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Ohutuseeskirjad

Ohutussuuniste
selgitus

Uldteave

A OHT!

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

/\ HOIATUS!

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

/\ ETTEVAATUST!

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

MARKUS.

Tahistab ebakvaliteetse to6tulemuse ja varustuse kahjustamise ohtu.

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

- seadmele ja kaitaja muule varale;

- seadme tdhusale talitlusele.

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

- Olema vastava kvalifikatsiooniga.

- neil peavad olema teadmisest keevitamisest ning

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

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

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

- Olema kahjustusteta.

- Olema alati paigaldatud.

- Eitohi olla kinni kaetud, lle kleebitud véi varvitud.

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

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

See on oluline teie ohutuse tagamiseks!



Oigel otstarbel
kasutamine

Vorguiihendus

Umbritseva
keskkonna tingi-
mused

Seade on eranditult mdéeldud otstarbekohaseks tooks.

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

Oigel otstarbel kasutamine hélmab ka:

- koikide KJ-i juhiste téielikku labilugemist ja jargimist;

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

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

- patareide/akude laadimine;

- mootorite kdivitamine.

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

Tootja ei vastuta puudulike vbi valede t66tulemuste eest.

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

See voib teatud seadmeid jargmiselt mojutada:

- Uhenduspiirangud;

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

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

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

TAHTIS! Jalgige, et vooluvérgu ihendus oleks korralikult maandatud!

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

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

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

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



Kaitaja kohus-
tused

Tootajate kohus-
tused

Rikkevoolukait-
seliiliti

Enda ja teiste
kaitsmine

Kaitaja kohustub, et lubab seadmel tédtada ainult isikutel, kes

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

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

- koolitatud vastavalt tédtulemustele esitatavatele ndudmistele.

Tootajate ohutusalaselt teadlikku to6tamist tuleb kontrollida regulaarselt.

Koéik seadmel todtavad todtajad kohustuvad enne t66 algust

- jargima tddohutuse ja 6nnetuste valtimise pohieeskirju;

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

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

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

Seadmega to66tamisel ohustavad teid mitmed tegurid, naiteks

- sademed, eemalepaiskuvad kuumad metalliosakesed;

- silmi ja nahka kahjustav keevituskaare kiirgus;

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

- elektrilodgi oht vooluvdrgu voolu ja keevitusvoolu téttu;

- suurem murakoormus;

- kahjulik keevitussuits ja gaasid.

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

- raskestisUttiv;

- isoleeriv ja kuiv;

- katab kogu keha, on kahjustamata ja heas seisukorras;

- kaitsekiiver;

- Uleskdarimata pUksid.

Kaitseriietuse hulka kuulub muuhulgas alljargnev.

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

- Kaitsesirmi taga on nduetekohased kaitseprillid koos kiljekaitsega.

- Kandke tugevaid, ka méargades oludes isoleeritud jalatseid.

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

- Kandke mirakoormuse vahendamiseks ja kuulmiskahjustuste valtimiseks
kuulmiskaitset.

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

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

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

- tagage vajaliku kaitsevarustuse olemasolu voi

- paigaldage sobivad kaitseseinad ja -kardinad.



Mirataseme
vaartused

Oht toksiliste
gaaside ja auru-
de tottu

Lendavate sade-
mete oht

10

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

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

Keevitamisel tekkiv suits sisaldab tervisele kahjulikke gaase ja aure.

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

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

Hoidke pea tekkivast keevitussuitsust ja gaasidest eemal.

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

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

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

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

Keevitussuitsu kahjulikkuse astme eest on vastutavad muu hulgas jargmised
komponendid:

- toddeldava detaili jaoks kasutatavad metallid;

- elektroodid;

- katted;

- puhastusained, rasvaarastid jms.

- kasutatav keevitusprotsess

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

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

Hoida sittivad aurud (naiteks lahustiaurud) keevituskaare kiirgusvahemikust
eemal.

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

Lendavad sddemed vdivad pdhjustada tulekahjusid ja plahvatusi.

Tuleohtlike materjalide laheduses on keevitamine keelatud.

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



Oht vorguelektri
ja keevitusvoolu
tottu

Hoidke valmis nduetekohased, kontrollitud tulekustutid.

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

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

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

Elektrilook on Uldiselt eluohtlik ja voib olla surmav.

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

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

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

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

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

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

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

Kaableid ega juhtmeid ei tohi kerida Umber keha ega kehaosade.

