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ETTEVAATUST

Lugege kasutusjuhendit!

Kasutusjuhend tutvustab toodete ohutut kasitsemist.
» Lugege kdigi siisteemikomponentide kasutusjuhendeid!
» Arvestage dnnetusjuhtumite véltimise eeskirju!

» Arvestage antud riigi maarusi!
» Vajaduse korral laske allkirjaga kinnitada.

Kui teil esineb kiisimusi paigalduse, kasutuselevdtu, kdituse, kasutuskoha isearasuste ja
kasutuseesmargi kohta, siis votke thendust oma muulgiesindajaga vdi meie klienditeenindusega

tel +49 2680 181-0.
Volitatud muugiesinduste nimekirja leiate aadressilt www.ewm-group.com.

Selle seadme kaitusega seotud vastutus piirdub selgelt ainult seadme talitlusega. Igasugune muu
vastutus on olenemata selle liigist selgelt vélistatud. Kasutaja tunnustab seda vastutuse valistamist

seadme kasutuselevatul.

Tootja ei saa kontrollida selle kasutusjuhendi jargimist ega paigaldamise, kaituse, kasutamise ja hoolduse
tingimusi ega meetodeid.

Asjatundmatu paigaldamine vdib tekitada materiaalset kahju ja ohustada inimesi. Seetdttu ei vastuta me
mingil moel vigasest paigaldamisest, asjatundmatust kéitusest ning valest kasutamisest ja hooldusest
tingitud vdi nendega kuidagi seotud kaotuste, kahjude vdi kulude eest.
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Selle kasutusjuhendi kasutamise juhised

2 Ohutusjuhised
2.1  Selle kasutusjuhendi kasutamise juhised

A| OHT

TOO- ja kditusmeetodid, mida tuleb tapselt jargida, et valistada inimesi vahetult
ahvardav raske vigastus v@i surm.

» Ohutusjuhise pealkirjas on signaalsdna ,,OHT" koos Uildise hoiatussiimboliga.
» Lisaks ilmestab ohtu lehekilje servas olev piktogramm.

TO6- ja kditusmeetodid, mida tuleb tapselt jargida, et valistada inimeste raske
vigastamine v8i surm.

¢ Ohutusjuhise pealkirjas on signaalséna ,HOIATUS" koos lildise hoiatussiimboliga.
¢ Lisaks ilmestab ohtu lehekilje servas olev piktogramm.

/\ ETTEVAATUST

To6- ja kditusmeetodid, mida tuleb tapselt jargida, et véimalik inimeste kerge
vigastamine oleks valistatud.

« Ohutusjuhise pealkirjas on signaalsdéna ,ETTEVAATUST” koos Uldise hoiatussiimboliga.
¢ Ohtu ilmestab lehekilje servas olev piktogramm.

ETTEVAATUST
TO6- ja kditusprotseduurid, mida tuleb tapselt jargida, et valtida toote kahjustumist ja
rikkumist.

« Ohutusjuhise pealkirjas on signaalsona ,ETTEVAATUST” ilma tldise hoiatussiimbolita.
* Ohtu ilmestab lehekilje servas olev piktogramm.

I=2> Tehnilised eriparad, mida kasutajal tuleb arvestada.

Toimimisjuhised ja nimekirjad, mis annavad teile samm-sammult ette, mida teha, leiate kohe, nt:
< pange voolujuhtme pistik vastavasse pessa ja lukustage.
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Sumbolite selgitus

2.2 Sumbolite selgitus

Siimbol

Kirjeldus

Tehnilised eriparad, mida kasutajal tuleb arvestada.

Oige

Vale

Vajutada

Mitte vajutada

RN Noe?

Vajutamine ja hoidmine

Y

Pbddrata

‘N

Lilitada

@

Seadme valjalulitamine

0

@‘

Seadme sisselilitamine

ENTER |Menlusse sisenemine
NAVIGATION | Menlilis navigeerimine
EXIT menuiust lahkumine
4s Aja kuvamine (nt: oodata 4 s / vajutada)

Katkestus menul kuvamises (véimalikud teised seadistused)

Tooriista pole vaja / mitte kasutada

S
¥
i

Tdoriista on vaja / kasutada
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2.3 Uldosa

A OHT

Elektromagnetvaljad!
@ Vooluallikas v8ib tekitada elektromagnetvalju,

mis vBivad elektroonikasiisteemide nagu EDP-, CNC-seadmete, telekommunikatsiooni-,
vBrgu- ja signaaljuhtmete ning sidamestimulaatorite talitlust kahjustada.

» Pidage kinni hoolduseeskirjadest - vt 16ik 6!

» Kerige keevitusjuhtmed taielikult lahti!

» Kiirgustundlikud seadmed v6i seadised tuleb vastavalt varjestada!

« Sudamestimulaatorite talitlus v8ib kahjustuda (vajaduse korral pidage ndu arstiga).

Asjatundmatu remont ja muutmine ei ole lubatud!
Vigastuste ja seadme kahjustamise valtimiseks tohivad seadet remontida muuta ainult
padevad ja selleks suutlikud inimesed!

Asjatundmatu sekkumise korral kaotab garantii kehtivuse!
« Laske remonti teha ainult selleks suutlikel inimestel (padeval hoolduspersonalil)!

Elektrilodk!
Keevitusaparaatides kasutatakse kdrgepinget, millega kokkupuutel véidakse saada

eluohtlikke elektrildtke voi pbletusi. Ka madala pingega kokkupuutel véidakse ehmuda,
mist&ttu vBib jargneda 6nnetus.

« Seadme lahtivétmine on lubatud eranditult padeval spetsialistil!

+ Arge kasutage seadme juures pinget juhtivaid detaile!

+ Uhendusjuhtmed ei tohi olla defektsed!

» Pange keevituspdleti ja elektroodi hoidja &ra isoleeritult!

» Kandke eranditult kuiva kaitseriietust!

« Oodake 4 minutit, kuni kondensaatorid on tiihjenenud!

Dokumendi kehtivus!
[E See dokument on kehtiv ainult koos kasutatava toote kasutusjuhendigal!

» Lugege labi ja jargige kdikide siisteemikomponentide kasutusjuhendeid, eelkdige
ohutusjuhiseid!

Ohutusjuhiste eiramisest tulenev 6nnetusoht!
Ohutusjuhiste eiramine vdib olla eluohtlik!
» Lugege hoolikalt selle juhendi ohutusjuhiseid!

» Jéargige ohutuseeskirju ja riiklikke maaruseid!
» Juhtige té6tsoonis viibivate inimeste tahelepanu eeskirjade jargimisele!

Plahvatusoht!
/A Nailiselt ohutute ainete kuumenemisel suletud mahutites voib tekkida Glerdhk.
m_— . Viige pdlevate voi plahvatuslike vedelikega mahutid todalalt eemale!
+ Arge kuumutage keevitamise voi I6ikamisega plahvatusohtlikke vedelikke, tolmu ega
gaase!
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Uldosa

/\ HOIATUS

Kiirgusest ja kuumusest tingitud vigastusoht!

Kaarleegi kiirgus kahjustab nahka ja silmi.

Kuumade detailide ja sddemetega kokkupuutumine tekitab pdéletusi.

« Kasutage piisava kaitseastmega keevitusmaski ja -klaasi (olenevalt rakendusest)!

« Kandke antud riigis kehtivatele asjakohastele eeskirjadele vastavat kuiva
kaitseriietust (nt kaitsekilpi, kaitsekindaid jne)!

« Kaitske kérvalisi isikuid kiirguse ja pimestamisohu eest kaitsekardinate vi -seintega!

Suits ja gaasid!

Suits ja gaasid v@ivad pdhjustada hingamispuudulikkust ja mirgistusi! Lisaks v@ivad
lahustiaurud (kloorvesinik) muutuda kaare ultraviolettkiirguse toimel murgiseks
fosgeeniks!

* Tagage piisav varske dhu juurdevool!

¢ Hoidke lahustiaurud kaare kiirgusalalt eemal!

« Kandke vajaduse korral sobivat hingamiskaitset!

Tuleoht!
Keevitusel tekkiva kdrge temperatuuri, sademete, h6dguvate osade ja kuuma Slaki
toimel vdivad tekkida leegid.
Leek vdib tekkida ka keevituse uitvoolude toimel!
e Jalgige tobalal olevaid tuleallikaid!
« Arge kandke kaasas kergesti sittivaid esemeid nagu nt tikke ega valgumihkleid.
« Hoidke téoalal kdeparast sobivad kustutusseadmed!
* Eemaldage detaililt enne keevitamise algust hoolikalt pblevate ainete jaagid.
* To60delge keevitatud detaile edasi alles parast mahajahtumist.
Arge viige kontakti siittivate materjalidega!
« Uhendage keevitusjuhtmed nduetekohaselt!

Mitme vooluallika kokkuihendamisest tingitud oht!

Kui mitu vooluallikat on vaja thendada ré6pselt v8i jadamisi, siis tohib seda teha ainult

tootja soovitusi jargiv spetsialist. Et avatud vooluringi lubatud pinget ei lletataks, tohib

seadiseid kaarkeevituseks lubada Uksnes parast kontrollimist.

* Laske seade Uihendada ainult spetsialistil!

« Uksikute vooluallikate kaitusest kérvaldamisel tuleb kdik toite- ja keevitusvoolu juhtmed
kogu keevitussisteemist kindlalt lahutada. (Vastupinge oht!)

« Arge iihendage kokku vahetatava poolusega keevitusaparaate (seeria PWS) ega
vahelduvvoolu (AC) keevitusseadmeid, sest kerge valesti kasitsemisega vdidakse
keevituspinged lubamatult kokku tihendada.

/\ ETTEVAATUST

Murakoormus!

Ule 70 dBA miira v&ib kuulmist pusivalt kahjustadal!

« Kandke sobivat kuulmiskaitset!

e Todalal viibivad inimesed peavad kandma sobivat kuulmiskaitset!

10
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Ohutusjuhised
Uldosa

ETTEVAATUST

Kaitaja kohustused!

Seadme kaituseks tuleb jargida vastavaid riiklikke 6igusnorme ja seadusi!

« Raamdirektiivi (89/391/EWG), ja vastavate spetsiifiliste direktiivide riiklik rakendamine.

 Eriti direktiiv (89/655/EWG) ohutuse ja tervisekaitse miinimumeeskirjade kohta t66vétja
poolsel toévahendite kasutamisel.

« Antud riigi tddohutuse ja 6nnetusjuhtumite valtimise eeskirjad.

* Seadme IEC 60974 nBuetekohane ulespanek ja kaitamine.-9.

» Kasutaja ohutusteadlikku té6tamist tuleb regulaarselt kontrollida.

e Seadme regulaarne kontrollimine vastavalt IEC 60974-le.-4.

Véodrkomponentidest tingitud kahjud!

Véodrkomponentidest tingitud seadme kahjude korral kaotab tootja garantii kehtivuse!

» Kasutage ainult meie tarneprogrammi sisteemikomponente ja lisavalikuid (vooluallikad,
keevituspdletid, elektroodi hoidjad, kaugjuhtimispult, varu- ja kuluvosad jms)!

» Lisatarvikute komponentide (ihendamiseks Uhenduspistikuga ja lukustamiseks peab
vooluallikas olema valja llitatud!

Uitvoolust tingitud seadme kahjustumine!

Uitvool vdib rikkuda maandust, kahjustada seadmeid ja elektriseadiseid, selle tdttu

vBivad komponendid tle kuumeneda ja tekkida pdlengud.

« Jélgige alati, et kbik keevitusvoolu juhtmed oleks korralikult kinni, ja kontrollige seda
regulaarselt.

» Jélgige, et maandusiihendus oleks pusiv!

« Paigaldage, kinnitage voi riputage vooluallika kdik elektrit juhtivad komponendid nagu
korpus, karu, kraanaraamid elektriliselt isoleeritult!

+ Arge asetage isoleerimatult vooluallikale, karule ega kraanaraamile iihtki teist elektrilist
téoriista (nt trell, nurklihvija jms)!

« Kui te keevituspdletit ja elektroodi hoidjat ei kasuta, siis pange need alati ara elektrist
isoleeritult!

Toitetthendus

Avaliku toitevérguga tthendamise néuded

Suure vdimsusega seadmed vdivad toitevdrgust vdetava voolu tdttu vooluvdrgu kvaliteeti
mdjutada. MGnda tllpi seadmete korral vBivad seetbttu kehtida thenduspiirangud voi
maksimaalselt véimaliku véimsusimpedantsi voi avaliku toitevérgu liidesele vajaliku
minimaalsele toitevbimsuse (tihine thenduspunkt PCC) nduded, juhime ka siin tdhelepanu
seadmete tehnilistele andmetele. Sel juhul vastutab seadme operaator v6i kasutaja, et parast
vOBimalikku toitevBrgu operaatoriga konsulteerimist tagataks, et seadme tthendamine oleks
vBimalik.

099-005392-EW528 11
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Ohutusjuhised E\A;;n

Uldosa

ETTEVAATUST

Seadmete klassifitseerimine EMU alusel

Keevitusaparaadid on standardi IEC 60974-10 jargi jagatud kahte elektromagnetilise
Uhilduvuse klassi - vt 16ik 8:

A klassi seadmed ei ole ette ndhtud elamualadel kasutamiseks, viimastele vbetakse
elektrienergiat avalikust madalpinge toitevérgust. A-klassi seadmete elektromagnetilise
Uhilduvuse tagamisel vBib neil aladel esineda raskusi nii vBimsuse kui kiirguvate hairingute
tottu.

B klassi seadmed vastavad toostuslikke ja elamualasid, sh avaliku madalpinge toitevérguga
tihendatud elamualasid puudutvatele EMU nduetele.

Ulespanek ja kaitus

Kaarkeevitusseadmete kaitamisel v8ib méningatel juhtudel tekkida elektromagnetilisi
hairinguid, kuigi Uksi keevitusaparaat ei Uleta standardiga ettendhtud emissioone.
Keevitamisest tingitud hairingute eest vastutab kasutaja.

Elektromagnetiliste probleemide hindamiseks peab kasutaja arvestama jargmist: (vt ka EN
60974-10, lisa A)

« toite-, juht-, signaal- ja telekommunikatsioonikaablid

» raadiod ja telerid

e arvutid ja muud juhtseadised

+ ohutusseadised

» laheduses viibivate, eriti sidamestimulaatoriga v6i kuuldeaparaatidega inimeste tervis

» kalibreerimis- ja mdoteseadised

* muude ldheduses olevate seadiste hairingukindlus

» paevaaeg, mil keevitustoid tuleb teha

Hairingute emiteerimise vahendamise soovitused

 toitedihendus, nt téiendav toitefilter véi metalltoru varjestus

» kaarkeevitusseadme hooldus

» keevitusjuhtmed peaks olema v6imalikult Iihikesed ja kulgema p&randal tksteise lahedal

« potentsiaali Uhtlustus

« detaili maandus Kui detaili vahetu maandamine pole v8imalik, siis tuleks Gihendus teha
sobiva kondensaatori kaudu.

« Laheduses olevate muude seadiste vdi kogu keevitusseadise varjestamine

12
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Ohutusjuhised

Transport ja Ulespanek

2.4

Transport ja tlespanek

P

>

>

-

> @

/\ HOIATUS

Kaitsegaasi balloonide vale kasitsemine!

Kaitsegaasi balloonide vale kasitsemise tagajarjeks vdivad olla

rasked vigastused ja surm.

» Jéargige gaasitootja ja survegaasi maaruse juhiseid!

» Asetage kaitsegaasi balloon selleks ettenéhtud hoidikutesse ja kindlustage
kaitseelementidega!

* Valtige kaitsegaasi ballooni kuumenemist!

Kraanakdlbmatute seadmete lubamatust transportimisest tingitud énnetusjuhtumi oht!
Kraanad ja seadme ilesriputamine pole lubatud! Seade vib alla kukkuda ja inimesi
vigastada! Kéepidemed ja hoidikud on ette nahtud eranditult kasitsi tdstmiseks!

» Seade ei sobi kraanaga tdstmiseks ega ulesriputamiseks!

/\ ETTEVAATUST

Umbermineku oht!

Seade vdib liigutamisel v@i Glespanekul tmber minna, inimesi vigastada v8i kahjustada.
Stabiilsus on tagatud kuni 10° kaldumise korral
(IEC 60974-1 kohaselt).

e Seadme paigaldamiseks peab aluspind olema tasane ja tugev!
« Kindlustage komponendid sobivate vahenditega!

Lahutamata toitejuhtmetest tingitud kahjustused!

Kulgejaanud toitejuhtmed (vBrgujuhtmed, juhtkaablid jms) vBivad transportimisel
osutuda ohtlikuks, nt vdivad ihendatud seadmed imber minna ja inimesi kahjustada!
* Votke toitejuhtmed kiljest!

ETTEVAATUST

Seadme kahjustumine, kui seda ei kaitata plistises asendis!
Seadmed on ette nahtud kaitamiseks pustises asendis!
Kaitamine lubamatutes asendites vdib seadet kahjustada.

* Transportige ja kéitage ainult pustises asendis!

099-005392-EW528 13

01.02.2016



Ohutusjuhised E\A;;n

Transport ja Ulespanek

24.1

2411

2412

Keskkonna tingimused

/\ ETTEVAATUST

Paigalduskoht!
Seadme paigaldamine ja kaitus on lubatud eranditult sobival, kandval ja tasasel
aluspinnal (IP 23 kohaselt ka valitingimustes)!

e Tagage libisemiskindel, tasane aluspind ja té6koha piisav valgustatus.
e Seadme ohutu kasutamine peab olema alati tagatud.

ETTEVAATUST

Seadme kahjustumine mustuse toimel!
Ebatavaliselt palju tolmu, happeid, korrodeerivaid gaase vdi aineid vdivad seadet
kahjustada.

« Vadltige rohket suitsu, auru, dlisudu ja lihvimistolmu!
« Valtige soolasisaldusega 6hku (meredhku)!

Lubamatud keskkonnatingimused!
A Ebapiisav ventilatsioon vahendab vBimsust ja kahjustab seadet.
« Pidage kinni keskkonnatingimustest!

* Hoidke jahutus6hu sisse- ja véljavooluavad vabad!
» Hoidke takistustest vahemalt 0,5 m vahekaugust!

Kéaituse ajal

Umbritseva 6hu temperatuur:
e —25°C kuni +40 °C
Suhteline 6huniiskus:

e kuni 50% temperatuuril 40 °C
e kuni 90% temperatuuril 20 °C
Transport ja ladustamine
Ladustamine suletud ruumis, mille 8hutemperatuur on:
e =30 °C kuni +70 °C
Suhteline dhuniiskus

*  kuni 90% temperatuuril 20 °C

14
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E\I\;h') Sihtotstarbekohane kasutus

Kasutamine ja kaitus ainult jargmiste seadmetega

3 Sihtotstarbekohane kasutus
/\ HOIATUS

Sihtotstarbevélisest kasutamisest tingitud ohud!

Seade on toodetud tehnika taseme ja reeglite ehk standardite kohaselt.
Sihtotstarbevalise kasutamise korral vdib seade ohustada inimesi ja loomi ning tekitada
materiaalset kahju. Uhegi sellest tuleneva kahju eest ei vastutatal!

» Seadet tohib kasutada ainult sihtotstarbe kohaselt ning véljadppinud, asjatundlik personal!
» Seadet ei tohi asjatundmatult muuta ega Umber ehitada!

Etteande kohver keevituselektroodide etteandeks metallide kaitsegaasis keevitamiseks.

3.1 Kasutamine ja kéitus ainult jArgmiste seadmetega
I3 Etteande kohvri kdituseks on vaja vastavat vooluallikat (sisteemi komponent)!

Selle seadmega saab kombineerida jargmisi stisteemi komponente:
e Taurus Synergic S MM
* Phoenix Progress MM
e Phoenix Expert MM
e alpha Q MM
Vooluallikate titbitahisel peab olema multimatrixi tehnoloogia lisatahis MM.

3.1.1 Kasutusala

Seadmeseeria P&himeetod Korvalmeetod
Tavaparane MIG/MAG MIG/MAG impulss-
keevitus kaarkeevitus
)]
=2
£ .
s | 2 o |2 |2 |8 |S
£ 12 |3 |2 |3%8|l% |8
e o 2 e S ) sl 9 =
0 < < a @ g < 1 = 3
O S} 2 8 = o S 28| @ 3
S ° 8 s | 8 o 8 =E|l w T
alpha Q MM ™ ™ [} ™ ™ ™ 4] 4] 4] 4}
Phoenix Progress MM 4] 4] O O | | O | 4| |
Phoenix Expert MM [} 4} O O M ™ O 4} 4} 4}
Taurus S MM | ] O O O O O | 4| |
M voimalik

O ei ole vdimalik
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Sihtotstarbekohane kasutus ev\;’r)
Kaaskehtivad dokumendid

3.2 Kaaskehtivad dokumendid
3.2.1 Garantii
5" Lisainfo on esitatud kaasasolevas broSuuris, , Warranty registration”, samuti meie garantiid,
hooldust ja kontrollimisi puudutavas teabes aadressil www.ewm-group.com !
3.2.2 Vastavusdeklaratsioon
Nimetatud seadme disain ja konstruktsioon vastab EU direktiividele:
+ EU madalpinge direktiiv (2006/95/EU)
« EU EMU direktiiv (2004/108/EU)
Omavoliliste muutmiste, asjatundmatu remondi, kaarkeevituse seadiste kaitusaegsete llevaatuse ja
kontrolli tahtaegade eiramise ja/vdi EWM-i poolt selges@naliselt volitamata imberehituste korral kaotab
see deklaratsioon kehtivuse. Iga tootega on kaasas konkreetse vastavusdeklaratsiooni originaal.
3.2.3 Keevitamine kdrgendatud elektriohuga keskkonnas
Eeskirjade ja standardite IEC / DIN EN 60974 ja VDE 0544 kohaselt tohib seadmeid
kasutada kdrgendatud elektriohuga keskkonnas.
3.2.4 Teeninduse dokumendid (varuosad ja elektriskeemid)
A OHT
Asjatundmatu remont ja muutmine ei ole lubatud!
Vigastuste ja seadme kahjustamise valtimiseks tohivad seadet remontida muuta ainult
padevad ja selleks suutlikud inimesed!
Asjatundmatu sekkumise korral kaotab garantii kehtivuse!
» Laske remonti teha ainult selleks suutlikel inimestel (padeval hoolduspersonalil)!
Elektriskeemid on seadme originaaliga kaasas.
Varuosi saab volitatud milgiesindaja kaudu.
3.2.5 Kalibreerimine/valideerimine
Kaesolevaga kinnitame, et seda seadet on kehtivate standardite IEC/EN 60974, ISO/EN 17662,
EN 50504 kohaselt kontrollitud ning see ei Uleta lubatud tolerantse. Soovituslik kalibreerimisintervall
12 kuud.
16 099-005392-EW528
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Seadme kirjeldus — kiirtlevaade

Eestvaade

4 Seadme kirjeldus — kiirtlevaade

4.1 Eestvaade

Joonis 4-1
Pos. [Simbol |Kirjeldus
1 Kandepide
2 Keevitustraadi rulli vaateaken
Traadivaru kontrollimine
3 Poo6rdsulgur
Traadirulli kaitseklapi lukustus
4 Pdo6rdsulgur
Traadi etteandeajami kaitseklapi lukustus
5 Keevituspdleti Uthendus (Euro v8i Dinse pdletiihendus)
Integreeritud on keevitusvool, kaitsegaas ja p0leti luliti.
Seadme jalad
keevitusvoolu Ghenduspistik (mudelist s6ltuv: drive 4X MMA)
Keevituspdleti ihenduse keevitusvoolu potentsiaal elektrood-keevituseks voi
hdoveldamiseks
8 ;, 19 kontaktiga ihenduspesa (analoogne)
Analoogsete lisatarvikute komponentide tihendamiseks (kaugjuhtimispult, juhtkaabel,
keevituspdleti jms)
9 _@ Kiirihendus (punane)
Jahutusvedeliku tagasivool
10 G_> Kiirihendus (sinine)
Jahutusvedeliku pealevool
11 Keevitusaparaadi juhtseade
- vt 16ik 4.4
12 Keevitusaparaadi juhtseadme kaitseklapp
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Seadme kirjeldus — kiirtlevaade

Tagantvaade
4.2 Tagantvaade
Joonis 4-2
Pos. [SUimbol |Kirjeldus
1 ;, 7 kontaktiga Uhenduspesa (digitaalne)
Digitaalsete tarvikkomponentide (kaugjuhtimispult jms) Uhendamiseks.
2 | Vooluallika keevitusvoolu Gthenduspistik
=|%| |Vooluallika ja etteande kohvri vahelise keevitusvoolu ihendus
3 Kaitsegaasi lhenduse (thendusnippel GY%4"
4 7 kontaktiga Uhenduspesa (digitaalne)
= Etteande kohvri juhtkaabel
Kaitseklapp
Poordtorni vastuvdtupunkt
Etteande kohver asetatakse seadme pééramise vBimaldamiseks selle
vastuvltupunktiga vooluallika pddrtornile.
7 Vahekaabli témbetdkis
8 _@ Kiirihendus (sinine)
Jahutusvedeliku pealevool
9 G_> Kiirihendus (punane)

Jahutusvedeliku tagasivool

18
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Seadme kirjeldus — kiirtlevaade

Sissevaade

4.3

Sissevaade

Pos.

