseda teiste
isikute piisava kaitse eest.
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Nouded kaitse-
gaasile

Oht kaitsegaasi
balloonidest
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Enne kérge kaitustemperatuuriga keevituspodletite ja muude seadme komponenti-
dega todtamist tuleb neil lasta jahtuda.

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

Keevitusseade, mis on ette nahtud t66deks kdérgendatud elektriohuga ruumides
(naiteks katel), peavad olema tahistatud (Safety). Keevitusseade ei tohi siiski sel-
listes ruumides asuda.

Pbletusoht valjuva jahutusvedeliku téttu. Enne jahutusvedeliku peale- vdi tagasi-
voolu Uhenduste kinnitamist tuleb jahutusseade valja lilitada.

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

Seadmete vedamiseks kraanaga tuleb kasutada ainult sobivaid tdstmise abiseadi-

seid.

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

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

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

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

Seadmega keevitamine kraanatranspordi ajal on lubatud ainult siis, kui see on
seadme sihtotstarbelisel kasutamisel selgelt margitud.

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

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

Kontrollide sagedus ja ulatus peavad vastama vahemalt kehtivatele riiklikele
digusaktidele.

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

Eelkdige silmusjuhtmete puhul véib saastunud kaitsegaas p&hjustada varustuse
kahjustusi ja keevituskvaliteedi vdhenemist.

Taitke seoses kaitsegaasi kvaliteediga jargmisi ndudeid:

- tahkete osakeste suurus < 40 pm

- rohu kastepunkt < —20 °C

- max dlisisaldus < 25 mg/m?®

Vajaduse korral kasutage filtrit!

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




Kaitsegaasi lek-
kimise oht

Turvameetmed
paigalduskohas
ja vedamisel

Tihendatud gaasiga kaitsegaasi balloone tuleb kaitsta liiga suure kuumuse, me-
haaniliste l60kide, rébu, lahtise tule, sidemete ja keevituskaarte eest.

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

Kaitsegaasi balloonid tuleb hoida eemal keevitus- ja muudest elektriahelatest.

Mitte kunagi ei tohi kaitsegaasi ballooni kiilge riputada keevituspdletit.

Mitte kunagi ei tohi puudutada kaitsegaasi ballooni elektroodiga.

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

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

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

Kui ei keevitata, tuleb kaitsegaasi ballooni ventiil sulgeda.

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

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

Kaitsegaasi kontrollimatu lekkimine p&hjustab lambumisohtu

Kaitsegaas on varvitu ja l6dhnatu ning see voib lekkimisel Umbritsevast dhust hap-

nikku térjuda.

- Veenduge, et tookeskkonnas oleks piisavalt varsket 6hku — ventilatsiooni sa-
gedus peab olema vdhemalt 20 m3/tunnis

- Jargige kaitsegaasi ballooni vdi pdhilise gaasivarustuse ohutus- ja hooldusju-
hiseid

- Kui ei keevitata, tuleb kaitsegaasi ballooni véi pbhilise gaasivarustuse ventiil
sulgeda.

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

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

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

Ettevottesiseste juhiste ja kontrollidega tuleb tagada, et td6koha Umbrus oleks
pidevalt puhas ning avatud.

Paigaldage seade ja kasutage seda ainult andmesildil ndidatud IP jargi.

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

Seadme vedamisel tuleb hoolitseda selle eest, et peetakse kinni kehtivatest riikli-
kest ja piirkondlikest juhistest ning 6nnetuse valtimise eeskirjadest. See kehtib
eriti juhiste kohta, mis puudutavad veoga seotud ohtusid.
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Ohutusmeetmed
tavakasutamisel

Kasutuselevott,
hooldus ja re-
mont
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Arge tostke ega transportige aktiveeritud seadmeid. Enne seadme transportimist
voi tostmist tuleb need vélja lllitada ja vooluvdrgust lahutada!

Enne keevitusslisteemi (nt karu, jahutusseadme, keevitusseadme ja traadi ette-
andmismehhanism) transportimist laske jahutusvedelik taielikult valja ja demon-
teerige jargmised komponendid:

- Traadi etteandmismehhanism

- traadipool

- kaitsegaasi balloon

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

Seadet on lubatud kasutada ainult siis, kui kogu ohutusvarustus on téaiesti to6kor-
ras. Kui ohutusvarustus ei ole taiesti to6korras, on seadme kasutamine ohtlik:

- kasutaja voi kolmandate isikute elule ja tervisele;

- seadmele ja operaatori muule varale;

- seadme tbhusale talitlusele.

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

Ohutusvarustust ei ole lubatud mingil juhul eirata ega kasutuselt kérvaldada.

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

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

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

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

Kasutada voib Uksnes tootja originaaljahutusainet.

Tootja originaaljahutusainet ei tohi segada muude jahutusainetega.

Uhendage jahutusringlusega ainult tootja siisteemikomponente.

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

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

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

Jahtunud seadme korral tuleb enne iga keevitust kontrollida jahutusaine olekut.

Teiste tootjate valmistatud osade puhul ei ole kindel, kas need on toodetud selli-
selt, et tédkindlus ja ohutus on tagatud.



Ohutuskontroll

Jadtmekaitlus

Ohutusmargis-
tus

Andmete kaitse

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

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

- Vahetage kohe komponendid, mis ei ole laitmatus seisukorras.

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

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

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

Sama 12-kuulise vahemiku jarel soovitab tootja kalibreerida ka keevitusstisteeme.

Soovitame lasta serditud elektrikul teha ohutuskontroll:
- Parast muutmist

- Parast osade lisamist voi Umberehitamist

- Pérast remonti ja hooldust

- Vahemalt iga 12 kuu jarel

Jargige ohutuskontrolli tegemisel vastavaid riiklikke ja rahvusvahelisi standardeid
ning eeskirju.

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

Elektri- ja elektroonikaseadmete jaatmed tuleb vastavalt EL direktiividele ja sise-
riiklikele seadustele eraldi koguda ning keskkonnasoébralikul viisil Umber td6del-
da. Kasutatud seadmed tuleb tagastada muujale vdi kohaliku volitatud kogumis-
ja utiliseerimissisteemi kaudu. Vanade seadmete dige utiliseerimine soodustab
ressursside sddstvat taaskasutust ning hoiab dra negatiivsed méjud tervisele ja
keskkonnale.

Pakendimaterjalid

- koguda eraldi

- Jargige kohalikke eeskirju
- Vahendage kasti mahtu

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

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

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

Andmeturbe osas vastutab kasutaja jargneva eest:
- Tehaseseadetega vorreldes tehtud muudatuste andmete varundamine.
- Isiklike seadete salvestamine ja sailitamine.
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Autoridigus Selle kasutusjuhendi autoridigus kuulub tootjale.

Tekst ja illustratsioonid vastavad trikkimise hetke tehnilisele seisule, véivad muu-

tuda.
Oleksime tanulikud teabe eest parendusettepanekute ja kasutusjuhendis esineva-

te lahknevuste osas.

18



Uldine teave
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Uldteave

Seadme kont-
septsioon

T6opohimote

Kasutusalad

Toiteallikad TransSteel (TSt) 4000 Pul-
se ja TSt 5000 Pulse on taielikult digi-
teeritud, mikroprotsessori abil juhita-
vad invertervooluallikad.

Modulaarne disain ja lihtne slisteemi
laienduse véimalus tagavad marki-
misvaarse paindlikkuse.

Seadmed on mdeldud jargmiste keevi-
tusmeetodite jaoks:

- MIG/MAG-Puls-keevitus

- MIG/MAG-Standard-keevitus

- varraselektroodiga keevitamine

TransSteel 4000/5000 Pulse

Seadmetel on turvafunktsioon ,Piirang vbéimsuspiiril”. Seelabi on toiteallikate ka-
sutamine voimsuspiiril véimalik, ilma et seejuures oleks parsitud protsessi turvali-
sus. Uksikasjalikku teavet selle kohta leiate peatlkist ,Keevitusreziim®.

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

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

Sellest tulenevalt tagab seade jargmise:

- tapne keevitamine;

- koigi tulemuste tapne reprodutseeritavus;
- suureparased keevitusomadused.

Seadmeid kasutatakse manuaalselt ja automatiseeritult klassikalistel teras- ja
tsingitud plaatidel jargmistes kaubandus- ja todstussektorites:

- masina- ja seadmeehitus;

- teraskonstruktsioonide ehitus;

- rajatiste ja mahutite ehitus;

- sadamad ja avamererajatised;

- metallist detailide ja portaalide ehitus;

- roobassodidukite ehitus;

- metallitodtlusettevotted.
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Hoiatused sead-
mel

Toiteallikal on hoiatused ja ohutussiimbolid. Hoiatusi ja ohutussimboleid ei tohi
eemaldada ega Ule varvida. Markused ja simbolid hoiatavad vaérkasutuse eest,
mis vOib kaasa tuua raskeid kehavigastusi ning varalist kahju.

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.
@ Wear welding helmet with correct filter.
 Wear correct eye, ear and body protection.

EXPLODING PARTS can injure.

© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.

o Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

VOLTAGE exists after removal of input power
 Always wait 60 seconds after power is turned off before

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label
ARC WELDING can be hazardous.

@ Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully

® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.

© Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.

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

ELECTRIC SHOCK can kill.

“Safety In Welding and Cutting”

® Always wear dry insulating gloves.
@ |nsulate yourself from work and ground.
® Do not touch live electrical parts.

working on unit.
® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

® Disconnect input power before servicing.
® Keep all panels and covers securely in place.

FUMES AND GASES can be hazardous.
© Keep your head out of the fumes.
© \entilate area, or use breathing device.
o Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
manufacturer s instructions for materials used.

WELDING can cause fire or explosion.
® Do not weld near flammable material.
o Watch for fire: keep extinguisher nearby.
© Do not locate unit over combustible surfaces.
© Do not weld on closed containers.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
@ |nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L' ARC peut etre hasardeux.
® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.
© Ne pas installer sur une surface combustible.
® es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

]

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

Read American National Standard 749.1,
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Hoiatused toiteallikal

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

- nduetekohane kaitsevarustus;

- korvaliste isikute eemal hoidmine

L

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

- see kasutusjuhend;

- koik siisteemi komponentide kasutusjuhendid, eelkdige ohutuseeskirjad.
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Keevitusmeetod, protsessid ja keevituskarakteris-
tikud MIG/MAG-keevituse tarbeks

Uldteave

Keevituse
MIG/MAG Stan-
dard-Synergic
lihikirjeldus

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

SynchroPulsiga
keevitamise liihi-
kirjeldus

Mitmesuguste materjalide tdhusaks to6tlemiseks voimaldab toiteallikas kasutada
eri keevitusmeetodeid, protsesse ja keevituse tunnuskdveraid.

Keevitus MIG/MAG Standard-Synergic

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

LUhikaar
Metallitilkade lUlekanne toimub lihise abil madalamal véimsusel.

Ulemineku kaar
Keevitustilk suureneb keevitustraadi otsas ja kantakse keskmises véimsusvahemi-
kus veel lihisega Ule.

Pihustav kaar
Suuremas véimsusvahemikus toimub materjali Ulekanne lihiseta.

Keevitus MIG/MAG Puls-Synergic

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

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

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

SynchroPuls on saadaval Standard-Synergicu ja Puls-Synergicu protsesside
jaoks.

Kahe t66punkti vahelise keevitusvbimsuse tsiklilise muutumise téttu tekib stink-
roonimpulsiga laineline keevisdmblus ja vdheneb soojussisestus.
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Pinnaloikamise
lihikirjeldus
(Arc Air Gou-
ging)

24

Pinnaldikamise korral stilidatakse keevituskaar sisinikelektroodi ja téddeldava
detaili vahel, alusmaterjal sulatatakse ja puhutakse surudhuga vélja.
Pinnaldikamise tddparameetrid on méaratud spetsiaalses tunnuskdveras.

Rakendused

- Tdhimike, pooride voi rabu eemaldamine toddeldavatest detailidest

- Valandite eraldamine vdi téddeldava detaili kogu pinna to66tlemine valutddko-
jas

- Raskplaatide servade ettevalmistus

- Keevisébmbluste ettevalmistus ja parandamine

- Juurelabimite voi defektsete kohtade té6dtlemine

- Ohupilude loomine



Susteemi komponendid

Uldteave

Ohutus

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

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud to6dest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Koigi selles dokumendis kirjeldatud t66de tegemine ja funktsioonide kasuta-
mine on lubatud ainult tehnilise valjadppega tootajatele.

P Lugege see dokument taielikult labi ja mdistke selle sisu.

» Lugege labi ja tehke endale selgeks kdik selle seadme ohutuseeskirjad ja ka-
sutaja dokumendid ning kdik sisteemikomponendid.
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Ulevaade
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VRD: Turvafunktsioon

VRD: Turva-
funktsioon

VRD: Ohu-
tuspohiméte

Voltage Reduction Device (VRD) on pinge vdhendamiseks ette nahtud lisavarus-
tusse kuuluv turvaseade. Selle kasutamist soovitatakse keskkondades, milles
kaarkeevitusel tekkiv elektrildogi voi elektriga seotud dnnetuse oht on vorreldes
muude keskkondadega palju suurem:

- Keevitaja madal kehaline elektritakistus

- Kui keevitajal on selge oht puudutada toorikut véi muid keevitusahela osi

Madalam kehaline elektritakistus on tdenaoline jdrgmistes tingimustes:

- Veekeskkond

- Niiskus

- Kuumus, eelkdige temperatuuridel, mis on kérgemad kui 32 °C (89,6 °F)

Margades, niisketes vdi kuumades kohtades voib niiskus voi higi olulisel mé&aral
vdhendada naha elektritakistust ning kaitsevarustuse ja riietuse isolatsioonitakis-
tust.

Sellised keskkonnad véivad olla jargmised:

- ajutised tammirajatised, mis on ette ndhtud ehitusvalja teatud alade kuival
hoidmiseks ehituse kaigus (kohvertammid)

- kraavid

- kaevandused

- vihm

- osaliselt veega kaetud alad

- pritsvee alad

Lisavarustuse VRD abil saab vdhendada pinget elektroodi ja tooriku vahel. Turva-
lises seisukorras poleb hetkel valitud keevitusmeetodi kuva pusivalt. Turvalist sei-
sukorda saab kirjeldada jargmiselt:

- Tuhikaigul on valjundpinge maksimaalselt 35 V.

Kui keevitusreziim on aktiivne (keevitusahela takistus < 200 oomi), vilgub hetkel
valitud keevitusmeetodi kuva ja valjundpinge vdib Uletada 35 V.

Keevitusahela takistus on suurem kui
@ minimaalne kehaline elektritakistus
(suurem voi vordne 200 oomiga):

- Voltage Reduction Device (VRD) on
aktiveeritud

- Tuhikdigu pinge on maksimaalselt

© 35V

- Juhuslik kokkupuude valjundpin-
gega ei ole ohtlik

= | | 2 200 Ohm=»VRD

Keevitusahela takistus on vaiksem Kkui
minimaalne kehaline elektritakistus
(vaiksem kui 200 oomi):

&
IJ — < 200 Ohm-ﬂo‘R-B-" - Voltag(? Reo!uction Device (VRD) ei
ole aktiveeritud
O—{Es - Viljundpingele ei ole piiranguid, et
tagada piisav keevitusvdimsus
- Naide: keevituse kaivitamine
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Kehtib varraselektroodiga keevitamise tédreziimil:
0,3 sekundi jooksul parast keevitamise l6petamist:

Voltage Reduction Device (VRD) on jalle aktiveeritud
Valjundpinge piirang 35 V on taaskord tagatud.



juhtelemendid ja kiiruhendused
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Juhtpaneel

Uldteave Juhtpaneeli funktsioonid on (iles ehitatud loogiliselt. Uksikuid, keevitamiseks va-
jalikke parameetreid saab
- valida nuppude abil;
- muuta nuppude voi seadistusnupu abil;
- kuvada keevitamise ajal digitaalsel ekraanil.

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

MARKUS.

Seoses tarkvara uuendustega véivad seadmel olla olemas funktsioonid, mida
KJ-is ei kirjeldata v6i vastupidi.

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

Ohutus /A HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud t66dest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

P Lugege see dokument téielikult labi ja mdistke selle sisu.

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

(13) (14)(15x16) 17)

(12)
(11)

1 @B Steel ER70-20

2 @ CrNi/Stainless 030 E 0,8

3 @B CuSi/ERCusi-A 0350 0,9 €0, 100% @ A
4 W AIMg/ER 5 040 1,0 Ar+2-12%CO, Bl B
5 @ AISI[ER 4xxx 0450812 Ar+13-25%CO, lB C
6 [ Metal Cored L0520 1,4 Ar+2-8%0, lB D
7 @ Self-shielded  1/16 @l 1,6 Ar100% B £
s @B sP sp @l sP sPERF

B\ MANUAL
=\ STD SYNERGIC B
&\ PULSE SYNERGIC (3

(100 (9) (8) @) (6)

Nr Funktsioon

(1) Parameetrivaliku nupp paremal
a) jargmiste parameetrite valimiseks

A

Keevituskaare pikkuse korrigeerimine
keevituskaare pikkuse korrigeerimiseks

\"/

Keevituspinge voltides *)

Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse
programmeeritud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tege-
likku vaartust.
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Pulsi/diinaamika korrektuur

tilga eraldamise energia astmevabaks korrigeerimiseks MIG/MAG-Puls-
Synergic-keevitamisel

- ... véiksem tilga eraldumine

O ... neutraalne tilga eraldumine

+ ... suurem tilga eraldumise vdéimsus

lihise diinaamika mdjutamiseks metallitilkade Ulekande hetkel standard-
sel MIG/MAG-Synergic-keevitamisel, standardsel MIG/MAG-kasitsikeevi-
tusel ja varraselektroodiga keevitamisel

— ... tugevam ja stabiilsem keevituskaar

O ... neutraalne keevituskaar

+ ... pehmem ja véhemate pritsmetega keevituskaar

b) Setup-menlils parameetrite muutmiseks

(2)

Parameetrivaliku nupp paremal
a) jadrgmiste parameetrite valimiseks

v
2%

Pleki paksus

Pleki paksus millimeetrites voi tollides.