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

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

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

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

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

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

Vajaduse korral tuleb tagada sobivate vahenditega t66deldava detaili piisav
maandus.

Seadmed, mida ei kasutata, tuleb valja lilitada.

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

EMU seadme-
klassifikatsioon

Elektromagneti-
lise Gihilduvuse
meetmed

12

Enne seadmel té6tamist tuleb seade valja lulitada ja pistikupesast eemaldada.

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

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

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

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

Tuleohtu

Toodeldava detailiga Uhenduses olevate komponentide lUlekuumenemist
Kaitsejuhtide havinemist

- Seadme ja muude elektriseadmete kahjustamist

Toodeldavale detailile tuleb kindlalt kinnitada to6deldava detaili Uhendusklemm.

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

Paigaldage seade elektrit juhtiva keskkonna suhtes piisava isolatsiooniga, nt iso-
latsioon elektrit juhtiva poranda voi isolatsioon elektrit juhtivate tarindite suhtes.

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

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

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

B-emissiooniklassi seadmed:

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

EMU seadmeklassifikatsioon on margitud nimeplaadile véi tehnilistesse andme-
tesse.

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

Sellisel juhul on kéitaja kohustatud vétma héairingu kdérvaldamiseks vajalikke
meetmeid.




EMV meetmed

Erilised ohuko-
had

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

- ohutusvarustus

- vorgu-, signaali- ja andmeedastusliinid

- infotehnoloogia- ja telekommunikatsiooniseadmed

- mo&dtmis- ja kalibreerimisseadmed

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

P oo

Elektromagnetilised valjad vbéivad pohjustada tervisekahjustusi, mida veel ei tun-

ta:

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

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

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

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

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

- hammasrattad,

- rullikud,

- vollid,

- traadipoolid ja keevitustraadid.

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

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

Seadme kasutamise ajal

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

- Hoidke kdik katted ja kiljeosad suletuna.

Kui keevitustraat valjub keevituspdletist, tihendab see suurt vigastusohtu (kée
l&bitorkamine, ndo ja silmade vigastamine jms).
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Nouded kaitse-
gaasile
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Seepérast tuleb keevituspdleti hoida kehast alati eemal (traadi etteandmismeh-
hanismiga seadmed) ja kasutada sobivaid kaitseprille.

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

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

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

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

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

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

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

Seadmete vedamiseks kraanaga tuleb kasutada ainult sobivaid tdstmise abiseadi-

seid.

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

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

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

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

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

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

Kontrollimise vahemik ja ulatus peavad vastama vahemalt kehtivatele riiklikele
digusaktidele.

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

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

Taitke seoses kaitsegaasi kvaliteediga jargmisi ndudeid:

- tahkete osakeste suurus < 40 pm

- rohu kastepunkt < —20 °C

- max dlisisaldus <25 mg/m?®

Vajaduse korral kasutage filtrit!




Oht kaitsegaasi
balloonidest

Kaitsegaasi lek-
kimise oht

Turvameetmed
paigalduskohas
javedamisel

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

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

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

Kaitsegaasi balloonid tuleb hoida eemal keevitus- ja muudest elektriahelatest.

Mitte kunagi ei tohi kaitsegaasi ballooni kiilge riputada keevituspédletit.

Mitte kunagi ei tohi puudutada kaitsegaasi ballooni elektroodiga.

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

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

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

Kui ei keevitata, tuleb kaitsegaasi ballooni ventiil sulgeda.

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

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

Kaitsegaasi kontrollimatu lekkimine p&hjustab lambumisohtu

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

nikku torjuda.

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

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

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

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

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

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

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

Paigaldage seade ja kasutage seda ainult andmesildil ndidatud IP jargi.
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Ohutusmeetmed
tavakasutamisel
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Seadme paigaldamisel tuleb tagada selle Umber muude esemeteni 0,5 m (1 jalg
7,69 tolli) vaba ruumi, et jahutusdhk saaks takistamatult siseneda ja valjuda.

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

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

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

- Traadi etteandmismehhanism

- traadipool

- kaitsegaasi balloon

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

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

- kasutaja voi kolmandate isikute elule ja tervisele;

- seadmele ja operaatori muule varale;

- seadme téhusale talitlusele.

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

Ohutusvarustust ei ole lubatud mingil juhul eirata ega kasutuselt kérvaldada.

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

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

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

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

Kasutada voib Uksnes tootja originaaljahutusainet.

Tootja originaaljahutusainet ei tohi segada muude jahutusainetega.

Uhendage jahutusringlusega ainult tootja siisteemikomponente.