Siimbol

Joonis 4-3

Kirjeldus

Keevitustraadi rulli kaitseklapp

Keevitustraadi rulli hoidik

Traadi etteandeajam

AIWIN|PF

Siseruumi valgustus

Valgustus lilitatakse energiasaastu reziimis ja elektrood- ning WIG-keevitusel vélja.

Labivedamise surunupp

Traatelektroodi labivedamine péarast keevitustraadi rulli vahetamist. Keevitustraat

veetakse pinge- ja gaasivabalt |abi vahekaabli kuni keevituspdletini.

Voétmega luliti omavolilise kasutamise eest kaitsmiseks

Asend ,1” > muutmine vdimalik,
asend ,0" > muutmine pole vBimalik.

- vt 16ik 5.9.2

o @

Keevitusp®leti funktsiooni umberliliti (vajalik spetsiaal-keevituspdleti)
ﬂ Frogramm Programmide v&i JOBide umberlilitamine
A Up / Down Keevitusvdimsuse astmeline seadistamine

Traadi etteandeajami kaitseklapp
Kaitseklapi sisekiljel on lilevaated vastavate keevitusaparaatide seeriate
keevitusillesannetest (JOB-List).
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Seadme kirjeldus — kiirtilevaade ev\;hq
Keevitusaparaadi juhtseadme juhtelemendid
4.4  Keevitusaparaadi juhtseadme juhtelemendid

@srii23 @ sec

sec
JOB-

Joonis 4-4
Pos. [Stimbol |Kirjeldus
1 Funktsioonide jada - vt 18ik 4.4.1
2 Keevitusillesande (JOB) valiku surunupp
SP1/2/3- Spetsiaalsed JOBId (eranditult Phoenix Expert). Pikk klahvivajutus:

Spetsiaalsete JOBside valimine. Lihike klahvivajutus: Spetsiaalsete JOBside
vahel imberlilitamine.

JOB-LIST Valige keevituslilesannete loendi (JOB-LIST) alusel keevitusiilesanne (mitte
Phoenix Expert). Loend on traadi etteandeajami kaitseklapi sisekiiljel ning
selle kasutusjuhendi lisas.

3 Vasak naidik
Keevitusvool, materjali paksus, traadi etteande kiirus, hoidevaartused

4 Surunupp, vasakpoolne parameetrivalik / energiasdastu reziim
AMP ----- Keevitusvool
+ ——————— Materjali paksus
-8- ——————— Traadi etteande kiirus
Hold ----- Keevitamise jarel kuvatakse pShiprogrammist viimati keevitatud vaartused.

Méargulamp pdleb
STBY --- Pérast 2 s vajutamist Iaheb seade energiasaastu reziimi.
Taasaktiveerimiseks piisab suvalise juhtelemendi vajutamisest.
5 Eait, JoB o . |
etkel valitud keevitustllesande nait (JOBi number) Phoenix Expert puhul kuvatakse
teatud juhtudel valitud spetsiaalne JOB (SP1, 2 vdi 3).
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Seadme kirjeldus — kiirtlevaade

Keevitusaparaadi juhtseadme juhtelemendid

-vt16ik 5.5.2.4

Pos. [Siumbol |Kirjeldus
6 Keevitusparameetrite seadistuse p66rdnupp
Q e Keevitusiilesande seadistus (JOB). Seadmeseeria Phoenix Expert puhul
) toimub keevitusiilesande valik vooluallika juhtseadme kaudu.
e e Keevitusvdimsuse ja muude keevitusparameetrite seadistus.
7 Too6reziimi valiku surunupp
@ H 2-taktiline
nr 4-taktiline
[ Margulamp pdleb roheliselt: spetsiaalne 2-taktiline
=0 Méargulamp pdleb punaselt: MIG punktkeevitus
i Spetsiaalne 4-taktiline
8 @ Keevitusliigi surunupp
_f -------- Tavapéarane MIG/MAG keevitus
_f?f‘ ----MIG/MAG impulss-kaarkeevitus
9 @ Surunupp, drosseli toime (kaare diinaamika)
+ alaHard kaar tugevamaks ja kitsamaks
softeda _  kaar pehmemaks ja laiemaks
10 Kaare pikkuse korrektuuri / keevitusprogrammi valimise p6drdnupp
Q » Kaare pikkuse korrektuur —9,9...+9,9 V.
v « Keevitusprogrammide 0 kuni 15 valimine (pole vdimalik lisavarustuse komponentide
nagu nt programmpdleti ihendatuse korral).
11 Parempoolne parameetrivaliku surunupp
@ VOLT  Keevituspinge
Prog Programminumber
kw Keevitusvdimsuse néit
i) Gaasi labivoolu kogus (valikuline)
12 Parempoolne nait
Keevituspinge, programminumber, mootorivool (traadi etteandeajam)
13 Gaasitesti/loputuse surunupp
e Gaasitest: kaitsegaasi koguse seadistamiseks
e Loputus: pikkade vahekaablite loputamiseks
- vt 16ik 5.4.2
14 Traadi labiveo / mootori voolu surunupp (traadi etteandeajam)
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Seadme kirjeldus — kiirtlevaade

Keevitusaparaadi juhtseadme juhtelemendid

44.1

Funktsioonide jada

Pos.

Siumbol

S P
R

O ec
i) i)

sec Superpuls %) @gec S

Joonis 4-5

Kirjeldus

Keevitusparameetrite surunupp

Keevitusparameetrite valimine kasutatavast keevitusmeetodist ja to6reziimist olenevalt.

¥o|([)

Méargulamp, gaasi eelvoolu aeg
Seadistusvahemik 0,0-20 s

Margulamp, kaivitusprogramm Pgrart
» Traadi etteande kiirus: 1-200% p&hiprogrammist P4
e Kaare korrektuur: —9,9...+9,9 V

sec

Kaivitusaja margulamp
Seadistusvahemik séltumatu 0,0-20 s (0,1 s sammud)

SecC

Margulamp, Uleminekuaeg programmilt Psragr pOhiprogrammile Py
Seadistusvahemik 0,0-20 s (0,1 s sammud)

Margulamp, pdhiprogramm (P,)
* Traadi etteande kiirus: DV-min kuni DV-max
o Kaare korrektuur: —=9,9...+9,9 V

sec

Margulamp, pdhiprogrammi P, kestus
Seadistusvahemik 0,1-20 s (0,1 s sammud)
Kasutamine nt koos superimpulsi funktsiooniga

Margulamp, vahendatud p&hiprogramm (Pg)
» Traadi etteande kiirus: 1-200% p6&hiprogrammist P
» Kaare korrektuur: —9,9...49,9 V

SecC

Margulamp, vdhendatud p&hiprogrammi (Pg) kestus
Seadistusvahemik: 0,0-20 s (0,1 s sammud).
Kasutamine nt koos superimpulsi funktsiooniga.

10

sec

Margulamp, tlemineku aeg programmilt P, (vdi Pg) programmile Pgyp
Seadistusvahemik: 0,0-20 s (0,1 s sammud).

11

Margulamp, I6puprogramm (Pgnp)
» Traadi etteande kiirus: 1-200% p6&hiprogrammist P
» Kaare korrektuur: —9,9...49,9 V

12

SecC

Méargulamp, 18puprogramm (Pgnp) kKestus
Seadistusvahemik 0,0-20 s (0,1 s sammud)

13

Margulamp, gaasi jarelvoolu aeg
Seadistusvahemik 0,0-20 s

14

Super-
puls

Méargulamp, superimpulss
Pdleb aktiivse superimpulss-funktsiooni korral.

22
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5 Konstruktsioon ja talitlus
5.1  Uldjuhised

>

>

> P

P>

>

/\ HOIATUS

Elektripingest tingitud vigastusoht!

Voolu juhtivate osade, nt keevitusvoolu pesade puutumine v8ib olla eluohtlik!

» Po6orake tahelepanu kasutusjuhendi esimestel lehekiilgedel toodud ohutusjuhistele!

» Kasutuselevétt on lubatud vaid sellistel isikutel, kel on kaarkeevitusaparaatide
kasitsemiseks vajalikud teadmised!

» Uhendage uihendus- vdi keevitusjuhtmed (nt elektroodi hoidja, keevituspdleti,
maanduskaabel, lidesed) kilge vaid siis, kui seade on vélja lulitatud!

/\ ETTEVAATUST

Kaarkeevitaja isoleerimine keevituspinge eest!

Koiki keevitusvoolu ahela aktiivseid osi ei saa vahetu puutumise eest kaitsta. Siin aitab

keevitaja ohutusteadlik kaitumine. Ka madala pingega kokkupuutel véidakse ehmuda,

mistdttu vdib jargneda dnnetus.

« Kandke kuiva, kahjustamata kaitsevarustust (kummitallaga jalatsid; nahast keevitaja
kaitsekindad ilma neetide v6i pannaldeta)!

« Vadltige isoleerimata ihenduspesade vdi -pistikute vahetut puutumist!

* Pange keevituspdleti vdi elektroodi hoidja alati ara isoleeritult!

Pdletusoht keevitusvoolu tihendusega!

Lukustamata keevitusvoolu Uhenduste téttu vbivad lhendused ja juhtmed kuumeneda

janende puutumine vib tekitada pdletusi!

< Kontrollige keevitusvoolu Uhendusi iga paev ja vajaduse korral lukustage, keerates
paremale.

Liikuvatest osadest tingitud vigastusoht!

Etteande kohvritel on liikuvaid osi, kuhu vdivad kéed, juuksed, riideesemed vai
tooriistad vahele jAdda, mistdttu inimesed vBivad saada vigastada!

+ Arge pange kéasi poorlevate ega liikuvate osade ega ajamiosade juurde!

» Hoidke seadme katted voi kaitseklapid t60 ajal suletunal!

Kontrollimatult véljuvast keevitustraadist tingitud oht!

Keevitustraadi etteanne v8ib toimuda suurel kiirusel ning see vdib asjatundmatu voi
ebatdaieliku traadijuhtimise korral kontrollimatult valjuda ja vigastada inimesi!

» Tagage enne toiteihendust keevitustraadi rullist pdletini viiv korralik traadijuhtimine!

< Paigaldamata keevituspdleti korral vabastage etteandekohvri ajami surverullid!

« Kontrollige korrapéaraselt traadijuhtimist!

« Hoidke kaituse ajal kdik korpuse katted voi kaitseklapid suletuna!

Elektrivoolust tingitud ohud!

Kui keevitamisel kasutatakse vaheldumisi mitut meetodit ja keevituspdleti ning

elektroodi hoidja jAdvad seadmega uhendatuks, siis on samal ajal kdigil juhtmetel

avatud vooluringi vdi keevituspinge!

« Pange seetbttu t60 alustamisel ja tdokatkestuste korral keevituspdleti ja elektroodi hoidja
alati isoleeritult ara!
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Ulespanek

ETTEVAATUST

Asjatundmatust ihendamisest tingitud kahjud!

Lisatarvikute komponendid ja vooluallikas vdivad asjatundmatu thendamise tdttu

kahjustuda!

» Lisatarvikute komponentide iihendamiseks vastava Uhenduspesaga ja lukustamiseks peab
keevitusaparaat olema valja lulitatud.

* Vaadake p6hjalikku kirjeldust vastava lisatarviku komponendi kasutusjuhendist!

» Lisatarviku komponendid tuntakse parast vooluallika sissellitamist automaatselt &ra.

Tolmukaitse kaante kasitsemine

Tolmukaitse kaaned kaitsevad Uhenduspistikuid ja Uhtlasi seadet mustuse ja
kahjustumise eest.

« Kui Uhendusel ei kaitata lisatarvikute komponente, siis tuleb tolmukaitse kaas peale panna.
« Kui tolmukaitse kaas on katki vdi kaduma lainud, siis tuleb uus asemele panna!

5> Juhinduge Uhendamisel taiendavate siisteemikomponentide dokumentatsioonist!
5.2 Ulespanek
Z”S HOIATUS
Kraanakdlbmatute seadmete lubamatust transportimisest tingitud énnetusjuhtumi oht!
Kraanad ja seadme ulesriputamine pole lubatud! Seade v8ib alla kukkuda ja inimesi
vigastada! Kaepidemed ja hoidikud on ette nahtud eranditult kasitsi tdstmiseks!
¢ Seade ei sobi kraanaga tdstmiseks ega Ulesriputamiseks!
¢ Kraanad vdi kaitamine tlesriputatud olekus on olenevalt seadme mudelist valikuline ning
tuleb vajaduse korral jarelseadmestada - vt 16ik 9.
ZS ETTEVAATUST
Paigalduskoht!
Seadme paigaldamine ja kéaitus on lubatud eranditult sobival, kandval ja tasasel
aluspinnal (IP 23 kohaselt ka valitingimustes)!
« Tagage libisemiskindel, tasane aluspind ja té6koha piisav valgustatus.
« Seadme ohutu kasutamine peab olema alati tagatud.
24 099-005392-EW528
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Keevituspdleti jahutus

5.3

I

53.1

5.3.2

Keevituspdleti jahutus

ETTEVAATUST

. Jahutusvedelike kokkusegamine!
Teiste vedelikega kokkusegamine v8i sobimatute jahutusvedelike kasutamine tekitab
materiaalset kahju ja tootja garantii kaotab kehtivuse!
« Kasutage Uksnes selles kasutusjuhendis kirjeldatud jahutusvedelikke (vt jahutusvedelike
Ulevaadet).
+ Arge segage kokku erinevaid jahutusvedelikke.

» Jahutusvedeliku vahetamisel tuleb kogu vedelik &ra vahetada.

Keevitusp®dleti jahutusvedelikus liiga vahe killmakaitset!

A Olenevalt keskkonna tingimustest kasutatakse keevituspdleti jahutuseks erinevaid
jahutusvedelikke - vt 16ik 5.3.1.
Véltimaks seadme v0i lisatarvikute komponentide kahjustumist, tuleb kiilmakaitsega
(KF 37E vBi KF 23E) jahutusvedelikku regulaarselt kontrollida, et ndha, kas kilmakaitset
on piisavalt.
» Jahutusvedelikku tuleb kiilmakaitse méddikuga TYP 1 (artiklinumber 094-014499-00000)

regulaarselt kontrollida, et naha, kas selles on piisavalt kiilmakaitset.

» Pange ebapiisava kilmakaitsega jahutusvedeliku asemele uus!

Jahutusvedeliku jaatmekaitlus peab toimuma ametkondlikele eeskirjade kohaselt ja vastavaid
ohutusandmelehti jargides (Saksamaal on jaatme kood 70104)!

Ei ole lubatud jaatmekaidelda olmejaatmete hulgas!

Ei tohi sattuda kanalisatsiooni!

Soovituslik puhastusvahend: vesi, vajaduse korral lisage puhastusvahendeid.

Jahutusvedelike Ulevaade

Kasutada vdib jargmisi jahutusvedelikke - vt 16ik 9:
Jahutusvedelik Temperatuurivahemik
KF 23E (standardne) —10 °C kuni +40 °C

KF 37E —20 °C kuni +10 °C

Vahekaabli maksimaalne pikkus
Pump,

3,5 baari Pump, 4,5 baari

Seadmed eraldi etteande kohvriga voi ilma 30m 60 m

Kompaktsed seadmed tdiendava vaheajamiga

(néide: miniDrive) 20m 30m

Seadmed eraldi etteande kohvriga ja tédiendava
vaheajamiga (naide: miniDrive)

Andmed kaivad kogu vahekaabli pikkuse kohta
koos keevituspdletiga. Pumbavdimsus on toodud tiitbisildil (parameeter: Pmax).
Pump, 3,5 baari: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 baari)

Pump, 4,5 baari: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 baari)

20m 60 m
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Keevitusvoolu juhtmete paigaldamise juhised

5.4 Keevitusvoolu juhtmete paigaldamise juhised
5"  Asjatundmatult paigaldatud keevitusvoolu juhtmed vdivad tekitada kaare térkeid (vérelust)!
I Vedage maanduskaabel ja k6rgsagedussuiteseadiseta vooluallikate (MIG/IMAG) voolikupakett
vBimalikult pikalt, ligistikku ja paralleelselt.
I~ Paigaldage maanduskaabel ja k6rgsagedussiitteseadisega (TIG) vooluallikate voolikupakett
pikalt paralleelselt, u 20 cm kaugusele, et véaltida kBrgsageduse uleldtke.
" Jatke vastastikmdju valtimiseks teiste vooluallikate juhtmetest vdhemalt u 20 cm vdi suuremat
vahekaugust.
I=5> Kaablid ei tohiks olla Glemaaraselt pikad. Optimaalsete keevitustulemuste tagamiseks max 30 m.
(maanduskaabel + vahekaabel + pdletijuhe).
O vic/mac On!
@
O
-
|
Joonis 5-1
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5> Kasutage iga keevitusaparaadi jaoks oma detaili maanduskaablit!

O] O] N SN | .F_.W
Joonis 5-2

>  Kerige keevitusvoolu juhtmed, keevituspdleti ja vahekaablid rullilt taielikult maha. Valtige
silmuseid!

I Kaablid ei tohiks olla Ulem&éraselt pikad.

I  Asetage Ulejddnud kaablipikkus looklevalt.

7 o

N O] N SANNNEN

Joonis 5-3
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Keevitusvoolu juhtmete paigaldamise juhised

5.4.1 Vahekaabli GUhendus

Joonis 5-4
Pos. [Simbol |Kirjeldus
1 Vooluallikas
Arvestage taiendava susteemi dokumenti!
Vahekaabel
Kaitserihm

Vahekaabli tdmbetdkis

4 1 Vooluallika keevitusvoolu Gthenduspistik
El°| |Vooluallika ja etteande kohvri vahelise keevitusvoolu iihendus
0 0

5 Kaitsegaasi tihenduse Ghendusnippel G¥%."

7 kontaktiga Uhenduspesa (digitaalne)
Etteande kohvri juhtkaabel

Kiirihendus (punane)
Jahutusvedeliku tagasivool

Kiirihendus (sinine)
Jahutusvedeliku pealevool

PO

» Pange vahekaabli ots labi tdmbetdkise ja kindlustage kaitserihmaga, nagu joonisel ndidatud.

« Uhendage keevitusvoolu kaablipesa keevitusvoolu ihenduspistikuga ja lukustage, keerates paremale.

« Uhendage kaitsegaasi juhtme hiilssmutter iihendusnipliga G¥4".

+ Uhendage juhtkaabel 7 kontaktiga iihenduspessa ja kinnitage hiilssmutriga (pistikut saab
Uhenduspessa Uihendada ainult tihes asendis).

e Lukustage jahutusvedeliku voolikute Ghendusniplid vastavatesse kiiriihendustesse:
punane tagasivool punasesse kiirihendusse (jahutusvedeliku tagasivool) ja
sinine pealevool sinisesse kiirihendusse (jahutusvedeliku pealevool).
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Keevitusvoolu juhtmete paigaldamise juhised

5.4.2 Kaitsegaasi toide
5.4.3 Gaasitest
» Avage aeglaselt gaasiballooni ventiil.
¢ Avage reduktor.
< Lulitage vooluallikas toite- voi pealilitist sisse.
» Kaivitage keevitusaparaadi juhtseadmelt gaasitesti funktsioon.
« Seadistage reduktoriga rakendusele vastav gaasikogus.
« Gaasitest kaivitatakse keevitusaparaadi juhtseadmelt surunupu luhiajalise vajutamisega.
Kaitsegaas voolab u 25 sekundit v8i surunupu uuesti vajutamiseni.
5.4.4 Vahekaabli loputuse funktsioon
Juhtelement |Tegevus | Tulemus
’ Vahekaabli loputuse valimine.
— Kaitsegaas voolab pidevalt seni, kuni gaasitesti surunuppu vajutatakse
5s uuesti.
5.4.4.1 Kaitsegaasi koguse seadistamine
Keevitusmeetod Kaitsegaasi soovituslik kogus
MAG keevitus Traadi labimddt x 11,5 = I/min
MIG jootmine Traadi labimddt x 11,5 = I/min
MIG keevitus (alumiinium) Traadi [Abim66t x 13,5 = I/min (100% argooni)
WIG Gaasisuunaja labimé6t mm-tes vastab gaasi labivoolule I/min
Heeliumirikaste gaasisegude korral peab olema rohkem gaasi!
Vajaduse korral tuleb arvutatud gaasikogust jargmise tabeli alusel kontrollida.
Kaitsegaas Tegur
75% Ar / 25% He 1,14
50% Ar / 50% He 1,35
25% Ar / 75% He 1,75
100% He 3,16
I Kaitsegaasi valed seadistused!
* Nii kaitsegaasi liiga madala kui ka liiga kérge seadistuse korral vdib 6hk keevisvanni sattuda
ning tekitada poore.
« Kohandage kaitsegaasi kogus vastavalt keevitustlesandele!
099-005392-EW528 29
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5.4.5 Keevitusandmete nait
Vasakul ja paremal pool juhtseadme naidikuid on parameetrite valiku surunupud ( O, ). Need on
kuvatavate parameetrite valimiseks.

Iga nupuvajutusega lilitatakse nait edasi jargmisele parameetrile (surunupu kdrval olevad leedid néitavad
valikut). Parast viimase parameetrini judmist alustatakse esimese parameetriga.
AMP @ @ voLT

0 @s
8 e o ® «w

JOoB

Joonis 5-5
Kuvatakse:
« seadevaartused (enne keevitust)
» tegelikud vaartused (keevituse ajal)
« hoidevaartused (pérast keevitust)
Parameeter Seadevaartused Tegelikud Hoidevaartused

vaartused

Keevitusvool ™
Materjali paksus O O
Traadi etteande kiirus ™
Keevituspinge ™
Keevitusvdimsus O ™

Seadistuse muutmisel (nt traadi etteande kiirus) lulitub néit kohe iUmber seadevaartuse
seadistamisele.
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MIG/MAG keevitus

5.5
5.5.1

=

MIG/MAG keevitus
Keevituspdleti thendus

ETTEVAATUST

Asjatundmatult Ghendatud jahutusvedeliku juhtmetest tingitud seadme kahjustumine!
Asjatundmatult ihendatud jahutusvedeliku juhtmete korral vdi gaasijahutusega

keevituspdleti kasutamisel katkeb jahutusvedeliku ringlus ja seade vdib kahjustuda.

+ Uhendage koik jahutusvedeliku juhtmed néuetekohaselt!

» Kerige vahekaabel ja keevituspdleti voolusukk taielikult lahti!

« Arvestage vahekaabli maksimaalsete pikkustega - vt 18ik 5.3.

« Gaasijahutusega keevituspdleti kasutamisel tehke jahutusvedeliku ringlusele voolikusild - vt

16ik 9.

Euro pdleti thendus on tehases varustatud traadist teraskdriga keevituspdleti jaoks vajaliku
kapillaartoruga. Traadi kdriga keevituspdleti kasutamisel tuleb teha imberseadistamine!

» Kasutage traadi kdriga keevituspdletit > koos juhttoruga!

« Kasutage traadi teraskdriga keevitusp®dletit > koos kapilaartoruga!

Olenevalt traatelektroodi labimd6dust ja traatelektroodi liigist tuleb keevituspdletis kasutada

sobiva labimddduga traadi teraskori voi traadi koril

Soovitus

« Kdovade, legeerimata traatelektroodide (teras) keevitamiseks kasutage teraskari.

« Kdvade, kdrglegeeritud traatelektroodide (CrNi) keevitamiseks kasutage kroomist/niklist kori.

« Pehmete traatelektroodide, kbrglegeeritud traatelektroodide vdi alumiiniumist materjalide
keevitamiseks ja jootmiseks kasutage traadi kori.

Ettevalmistus keevituspdletite thendamiseks traadi teraskdriga:

< kontrollige Euro pdleti thendust kapillaartoru dige asendi suhtes!

0,6-1,6mm 094-006634-00000
2,0-2,4mm 094-021470-00000

Joonis 5-6
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MIG/MAG keevitus

Ettevalmistus keevituspdletite thendamiseks traadi teraskdriga:

« Nihutage kapillaartoru traadi ettenihke poolt Euro pdleti thenduse suunas ja vtke seal vastu.

» Likake traadi kori juhttoru Euro pdleti thenduse poolt sisse.