Kui naiteks valitav keevitusvool ei ole teada, piisab pleki paksuse andme-
test ja vajalik keevitusvool ning muud stimboliga *) tahistatud parameetrid
seadistatakse automaatselt.

A

Keevitusvool *)

Keevitusvool amprites

Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse
programmeeritud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tege-
likku vaartust.

0,
o

Traadi kiirus *)
Traadi Kiirus vaartusega meetrit minutis voi tolli minutis.

b) Setup-menlils parameetrite muutmiseks

(3)

Seaderatas paremal
keevituskaare pikkuse, keevituspinge ja dlinaamika parameetrite muut-
miseks
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Setup-meniils parameetrite muutmiseks

(4) Seaderatas vasakul
pleki paksuse, keevitusvoolu ja traadi kiiruse parameetrite muutmiseks
Setup-meniils parameetrite valimiseks

(5) EasyJobi salvestusnupud
kuni viie td6punkti salvestamiseks

(6)  Keevitusmeetodinupp ™
keevitusmeetodi valimiseks

\ MANUAL

Kasitsikeevitus MIG/MAG Standard

K\ STD SYNERGIC @

Keevitus MIG/MAG-Standard-Synergic

K\ PULSE SYNERGIC

Keevitus MIG/MAG Puls-Synergic

Varraselektroodiga keevitamine

(7)  Tédreziimi nupp
to60reziimi valimiseks

»

§ 2T

Kahetaktiline reziim

o

$ 47

Neljataktiline reziim

S4T

Neljataktiline erireziim

Punktkeevitus voi intervallkeevitus

(8) Kaitsegaasi nupp
Kasutatava kaitsegaasi valimiseks. Parameeter SP on ette ndhtud lisakait-
segaaside jaoks.



Valitud kaitsegaasi puhul suttib kaitsegaasi taga olev LED-méargutuli.

(9) Traadi lLAbim66du nupp
Kasutatava traadi labim&ddu valimiseks. Parameeter SP on ette ndhtud
traadi lisaldbimodtude jaoks.
Valitud traadi labimd6du puhul suttib traadi lAbim66du taga olev LED
margutuli.
(10) Materjalitiiibi nupp
Kasutatava lisametalli valimiseks. Parameeter SP on ette nahtud lisama-
terjalide jaoks.
Valitud lisametalli puhul suttib materjalitiiubi taga olev LED-margutuli.
(11) Traadisisestamise nupp
Vajutage nuppu ja hoidke seda allavajutatuna:
traadi gaasita sisestamine keevituspodleti voolikupaketti
Kui nuppu hoitakse allavajutatuna, td6tab traadi ajam traadi sisestuskiiru-
sel.
(12) Gaasikontrolli nupp
Vajaliku gaasikoguse seadistamine gaasirdhu regulaatoril.
Vajutage nuppu Uhe korra: kaitsegaas voolab vilja
Vajutage nuppu uuesti: kaitsegaasi valjavoolamine peatatakse
Kui gaasikontrolli nuppu uuesti ei vajutata, peatub kaitsegaasi vool péarast
30 sekundi méddumist.
(13) SF - punktkeevituse / intervalli néit / SynchroPuls
- suttib, kui on seadistatud Setupi parameetri punkt-/intervallkeevituse
kestuse (SPt) vaartus (kui tddreziim punkt- vai intervallkeevitus on ak-
tiveeritud)
- sUttib, kui Setupi parameetri sagedus (F) vaartus on seadistatud (kui
t66reziim MIG/MAG-Synergic on aktiveeritud)
(14) Vahekaare niit
LUhikaare ja pihustuskaare vahele tekib pritsmetega vahekaar. Sellele krii-
tilisele asjaolule tdhelepanu p&éramiseks suttib nait vahekaar.
(15) N&itHOLD
Iga kord parast keevitamise l6ppu salvestatakse keevitusvoolu ja -pinge
tegelikud vaartused ning stttib nait HOLD.
(16) Nait Puls
pdleb, kui on valitud keevitusmeetod MIG/MAG-Puls-Synergic
(17) Real Energy Input

keevituseks tarvitatava energia kuvamiseks.

Real Energy Inputi nait tuleb aktiveerida Setup menUi teisel tasemel —
Parameeter EnE. Keevituse kdigus touseb vaartus jooksvalt olenevalt pide-
valt tdusvast energiasisestusest. Jargmise keevitamiseni voi toiteallika
uuesti sisselilitamiseni jaab 6plik vaartus parast keevitamise loppu sal-
vestatuks — nait HOLD pdleb.
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**)

Kui Uks nendest parameetritest on valitud, seadistatakse keevitusmeeto-
dite standardse MIG/MAG-Synergicu ja MIG/MALG-Puls-Synergicu puhul
Synergic-funktsioonist ldhtudes automaatselt ka kdik Ulejadnud para-
meetrid ning keevituspinge parameeter.

Seoses lisavarustusega VRD saab hetkel valitud keevitusmeetodi naitu ka-

sutada ka seisukorra naiduna:

- Nait poleb pusivalt: Pinge vahendamine (VRD) on aktiveeritud,
mistéttu on maksimaalne valjundvool 35 V.

- Nait vilgub kohe, kui toimub keevitamine, mistéttu valjundvool véib ol-
la suurem kui 35 V.



Teeninduspara-
meetrid

Kui Uheaegselt vajutatakse parameetrite valimise nuppe, saab kuvada mitmesu-

guseid teenindusparameetreid.

N&aidu avamine

[2] AP

Parameetri valimine
E 92T | I S4T 7a | I
447 222

Zégo

Saadaval olevad parameetrid

=\ MANUAL
£\ STD SYNERGIC @
=\ PULSE SYNERGIC &3

Kuvatakse esimene parameeter , Pusi-
vara versioon”, nt ,,1.00 | 4.21"

Valige tdoreziimi ja keevitusmeetodi
nuppude voi vasakpoolse seaderatta
abil soovitud Setupi parameeter

54 (-]
S, -
< [

iV A

Selgitus

Naide: PuUsivaraversioon
1.00 | 4.21
Naide: Keevitusprogrammi konfiguratsioon
2| 491
Naide: Hetkel valitud keevitusprogrammi
r2| 290 number
Naide: Keevituskaare tegeliku pélemisaja nait
654 | 32.1 alates esmakordsest kasutuselevotust
=65 432,1h Markus. Keevituskaare polemisaja nait
=65 432 h 6 min ei sobi laenutustasude, garantiiteenus-
te vbi muu sarnase arvutamiseks.
Naide: Keevitustraadi ajami mootori voolutu-
iFd | 0.0 gevus amprites
Vaartus muutub kohe, kui mootor
kaivitub.
2nd 2. Menuutase hooldustehnikutele
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Klahvilukk

38

Juhtpaneelil juhuslike seadistusmuudatuste takistamiseks saab aktiveerida klah-

viluku. Kui klahvilukk on aktiveeritud,

- eiolejuhtpaneelil véimalik seadistusi teha,

- on kuvatavad Uksnes parameetrite seadistused,

- onvdimalik kuvada koiki kasutusel olevaid salvestusnuppe, kui lukustamise
hetkel oli valitud kasutusel olev salvestusnupp.

Klahviluku aktiveerimine/inaktiveerimine

Klahvilukk aktiveeritud:

[2] kVa
@ naitudel kuvatakse teade ,,CLO | SEd".

| Klahvilukk inaktiveeritud:
| naitudel kuvatakse teade ,,OP | En".
1

Klahviluku saab aktiveerida ja inaktiveerida ka votmega LUliti (lisavarustus) abil.



Uhendused, liilitid ja mehaanilised komponendid

Uhendused TSt
4000 / 5000 Pul-
se

Nr Funktsioon
(1) (-) bajonettkinnitusega elektrilihendus
kasutusala:
- Maanduskaabli thendamine MIG/MAG-keevitusel
- elektroodi- v6i maanduskaabli Uhendamine varraselektroodiga keevi-
tamisel (olenevalt elektrooditlitibist)
(2) Vorguliiliti
toiteallika sisse- ja valjalllitamiseks
(3) (+) Bajonettkinnitusega elektriiihendus
kasutusala:
- Uhendusvoolikute paketi voolujuhtmete lhendamiseks MIG/MAG-
keevitusel
- elektroodi- v6i maanduskaabli GUhendamine varraselektroodiga keevi-
tamisel (olenevalt elektrooditlitibist)
(4) Gaasi eelsoojendi pistikupesa (lisavarustus)
(5) Automaadiliides (lisavarustus)
(6) Kleebis EASY DOCUMENTATION
7 Fiksaatoriga toitekaabel
(8) Uhendus LocalNet
Traadi etteandmismehhanismi standardne Gihendus (lihendusvoolikute pa-
kett)
(9) Ohufilter

puhastamiseks tdmmake see kiiljelt valja
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Paigaldamine ja kasutuselevott
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Minimaalne varustus keevitamiseks

Uldteave

Gaasjahutusega
MIG/MAG-kee-
vitus

Vesijahutusega
MIG/MAG-kee-
vitus

Varraselektroo-
diga keevitamine

Pinnaloikamise
miinimumvarus-
tus

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

Jargmiseks on kirjeldatud keevitusmeetodeid ja vastavat minimaalset keevitusva-
rustust.

- Toiteallikas

- Maanduskaabel

- MIG/MAG-gaasjahutusega keevituspdleti

- Kaitsegaasi Uhendus (kaitsegaasi toide)

- Traadi etteandmismehhanism (VR 5000 Remote)
- Uhendusvoolikute pakett, gaasjahutusega

- Traatelektrood

- Toiteallikas

- Jahutusseade

- Maanduskaabel

- Vesijahutusega MIG/MAG keevituspdleti

- Gaasi Uhendus (kaitsegaasi toide)

- Traadi etteandmismehhanism (VR 5000 Remote)

- Lisavarustusse kuuluv vesijahutus (VR 5000 Remote'i jaoks)
- Vesijahutusega Uhendusvoolikute pakett

- Traatelektrood

- Toiteallikas

- Maanduskaabel

- Elektroodide hoidik
- Varraselektroodid

- Toiteallikas TSt 4000 / 5000 Puls, TSt 5000 Syn
- Maanduskaabel 120 mm?

- Pinnaldikur KRIS 13

- Surudhutoide
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Enne paigaldamist ja kasutamist

Ohutus

Otstarbekohane
kasutamine

Paigalduseeskir-
jad

44

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest v6i valesti tehtud t6odest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

P Lugege see dokument taielikult labi ja mdistke selle sisu.

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

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

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

Toiteallikas on ette ndhtud ainult MIG/MAG ja varraselektroodiga keevitamiseks .
Muu véi sellest erinev kasutamine ei ole otstarbekohane.
Seelabi tekkinud kahjude eest tootja ei vastuta.

Otstarbekohane kasutamine hdlmab ka jargmist.
- koigi kasutusjuhendi suuniste jargimist;
- Ulevaatus- ja hooldustéddest kinnipidamist.

Seade on kontrollitud kaitseastme IP23 jargi; see tahendab:

- sissetungimiskaitset tahkete vodrkehade eest, mis on suuremad kui @ 12 mm
(0,49 tolli);

- pihustusveevastast kaitset kuni vertikaalnurgani 60°.

Seadet saab olenevalt kaitseklassist IP23 liles seada ja kasutada vabas dhus.
Niiskuse vahetut moju (nt vihma téttu) tuleks valtida.

/\ HOIATUS!

Allakukkuvatest v6i imberminevatest seadmetest tingitud oht.

Tagajarjeks vdivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Asetage seade stabiilselt tasasele, kindlale alusele.

» Parast paigaldamist kontrollige, et kéik keermestihendused oleksid tugevasti
Kinni keeratud.




Vorguiihendus

/\ HOIATUS!

Elektriloégioht seadmes leiduva elektrit juhtiva tolmu téttu.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja suur varakahju.

» Seadet tohib kasutada vaid paigaldatud dhufiltriga. Ohufilter oluline ohutus-
varustus, et tagada vastavus kaitseastmele IP23.

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

Seadme vorgupinge peab vastama tehniliste andmete sildil toodud vérgupingele.
Kui teie seadme versioon ei sisalda toitekaableid voi -pistikuid, tuleb teil need riik-
like eeskirjade kohaselt paigaldada lasta. Vérgulihenduse isoleerimise kohta leiate
teavet tehnilistest andmetest.

/\ ETTEVAATUST!

Ebapiisavalt mé6tmestatud elektripaigaldisest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud.

» Vorgutoide ja nende kaitse tuleb paigaldada vastavalt olemasolevale elektri-
toitele.
Kehtivad andmesildil toodud tehnilised andmed.

45



Toitekaabli Uhendamine

Uldteave

Ettekirjutatud
toitekaablid ja
fiksaatorid

Ohutus

46

Kui toitekaablit ei ole Uhendatud, tuleb enne seadme kasutuselevottu paigaldada
Uhenduspingele vastav toitekaabel.
Toiteallikale on paigaldatud jargmiste kaabli ldbildigete jaoks fiksaator.

Toiteallikas

Kaabli labiloige

paigaldatud fiksaator

Kanada/USA Euroopa
TSt 4000 Pulse AWG 12 *) 4G2.5
TSt 5000 Pulse AWG 10 *) 4G4
TSt 4000 MV Pulse AWG 10 %) 4Gy
TSt 5000 MV Pulse AWG 6 *) 4G10
*) Kaablitilp Kanada/USA. eriti sagedane kasutus

Muude kaabli labildigete puhul tuleb paigaldada fiksaatorid.

Toiteallikas Vorgupinge Kaabli labiloige
Kanada/USA Euroopa

TSt 4000 Pulse 3x380/ 400V AWG 12 %) 4G2.5
3 x 460V AWG 12 *) 4G2.5

TSt 5000 Pulse 3 x380/ 400V AWG 8 %) 4G4
3 x 460V AWG 10 %) 4G4

TSt 4000 MV Pulse 3x208/230/ 400/ AWG 10 *) 4G4
460V

TSt 5000 MV Pulse 3 x208/230/ 4,00/ AWG 6 *) 4G10
460V

*) Kaablititip Kanada/USA. eriti sagedane kasutus

Erinevate kaablite tootenumbri leiate seadmete varuosade loetelust.

AWG ... American wire gauge (= ameerikaparane traadi m&6t)

/\ HOIATUS!

Valesti tehtud t66dest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.
» Jargmiselt kirjeldatud t6id on lubatud teha Uksnes koolitatud spetsialistidel.

» Jargige riiklikke standardeid ja eeskirju.




Toitekaabli
Uthendamine

/\ ETTEVAATUST!

Asjatundmatult ettevalmistatud toitekaablist tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla luhised ja varakahju.

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

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

Kaitsejuht peaks olema faasijuhist ca 10—15 mm (0,4—0,6 tolli) pikem.

Toitekaabli Uhendamise kohta leiate joonise peatlkkidest Fiksaatori paigaldamine
vOi Fiksaator Kanada/USA. Toitekaabli Ghendamiseks tegutsege jargmiselt.

E' Eemaldage seadme kiilgmine osa.

Likake toitekaabel nii kaugele seadmesse, et kaitsejuhi ja faasijuhi saaks kor-
ralikult Uhendada klemmiploki kiilge.

E' Paigaldage kaitsejuhile ja faasijuhile kaablihUlsid.
Uhendage kaitsejuht ja faasijuht klemmiploki kiilge.
E Fikseerige toitekaabel fiksaatori abil.

E' Paigaldage seadme kilgmine osa.
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Euroopas kasu- 1
tatava
tombetokise pai-
galdamine

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

TAHTIS! Siduge faasijuht klemmiploki
juurest kaabliihendusega kokku.
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Kanadas/USA-s
kasutatava
tombetokise pai-
galdamine

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

TAHTIS! Siduge faasijuht klemmiploki
juurest kaabliihendusega kokku.
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Generaatori reziim

Generaatori
reziim

50

Toiteallikas Uhildub generaatoriga.

Vajaliku generaatori vdimsuse mdotmiseks on vaja teada toiteallika maksimaalset
naivvdimsust Sqmax

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

Simax = Iimax X U1 X V3
Iimax ja U1 seadme andmesildi voi tehniliste andmete jargi

Noéutav generaatori ndivvdimsus Sggy arvutatakse jargmise rusikareegli jargi:

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

TAHTIS! Generaatori nivvéimsus Sggp ei tohi olla vdiksem kui toiteallika maksi-
maalne naivvdimsus Sqpax !

MARKUS.

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




Kasutuselevott

Ohutus

Uldteave

Teave siisteemi-
komponentide
kohta

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

/\ HOIATUS!

Elektriloogioht seadmes leiduva elektrit juhtiva tolmu téttu.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja varaline kahju.

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

Toiteallika kasutuselevdttu kirjeldatakse manuaalse vesijahutusega MIG/MAG-ra-
kenduse abil.

Jargmiselt kirjeldatud t606 etapid ja tegevused sisaldavad viiteid eri sUsteemikom-
ponentide kohta, nt jargmised.

- Karu

- Tugijalg

- Jahutusseadmed

- Traadi etteandeseadmed

- Uhendusvoolikute paketid

- Keevituspdleti jne.

Lisateavet siisteemi komponentide paigaldamise ja Uhendamise kohta leiate
susteemi komponentide kasutusjuhenditest.
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Silisteemi kom-
ponentide paigu-
tus (lilevaade)
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/\ HOIATUS!

Valesti tehtud t66d voivad tekitada raskeid vigastusi ja pohjustada varalist kah-

ju.

» Jargmiselt kirjeldatud téid on lubatud teha Uksnes vastava padevusega spet-
sialistidell

» Jargige peatUkki ,Ohutuseeskirjad”!