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

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

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

Jahtunud seadme korral tuleb enne iga keevitust kontrollida jahutusaine olekut.



Kasutuselevott,
hooldus ja re-
mont

Ohutuskontroll

Jadtmekaitlus

Ohutusmargis-
tus

Andmete kaitse

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

selt, et to6kindlus ja ohutus on tagatud.

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

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

- Vahetage kohe komponendid, mis ei ole laitmatus seisukorras.

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

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

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

Sama 12-kuulise vahemiku jarel soovitab tootja kalibreerida vooluallikaid.

Soovitame lasta serditud elektrikul teha ohutuskontroll:
- Parast muutmist

- Parast osade lisamist voi Umberehitamist

- Péarast remonti ja hooldust

- Vahemaltiga 12 kuu jarel

Jargige ohutuskontrolli tegemisel vastavaid riiklikke ja rahvusvahelisi standardeid
ning eeskirju.

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

Seda seadet ei tohi visata olmeprigi hulka! Ladhtuvalt Euroopa vanade elektri- ja
elektroonikaseadmete direktiivist 2002/96/EU ja selle kohaldamisest riiklikes
seadustes, tuleb vanad elektritédriistad eraldi kogutult vastavate kogumispunkti-
de kaudu taaskaitlusse suunata. Andke oma vana seade kindlasti edasimUdjale
tagasi vOi kuisige teavet kohalikust ametlikust kogumis- ja jddtmekaitluspunktist.
Selle ELi direktiivi eiramise tagajérjeks voivad olla tésised negatiivsed mojud
keskkonnale ja terviselel

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

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

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

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

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

Seadme kont-
septsioon

Funktsioon
«Piirang véim-
suspiiril”

Toiteallikas TransSteel (TSt) 2200 on
taielikult digiteeritud, mikroprotsessori
juhitud toiteallikas.

Toiteallikas on mdéeldud terase keevita-
miseks ja seda saab kasutada jargmis-
teks keevitusmeetoditeks:

- MIG/MAG-keevitus

- Varraselektroodiga keevitamine

- TIG-keevitus kontaktstiitamisega

Toiteallika keskne juhtimis- ja reguleerimissiisteem on Uhendatud digitaalse sig-
naaliprotsessoriga. Keskse juhtimis- ja reguleerimissiisteemi ning signaaliprotses-
sori abil juhitakse kogu keevitusprotsessi.

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

Toiteallikal on turvafunktsioon ,Piirang véimsuspiiril".
Funktsioon on saadaval vaid MIG/MAG-Standard-Synergic-keevitamisel.

Talitlusviis:

keevituskaare kustumise valtimiseks toiteallika véimsuspiiril keevitamisel
védhendab toiteallikas vajaduse korral keevitusvdéimsust. Vadhendatud para-
meetreid naidatakse juhtpaneelil jargmise keevituseni vbi parameetrite muutmis-
eni.

Sellest tulenevalt tagab seade jargmise:

- tépne keevitusprotsess;

- koigi tulemuste tdpne reprodutseeritavus;
- suureparased keevitusomadused.

Kohe kui funktsioon on aktiivne, vilgub juhtpaneelil traadi kiiruse parameetri nait.

——
A _/

Pl

Vilkumine kestab jargmise keevituseni voi parameetri muutmiseni.

21




MIG/MAG-keevitamine

TIG-keevitus

Kasutusalad

Varraselektroodiga keevitamine
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Hoiatused sead-
mel

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

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
© Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
@ Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

EXPLODING PARTS can injure.
© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.
® Always wear a face shield and long sleeves when
Servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill.

® Always wear dry insulating gloves.

® |nsulate yourself from work and ground.

® Do not touch live electrical parts.

@ Disconnect input power before servicing.

® Keep all panels and covers securely in place.

M}:H

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

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

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

VOLTAGE exists after removal of input power

® Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.

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

“Safety In Welding and Cutting”

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

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

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

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

Read American National Standard 749.1,

~
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Keevitamine on ohtlik. Seadmega nduetekohaseks té6tamiseks tuleb taita jarg-

mised pdhieeldused:
- piisav keevitamise padevus;
- nduetekohane kaitsevarustus;

- korvaliste isikute eemal hoidmine toiteallikast ja keevitusprotsessist.
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)

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

- see kasutusjuhend;

- koik stisteemi komponentide kasutusjuhendid, eelkdige ohutuseeskirjad.