< Viige keevituspdleti keskpistik veel lleasetseva traadi kbriga ettevaatlikult Euro pdleti ihendusse ja

keerake hiilssmutriga kinni.

» Ldigake traadi kori pisut enne traadi etteanderulli kdrildikuriga - vt I6ik 9 maha.

« Vabastage keevituspdleti keskpistik ja tdmmake vélja.

« Eemaldage traadi kdri mahalbigatud otsalt traadijuhiku koriteritajaga - vt 16ik 9 kidad ja teritage.
094-020064-00000

Joonis 5-7
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Joonis 5-8
Pos. [Sumbol |Kirjeldus
1 f: Keevituspdleti
2 Keevituspdleti vahekaabel
3 Keevitusp®dleti thendus (Euro vi Dinse pdletiihendus)
Integreeritud on keevitusvool, kaitsegaas ja pdleti |uliti.
4 G_> Kiirihendus (sinine)
Jahutusvedeliku pealevool
5 _@ Kiirihendus (punane)
Jahutusvedeliku tagasivool
6 19 kontaktiga thenduspesa (analoogne)

Analoogsete lisatarvikute komponentide iihendamiseks (kaugjuhtimispult, juhtkaabel,
keevituspdleti jms)

* Pange keevituspdleti keskpistik Euro pdleti thendusse ja keerake hiilssmutriga kinni.

e Lukustage jahutusvedeliku voolikute Ghendusniplid vastavatesse kiiriihendustesse:
punane tagasivool punasesse kiirihendusse (jahutusvedeliku tagasivool) ja
sinine pealevool sinisesse kiirihendusse (jahutusvedeliku pealevool).

+ Uhendage keevituspdleti juhtkaabli iihenduspistik 19 kontaktiga iihenduspessa ja lukustage (ainult
téiendava juhtkaabliga MIG/MAG keevituspdleti korral).
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MIG/MAG keevitus

5.5.2 Traadi etteanne
5.5.2.1 Traadi etteandeajami kaitseklapi avamine

ETTEVAATUST

Jargmisteks to6deks tuleb traadi etteandeajami kaitseklapp avada. Kaitseklapp tuleb
enne t606 alustamist tingimata sulgeda.

« Vabastage ja avage kaitseklapp.
5.5.2.2 Keevitustraadi rulli paigaldamine

/\ ETTEVAATUST

Noudeid eiravalt kinnitatud keevitustraadi rullist tingitud vigastusoht.
Noudeid eiravalt kinnitatud keevitustraadi rull vdib traadirulli hoidikult lahti tulla,
kukkuda alla ning kahjustada seadet vdi vigastada inimesi.

« Kinnitage keevitustraadi rull nduetekohaselt traadirulli hoidikule.
» Kontrollige iga kord enne t60 alustamist, kas keevitustraadi rull on kindlalt kinnitatud.

5> Kasutada vOib standardseid oga-traatpoole D 300. Standardsete korv-traatpoolide (DIN 8559)

kasutamseks on vaja adaptereid - vt I6ik 9.
n

=

Joonis 5-9

Pos. [Suimbol |Kirjeldus
1 Kaasamistihvt

Keevitustraadi rulli fikseerimiseks
2 Rihvelmutter

Keevitustraadi rulli fikseerimiseks

« Vabastage keevitustraadi rulli rihnvelmutrid.
» Fikseerige keevitustraadi rull traadirulli hoidikus nii, et kaasamistihvt traadirulli avas lukustuks.

< Kinnitage keevitustraadi rull uuesti rihvelmutritega.
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5.5.2.3 Traadi etteanderullide vahetamine

Joonis 5-10
Pos. [Sumbol |Kirjeldus
1 Pinguti
Pingutiga fikseeritakse traadi etteanderullide sulgurklambrid.
2 Sulgurklamber
Sulgurklambritega fikseeritakse traadi etteanderullid.
3 Surveplokk

Kinnitusploki fikseerimine ja kontaktsurve seadistamine.

Kinnitusplokk

5 Traadi etteanderull
Vt traadi etteanderulli Glevaate tabelit

» Keerake pingutit 90° vdrra péari- v8i vastupdeva (pinguti lukustub).

» Likake sulgurklamber 90° vdrra Ules.

« Vabastage surveplokid ja seadke Umber (surve rullidega kinnitusplokid likkuvad automaatselt iles).
e Tommake traadi etteanderullid rullihoidikust &ra.

« Valige tabeli ,Traadi etteanderullide tGlevaade” alusel uued traadi etteanderullid ja pange ajam
vastupidises jarjekorras kokku.

099-005392-EW528 35

01.02.2016



Konstruktsioon ja talitlus

MIG/MAG keevitus

e\n;in

[~  Hairitud traadiedastusest tingitud puudulik keevitustulemus!
Traadi etteanderullid peavad traadi |abim&ddu ja materjaliga sobima. Eristamiseks on traadi

etteanderullid varvidega tahistatud (traadi etteanderullide tlevaate tabelit).

Traadi etteanderullide tlevaate tabel

Materjal Labimaot Vérvikood Soone kuju
g mm Ztolli
0,6 .023 heleroosa
0,8 0,030 valge
0,9/1,0 0,035/0,04 Sinine
0
Teras 12 0,045 punane
Roostevaba | 1,4 0,052 e roheline )
Uhevarviline -
teras 1,6 0,060 must
Jootmine 2,0 0,080 hall V-500N
2,4 0,095 pruun
2,8 0,110 heleroheli
ne
3,2 0,125 lilla
0,8 0,030 valge
0,9/1,0 0,035/0,04 Sinine
0
1,2 0,045 punane
Alumiinium |22 0,060 kahevanviline -t kollane
2,0 0,080 hall
2,4 0,095 pruun U-soon
2,8 0,110 heleroheli
ne
3,2 0,125 lilla
0,8 0,030 valge
0,9 0,035 Sinine
1,0 0,040
o 1,2 0,045 o punane 5 }
Taidistraat 14 0052 kahevarviline roheline oranz
1,6 0,060 must V-soon,
2.0 0,080 hall rihveldatud
2,4 0,095 pruun

I -vtldik 10
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5.5.2.4 Traatelektroodi |abivedamine

P P

> P

/\ ETTEVAATUST

Liikuvatest osadest tingitud vigastusoht!

Etteande kohvritel on liikuvaid osi, kuhu v8ivad kéed, juuksed, riildeesemed voi
tooriistad vahele jAdda, mistdttu inimesed vdivad saada vigastada!

« Arge pange kasi poorlevate ega likuvate osade ega ajamiosade juurde!

* Hoidke seadme katted voi kaitseklapid t66 ajal suletunal

Kontrollimatult valjuvast keevitustraadist tingitud oht!

Keevitustraadi etteanne v8ib toimuda suurel kiirusel ning see vdib asjatundmatu voi
ebatdieliku traadijuhtimise korral kontrollimatult véaljuda ja vigastada inimesi!

« Tagage enne toiteihendust keevitustraadi rullist pdletini viiv korralik traadijuhtimine!

« Paigaldamata keevituspdleti korral vabastage etteandekohvri ajami surverullid!

< Kontrollige korrapéaraselt traadijuhtimist!

« Hoidke kaituse ajal kdik korpuse katted v&i kaitseklapid suletuna!

Keevituspdletist valjuvast keevitustraadist tingitud vigastusoht!
Keevitustraat vdib suure kiirusega keevitusp®dletist valjuda ja vigastada kasi ning silmi!
« Arge suunake keevituspdletit kunagi oma keha ega teiste inimeste suunas!

ETTEVAATUST

Ebasobivast kontaktsurvest tingitud suurenenud kulumine!

Ebasobiv kontaktsurve suurendab traadi etteanderullide kulumist!

» Kontaktsurve tuleb surveplokkide seadistusmutritega seadistada nii, et traatelektroodi
edastatakse, aga see libiseb labi, kui keevitustraadi rull blokeerub!

« Seadistage eesmiste rullide (etteande suunas vaadates) kontaktsurve suuremaks!

> Labivedamise kiirust saab astmeliselt muuta, kui vajutada labivedamise surunuppu ja keerates
samal ajal traadi etteande kiiruse p6drdnuppu. Keevitusaparaadi juhtseadme vasakule naidikule
kuvatakse valitud labivedamise kiirus ja paremale naidikule traadi etteandeajami antud hetke
mootorivool.
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Pos.

Joonis 5-11

Sumbol [Kirjeldus

Keevitustraat

Traadi sissejooksunippel

Traadi juhik

rlw|n]|r

Seadistusmutter

Sirutage keevituspdleti vahekaabel vélja.

« Kerige traat ettevaatlikult keevitustraadi rulliit maha ja vedage traadi sissejooksuniplisse kuni
traadirullideni.

« Vajutage labivedamisnuppu (ajam vdtab keevitustraadi vastu ja juhib seda automaatselt kuni
keevituspdletist valjumiseni.

>  Automaatse labiveotoimingu eelduseks on traadijuhtimise 8ige ettevalmistus, eriti kapillaartoru
vOi traadi juhiku alal - vt I8ik 5.5.1.

» Kontaktsurve tuleb iga kiilje jaoks (traadi sisend/traadi valjund) seadistada seadistusmutrite abil eraldi
sOltuvalt kasutatavast lisamaterjalist. Tabeli seadistusvaartustega leiate traadiajami laheduses asuval

kleebisel:
1. variant: vasakpoole paigaldusasend 2. variant: parempoole paigaldusasend
mild stesl miid steal mild steel mild steel
3-35 | stainless steel stainless steel | 25 25 | stainless steel stainless steel | 3-35
brazing brazing brazing brazing
2-25 | aluminium aluminium 1 1 | aluminium aluminium 2-25
25-3 | flux-cored Fluc-cored 2 2 | Aux-cored Fux-cored 25-3

Joonis 5-12

Automaatne labiveoseisak
Asetage keevituspdleti labiveotoimingul detailile. Niid toimub keevitustraadi labivedu kuni detailiga
kokkupuutumiseni.
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5.5.2.5 Traadirulli piduri seadistamine

Joonis 5-13

Pos. | Siimbol |Kirjeldus

1 Sisekuuskantkruvi
Traadirulli hoidiku kinnitus ja traadirulli piduri seadistus

« Keerake sisekuuskantkruvi (8 mm) paripaeva kinni, et piduri toimet suurendada.

I=5> Rakendage traadirulli pidurit nii, et see ei jookseks traadi etteandemootori seiskumise korral
jargi, aga ei blokeeriks ka kaitust.
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5.5.3 MIG/MAG -keevitusiulesannete defineerimine
See tooteseeria kasitsemine on lihtne ning on varustatud paljude funktsioonidega.
< Palju keevitusllesandeid (JOBe, mis hdlmavad keevitusmeetodit, materjali liiki, traadi 1abim&6tu ja
kaitsegaasi liiki) on juba eeldefineeritud - vt 16ik 11.1.
e Slsteem arvutab vajalikud protsessiparameetrid olenevalt etteantud t66punktist (ihe nupuga
juhtimine traadikiiruse pdérdeanduri kaudu).
« Teisi parameetreid saab vajaduse korral kohandada ka juhtseadme konfiguratsioonimenuis voi
keevitusparameetrite tarkvaraga PC300.NET .
Seadmeseeria Phoenix Expert:
Keevitusilesande seadistus toimub keevitusvooluallika juhtsiisteemi kaudu, vaata vastavat
susteemidokumetatsiooni.
Vajadusel saab etteande kohvri kaudu valida eranditult eelnevalt defineeritud spetsiaalseid
keevitusllesandeid SP1 = JOB 129/ SP2 = JOB130 / SP3 = JOB 131 . Spetsiaalsete JOBside valimine
toimub klahvi pikaajalisel vajutamisel, keevitusiilesande valikul. Spetsiaalsete JOBside Uimberlilitamine
toimub klahvi lGhiajalisel vajutamisel.
5.5.4 Keevitusllesande valimine

5.5.4.1 Pohilised keevitusparameetrid
alpha Q, Phoenix Progress, Taurus Synergic S:

Juhtelement Tegevus | Tulemus
Osprars ’ JOB-loendi valimine
J0B- 1x == JOB (keevitusilesanne) JOB-List alusel.

LIST

O

Kleebis ,JOB-List” on traadi etteandeajami kaitseklapi sisekiiljel.

@3]“ JOB-numbri sisestamine.
Q ' 3 s ooteaeg seadistuse ulevstmiseni.
8

m/min

Phoenix Expert:

Juhtelement Tegevus | Tulemus
@523 ’ Spetsiaalsete JOBsi (SP1/2/3) valimine
10B- 2s =
LIST
@523 ’ Spetsiaalse JOBi numbri sisestamine
jog- 1x &= SP1=JOB 129/ SP2 =J0OB130/SP3 =JOB 131
: Pika klahvivajutusega lahkute uuesti spetsiaalsetest JOBsidest.

> JOBide numbreid saab muuta ainult siis, kui keevitusvoolu ei voola.
5.5.4.2 To06reziim

Juhtelement Tegevus |Tulemus Nait
H @ p To6reziimi valimine Muutuseta
e nx = Margulamp néitab valitud to6reziimi.

- 0% H 2-taktiline reZiim

i, .@ HH 4-taktiline reZiim
[ ® Roheline 2-taktiline
spetsiaalreziim
=0 ® Punane puntkeevituse
tédreziim
e 4-taktiline spetsiaalreziim
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5.5.4.3 Drosseli toime / dinaamika

Joonis 5-14
Nait | seadistus/valik
<1 Dunaamika seadistamine
/ 40: kaar tugevamaks ja kitsamaks.
—40: kaar pehmemaks ja laiemaks.
5.5.4.4 superPuls
superPuls korral lulitatakse p&hiprogrammi (PA) ja vahendatud p&hiprogrammi (PB) vahel edasi-tagasi.
Seda funktsiooni kasutatakse nt 8hukeste plekkide korral, et soojuse sissekannet suunatult vdhendada,
vOi et keevitada tBusudmblusi ilma pendeldamata.
superPuls annab EWM-keevitusprotsessidega kombineerides rohkelt vimalusi. T6usudmbluste ilma nt
niinimetatud "kuusepuu tehnikata" keevitamise véimaldamiseks aktiveeritakse programmi 1- vt 16ik 5.5.12
valimisel vastav superpuls-variant (materjalist sdltuvalt). Selle juurde sobivad superPuls-parameetrid on
tehasest eelseadistatud.
Keevitusvdimsuse voib kuvada keskmise vaartusena (tehaseseade) vi ainult programm A kuvatavana.
Kui keskmise vaartuse kuvamine on sisse lilitatud, siis pélevad samal ajal p&hiprogrammi (PA) ja
vahendatud p&hiprogrammi (PB) méargulambid. N&iduvariante saab tmber lulitada eriparameetriga P19 -
vt 16ik 5.10.
_ iz ::]
o
Joonis 5-15

Nait Seadistus/valik

[l N x] Valimine superPuls

(=t I Funktsiooni sisse- ja valjalilitamine

- - Sisselllitamine
LIV 1] | seadme funktsiooni sisseliilitamine
_CC Valjaltlitamine
IV 1 | |seadme funktsiooni valjalulitamine
099-005392-EW528 41

01.02.2016



Konstruktsioon ja talitlus E\A;h?

MIG/MAG keevitus

5.5.4.5 Traadi kustumise viitaeg

Joonis 5-16
Nait Seadistus/valik
L Traadi kustumise viitaja menui
UL Traadi kustumise viitaja seadistamine.
) Traadi kustumise viitaja seadistamine. (seadistusvahemik 0—499)
Il |Traadi kustumine liiga suureks seadistatud:

« traatelektroodile tekib suur kuul (halb uuesti stilidata)
« traatelektrood p&leb gaasisuunajasse kinni.

Traadi kustumise viitaeg liiga vaikseks seadistatud:
traatelektrood p&leb keevisvanni kinni.
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555 MIG/MAG t66punkt
Toopunkt (keevitusvdimsus) antakse ette MIG/IMAG (ihe nupu kasutamise pdhimdttel, st kasutaja peab
oma tddpunkti etteandmiseks seadistama nt ainult soovitud traadi etteande kiiruse ja digitaalne stisteem
arvutab keevitusvoolu ja -pinge optimaalsed vaartused (t60punkt).
ToOpunkti saab ette anda ka lisatarvikute komponentidega nagu nt kaugjuhtimispult, keevituspéleti jms
5.5.5.1 Naiduthiku valimine
AMP . @ VoLt
@ Prog
m [ o
Hold . ST
JOB
Joonis 5-17
Toopunkti (keevitusvimsus) saab kuvada, aga ka seadistada keevitusvooluna, materjali paksusena voi
traadi etteande kiirusena.
Juhtelement Tegevus |Tulemus
’ Naidu tmberlulitus:
@ nx AMP Keevitusvool
A Materjali paksus
So Traadi etteande kiirus
Rakendusnaide
Vaja on keevitada alumiiniumi.
e Materjal = AlMg,
e Gaas = Ar 100%,
¢ Traadi l&bim66t = 1,2 mm
Sobiv traadi etteande kiirus pole teada ja tuleb arvutada.
e Valige vastav JOB (- vt I16ik 11.1) .
« Lulitage nait materjali paksusele imber.
« Seadistage materjali paksus oludele vastavalt (nt 5 mm).
< Lullitage nait imber traadi etteande kiirusele.
Kuvatakse leitud traadi etteande kiirus (nt 8,4 m/min).
5.5.5.2 Td6punkti seadistamine materjali paksuse kaudu
Jargnevalt kirjeldatakse naitlikult todpunkti seadistamist traadi kiiruse parameetri seadistamisega.
Juhtelement |Tegevus |Tu|emus | Nait
@Ql‘ KeevitusvGimsuse suurendamine voi T~
Q vahendamine traadi kiiruse parameetriga. L
Naitlik nait: 10,5 m/min
s
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5.5.5.3 Kaare pikkuse korrektuuri etteantud vaartus
Kaare pikkust saab korrigeerida jargmiselt.

Juhtelement |Tegevus |Tu|emus | Nait

@@I‘ Kaare pikkuse korrektuuri seadistus _ o
Q ’ (naitlik nait: —=0,9 V, [}

seadistusvahemik —9,9...+9,9 V)

'}
5.5.5.4 Td6punkti seadistamise lisatarvikute komponendid
TooOpunkti saab seadistada ka mitmete tarvikkomponentidega nagu nt
e kaugjuhtimispuldid,
« eripdletid,
e arvuti tarkvara,
< robotite / todstussiinide liidesed (vajalik on valikuline automatiseerimisliides, iga antud seeria seadme
puhul ei ole see
voimalik?).
Lisatarvikute komponentide lilevaade - vt 16ik 9. Uksikute seadmete ja nende funktsioonide tapsemat
kirjeldust vt vastava seadme kasutusjuhendist.
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5.5.6 coldArc /coldArc puls
Minimeeritud soojusega, vaheste pritsmetega kaar vahese jaavdeformatsiooniga keevitamiseks ja
jootmiseks ja suureparase pragusid sildavaks juurkeevituseks.
l I/ |
Joonis 5-18
Pérast forceArc meetodi - vt I18ik 5.5.4 valimist on karakteristikud saadaval.
« Vaiksem soojuse sissekanne vahendab jaavdeformatsiooni ja [66mutusvérve
« Pritsimise mérgatav vahendamine tdnu materjali peaaegu vdimsusvabale llekandele
« Juurasendite lihtne keevitamine igasuguse paksusega plekkide korral ja kigis positsioonides
* Pragude optimaalne sildamine ka pragude muutliku laiuse korral
« Legeerimata, madalalt ja kdrgelt legeeritud terased, ka kbige 6hemate plekkide segalihendused
« CrNi plekkide jootmine materjaliga CuAl8/AlBz8
» Kattekihiga (nt CuSi, AlSi ja Zn) plekkide jootmine ja keevitamine
* Kasi- ja automaatrakendused
coldArc keevitus kuni: Traadi @ (mm
0,8 0,9 1 1,2 1,6
Materjal Gaas JoB| & |JoB| & |(JoB| & |JoB| & |JoB| &
CrNi Ar 91-99% - - - - 51 70 | 52 | 6,0 - -
AlMg Ar 100% - - - - 55 80 [ 56 | 8,0 - -
ALSI Ar 100% - - - - 59 80 | 60 | 6,0 - -
AL99 Ar 100% - - - - 63 80 | 64 | 6,0 - -
Ar 91-99% - - - - - - - - - -
Teras Ar 80-90% 191 | 7,0 | 192 | 6,0 | 193 | 6,0 | 194 [ 50 | 195 | 5,0
CO2 182 | 7,0 | 183 | 6,0 | 184 | 6,0 | 185 | 50 | 186 | 5,0
coldArc jootmine kuni: Traadi @ (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Materjal Gaas JoB| & |JoB| & |JoB| & [JOB| & |JOB| & |JOB| &
CusSi Ar 100% - - 66 |10,0( - - 67 | 80| 68 | 6,0 [ 69 | 6,0
CuAl Ar 100% - - 70 | 70 [ - - 71160 (| 72 (60| 73 | 7,0
AlSi Ar 100% - - 1196 | 80 | - - |197 (8,0 |198| 8,0 |199]| 8,0
Zn Ar 100% - - |200| 6,0 | - - |201(6,0|202|6,0|203]| 6,0
ColdArc keevitusel tuleb kasutatavate lisamaterjalide tdttu eriti jalgida, et traadi etteande oleks
hea kvaliteediga!
« Seadmestage keevituspdleti ja keevituspdleti vahekaabel vastavalt Ulesandele! (- vt I6ik 5.5.1ja
keevituspdleti kasutusjuhend)
Suurte juhtmepikkuste korral tuleb vajaduse korral parameeter Uarc suuremaks seadistada.
5>  Seda funktsiooni saab aktiveerida ja td6delda ainult tarkvaraga PC300.Net!

(vt tarkvara kasutusjuhendit)
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5.5.7 forceArc /forceArc puls
Minimeeritud soojusega, stabiilse suunaga, véimas, sligava kokkusulatusega tugev kaarleek tagab suure
vBimsusvahemiku. Legeerimata, madalalt ja kdrgelt legeeritud terased, samuti suure tugevusega
peeneteralised ehitusterased.
y |
-
Joonis 5-19
« Sulgav kokkusulatus ja stabiilse suunaga kaar tagab 6mbluse vaikese algusnurga.
« Kaasab suureparaselt juure ja serva
< Kindel keevitamine ka vaga pikkade traadiotsadega (stickout)
» Kokkusulatussalkade vahendamine
« Legeerimata, madalalt ja kdrgelt legeeritud terased, samuti suure tugevusega peeneteralised
ehitusterased.
e Kasi- ja automaatrakendused
forceArc keevitus alates: Traadi @ (mm)
0,8 1 1,2 1,6
Materjal Gaas JOB & JOB & JOB & JoB | &
Teras Ar 91-99% 190 17,0 254 12,0 255 9,5 256 7,0
Ar 80-90% 189 17,0 179 12,0 180 9,5 181 6,0
CrNi Ar 91-99% - - 251 12,0 252 12,0 253 6,0
Pérast forceArc meetodi- vt 18ik 5.5.4 valimist on need karakteristikud saadaval.
Nagu impulss-kaarkeevitusel, tuleb ka forceArc keevitusel pdoérata erilist tdhelepanu
keevitusvooluliite heale kvaliteedile!
< Keevitusvoolu juhtmed tuleb hoida véimalikult lihikesed ja juhtmete ristlBiked peavad olema piisavate
modtmetegal
Kerige keevitusvoolu juhtmed, keevituspdleti ja vBimalikud vahekaablid taielikult lahti. Valtige silmuseid!
« Kasutage kérgele vBimsusvahemikule kohandatud vesijahutusega pdletit.
» Kasutage legeerimata terase keevitamisel piisava vasesisaldusega traati. Traadirullil peab olema
asendi poolimisega.
[=>  Ebastabiilne kaar
Asjatundmatult lahtikeritud keevitusvoolu juhtmed v@ivad tekitada kaare térkeid (varelust)!
Kerige keevitusvoolu juhtmed, keevituspdleti ja véimalikud vahekaablid taielikult lahti. Valtige
silmuseid!
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5.5.8 rootArc /rootArc puls
Taiuslikult modelleeritav luhikaar véimaldab muretult pragusid sillata ja spetsiaalselt ka sundasendis

keevitada.

g

Joonis 5-20

* Vahem pritsimist standardse liihikaarkeevitusega v@rreldes
e Hea juurekujundus ja kindel servade kaasamine

* Legeerimata ja madalalt legeeritud terased

* Kasi- ja automaatrakendused

rootArc keevitus kuni: Traadi @ (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Materjal Gaas JoB| & [JoB| & |JoB| & |JoB| & |JOB| & |J0B| &
CcOo2 - -] -1 -1-1]-|24|70]|205|50]| - | -
Teras
Ar 80-90% - -1 -1-1-1|-l286]|80]|207|60]| - | -

I Ebastabiilne kaar
Asjatundmatult lahtikeritud keevitusvoolu juhtmed vdivad tekitada kaare t6rkeid (varelust)!