Jargnevalt jooniselt saate Ulevaate Uksikute slisteemikomponentide ehituse koh-
ta.




Traadi etteand- A

1
mismehhanismi ETTEVAATUST!
Pa_lgald:':lmme Traadi etteandemehhanismi mahakukkumine voib péhjustada raskeid kehavi-
toiteallikale gastusi ja varakahju.

» Veenduge, et traadi etteandmismehhanism asetseks kindlalt tihvtil ning
seadmed, tugijalad ja karud asetseksid stabiilselt oma kohal.

1
Uhendusvooliku- [1 ., 2
- ¢
te paketi S
~ - . s
tombetokise pai- ,
- ¢
galdamine o’
@
? @
@
@
[
@
@
@
@
[
Témbetbékise paigaldamine kdrule Témbetékise paigaldamine traadi etteandmis-

mehhanismile
TAHTIS! Kulumisilmingute valtimiseks peavad kaablid montaaZi ajal moodustama

.sissepoole aasa". Uhendusvoolikute pakettidele pikkusega 1,2 m (3 ft 11.24 in) ei
ole tdmbetdkist ette ndhtud.
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Uhendusvooliku-
te paketi iihen-
damine

54

/\ HOIATUS!

Vale paigaldus voib tekitada tosiseid kehavigastusi ja varalist kahju.
» Labige kirjeldatud t66etapid alles juhul, kui olete kasutusjuhendi taielikult
labi lugenud ja selle sisust aru saanud.

MARKUS.

Uhendusvoolikute paketi iihendamisel kontrollige:
» kas kdik Uhenduskohad on tugevalt kinnitatud,

» kas kodik kaablid, juhtmed ja voolikupaketid on kahjustusteta ning digesti iso-
leeritud.

TAHTIS! Gaasjahutusega slisteemid ei sisalda jahutusseadet. Veevarustuse loo-
mine jaab gaasjahutusega slisteemide puhul ara.




Uhendusvooliku-
te paketi 6ige
paigaldus

TAHTIS! Uhendusvoolikute paketi sisseliilitusaja vaartused (TP) on véimalik saa-
vutada Uksnes juhul, kui voolikud on digesti paigaldatud.

Uhendusvoolikute paketi 6ige paigaldus
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Gaasiballooni
Uhendamine

56

/\ HOIATUS!

Suurte vigastuste ja varalise kahju oht iimberkukkuvate gaasiballoonide téttu.

Gaasiballoonide kasutamisel

P Asetage gaasiballoonid stabiilselt tasasele ja kindlale alusele

» Gaasiballoonid tuleb kindlustada Umberkukkumise vastu

» Paigaldage lisavarustusse kuuluv traadi etteandmismehhanismi pesa
» Jargige gaasiballooni tootja ohutuseeskirjul!

Oe

/

N
A
/1
N

|
l
.
Q
.

MARKUS.

E Asetage gaasiballoon kadru pdhjale
E' Kinnitage gaasiballoon balloonirih-

ma abil gaasiballooni Ulemisest
osast (aga mitte ballooni kaelast),
et balloon imber ei kukuks

Eemaldage gaasiballooni kaitse-
kork

Avage korraks gaasiballooni ventiil,

et eemaldada seda Umbritsev mus-
tus

E' Kontrollige gaasiréhu regulaatori

tihendit

Kruvige gaasirdhu regulaator gaasi-
balloonile ja keerake see kinni

Uhendage (ihendusvoolikute paketi

kaitsegaasi voolik gaasivooliku abil
gaasirdhu regulaatoriga

USA-s kasutamiseks ette nahtud seadmed tarnitakse gaasivooliku otsakuga.
» Tihendage gaasi magnetklapi véliskeere enne otsaku pealekeeramist sobivate

tihendusmaterjalidega.

» Veenduge, et otsakust ei lekiks gaasi.




Maandusiihen-
duse loomine

MARKUS.

Jargige maandusiihenduse loomisel jargmisi punkte.

» Kasutage iga toiteallika jaoks eraldi maanduskaablit

» Hoidke plusskaabel ja maanduskaabel véimalikult pikalt teineteise ldhedal

» Eraldage Uksikute toiteallikate keevitusahela juhtmed ruumiliselt teineteisest

» Arge paigutage mitut maanduskaablit paralleelselt;
kui paralleelset asetust ei saa valtida, hoidke keevitusahela juhtmete vahel
vahemalt 30 cm vahekaugust

» Hoidke maanduskaabel véimalikult lihikeselt, ette on ndhtud suur kaabli
labildige

» Arge ristake maanduskaableid

» Viltige maanduskaabli ja Uhendusvoolikute paketi vahel ferromagnetilisi ma-
terjale

» Arge kerige pikki maanduskaableid — pooli efekt!

Paigutage pikad maanduskaablid aasadena

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

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

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

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

1
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MIG/MAG keevi-
tuspéleti lihen-
damine

Edasised tegevu-
sed

Seadistage es-
makordsel kasu-
tuselevotul
kuupéev ja kella-
aeg

58

* paigaldatud lisavarustusse kuuluva
veelhenduse ja vesijahutusega keevi-
tuspodleti puhul

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

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

E' Traatelektroodi sisestamine
Kontaktréhu seadistamine
E Piduri seadistamine

Parast toiteallika esimest sisselulitamist tuleb seadistada kuupaev ja kellaaeg.
Toiteallikas liigub selleks teenindusmenui teisele tasandile, valitud on paramee-
ter yEA.

Kuupaeva ja kellaaja seadistamise kohta vt Lk 91, t66samm 5



MIG/MAG-keevitus
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Voéimsuspiirang

Turvafunktsioon

. Véimsuspiirang” on MIG/MAG-keevituse turvafunktsioon. Seelébi on toiteallika
kasutamine vdimsuspiiril voimalik ilma, et vdheneks protsessi turvalisus.

Keevitusvdimsuse teatud parameeter on traadi kiirus. Kui see on liiga suur, muu-
tub keevituskaar aina lUhemaks ja see voib kustuda. Keevituskaare kustumise ta-
kistamiseks vdhendab slisteem seetdttu keevitusvdimsust.

0,
o

Kui on valitud keevitusmeetod , Keevitus MIG/MAG-Standard-Synergic” voi ,Kee-
vitus MIG/MAG-Puls-Synergic”, vilgub ,traadi kiiruse" parameetri simbol niipea,
kui on aktiveerunud turvafunktsioon. Vilkumine kestab jargmise keevituseni vdi
parameetri muutmiseni.

Kui valitakse nt traadi kiiruse parameeter, kuvatakse vahendatud traadi kiiruse
vaartuse kohta teade.
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MIG/MAG-t

Uldteave A

ooreziimid

HOIATUS!

Vaarkasutus voib pohjustada tésist varalist kahju ja tekitada vigastusi.

>

Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete selle kasutusjuhendi

taielikult labi lugenud ja selle sisust aru saanud.

>

Kasutage kirjeldatud funktsioone alles siis, kui olete kdik stisteemi kompo-

nentide kasutusjuhendid, eriti ohutuseeskirjad taielikult ldbi lugenud ja nen-
de sisust aru saanud.

Teavet saadaval olevate parameetrite tdhenduse, seadistuse, seadistusvahemiku
ja mdotuhikute kohta (nt GPr) leiate peattikist ,Setupi seadistused”.

Siuimbolid ja sel-

Vajutage péletinuppu | Hoidke péletinuppu | Laske péletinupp lahti

GPr

Gaasi ettevooluaeg

I-8

Kaivitusvool
saab olenevalt toost suurendada voi vahendada

SL

Slope
kéivitusvoolu pidev vihendamine keevitusvoolule ja keevitusvoolu pidev
vdhendamine kraatervoolule

Keevitusvoolu faas
Uhtlase temperatuuri edastamine eelvoolanud soojusega soojendatud
alusmaterjali

I-E

Loéppvool
kraaterihiku taitmiseks

GPo

Gaasi jarelvooluaeg

SPt

Punktkeevituse kestus / intervallkeevituse aeg

SPb

Intervallipausi kestus
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Kahetaktiline
reziim

Neljataktiline
reziim

GPr

GPo

Y

Téoreziim ,Kahetaktiline reziim* sobib jargmiseks:
- punktimistddd;

- lUhikesed keevisdmblused.

- automaat- ja robott6od.

| 4

7
N

GPr

Y

Tooreziim ,Neljataktiline reziim" sobib pikemate keevisliidete jaoks.
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Kahetaktiline
erireziim

Neljataktiline
erireziim

64

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

Kahetaktilise erireziimi aktiveerimine

IE' Kahetaktilise reziimi valimine

Seadistage Setup-men(ils parameeter t-S (kaivitusvoolu kestus) ja t-E (l6pp
voolu kestus) vaartusele > 0

Kahetaktiline erireziim on aktiveeritud.

Seadistage Setup-meniis parameeter SL (Slope), I-S (Kaivitusvool) ja I-E
(lLeppvool)

\/

GPr SL SL GPo

Toéoreziim ,Neljataktiline reziim" véimaldab lisaks neljataktilise reziimi eelistele ka
kaivitus- ja loppvoolu seadistamise véimalust.




Punktkeevitus

Kahetaktiline in-
tervallkeevitus

GPr_ SPt GPo

< >l

Punktkeevituse td60reziim sobib kattuvate plekkdetailide keevisihenduste jaoks.

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

Kui enne punktkeevituse kestuse 6ppu (< SPt) vajutatakse pdletinuppu uuesti,
katkeb protsess kohe.

\/

GPr SPt SPb SPt GPo

Kahetaktiline intervallkeevitus

Toéoreziim ,Kahetaktiline intervallkeevitus” sobib 6hukeste plekkdetailide lihikes-

te keevisbmbluste jaoks, et takistada alusmaterjali lAbikukkumist.
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Neljataktiline in-

tervallkeevitus f‘Fl f‘F‘

1
1

\f

GPr SPt SPb SPt GPo

Neljataktiline intervallkeevitus

Toéoreziim ,Neljataktiline intervallkeevitus” sobib 6hukeste plekkdetailide pikkade
keevisdbmbluste jaoks, et takistada alusmaterjali labikukkumist.
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MIG/MAG-keevitus

Ohutus

Ettevalmistus

Ulevaade

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud t66dest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

P Lugege see dokument taielikult labi ja mdistke selle sisu.

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

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

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

Pistke keevituspdleti veevoolikud vastavatesse traadi etteandmismehhanismil
olevatesse pesadesse
(jahutusseadme ja vesijahutusega keevituspdleti kasutamisel)

E' Pistke toitepistik pistikupessa

Lilitage toiteluliti asendisse I:
- juhtpaneeli ndidud stttivad korraks
- kui see on olemas: jahutusseade kaivitub

TAHTIS! Jargige jahutusseadme kasutusjuhendis olevaid ohutuseeskirju ja kasu-
tustingimusi

MIG/MAG-keevitus sisaldab jargmisi tédetappe.
- Keevitus MIG/MAG Synergic

- Kasitsikeevitus MIG/MAG-Standard

- Punktkeevitus ja intervallkeevitus
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Keevitus MIG/MAG Synergic

Keevitus MIG/
MAG-Synergic

68

E' Valige kasutatava materjalittibi lUliti abil kasutatav lisametall.
E Valige traadi labimd6du nupu abil kasutatava traatelektroodi labimdot.

Valige kaitsegaasi nupu abil kasutatav kaitsegaas.
Positsiooni SP maaramist on naidatud keevitusprogrammi tabeleid sisaldavas
lisas.

Valige keevitusmeetodi nupu abil soovitud keevitusmeetod.

K\ STD SYNERGIC @

Keevitus MIG/MAG-Standard-Synergic

K\ PULSE SYNERGIC

Keevitus MIG/MAG Puls-Synergic

E' Valige t66reziimi nupu abil soovitud MIG/MAG-t66reziim.

Kahetaktiline reziim

i

$4T

Neljataktiline reziim

Neljataktiline erireziim

TAHTIS! Parameetreid, mis seadistati siisteemiosa juhtpaneelil (nt kaugjuhtimine
voi traadi etteandmismehhanism), ei saa mdénel juhul toiteallika juhtpaneelil muu-
ta.



Valige parameetri valimise nuppude abil soovitud keevitusparameeter, millega
keevitusvdimsus slsteemile ette antakse.

v
7777

Pleki paksus

A

Keevitusvool

0,
[

Traadi Kiirus

\"/

Keevituspinge

Seadistage seaderatta abil keevitusparameeter.
Parameetri vaartus kuvatakse selle kohal oleval digindidikul.

Pleki paksuse, keevitusvoolu, traadi kiiruse ja keevituspinge parameetrid on vahe-
tult seotud. Piisab Uhe parameetri muutmisest, sest llejadanud kohandatakse au-
tomaatselt selle jargi.

Koik parameetrite seadepunktid on salvestatud alati kuni jargmise muutmiseni.
See kehtib ka juhul, kui toiteallikas on vahepeal vélja ja uuesti sisse lulitatud. Kee-
vituse kaigus tegeliku keevitusvoolu naitamiseks valige parameeter keevitusvool.

Avage gaasiballooni ventiil

E' Kaitsegaasi koguse seadistamine.
- Vajutage korraks gaasikontrolli nuppu.
- Keerake gaasiréhu regulaatori alumisel kiiljel olevat seadistuskruvi, kuni
manomeeter kuvab soovitud gaasikoguse.
- Vajutage korraks uuesti gaasikontrolli nuppu.

/\ ETTEVAATUST!

Elektrilook ja valjuv traatelektrood véivad tekitada kehavigastusi ning varalist
kahju.

Pbletinupu vajutamisel

Hoidke keevituspdleti ndost ja kehast eemal

Kasutage sobivaid kaitseprille

Arge suunake keevituspéletit inimeste poole

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

\A A A 4

Vajutage poletinuppu ja alustage keevitamist
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Korrektuurid
keevitamisel

SynchroPuls-
keevitus

70

Parameetrite keevituskaare pikkuse korrigeerimine ja diinaamika abil saab keevi-
tustulemust tdiendavalt optimeerida.

A

Keevituskaare pikkuse korrigeerimine:

- = luhem keevituskaar, keevituspinge vahendamine
0 = neutraalne keevituskaar
+ = pikem keevituskaar, keevituspinge suurendamine

H
m

Pulsi / diinaamika korrektuur

tilga eraldamise energia astmevabaks korrigeerimiseks MIG/MAG-Puls-Synergic-
keevitamisel

- vaiksem tilga eraldumine

o] neutraalne tilga eraldumine

+ Suurem tilga eraldumise véimsus

lihise diinaamika md&jutamiseks metallitilkade Ulekande ajal standardse MIG/
MAG-Synergic-keevituse puhul

- = tugevam ja stabiilsem keevituskaar
(o] = neutraalne keevituskaar
+ = pehmem ja vahemate pritsmetega keevituskaar

SynchroPulsi soovitatakse alumiiniumisulamitega keevisihenduste korral, kus
keevisdbmblus peab olema soomuselise valimusega. See efekt saavutatakse keevi-
tusvdimsusega, mis vaheldub kahe t60punkti vahel.

Mélemad to6punktid saadakse keevitusvdimsuse positiivse ja negatiivse muut-
mise teel Setup-menlils seadistatava vaartuse dFd (traadi etteandetakt) vorra:
0,0—3,0 m/min oder 0.0—118.1 ipm).

SynchroPulsi muud parameetrid:

- Sagedus F t66punkti vahetumisel (seadistatakse Setup-menUis)

- Keevituskaare pikkuse korrigeerimine madalama t66punkti jaoks (seadista-
takse keevituskaare pikkuse korrigeerimise parameetri abil juhtpaneelil)

- Keevituskaare pikkuse korrigeerimine kdrgema td6punkti jaoks (seadistatakse
Setup-meniiUs, parameeter AlL.2)

SynchroPulsi aktiveerimiseks tuleb Setup-menils Keevitusmeetod seadistada
parameetri F (sagedus) vaartus OFF suurusele vahemikus 0,5 kuni 5 Hz.

MARKUS.

SynchroPulsi ei toetata, kui valitud on standardne kasikeevitusmeetod.




SynchroPulsi toimimisviis tédreziimis ,Neljataktiline erireziim" kasutamisel

I-S = Kaivitusvoolu faas, SL = Slope, I-E = kraatri taitmisfaas, v = traadi kiirus

SL 1/F SL

Al.2

SynchroPulsi t66pbhimébte
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Kasitsikeevitus MIG/MAG-Standard

Uldteave

Saadaolevad pa-
rameetrid

Kasitsikeevitus
MIG/MAG-Stan-
dard

72

Kasitsikeevitus MIG/MAG-Standard on ilma funktsioonita Synergic MIG/MAG-
keevitusprotsess.

Parameetri muutmisel ei muudeta automaatselt llejddnud parameetreid sobi-
vaks. K&ik muudetavad parameetrid tuleb vastavalt keevitusprotsessi tingimuste-
le seadistada eraldi.

MIG/MAG-kasitsikeevituse puhul on saadaval jargmised parameetrid:

0,
[

Traadi Kiirus
1 m/min (39,37 tolli minutis) - maksimaalne traadi Kiirus, nt 25 m/min (984,25
tolli minutis)

\'"/

Keevituspinge
TSt 4000 Pulse: 15,5-31,5 V
TSt 5000 Pulse: 14,5-39 V

H
nm

Diinaamika
... luhise dinaamika moéjutamiseks metallitilkade Ulekande hetkel

A

Keevitusvool
Uksnes tegeliku vaartuse ndiduna

E' Valige keevitusmeetodi nupu abil soovitud keevitusmeetod.

K\ MANUAL

Kasitsikeevitus MIG/MAG-Standard
|E| Valige t6oreziimi nupu abil soovitud MIG/MAG-t60reziim.