54

Vanu seadmeid ei ole lubatud visata olmepruigi hulka, vaid need tuleb ohutusees-
kirjade kohaselt kasutuselt kérvaldada.

Kéed, juuksed, rdivad ja todriistad tuleb eemal hoida liikuvatest osadest, sh:
- hammasrattad;

- etteanderullid;

- traadipoolid ja traatelektroodid.

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

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



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

A

©

O

! Hoiatus! Olge ettevaatlik!
Simbolid kujutavad véimalikke ohte.

A Etteanderullid véivad sd6rmi vigastada.

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

1 1.1

X, M%@ AL XY

1. Elektrilook voib olla surmav.

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

1.2 Kaitseks elektrilodgi eest kasutage pdrandat ja tédala isoleerivat alust.

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

2 2.1 2.2 2.3

I NS

a7 T

2. Keevitussuitsu sissehingamine vdib olla tervisele ohtlik.

2.1 Hoidke pea tekkivast keevitussuitsust eemal.

2.2 Kasutage keevitussuitsu eemaldamiseks sundventilatsiooni véi kohalikku
valjatbmmet.

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

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

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

3.3 Arge keevitage vaatides ega suletud mahutites.

4

Keevituskaare kiired vdivad silmi poletada ning vigastada nahka.

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

XX, XXXX, XXXX *

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

Kleebise tootja tellimisnumber




juhtelemendid ja kiiruhendused

27



28



Juhtpaneel

Uldteave Tarkvara varskendamise tottu voivad teie seadmes olla saadaval funktsioonid, mi-
da pole selles kasutusjuhendis Kirjeldatud, vbi vastupidi.
Lisaks vdivad mdned joonised erineda vdhesel maéaral teie seadme juhtelementi-
dest. Nimetatud juhtelemendid toimivad siiski samamoodi.

o A e |

Valest kasutamisest v6i valesti tehtud t6odest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varalised kahjud.

» Lugege seda dokumenti ja mdistke selle sisu.

» Lugege kdiki sisteemikomponentide kasutusjuhendeid, eelkdige ohutusees-
kirju, ja modistke nende sisu.

Juhtpaneel

>

(1) Nait punktkeevitus
Punktkeevituse nait poleb, kui:
- on valitud td6reziim punktkeevitus voi intervallkeevitus ja
- Setup-meniiUs pole parameeter SPt (punktkeevituse kestus / inter-
vallkeevituse aeg) seatud valikule OFF (véljas)

oo|| A

(2) Kahetaktilise intervallkeevituse nait
Kahetaktilise intervallkeevituse nait poleb, kui:
- onvalitud téoreziim punktkeevitus voi intervallkeevitus ja
- parameeter SPb (punktkeevituse kestus / intervallkeevituse pausi
aeg) on seatud vaartusele, mis on suurem kui O ning
- parameeter Int (intervallkeevitus) on seatud vaartusele 2T

(3) Neljataktilise intervallkeevituse niit
Neljataktilise intervallkeevituse nait poleb, kui:
- onvalitud téoreziim punktkeevitus voi intervallkeevitus ja
- parameeter SPb (punktkeevituse kestus / intervallkeevituse pausi
aeg) on seatud vaartusele, mis on suurem kui O ning
- parameeter Int (intervallkeevitus) on seatud vaartusele 4T
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(4)

Nait Hold
Keevitamise l6pus salvestatakse iga kord hetkel kehtivad keevitusvoolu ja

keevituspinge tegelikud vaartused — pdleb nait HOLD.

(5)

Vahekaare niit
LUhikaare ja pihustuskaare vahele tekib pritsmetega vahekaar. Sellele krii-
tilisele asjaolule tahelepanu pddramiseks slttib vahekaare nait.




(6)

"> | A LV m

oo|| A

(6)

Parameetrivaliku nupp vasakul
jargmiste parameetrite valimiseks

Valitud parameetri puhul stttib vastav simbol.

v
1.
£

Pleki paksus mm-tes voi tollides (Synergic-parameeter)?

Kui naiteks valitav keevitusvool ei ole teada, piisab pleki paksuse andme-
test. Uhe Synergic-parameetri andmetega seadistatakse automaatselt ka
ulejddnud Synergic-parameetrid.

A

Keevitusvool amprites (Synergic-parameeter)?
Enne keevitamist kuvatakse automaatselt standardvaartus, mis saadakse

programmeeritud parameetritest. Keevitusprotsessi valtel kuvatakse tege-
likku vaartust.

o,
[

Traadi kiirus vaartusega meetrit minutis (m/min) véi tolli minutis (ipm)
(Synergic-parameeter)?