Kerige keevitusvoolu juhtmed, keevituspdleti ja véimalikud vahekaablid taielikult lahti. Valtige
silmuseid!
5.5.8.1 pipeSolution
Energiasaastlik MIG/IMAG keevitus Torujuhtme- ja torustikustisteemide réntgenkindel ja sidusvigadeta
keevitamine. Juurmbluse asend ning samuti taite- ja tlekattedmblused koos jailma dhupiluta. Madal- ja

kérglegeeritud terased massiivsete traatidega.
=

Joonis 5-21

« Ka®igi plekkide ja torude juurkeevitus kdigis positsioonides
* Legeerimata, madalalt legeeritud terased, samuti suure tugevusega peeneteralised terased.
* Kasi- ja automaatrakendused

pipeSolution keevitus kuni: Traadi @ (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Materjal Gaas JoB| & |JoB| & |[JoB| & |JoB| & |JoB| & |JOB| &
Teras COo2 X X X X X X |171]6,0|172| 50 | X
Ar 80-90% X X X X X X | 173|160 |174| 5,0 | x X
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5.5.9 MIG/MAG funktsioonijadad/ t6dreziimid
5> Keevitusparameetrid nagu gaasi eelvool, traadi kustumise viitaeg jne on paljudeks rakendusteks
optimaalselt eelseadistatud (neid saab aga vajaduse korral kohandada).

5.5.10 Markide ja funktsioonide selgitus
Stimbol |Tahendus

= Pdleti luliti vajutamine

0

Pdleti lUliti lahtilaskmine

Paleti luliti kidpsamine (luhiajaline vajutamine ja lahtilaskmine)

Kaitsegaas voolab

Keevitusvéimsus

Traatelektroodi etteanne

|- BRRs| <

Traadi l&htekiirus

~—

o2 52~ )

Traadi kustumise viitaeg

Gaasi eelvool

Gaasi jarelvool

no
H 2-taktiline
[, spetsiaalne 2-taktiline
Hh 4-taktiline

-
-
-
-

M, spetsiaalne 4-taktiline
t Aeg

PSTART | Kéivitusprogramm

PA P&hiprogramm

PB Vahendatud pdhiprogramm

PEND |LO&puprogramm
t2 Punktimise aeg
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2-taktiline reziim
Lt 1.

A
N
4

Y

€

\ 4

v
~-

A4

A 4
rF Y
v
»
A J
rF 3
v
—

on if T 5

Joonis 5-22

1. takt

< Pdleti lUliti vajutamine ja hoidmine.

« Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).

« Traadi etteandemootor to6tab lahtekiirusel.

e Parast elektroodi ja detaili kokkupuutumist sittib kaar,
keevitusvool voolab.

« Traadi etteande kiirus tduseb seadistatud vaartuseni.

2. takt

« Padleti luliti lahtilaskmine.

e Traadi etteandemootor seiskub.

« Kaar kustub péarast traadi kustumisele viitaja mé6dumist.
* Gaasi jarelvoolu aeg I6peb.
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2-taktiline reziim superimpulsiga

% 1. ';% 2. —h
T P i = t
—" !
o AR VY A W "
| T PA_\—. :
' : : Dot
8 1 = ’
] < > :‘: < :E-‘. :; g t
on. ; IlsT no
Joonis 5-23
1. takt
« Pdleti lUliti vajutamine ja hoidmine.
» Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).
» Traadi etteandemootor tootab lahtekiirusel.
« Parast elektroodi ja detaili kokkupuutumist sittib kaar,
keevitusvool voolab.
e Superimpulsi reziimi kdivitamine alustades p8hiprogrammiga Pa:
keevitusparameetrid vahetuvad etteantud aegadega (t, ja t3) pdhiprogrammi P, ja vdhendatud
pdhiprogrammi Pg vahel.
2. takt
» Padleti lUliti lahtilaskmine.
» Superimpulss-funktsiooni I6petamine.
* Traadi etteandemootor seiskub.
e Kaar kustub parast traadi kustumisele seadistatud viitaja méédumist.
» Gaasi jarelvoolu aeg Idpeb.
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Joonis 5-24

1. takt

« Pdoleti lUliti vajutamine ja hoidmine.

« Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).

* Traadi etteandemootor to6tab lahtekiirusel.

» Pérast traatelektroodi ja detaili kokkupuutumist sittib kaar,
keevitusvool voolab (kéivitusprogramm Pgrart ajaks Zeit tgr).

+ Uleminek p&hiprogrammile Pa.

2. takt

« Podleti lUliti lahtilaskmine.

+ Uleminek I6puprogrammi Pgyp. ajaks teng.

* Traadi etteandemootor seiskub.

» Kaar kustub parast traadi kustumisele seadistatud viitaja méédumist.
« Gaasi jarelvoolu aeg I6peb.
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Joonis 5-25
"  Kaivitusaeg tgqr tuleb liita punktiajale t,.
1. takt
< Pdleti lUliti vajutamine ja hoidmine.
« Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).
« Traadi etteandemootor to6tab lahtekiirusel.
- Parast traatelektroodi ja detaili kokkupuutumist suttib kaar,
keevitusvool voolab (kaivitusprogramm Pstart), punktiaeg algab).
Uleminek p&hiprogrammile Pa.
» Pérast seadistatud punktiaja mé6dumist toimub tGleminek pdhiprogrammile Pgyp.
* Traadi etteandemootor seiskub.
« Kaar kustub parast traadile seadistatud kustumise viitaja méédumist.
« Gaasi jarelvoolu aeg I6peb.
2. takt
« Podleti lUliti lahtilaskmine.
Pdleti lUliti lahtilaskmisega (2. takt) katkestatakse keevitustoiming ka enne punktiaja I6ppemist
(Uleminek I6puprogrammile Pgyp).
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Spetsiaalne 2-taktiline koos superimpulsiga
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Joonis 5-26
1. takt
< Pdleti lUliti vajutamine ja hoidmine.
« Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).
e Traadi etteandemootor to6tab lahtekiirusel.
e Parast elektroodi kokkupuutumist detailiga sittib kaar.
Keevitusvool voolab (kaivitusprogramm Pgstart @jaks tsar).
« Uleminek pdhiprogrammile Pa.
e Superimpulsi reziimi kdivitamine alustades p8hiprogrammiga Pa:
keevitusparameetrid vahetuvad etteantud aegadega (t, ja t3) pdhiprogrammi P, ja vdhendatud
pdhiprogrammi Pg vahel.
2. takt
« Podleti IUliti lahtilaskmine.
» Superimpulss-funktsiooni I6petamine.
+ Uleminek I6puprogrammi Pgyp. ajaks teng.
e Traadi etteandemootor seiskub.
» Kaar kustub parast traadi kustumisele seadistatud viitaja mé6dumist.
* Gaasi jarelvoolu aeg I6peb.
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Joonis 5-27

1. takt

« Pdoleti lUliti vajutamine ja hoidmine.

« Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).

» Traadi etteandemootor to6tab lahtekiirusel.

» Pérast elektroodi kokkupuutumist detailiga sttib kaar.
Keevitusvool voolab.

» Umberlulitamine eelvalitud traadi etteande kiirusele (p&hiprogramm P).
. takt
Paleti ldliti lahtilaskmine (ei m&ju).
. takt
Pdleti luliti vajutamine (ei mdju).
. takt
Péleti lliti lahtilaskmine.
Traadi etteandemootor seiskub.
» Kaar kustub péarast traadi kustumisele seadistatud viitaja méodumist.
« Gaasi jarelvoolu aeg Idpeb.
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4-taktiline reziim superimpulsiga
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Joonis 5-28
1. takt
« POdleti lUliti vajutamine ja hoidmine.
- Kaitsegaas voolab valja (gaasi eelvool).
» Traadi etteandemootor to6tab lahtekiirusel.
» Parast elektroodi kokkupuutumist detailiga sittib kaar.
Keevitusvool voolab.
e Superimpulsi funktsiooni kaivitamine, alustades pdhiprogrammiga P,.
Keevitusparameetrid vahetuvad etteantud aegadega (t, ja t3) pdhiprogrammi P, ja vahendatud
pdhiprogrammi Pg vahel.
2. takt
« Pdoleti luliti lahtilaskmine (ei mdju).
3. takt
< Pdoleti lUliti vajutamine (ei mdju).
4. takt
« Pdoleti luliti lahtilaskmine.
e Superimpulss-funktsiooni I6petamine.
» Traadi etteandemootor seiskub.
» Kaar kustub parast traadi kustumisele seadistatud viitaja mé6dumist.
* Gaasi jarelvoolu aeg I6peb.
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4-taktiline reziim vahetatava keevitusliigiga (meetodi tmberlilitus)
5"  Funktsiooni aktiveerimiseks v0i seadistamiseks - vt 16ik 5.5.16.
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Joonis 5-29

1. takt

« Pdleti lUliti vajutamine ja hoidmine.

» Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).

« Traadi etteandemootor td6tab lahtekiirusel.

« Parast elektroodi ja detaili kokkupuutumist sittib kaar,
keevitusvool voolab.

* Meetodi vahetamise kaivitamine, alustades meetodiga Pa:
keevitusmeetodid vahetuvad etteantud aegadega (t, ja t3) JOBI salvestatud meetodi P4 ja vastupidise
meetodi Pg vahel.

Kui JOBI on salvestatud standardmeetod, siis toimub pidev imberlilitamine: esmalt standard- ja
seejarel impulssmeetod. Sama kehtib vastupidisel juhul.

2. takt:
pdleti luliti lahtilaskmine (ei m&ju).
. takt:
pdleti llliti vajutamine (ei mdju).
4. takt:
« poleti lUliti lahtilaskmine.
* Meetodite vahetus I6petatakse.
* Traadi etteandemootor seiskub.
« Kaar kustub parast seadistatud traadi kustumise viitaja méédumist.
* Gaasi jarelvoolu aeg I6peb.

I=>  Seda funktsiooni saab aktiveerida tarkvaraga PC300.Net!
Vaata tarkvara kasutusjuhendit.

L] w L]
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Joonis 5-30

1. takt

« Pdleti lUliti vajutamine ja hoidmine.

« Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).

« Traadi etteandemootor td6tab lahtekiirusel.

« Parast traatelektroodi ja detaili kokkupuutumist siittib kaar,
keevitusvool voolab (kaivitusprogramm Psrart).
. takt
Paleti lUliti lahtilaskmine.
+ Uleminek p&hiprogrammile Pa.
Uleminek pdhiprogrammile P, toimub kdige varem péarast seadistatud aja tsrarr mé6dumist voi
hiljemalt pd&leti luliti lahtilaskmisega.
Klépsamisegal) saab umber lulitada vahendatud pdhiprogrammile Pg.
Uuesti kldpsamine lulitab tagasi p6hiprogrammile Pa.

3. takt

< Pdoleti lUliti vajutamine ja hoidmine.

« Uleminek I8puprogrammile Pgeyp.

4. takt

< Pdleti lUliti lahtilaskmine.

e Traadi etteandemootor seiskub.

« Kaar kustub parast seadistatud traadi kustumise viitaja méédumist.
* Gaasi jarelvoolu aeg I6peb.

N

> Y Kldpsamise (luhiajaline vajutamine ja lahtilaskmine 0,3 sekundi jooksul) allasurumine:
kui keevitusvoolu mberlilitus vahendatud pdhiprogrammile Pg tuleb kldpsamisega alla suruda,
siis tuleb programmijadas DV3 seadistada parameetri vaartus 100%le (P, = Pg).
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Spetsiaalne 4-taktiline, kldpsamisega vahetatava keevitusliigiga (meetodi imberlilitus)
Funktsiooni aktiveerimiseks vdi seadistamiseks - vt [8ik 5.5.16.
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1. takt

« Pdoleti lUliti vajutamine ja hoidmine.

« Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).

* Traadi etteandemootor to6tab lahtekiirusel.

» Pérast traatelektroodi ja detaili kokkupuutumist stittib kaar,
keevitusvool voolab (kéivitusprogramm Pgsragrt)-
. takt
Paleti lliti lahtilaskmine.
Uleminek p&hiprogrammile Pa
Uleminek pdhiprogrammile P, toimub kdige varem péarast seadistatud aja tsrarr mé6dumist voi
hiljemalt p6leti luliti lahtilaskmisega.
Kl6psamine (pdleti luliti vajutamine lUhemalt kui 0,3 s) lulitab keevitusmeetodi imber (Pg).

Kui p&hiprogrammis on defineeritud standardmeetod, siis lllitab klIdpsamine imber
impulssmeetodile, uuesti kldpsates saab tagasi standardmeetodile jne.

3. takt

« Pdleti lUliti vajutamine ja hoidmine.

+ Uleminek I6puprogrammile Pgyp.

4. takt

< Pdleti lUliti lahtilaskmine.

» Traadi etteandemootor seiskub.

« Kaar kustub péarast seadistatud traadi kustumise viitaja mé6dumist.
e Gaasi jarelvoolu aeg Idpeb.

N

Seda funktsiooni saab aktiveerida tarkvaraga PC300.Net!
Vaata tarkvara kasutusjuhendit.
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4-taktiline spetsiaalne, vahetatava keevitusliigiga (meetodi tmberlilitus)
I=> Funktsiooni aktiveerimiseks vdi seadistamiseks - vt 16ik 5.5.16.
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1. takt

< Pdleti lUliti vajutamine ja hoidmine.

« Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).

« Traadi etteandemootor to6tab lahtekiirusel.

e Parast elektroodi kokkupuutumist detailiga sittib kaar.
Keevitusvool voolab (kaivitusprogramm Pstart A€g tsiar ajaks).

2. takt

« Padleti luliti lahtilaskmine.

+ Uleminek p&hiprogrammile Pa.

« Meetodi vahetamise kaivitamine, alustades meetodiga Pa:

Keevitusmeetodeid vahetatakse etteantud aegadega (t ja t;3) JOBI salvestatud meetodi P4 ja
vastupidise meetodi Py vahel.

Kui JOBI on salvestatud standardmeetod, siis toimub pidev imberllilitamine: esmalt standard- ja
seejarel impulssmeetod. Sama kehtib vastupidisel juhul.

3. takt

Paleti Itliti vajutamine.

Superimpulss-funktsiooni [6petamine.

Uleminek I6puprogrammis Peyp. ajaks teng.

4. takt

« Pdoleti luliti lahtilaskmine.

e Traadi etteandemootor seiskub.

e Kaar kustub parast seadistatud traadi kustumise viitaja mé6dumist.
« Gaasi jarelvoolu aeg I6peb.

I  Seda funktsiooni saab aktiveerida tarkvaraga PC300.Net!
Vaata tarkvara kasutusjuhendit.
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4-taktiline koos superimpulsiga
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. takt

Paleti lUliti vajutamine ja hoidmine.
Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).
Traadi etteandemootor tdétab lahtekiirusel.

Parast elektroodi kokkupuutumist detailiga suttib kaar.
Keevitusvool voolab (kaivitusprogramm Pstart A€g tsiar ajaks).

. takt

Paleti ltliti lahtilaskmine.

Uleminek p&hiprogrammile Pa.

Superimpulsi reziimi kdivitamine alustades pdhiprogrammiga Pa:

Keevitusparameetrid vahetuvad etteantud aegadega (t, ja t3) pdhiprogrammi P, ja vahendatud
pdhiprogrammi Py vahel.

. takt

Péleti laliti vajutamine.
Superimpulss-funktsiooni I6petamine.
Uleminek I16puprogrammis Penp. @jaks teng.

. takt

Paleti lliti lahtilaskmine.

Traadi etteandemootor seiskub.

Kaar kustub pérast traadi kustumisele seadistatud viitaja méddumist.
Gaasi jarelvoolu aeg I6peb.
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5.5.11 MIG/MAG programmijada (reziim ,Program-Steps”)
Teatud materjalid nagu nt alumiinium vajavad kdrge keevituskvaliteedi tagamiseks spetsiaalseid
funktsioone. Siin on kasutusel 4-taktiline spetsiaalne toé6reziim koos jargmiste programmidega:
e kaivitusprogramm Psrart (klilmade kohtade vahendamine 6mbluse alguses)
e pBhiprogramm P, (kestev keevitus)
« vahendatud pdhiprogramm Pg (sihilik soojuse vahendamine)
» |8puprogramm Pgyp) (I6pukraatrite vahendamine soojuse sihiliku véhendamisega)
Programmides on sellised parameetrid nagu traadi etteande kiirus (t66punkt), kaare pikkuse korrektuur,
Uleminekuajad, programmi kestus jms.
A
|
PSTART
e @
P, | Pe
A PEND
]
t
Joonis 5-34
Igasse JOBI saab kaivitus-, véhendatud p6&hi- ja IBpuprogrammile eraldi seadistada, kas lulitumist
impulssmeetodile peab toimuma.
Need karakteristikud salvestatakse koos JOBiga keevitusaparaati. Nii on tehaseseadistusena kdigis
forceArc JOBIdes I6puprogrammi ajal aktiivne impulssmeetod.
I==> Funktsiooni aktiveerimiseks vdi seadistamiseks - vt 16ik 5.5.16.
5.5.11.1 Programmijada parameetri valimine
Juhtelement Tegevus |Tulemus Nait
’ Seadistatava programmijada parameetri valimine.
nx =
( : ( : Qﬁm Parameetrite vaartuste seadistamine.
L v
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e\n;in

5.5.11.2 MIG/MAG parameetrite lilevaade

5"  Pstarm Ps, ja Penp ON tehases seadistatud sdltuvprogrammid. Need séltuvad protsentuaalselt
pb6hiprogrammi P,.traadi etteande vaartusest. Neid programme saab vajadusel seadistada ka

sbltumatuteks (vt eriparameeter P21 seadistust).

sec Superpuls

Joonis 5-35

Pdhiparameetrid

Pos. |Tahendus/selgitus Seadistusvahemik
Artikel | Gaasi eelvoolu aeg 0-20s
Artikel | Pstart
Traadi etteande kiirus, séltuv 1-200%
Kaare pikkuse korrektuur -9,9..+9,9V
Artikel | Kestus (kaivitusprogramm) 0-20s
Artikel | Ulemineku kestus Psrart pealt Pa peale 0-20s
Artikel | P4
Traadi etteande kiirus, s6ltumatu 0,1 m/min kuni 40 m/min
Artikel | Kestus (punktimise aeg ja superimpulsi aeg) 0,01-20,0 s
Artikel | Pg
Traadi etteande kiirus, séltuv 1-200%
Kaare pikkuse korrektuur, séltuv -9,9..+9,9V
Artikel | Kestus (vahendatud pdhiprogramm) 0,01-20,0 s
Artikel | Ulemineku kestus P, pealt Peynp peale 0-20s
0
Artikel | Penp
1 Traadi etteande kiirus, sdltuv 1-200%
Kaare pikkuse korrektuur -9,9..+9,9V
Artikel | Kestus (I6puprogramm) 0-20s
2
Artikel | Gaasi jarelvoolu aeg 0-20s
3
Artikel | superPuls Sees/viljas
4
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5.5.11.3 Naide, kinnituskeevitus (2-taktiline)

Pdhiparameetrid

Joonis 5-36

Keevitusparameetrid | Tahendus/selgitus

A 4

Seadistusvahemik

GASstr Gaasi eelvoolu aeg 0-20s
GASend: Gaasi jarelvoolu aeg 0-20s
RUECK Traadi kustumise viitaeg 2-500

Pdhiprogramm Py,

Keevitusparameetrid | Tahendus/selgitus

Seadistusvahemik

5.5.11.4 Naide, alumiiniumi kinnituskeevitus (spetsiaalne 2-taktiline)

Traadi etteande kiiruse seadistus

h

PSTART

Pdhiparameetrid
Keevitusparameetr

Joonis 5-37

Tahendus/selgitus

4

Seadistusvahemik

id

GASstr Gaasi eelvoolu aeg 0-20s
GASend: Gaasi jarelvoolu aeg 0-20s
RUECK Traadi kustumise viitaeg 2-500

Kaivitusprogramm Psrart

Keevitusparameetr

Tahendus/selgitus

Seadistusvahemik

id

DVstart Traadi etteande kiirus 0-200%
Ustart Kaare pikkuse korrektuur -9,9..+49,9V
tstart Kestus 0-20s

Pdhiprogramm Py,
Keevitusparameetr
id

Tahendus/selgitus

Seadistusvahemik

LSépukraatri program
Keevitusparameetr

Traadi etteande kiiruse seadistus

m PLopp

Tahendus/selgitus

Seadistusvahemik

id

DVend Traadi etteande kiirus 0-200%
Uend Kaare pikkuse korrektuur -9,9..499V
tend Kestus 0-20s

099-005392-EW528
01.02.2016
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5.5.11.5 Naide, alumiiniumi keevitus (spetsiaalne 4-taktiline)

A

PSTART
=0

P. T\
PA - PEND

]

Pdhiparameetrid
Keevitusparameetri
d

Joonis 5-38

Tahendus/selgitus

Seadistusvahemik

GASstr Gaasi eelvoolu aeg 0-20s
GASend: Gaasi jarelvoolu aeg 0-20s
RUECK Traadi kustumise viitaeg 2-500

Kaivitusprogramm Pstart

Keevitusparameetri
d

Tahendus/selgitus

Seadistusvahemik

DVstart Traadi etteande kiirus 0-200%
Ustart Kaare pikkuse korrektuur -9,9..49,9V
tstart Kestus 0-20s

P&hiprogramm Px
Keevitusparameetri
d

Tahendus/selgitus

Seadistusvahemik

Traadi etteande kiiruse seadistus

Vahendatud pdhiprogramm Pg

Keevitusparameetri
d

Tahendus/selgitus

Seadistusvahemik

DV3

Traadi etteande kiirus

0-200%

u3

Kaare pikkuse korrektuur

Lépukraatri programm P_app

Keevitusparameetri
d

Tahendus/selgitus

-9,9..499V

Seadistusvahemik

tSend Ulemineku aeg P Vi Pg pealt Peyp peale 0-20s
DVend Traadi etteande kiirus 0-200%
Uend Kaare pikkuse korrektuur -9,9..499V
tend Kestus 0-20s

64
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5.5.11.6 Naide, pistedmbluse

4
|

d (4-taktiline superimpulss)

Pdhiparameetrid
Keevitusparameetr

Tahendus/selgitus

I:)START
S S
o P
P, P, P, \ENil
| » t
Joonis 5-39

Seadistusvahemik

id

GASstr Gaasi eelvoolu aeg 0-20s
GASend: Gaasi jarelvoolu aeg 0-20s
RUECK Traadi kustumise viitaeg 2-500

Kaivitusprogramm Psrart

Keevitusparameetr

Tahendus/selgitus

Seadistusvahemik

id

DVstart Traadi etteande kiirus 0-200%
Ustart Kaare pikkuse korrektuur -9,9..+49,9V
tstart Kestus 0-20s

Pdhiprogramm Py,
Keevitusparameetr

Tahendus/selgitus

Seadistusvahemik

id

tS1 Uleminekuaeg programmilt Psrart programmile Pa 0-20s
DV3 Traadi etteande kiiruse seadistus 0-200%
t2 Kestus 0,1-20 s
tS3 Uleminekuaeg programmilt Pg programmile Py 0-20s

Vahendatud p&hipro
Keevitusparameetr

gramm Pg
Tahendus/selgitus

Seadistusvahemik

id

tS2 Uleminekuaeg programmilt P, programmile Pg 0-20s

DV3 Traadi etteande kiirus 0-200%

U3 Kaare pikkuse korrektuur -9,9..499V
t3 Kestus 0,1-20 s

LSépukraatri program
Keevitusparameetr

m Penp
Tahendus/selgitus

Seadistusvahemik

id

tSend Ulemineku aeg Pa vdi Pg pealt Peyp peale 0-20s
DVend Traadi etteande kiirus 0—-200%
Uend Kaare pikkuse korrektuur -9,9..+99V
tend Kestus 0-20s
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5.5.12 Reziim pdhiprogramm A

Uhe detaili erinevad keevitusiilesanded vdi positsioonid nduavad eri keevitusvdimsust (t66punkte) voi
keevitusprogramme. Koigis 16 programmis salvestatakse jargmised parameetrid:

o td0reziim

o keevitusliik

+ superPuls (SEES/VALJAS)
Traadi etteande kiirus (DV2)

< Pinge korrektuur (U2)

« Dunaamika (DYNZ2)

Kasutaja saab jargmiste komponentidega pdhiprogrammide keevitusparameetreid muuta.

n
2 =
= " = E
» = K = X .
= 3
E=| 3 £ c 3 8 = R
€S £ IS = £ ) 2 =
© = D [ N = — S
53| 5 > = g 29 S |
°SE| O S S S = = 5
o= - o - (%)) - X o o
M3.7x - PO -
. a a
Etteande kohvri juhtseade J P1_15 ]
R20 o _ PO , jah ,
Uhtimi a ei ei ei
Kaugjuhtimispult J P10 jah?
R40 : , . : jah .
Kaugjuhtimispult jah ei PO ei jah o ei
R50 " _ PO -
Uhtimi a ei a
Kaugjuhtimispult J P1_15 |
PC 300.NET . PO jah ei
ei
Tarkvara P1..15 jah
Ules/alla - _ PO _ jah _
i+ sndleti a ei ei ei
Keevituspdleti J P10 o
2 Ules/alla o _ PO . jah _
it sndleti a ei ei ei
Keevituspdleti J Pl 15 oi
PC 1 o , PO , jah :
itusndlet a ei ei ei
Keevituspdleti J P1_15 o
PC 2 " PO , jah ,
itusndleti a ei ei
Keevituspdleti | P1 15 oi

1) Korrektuurreziimi korral, vt eriparameetreid ,,P7 — korrektuurreziim, piirvaartuse seadistamine”.
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Naide 1 Erineva plekipaksusega detailide keevitamine (2-taktiline)

PA9
| ®
PAB-
PAl
I
P
t
Joonis 5-40
Naide 2 Uhe detaili erinevate positsioonide keevitamine (4-taktiline)
n PAl
I
PAZ
PA3 PA3
PA4 PA4
PAO
Pas
I >
t
Joonis 5-41

Naide 3 Erineva plekipaksusega alumiiniumi keevitamine (spetsiaalne 2- vdi 4-taktiline)

A
I

Joonis 5-42

V6imalik on defineerida kuni 16 programmi (Pag kuni Pass).