Kahetaktiline reziim

Neljataktiline reziim

Tooreziim neljataktiline erireziim vastab kasitsikeevitusel MIG/MAG-Standard ta-
vaparasele neljataktilisele reziimile.



Korrektuurid
keevitamisel

TAHTIS! Parameetreid, mis seadistati siisteemiosa juhtpaneelil (nt kaugjuhtimine
voi traadi etteandmismehhanism), ei saa mdnel juhul toiteallika juhtpaneelil muu-
ta.

E' Valige parameetrivaliku nupu abil traadi kiiruse parameeter
Seadistage traadi kiirus seadistusnupu abil soovitud vaartusele
E' Valige parameetrivaliku nupu abil keevituspinge parameeter

E' Seadistage keevituspinge seadistusnupu abil soovitud vaartusele

Parameetrite vaartused kuvatakse nendest eespool paiknevatel digitaalndidiku-
tel.

Kdik parameetrite seadepunktid on salvestatud alati kuni jargmise muutmiseni.
See kehtib ka juhul, kui toiteallikas on vahepeal vélja ja uuesti sisse lulitatud. Kee-
vituse kéigus tegeliku keevitusvoolu naitamiseks valige parameeter keevitusvool.

Tegeliku keevitusvoolu kuvamiseks keevitamise ajal:
- valige parameetrivaliku nupu abil keevitusvoolu parameeter.
- Tegelik keevitusvool kuvatakse keevitamise ajal digitaalkuval.

Avage gaasiballooni ventiil

Kaitsegaasi koguse seadistamine.
- Vajutage korraks gaasikontrolli nuppu.
- Keerake gaasirdhu regulaatori alumisel kiljel olevat seadistuskruvi, kuni
manomeeter kuvab soovitud gaasikoguse.
- Vajutage korraks uuesti gaasikontrolli nuppu.

/\ ETTEVAATUST!

Elektril66k ja valjuv traatelektrood véivad tekitada kehavigastusi ning varalist
kahju.

Pdletinupu vajutamisel

Hoidke keevituspbleti ndost ja kehast eemal

Kasutage sobivaid kaitseprille

Arge suunake keevituspéletit inimeste poole

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

\ A A 4

E Vajutage pdletinuppu ja alustage keevitamist

Optimaalse keevitustulemuse saavutamiseks tuleb mdénedel juhtudel seadistada
dinaamika parameeter.

E Valige parameetrivaliku nupu abil dinaamika parameeter

H
nm

E' Seadistage seadistusnupu abil diinaamika soovitud vaartusele

Parameetri vdartus kuvatakse nendest eespool paiknevates digitaalnaitudes.
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Punktkeevitus ja intervallkeevitus

Uldteave

Punktkeevitus

74

Tooreziimid punkt- ja intervallkeevitus on MIG/MAG-keevitusprotsessid. Punkt-
keevituse ja intervallkeevituse t6dreziimide aktiveerimine toimub juhtpaneelil.

Punktkeevitust kasutatakse Uhelt poolt ligipdasetavate kattuvate plekkdetailide
Liitmisel.

Intervallkeevitust kasutatakse 6hukeste plekkdetailide keevitamisel.

Kuna traatelektroodi edastamine ei toimu Uhtlaselt, vdib keevisvann intervalli-

pausi aegadel dra jahtuda. Kohalikku Glekuumenemist ja sellest tulenevat alusma-
terjali lLAbikeevitust saab suuremas osas valtida.

E Seadistage Setup-menils punkt-/intervallkeevituse kestus SPt

TAHTIS! Punktkeevituseks tuleb seadistada intervallipausi kestus SPb = OFF
(Valjas)!

Ainult Synergic-keevituse puhul:
valige vastavate nuppude abil kasutatav lisametall, traadi lAbim&6t ja kaitse-
gaas.

E Valige soovitud keevitusmeetod.

\ MANUAL

Kasitsikeevitus MIG/MAG-Standard

K\ STD SYNERGIC &

Keevitus MIG/MAG-Standard-Synergic

K\ PULSE SYNERGIC

Keevitus MIG/MAG Puls-Synergic

Valige punkt-/intervallkeevituse t66reziim:

Punkt-/intervallkeevitus
Juhtpaneelil sttib nait Punktkeevitus/Intervall/SynchroPuls (SF)

Valige valitud keevitusmeetodi jargi soovitud keevitusparameeter ja seadista-
ge see seadistusnupu abil.

@ Avage gaasiballooni ventiil
Kaitsegaasi koguse seadistamine



Intervallkeevitus

/\ ETTEVAATUST!

Elektrilook ja valjuv traatelektrood voivad tekitada kehavigastusi ning varalist
kahju.

Pdletinupu vajutamisel

Hoidke keevituspdleti ndost ja kehast eemal

Kasutage sobivaid kaitseprille

Arge suunake keevituspéletit inimeste poole

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

vVvyyvyy

Punktkeevitus
Tegutsemine keevituspunkti tegemisel:

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

|E| Tostke keevituspdletit

E Seadistage Setup-menuus intervallipausi kestus SPb

Intervallkeevitus on aktiveeritud.
Setup-menilUs kuvatakse parameetrit Int (intervall).

|E| Maarake Setup-menitls parameetri Int juures intervallkeevituse t60reziim
(2T/4T)

E' Seadistage Setupi menius punktkeevituse kestus/intervallkeevituse kestus
SPt.

Ainult Synergic-keevituse puhul:
valige vastavate nuppude abil kasutatav lisametall, traadi labim&6t ja kaitse-
gaas.

E' Valige soovitud keevitusmeetod.

K\ MANUAL

Kasitsikeevitus MIG/MAG-Standard

K\ STD SYNERGIC @

Keevitus MIG/MAG-Standard-Synergic

K\ PULSE SYNERGIC

Keevitus MIG/MAG Puls-Synergic
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E' Valige punkt-/intervallkeevituse td66reziim:

Punkt-/intervallkeevitus
Juhtpaneelil sGttib nait Punktkeevitus/Intervall/SynchroPuls (SF).

Valige valitud keevitusmeetodi jargi soovitud keevitusparameeter ja seadista-
ge see seadistusnupu abil.

Avage gaasiballooni ventiil
E' Kaitsegaasi koguse seadistamine

/\ ETTEVAATUST!

Elektril66k ja valjuv traatelektrood véivad tekitada kehavigastusi ning varalist
kahju.

Péletinupu vajutamisel

Hoidke keevituspdleti ndost ja kehast eemal

Kasutage sobivaid kaitseprille

Arge suunake keevituspéletit inimeste poole

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

\ A A 4

Intervallkeevitus
Tegutsemine intervallkeevitusel

E Hoidke keevituspdletit vertikaalselt

Olenevalt parameetri Int all seadistatud intervalltdédreziimist:
vajutage poletinuppu ja hoidke seda allavajutatuna (kahetaktiline reziim);
vajutage poletinuppu ja laske see lahti (neljataktiline reziim).

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

Intervallkeevituse l6petamiseks olenevalt parameetri Int all seadistatud in-
tervallreziimist:

laske péletinupp lahti (kahetaktiline reziim);

vajutage poletinuppu ja laske lahti (neljataktiline reziim).

Oodake &ra gaasi jarelvool
Tostke keevituspoletit



EasyJob-tooreziim

Uldteave

EasyJobi
té66punktide sal-
vestamine

EasyJobi
t6opunktide ku-
vamine

EasyJobi
toopunktide kus-
tutamine

Salvestusnupud véimaldavad kuni 5 EasyJobi té6punkti salvestamist. Iga

t66punkt vastab juhtpaneelil selle jaoks seadistatud satetele.
EasyJobe saab salvestada iga keevitusmeetodi jaoks.

TAHTIS! Setupi parameetreid ei salvestata.

Juhtpaneelil hetkel kehtivate satete salvestamiseks hoidke all

Uhte salvestusnuppudest, nt:

- Vasakpoolne nait naitab ,,Pro”.

- Parast lihikese aja mo6odumist vahetub vasakpoolne nait alg-
sele vaartusele.

|E| Laske salvestusnupp lahti

Vajutage salvestatud satete kuvamiseks salvestusnuppu korraks,
nt jargmiselt.
- Juhtpaneelil on kuvatud salvestatud satted.

Salvestusnupu alla salvestatud t66punkti kustutamiseks hoidke

salvestusnuppu allavajutatuna, nt jargmiselt.

- Vasakpoolne nait naitab ,Pro".

- Pérast luhikese aja mdddumist vahetub vasakpoolne nait alg-
sele vaartusele.

E' Hoidke salvestusnuppu veel allavajutatuna.
- Vasakpoolne nait naitab ,CLr".
- Parast méne aja md6dumist naitavad mdélemad naidud ,,---"

E Laske salvestusnupp lahti
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EasyJobi
t6opunktide ku-
vamine keevi-
tuspoéleti Up/
Down abil

78

Salvestatud satete kuvamiseks keevituspoleti Up/Down abil peab Uks juhtpaneeli
salvestusnuppudest olema alla vajutatud.

E Vajutage Uht juhtpaneeli salvestusnuppudest, nt jargmiselt.

1

Juhtpaneelil on kuvatud salvestatud satted.

NUud on véimalik valida salvestusnuppe keevituspodleti Up/Down abil. Funktsioo-
nita salvestusnupud jaetakse seejuures vahele.

Lisaks salvestusnupu numbri stttimisele kuvatakse number ka keevituspédletil
Up/Down.

Nait keevituspéletil Up/Down EasyJobi t66punkt juhtpaneelil
. Jelle 3
o O I




Varraselektroodiga keevitamine,
pinnaldikamine
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Varraselektroodiga keevitamine

Ohutus

Ettevalmistus

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest v6i valesti tehtud t6odest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

P Lugege see dokument taielikult labi ja mdistke selle sisu.

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

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

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

E Lilitage toitellliti asendisse O
E' Témmake toitepistik pistikupesast valja

E Eemaldage kdik toiteallikat ja traadi etteandmismehhanismi GUhendavad juht-
med

TAHTIS! Teavet selle kohta, kas elektroodiga tuleb keevitada pluss- (+) véi
miinus- (-) poolusega, leiate pakendilt voi elektroodile trikitud tekstist.

Pistke maanduskaabel elektrooditiilibi jargi (=) vai (+) elektriihendusse ja lu-
kustage see

E' Uhendage maanduskaabli teine ots téddeldava detailiga

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

Pistke toitepistik pistikupessa
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Varraselektroo-
diga keevitamine

82

/\ ETTEVAATUST!

Vigastuste ja vara kahjustamise oht elektril66gi tottu.

Kui toiteldliti on lulitatud asendisse I, on elektroodide hoidikus olev varraselekt-

rood pingestatud.

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

E' Lilitage toitellliti asendisse I: kdik ndidud slttivad korraks

|z| Valige keevitusmeetodi nupu abil varraselektroodiga keevitamise keevitus-
meetod:

Keevituspinge lulitatakse kolmesekundilise viivitusega keevituspistikule.

Kui on valitud keevitusmeetod varraselektroodiga keevitamine, inaktiveeritak-
se vajaduse korral olemasolev jahutusseade. Seda ei ole vdimalik sisse lulita-
da.

TAHTIS! Parameetreid, mis seadistati siisteemiosa juhtpaneelil (nt kaugjuhtimine
voi traadi etteandmismehhanism), ei saa moénel juhul toiteallika juhtpaneelil muu-
ta.

E' Valige parameetrivaliku nupu abil voolutugevuse parameeter.
Seadistage seadistusratta abil soovitud voolutugevus.

Voolutugevuse vaartus kuvatakse vasakpoolsel digitaalnaidul.
Koik seaderatta abil seadistatud parameetrite seadepunktid jaavad salvesta-

tuks kuni jargmise muutmiseni. See kehtib ka juhul, kui toiteallikas on vahe-
peal valja ja uuesti sisse lulitatud.

E Alustage keevitamist

Tegeliku keevitusvoolu kuvamiseks keevitamise ajal:
- valige parameetrivaliku nupu abil keevitusvoolu parameeter.
- Tegelik keevitusvool kuvatakse keevitamise ajal digitaalkuval.



Korrektuurid
keevitamisel

Optimaalse keevitustulemuse saavutamiseks tuleb mdnedel juhtudel seadistada
dUnaamika parameeter.

IEI Valige parameetrivaliku nupu abil dinaamika parameeter

E' Seadistage seadistusnupu abil diinaamika soovitud vaartusele
Parameetri vdartus kuvatakse nendest eespool paiknevates digitaalnditudes.

LUhise dinaamika mdjutamiseks metallitilkade llekande ajal:

- = tugevam ja stabiilsem keevituskaar
(o) = neutraalne keevituskaar
+ = pehmem ja vahemate pritsmetega keevituskaar
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HotStarti funkt-
sioon

Funktsioon Anti-
Stick
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Optimaalse keevitustulemuse saavutamiseks tuleb mdnedel juhtudel seadistada
HotStarti funktsioon.

Eelised

- SuUteomaduste paranemine, ka halbade stiiteomadustega elektroodide kor-
ral

- Alusmaterjali parem segunemine kaivitusetapis, tanu sellele vahem kilmilii-
teid

- Rabu kasutamise védhendamine olulisel maaral

Saada olevate parameetrite seadistamist on kirjeldatud peatukis ,Setupi satted”,
~Setupi menil — 2. tase”.

I (A) Legend
A Hti Hot-current time = Hotvoolu
Hti | aeg,
1 HCU > |,
300+ ‘ 0—2s,
I tehaseseadistus 0,5 s
200 1T | HCU HotStart-current = HotStarti
vool,
HCU § | 100—200%,
H tehaseseadistus 150%
| t(s)
; ; ; > I (ve- POhivool = seadistatud keevi-
0,5 1 1,5 sinik) tusvool

Funktsioon

Seadistatud Hotvoolu ajal (Hti) seadis-
tatakse keevitusvool teatud vaartusele.
See vaartus (HCU) on suurem kui sea-

distatud keevitusvool (Ip).

LUheneva keevituskaare puhul véib keevituspinge vaheneda nii palju, et varras-
elektrood kipub kinni jddma. Lisaks vdib varraselektroodi hd6gumine l6ppeda.

Hb6gumise loppemist saab takistada funktsiooni Anti-Stick aktiveerimise abil.
Kui varraselektrood hakkab kinni jaama, lulitab toiteallikas keevitusvoolu parast
1,5 sekundit viivitamatult valja. Parast varraselektroodi eraldamist to6deldavalt
detaililt saab keevitamist muretult jatkata.

Funktsiooni Anti-Stick (Ast) saab Setupi menlUs aktiveerida ja inaktiveerida var-
raselektroodiga keevitamise Setupi parameetrite juures.



Pinnaloikamine

Ohutus

Ettevalmistus

Pinnaloikamine

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest v6i valesti tehtud t6odest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

P Lugege see dokument taielikult labi ja mdistke selle sisu.

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

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

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

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

Uhendage pinnaldikuri suruéhuiihendus surudhutoitega
To6rohk: 5—7 bar (konstantne)

B 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 toiteluliti on lulitatud asendisse I, on pinnaldikuris olev elektrood pingesta-

tud.

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

Valjust t6omiirast tingitud isikukahjude oht.
» Kasutage pinnaldikamisel sobivat kuulmiskaitsevahendit.

E| Lulitage toiteluliti asendisse I: kdik ndidud juhtpaneelil stttivad korraks

E' Valige keevitusmeetodi nupu abil varraselektroodiga keevitamise keevitus-
meetod:

Keevituspinge lilitatakse kolmesekundilise viivitusega keevituspistikule.

Kui on valitud keevitusmeetod varraselektroodiga keevitamine, inaktiveeritak-
se vajaduse korral olemasolev jahutusseade. Seda ei ole voimalik sisse LUlita-
da.

TAHTIS! Parameetreid, mis seadistati siisteemi komponendi juhtpaneelil (nt
kaugjuhtimine voi traadi etteandmismehhanism), ei saa mdnel juhul toiteallika
juhtpaneelil muuta.

Seadistage varraselektroodiga keevitamise Setup-menlis parameeter AAG

vaartusele ,,on";
Setup-meniilsse sisenemise kohta vt Lk 95.

MARKUS.

Katkestuspinge ja kaivitusvoolu aja seadistusi ignoreeritakse.

Valjuge varraselektroodiga keevitamise Setup-mentist.
|E| Valige parameetrivaliku nupu abil voolutugevuse parameeter.

Seadistage seaderatta abil peavool olenevalt elektroodi labimdddust elekt-
roodi pakendil olevate andmete jargi.

Voolutugevuse vaartus kuvatakse vasakpoolsel digitaalnaidul.

MARKUS.

Suuremate voolutugevuste korral juhtige pinnaléikurit mélema kaega.
» Kasutage sobivat keevituskiivrit.

Avage pinnaldikuri kdepidemel olev suruéhuventiil.
Alustage to6tlemist.

Susinikelektroodi kohtumisnurk ja ldikamiskiirus maaravad dhupilu stigavuse.

Pinnaldikamise parameetrid vastavad varraselektroodiga keevitamise keevituspa-
rameetritele, vt Lk 99.



Easy Documentation

87



88



Uldteave

Uldteave

Dokumenteerita-
vad keevitusand-
med

Kui toiteallikal on olemas lisavarustus Easy Documentation, saab iga keevituse
tédhtsaimad keevitusandmed dokumenteerida ja CSV-failina USB-malupulgale
salvestada.

Koos keevitusandmetega salvestatakse Froniuse signatuur, mille kaudu saab
kontrollida ja tagada andmete autentsust.

Easy Documentationi aktiveerimine/inaktiveerimine toimub kaasasoleva FAT32-
vormingus Froniuse USB-malupulga Uhendamise/lahutamisega toiteallika ta-
gakuljel.

TAHTIS! Keevitusandmete dokumenteerimiseks peavad olema kuupaev ja kella-
aeg Oigesti seadistatud.