1 Kui Uks neist parameetritest on valitud, seadistatakse keevitusmeetodi MIG/
MAG-Standard-Synergic puhul Synergic-funktsiooni téttu automaatselt ka kdik
muud Synergic-parameetrid.
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(7) Parameetrivaliku nupp paremal
jargmiste parameetrite valimiseks

oo|| A

Valitud parameetri puhul stttib vastav simbol.

i

Keevituskaare pikkuse korrigeerimine
keevituskaare pikkuse korrigeerimiseks

\"/

Keevituspinge voltides (Synergic-parameeter)?

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

o

Diinaamika

lihise diinaamika mdjutamiseks metallitilkade Ulekande hetkel
— ... tugevam ja stabiilsem keevituskaar

O ... neutraalne keevituskaar

+ ... pehmem ja vdhemate pritsmetega keevituskaar

kJ

Real Energy Input?
energia kuvamiseks, mida keevitamisel kasutati

1 Kui Uks neist parameetritest on valitud, seadistatakse keevitusmeetodi MIG/
MAG-Standard-Synergic puhul Synergic-funktsiooni téttu automaatselt ka kdik
muud Synergic-parameetrid.

2 Seda parameetrit saab valida vaid siis, kui parameeter EnE on Setup-meniiiis
astmes 2 seatud asendisse ON.

Keevituse kadigus tduseb vaartus jooksvalt olenevalt pidevalt tdusvast energiasi-
sestusest.

Jargmise keevitamiseni voi toiteallika uuesti sisselilitamiseni jaab oplik vaartus
parast keevitamise lOppu salvestatuks — nait HOLD pdleb.




> 7 A $ iV <
— 1 (-]
(®) _— o 1 (10)
B Steel
B CrNi/stainless
(9) -Ctls”ist ‘ inch  mm (11)
8 AlMg .023 8 0,6
B AISi .030 8 0,8 Ar100% =
@ Rutil/E71T .035mm 0,9 CO0,100% =
8 Metal Cored .040 =m 1,0 Ar +2-5% CO, H8
(8) Gaasikontrolli nupp
Vajaliku gaasihulga seadistamiseks gaasirdohu regulaatoril voi keevituspdle-
ti voolikupaketi taitmiseks kaitsegaasiga.
Péarast gaasikontrolli nupu vajutamist voolab ststeemist 30 sekundit kait-
segaasi valja. Uuesti vajutades peatatakse see tegevus enneaegselt.
(9) Seaderatas vasakul
pleki paksuse, keevitusvoolu ja traadi kiiruse parameetrite ning Setup-
menul parameetrite muutmiseks
(10) Traadisisestamise nupp
traadi gaasivabaks sisestamiseks keevituspdleti voolikupaketti.
Kui nuppu hoitakse allavajutatuna, to6tab traadi etteandmismehhanism
traadi sisestuskiirusel.
(11) Seaderatas paremal

keevituskaare pikkuse korrigeerimise, keevituspinge ja dliinaamika para-
meetrite ning Setup-menlld parameetrite muutmiseks
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(12)—— S 8
|- | I

| I —_—J
B Steel
@8 CrNi/stainless
B8 CuSi inch  mm
m AlMg .023 18 0,6
8 AISi .030 8 0,8 Ar 100% =B
@8 Rutil/E717 .035m8 0,9 C0,100% ==
8 Metal Cored .040 =8 1,0 Ar +2-5% CO, B
B8 Self-shielded .045 08 1,2 Ar+15-25% CO, 1B

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

(12)

Materjalitiiiibi nupp
Kasutatava lisametalli valimiseks

(13)

Salvestusnupp 1
EasyJobi salvestamiseks

(14)

Tooreziimi nupp

todreziimi valimiseks

8 2 T = kahetaktiline reziim

$8$ 4 T = neljataktiline reziim

S4T M. S 4 T = neljataktiline erireziim

@ @ o / m m m Punktkeevitus vai intervallkeevitus

(15)

Traadi labimo6du nupp
Kasutatava traadi labimdddu valimiseks

(16)

Salvestusnupp 2
EasyJobi salvestamiseks

(17)

Keevitusmeetodi nupp

keevitusmeetodi valimiseks

MANUAL = késitsikeevitus MIG/MAG-Standard
SYNERGIC = keevitus MIG/MAG-Standard-Synergic
STICK = varraselektroodiga keevitamine

TIG = TIG-keevitus

(18)

Kaitsegaasi nupp
Kasutatava kaitsegaasi valimiseks




Klahvilukk Juhtpaneelil juhuslike seadistuse muudatuste takistamiseks saab aktiveerida
klahviluku. Kui klahvilukk on aktiveeritud,
- eiolejuhtpaneelil véimalik seadistusi teha,
- on parameetriseadistused kuvatavad;
- saab EasyJobe vahetada, kui enne klahviluku aktiveerimist oli juba EasyJob
valitud.