Igasse programmi saab pusivalt salvestada t66punkti (traadi etteande kiirus, kaare pikkuse
korrektuur, dinaamika / drosseli toime).

Erandiks on programm PO: Siin seadistatakse t66punkt kasitsi.
Keevitusparameetrite muudatused salvestatakse kohe!
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5.5.12.1 Parameetrite valimine (programm A)
5> Keevitusparameetreid saab muuta ainult siis, kui vtmega liliti on asendis ,1".

Juhtelement Tegevus |Tulemus Nait
p Keevitusandmete néidu imberseadmine 27 1
nx Y2  |programminaidule (mérgulamp Prog p6leb). L LS
@3" Programminumbri valimine. 27 1
Q Naitlik nait: programm ,1”. L ! I
\
’ Programmijada parameetri
nx = -PBhiprogramm (P,)” valimine.
(méargulamp pdleb)
@gm Traadi etteande kiiruse seadistamine. o ']
Q (sBltumatu vaartus) nJ L
e
@3" Kaare pikkuse korrektuuri seadistamine. TR g Tx]
Q ' Naitlik nait: Korrektuur ,—0,8 \V” nJ LUl
Y (Seadistusvahemik: —9,9...9,9 V
’ Kaare karakteristiku ,Diinaamika” valimine.
1x 2
@S[‘ Diunaamika seadistamine (seadistusvahemik 40 [N l’l’
Q ' kuni —40) nJ
40: kaar tugev ja kitsas - l'l’
mm —40: kaar pehme ja lai. n
5.5.13 MIG/MAG sundvaljalilitus
5> Keevitusaparaat I6petab slilite- ja keevitustoimingu
e sliteveakorral (kuni 5 s parast kaivitussignaali ei voola keevitusvoolu).
» kaare katkemise korral (kaar katkeb kauemaks kui 5 s).
68 099-005392-EW528
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5.5.14 MIG/MAG standardp®dleti

MIG keevituspdleti liliti ette ndhtud ainult keevitustoimingu kéivitamiseks ja |[dpetamiseks.

Juhtelemendid | Funktsioonid

Poleti luliti + Keevituse kaivitamine/ldpetamine

Lisaks sellele saab olenevalt seadme tiilibist ja juhtseadme konfiguratsioonist pd&leti luliti

kldpsamisega veel funktsioone- vt 16ik 5.10.

« Keevitusprogrammide vaheline timberlilitamine (P8).

¢ Programmi valimine enne keevituse kaivitamist (P17).

* Impulss- ja standardkeevituse vaheline tmberlilitamine 4-taktilises spetsiaalses to6reziimis.

« Etteande kohvrite vaheline timberlilitamine kaksikreziimi korral (P10).
5.5.15 MIG/MAG eripdleti

Funktsioonide kirjeldusi ja edasisi juhiseid vaadake vastava keevituspdleti kasutusjuhendist!
5.5.15.1 Programmi- ja Ules/alla reziim

i‘ Programm
Up / Down
Joonis 5-43
Pos. | Siimbol |Kirjeldus
1 Keevitusp®leti funktsiooni umberliliti (vajalik spetsiaal-keevituspdleti)
ﬂ Frogramm Programmide v&i JOBide umberlilitamine
A Up / Down Keevitusvdimsuse astmeline seadistamine

099-005392-EW528 69
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5.5.15.2 Push/Pull ja vaheajami vaheline imberlilitus

i OHT

Asjatundmatu remont ja muutmine ei ole lubatud!

Vigastuste ja seadme kahjustamise valtimiseks tohivad seadet remontida muuta ainult
padevad ja selleks suutlikud inimesed!

Asjatundmatu sekkumise korral kaotab garantii kehtivuse!

» Laske remonti teha ainult selleks suutlikel inimestel (padeval hoolduspersonalil)!

ETTEVAATUST

Kontroll!

Enne taaskasutuselevdttu on vaja tingimata teha kaitusaegne kontroll ja Gilevaatus
standardi IEC / DIN EN 60974-4 ,Kaarkeevitusseadised - kditusaegne ulevaatus ja
kontroll” kohaselt!

+ Uksikasjalikke juhiseid vt keevitusaparaadi standardkasutusjuhendist.

Pistikud asuvad vahetult plaadil M3.7x.

Pistik

Funktsioon

X24

Kéitus Push/Pull keevituspdletiga (tehaseseade)

X23

Kaitus vaheajamiga
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5.5.16 Eksperdi menuid (MIG/MAG)
Eksperdi meniiiisse on salvestatud funktsioonid ja parameetrid, mida ei ole vdimalik keevitusaparaadi
juhtseadmega vahetult seadistada vdi mida pole vaja regulaarselt seadistada.

5.5.17 Valimine
> ENTER (menlusse sisenemine)
« Hoidke keevitusparameetrite surunuppu 3 s allavajutatuna.
NAVIGATION (mendus liikumine)

* Parameetrid valitakse keevitusparameetrite surunupu vajutamisega.
* Parameetrite seadistamine v6i muutmine keevitusparameetrite po6rdnupu keeramisega.

EXIT (meniust lahkumine)
« 3 s mobodudes laheb seade ise tagasi td6valmiduse olekusse.

[ ENTER ) ( NAVIGATION ) ( EXIT )

( N\

) @

Joonis 5-44
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Nait

Seadistus/valik

A

-
-
-

!

-

-

Traadi kustumise viitaja korrektuur (seadistusvahemik 0—499)

Vaartuse seadmisel liiga suureks tekib traatelektroodile suur kuul (halb uuesti stitidata)
vOi traatelektrood pdleb vooluotsiku kiilge kinni. Liiga madalaks seatud vaartuse korral
pdleb traatelektrood keevisvanni kinni.

e Vaartuse suurendamine > traadi kustumise viitaeg pikemaks

« Vaartuse vahendamine > traadi kustumise viitaeg lihemaks

- -
[

JOBist s6ltuva programmipiirangu seadistamine / n-taktiline

JOBist sdltuva programmipiiranguga saab valitud JOBIs valitavate programmide hulka
(2...9) piirata. Selle seadistuse saab teha iga JOBI jaoks eraldi. Lisaks on olemas ka
Uldise programmipiirangu vdimalus. See seadistatakse eriparameetriga P4 ja see kehtib
kdigile JOBidele, millele ei ole seadistatud JOBist séltuvat programmipiirangut (vt
eriparameetrite kirjeldust).

Lisaks sellele on td6reziimi Eri 4-taktiline spetsiaalne (n-taktiline)” véimalus, kui
eriparameeter 8 on lulitatud 2 peale. Sel juhul (JOBist s6ltuv programmi timberlilitus on
sisse lulitatud ja eriparameeter 8 = 2 ja 4-taktiline spetsiaalne) saab poleti lliti
kldpsamisega pbShiprogrammis Umber lillitada jargmisele programmile (vt eriparameetrite
kirjeldust).

e ilma JOBist sdltuva programmipiiranguta

2-9------- JOBist sdltuv programmipiirang max valitavatele programmidele

Ainult impulss-kaarkeevitusega seadmevariandi korral.

Keevitusliigi vahetamine (meetodi imberlilitus)

Funktsiooni aktiveerituse korral toimub keevitusliigi vahetamine tavaparase
kaarkeevituse ja impulss-kaarkeevituse vahel. Umberlilitamine toimub kas pdleti liliti
kldpsamisega (4-taktiline spetsiaalne) vbi superimpulsi funktsiooni aktiveerimisega
(programmide P, ja Pg vahetamine).

on funktsioon on sisse lilitatud.

off ----—--- funktsioon on valja lilitatud.

g
-
.‘

-—
)

Impulss-kaarkeevituse meetod (programm PstarT)

Impulss-kaarkeevituse meetodi saab aktiveerida spetsiaalse 2-taktilise ja spetsiaalse 4-
taktilise t6dreziimi kaivitusprogrammis (PstarT)-

on funktsioon on sisse lilitatud.

off ----—--- funktsioon on valja lllitatud.

Impulss-kaarkeevituse meetod (programm Pgyp)

Impulss-kaarkeevituse meetodi saab aktiveerida spetsiaalse 2-taktilise ja spetsiaalse 4-
taktilise to6reziimi kaivitusprogrammis (Penp)-

on -------- funktsioon on sisse lulitatud.

off ----—--- funktsioon on valja lllitatud.

Ainult impulss-kaarkeevitusega seadmevariandi korral.

-'>

-
-

-
-
-

Saute liik (MIG/IMAG)
Kasutamine: véheste pritsmetega stutitamine nt alumiiniumist ja kroomist/niklist
materjalide korral.

0= traditsiooniline kaare stiitamine
1= kaare suitamine traadi tagasitbmbamisega, Push/Pull rakendusteks
2= e kaare suitamine traadi tagasitbmbamisega, mitte Push/Pull rakendusteks
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5.6 WIG keevitus
5.6.1 Keevituspdleti thendus

Joonis 5-45
Pos. [Sumbol |Kirjeldus
1 ! l Keevituspdleti
2 Keevituspdleti vahekaabel
3 Keevituspdleti thendus (Euro v8i Dinse pdletilihendus)

Integreeritud on keevitusvool, kaitsegaas ja pdleti luliti.
Kiirihendus (sinine)
Jahutusvedeliku pealevool

Jahutusvedeliku tagasivool

5 _@ Kiirihendus (punane)
I

6 Uhenduspesa, keevitusvoolu ,-"
*  WIG keevitus: Keevituspdleti vooluiihendus
7 Vooluallikas

Arvestage téiendava sisteemi dokumenti!

« Pange keevituspdleti keskpistik Euro pdleti thendusse ja lukustage hilssmutriga.
« Uhendage kombineeritud péleti keevitusvoolu pistik keevitusvoolu tihenduspessa (-) ja lukustage,
keerates paremale (eranditult eraldi keevitusvoolutihendusega variandi korral).

» Lukustage jahutusvedeliku voolikute thendusniplid vastavatesse kiirihendustesse:
punane tagasivool punasesse kiirihendusse (jahutusvedeliku tagasivool) ja
sinine pealevool sinisesse kiirilhendusse (jahutusvedeliku pealevool).
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5.6.2

Keevitusilesande valimine
* JOB 127 (WIG keevitustlesanne) valimine.
JOBide numbreid saab muuta ainult siis, kui keevitusvoolu ei voola.

Juhtelement Tegevus |Tulemus Naidud
O sprrars ’ JOBiI loendi valimine T IR
10B- 1x Y& (O ]
LIsT
@3[“ WIG JOBI valimine (o
g 5 4 i S Uy )
Q Seade vbtab u 3 s péarast seadistused e A A,
S automaatselt dle.
5.6.3 Keevitusvoolu seadistamine
Keevitusvool seadistatakse alati traadi etteande kiiruse pédrdnupuga.
Juhtelement |Tegevus |Tu|emus Naidud
@I“ Keevitusvoolu seadistamine. Seadevaartuse
Q seadistus
2
5.6.4 WIG kaare sultamine
5.6.4.1 Liftarc stitde
a) b) c)
|
Joonis 5-46
Kaar sttib detailiga kokkupuutel
a) Asetage pdleti gaasisuunaja ja volframelektroodi tipp ettevaatlikult detailile ja vajutage pdleti lalitit
(tbstekaare vool voolab sdltumata seadistatud peavoolust)
b) Kallutage poleti lle pdleti gaasisuunaja, kuni elektroodi tipu ja detaili vahele jadb u 2-3 mm vahe.
Kaar stittib ja keevitusvool suureneb, olenevalt seadistatud té6reziimist seadistatud kaivitus- voi
peavooluni.
c) Tdstke keevituspdleti lles ja poorake tavaasendisse.
Keevitustoimingu I&petamine: laske pdleti luliti olenevalt keevitusliigist lahti.
74 099-005392-EW528
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5.6.5 Funktsioonijadad/t66reziimid
5.6.6 Markide ja funktsioonide selgitus
Simbol |Tahendus
) Paleti lUliti vajutamine
@& Poleti luliti lahtilaskmine
QQ& Paleti luliti kidpsamine (luhiajaline vajutamine ja lahtilaskmine)
ﬁ'ﬂ Kaitsegaas voolab
I Keevitusvdimsus
ﬁ’“ Gaasi eelvool
on
ﬁ"‘ Gaasi jarelvool
no
i 2-taktiline
i—._:‘ Spetsiaalne 2-taktiline
HR 4-taktiline
'|—|‘ "' | Spetsiaalne 4-taktiline
t Aeg
Pstarr | Kaivitusprogramm
Pa Pdhiprogramm
Ps Vahendatud pdhiprogramm
Peno | LOpuprogramm
tS1 Uleminekuaeg programmilt PSTART programmile PA
099-005392-EW528 75
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2-taktiline reziim
h 1. >le—— 2. —>»!

Joonis 5-47
Valimine
. 2-taktiise tsoreziimi 1L valimine,
1. takt
» POdleti lUliti vajutamine ja hoidmine.
- Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).
Kaar sutidatakse t8stekaarega (Liftarc).
« Keevitusvool voolab eelvalitud seadistusega.
2. takt
Pdleti lliti lahtilaskmine.
Kaar kustub.
Gaasi jarelvoolu aeg I6peb.

Spetsiaalne 2-taktiline

1. > 2 4»

;A JA |
i) R
Lot

P. !

| . PSTART PEND 3
[ b I
¥ —

i i)

on. no

Joonis 5-48

Valimine

» 2-taktilise spetsiaalse tooreziimi i"—:‘ valimine.

1. takt

« Pdleti lUliti vajutamine ja hoidmine.

« Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).

Kaar stitamine toimub téstekaarega (Liftarc).

< Keevitusvool voolab eelvalitud seadistusega kaivitusprogrammis ,Pstart”

« Parast kaivitusaja ,tstart” méddumist toimub keevitusvoolu tdus seadistatud tdusuajaga ,tS1”
pdhiprogrammile ,P,".

2. takt

« Padleti lUliti lahtilaskmine.

« Keevitusvool langeb laskumisajaga ,tSe” [6puprogrammile ,Penp”.

» Pérast I6puvoolu aja ,teng” 16ppemist kaar kustub.

* Gaasi jarelvoolu aeg I6peb.
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4-taktiline reziim

'Y
4
A
Y
—+

oo o
Joonis 5-49
Valimine
- e I T
¢ 4-taktilise t66reziimi S valimine.
1. takt

« Pdoleti luliti vajutamine ja hoidmine.

« Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).

Kaar stuutamine toimub t6stekaarega (Liftarc).
« Keevitusvool voolab eelvalitud seadistusega.
2. takt

Poleti laliti lahtilaskmine (ei mdju).

3. takt
« Pdoleti lUliti vajutamine (ei mdju).
4. takt

Péleti lliti lahtilaskmine.

Kaar kustub.

Gaasi jarelvoolu aeg I6peb.
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Spetsiaalne 4-taktiline
1 —>l< 2. —————————le— 3.—>|4 —>

. O~ SR 2 S

il ‘
' Lot
P. L. s
P P |
I T SIART B PEND 3
Tl » <—>3 > t
i) i)
[cHpW N0

Joonis 5-50

Valimine
"nnu

+ 4-taktilise spetsiaalse tédreziimi [ valimine.

1. takt

« Pdleti lUliti vajutamine ja hoidmine.

« Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).

Kaar sultamine toimub tdstekaarega (Liftarc).

< Keevitusvool voolab eelvalitud seadistusega kaivitusprogrammis ,Pstart”
2. takt

« Pdleti luliti lahtilaskmine.

+ Uleminek p&hiprogrammile ,P,".

Uleminek pdhiprogrammile P, toimub k&ige varem péarast seadistatud aja tgrarr méddumist voi
hiljemalt pdleti luliti lahtilaskmisega.

Kl6psamisega saab imber lulitada vdhendatud pdhiprogrammile ,PB”. Uuesti kldpsamine lilitab
tagasi p6hiprogrammile ,P,".

3. takt

< Pdleti lUliti vajutamine.

« Uleminek I8puprogrammile ,Penp”.

4. takt

Paleti ltliti lahtilaskmine.

Kaar kustub.

Gaasi jarelvoolu aeg I6peb.

5.6.7 WIG sundvaéljalulitus

I=5> Keevitusaparaat I6petab siilite- ja keevitustoimingu
e sliteveakorral (kuni 5 s parast kaivitussignaali ei voola keevitusvoolu).
« kaare katkemise korral (kaar katkeb kauemaks kui 5 s).
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5.6.8 WIG programmijada (reziim , Program-Steps”)

sec Superpuls
Joonis 5-51

Pdhiparameetrid

Pos. |Tahendus/selgitus Seadistusvahemik
1 Gaasi eelvoolu aeg 0-09s
2 PSTART
Kaivitusvool 0-200%
3 Kestus (kaivitusprogramm) 0-20s
4 Ulemineku kestus Psrart pealt P, peale 0-20s
5 P (pBhiprogramm)
Keevitusvool, absoluutne 5-550 A
6 Kestus (P,) 0,01-20,0 s
7 Ps (vahendatud p&hiprogramm)
Keevitusvool 1-100%
8 Kestus (vahendatud p&hiprogramm) 0,01-20,0s
9 Ulemineku kestus P4 pealt Peyp peale 0-20s
10 Penp (I6puprogramm)
Keevitusvool 1-100%
11 Kestus (I6puprogramm) 0-20s
12 Gaasi jarelvoolu aeg 0-20s
13 superPuls Sees/viljas

PstarT, Pe, UNd Peyp ON relatiivprogrammid, mille keevitusvoolu seadistused sdltuvad keevitusvoolu
Uldisest seadistusest.
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5.7 Elektrood-keevitus
5.7.1 Keevitusllesande valimine
e JOB 128 (elektrood-keevituse Ulesande) valimine
JOBide numbreid saab muuta ainult siis, kui keevitusvoolu ei voola.
Juhtelement Tegevus |Tulemus Naidud
O spirars p JOBI loendi valimine 1 :, [ .
J0B- 1x V& 000
LIST
(@m Elektrood-keevituse JOBI valimine C0 0o
g 5 4 i g
Q Seade votab u 3 s parast seadistused o Yol = 't
S automaatselt Ule
5.7.2 Keevitusvoolu seadistamine
Keevitusvool seadistatakse alati traadi etteande kiiruse pédrdnupuga.
Juhtelement |Tegevus |Tu|emus Naidud
@I“ Keevitusvoolu seadistamine. Seadevaartuse
seadistus
L
5.7.3 Arcforce
Juhtelement Tegevus |Tulemus Nait
’ Survekaare (arcforce) keevitusparameetrite 1~
K valimine LS
Surunupu juurde kuuluv margulamp pdleb.
@3“ Survekaare seadistamine elektroodi tltpidele 00
Q ' (seadistusvahemik —40 kuni 40) n
g Negatiivsed rutiil - L,' : "
e vaartused -
Nullilahedased baaskate
vaartused
Positiivsed tselluloos
vaartused
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5.7.4 Kuumstart
Kuumstardi seadis tagab, et varraselektroodid stittivad suurenenud kaivitusvooluga paremini.

|4 <a)>
a) = kuumstardi aeg
b) = kuumstardi vool b)
| = keevitusvool
t= aeg | >t
Joonis 5-52

Kuumstardi parameetrite seadistus - vt 18ik 5.7.6
5.7.5 Antistick

(U Antistick ei lase elektroodil kinni pdleda.

Kui elektrood peaks survekaare seadisele vaatamata kinni pdlema,
lulitub seade u 1 s pérast tle miinimumvoolule. Elektroodi kinnipblemine
on takistatud. Kontrollige keevitusvoolu seadistust ja korrigeerige
keevitusiilesandele vastavaks!

X~
O
g=
1)
g=
c
<

Joonis 5-53
5.7.6 Parameetrite Ulevaade

O}
(O—1-® seo

sec .

O sec

sec Superpuls sec sec

Joonis 5-54

Pdhiparameetrid
Pos. | Tahendus/selgitus Seadistusvahemik
1 Keevitusvool 5 A kuni maksimaalne Keevitusvool
2 Kuumstardi aeg 0-20s
3 Kuumstardi vool 0-200%

I Kuumkaivituse vool oleneb valitud keevitusvoolust.

099-005392-EW528 81
01.02.2016



Konstruktsioon ja talitlus ev\;’r)
Kaugjuhtimispult

5.8 Kaugjuhtimispult

ETTEVAATUST

Védrkomponentidest tingitud kahjud!
Védrkomponentidest tingitud seadme kahjude korral kaotab tootja garantii kehtivuse!
« Kasutage ainult meie tarneprogrammi siisteemikomponente ja lisavalikuid (vooluallikad,
keevituspdletid, elektroodi hoidjad, kaugjuhtimispult, varu- ja kuluvosad jms)!

« Lisatarvikute komponentide (ihendamiseks tihenduspistikuga ja lukustamiseks peab
vooluallikas olema valja lulitatud!

I Kaugjuhtimispultide kditamiseks kasutatakse 19 kontaktiga kaugjuhtimispuldi thenduspesa
(analoogne) vdi 7 kontaktiga kaugjuhtimispuldi pesa (digitaalne).

" Juhinduge lisatarvikute komponentide dokumentatsioonist!

5.9 Automatiseerimise liidesed

Asjatundmatu remont ja muutmine ei ole lubatud!
Vigastuste ja seadme kahjustamise valtimiseks tohivad seadet remontida muuta ainult
padevad ja selleks suutlikud inimesed!

Asjatundmatu sekkumise korral kaotab garantii kehtivuse!
« Laske remonti teha ainult selleks suutlikel inimestel (padeval hoolduspersonalil)!

ETTEVAATUST

. Asjatundmatust ihendamisest tingitud kahjud!
Lisatarvikute komponendid ja vooluallikas vbdivad asjatundmatu Gthendamise téttu
kahjustuda!
« Lisatarvikute komponentide lhendamiseks vastava (lhenduspesaga ja lukustamiseks peab
keevitusaparaat olema valja lulitatud.
« Vaadake p8hjalikku kirjeldust vastava lisatarviku komponendi kasutusjuhendist!
« Lisatarviku komponendid tuntakse parast vooluallika sisseliilitamist automaatselt ara.
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Automatiseerimise liidesed

59.1

Kaugjuhtimispuldi 19 kontaktiga Uhenduspesa

N
] c e L ;
4
D G 0-10V -
10K I 10K
ov '
——————— -4
. BRT | |
(=
: I
| otov L L
|
1
/83
,__ CODE DV |
\
P elos’ 2N N — A
. BRT
\
~___PP-Motor - /@
;E PP-Motor +
\
Joonis 5-55
Konta | Signaali liik | Nimetus
kt
A Valjund Kaabli varjestuse PE tihendus
C Valjund Potentsiomeetri vordluspinge 10 V (max 10 mA)
D Sisend Juhtpinge etteantud vaartus (0-10 V) — traadi etteande kiirus
E Valjund Vérdluspotentsiaal (0V)
FIS Sisend Keevitusvdimsus start/stopp (S1)
G Sisend Juhtpinge etteantud vaartus (0-10 V) — kaare pikkuse korrektuur
P Sisend Traadi etteandekiiruse juhtpingele etteantud vaartuse aktiveerimine (S2)
Aktiveerimiseks Uhendage signaal vBrdluspotentsiaaliga 0V (kontakt E)
R Sisend Kaarepikkuse korrektuuri juhtpingele etteantud vaartuse aktiveerimine (S3)
Aktiveerimiseks tihendage signaal vordluspotentsiaaliga 0V (kontakt E)
unv Valjund Toitepinge, push/pull-keevituspdleti
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Eriparameetrid (laiendatud seadistused)

5.9.2

5.10

Keevitusparameetrite lukustamine omavolilise juurdepaasu eest

Juhtseadme sisestustasandi saab v6tmega lilitiga lukustada, et seadmes ei saaks omavoliliselt voi
kogemata keevitusparameetreid seadistada.