Dokumenteeritakse jargmised andmed:

seadmetilbid

failinimi

tootenumber

seerianumber

toiteallika pUsivara versioon

trikkplaadi DOCMAG pusivara (Easy Documentation)

Docu versioon

https://www.easydocu.weldcube.com (sellel lingil saab koostada valitud keevitus-
andmete PFDF-raporti)

Nr. Loendur
kaivitamine USB-malupulga Ghendamisega;
Toiteallika valja- ja sisselllitamisel jatkab loendur viimase kee-
visdmbluse numbri juures.
Alates 1000 keevitusest koostatakse uus CSV-fail.

Date Kuupéev yyyy-mm-dd

Time Kellaaeg hh:mm:ss
elektrivoo kaivitumisel

Duration  Kestus [s]
elektrivoo kaivitumisest kuni elektrivoo l&puni (voolusignaal)

I Keevitusvool *[A]

U Keevituspinge * [V]

vd Traadi kiirus * [m/min]

wfs Traadi Kiirus * [ipm]

IP Véimsus * hetkevaartustest [W]

IE Energia hetkevaartustest [kJ]
kogu keevitamise jooksul

I-Mot Mootori voolutugevus * [A]

Synid Tunnuskdvera number

keevituse kohta

Job EasyJobi number
keevisdmbluse kohta

89



Uus CSV-fail

PDF-raport/
Froniuse signa-

tuur

90

Process Keevitusmeetod

Mode Tooreziim

Status PASS: tavaline keevitus
IGN: keevitus slilitefaasis katkenud
Err | xxx: keevitus vea tdttu katkenud; dokumenteeritakse vastav
teeninduskood

Interval Keevisdbmbluse number tooreziimil ,Intervall”

Signatu-  Signatuur keevisdmbluse numbri kohta
re

* pdhiprotsessifaasis;
slUltefaasis katkemisel salvestatakse stltefaasi keskmine vaartus ja
valjastatakse pdhiprotsessifaasi jbudmise margistus

Keevitusandmed dokumenteeritakse keskmiste vaartustena péhiprotsessifaasis
ja keevituse kohta.

Luuakse uus CSV-fail:

- kui sisselulitatuid toiteallikal lahutatakse ja Uhendatakse USB-malupulk,

- kuupaéeva ja kellaaja muutmisel,

- alates 1000 keevitusest,

- pusivara varskendamisel,

- kui USB-malupulk lahutatakse ja teise toiteallikaga uuesti Uhendatakse
(= seerianumbri muudatus).

Kdrvalolevalt lingilt ...

- saab koostada valitud keevitusandmete PDF-raportit,

- saab kontrollida ja tagada keevitusandmetega loetud Fro-
niuse signatuuri kaudu andmete autentsust.

F
E L or
https://easydocu.weldcube.com



Easy Documentationi aktiveerimine/inaktiveeri-

mine

Easy Documen-
tationi aktiveeri-
mine

Kuupéeva ja kel-
laaja seadistami-
ne

ll Toiteallika ekraanil kuvatakse:

e -
R L

Easy Documentation on aktiveeritud.

doc | on kuvatakse samuti, kui toitealli-
kas Uhendatud USB-méalupulga korral
valja ja uuesti sisse lulitatakse.

Easy Documentation jaab aktiveeri-

tuks.

Uhendage USB-mdélupulk

E' Kinnitage ekraaninait nooleklahviga

iV A&

E' Kuup&eva ja kellaaja seadistamine

Kuupaeva ja kellaaja seadistamine toimub teenindusmenii 2. tasandil.

[2] A S0 kEVA Kuvatakse teenindusmeniili esimene
parameeter.

IE' Valige vasakpoolse seaderatta abil Se-
@) © tupi parameeter ,2nd"
(@ @)
)

E' P L VA Ku.vatakse teenindusmenii 2. tasandi
esimene parameeter.

Valige vasakpoolse seaderatta abil Se-
© © tupi parameeter ,yEA" (= aasta).
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E' Kuupéeva ja kellaaja seadistamine:
) © - vasakpoolne seaderatas:
parameetrite valimine

parempoolne seaderatas:
vaartuste muutmine

@)

O
?

EAR) | 2

o) (23] (S

| |D

W 2J 3@
L] (W) R oy [ M) o

Seadistusvahemikud:

yEA  Aasta (20yy; 0—99)
Mon Kuu (mm: 1-12)
dAY Péev (dd; 1—31)
Hou Tund (hh; 0—24)
Min  Minut (mm; 0—59)

ﬁi
- | |2
I

MARKUS.

Kui toiteallikas lahtestatakse Setupi parameetri FAC kaudu tehaseseadistusele,
jddvad kuupéev ja kellaaeg salvestatuks.

Easy Documen- A
tationi inaktivee-
rimine

ETTEVAATUST!

Andmete kaotsimineku voi kahjustumise oht USB-milupulga enneaegse lahuta-

mise téttu

» Lahutage USB-malupulk korrektse andmeedastuse tagamiseks alles umbes
10 sekundit parast viimase keevituse 6ppu.

E Lahutage USB-malupulk toiteallikalt

Toiteallika ekraanil kuvatakse:

.--

] gy
L) ()

Easy Documentation on inaktiveeritud.

|z| Kinnitage ekraaninait nooleklahviga

.LV,&| <|
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Meniiili Setup (Seadistamine) sea-
distused
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Seadistusmenuu

Uldteave

Juhtimine

Setupi menll véimaldab lihtsat ligipaasu toiteallika ekspertteadmistele ja lisa-
funktsioonidele. Setupi menlils saab parameetreid eri to6llesannete jaoks liht-

sasti kohandada.

Setup-menilsse sisenemist kirjeldatakse keevitusmeetodi MIG/MAG-Standard-

Synergic abil.

Teiste keevitusmeetodite puhul toimib sisenemine samamoodi.

Sisenemine Setup-meniilisse

= MANUAL
=\ STD SYNERGIC @
=\ PULSE SYNERGIC 3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC D

Valige keevitusmeetodi nupu abil
+MIG/MAG-Standard-Synergic-keevi-
tus”

NUUd asub juhtpaneel keevitusmeetodi
~MIG/MAG-Standard-Synergic-keevi-
tus” Setup-mentlls — kuvatakse viimati
valitud Setupi parameeter.

Parameetri muutmine

EI@@;&

Valige vasakpoolse seaderatta abil soo-
vitud Setupi parameeter

Muutke parempoolse seaderatta abil
Setupi parameetri vaartust

Setup-meniitist lahkumine

=\ MANUAL
=\ STD SYNERGICE

=\ PULSE SYNERGIC @
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MIG/MAG- Seadistusvaljade puhul kasutatakse seadistusvahemikke ,min* ja ,max", mis eri-

Synergic-keevi- nevad olenevalt toiteallikast, keevitusprogrammist jne.
tamise Setupi ;
parameetrid GPr EiaaS| ettevooluaeg

Uhik: s

Seadistusvahemik: 0—9,9
Tehaseseadistus: 0,1

GPo Gaasijarelvooluaeg
Uhik: s
Seadistusvahemik: 0—9,9
Tehaseseadistus: 0,5

SL Slope (kahe- ja neljataktilise erireziimi jaoks)
Uhik: s
Seadistusvahemik: 0—9,9
Tehaseseadistus: 0,1

I-S Kaivitusvool (kahe- ja neljataktilise erireziimi jaoks)
Uhik: % (keevitusvoolust)
Seadistusvahemik: 0—200
Tehaseseadistus: 100

I-E Léppvool (kahe- ja neljataktilise erireziimi jaoks)
Uhik: % (keevitusvoolust)
Seadistusvahemik: 0—200
Tehaseseadistus: 50

t-S Kaivitusvoolu kestus (ainult kahetaktilise erireziimi korral)
Uhik: s
Seadistusvahemik: 0,0—9,9
Tehaseseadistus: 0,0

t-E Léppvoolu kestus (ainult kahetaktilise erireziimi korral)
Uhik: s
Seadistusvahemik: 0,0—9,9
Tehaseseadistus: 0,0

Fdi Traadi sisestuskiirus
Uhik: m/min (tolli minutis)
Seadistusvahemik: 1 - max (39,37—max)
Tehaseseadistus: 10 (393,7)

bbc Tagasipoletuse efekt
Tagasipdletuse efekt traadi tagasitdombamisel keevituse loppedes
Parast keevitusvoolu valjalilitamist tdmmatakse traatelektrood kiirusel
7,5 m/min seadistatud bbc-vaartuse ajaks tagasi.

Uhik: s
Seadistusvahemik: 0—0,2
Tehaseseadistus: O

Ito Traadi pikkus kuni kaitseliilitini
Uhik: mm (tolli)
Seadistusvahemik: OFF (Valjas), 5—100 (OFF (Valjas), 0,2—3,94)
Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)
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MARKUS.

Ito funktsioon (traadi pikkus kuni kaitselilitini) on turvafunktsioon.
Eelkoige suurtel traadi kiirustel voib kuni kaitselilitini edastatav traadi pikkus eri-
neda seadistatud traadi pikkusest.

SPt

Punktkeevituse kestus / intervallkeevituse aeg
Uhik: s

Seadistusvahemik: 0,3—5

Tehaseseadistus: 1

SPb

Intervallipausi kestus

Uhik: s

Seadistusvahemik: OFF (Valjas), 0,3—10 (0,1 s taktis)
Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)

TAHTIS! Punktkeevituseks tuleb seadistada intervallipausi kestus SPb =
OFF (Valjas)!

Int

Intervall

kuvatakse ainult juhul, kui SPb jaoks on seadistatud vaartus

Uhik: -

Seadistusvahemik: 2T (kahetaktiline reziim), 4T (neljataktiline reziim)
Tehaseseadistus: 2T (kahetaktiline reziim)

SynchroPulsi sagedus

Uhik: Hz

Seadistusvahemik: OFF (Viljas), 0,5 - 5
Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)

dFd

Traadi etteandetakt
Offset keevitusvdimsus lisavarustusega SynchroPuls

Uhik: m/min (tolli minutis)
Seadistusvahemik: 0—3 (0—118,1)
Tehaseseadistus: 2 (78,7)

AL2

Keevituskaare pikkuse korrektuur lilemises SynchroPulsi t66punktis
Uhik: % (keevitusvéimsusest)

Seadistusvahemik: -30...+30

Tehaseseadistus: O

FAC

Toiteallika ldhtestamine

Hoidke Uhte parameetri valimise nuppudest 2 s allavajutatuna, et taastada
edastusseisukord

- kui digitaalekraanil kuvatakse ,,PrG", on toiteallikas lahtestatud

TAHTIS! Kui toiteallikas lahtestatakse, kaovad kéik Setupi meniil isiklikud
satted.

Salvestusnuppudega salvestatud t66punktid jaavad toiteallika lahtesta-
misel salvestatuks. Ka Setupi meni teisel tasemel (2nd) olevaid funkt-
sioone ei kustutata. Erand. Parameeter Ignition Time-Out (ito).

2nd

Setup-meniil teine tase (vt peatiikki ,,Setup-meniil — tase 2")
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Kasitsikeevituse
MIG/MAG-Stan-
dard Setupi pa-
rameetrid

98

Seadistusvaljade puhul kasutatakse seadistusvahemikke ,min* ja ,max", mis eri-
nevad olenevalt toiteallikast, keevitusprogrammist jne.

GPr

Gaasi ettevooluaeg

Uhik: s
Seadistusvahemik: 0—9,9
Tehaseseadistus: 0,1

GPo

Gaasi jarelvooluaeg
Uhik: s
Seadistusvahemik: 0—9,9
Tehaseseadistus: 0,5

Fdi

Traadi sisestuskiirus

Uhik: m/min (tolli minutis)
Seadistusvahemik: 1 - max (39,37—max)
Tehaseseadistus: 10 (393,7)

bbc

Tagasipoletuse efekt
Tagasipdletusefekt keevitusvoolu viivitusega valjalulitumise tottu parast
traatelektroodi etteande seiskumist. Traatelektroodil moodustub kuul.

Uhik: s
Seadistusvahemik: AUt, 0-0,3
Tehaseseadistus: AUt

IGC

Siittevool

Uhik: A

Seadistusvahemik: 100—-650
Tehaseseadistus: 500

Ito

Traadi pikkus kuni kaitseliilitini

Uhik: mm (tolli)

Seadistusvahemik: OFF (Valjas), 5—100 (OFF (Valjas), 0,2—3,94)
Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)

MARKUS.

Ito funktsioon (traadi pikkus kuni kaitselilitini) on turvafunktsioon.
Eelkdige suurtel traadi Kiirustel voib kuni kaitselulitini edastatav traadi pikkus eri-
neda seadistatud traadi pikkusest.

SPt

Punktkeevituse kestus / intervallkeevituse aeg
Uhik: s

Seadistusvahemik: 0,3—-5

Tehaseseadistus: 0,3

SPb

Intervallipausi kestus

Uhik: s

Seadistusvahemik: OFF (Valjas), 0,3—10 (0,1 s taktis)
Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)

Int

Intervall

kuvatakse ainult juhul, kui SPb jaoks on seadistatud vaartus

Uhik: -

Seadistusvahemik: 2T (kahetaktiline reziim), 4T (neljataktiline reziim)



Setupi para-
meetrid varras-
elektroodiga
keevitamisel

Tehaseseadistus: 2T (kahetaktiline reziim)

FAC

Toiteallika ldhtestamine

Hoidke Uhte parameetri valimise nuppudest 2 s allavajutatuna, et taastada
edastusseisukord

- kui digitaalekraanil kuvatakse ,,PrG*, on toiteallikas lahtestatud

TAHTIS! Kui toiteallikas ldhtestatakse, kaovad kaik Setupi menid isiklikud
satted.

Salvestusnuppudega salvestatud td6punktid jadvad toiteallika ldhtesta-
misel salvestatuks. Ka Setupi men teisel tasemel (2nd) olevaid funkt-
sioone ei kustutata. Erand. Parameeter Ignition Time-Out (ito).

2nd

Setup-meniil teine tase (vt peatiikki ,,Setup-meniiii — tase 2*)

TAHTIS! Setupi parameetri Factory FAC abil toiteallika lahtestamisel ldhtesta-
takse ka Setupi parameetrid Hotvoolu kestus (Hti) ja HotStarti vool (HCU).

HCU HotStart vool
Uhik: %
Seadistusvahemik: 100—200
Tehaseseadistus: 150

Hti Hot-voolu kestus
Uhik: s
Seadistusvahemik: 0—2,0
Tehaseseadistus: 0,5

ASt Anti-Stick
Uhik: -
Seadistusvahemik: On (Sees), OFF (Valjas)
Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)

AAG Pinnaléikamine (Arc Air Gauging)
Pinnaldikamine sUsinikelektroodiga, nt keevisbmbluse ettevalmistuseks
Uhik: -
Seadistusvahemik: on / oFF
Tehaseseadistus: oFF

FAC Toiteallika lahtestamine
Hoidke Uht parameetri valimise nuppudest 2 s allavajutatuna, et taastada
edastusseisukord — kui digitaalekraanil kuvatakse ,,PrG*", on toiteallikas
lahtestatud.
TAHTIS! Kui toiteallikas ldhtestatakse, kaovad koik isiklikud satted.
Salvestusnuppude abil salvestatud t66punkte ei kustutata toiteallika
lahtestamisel — need jaddvad salvestatuks. Ka Setup-meni teisel tasemel
(2nd) olevaid funktsioone ei kustutata. Erand. Parameeter Ignition Time-
Out (ito).

2nd  Setup-meniiil teine tase (vt peatiikki ,Setup-meniiii — tase 2*)
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Setup-menuu tase 2

Piirangud

Kaitamine (Se-
tup-meniiii tase
2)

100

Seoses Setupi menil tasemega 2 ilmnevad jargmised piirangud:

Setupi menil taset 2 ei saa valida:

- keevitamise ajal

- aktiivse gaasikontrolli funktsiooni puhul

- aktiivse traadi sisestamisfunktsiooni ajal

- aktiivse traadi tagasitdmbamisfunktsiooni ajal
- aktiivse valjapuhumise funktsiooni puhul

Seni, kuni Setupi menli tase 2 on valitud, ei ole jargmised funktsioonid ka robot-

reziimi puhul saadaval:

- Keevitamise kaivitamine, robotreziimi puhul jaab signaal , Toiteallikas val-
mis" dra

- Gaasikontroll

- Traadi sisestamine

- Traadi tagasitdbmbamine

- Valjapuhumine

Setup-meniiii 2. tasemele sisenemine:

NGB Valige keevitusmeetodi nupu abil
SRR MIG/MAG-Standard-Synergic-keevi-
tus”

ST NUUd asub juhtpaneel keevitusmeetodi
SHEEE MIG/MAG-Standard-Synergic-keevi-
tus” Setup-menlls — kuvatakse viimati
valitud Setupi parameeter.

Valige vasakpoolse seaderatta abil Se-
tupi parameeter ,2nd"

ST STNERGICE NUUd asub juhtpaneel keevitusmeetodi
SEHEEE  MIG/MAG-Standard-Synergic-keevi-
tus” Setup-menis teisel tasemel —
kuvatakse viimati valitud Setupi para-
meeter.

Parameetri muutmine
E Valige vasakpoolse seaderatta abil soo-
) © vitud Setupi parameeter
© @ Muutke parempoolse seaderatta abil

Setupi parameetri vaartust




MIG/MAG-
Synergic-keevi-
tuse parameet-
rid Setupi menuii
2, tasemel

Setup-meniiiist lahkumine

N Kuvatakse esimese Setup-menli tase-
=\ PULSE SYNERGIC [} .
( me parameetrit

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE

_ _®\PULSE SYNERGIC (3

SEt

Riigipohine seadistus (standardne/USA) ... Std / US
Uhik: -

Seadistusvahemik: Std, US (standardne/USA)
Tehaseseadistus:

Standardversioon: Std (m&édétmed: cm/mm)

USA versioon: US (md6tmed: tollides)

Syn

SynSynergic-programmid/tunnuskoéverad
Normid EN/AWS

Uhik: -

Seadistusvahemik: EUr / US
Tehaseseadistus:

Standardversioon: EUr

USA versioon: US

C-C

Jahutusseadme juhtimine
(ainult Uhendatud jahutusseadme korral)

Uhik: -
Seadistusvahemik: AUt, On (Sees), OFF (Valjas)
Tehaseseadistus: AUt

AUt:
Jahutusseade LlUlitub 2-minutilise keevituspausi méédumisel vélja.