Klahviluku aktiveerimine/inaktiveerimine
Klahvilukk aktiveeritud:

ik V m
Izl @ naitudel kuvatakse teade ,,CLO | SEd".

1

1

! Klahvilukk inaktiveeritud:
[ prey I ) naitudel kuvatakse teade ,,OP | En".
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Uhendused, liilitid ja mehaanilised komponendid

Ohutus /A HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud t66dest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varalised kahjud.
» Lugege seda dokumenti ja moistke selle sisu.

» Lugege koiki sisteemikomponentide kasutusjuhendeid, eelkdige ohutusees-
Kirju, ja modistke nende sisu.

Toiteallika esi- ja

e (1) Keevituspéleti kiirihendus
tagakiilg

kasutamiseks keevituspoleti pe-
sana

(2) (-) bajonettkinnitusega elekt-
rilihendus

(3) kasutusala:

- maanduskaabli voi polaar-
suse vahetaja Uhendamine

(5) MIG/MAG-keevitusel (ole-
nevalt traatelektroodist)

- elektroodi- v6i maandus-

(6) kaabli Uhendamine varras-
elektroodiga keevitamisel
(vastavalt elektrooditttbile)

- TIG keevituspdleti Ghenda-
mine

(3) TMC kiiriihendus (TIG Multi Connector)
TIG keevituspodleti Uhendamiseks

(4) (+) Bajonettkinnitusega elektrilihendus
kasutusala:
- polaarsuse vahetaja v6i maanduskaabli Uhendamine MIG/MAG-keevi-
tusel (olenevalt traatelektroodist)
- elektroodi- v6i maanduskaabli GUhendamine varraselektroodiga keevi-
tamisel (vastavalt elektrooditttbile)
- maanduskaabli Gthendamine TIG-keevitusel

(5) Ventilatsiooniavad (6hu valjavooluavad)
seadme jahutamiseks

(6) Polaarsuse vahetaja
MIG/MAG keevituspbleti keevituse potentsiaali valimiseks
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Kilgvaade

9)

(11)(10)

) (&)

(7)

Kaitsegaasi ihendus MIG/
MAG-keevitusel
keevituspoleti kiirlihenduse (1)
kaitsegaasitoiteks

(8)

Vorguliiliti
toiteallika sisse- ja valjalllita-
miseks

(9)

Ventilatsiooniavad (6hu sisse-
vooluavad)

seadme jahutamiseks, selle taga
asub ohufilter

(10)

Fiksaatoriga toitekaabel
Ei ole kbéikide seadme versiooni-
de puhul eelmonteeritud

(11)

Kaitsegaasi ihendus TIG-kee-
vitusel

(-) elektriihenduse (2) kaitse-
gaasitoiteks

(2)

Traadipooli pesa D100 piduriga
max 100 mm (3,94 tolli)
labimbdduga standardsete traa-
dipoolide hoidmiseks

(2)

Traadipooli pesa D200 piduriga
kasutuseks normitud max 200
mm (7,87 tollise) labimdddu ja
max 6,8 kg (14,99 lbs) raskuse-
ga traadipoolide pesana

(3)

2 rulliga etteandesiisteem
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Enne paigaldamist ja kasutamist
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Uldteave

Ohutus

Otstarbekohane
kasutamine

Paigalduseeskir-
jad

Vorguiihendus

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest v6i valesti tehtud t6odest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

P Lugege see dokument taielikult labi ja mdistke selle sisu.

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

Toiteallikas on ette ndhtud ainult MIG/MAG, varraselektroodiga ja TIG keevita-
miseks .

Muu voéi sellest erinev kasutamine ei ole otstarbekohane.

Seeldbi tekkinud kahjude eest tootja ei vastuta.

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

Seade on kontrollitud kaitseastme IP23 jargi; see tahendab:

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

- pihustusveevastast kaitset kuni vertikaalnurgani 60°.

Seadet saab tanu kaitseastmele IP23 liles seada ja kasutada vabas 6hus.
Niiskuse vahetut mdju (nt vihma téttu) tuleks valtida.