Kui vBti on asendis 1, siis saab k&iki funktsioone ja parameetreid piiramatult seadistada.

Kui vBti on asendis 0, siis ei saa jargmisi funktsioone ega parameetreid muuta.

« programmides 1-15 ei saa reguleerida to0punkti (keevitusvéimsus).

e programmides 1-15 ei saa reguleerida keevitusliiki, tooreziimi.

< keevitusulesandeid ei saa Umber lilitada (plokk-JOBI kaitus P16 vdimalik).

» eriparameetreid ei saa muuta (vélja arvatud P10) — vajalik on taaské&ivitamine.

Eriparameetrid (laiendatud seadistused)
Eriparameetreid (P1 kuni Pn) kasutatakse seadme funktsioonide kliendipoolseks konfigureerimiseks. See
annab kasutajale oma vajaduste rahuldamiseks maksimaalselt paindlikkust.

Neid seadistusi ei tehta kaudselt keevitusaparaadi juhtseadmega, sest parameetreid ei ndua tavaliselt
regulaarset seadistamist. Valitavate eriparameetrite hulk v8ib séltuvalt keevitussiisteemis kasutatavast
keevitusaparaadi juhtseadmest erineda (vt vastavat standardkasutusjuhendit).

Eriparameetri vdib vajaduse korral lahtestada tehaseseadetele- vt 16ik 5.10.1.1.
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Eriparameetrid (laiendatud seadistused)

5.10.1 Parameetrite valimine, muutmine ja salvestamine
> ENTER (menlusse sisenemine)

e Lilitage seade pealulitist vélja.
« Hoidke vasakpoolset parameetrivaliku surunuppu all ja lilitage samal ajal seade uuesti sisse.

NAVIGATION (mendus liikumine)

e Parameetrid valitakse p6drdnupu ,, Keevitusparameetrite seadistamine” pédramisega.
e Parameetrite seadistamine vdi muutmine pd6érdnupu , Kaare pikkuse korrektuur /
Keevitusprogrammi valimine” keeramisega.

EXIT (meniust lahkumine)
« Vajutage parameetrivaliku parempoolset surunuppu (seadme valja- ja uuesti sisselllitamine).

ENTER

W)ESLIC

[ NAVIGATION

oL

-
_
-

”
| <
-

—

)

Joonis 5-56
Nait Seadistus/valik

] ( Traadi labivedamise rambiaeg
U 0 = tavaline l&bivedamine (rambiaeg 10 s)

1 = kiire labivedamine (rambiaeg 3 s, tehaseseade)
It | |Programmi 0" lukustamine
J L 0 = PO lubatud (tehaseseade)

1 = PO lukustatud
o 2 7-segmendilise naiduga (1 klahvipaar) Ules/alla keevitusp®6leti ndidureziim
) ) 0 = tavalise naidu (tehaseseade) programminumber / keevitusvdimsus (0-9)

1 = vahelduva naidu programminumber / keevitusliik

it (| |Programmipiirang
/ Programm 1 kuni max 15
Tehaseseade: 15

o C Erijada spetsiaalses 2- ja 4-taktilises tooreziimis
J <!l |0 =tavaline (senine) 2Ts/4Ts (tehaseseade)
1 = DV3 kulg 2Ts/ATs jaoks

Tt I_| [Spetsiaal-JOBide SP1-SP3 lubamine
J L 0 = pole lubatud (tehaseseade)
1 = Sp1-3 lubamine
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Eriparameetrid (laiendatud seadistused)

Nait Seadistus/valik
1 71| |Korrektuurreziim, piirvaartuse seadistamine
/ 0 = korrektuurreziim valja lllitatud (tehaseseade)
1 = korrektuurreziim sisse lulitatud
LED ,P&hiprogramm (PA)” vilgub

Programmi imberliilitamine standardpédletiga

0 = programmi Umberlilitamiseta (tehaseseade)
1 = eri 4-taktiline
2 = eri 4-taktiline spetsiaalne (n-taktiline aktiivne)

It 1Z1| |4T ja4Ts kldpsamiskaivitus

! = 0 = ilma 4-taktilise kidpsamisreziimita (tehaseseade)
1 = 4-taktiline kl6psamisreziim v8imalik

IR Uksik v&i kaksik traadi etteandereziim

I 1LY |0 = tksikreziim (tehaseseade)

1 = kaksikreZiim, see seade on ,master”
2 = kaksikreZiim, see seade on ,slave”

' 4Ts klépsamisaeg

! 1 0 = kldpsamisfunktsioon vélja lulitatud
1 =300 ms (tehaseseade)

2 =600 ms

It 1 21| |JOBiloendite Gmberlulitus

I 1] |0=ulesannetele orienteeritud JOBi loend
1 =reaalne JOBI loend (tehaseseade)

2 = reaalne JOBI loend ja JOBI imberlilitus lisatarvikutega aktiveeritud

[ JOBide kaugumberlilituse alampiir

I 1Y) |POWERCONTROL2-pdleti JOBi-vahemik
Alampiir: 129 (tehaseseade)

0o JOBi kaugumberlilituse tGlempiir

I I 1] |POWERCONTROL2-pdleti JOBi-vahemik
Ulempiir: 169 (tehaseseade)

oo HOLD-funktsioon

I 1Y |0=HOLD-vaartusi ei kuvata
1 = HOLD-véartused kuvatakse (tehaseseade)

oo Plokk-JOBI reziim

I 1Y) |0 = plokk-JOBI reziim pole aktiivne (tehaseseade)

1 = plokk-JOBI reziim aktiivhe

] Programmivalik standardpdleti lllitiga

)1 1] |0=ilmaprogrammivalikuta (tehaseseade)
1 = programmivalik v8imalik

o2 Tooreziimi- / keevitusmeetodi Umberlilitus koos DV-juhtimisega

U 0 = Todreziimi- / keevitusmeetodi Umberlilitus koos DV-juhtimisega programmis O
(tehaseseade).

1 = T6o6reziimi- / keevitusmeetodi Umberlilitus koos DV-juhtimisega programmis 0-15.

Keskmise vaartuse néait superPuls juures
0= funktsioon vélja lulitatud.
1= funktsioon sisse lulitatud (tehaseseade).

. Impulss-kaarkeevituse etteandevaartus programmis PA
0=----- Impulss-kaarkeevituse etteandevaartus programmis PA vélja lulitatud.
1= Kui superPuls ja keevitusmeetodi imberlilituse funktsioonid on saadaval ja

sisse lulitatud, siis kasutakse impulss-kaarkeevituse meetodit alati
pdhiprogrammis PA (tehaseseade).
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Seadistus/valik

Sdltuvprogrammidele absoluutvaartuste etteandmine
Kaivitusprogrammi (Pstart), langetusprogrammi (Pg) ja I16puprogrammi (Pgyp) Saab
valikuliselt seadistada p&hiprogrammist (P,) séltuvaks vdi séltumatuks.

0= sOltuv parameetrite seadistus sisse lulitatud (tehaseseade).
1= sbltumatu parameetrite seadistus.

[ Elektrooniline gaasikoguse reguleerimine, tilp

Uy 1 =thdp A (tehaseseade)
0 =tlip B

[ ] Relatiivprogrammide programmiseadistus

U 0=----- Relatiivprogrammid Uhiselt seadistatavad (tehaseseade).

R Relatiivprogrammid eraldi seadistatavad.
0 1| |Korrektuur- vai nimipinge nait
U S 0 = korrektuurpinge ndit (tehaseseade).

1= absoluutse nimipinge nait.

5.10.1.1 Lahtestamine tehaseseadetele
0=  KOoik kliendi salvestatud eriparameetrid asendatakse tehaseseadetegal

Tegevus | Tulemus

Juhtelement

@3" Keevitusaparaadi véljalilitamine
)

Surunupu vajutamine ja hoidmine

Keevitusaparaadi sisselilitamine

Surunupu lahtilaskmine
ca 3 s ootamine

Liulitage keevitusaparaat vélja ja uuesti sisse, et muutused rakenduksid.
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Eriparameetrid (laiendatud seadistused)

5.10.1.2 Eriparameetrite Uksikasjad

Traadi labivedamise rambiaeg (P1)
Traadi labivedu algab 2 sekundiks kiirusega 1,0 m/min. Seejarel suurendatakse rambifunktsiooniga
kiirusele 6,0 m/min. Rambiaeg on seadistatav kahe vahemiku vahel.

Traadi labivedamise ajal saab kiirust keevitusparameetrite seadistamise p66rdnupuga muuta. Muudatus

ei m@ju rambiajale.

Programm ,,0”, programmi lukustamise lubamine (P2)

Programm PO (kasitsi seadistamine) laheb lukku. Olenemata vétmega liliti asendist saab kaitada ainult

P1 kuni P15-ga.

7-segmendilise naiduga (1 klahvipaar) Ules/alla keevituspdleti naidureziim (P3)

Tavaline néit:

e programmireziim: programminumber

« Ules-alla-reziim: Keevitusvéimsus (O=minimaalvool / 9=maksimaalvool)

Vahelduv nait:

e programmireziim: Programminumbri ja keevitusmeetodi (P=impulss / n=mitte impulss) vahetamine

+ Ules-alla-reziim: Keevitusvéimsuse (0=minimaalvool / 9=maksimaalvool) ja ules-/alla-reziimi vahel
vahetamine

Programmi piiramine (P4)

Eriparameetriga P4 saab programmi valimist piirata.

e Seadistus vBetakse kdigisse JOBidesse Ule.

e Programmide valimine séltub tmberliliti ,Keevituspdleti funktsioon” asendist (vt osa ,Seadme
kirjeldus”™). Programme saab tmber lilitada ainult lUliti asendi ,,Programm” korral.

* Programme saab Umber lulitada kilgetihendatud eripdletiga v6i kaugjuhtimispuldiga.

* Programmide Umberlilitamne podrdnupuga ,Kaare pikkuse korrektuur / keevitusprogrammi valik” (vt
osa ,Seadme kirjeldus”) on v8imalik ainult siis, kui erip8leti vi kaugjuhtimispult pole kilge thendatud.

Erijada 2- ja 4-taktilises spetsiaalses tooreziimis (P5)

Erijada aktiveerituse korral muutub keevitustoimingu kaivitamine jargmiselt.

2-taktilise spetsiaalkaituse / 4-taktilise spetsiaalkdituse jada:

Kaivitusprogramm ,,Pstart”

Pd&hiprogramm ,P,”

Jada 2-taktiline spetsiaalkaitus / 4-taktiline spetsiaalkaitus aktiveeritud erijadaga:

Kaivitusprogramm ,,Pstart”

Vahendatud pdhiprogramm ,,Pg”

Pd&hiprogramm ,P,”

Spetsiaal-JOBide SP1 kuni SP3 lubamine (P6)

Seadmeseeria Phoenix Expert:

Keevitusilesande seadistus toimub keevitusvooluallika juhtsiisteemi kaudu, vaata vastavat

susteemidokumetatsiooni.

Vajadusel saab etteande kohvri kaudu valida eranditult eelnevalt defineeritud spetsiaalseid

keevitusiilesandeid SP1 = JOB 129/ SP2 = JOB130 / SP3 = JOB 131 . Spetsiaalsete JOBside valimine

toimub klahvi pikaajalisel vajutamisel, keevitusiilesande valikul. Spetsiaalsete JOBside Gimberlilitamine

toimub klahvi lihiajalisel vajutamisel.

JOBI timberlilitus on lukustatud, kui vétmega liliti on asendis ,0”.

Selle luku saab spetsiaal-JOBide jaoks (SP1-SP3) tihistada.
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Eriparameetrid (laiendatud seadistused)

Korrektuurreziimi sisse- ja valjalllitamine (P7)

KorrektuurreZiim lUlitatakse k8igi JOBide ja nende programmide jaoks samaaegselt sisse v6i vélja. Igale
JOBIle antakse ette traadikiiruse (DV) ja keevituspinge korrektuuri vahemik (Ukorr).

Korrektuuri vaartus salvestatakse iga programmi jaoks eraldi. Korrektuuri vahemik véib olla
maksimaalselt 30% traadikiirusest ja +/-9,9 V keevituspingest.

U] UMl
A h
Umax Umax
24,0V 23,9V
(DVGrenz = +1,9)
21,9V 22y O
Vv
20,1V
19,8V O (DVGrenz =-1,9)
2
Umin Umin
DV min -20% +20% DVmax D;/ [m/min] DV min 11m/min DVmax DV [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Joonis 5-57

Korrektuurreziimi td6punkti naide
Programmi (1 kuni 15) traadikiirus seadistatakse kiirusele 10,0 m/min.

See vastab keevituspingele (U) 21,9 V. Kui vétmega liliti lilitatakse nitd asendisse ,0", siis on selles
programmis vBimalik keevitada ainult nende vaartustega.

Kui keevitajal peab olema ka programmireziimis v8imalik traati ja pinget korrigeerida, siis tuleb lulitada
sisse korrektuurreziim ja traadi ning pinge piirvaartused ette anda.

Korrektuuri piirvaartuse seadistamine = DVPiir = 20% / UPiir=1,9 V

Nuud saab traadi kiirust korrigeerida 20% (8,0 kuni 12,0 m/min) ja keevituspinget

+/-1,9 V (3,8 V) vorra.

Selles néites seadistatakse traadi kiiruseks 11,0 m/min. See vastab keevituspingele 22 V

NUUd saab keevituspinget taiendavalt korrigeerida 1,9 V (20,1 V ja 23,9 V).

Votmega luliti viimisel asendisse ,, 1" ldhtestatakse pinge ja traadi etteande kiiruse korrektuuri
vaartused.

Korrektuurvahemiku seadistamine:
lulitage sisse eriparameeter ,Korrektuurreziim” (P7=1) ja salvestage.
- vt 16ik 5.10.1

viige vBtmega luliti asendisse ,1".
Seadistage korrektuurvahemik jargmise tabeli jargi.
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e\n;in

Juhtelement Tegevus |Tulemus Néit (naited)
Vasakul Paremal
@ Vot ’ Vajutage surunuppu seni, kuni péleb ac I’
@‘ Prog = | ainult margulamp ,PROG". Lt !
@ «w nx-— . ..
Vasakul traadi etteande kiirus
o f .
Parema programminumber
I:
@ vour Surunupu vajutamine ja hoidmine u 4 s ] [
: P:vg | L Vasaku traadi etteandekiiruse L/ L
o 4s l: korrektuuri praegune piirvaartus
Parema pinge korrektuuri praegune
I: piirvaartus
@Qm traadi etteandekiiruse korrektuuri mIxln] ™
Q piirvaartuse seadistamine g N L
2
@3"‘ pinge korrektuuri piirvaartuse mIxln] [Ix]
Q g seadistamine g N L
')
Kui u 5 s jooksul edasist kasutamist ei toimu, siis vietakse seadistatud 2z N
vaartused Ule ja nait laheb automaatselt tle programmindidu peale. L !

« V6tmega lUliti tagasi asendisse ,0"!
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Eriparameetrid (laiendatud seadistused)

Programmi imberlulitamine erip8leti nupuga (P8)

Spetsiaalne 4-taktiline (4-taktiline absoluutne programmijada)

e Takt 1: absoluutprogrammi 1 taitmine

« Takt 2: absoluutprogrammi 2 téaitmine péarast aja ,tstart” méodumist.

e Takt 3: absoluutprogrammi 3 taitmine, kuni aeg ,t3" saab labi. Seejarel toimub automaatne tleminek
absoluutprogrammile 4.

Lisavarustuse komponendid (nt kaugjuhtimispult) ei tohi olla Ghendatud!
Programmi Umberlilitamine etteande kohvri juhtseadmega on inaktiveeritud.

n ; v
<« 1.» 2. <« 3. ——— <« 4.

A 4

P
L‘ PA2 PA4
P
<— tstart—>» <« {3 —» >
t
Joonis 5-58

Eri 4-taktiline, spetsiaalne (n-taktiline)

e Takt 1: P, téidab kaivitusprogrammi Pgp.

e Takt 2: p6hiprogrammi P4, titmine parast aja ,tstart” méédumist. Pdleti ltliti klbpsamisega saab
Umber lUlitada teistele programmidele (Pa; kuni max Pag).

1. —>| 2. 1«3 >«— 4, —>
43 ? iﬁ ;@ :3 R P ?ﬁ |
il :
' e Psranr Lot
\ PA1 Ii
. ] PAz 3
° PA3 E
: 1 P ‘
i ] PA" PEND E
! T l I rrimom B
N o ot
-8- T I: v . E B>
T =5
o ffl: n=max. 9 ﬁc no
Joonis 5-59
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Eriparameetrid (laiendatud seadistused)

Programmide arv (P,,) vastab n-takti all maaratud taktide arvule.

1. takt

« Pdleti lUliti vajutamine ja hoidmine.

» Kaitsegaas voolab vélja (gaasi eelvool).

* Traadi etteandemootor to6tab lahtekiirusel.

» Parast elektroodi kokkupuutumist detailiga sittib kaar.
Keevitusvool voolab (P, stardiprogramm Pgrart).

2. takt

Paleti lUliti lahtilaskmine.

« Uleminek pdhiprogrammile Pa;.

Uleminek pdhiprogrammile P, toimub kdige varem parast seadistatud aja tsragrr mé6dumist voi

hiljemalt pd&leti luliti lahtilaskmisega. KIdpsamisega (Iihiajaline vajutus ja lahtilaskmine 0,3 s

jooksul) saab teistele programmidele Umber lllitada. Véimalikud on programmid Pa; kuni Pag.

3. takt

< Pdleti lUliti vajutamine ja hoidmine.

«  Uleminek Py I8puprogrammile Penp. Jada on véimalik igal ajal peatada pdleti liliti pika (> 0,3 s)
vajutamisega. Seejarel taidetakse Pan-i Penp.

4. takt

< Pdleti lUliti lahtilaskmine.

* Traadi etteandemootor seiskub.

» Kaar kustub péarast seadistatud traadi kustumise viitaja mé6dumist.

AT/4Ts kldpsamiskaivitus (P9)

Selles 4-taktilises tooreziimis lulitatakse pdleti llliti kidpsamisega kohe teise takti, ilma et vool peaks

selleks voolama.

Kui keevitustoiming tuleb katkestada, siis saab pdleti lilitit vajutada uuesti.
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E\I\;h') Konstruktsioon ja talitlus

Eriparameetrid (laiendatud seadistused)

Uksik- voi kaksikreziimi seadistus (P10)
I=>  Kui sisteem on varustatud kahe etteande kohvriga, siis ei tohi 7 kontaktiga thenduspesaga

(digitaalne) kaitada teisi tarvikute komponente.
See kaib naiteks digitaalsete kaugjuhtimispultide, robotiliideste, haldusliideste, digitaalse

juhtkaabliga keevituspdletite jms kohta.

Uksikreziimis (P10 = 0) ei tohi olla teist etteande kohvrit ihendatud!

« Eemaldage teise etteande kohvri tihendused

Kaksikreziimis (P10 = 1 v6i 2) peavad olema mdlemad etteande kohvrid thendatud ja
juhtseadmetes selleks todreziimiks erinevalt konfigureeritud!

» Konfigureerige Uks etteande kohver tlemaks (P10 = 1)

< Konfigureerige teine etteande kohver alamaks (P10 = 2)

Vétmega lulitiga etteande kohvrid (valikuline, - vt 18ik 5.9.2) tuleb konfigureerida tlemaks (P10 =
1).

Ulemaks konfigureeritud etteande kohver on pérast keevitusaparaadi sisselilitamist aktiivne.
Teisi erinevusi etteande kohvrite vahel ei tule.

4Ts kldpsamisaja seadistus (P11)

Kl&psamisaeg pbhiprogrammi ja vahendatud p&hiprogrammi vaheliseks imberlilitamiseks on seadistatav
kolmes astmes.

0 = kldpsamiseta

1 =320 ms (tehaseseade)

2=640 ms

JOBiI loendite umberlilitus (P12)

Vaartus | Nimetus Selgitus

0 Ulesannetele JOBide numbrid on sorditud keevitustraatide ja kaitsegaaside jargi.
orienteeritud Valimise korral hiipatakse JOBide numbritest vajaduse korral lle.
JOBI loend

1 Reaalne JOBI loend JOBI numbrid vastavad tegelikele malupesadele. Iga JOB on valitav,

valimisel ei hiipata Uhestki mélupesast lle

2 Reaalne JOBI loend, Nagu reaalne JOBI loend. Lisaks on vdimalik JOBIi imberlilitus
JOBI Uimberlilitus lisatarvikute komponentidega, nt POWERCONTROL 2 pdleti.
aktiivne
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Konstruktsioon ja talitlus E\A;;n

Eriparameetrid (laiendatud seadistused)

Kasutaja defineeritud JOBI loendite loomine

Luuakse kokkukuuluv salvestusala, kus saab lisatarvikutega (ht POWERCONTROL 2
keevituspdleti) JOBe imber lilitada.

« Seadistage eriparameeter P12 ,2" peale.

+ Seadke Umberliiliti ,Programm vdi Ules/alla funktsioon” asendisse ,Ules/alla”.

< Valige soovitud tulemusele véimalikult lahedane olemasolev JOB.

» Kopeerige JOB he v6i mitme siht-JOBi numbrile.

Kui on veel vaja kohandada JOBi parameetreid, siis valige jargemddda siht-JOBid ja kohandage
parameetrid tikshaaval.

e Seadistage eriparameeter P13 siht-JOBide alampiirile ja

e eriparameeter P14 Ulempiirile.

+ Seadke Gmberliiliti ,Programm vdi Ules/alla funktsioon” asendisse ,Programm”.
Lisatarviku komponendiga saab JOBe maaratud vahemikus Uimber lllitada.
JOBide kopeerimine, funktsioon , Copy to”

VBimalik sihtvahemik on 129 kuni 169.

» Eriparameeter P12 konfigureerida eelnevalt P12 = 2 vdi P12 = 1 peale!

Juhtelement Tegevus |Tulemus Naidud
Ospare p JOBI loendi valimine =R
J0B- 108- 1x V& LIy
LIST LIST
¢ Siht-JOBi valimine oo
Q 9 ) R Uy ]
2
- - Umbes 3 s ooteaeg JOBI llevdtmiseni o ]
[N I
Osprrar p . Hoidke keevitusparameetrite surunuppu oo C
J0B- os- | 1x ¥ |umbes 5 s allavajutatuna U U
LIST LIST
() Seadistamine kopeerimise funktsioonile (,Copy 1 (o 2o
Q ® |0 [ N ol
')
() Siht-JOBile JOBi numbri valimine C20 o
Q y C oo
L
Osprr2r3 p Salvestamine
J0B- J0B- 1x 2 JOB kopeeritakse uude kohta
LIST LIST
Kahe viimase sammu kordamisega saab mitmele siht-JOBIle kopeerida sama siht-JOBI.
Kui juhtseade ei registreeri enam kui 5 s jooksul enam mingit kasutajapoolset tegevust, siis toimub
Uleminek parameetrite ndidule ja kopeerimine on I6petatud.
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E\I\;h') Konstruktsioon ja talitlus

Eriparameetrid (laiendatud seadistused)

JOBI kauglilituse alam- ja Glempiir (P13, P14)
Suurim vdi vaikseim lisatarvikute komponentidega, (nt péleti POWERCONTROL 2) valitava JOBi number.
Valdib kogemata Gimberlilitamist soovimata vdi defineerimata JOBidele.
Hoidefunktsioon (P15)
Hoidefunktsioon aktiivhe (P15 =1)
« Kuvatakse viimati keevitatud p&hiprogrammi parameetrite keskmised vaartused.
Hoidefunktsioon pole aktiivhe (P15 = 0)
» Kuvatakse p8hiprogrammi parameetrite etteantud vaértused.
Plokk-JOBi reziim (P16)
Jargmised lisatarvikute komponendid toetavad plokk-JOBi kaitust:
7-segmendilise naiduga (1 klahvipaar) Ules/alla keevituspdleti
JOB 0 korral on alati aktiveeritud programm 0, kdigi teiste JOBide puhul programm 1

Selles todreziimis saab lisatarviku komponentidega aktiveerida kuni 27 JOBI (keevitusiilesannet),
jagatuna kolmeks plokiks.