TAHTIS! Kui jahutusseadmesse on sisse ehitatud jahutusvedeliku tempe-
ratuuri jalgimise funktsioon ja labivoolu jalgimise funktsioon, lulitub jahu-
tusseade valja nii pea, kui tagasivoolu temperatuur langeb alla 50 °C, kuid
mitte enne, kui on viimasest keevitamisest on méédunud 2 minutit.

On (Sees):
jahutusseade jaab pusivalt sisselilitatuks.

OFF (Valjas):
jahutusseade jaab pusivalt valjalilitatuks.

TAHTIS! Kui kasutatakse parameetrit FAC, ei lihtestata parameetrit C-C

tehasesatetele. Kui on valitud varraselektroodiga keevitamise meetod, jaab
jahutusseade valjalllitatuks, ka asendis ,On" (Sees).
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Cooling Time (Jahutusaeg)

(ainult Ghendatud jahutusseadme korral)

Ajaline kestus labivooluanduri rakendumise ja teeninduskoodi ,,no |

H20" valjastamise vahel. Kui jahutussisteemis tekivad naiteks 6humullid,
Llitub jahutusseade vélja alles pérast seadistatud aja méédumist.

Uhik: s
Seadistusvahemik: 5—25
Tehaseseadistus: 10

TAHTIS! Iga kord pérast toiteallika sissellitamist t8dtab jahutusseade
testimise eesmargil 180 sekundit.

Keevitusahela takistus (m<)
vt jaotist ,Keevitusahela takistuse r arvutamine” alates Lk 106.

Keevitusahela induktiivsus (Mikro Henry)
vt jaotist ,Keevitusahela induktiivsuse L kuvamine" alates Lk 108.

EnE

Keevituskaare elektrienergia seoses keevituskiirusega
Uhik: kJ

Seadistusvahemik: On (sees) / OFF (valjas)
Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)

Kuna kolmekohalisele ekraanile ei saa kuvada kogu vaartusvahemikku (1
kJ — 99999 kJ), valiti jargmine kuvamisvariant:

vaartus (kJ)/nait ekraanil:

1 kuni 999/1 kuni 999

1000 kuni 9999 / 1,00 kuni 9,99 (ilma Uhelisteta, nt 5270 kJ -> 5,27)
10 000 kuni 99 999 / 10,0 kuni 99,9

(ilma Uheliste ja kimnelisteta, nt 23 580 kJ -> 23,6)

ALC

Keevituskaare pikkuse korrigeerimine keevituspingest korgemale

ainult MIG/MAG Synergic-keevituse puhul

Seadistusvahemik: On (sees) / OFF (véljas)

Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)

Keevituskaare pikkus oleneb keevituspingest. Keevituspinget saab reziimil
Synergic seadistada eraldi.

Kui parameeter ALC on olekus ,OFF" (Valjas), ei ole véimalik keevituspin-
get eraldi seadistada. Keevituspinge muutub automaatselt valitud keevi-
tusvoolu voéi traadi kiiruse kohaselt. Parast keevituskaare pikkuse korrigee-
rimist muutub pinge, kuid keevitusvool ja traadi kiirus jadvad samaks. Sea-
distusnupu abil keevituskaare pikkuse korrigeerimisel kasutatakse vasakul
asuvat keevituskaare pikkuse korrigeerimisvaartuse naitu. Parempoolsel
naidul muutub samaaegselt ka keevituspinge vaartus. Seejarel naitab va-
sakpoolne nait taaskord esialgset vaartust, nt keevitusvoolu.

Ejt

EasyJob Trigger
EasyJobide Umberlulitamise aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks pdletinu-

puga

Uhik: -
Seadistusvahemik: On (sees) / OFF (véljas)



Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)

Funktsioon MIG/MAG-poletinupuga
Vajutage lUhidalt (< 0,5 s) poletinuppu

Keevitamist ei toimu:

- koéik MIG/MAG EasyJobid lulitatakse jargemodda Labi.

- Kui Uhtegi EasyJobi pole valitud, toimib pdletinupp normaalselt.
- Kui Ghtegi MIG/MAG EasyJobi pole valitud, ei toimu muutust.

Keevitamise ajal:

- sama todreziimi (4-taktireziim, 4-taktiline erireziim, 4-taktiline inter-
vallkeevitus) ja sama keevitusmeetodiga MIG/MAG EasyJobide
Labilulitamine.

- Umberlilitamine punktkeevituse ajal pole véimalik.

Funktsioon MIG/MAG iiles/alla-nupuga
Valitud EasyJobi korral muudetakse EasyJobi, muudel juhtudel keevitus-
voolu

Keevitamist ei toimu:
- koéik MIG/MAG EasyJobid lulitatakse jargemodda Labi.

Keevitamise ajal:

- sama todreziimi (2-taktireziim, 4-taktiline erireziim, 4-taktiline inter-
vallkeevitus) ja sama keevitusmeetodiga MIG/MAG EasyJobide
labiltlitamine.

Vbéimalik on tagasilulitamine.

Kasitsikeevitus SEt
MIG/MAG-Stan-

dard Setup-

meniil 2. tase-

mel

Riigipohine seadistus (standardne/USA) ... Std / US
Uhik: -

Seadistusvahemik: Std, US (standardne/USA)
Tehaseseadistus:

Standardversioon: Std (m&&tmed: cm/mm)

USA versioon: US (md6tmed: tollides)

C-C

Jahutusseadme juhtimine
(ainult Ghendatud jahutusseadme korral)

Uhik: -
Seadistusvahemik: AUt, On (Sees), OFF (Valjas)
Tehaseseadistus: AUt

AUt:
Jahutusseade lulitub 2-minutilise keevituspausi méddumisel vélja.

TAHTIS! Kui jahutusseadmesse on sisse ehitatud jahutusvedeliku tempe-
ratuuri jalgimise funktsioon ja labivoolu jalgimise funktsioon, lilitub jahu-
tusseade valja nii pea, kui tagasivoolu temperatuur langeb alla 50 °C, kuid
mitte enne, kui on viimasest keevitamisest on moodunud 2 minutit.
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On (Sees):
jahutusseade jaab pusivalt sisselulitatuks.

OFF (Valjas):
jahutusseade jaab pusivalt valjalulitatuks.

TAHTIS! Kui kasutatakse parameetrit FAC, ei ldhtestata parameetrit C-C
tehaseséatetele. Kui on valitud varraselektroodiga keevitamise meetod, jaab
jahutusseade valjalllitatuks, ka asendis ,On" (Sees).

C-t  Cooling Time (Jahutusaeg)
(ainult Ghendatud jahutusseadme korral)
Ajaline kestus labivooluanduri rakendumise ja teeninduskoodi ,no |
H20" valjastamise vahel. Kui jahutussisteemis tekivad naiteks 6humullid,
Lulitub jahutusseade valja alles parast seadistatud aja m6ddumist.

Uhik: s
Seadistusvahemik: 5—25
Tehaseseadistus: 10

TAHTIS! Iga kord parast toiteallika sisselllitamist td6tab jahutusseade
testimise eesmargil 180 sekundit.

r Keevitusahela takistus (m<)
vt jaotist ,Keevitusahela takistuse r arvutamine” alates lk 106.

L Keevitusahela induktiivsus (Mikro Henry)
vt jaotist ,Keevitusahela induktiivsuse L kuvamine" alates Lk 108.

EnE Keevituskaare elektrienergia seoses keevituskiirusega
Uhik: kJ
Seadistusvahemik: On (sees) / OFF (valjas)
Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)

Kuna kolmekohalisele ekraanile ei saa kuvada kogu vaartusvahemikku (1
kJ — 99999 kJ), valiti jargmine kuvamisvariant:

vaartus (kJ)/nait ekraanil:

1 kuni 999/1 kuni 999

1000 kuni 9999 / 1,00 kuni 9,99 (ilma Uhelisteta, nt 5270 kJ -> 5,27)
10 000 kuni 99 999 / 10,0 kuni 99,9

(ilma Uheliste ja kimnelisteta, nt 23 580 kJ -> 23,6)

Ejt EasyJob Trigger
EasyJobide Umberliulitamise aktiveerimiseks/inaktiveerimiseks poéletinu-

puga
Uhik: -

Seadistusvahemik: On (sees) / OFF (véljas)
Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)

Funktsioon MIG/MAG-poletinupuga
Vajutage luhidalt (< 0,5 s) péletinuppu
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Varraselektroo-
diga keevitamise
parameetrid Se-
tupi meniii 2. ta-
semel

Keevitamist ei toimu:

- koéik MIG/MAG EasyJobid lulitatakse jargemodda Labi.

- Kui Uhtegi EasyJobi pole valitud, toimib péletinupp normaalselt.
- Kui Uhtegi MIG/MAG EasyJobi pole valitud, ei toimu muutust.

Keevitamise ajal:

- sama todreziimi (4-taktireziim, 4-taktiline erireziim, 4-taktiline inter-
vallkeevitus) ja sama keevitusmeetodiga MIG/MAG EasyJobide
labiltlitamine.

- Umberlilitamine punktkeevituse ajal pole véimalik.

Funktsioon MIG/MAG iiles/alla-nupuga
Valitud EasyJobi korral muudetakse EasyJobi, muudel juhtudel keevitus-
voolu

Keevitamist ei toimu:
- kéik MIG/MAG EasyJobid lilitatakse jargemodda Llabi.

Keevitamise ajal:

- sama to0reziimi (2-taktireziim, 4-taktiline erireziim, 4-taktiline inter-
vallkeevitus) ja sama keevitusmeetodiga MIG/MAG EasyJobide
Labilulitamine.

Voimalik on tagasilllitamine.

SEt

Riigipohine seadistus (standardne/USA) ... Std / US
Uhik: -

Seadistusvahemik: Std, US (standardne/USA)
Tehaseseadistus:

Standardversioon: Std (m&6tmed: cm/mm)

USA versioon: US (mdé6tmed: tollides)

r (resistance) - keevitusahela takistus (mQ)
vt jaotist ,Keevitusahela takistuse r arvutamine" alates Lk 106.

L (inductivity) - keevitusahela induktiivsus (Mikro Henry)
vt jaotist ,Keevitusahela induktiivsuse L kuvamine” alates Lk 108.
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Keevitusahela takistuse r arvutamine

Uldteave

Keevitusahela
takistuse arvuta-
mine (MIG/
MAG-keevitus)

106

Keevitusahela takistuse arvutamisel on véimalik ka erineva pikkusega voolikupa-
kettide puhul saavutada pUsivalt stabiilne keevitustulemus; seelébi ei olene kee-
vituskaare keevituspinge voolikupaketi pikkusest ja voolikupaketi ldbildige on alati
tapselt reguleeritud. Keevituskaare pikkuse korrigeerimist ei ole enam vaja kasu-
tada.

Keevitusahela takistus kuvatakse péarast selle arvutamist ekraanile.
R = keevitusahela takistus (mQ)

Seadistatud keevituspinge vastab keevitusahela takistuse digesti arvutamisel
tapselt keevituskaare keevituspingele. Kui pinget mdodetakse kasitsi toiteallika
valjundklemmidelt, on see voolikupaketi pingelanguse vorra kérgem kui keevitus-
kaare keevituspinge.

Keevitusahela takistus oleneb kasutatavast voolikupaketist:

- kui muutub voolikupaketi pikkus vdi voolikupaketi labildige, tuleb keevitus-
ahela takistus uuesti arvutada

- arvutage keevitusahela takistus iga keevitusmeetodi puhul koos juurdekuulu-
vate keevituskaabliga eraldi

MARKUS.

Keevitusahela takistuse valesti m6otmine voib méjuda kahjulikult keevitustule-

musele.

» Veenduge, et téddeldaval detailil oleks maandusklemmi piirkonnas optimaal-
ne kontaktpind (pealispind puhas, rooste puudub jne).

E| Veenduge, et valitud oleks keevitusmeetod MANUAL / STD SYNERGIC /
PULSE SYNERGIC

|z| Looge t6ddeldava detailiga maandustihendus

E' Sisenege Setup-menlil 2. tasemele (2nd)

Valige parameeter ,r"

E Eemaldage keevituspdleti gaasidiitis

E' Kruvige kinni kontaktdis

Veenduge, et traatelektrood ei ulatu kontaktdUusist valja

MARKUS.

Keevitusahela takistuse valesti m66tmine voib méjuda kahjulikult keevitustule-

musele.

» Veenduge, et téddeldaval detailil oleks kontaktduisi piirkonnas optimaalne
kontaktpind (pealispind puhas, rooste puudub jne).

Asetage kontaktdlls tugevalt té6deldava detaili pinnale

E Vajutage korraks péletinupule
- Arvutatakse keevitusahela takistus. M66tmise ajal kuvatakse ekraanil tea-
de ,run”

Modtmine on LWOppenud, kui ekraanile kuvatakse keevitusahela takistus Uhikutes
mQ (nt 11,4).



Keevitusahela
takistuse arvuta-
mine (varras-
elektroodiga
keevitamine)

Paigaldage taas keevituspdleti gaasidiils

MARKUS.

Keevitusahela takistuse valesti m6o6tmine voib méjuda kahjulikult keevitustule-

musele.

» Veenduge, et té6deldaval detailil on maandusklemmi piirkonnas optimaalne
kontaktpind (pealispind puhas, rooste puudub jne).

E| Veenduge, et oleks valitud keevitusmeetod Stabelektroden-Schweiflen
|E| Looge t6ddeldava detailiga maandustiihendus
E' Sisenege Setup-menlil 2. tasemele (2nd)

Valige parameeter ,r"

MARKUS.

Keevitusahela takistuse valesti m66tmine voib méjuda kahjulikult keevitustule-

musele.

» Veenduge, et téddeldaval detailil on elektroodi piirkonnas optimaalne kon-
taktpind (pealispind puhas, rooste puudub jne).

E' Asetage elektrood tugevalt té6deldava detaili pinnale
E Vajutage parempoolset parameetrivaliku nuppu

.kV,Jﬁn| <|

Arvutatakse keevitusahela takistus. M66tmise ajal kuvatakse ekraanil teade
Lrun”

Mbé6tmine on lGppenud, kui ekraanil kuvatakse keevitusahela takistus Uhikutes
mQ (nt 11,4).
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Keevitusahela induktiivsuse L arvutamine

Uldteave

Keevitusahela
induktiivsuse ku-
vamine

Voolikupakettide
oige paigutus

108

Voolikupakettide paigutus mojutab méarkimisvaarselt keevitusahela induktiivsust
ja seega ka keevitusprotsessi. Parima keevitustulemuse saamisel on oluline vooli-
kupakettide 6ige paigutus.

Setupi parameetri " abil ndidatakse viimati arvutatud keevitusahela induktiiv-
sust. Keevitusahela induktiivsuse tegelik vordlus toimub keevitusahela takistuse
arvutamisega Uhel ajal. Selle kohta leiate Uksikasjalikku teavet peatlkist ,Keevi-
tusahela takistuse arvutamine.”

E Sisenege Setupi menlil 2. tasemele (2nd)
E' Valige parameeter ,,L"

Viimati arvutatud keevitusahela induktiivsus L kuvatakse parempoolsele digi-
taalnaidule.

L ... Keevitusahela induktiivsus (Mikro Henry)

N
A




Torkeotsing ja hooldus
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Rikete diagnoosimine, rikete kérvaldamine

Uldteave

Ohutus

Kuvatavad tee-
ninduskoodid

Seadmed on varustatud nutika turvasisteemiga. Seetdttu ei olnud enamjaolt vaja
kasutada sulavanni tugesid. Sellel pdhjusel ei ole sulavanni tugesid ka enam vaja
vahetada. Parast véimaliku hairingu kérvaldamist on seade jalle to6korras.

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud to6dest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Koigi selles dokumendis kirjeldatud t66de tegemine ja funktsioonide kasuta-
mine on lubatud ainult tehnilise valjadppega tootajatele.

P Lugege see dokument taielikult labi ja mdistke selle sisu.

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

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

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

/\ HOIATUS!

Ebapiisavatest kaitsejuhi lihendustest tingitud oht.

Tagajérjeks vdivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Korpuse kruvid on sobiv kaitsejuhi Uhendus korpuse maandamiseks.

» Korpuse kruvisid ei tohi mingil juhul asendada teiste kruvidega, ilma usal-
dusvaarse kaitsejuhi Uhenduseta.