Plokk-JOBi kéituse kasutamiseks on vaja teha jargmised konfiguratsioonid:

+ lulitage imberliiliti ,Programm v&i Ules/alla funktsioon” asendisse ,Programm”.

» seadke JOBI loendreaalsele JOB-listile (eriparameeter P12 = ,1")

« aktiveerige plokk-JOBI kaitus (eriparameeter P16 =,1")

* minge spetsiaal-JOBi 129, 130 v6i 131 valimisega plokk-JOBI kaitusesse.

Samaaegne kaitus liidestega nagu RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 ega digitaalsete
tarvikkomponentidega ega kaugjuhtimispuldiga R40 pole vBimalik!

JOBIi numbrite vastavus lisavarustuse komponentide néitudele

JOBI nr Lisavarustuse komponendi nait/valik

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Spetsiaal-JOB 1 |129 141 142 143 144 145 146 147 148 149

Spetsiaal-JOB 2 | 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159

Spetsiaal-JOB 3 | 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
JOB O
See JOB lubab keevitusparameetreid kasitsi seadistada.
JOB 0 valimist saab keelata votmega lllitiga vdi programm 0 lukustamisega (P2).
V6tmega liliti asend 0, voi eriparameeter P2 = 0: JOB 0 lukus.
Vétmega liliti asend 1, vbi eriparameeter P2 = 1: JOB 0 on valitav.
JOBid 1-9
Igas spetsiaal-JOBis saab aktiveerida Uheksa JOBI (vt tabelit).
Sellesse JOBI tuleb eelnevalt salvestada traadi etteande kiiruse, kaare korrektuuri, diinaamika jms
seadevaartused. Seda on mugav teha tarkvaraga PC300.Net.
Kui tarkvara pole saadaval, siis saab funktsiooniga ,Copy to” luua spetsiaal-JOBi vahemikes kasutaja
maaratud JOBI loendeid. (Vt asjakohaseid selgitusi peatiikist ,,JOBI loendite imberlilitamine (P12)").
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Konstruktsioon ja talitlus E\A;;n

Eriparameetrid (laiendatud seadistused)

Programmivalik standardpdleti lulitiga (P17)
V@imaldab valida programme, nt enne keevitamise kaivitamist programme tmber lulitada.
Pdleti lUliti kidpsamisega lulitatakse jargmisse programmi. Parast viimase lubatud programmini jdudmist
jatkatakse esimese kohalt.
« Esimene lubatud programm on programm 0, kui see pole lukustatud.
(vt ka P2 eriparameetrit)
¢ Viimane lubatud programm on P15.
- kui programmid ei ole eriparameetriga P4 piiratud (vt eriparameeter P4).
- vdi kui valitud JOBI jaoks pole programmid piiratud n-taktilise seadistusega (vt parameetrit P8).
« Keevitamine kaivitatakse pdleti liliti hoidmisega ule 0,64 s.

Standardse pdletillilitiga saab programmi valida kdigis té6reziimides (2-taktiline, spetsiaalne 2-taktiline, 4-
taktiline ja spetsiaalne 4-taktiline).
Tooreziimi- / keevitusmeetodi tmberlilitus koos DV-juhtimisega (P18)

Todreziimi (2-takti, 4-takti jne) ja keevitusliigi (tavaparane MIG/MAG keevitus / MIG/MAG-impulss-
kaarkeevitus) valimine etteande kohvri juhtseadme kaudu v&i keevitusaparaadi juhtimise kaudu.
« P18=0
- Programmis ,,0": To6reziimi ja keevitusliigi valimine etteande kohvril.
- Programmis 1-15: Tooreziimi ja keevitusliigi valimine keevitusaparaadil.
« P18=1
- Programmis 0-15: To6reziimi ja keevitusliigi valimine etteande kohvril.
Keskmise vaartuse nait superPuls korral (P19)

Funktsioon aktiivne (P19 = 1)

» superPuls korral kuvatakse naidikule programmi A (P,) ja programmi B (Pg) v8imsuse keskmine
vaartus (tehaseseade).

Funktsioon inaktiivhe (P19 = 0)

« superPuls korral kuvatakse naidikule eranditult programm A v8imsus.

" Kui aktiveeritud funktsiooni korral kuvatakse seadme ndidikule vaid nullid (000), siis on tegemist
harvaesineva Uhildumatu stisteemikombinatsiooniga. Lahendus: Lilitage eriparameeter P19
vélja.

Impulss-kaarkeevituse etteandevaartused PA (P20)
=" Ainult impulss-kaarkeevitusega seadmevariandi korral.
Funktsioon aktiivne (P20 = 1)
« Kui superPuls ja keevitusmeetodi imberlilituse funktsioonid on saadaval ja sisse lilitatud, siis
kasutakse impulss-kaarkeevituse meetodit alati pShiprogrammis PA (tehaseseade).
Funktsioon inaktiivhe (P20 = 0)
« Impulss-kaarkeevituse etteandevaartus programmis PA valja lllitatud.
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E\I\;h') Konstruktsioon ja talitlus

Seadme konfiguratsioonimenad

5.11
5.11.1

Sdltuvprogrammidele absoluutvaartuste etteandmine (P21)

Kaivitusprogrammi (Pstart), langetusprogrammi (Pg) ja Idpuprogrammi (Pgnp) Saab valikuliselt seadistada
pdhiprogrammist (P,) sbltuvaks véi sdltumatuks.

Funktsioon aktiivne (P21 = 1)

« Soltumatu parameetrite seadistus.

Funktsioon inaktiivhe (P21 = 0)

e SOltuv parameetrite seadistus sisse lllitatud (tehaseseade).

Elektrooniline gaasikoguse reguleerimine, tatp (P22)
Eranditult aktiivne paigaldatud gaasikoguse reguleerimisega seadmete puhul (valikuline, tehasest).
Seadistust vdib eranditult teostava vaid autoriseeritud hoolduspersonal (pShiseadistus = 1).

Relatiivprogrammide programmiseadistus (P23)

Relatiivprogramme - kdivitus-, langetus- ja Idpuprogrammi - saab t66punktide PO-P15 jaoks seadistada
kas koos vdi eraldi. Erinevalt eraldi seadistamisest toimub (hise seadistamise juures parameetrivaartuste
salvestamine JOB nditajana. Eraldi seadistuse juures on parameetrivaartused kdikide JOBide jaoks
vdrdsed (erandiks on Spezial-JOBid SP1, SP2 und SP3).

Korrektuur- v8i nimipinge néit (P24)
Kaare korrektuuri seadistamisel parema p66rdnupuga saab lasta kuvada kas korrektuurpinget +- 9,9 V
(tehaseseade) vOi absoluutset nimipinget.

Seadme konfiguratsioonimenui
Parameetrite valimine, muutmine ja salvestamine
ENTER (menllsse sisenemine)

« Lilitage seade pealulitist vélja.

* Hoidke parameetrivaliku surunuppu v6i drosseli toime (drive 4X LP) surunuppu all ja lulitage
samal ajal seade uuesti sisse.

NAVIGATION (mendus liikumine)

« Parameetrid valitakse p66rdnupu ,, Keevitusparameetrite seadistamine” p6dramisega.
* Parameetrite seadistamine vdi muutmine pd6érdnupu , Kaare pikkuse korrektuur /
Keevitusprogrammi valimine” keeramisega”.

EXIT (mendust lahkumine)
* Vajutage parameetrivaliku parempoolset surunuppu (seadme vélja- ja uuesti sisselilitamine).
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Konstruktsioon ja talitlus E\A;;n

Seadme konfiguratsioonimenad

S OHE
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Joonis 5-60
Nait Seadistus/valik

_ } Koormustakistus 1

U Esimese keevitusvoolu ahela koormustakistus 0 mQ-60 mQ (8 mQ tehaseseade).

1 2 Koormustakistus 2

I L] |Teise keevitusvoolu ahela koormustakistus 0 mQ—60 mQ (8 mQ tehaseseade).

- ,:' Parameetreid tohib muuta ainult asjatundlik teeninduspersonal!

- :', Parameetreid tohib muuta ainult asjatundlik teeninduspersonal!

oo Ajast sBltuv energiasaéastureziim

o « 5-60 min. = kasutamata oleku aeg kuni energiasééstureziimi aktiveerimiseni.

« off = vélja lulitatud

C_ Teenindusmenii

L Muutmiseid teenindusmentids v8ib eranditult teostada vaid autoriseeritud
hoolduspersonal!
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E\I\;h') Konstruktsioon ja talitlus

Seadme konfiguratsioonimenad

5.11.2 Juhtmetakistuse Uhtlustus

Juhtmete takistuse vaartuse saab sisestada otse v6i ka vooluallika kaudu. Tarneolekus on vooluallikate
juhtmetakistuseks seadistatud 8 mQ. See takistus vastab 5 m massijuhtmele, 1,5 m vahekaablile ja 3 m
vesijahutusega keevituspdletile. Teiste pikkustega voolikupakettide korral on keevitusnitajate
optimeerimiseks vaja pinget korrigeerida (+/-). Juhtmetakistuse uue kompenseerimisega voib pinge
korrektuuri seada uuesti nullilahedaseks. Juhtmete elektriline takistus tuleks iga kord parast méne
lisatarviku komponendi (nt keevituspdleti voi vahekaabel) vahetamist Gile kompenseerida.

Kui keevituslisteemis tuleb kasutada teist etteande kohvrit, siis tuleb selle jaoks kalibreerida parameeter
(rL2). Koigi teiste konfiguratsioonide jaoks piisab parameetri (rL1) kompenseerimisest.

® o
o ©
O [ B

Joonis 5-61
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Konstruktsioon ja talitlus E\A;;n

Seadme konfiguratsioonimenad

1 Ettevalmistus

Lulitage keevitusaparaat vélja.
Keerake keevituspdleti gaasisuunaja otsast.
Lbigake keevitustraat vooluotsikuga Uhetasaselt l1abi.

Tdmmake etteande kohvrisse pisut (u 50 mm) keevitustraati tagasi. Vooluotsikus ei peaks nitid enam
keevitustraati olema.

2 Konfigureerimine

Vajutage surunuppu ,Keevitusparameetrid vdi drosseli toime” ja lilitage samal ajal keevitusaparaat
sisse. Surunupu lahtilaskmine.

. Surunupp ,Keevitusparameetrid” keevitusaparaadi juhtimisel M3.7x-A ja M3.7x-C.

. Surunupp ,Drosseli toime” keevitusaparaadi juhtimisel M3.7x-B ja M3.7x-D.

Nuud saab poédrdnupuga ,Keevitusparameetrite seadistus” valida vastava parameetri. Parameeter rL1
tuleb kdigi seadmekombinatsioonide korral kompenseerida. Teise vooluringiga keevitustisteemide
korral, nt kui tihe vooluallikaga kaitatakse kahte etteande kohvrit, tuleb teha teine kompenseerimine
parameetriga rL2.

3 Kompenseerimine/md&tmine

Asetage keevituspdleti vooluotsikuga puhtas, puhastatud kohas vahese survega detailile ja vajutage u
2 s pdleti lulitit. Korraks esineb lihisevool, millega saab méaarata ja kuvada uue juhtmetakistuse.
Takistuse vaartuseks v8ib olla 0 mQ kuni 40 mQ. Uus loodud vaartus salvestatakse kohe ja seda pole
vaja enam kinnitada. Kui parempoolsele naidikule vaartust ei kuvata, siis on méétmine
ebadnnestunud. M&6tmist on vaja korrata.

4 Keevitusvalmiduse taastamine

Lulitage keevitusaparaat vélja.

Keerake keevituspbleti gaasisuunaja otsa.
Lulitage keevitusaparaat sisse.

Vedage keevitustraat uuesti labi.

5.11.3 Energiasaastu reziim (Standby)
Energiasaastu reziimi saab valikuliselt aktiveerida pika klahvivajutusega - vt I6ik 4.4 vdi seadme
konfiguratsioonimenlls seadistatava parameetriga (ajast soltuv energiasdastu reziim)- vt 16ik 5.11.
- Energiasaastu reziimi aktiveerituse korral kuvatakse seadme ndidikutele ainult keskmine
ristine numbrikoht.
Suvalise juhtelemendi vajutamine (nt pdleti lliti kidpsamine) inaktiveerib energiasaastu reziimi ja seade
laheb jélle tagasi keevitusvalmisolekusse.
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Uldosa

6 Hooldus, korrashoid ja jadtmekaitlus
. Asjatundmatu hooldus ja kontrollimine!

A Sedet vdivad puhastada, remontida v8i kontrollida ainult asjaomase valjabppega
spetsialistid! Asjaomase valjadppega spetsialist on isik, kes on suuteline oma
valjadppe, teadmiste ja kogemuste p&hjal vooluallika kontrollimisel esinevaid ohte ja
neist tulenevaid vdimalikke kahjusid kindlaks tegema ja suudab rakendada ndutavaid
turvameetmeid.

* Viige labi k8ik jargnevas peatukis toodud kontrollimised!
« Votke seade uuesti kditusse alles peale edukat kontrollimist.
Elektrilodgist tingitud vigastusoht!

Q- Vooluvdrgust lahutamata seadmete puhastustodde kaigus vdib saada tésiselt

vigastada!

« Lahutage seade kindlasti vooluvérgust.

«  Tdmmake toitepistik valja!

e Oodake 4 minutit, kuni kondensaatorid on tiihjenenud!

Remondi- ja hooldust6id tohivad teha vaid volitatud spetsialistid, vastasel juhul kaotab garantiinbue

kehtivuse. Podrduge teenindusjuhtumite korral alati oma edasimiilja, seadme tarnija poole.

Garantiijuhtumite tagastustarneid saab teha vaid edasimiija kaudu. Kasutage detailide véljavahetamisel

ainult originaalvaruosi. Varuosade tellimisel tuleb ara ndidata seadme tiilip, seerianumber ja artiklinumber

ning varuosa tutbitahis ja artiklinumber.
6.1 Uldosa

See seade on naidatud keskkonnatingimustes ja tavalistes to6tingimustes enamalt jaolt hooldusvaba ja

vajab minimaalset korrashoidu.

Keevitusaparaadi laitmatu talitluse tagamiseks tuleb taita mdningaid ndudeid. Siia kuulub keskkonna

mustusest ja kasutuskestusest séltuv keevitusaparaadi regulaarne, alljargnevalt kirjeldatud puhastamine

ja kontrollimine.
6.2 Hooldustdod, intervallid
6.2.1 Igapdaevased hooldustodd

« Kontrollige kdega, kas kéik ihendused ja kuluvosad on kinni, vajaduse korral pingutage le.

< Kontrollige, kas ihenduskohtade kruvi- ja pistikthendused ning kuluvosad asetsevad nduetekohaselt,

vajaduse korral pingutage Ule.

* Eemaldage kinnijaénud keevituspritsmed.

« Puhastage korraparaselt traadi etteanderulle (olenevalt maardumisest).

6.2.1.1 Vaatluskontroll

« Kontrollige voolikupaketti ja vooluiihendusi valiste kahjustuste suhtes, vajaduse korral vahetage vélja

vOi laske spetsialistil &ra remontida!

e Toitejuhe ja selle tdmbetdkis

e Gaasivoolikud ja nende lulitusseadised (magnetventiil)

e Muu, Uldine olek

6.2.1.2 Talitluskontroll

< Kontrollige keevitustraadi rulli nGuetekohast kinnitust.

« Keevitusvoolu juhtmed (kontrollige kinniolekut ja lukustatust)

* Gaasiballooni kaitseelemendid

¢ Juht-, teate-, kaitse- ja seadistusseadis (talitluskontroll).
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Seadme jaatmekaitlus

6.2.2
6.2.2.1

6.2.2.2

6.2.3

6.3

6.3.1

6.4

lgakuised hooldustd6d

Vaatluskontroll

« Korpuse kahjustused (esi-, taga-, ja killgseinad)

e Transpordirullid ja nende kaitseelemendid

« Transpordielemendid (rihm, kraana aasad, kdepide)

» Kontrollige jahutusvedeliku voolikuid ja nende hendusi mustuse suhtes

Talitluskontroll

« Valikuldliti, kAsuseadmed, avariiseadised, pingevahenduse seade, teate- ja margulambid
« Kontrollige traadi juhtelementide (sissevoolunippel, traadi juhik) kinniolekut.

Iga-aastane kontroll (kditusaegne Ulevaatus ja kontroll)

Keevitusaparaati tohivad kontrollida ainult padevad ja selleks suutlikud isikud. V6imekas isik
mdoistab oma véljadppe, teadmiste ja kogemuste p&hjal vooluallika kontrollimisel esinevaid ohte
ja neist tulenevaid vdimalikke kahjusid ja suudab rakendada vajalikke meetmeid.

Lisainfo on esitatud kaasasolevas brosuiris, , Warranty registration”, samuti meie garantiid,
hooldust ja kontrollimisi puudutavas teabes aadressil www.ewm-group.com !

Teostada tuleb standardi IEC 60974-4 ,Korduv Ulevaatus ja kontroll” kohane korduskontroll. Lisaks
siintoodud kontrollimise eeskirjadele tuleb téita vastava riigi seadusi v6i eeskirju.

Seadme jaatmekaitlus

Nouetekohane jaatmekaitlus!

Seade sisaldab vaartuslikke materjale, mis tuleb taaskasutusse suunata ja kaitlusse

kuuluvaid elektroonilisi komponente.

« Arge pange olmejaatmete hulka! -

« Jargige ametkondlikke jaatmekaitluseeskirju!

LOppkasutajale suunatud tootja deklaratsioon

« Kasutatud elektri- ja elektroonikaseadmeid ei tohi enam Euroopa nduete kohaselt (Euroopa
Parlamendi ja ndukogu direktiiv 2002/96/EU, 27.1.2003) panna sorteerimatult olmepriigi hulka. Need
tuleb koguda eraldi. Ratastel priigikonteineri simbol naitab, et koguda tuleb eraldi.
Seade tuleb anda jaatmekaitlusse vdi taasringlusse, eraldi kogumise vastavatesse siisteemidesse.

« Saksamaa seadus (elektri- ja elektroonikaseadmete turuleviimise, tagasivétmise ja
keskkonnasaastliku jaatmekaitluse seadus ElektroG, 16.3.2005) satestab, et vana seade tuleb koguda
sorteerimata olmejaatmetest eraldi. Avalik-6iguslikud jaatmekaitluspidajad (kommuunid) on selleks
otstarbeks rajanud kogumispunktid, kus vBetakse eramajapidamiste vanu seadmeid tasuta vastu.

« Vanade seadmete tagasiandmise v8i kogumise kohta saab teavet padevast linna- v8i vallavalitsusest.

« EWM on litsentseeritud jaatmekaitlus- ja taasringlusstisteemi osaline ja on kantud vanade
elektriseadmete registrisse (EAR) numbriga WEEE DE 57686922.

« Lisaks sellele on Euroopa piires tagastamine vdimalik ka EWM-i miigiesindustes.

RoHS direktiivi nbuete jargimine

EWM AG, asukoht Mindersbachis, kinnitab kdesolevaga, et kbik tarnitud RoHS direktiivi rakendusalasse
kuuluvad tooted vastavad RoHS-i (direktiivi 2011/65/EU) nbuetele.
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Torgete kbrvaldamise kontrollnimekiri

7 Torgete k6rvaldamine

Valmistamise kaigus ja |dppjargus kontrollitakse rangelt k8iki tooteid. Kui sellest hoolimata ei peaks
midagi t66tama, siis kontrollige toodet jargmise nimekirja alusel. Kui toode ei hakka parast kirjeldatud
térkeotsingu toimingute tegemist ikka téoéle, siis teavitage volitatud edasimidjat.

7.1 Torgete kGrvaldamise kontrollnimekiri
> Laitmatu talitluse peamiseks eeltingimuseks on kasutatava materjaliga ja protsessigaasiga sobiv

seadmestus!

Legend Sumbol Kirjeldus
V4 Viga/pdhjus
X Abi

Jahutusvedeliku viga / jahutusvedeliku l&bivool puudub
~ Ebapiisav jahutusvedeliku l&bivool

~® Kontrollige jahutusvedeliku seisu, vajaduse korral lisage jahutusvedelikku
» Jahutusvedeliku ringluses on dhku

X Jahutusvedeliku ringluse 6hutamine - vt 16ik 7.4

Traadi etteandeprobleemid
» Vooludiiis ummistunud
X Puhastage, pihustage keevituse kaitseaerosooli ja vajaduse korral pange uus
» Traadirulli piduri seadistamine - vt I6ik 5.5.2.5
% Kontrollige vdi korrigeerige seadistusi
» Surveplokkide seadistamine - vt 18ik 5.5.2.4
~® Kontrollige v6i korrigeerige seadistusi
~ Etteanderullid kulunud
X Kontrollige ja vajaduse korral asendage
~ Etteandemootoril puudub toitepinge (llekoormus aktiveeris automaatkaitsme)
~® Lahtestage aktiveerunud kaitse (vooluallika tagakuljel) surunupu vajutamisega
~ Kahekorra kdanatud kaablid
X Sirutage keevituspdleti voolusukk valja
~ Traadi kori vBi spiraal must v6i kulunud
X Puhastage traadi kori vOi spiraal, vahetage ara kahekorra kdandunud vo6i kulunud kérid

Talitlustérked
~ Keevitusaparaadi juhtimise kdik signaallambid p&levad péarast sisselulitamist
~ Keevitusaparaadi juhtimise tkski signaallamp ei pble parast sisselllitamist
» KeevitusvBimsus puudub

% Kontrollige faasi puudumist, toitelihendust (kaitsmeid)
~ Mitmeid parameetreid pole vBimalik seadistada

% Sisestustasand lukustatud, lilitage juurdepéésu lukk valja - vt I6ik 5.9.2
~ Uhendusprobleemid

X Looge kontrolljuhtme Ghendused vdi kontrollige paigalduse korrektsust.
~ Lahtised vooluihendused

% Keerake pdletipoole ja/voi detailipoole vooluiihendused kinni

x Keerake vooludiis korralikult kinni
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Veateated
7.2 Veateated
I3 Keevitusaparaadi viga kuvatakse veakoodina (vt tabelit) keevitusaparaadi juhtimise naidikule.

Seadmevea korral lilitatakse toiteplokk valja.

"  Vdimaliku veanumbri néit oleneb seadme mudelist (liidestest/funktsioonidest).

< Dokumenteerige seadme vead ja teavitage neist teeninduspersonali.
« Mitme vea esinemisel kuvatakse need Uksteise jarel.

Viga Kategooria |V@imalik pdhjus Abi
a) |b) |c¢)
Error 1 - - |x | Vérguilepinge Kontrollige toitepingeid ja vorrelge
(Ov.Vol) keevitusaparaadi Gihenduspingetega
Error 2 - - |x | Vorgualapinge
(Un.Vol)
Error 3 X |- |- Keevitusaparaadi Laske seadmel jahtuda (toitellliti asendis
(Temp) ligtemperatuur #17)
Error 4 X |x |- |Jahutusvedeliku puudus Lisage jahutusvedelikku
(Water) Jahutusvedeliku ringluse leke >
kdrvaldage leke ja lisage jahutusvedelikku
Jahutusvedeliku pump ei té6ta > kontrollige
tsirkulatsioonidhu jahuti Glevoolu kaivitit
Error 5 X |- |- Etteande kohvri kiirusm&ddiku | Kontrollige etteande kohvrit
(Wi.Spe) viga Kiirusm&6diku generaator ei anna signaali,
M3.51 defekt > teavitage teenindust.
Error 6 X |- |- Kaitsegaasi viga Kontrollige kaitsegaasi toidet (kaitsegaasi
(gas) seirega seadmed)
Error 7 - - |x | Sekundaarne llepinge Inverteri viga > teavitage teenindust
(Se.vol)
Error 8 - - |x | Keevitustraadi ja Lahutage keevitustraadi ja korpuse voi
(no PE) maandusjuhtme vaheline maandatud objekti vaheline thendus
maandus
Error 9 X |- |- |Kiire valjalilitus Kdrvaldage roboti viga
(fast stop) kaivitaja BUSINT X11 voi
RINT X12
Error 10 - |x |- |Kaare katkestus Kontrollige traadi etteannet
(no arc) kaivitaja BUSINT X11 v&i
RINT X12
Error 11 - |x |- |Sulteviga parast5s Kontrollige traadi etteannet
(noign) kaivitaja BUSINT X11 voi
RINT X12
Error 14 - Ix ]- Etteande kohvrit ei tuvastatud. | Kontrollige kaabliiihendusi.
(no DV) Juhtkaabel thendamata.
Mitme etteande kohvriga ID-numbrite vastavuse kontrollimine
tootamisel omistati valed ID-
numbrid.
Error 15 - |x |- [Etteande kohvrit 2 ei Kontrollige kaabliithendusi.
(Dbv2?) tuvastatud. Juhtkaabel
Uhendamata.
Error 16 - - |x | VRD (avatud vooluringi Teavitage teenindust.
(VRD) pingevahenduse viga).
Error 17 - |x |x |Etteandeajam tuvastas Kontrollige traadi etteannet
(WF. Ov.) tlevoolu
Error 18 - |x |x |Teine etteande kohver (alluv | Kontrollige Ghendust ja eriti teise etteande
(WF. sl.) ajam) ei anna kiirusm&ddiku | kohvri (alluv ajam) Ghendust.
generaatori signaali
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Veateated
Viga Kategooria |Vdimalik pdhjus Abi
a) |b) |c)
Error 56 - - |x | Faasi puudumine Kontrollige toitepinget
(no Pha)
Error 59 - - | x | Seade ei thildu Kontrollige seadme kasutamist- vt 18ik 3.1
(Unit?)

Kategooria legend (vea lahtestamine)
a) Veateade kustub, kui viga on kérvaldatud.

b) Veateadet saab lahtestada surunupu vajutamisega:

Keevitusaparaadi juhtseade

Surunupp

RC1/RC2

Expert

CarExpert / Progress (M3.11)

.

OO

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic /
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 305

Pole vdimalik

¢) Veateate saab lahtestada ainult seadme vélja- ja uuesti sisselllitamisega.
Kaitsegaasi vea (Err 6) saab lahtestada keevitusparameetrite surunupu vajutamisega.
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JOBide (keevitusilesanded) lahtestamine tehase seadistustele

7.3 JOBide (keevitusilesanded) lahtestamine tehase seadistustele
"  KOoik kliendispetsiifiliselt salvestatud keevitusparameetrid asendatakse tehaseseadetega!l

¥ Seadmeseeria Phoenix Expert puhul toimub JOBside lahtestamine tehaseseadele eranditult
vooluallika keevitusaparaadi juhtimise kaudu, vaata vastavat sisteemidokumetatsiooni.

7.3.1 Uksiku JOBI lahtestamine

RESET |
@sei23 @ sri/23
3s :_?:T' - 3s 10B-
) c) . LisT
L 3 UK L) I I
D O] SERO
4 EXIT
3s
8 z
m/min
Joonis 7-1
Nait Seadistus/valik
_CL RESET (lahtestamine tehaseseadetele)
U Kinnitamise jarel tehakse RESET.
Kui muudatusi ei tehta, siis suletakse menut 3 sekundi parast.
I JOBi number (naide)
=! Kuvatav JOB lahtestatakse pérast kinnitamist tehase seadistustele.
Kui muudatusi ei tehta, siis suletakse menii 3 sekundi parast.
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JOBide (keevitusllesanded) lahtestamine tehase seadistustele

7.3.2 KOoigi JOBide lahtestamine

I JOBid 1-128 + 170-256 lahtestatakse.
Kliendispetsiifilised JOBid 129-169 jaavad alles.

ENTER] RESET

@ s @i
3s joB- — ol JoB-
)€

J

LIST [) LIST

)
Vi,

@ o %

\ 4

@::
©®

-

it

EXIT

A 4

k2

m/min

Joonis 7-2

Nait | seadistus/valik

[} RESET (lahtestamine tehaseseadetele)

! Kinnitamise jarel tehakse RESET.
Kui muudatusi ei tehta, siis suletakse meniii 3 sekundi parast.

oo
[

I
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7.4  Jahutusvedeliku ringluse dhutamine
5" Jahuti paak ja jahutusvedeliku peale- ja tagasivoolu kiirihendused on olemas ainult
vesijahutusega seadmetel.
I Kasutage jahutussiisteemi 6hutamiseks alati sinist jahutusvedeliku ihendust, mis asub
jahutussisteemis vBimalikult madalal (jahutusvedeliku paagi [ahedal)!
1 ‘
4 ‘ @\A
J
— )
blau / blue | 5
J
2 @
ca. 5s
J 5
6
3 \
) s
J
)
== = 7 ) e
‘
k ) =
Joonis 7-3
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Tehnilised andmed
drive 4X

8

Tehnilised andmed

I Vdimsusandmed ja garantii ainult originaalsete varu- ja kuluvosade korral!

8.1

drive 4X

Toitepinge 42 VAC
Maksimaalne keevitusvool 60% ED korral 550 A
Maksimaalne keevitusvool 100 % ED korral 430 A

Traadi etteande kiirus

0,5 m/min kuni 25 m/min

Rullidega varustatus, tehasest

1,2 mm (terastraadi jaoks)

Ajam

4 rulli (37 mm)

Traadirulli labimo6 6t

Standardsed keevitustraadi rullid kuni 300 mm

Keevituspdleti thendus

Euro poleti thendus

Kaitse aste IP 23

Keskkonna temperatuur -25...+440 °C

M&dtmed (pikkus x laius x kdrgus, mm) 660 x 280 x 380

Kaal 15 kg

EMU klass A

Ehitatud vastavalt standardile IEC 60974-1, -5, -10
ce
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9

Tarvikud

[> Vdimsusest sbltuvad lisatarvikute komponendid nagu keevituspdleti, maanduskaabli, elektroodi
hoidja v8i vahekaabli saate oma padevalt muilgiesindajalt.

9.1 Uldised lisatarvikud
Taup Nimetus Artiklinumber
DMDIN TN 200B AR/MIX 35L |Reduktor, manomeeter 094-000009-00001
AK300 Korvpooli adapter K300 094-001803-00001
HOSE BRIDGE UNI Vooliku sild 092-007843-00000
SPL Plastkdride teravik 094-010427-00000
HC PL Voolikuldikur 094-016585-00000

9.2 Kaugjuhtimispult / Ghendus- ja pikenduskaablid

9.2.1 7 kontaktiga thendus
Taup Nimetus Artiklinumber
R40 7POL 10 programmi kaugjuhtimispult 090-008088-00000
R50 7POL Kaugjuhtimispult, keevitusaparaadi koiki 090-008776-00000

funktsioone saab seadistada otse t6okohal

FRV 7POL 0.5 m Uhenduse pikenduskaabel 092-000201-00004
FRV 7POL 1m Uhenduse pikenduskaabel 092-000201-00002
FRV 7POL 5 m Uhenduse pikenduskaabel 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Uhenduse pikenduskaabel 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Uhenduse pikenduskaabel 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Uhenduse pikenduskaabel 092-000201-00007

9.2.2 19 kontaktiga thendus
Taup Nimetus Artiklinumber
R10 19POL Kaugjuhtimispult 090-008087-00502
RG10 19POL 5M Kaugjuhtimispult, traadi etteande kiiruse 090-008108-00000

seadistamine, keevituspinge korrektuur

R20 19POL Kaugjuhtimispult, programmi timberlilitus 090-008263-00000
RA5 19POL 5M Uhenduskaabel (nt kaugjuhtimispuldile) 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Uhenduskaabel (nt kaugjuhtimispuldile) 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Uhenduskaabel (nt kaugjuhtimispuldile) 092-001470-00020
RV5M19 19POL 5M Pikenduskaabel 092-000857-00000
RV5M19 19POL 10M Pikenduskaabel 092-000857-00010
RV5M19 19POL 15M Pikenduskaabel 092-000857-00015
RV5M19 19POL 20M Pikenduskaabel 092-000857-00020
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Lisavalikud

9.3

Lisavalikud
Tuip

Nimetus

Artiklinumber

ON PDM drive 4X

Keevitusaparaadi juhtimise labipaistev katteklapp

092-002987-00000

ON GK drive 4X

Metallist h6ordejalased drive 4X ja drive 4 Basic
jaoks

092-003030-00000

ON WAK drive 4X

Rattapaigalduskomplekt, drive 4X jaoks

092-002844-00000

ON PS EXT drive 4X

Varustuskomplekt: P66rdtorni pikendus drive 4X /
drive 4 Basic vastuvotmiseks koos ON WAK

092-002871-00000

ON RFAK drive 4X

Kummijalad, drive 4X jaoks

092-002845-00000

ON CC drive 4X

Labipaistev katteklapp kogu keevitusaparaadi
juhtseadmele, drive 4X jaoks

092-002834-00000

ON TS drive 4X

pdleti hoidja, drive 4X jaoks

092-002836-00000

ON CMF drive 4X

Kraanariputi, drive 4X jaoks

092-002833-00000

ON TCC drive 4X

Transpordikelgu kate, drive 4X jaoks

092-002835-00000

ON CONNECTOR drive 4X

Uhendus Uihest trumlist toimuvaks traadi etteandeks

092-002842-00000

099-005392-EW528

01.02.2016

111



Kuluvosad

Traadi etteanderullid

e\n;in

10

10.1
10.1.1

Kuluvosad

ETTEVAATUST

Védrkomponentidest tingitud kahjud!
Védrkomponentidest tingitud seadme kahjude korral kaotab tootja garantii kehtivuse!
« Kasutage ainult meie tarneprogrammi siisteemikomponente ja lisavalikuid (vooluallikad,
keevituspdletid, elektroodi hoidjad, kaugjuhtimispult, varu- ja kuluvosad jms)!

» Lisatarvikute komponentide iihendamiseks Uhenduspistikuga ja lukustamiseks peab
vooluallikas olema valja lilitatud!

Traadi etteanderullid

Terastraatide etteanderullid

Taup

Nimetus

Artiklinumber

FE 4R 0.6 MM/0.03 INCH
ROOSA

Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon
terasele, roostevabale terasele ja jootmiseks

092-002770-00006

FE 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE

Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon
terasele, roostevabale terasele ja jootmiseks

092-002770-00008

FE 4R 1,0 MM/0.04 INCH
BLUE

Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon
terasele, roostevabale terasele ja jootmiseks

092-002770-00010

FE 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED

Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon
terasele, roostevabale terasele ja jootmiseks

092-002770-00012

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon
terasele, roostevabale terasele ja jootmiseks

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon
terasele, roostevabale terasele ja jootmiseks

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon
terasele, roostevabale terasele ja jootmiseks

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon
terasele, roostevabale terasele ja jootmiseks

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon
terasele, roostevabale terasele ja jootmiseks

092-002770-00028

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH
VIOLET

Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon
terasele, roostevabale terasele ja jootmiseks

092-002770-00032

112

099-005392-EW528
01.02.2016



e\n;in

Kuluvosad

Traadi etteanderullid

10.1.2 Alumiiniumtraatide etteanderullid

Taup

Nimetus

Artiklinumber

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE

Ajamirullide komplekt, 37 mm, alumiiniumile

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE

Ajamirullide komplekt, 37 mm, alumiiniumile

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED

Ajamirullide komplekt, 37 mm, alumiiniumile

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Ajamirullide komplekt, 37 mm, alumiiniumile

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY/YELLOW

Ajamirullide komplekt, 37 mm, alumiiniumile

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Ajamirullide komplekt, 37 mm, alumiiniumile

092-002771-00024

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Ajamirullide komplekt, 37 mm, alumiiniumile

092-002771-00028

10.1.3

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH
VIOLET/YELLOW

Ajamirullide komplekt, 37 mm, alumiiniumile

Taidistraatide etteanderullid

Taup

Nimetus

092-002771-00032

Artiklinumber

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon/rihvel
taidistraadi jaoks

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon/rihvel

092-002848-00010

10.1.4

BLUE/ORANGE taidistraadi jaoks

FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH | Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon/rihvel |092-002848-00012
RED/ORANGE taidistraadi jaoks

FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH | Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon/rihvel |092-002848-00014
GREEN/ORANGE taidistraadi jaoks

FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH | Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon/rihvel |092-002848-00016
BLACK/ORANGE taidistraadi jaoks

FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH | Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon/rihvel [092-002848-00020
GREY/ORANGE taidistraadi jaoks

FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH | Ajamirullide komplekt, 37 mm, 4 rulli, V-soon/rihvel |092-002848-00024
BROWN/ORANGE taidistraadi jaoks

Traadi juhtimine

Taup Nimetus Artiklinumber

SET DRAHTFUERUNG

Traadijuhiku komplekt

092-002774-00000

ON WF 2,0-3,2MM EFEED

Jarelseadmestuse suvand, traadijuhik 2,0-3,2 mm
traatidele, eFeed ajam

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Traadi sissejooksunipli komplekt

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105

Juhttoru

094-006051-00000

CAPTUB L108 D1,6

Kapillaartoru

094-006634-00000

CAPTUB L105 D2,0/2,4

Kapillaartoru

094-021470-00000
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11.1 JOB-List

WPQR

Streckenenergie _P
energy per unit length Es Vg ﬂmn

I-)“-’ 1 kW: cm/ sec=kl/cm
LILLL! kW :mm / sec=kl/mm

Massivdraht Solidwire

e 030, .060
0% 2 os 10 12 16

Material Gas

forceArc®

forceArc puls®

coldArc®

coldArc puls®

inch' 030 .040.045 .
% 2
° mm 08|10 12 16
Material Gas
Job-Nr.

M12

€0,-100/C1 | 182 184|185
Ar-82/C0,-18

R 191193 | 194
Ar-97,5/C0,-25 50 | 51 | 52

AlMg Ar-100/ 11

55 | 56

inch .030 .040.045 .060 Alsi Ar-100 /11 59 | 60
Sotoofcr | 1|3 )65 8 0% Zos 101216 mes Ar-100/ 11 63 64
o 6|/8|9|10 Material Gas Cusi Ar-100 /11 66 67 68
Léten /
mzo Aro0ie0a0 1190 | 254 | 255 256 il Brazing
261272829 Arew:18 1189 179|180 181 =3 Ar-100/11 | 70 | 71 | 72
1 2 - - Loten
Ar-975/ 30)31/32) 33 Ar-975/005°25 251252 253 Brazing
0,-25/ | 34| 35|36 | 37 s 100711
12 Loten /
Ar-100/ 11 248 Brazing

CuAl Ar-100/ 11

s St/ Al

ZnAl Ar-100/ 11

ZnAl Ar-100/ 11
Ar-He-CO. L6 | 47 48 | 49 Léten /
i s Ar-100/ 11 249 | 250 Brazing
Ar-70/He-30 /I3 i
r-70/He-30 / 271272 AISi Ar-100/ 11 224|225
Ar-He-C0 275276 —
Ar-He-H2-C0, Ar-100/ 11 245 | 246 [l S St/Al
CuSi Ar-100/ 11 98 | 99 | 100 101 Alg9

220

pipeSolution®

only for alpha Q puls

Material

AI99

SP1

129

Cusi Ar-100/11 114 /115|116 117 | rootArc® rootArc puls®
Eoen Ar97,5/C0,-25
Brazing M12 110 111 112 113 inch| .030/.040 .045
cunl Ar-100/11 122123 124 125 o &
Fotenl) Ar97,5/C0,-25 Material Gﬁq il (e [ [ BE
Brazing M12 118119 120 121 aterial as; Job-Nr.
Ar-100/ 11
AIMg ' s8] 77 0,100/ €1 204 205
Ar-70/He-30/13 | 78 | 79 | 80 81 Ar-82/C0,-18
re82/c0; 206 | 207
alsi Ar-100/ 11 82 83 84 8
Ar-70/He-30/13 86 87 | 88 89 additional
Ar-100/ 1 92

Ar-70/He-30/13 94 96 | 97

SP2

Fulldraht Flux-Cored 5B 131
GMAW non synergic <8m / min | 187
ﬁ'ﬂ % lnzch IR e (0 S GMAW non synergic >8m / min | 188
© 0, 1 1 16 5
Material Gas mm| 0810712 Fugen / gouging 126

Job-Nr.

WIG / TIG

127

Ar-82/C0,-21
M21

E-Hand / MMA

Ar-82/C0,-21
m21

€0,-100/ C1 260 261

Ar-97,5/C0,-25
M12

Ar-82/€0,-21
M21

€0,-100/C1

Stahl

mild steel

Edelstahl

stainless steel

Aluminium

Joonis 11-1

aluminium

0%

inch
2

.030 .040|.

08 10 12

Gas

Job-

€0,-100/ C1

17

Ar-82/C0,-18
M21

173 174
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12.1 EWM-i filiaalide tUlevaade

Headquarters Technology centre

EWM AG EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Stra3e 8 Forststra3e 7-13

56271 Miuindersbach - Germany 56271 Muindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244 Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Stral3e 8

56271 Mundersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718/31

407 53 lJifikov - Czech Republic

Tel.: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewms-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - inffo@ewm-group.cn

) Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG
Rudolf-Winkel-StraRe 7-9

37079 Géttingen - Tel: +49 551-3070713-0 - Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG

Sachsstral3e 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-StraBe 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax: -10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG

Eiserfelder Straf3e 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
Wiesenstrale 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20

www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

(@ Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44

Kuigiikgekmece / istanbul Tiirkiye
Tel.: +90 212494 32 19

www.ewm-istanbul.com.tr - info@ewm-istanbul.com.tr

{:} Plants O Branches

(N Liaison office

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstra3e 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-weinheim.de - info@ewm-weinheim.de

EWM Schweiftechnik Handels GmbH
Karlsdorfer StraBe 43

88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
www.ewm-tettnang.de - info@ewm-tettnang.de

EWM Schweif3technik Handels GmbH
HeinkelstraBe 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-ulm.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.o. / Prodejni a poradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712

www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide

099-005392-EW528
01.02.2016

115



	1 Sisukord
	2 Ohutusjuhised
	2.1 Selle kasutusjuhendi kasutamise juhised
	2.2 Sümbolite selgitus
	2.3 Üldosa
	2.4 Transport ja ülespanek
	2.4.1 Keskkonna tingimused
	2.4.1.1 Käituse ajal
	2.4.1.2 Transport ja ladustamine



	3 Sihtotstarbekohane kasutus
	3.1 Kasutamine ja käitus ainult järgmiste seadmetega
	3.1.1 Kasutusala

	3.2 Kaaskehtivad dokumendid
	3.2.1 Garantii
	3.2.2 Vastavusdeklaratsioon
	3.2.3 Keevitamine kõrgendatud elektriohuga keskkonnas
	3.2.4 Teeninduse dokumendid (varuosad ja elektriskeemid)
	3.2.5 Kalibreerimine/valideerimine


	4 Seadme kirjeldus – kiirülevaade
	4.1 Eestvaade
	4.2 Tagantvaade
	4.3 Sissevaade
	4.4 Keevitusaparaadi juhtseadme juhtelemendid
	4.4.1 Funktsioonide jada


	5 Konstruktsioon ja talitlus
	5.1 Üldjuhised
	5.2 Ülespanek
	5.3 Keevituspõleti jahutus
	5.3.1 Jahutusvedelike ülevaade
	5.3.2 Vahekaabli maksimaalne pikkus

	5.4 Keevitusvoolu juhtmete paigaldamise juhised
	5.4.1 Vahekaabli ühendus
	5.4.2 Kaitsegaasi toide
	5.4.3 Gaasitest
	5.4.4 Vahekaabli loputuse funktsioon
	5.4.4.1 Kaitsegaasi koguse seadistamine

	5.4.5 Keevitusandmete näit

	5.5 MIG/MAG keevitus
	5.5.1 Keevituspõleti ühendus
	5.5.2 Traadi etteanne
	5.5.2.1 Traadi etteandeajami kaitseklapi avamine
	5.5.2.2 Keevitustraadi rulli paigaldamine
	5.5.2.3 Traadi etteanderullide vahetamine
	5.5.2.4 Traatelektroodi läbivedamine
	5.5.2.5 Traadirulli piduri seadistamine

	5.5.3 MIG/MAG -keevitusülesannete defineerimine
	5.5.4 Keevitusülesande valimine
	5.5.4.1 Põhilised keevitusparameetrid
	5.5.4.2 Töörežiim
	5.5.4.3 Drosseli toime / dünaamika
	5.5.4.4 superPuls
	5.5.4.5 Traadi kustumise viitaeg

	5.5.5 MIG/MAG tööpunkt
	5.5.5.1 Näiduühiku valimine
	5.5.5.2 Tööpunkti seadistamine materjali paksuse kaudu
	5.5.5.3 Kaare pikkuse korrektuuri etteantud väärtus
	5.5.5.4 Tööpunkti seadistamise lisatarvikute komponendid

	5.5.6 coldArc / coldArc puls
	5.5.7 forceArc / forceArc puls
	5.5.8 rootArc / rootArc puls
	5.5.8.1 pipeSolution

	5.5.9 MIG/MAG funktsioonijadad/ töörežiimid
	5.5.10 Märkide ja funktsioonide selgitus
	5.5.11 MIG/MAG programmijada (režiim „Program-Steps”)
	5.5.11.1 Programmijada parameetri valimine
	5.5.11.2 MIG/MAG parameetrite ülevaade
	5.5.11.3 Näide, kinnituskeevitus (2-taktiline)
	5.5.11.4 Näide, alumiiniumi kinnituskeevitus (spetsiaalne 2-taktiline)
	5.5.11.5 Näide, alumiiniumi keevitus (spetsiaalne 4-taktiline)
	5.5.11.6 Näide, pisteõmblused (4-taktiline superimpulss)

	5.5.12 Režiim põhiprogramm A
	5.5.12.1 Parameetrite valimine (programm A)

	5.5.13 MIG/MAG sundväljalülitus
	5.5.14 MIG/MAG standardpõleti
	5.5.15 MIG/MAG eripõleti
	5.5.15.1 Programmi- ja Üles/alla režiim
	5.5.15.2 Push/Pull ja vaheajami vaheline ümberlülitus

	5.5.16 Eksperdi menüü (MIG/MAG)
	5.5.17 Valimine

	5.6 WIG keevitus
	5.6.1 Keevituspõleti ühendus
	5.6.2 Keevitusülesande valimine
	5.6.3 Keevitusvoolu seadistamine
	5.6.4 WIG kaare süütamine
	5.6.4.1 Liftarc süüde

	5.6.5 Funktsioonijadad/töörežiimid
	5.6.6 Märkide ja funktsioonide selgitus
	5.6.7 WIG sundväljalülitus
	5.6.8 WIG programmijada (režiim „Program-Steps”)

	5.7 Elektrood-keevitus
	5.7.1 Keevitusülesande valimine
	5.7.2 Keevitusvoolu seadistamine
	5.7.3 Arcforce
	5.7.4 Kuumstart
	5.7.5 Antistick
	5.7.6 Parameetrite ülevaade

	5.8 Kaugjuhtimispult
	5.9 Automatiseerimise liidesed
	5.9.1 Kaugjuhtimispuldi 19 kontaktiga ühenduspesa
	5.9.2 Keevitusparameetrite lukustamine omavolilise juurdepääsu eest

	5.10 Eriparameetrid (laiendatud seadistused)
	5.10.1 Parameetrite valimine, muutmine ja salvestamine
	5.10.1.1 Lähtestamine tehaseseadetele
	5.10.1.2 Eriparameetrite üksikasjad


	5.11 Seadme konfiguratsioonimenüü
	5.11.1 Parameetrite valimine, muutmine ja salvestamine
	5.11.2 Juhtmetakistuse ühtlustus
	5.11.3 Energiasäästu režiim (Standby)


	6 Hooldus, korrashoid ja jäätmekäitlus
	6.1 Üldosa
	6.2 Hooldustööd, intervallid
	6.2.1 Igapäevased hooldustööd
	6.2.1.1 Vaatluskontroll
	6.2.1.2 Talitluskontroll

	6.2.2 Igakuised hooldustööd
	6.2.2.1 Vaatluskontroll
	6.2.2.2 Talitluskontroll

	6.2.3 Iga-aastane kontroll (käitusaegne ülevaatus ja kontroll)

	6.3 Seadme jäätmekäitlus
	6.3.1 Lõppkasutajale suunatud tootja deklaratsioon

	6.4 RoHS direktiivi nõuete järgimine

	7 Tõrgete kõrvaldamine
	7.1 Tõrgete kõrvaldamise kontrollnimekiri
	7.2 Veateated
	7.3 JOBide (keevitusülesanded) lähtestamine tehase seadistustele
	7.3.1 Üksiku JOBi lähtestamine
	7.3.2 Kõigi JOBide lähtestamine

	7.4 Jahutusvedeliku ringluse õhutamine

	8 Tehnilised andmed
	8.1 drive 4X

	9 Tarvikud
	9.1 Üldised lisatarvikud
	9.2 Kaugjuhtimispult / ühendus- ja pikenduskaablid
	9.2.1 7 kontaktiga ühendus
	9.2.2 19 kontaktiga ühendus

	9.3 Lisavalikud

	10 Kuluvosad
	10.1 Traadi etteanderullid
	10.1.1 Terastraatide etteanderullid
	10.1.2 Alumiiniumtraatide etteanderullid
	10.1.3 Täidistraatide etteanderullid
	10.1.4 Traadi juhtimine


	11 Lisa A
	11.1 JOB-List

	12 Lisa B
	12.1 EWM-i filiaalide ülevaade