Kui ekraanile kuvatakse veateade, mida kdesolevas loetelus ole véalja toodud, Uri-
tage probleem lahendada jargmiselt:

E Lulitage toiteallika vorgullliti asendisse O
|E| Oodake 10 sekundit
E' Lilitage toiteldliti asendisse I

Kui parast mitmeid katseid tekib rike endiselt véi kui siin loetletud kérvaldamis-
meetmetest ei ole kasu, tegutsege jargmiselt:

E' kirjutage kuvatav veateade Ules
|z| pange Kirja toiteallika konfiguratsioon
E' teavitage hooldusteenindust ja edastage neile Uksikasjalik rikke kirjeldus
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ESr | 20
Pdhjus:

Kérvaldamine:

kasutatav jahutusseade ei Uhildu toiteallikaga
Uhendage toiteallikaga sellega Uhilduv jahutusseade

Kérvaldamine:

robotiliidese kaudu kuvati kehtetu keevitusprotsess (nr 37) voi
valiti tthi lipp (nr 32)

kuvage kehtiv keevitusprotsess voi valige funktsiooniga salves-
tusnupp

ELn|8
Pdhjus:

Kérvaldamine:

Uhendatud traadi etteandmismehhanismil ei ole tuge
Uhendage toega traadi etteandmismehhanism

ELn | 12
Pdhjus:

Kérvaldamine:

materjali valimiseks on slisteemis erinevad juhtpaneelid
Uhendage materjali valimiseks Uhesugused juhtpaneelid

ELn | 13
Pdhjus:

Korvaldamine:

keevituse kadigus vahetatakse keevitusprotsessi kehtetu viisil

arge vahetage keevituse kaigus lubamatuid keevitusprotsesse,
veateate saab eemaldada Ukskdik millise nupuga

ELn | 14
Pdhjus:

Kérvaldamine:

Uhendatud on rohkem kui Uks robotiliides

Uhendatud voib olla ainult Uks robotiliides, kontrollige slisteemi
konfiguratsiooni

ELn| 15
Pdhjus:

Korvaldamine:

Uhendatud on rohkem kui Uks kaugjuhtimispult

Uhendatud vdib olla ainult Uks kaugjuhtimispult, kontrollige
susteemi konfiguratsiooni

ELn | 16

Traadi etteandemehhanismi programmivalija ei Uhildu

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Impulssvooluallikale on Uhendatud standardse programmivali-
jaga traadi etteandmismehhanism

Traadi etteandmismehhanismi Uhendamine impulss-program-
mivalitsaga

Err | IP
Pdhjus:

Koérvaldamine:

toiteallika juhtseade tuvastas primaarse Ulepinge

Kontrollige vorgupinget.

Kui teeninduskood jédab pisima, lulitage toiteallikas vélja, ooda-
ke 10 sekundit ja lulitage toiteallikas uuesti sisse.

Kui rike jadb endiselt alles, teavitage hooldusteenindust



Err | PE
Pdhjus:

Kérvaldamine:

maandusvoolu kaitselUliti aktiveeris kaitsme ja toiteallikas LUli-
tati valja.

Llitage toiteallikas valja

Asetage toiteallikas isoleeritud alusele

Uhendage maanduskaabel tdddeldava detaili pinnale, mis on
keevituskaarele ldhemal

Oodake 10 sekundit ja lllitage toiteallikas uuesti sisse

Kui olete seda kodike korduvalt proovinud, kuid rike ei kao, votke
Uhendust hooldusteenindusega

Err | Ur
Pdhjus:

Kérvaldamine:

kui on paigaldatud lisavarustusse kuuluv VRD, Uletati tihikaigu
pinge piir 35 V.

lUlitage toiteallikas vélja

Oodake 10 sekundit ja lulitage toiteallikas uuesti sisse

no | UrL
Pdhjus:

Korvaldamine:

lisavarustusse kuuluv VRD Kaivitus liiga vara.

Kontrollige, kas kdik keevituskaablid ja juhtahelad on Uhenda-
tud.

Lilitage toiteallikas valja
Oodake 10 sekundit ja lilitage toiteallikas uuesti sisse

Kui rike tekib korduvalt, votke Uhendust hooldusteenindusega.

PHA | SE1
Pdhjus:

Kérvaldamine:

toiteallikas t66tab Uhefaasiliselt

PHA | SE3
Pdhjus:

Kérvaldamine:

toiteallikas to6tab kolmefaasiliselt

Err | 51
Pdhjus:

Koérvaldamine:

Vorgu alapinge: vorgupinge jaab tolerantsi vahemikust madala-
male

kontrollige vérgupinget. Kui teeninduskood jaab plsima, votke
Uhendust hooldusteenindusega

Err | 52
Pdhjus:

Kérvaldamine:

Vorgu Ulepinge vorgupinge jaab tolerantsi vahemikust kérgema-
le

kontrollige vorgupinget. Kui teeninduskood jaab plusima, votke
Uhendust hooldusteenindusega

EFd5
Pdhjus:

Koérvaldamine:

Uhendatud on mittelihilduv traadi etteandmismehhanism
Uhendage Uhilduv traadi etteandmismehhanism

EFd 8
Pdhjus:

Kérvaldamine:

traadi etteandmismehhanismi temperatuur on liiga kérge
laske traadi etteandmismehhanismil jahtuda
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EFd | 81, EFd | 83

Pdhjus: traadi juhtsisteemi rike (traadi etteandmismehhanismi ajami
liigvool)

Koérvaldamine: paigutage voolikupakett véimalikult sirgelt; veenduge, et traadi
juhtkanal ei oleks vaandunud voi maardunud; kontrollige nelja
rulliga ajami kontaktréhku

Pdhjus: traadi etteandmismehhanismi mootor on kiilunud véi rikkis

Koérvaldamine:  kontrollige traadi etteandmismehhanismi mootorit voi votke
Uhendust hooldusteenindusega

too | xxx
markus: xxx tahendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: toiteallika primaarahela temperatuur on liiga kérge

Koérvaldamine: laske toiteallikal jahtuda. Kontrollige ja vajaduse korral puhas-
tage dhufiltrit. Kontrollige, kas ventilaator t66tab

to1 | xxx
markus: xxx tahendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: toiteallika véimendi temperatuur on liiga kérge

Koérvaldamine: laske toiteallikal jahtuda. Kontrollige ja vajaduse korral puhas-
tage dhufiltrit. Kontrollige, kas ventilaator t66tab

to2 | xxx
markus: xxx tahendab temperatuuri vaartust

P&hjus: toiteallika sekundaarahela temperatuur on liiga kérge
Koérvaldamine: laske toiteallikal jahtuda. Kontrollige, kas ventilaator t66tab

to3 | xxx
markus: xxx tahendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: traadi etteandmismehhanismi mootori temperatuur on liiga
koérge
Koérvaldamine: laske traadi etteandmismehhanismil jahtuda

tog | xxx
markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: keevituspdleti temperatuur on liiga korge
Koérvaldamine: laske keevituspoletil jahtuda

tos | xxx
markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

P&hjus: jahutusseadme temperatuur on liiga korge
Koérvaldamine: laske jahutusseadmel jahtuda. Kontrollige, kas ventilaator
tdotab



to6 | xxx
markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pbéhjus: toiteallika trafo temperatuur on liiga korge

Kdérvaldamine: laske toiteallikal jahtuda. Kontrollige ja vajaduse korral puhas-
tage ohufiltrit. Kontrollige, kas ventilaator t66tab

to7 | xxx
Markus. xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pbéhjus: toiteallika temperatuur on liiga kérge

Kdérvaldamine: laske toiteallikal jahtuda. Kontrollige ja vajaduse korral puhas-
tage ohufiltrit. Kontrollige, kas ventilaator t66tab

tuo | xxx
markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: toiteallika primaarahela temperatuur on liiga madal
Kérvaldamine: paigutage toiteallikas kdetud ruumi ja laske sellel soojeneda

tu1 | xxx
markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: toiteallika voimendi temperatuur on liiga madal
Kérvaldamine: paigutage toiteallikas kdetud ruumi ja laske sellel soojeneda

tu2 | xxx
markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: toiteallika sekundaarahela temperatuur on liiga madal
Kérvaldamine: paigutage toiteallikas kdetud ruumi ja laske sellel soojeneda

tu3 | xxx
markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: traadi etteandmismehhanismi mootori temperatuur on liiga ma-
dal

Kdérvaldamine: paigutage traadi etteandmismehhanism kdetud ruumi ja laske
sellel soojeneda

tuyg | xxx
markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: keevituspoleti temperatuur on liiga madal
Kérvaldamine: paigutage keevituspdleti kdetud ruumi ja laske sellel soojeneda

tus | xxx
markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: jahutusseadme temperatuur on liiga madal
Kdérvaldamine: paigutage jahutusseade kdetud ruumi ja laske sellel soojeneda
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tu6 | xxx

markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus:

Koérvaldamine:

toiteallika trafo temperatuur on liiga madal
paigutage toiteallikas kdetud ruumi ja laske sellel soojeneda

tu7 | xxx

markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus:

Koérvaldamine:

toiteallika temperatuur on liiga madal
paigutage toiteallikas kdetud ruumi ja laske sellel soojeneda

no | H20
Pdhjus:

Kérvaldamine:

jahutusvedeliku labivoolu kogus on liiga vaike

kontrollige jahutusvedeliku labivoolu kogust ja jahutusseadet,
sh jahutusringlust (vaikseima labivoolu koguse kohta leiate lisa-
teavet seadme kasutusjuhendi peatikist , Tehnilised andmed")

hot | H20
Pdhjus:

Koérvaldamine:

jahutusvedeliku temperatuur on liiga kérge

laske jahutusseadmel, sh jahutusringlusel jahtuda, kuni teadet
+hot | H20" enam ei kuvata. Avage jahutusseade ja puhastage
jahutit. Veenduge, et ventilaator t66taks digesti.

no | Prg
Pdhjus:

Kérvaldamine:

eelprogrammeeritud programmi ei ole valitud
valige programmeeritud programm

no | IGn
Pdhjus:

Kérvaldamine:

funktsioon ,Ignition Time-Out” on aktiveeritud. Setupi menuis
seadistatud edastatava traadi pikkuses ei tekkinud elektrivoolu.
Toiteallika kaitseluliti aktiveeriti

Loigake valjunud traat lUhemaks ja vajutage uuesti péletinuppu.
Puhastage t66deldava detaili pinda. Vajaduse korral reguleerige
Setupi menlis parameetrit , Ito".

EPG | 17
Pdhjus:

Kérvaldamine:

valitud keevitusprogramm ei kehti
valige kehtiv keevitusprogramm

EPG | 29
Pdhjus:

Koérvaldamine:

valitud tunnuskdvera jaoks vajalik traadi etteandmismehhanism
ei ole saadaval

Uhendage 6ige traadi etteandmismehhanism. Kontrollige vooli-
kupaketi pistikihendusi

EPG | 35
Pdhjus:

Kérvaldamine:

keevitusahela takistuse ,r" arvutamine ebadnnestus

kontrollige maanduskaablit, elektrikaablit voi voolikupaketti ja
vajaduse korral vahetage need valja, arvutage keevitusahela ta-
kistus uuesti




Kuvatavad tee-
ninduskoodid
koos OPT Easy
Documentationi-

ga

no | dAt
Keevitamine ei ole voimalik

Pdhjus: kuupaev ja kellaaeg ei ole toiteallikal seadistatud

Kérvaldamine: vajutage teeninduskoodi lahtestamiseks nooleklahvi;
seadistage teenindusmenti 2. tasandil kuupaev ja kellaaeg;
vt lk 91

bAt| Lo
Keevitamine on vdimalik

Pdhjus: OPT Easy Documentationi aku on nérk

Kérvaldamine: vajutage teeninduskoodi lahtestamiseks nooleklahvi;
vodtke Uhendust teenindusega (aku vahetamiseks)

bAt | oFF
Keevitamine ei ole voimalik

Pdhjus: OPT Easy Documentationi aku on tuhi

Koérvaldamine: vajutage teeninduskoodi lahtestamiseks nooleklahvi — ekraanil
kuvatakse no | dAt;
votke Uhendust teenindusega (aku vahetamiseks);
parast akuvahetust seadistage teenindusmentu 2. tasandil
kuupaev ja kellaaeg;
vt lko1

Err | doc
Keevitamine ei ole voimalik

Pdhjus: viga andmete kirjutamisel;
sisemine dokumenteerimisviga;
kommunikatsiooniviga

Kérvaldamine:  Lulitage toiteallikas valja ja sisse

Err | USb
Keevitamine ei ole voimalik

Pdhjus: kehtetu failisisteem USB-méalupulgal;
Uldine USB viga

Kérvaldamine: Lahutage USB-malupulk

USB | full
Keevitamine ei ole voimalik

Pdhjus: Uhendatud USB-méalupulk on tais
Kérvaldamine: Lahutage USB-malupulk; Ghendage uus USB-malupulk
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jaatmekaitlus

Keevitusslsteem vajab tavalistes t66tingimustes kasutuse korral ainult minimaal-
selt hooldust. Keevitussiisteemi aastatepikkuse kasutuskdlblikkuse tagamiseks
on teatud punktide jargimine siiski kohustuslik.

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

>

>
>

Enne to6dega alustamist Llllitage kdik seotud seadmed ja komponendid vélja
ning lahutage elektrivorgust.
Kindlustage koik seotud seadmed ja komponendid taassisselilitamise vastu.

Parast seadme avamist tuleb sobiva mé6teseadme abil kindlaks teha, et
elektrilaenguga komponendid (nt kondensaatorid) oleksid tlihjenenud.

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud to6dest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

>

>
>

Koigi selles dokumendis kirjeldatud t6ode tegemine ja funktsioonide kasuta-
mine on lubatud ainult tehnilise valjadppega tootajatele.
Lugege see dokument taielikult labi ja moistke selle sisu.

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

Veenduge, et toitepistikud ja -kaablid ning keevituspdleti, Uhendusvoolikute
pakett ja maandusiihendus ei oleks kahjustatud

Kontrollige, kas vaba ruum seadme Umber on kaugusel 0,5 m (1 ft, 8 tolli), et
jahutusdhk saaks takistamatult siseneda ja véaljuda

MARKUS.

Ohu sisse- ja viljalaskeavad ei tohi mitte mingil juhul olla kaetud, ka mitte osali-
selt.

/\ ETTEVAATUST!

Varalise kahju oht.

>
>

Ohufilter véib olla paigaldatud (iksnes kuivades tingimustes.
Vajaduse Kkorral puhastage dhufiltrit kuiva surudhuga véi pesemise teel.




Iga 6 kuu jarel

Jadtmekaitlus

/\ ETTEVAATUST!

Surudéhu toimest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud.
» Arge puhuge elektroonilistele sesadmeosadele lahedalt peale.

Demonteerige seadme kilgmised osad ja puhastage seadme sisemust kuiva,
desoksideeritud surudhu abil

E' Suure tolmukoguse puhul puhastage ka jahutusdhukanaleid

/\ HOIATUS!

Elektril66gi oht mittenduetekohaselt lihendatud maanduskaablite ja seadme-

maanduste tottu.

Elektrilodk vbib olla surmav!

» Jalgige kiljedetailide uuesti paigaldamisel, et maanduskaablid ja seadme-
maandused oleks digeti Uhendatud.

Utiliseerimine peaks toimuma ainult vastavalt peatiki ,Ohutuseeskirjad” samani-
melisele jaotisele
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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

Ulevaade kriitili-
se tahtsusega
toorainetest,
seadme tootmis-
aasta

Eripinge

Moiste sisseliili-
tuskestus TP sel-
gitus

124

Ulevaade kriitilise tihtsusega toorainetest:

Ulevaade selles seadmes sisalduvatest kriitilise tdhtsusega toorainetest on leitav
jargmiselt internetiaadressilt.
www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Seadme tootmisaasta arvutamine:

- iga seade on varustatud seerianumbriga

- seerianumber koosneb 8 numbrist — naiteks 28020099

- esimesed kaks numbrit tahistavad arvu, millest saab arvutada seadme toot-
misaastat

- See arv miinus 11 annab tootmisaasta
- Naiteks: seerianumber = 28020065, tootmisaasta arvutamine =28 — 11 =

17, tootmisaasta = 2017

Eripinge jaoks kohandatud seadmete jaoks kehtivad andmesildil toodud tehnili-
sed andmed.

Kehtib koigi seadmete jaoks, mille lubatud vérgupinge on kuni 460 V: seeriasse
kuuluv toitepistik vdimaldab 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.

Sisselllituskestus TP (ED) on 10-minutilise tstkli ajavahemik, mille jooksul tohib
seadet kditada naidatud voéimsusel, ilma et tekiks Ulekuumenemine.

MARKUS.

Tulbisildil olevad ED vaartused on antud keskkonnatemperatuuri 40 °C kohta.
Kui keskkonnatemperatuur on kérgem, tuleb ED vbi vbimsust vastavalt vahenda-
da.

Naide: keevitamine voolutugevusel 150 A ja 60 % ED juures
- Keevitusfaas = 60% 10 min jooksul = 6 min.

- Jahtumisfaas = jadkaeg = 4 min.

- Péarast jahtumisfaasi algab tslkkel uuesti.


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

60 %

L~

150 A

0A

6 Min.

4 Min.

0 Min.

6 Min. 10 Min.

Kui seadet on tarvis kasutada pidevkaituses:

Leidke tehnilistest andmetest 100-protsendiline ED vaartus, mis kehtib

to6keskkonna temperatuuri puhul.

Vahendage selle vaartuse alusel vbimsust vdi voolutugevust, nii et seade
saaks t6otada ilma mahajahtumisfaasita.
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TSt 4000 Pulse
TSt 4000 Pulse
nc
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Vérgupinge (U;)

3x380V/400V/4y60V

Maksimaalne efektiivne primaarvool
(Ileff)

3x380/ 400V 25,0 A
3 x 460V 27,0 A
Maksimaalne primaarvool (I1max)

3 %380/ 400V 32,0 A
3x 460V 22,0 A
Vorgukaitse 35 Ainertne
Vérgupinge tolerants -10 / +15%
Vérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 11,9 mQ
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Tuup B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 10—400 A
Varraselektrood 10—-400 A

Keevitusvool 10 min / 40 °C
(104 °F) juures

4,0% / 4,00 A
60% /370 A
100% / 340 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskévera jargi (U,)

MIG/MAG 14,5-34,0V
Varraselektrood 20,4—36,0 V
Tahikaigu pinge 65V
(Ug tipp / Ug efektiivvaartus)

Naivvéimsus 400 V AC / 400 A / 4,0% 20,42 kVA
ED? juures

Kaitseaste IP23
Jahutusviis AF
Isolatsiooniklass B
Ulepinge kategooria III
Maardumisaste standardi IEC60664 3
jargi

Elektromagnetilise Uhilduvuse sead- A3)
meklass

Ohutusmargistus S, CE

M&é6tmed p x L x k

747 X 300 X 497 mm
29,4 % 11,8 x 19,6 tolli

Mass

32,5 kg / 71,65 lb.

Max miraemissioon (Lyya)

72 dB (A)




Joudeoleku vbéimsustarve 400 V korral 312 W

Toiteallika kasutegur 91%
400 A/ 36 V korral

1) Avaliku elektrivérguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) ED = sisselulituskestus TP

3) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette ndhtud kasutuseks elamupiir-
kondades, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust véivad mdjutada juhtme kaudu juhitavad voi
Kiirgavad raadiosagedused.
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TSt 4000 Pulse
MV nc
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Vérgupinge (U;)

3x200V/230V / 400V / 460V

Maksimaalne efektiivne primaarvool
(Ileff)

3x230V 33,0A
3 x 400V 19,0 A
3 x 460V 16,0 A
Maksimaalne primaarvool (I1max)

3x230V 42,0 A
3 x 400V 23,0 A
3 X 460V 21,0 A
Voérgukaitse 35 A inertne
Vorgupinge tolerants -10/ +15%
Voérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 71,2 mQ
Zmax PCC-1V)

Soovituslik rikkevoolu-kaitselliti Taap B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 10—400 A
Varraselektrood 10—400 A

Keevitusvool 10 min / 40 °C
(104 °F)
U1 juures: 200—460 V

4,0% / 4,00 A
60% / 370 A
100% / 340 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-

nuskévera jargi (U,)

MIG/MAG 14,5-34,0 V
Varraselektrood 20,4—36,0 V
Tuhikaigu pinge 57V
(Up tipp / Ug efektiivvartus)

Naivvoéimsus

230 V AC / 350 A / 4,0% ED?) juures 16,22 kVA
400V AC / 350 A / 4,0% ED?) juures 15,96 kVA
Kaitseaste IP23
Jahutusviis AF
Isolatsiooniklass B
Ulepinge kategooria I1I
Mé&ardumisaste standardi IEC60664 3
jargi

Elektromagnetilise Uhilduvuse sead- A3)
meklass

Ohutusmargistus S, CE, CSA




Mobtmed p x L x k 747 X 300 X 497 mm
29,4 % 11,8 x 19,6 tolli

Mass 37.3kg/82lb.
Max miraemissioon (Lyya) 74 dB (A)
Jéudeoleku vbéimsustarve 400 V korral 82,7 W
Toiteallika kasutegur 90%

400 A/ 36V korral

1) Avaliku elektrivbrguga Ghendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) ED = sisselllituskestus TP

3) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette nahtud kasutuseks elamupiir-
kondades, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust vdivad mdjutada juhtme kaudu juhitavad voi
Kiirgavad raadiosagedused.
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TSt 5000 Pulse
TSt 5000 Pulse
nc
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Vérgupinge (U;)

3x380V/400V/4u60V

Maksimaalne efektiivne primaarvool
(Ileff)

3 %380/ 400V 28 A
3 x 460V 24,0 A
Maksimaalne primaarvool (I1max)

3 %380/ 400V 44,0 A
3 x 460V 38,0 A
Vorgukaitse 35 Ainertne
Vérgupinge tolerants -10 / +15%
Vérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 10,7 mQ
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Tuup B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 10-500 A
Varraselektrood 10-500 A

Keevitusvool 10 min / 40 °C
(104 °F) juures

4,0% / 500 A
60% / 4,20 A
100% / 360 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-
nuskévera jargi (U,)

MIG/MAG 14,339 V
Varraselektrood 20,2—40 A
Tahikaigu pinge 65V
(Ug tipp / Ug efektiivvaartus)

Naivvéimsus 400V AC / 500 A/ 40% 28,36 kVA
ED? juures

Kaitseaste IP23
Jahutusviis AF
Isolatsiooniklass B
Ulepinge kategooria III
Maardumisaste standardi IEC60664 3
jargi

Elektromagnetilise Uhilduvuse sead- A3)
meklass

Ohutusmargistus S, CE

M&é6tmed p x L x k

747 X 300 X 497 mm
29,4 % 11,8 x 19,6 tolli

Mass

32,5 kg / 71,65 lb.

Max miiraemissioon (Lyya)

74 dB (A)




Joudeoleku vbéimsustarve 400 V korral 312 W

Toiteallika kasutegur 91%
500 A/ 40V korral

1) Avaliku elektrivérguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) ED = sisselulituskestus TP

3) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette ndhtud kasutuseks elamupiir-
kondades, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust véivad mdjutada juhtme kaudu juhitavad voi
Kiirgavad raadiosagedused.
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TSt 5000 Pulse
MV nc
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Vérgupinge (U;)

3x200V/230V / 400V / 460V

Maksimaalne efektiivne primaarvool
(Ileff)

3 x200V 39,5 A
3x230V 36,3 A
3 X 400V 20,6 A
3x 460V 18,1 A
Maksimaalne primaarvool (I1max)

3x200V 66,7 A
3 x230V 57.4 A
3 x 400V 32,5 A
3 x 460V 28,6 A
Voérgukaitse

3%x200V/230V 63 A inertne
3 X400/ 460V 35 Ainertne
Vérgupinge tolerants -10 / +15%
Vérgusagedus 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maksimaalne lubatud vérgutakistus 52,2 mQ
Zmax PCC-12)

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Tuup B
Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 10-500 A
Varraselektrood 10-500 A

Keevitusvool 10 min / 40 °C
(104 °F) juures

Uy: 200 V 35% / 500 A
60% / 4,20 A

100% / 360 A

Uq: 208—460 V £4,0% / 500 A

60% / 4,20 A
100% / 360 A

Valjundpinge vahemik standardse tun-

nuskovera jargi (Uy)

MIG/MAG 14,3-39 V
Varraselektrood 20,2—40 A
Tahikaigu pinge 57V
(Up tipp / Ug efektiivvaartus)

N&ivvdimsus

200 V AC / 500 A / 4,0% ED?) juures 23,08 kVA
400 V AC / 500 A / 4,0% ED?) juures 22,49 kVA




Kaitseaste IP23
Jahutusviis AF
Isolatsiooniklass B
Ulepinge kategooria III
Maardumisaste standardi IEC60664 3
jargi

Elektromagnetilise Uhilduvuse sead- A3)
meklass

Ohutusmargistus S, CE, CSA

M66tmed p x L x k

747 X 300 X 497 mm
29,4 x 11,8 x 19,6 tolli

Mass 43,6 kg / 96,1 Lb.
Max miraemissioon (Lyya) 75 dB (A)
Joudeoleku vbéimsustarve 400 V korral 82,7 W
Toiteallika kasutegur 90%
500 A/ 40V korral

1) Avaliku elektrivorguga Uhendatud 230/400 V ja 50 Hz liides

2) ED = sisselllituskestus TP

3) Emissiooniklassi A kuuluv seade ei ole ette ndhtud kasutuseks elamupiir-

kondades, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad méjutada juhtme kaudu juhitavad voi

Kiirgavad raadiosagedused.
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Keevitusprogrammi tabelid

Keevitusprog- Vooluallikal on kleebis koos levinumate keevitusprogrammidega:
rammi kleebis
seadmel s 2

Standard welding characteristics

& o ine

Configuration

Tst - 4000&5000 Pulse

KL-DB: 3994
Steel ER 70-120
€02 100%
Steel ER 70-120 rsarmcOn ARERAAAR
| ER 70-12 -_-l=1=-1=-1-1-
Stee 0-120 Ar+13-25%C02 Lln|n|n|ln|n
Steel ER 70-120 -l=1=1=-1=-1-
Ar+2-8%02
CrNi Stainless -l=1=-1- =
Ar+2-12%C02 nLjn|n|n f 5
CuSi3 ER CuSi-A -l=1-1- -
Ar 100% nLjln|n|n i 5
AIMg ER 5xxx o
N Ar 100% nLijn|n|n L
AISi ER 4xxx - =
Ar 100% JL|n| JL
Metal Cored - ===
Ar+2-12%C02 SL|n|n
Metal Cored - - ==
Ar+13-25%C02 JU|L |
Self-shielded - = -
( A

Tst - 4000&5000 Pulse
KL-DB: 3994

CrNi Stainless FCW

Ar+ 15-25%C02

CrNi Stainless root
Ar+ 2,5%C02

Rutil FCW E71T FCW
€02 100%

Rutil FCW E71T FCW
Ar+ 15-25%C02

Basic FCW E70T FCW

CO2 100%

Basic FCW E70T FCW
Ar+ 15-25%C02

Steel dyn ER70-120
Ar+ 8-10%CO2

Steel dyn ER70-120
Ar+ 15-25%C02

Steel dyn ER70-120
Ar+ 4%02

Steel root
€02 100%

Steel root/ PCS
Ar+ 8-10%C02

Steel root/ PCS
Ar+ 15-25%C02

42,0409,0732 — Standard Pulse

Keevitusprogrammi kleebis toiteallikal
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Keevitusprog-
rammide tabelid
TSt 4000 Pulse
TSt 5000 Pulse

1 @ Steel/ER 70-120
2 @ CrNi/Stainless
3 @ CuSi/ER CuSi-A

4 [ AIMg/ER 5xxx

5 @ AISi/ER 4xxx
6 [ Metal Cored

7 [ Self-shielded

8 @ sP

inch mm

.030 8 0,8
.035 00 0,9
.040 8 1,0
.045 00 1,2
.052 0 1,4
1/16 @ 1,6

sP B sP

€0, 100% I A

Ar+2-8%0, lB
Ar100% @
spP B

ENREH

Ar+2-12%CO, ll B
Ar +13-25%CO, @l C

D
E
E

Keevitusprogrammid on aktiveeritud
kui
- Setupi parameetri ,,SEt" sate on

.Std" (Standard),
voi

’

- traadi etteandmismehhanismil VR

5000 Remote on lisavarustusse
kuuluv VR Pulse.

Keevitusprogrammi andmebaas: DB
3994

Standard welding characteristics

Material Gas Configuration @z Diameter
@\ 2 0;8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm SP
[ 10304 035 .040%  .045% 052
Steel/ER70-120 CO: 100% 1 g a| S2290) S2300| S2310| $2322) S2334
52288 | 52298 | 52308 | 52324 | S2332 | 52394
Steel/ER70-120 Ar +2-12% CO: 1. BB 54000 |Pacot | P3977 | 3079 | P4002 | Pa003
S2485 | S2486 | 52487 | S2488 | S2489 | S2490
- - 0,
Steel/ER70-120 Ar+13-25% CO= (108 B¢ £4006 |P3ago | Pagss | Pags7 | Pacos | Pa0oa
Stoale 0100 A 2.8% On - o | 5228552297 | 52307 | 52323 | 52331 | 52395
o S2427 | 52402 | 52426 | S2405 52428
190
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO: 2 mB P3969 | P3970 | P3968 | P3966 P3965
. S2496 | S2495 | 52493 | 52497 S2498
N - 0,
CUSIER-CuSIA Ar 100% 3. BE| p3973 |pagr4 | P3o7s | P3975 P3972
$3639 | S3643
0,
AIMg/ER 5x0xx Ar 100% «m E| p3955|paoss | Pagsa | P3oss P3957
. S3640 | 3092
0,
AISI/ER 4xxx Ar 100% 5 WE p40as | P3gs1 | P3960 P3959
S2420 S2385 | 52387 | 2415
_190,
Metall Cored Ar +2-12% CO2 6 B P3980 | P3984 | P3982
S2421 S2536 | 52388 | S2343
Metall Cored Ar + 13-25% CO: 6 Ec p3933 | P3981 | P3985
Self-shielded (no Gas) 78 S23%0 S2349 52348
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Additional welding characteristics

Material

Gas

Configuration

@% » Diameter

H. a 00 osa Lo e s
CiNi/Stainless FOW | Ar +18% CO: smsp| mA ooazs Soaze S2a25
CrNi/Stainless root Ar +18% CO:2 8 @ sP WA 52440 | 52441 | 52442 | 52443
Rutil FCW/E71T FCW | CO: 100% 8 Ml sP mc S2471 S2472| S2467 | S2469
Rutil FOW/E71T FCW | Ar + 18% CO: smsp| mD ol S2920 | 5200 | Sasee
Basic FCW/E70T FCW | CO-100% 8 M sP mE S2474 52433 | S2476
asic FOWEIOTFOW | A+ 29%C0x | sMISP| sPEmF S2473 52432 [ 2475
Steel dyn/ER70-120 Ar + 8% CO: 10 spmm F | S2292|82302 | S2312 | S2326 | 52336
Steel dyn/ER70-120 Ar +18% COz 2m spmm F | S2293|52303 52313 | $2327 | 82337
Steel dyn/ER70-120 | Ar +4% CO. 3m | spmm | S%291|S2301|82311 82325 S2335
Steel/root €O 100% 4m spmm p | S2502|S2501 52499 | 2500
Steellroot PCS Ar + 8% COz sEl | sPmmE | SI02| 02008 | e S | e | paags
Sesorcs | mrinco. | om | semr| S| 206 szte[sasnsasao
Steel/root Ar + 4% O2 s SPIBF 52294 | 52304 | 52314 (312)328
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 28 WA (822)404
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 2 @@ B (312)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 mc (822)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2l L) (812)406
MAP409Ti FCW Ar +2% Oz 2 WmE 22)464
MAP409Ti FCW Ar +2% Oz 2m SPENF 52465

®)

(1)d=12mm(2)d=0,9MmMm (3)d =1,4 mm




Keevitusprog-
rammide tabelid
TSt 4000 Pulse
TSt 5000 Pulse
us

1 @ Steel/ER 70-120

Keevitusprogrammid on aktiveeritud,

inch mm I‘(UI
2 @ CrNi/Stainless 030 @ 0,8
3 @ CuSi/ER Cusi-A  .035 B 0,9 co,100% @@~ - Setupi parameetri SEt séte on US
4 @BAM/ER5 o 040 @10 Ar+2-12%CO, B B (UsA),
5 @RAISI/ER 40 .045@01,2 Ar+13-25%CO, Bl C }c’o' di otteandmismehhanismil VR
- raadl etteandmisme anismi
6 [ Metal Cored .052 1 1,4 Ar+2-8%0, lB D 5000 R ¢ U ¢
i emote on Lisavarustusse
7 @ Self-shielded 1/16 @ 1,6 Ar100% Bl E
kuuluv VR Pulse.
s @ SP SP @B SP SPEBF
. Keevitusprogrammi andmebaas: DB
@ &} 399
| | | 12 (] 4
Standard welding characteristics
Material Gas Configuration @ig Diameter
@\ [ 0;8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm| 1,6 mm| SP
[ (0304 035 .040% .045% 052 | 1/16"
StoolER 70120 COm100% - m a| 52290 s2300] s2310] s2322] 52334 $2347
S2418 | 52370 | 52308 | S2377 | S2409 | 52394
Steel/ER70-120 Ar +2-12% CO: 1. B B| p4000 | Pa0o1 | P3077 | P3979 | P4002 | P4003
. S2419 | S2369 | 52309 | 2376 | S2333 | 52490
Steel/ER70-120 Ar+13-25%C0. (118 B¢ 24006 | Pagso | Paoss | Pags7 | Pa0os | Pacos
StoolER 70120 A+ 2.8% O - o b| 5228552297 ['52307 S2331 | 52395
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO2 2m ms gggg ﬁgg% ﬁgggg ggggg ﬁgggg
CuSi/ER-CuSi-A Ar 100% 3m mE ggg?g ﬁgggi giggg ggg%
AIMg/ER Sx00x Ar 100% 4= W E| poss [ psass | pasad | Pagse
AISI/ER 4xxx Ar 100% 5 WE P4048 gggg? ggggg P3959
Metall Cored Ar +2-12% CO» 6 ms $2420 ggggg ggggz ﬁgg;g
Metall Cored Ar+13:25%CO. |6l mc ggggg gggg? ggg;g
Self-shielded (no Gas) 700 52350 S2349 52348
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Additional welding characteristics

Material

Gas

Configuration

@% » Diameter

H. a 030 "osa " "oap oan e s
CrNi/Stainless FOW | Ar + 15-25% CO: smsP| WA ﬁigfi poaze gﬁgfg
CrNi/Stainless root Ar +2,5% CO2 8 I sP mB §2440| 52441 52442| 52443
Rutil FCW/E71T FCW | CO2 100% smsp| mc S2471 S2472| S2467 52469
Rutil FCW/E71T FCW | Ar + 15-25% CO» smsp| maD Eiggg giggg giggg ﬁiggg
Basic FCW/E70T FCW | CO2 100% smisP| WE S2474| S2433| S2476
Basic FW/E70T FCW | Ar + 15-25% CO: 8MISP |[SPEF paaTo| oaasz) Saere
Steel dyn/ER70-120 | Ar +8-10% COz 1@ |spmm p | S2074| S2367| S2312) S2380| S2336
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 15-25% CO2 2m |spmm | S2375| S2366| S2313) S2379) S2337
Steel dyn/ER70-120 | Ar+ 4% O 3m  |spmm | S2201| 2301 S2311| S2325) 52335
Steel/root CO= 100% 4m |spmm g | S2502| S2501) S2499) S2500
Steel/root PCS Ar +8-10% CO: s [sPmm R | ST DI S S| paao | passs
Steel/root PCS Ar + 15-25% CO: oW |spmm | S22%| 52363) S23101 923821 2301 maces
Steel/root Ar+4% Os gmm |spmmE | 52294 S2304| S2314 (312)328
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO- 2 M| A (822)404
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 2 8 ms 32)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 mc (322)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 o (312;406
MAP409Ti FCW Ar+2% 02 2m mE ;512)464
MAP409Ti FCW Ar+2% 02 2 |sPmF 52465

®)

(1)d=12mm(2)d=0,9MmMm (3)d =1,4 mm
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-\g ONLINE
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At www.fronius.com/contact you will find the contact details
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