/\ HOIATUS!

Umberminevatest v6i allakukkuvatest seadmetest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja suur varakahju.
P Asetage seade alati stabiilselt tasasele ja kindlale alusele.

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht elektrit juhtiva tolmu t6ttu seadmes.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja suur varakahju.

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

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

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

/\ ETTEVAATUST!

Ebapiisavalt méotmestatud elektripaigaldisest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud.

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




Generaatori reziim

Noéutav generaa-
tori vGimsus

Toiteallikas Uhildub generaatoriga.

Vajaliku generaatori vdimsuse mdotmiseks on vaja teada toiteallika maksimaalset
naivvdimsust Sqmax-

Toiteallika maksimaalse naivvdimsuse Sqmax Saab arvutada jargmiselt:

Simax = Iimax X Uz
Iimax ja U1 seadme andmesildi vdi tehniliste andmete jargi.

Noéutav generaatori ndivvdimsus Sggy arvutatakse jargmise reegli pohjal:
SGEN = Simax X 1,35

Kui ei keevitata taisvéimsusega, voib kasutada vaiksemat generaatorit.

MARKUS.

Generaatori ndivvéimsus Sggy ei tohi olla vaiksem kui toiteallika maksimaalne
Naivvoimsus S5y !

1-faasiliste seadmete kaitamisel 3-faasiliste generaatoritega tuleb tahele panna,
et antud generaatori nadivvdéimsust saab sageli kasutada ainult tervikuna generaa-
tori kdigi kolme faasi kaudu. Vajaduse korral saab generaatori Uksikute faaside
voimsuse kohta lisateavet generaatori tootjalt.

MARKUS.

Generaatori vdljastatav pinge ei tohi mingil juhul jddda allapoole vérgupinge to-
lerantsi vahemikku ega seda liletada.
Voérgupinge tolerantsi andmed on toodud peatikis ,, Tehnilised andmed”.
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Vorgukaitsed

Seadistatavad
vorgukaitsmed

44

Toiteallikal seadistatud vérgukaitse piirab voolu, mida toiteallikas vérgust saab ja
seega ka vdimalikku keevitusvoolu. Seeldbi takistatakse automaatkaitseluliti ko-

hest rakendumist (nt kaitsmekapis).

Olenevalt vorgupingest ja kasutatavast automaatkaitselilitist saab toiteallikal va-

lida soovitud vorgukaitsme.

Jargnevas tabelis on kirjas, milliste vérgupingete ja kaitsevaartuste korral keevi-

tusvoolu piiratakse.

TSt 2200:

Vorgupinge
riigipohine seadistus
Toiteallika kaitsevaartus

Keevitusvoolu piirang

230V MIG/MAG-keevitus:
Std max 145 A; 110 A 100%* juures
10 A Varraselektrood-keevitus:
max 125 A; 90 A 100%™ juures
TIG-keevitus:
max 180 A; 135 A 100%* juures
230V MIG/MAG-keevitus:
Std max 170 A; 140 A 100%" juures
13 A Varraselektrood-keevitus:
max 150 A; 120 A 100%* juures
TIG-keevitus:
max 200 A; 160 A 100%* juures
230V MIG/MAG-keevitus:
Std max 210 A; 150 A 100%* juures
16 A Varraselektrood-keevitus:
max 180 A; 130 A 100%* juures
TIG-keevitus:
max 230 A; 170 A 100%* juures
TSt 2200 MV:
Vorgupinge Keevitusvoolu piirang

riigipohine seadistus
Toiteallika kaitsevaartus

120 V MIG/MAG-keevitus:
Std max 100 A; 75 A 100%* juures
10 A Varraselektrood-keevitus:
max 85 A; 55 A 100%* juures
TIG-keevitus:
max 130 A; 95 A 100%* juures
120V MIG/MAG-keevitus:
Std max 105 A; 80 A 100%™ juures
13 A Varraselektrood-keevitus:

max 90 A; 70 A 100%* juures
TIG-keevitus:
max 135 A; 105 A 100%* juures




Vorgupinge Keevitusvoolu piirang
riigipohine seadistus
Toiteallika kaitsevaartus

120 V MIG/MAG-keevitus:
us max 105 A; 80 A 100%™ juures
15 A Varraselektrood-keevitus:

max 90 A; 70 A 100%* juures
TIG-keevitus:
max 135 A; 105 A 100%* juures

120 V MIG/MAG-keevitus:
Std max 115 A; 105 A 100%* juures
16 A Varraselektrood-keevitus:

max 100 A; 85 A 100%” juures
TIG-keevitus:
max 140 A; 130 A 100%* juures

120V MIG/MAG-keevitus:
us max 135 A; 105 A 100%* juures
20 A Varraselektrood-keevitus:

max 110 A; 90 A 100%* juures
TIG-keevitus:
max 160 A; 130 A 100%* juures

230V MIG/MAG-keevitus:
Std max 145 A; 110 A 100%* juures
10 A Varraselektrood-keevitus:

max 125 A; 90 A 100%* juures
TIG-keevitus:
max 180 A; 135 A 100%* juures

230V MIG/MAG-keevitus:
Std max 170 A; 140 A 100%" juures
13 A Varraselektrood-keevitus:

max 150 A; 120 A 100%* juures
TIG-keevitus:
max 200 A; 160 A 100%* juures

230V MIG/MAG-keevitus:
Std max 210 A; 150 A 100%* juures
16 A Varraselektrood-keevitus:

max 180 A; 130 A 100%* juures
TIG-keevitus:
max 230 A; 170 A 100%* juures

240V MIG/MAG-keevitus:
us max 210 A; 150 A 100%* juures
15 A Varraselektrood-keevitus:

max 180 A; 130 A 100%* juures
TIG-keevitus:
max 230 A; 170 A 100%* juures

20 A seadistamine on vdimalik vaid siis, kui:

- riigipdhiseks seadistuseks valiti ,,US*

- toitejuhtmel on 20 A kaitse

- toiteallikas on varustatud 120 V vérgupingega

*

100 %-andmed = ajaliselt piiramatu keevitamine ilma jahutuspausideta.

Keevitusvoolu andmed kehtivad 40 °C (104 °F) Gmbritseva temperatuuri korral.

Turvavaljalilitus takistab automaatkaitsellliti rakendumist suurte keevitusvoim-
suste korral. Turvavéaljalllitus maarab kindlaks voimaliku keevitusaja, ilma et au-
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tomaatkaitsellliti rakenduks. Kui eelnevalt arvutatud keevitusaja Gletamisel LUli-
tatakse keevitusvool valja, ilmub teeninduskoodi ,toF* nait. Ndidu ,toF" kdérval
jookseb kohe jarelejaddnud ooteaja ajakuva toiteallika keevitusvalmiduse taasta-
miseni. Seejarel kustub teade ja toiteallikas on uuesti té6valmis.

Séltuvalt seadistatud kaitsmest piirab turvavaljalilitus valitud protsessi maksi-
maalset voolutugevust. Seetdttu voib ette tulla, et salvestatud to6punkte ei saa
enam keevitada, kui need salvestati enne kaitsme seadistamist.

Kui selle td6punktiga siiski keevitatakse, to6tab toiteallikas valitud kaitsme
piirvdartuse juures — véimsuspiirang on aktiivne. Té6punkt tuleks olenevalt voolu-
piirangust uuesti salvestada.
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MIG/MAG
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Kasutuselevott

MIG/MAG keevi-
tuspoleti iihen-
damine

Varustage keevituspdleti enne toiteallika Uhendamist keevituspdleti kasutus-
juhendi kohaselt: monteerige poéleti korpusele kuluosad, monteerige traadi

juhtkanal.

—

Keerake rihvelkruvi (1) mdne keerme ulatuses peale, nii et keevituspdletit
saaks lihtsalt keevituspoéleti Uhendusse likata.

/\ ETTEVAATUST!

Oht mittetaielikult sisseliikatud keevi-

tuspoleti tottu.

Tagajarjeks voib olla seadme varaline

kahju.

» Veenduge, et keevituspodleti asuks
péarast sisseliukkamist diges l6pp-
asendis.
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ETTEVAATUST!

A

Oht kinni keeramata keevituspoleti

tottu.

Tagajarjeks voib olla seadme varaline

kahju.

» Keerake keevituspédleti alati margi-

tud pingutusmomendiga kinni.

Traatelektroodi optimaalse etteande tagamiseks peavad etteanderullid sobima

keevitatava traadi lAbim66du ja traadisulamiga.

Etteanderullide
paigaldamine
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Traadipooli D100 1
paigaldamine

Traadipooli D200 1
paigaldamine
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Traatelektroodi
sisestamine
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/\ ETTEVAATUST!

Rullile keritud traatelektroodi vetruvast lahtikerimisest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla vigastused.

» Etteandesisteemi traatelektroodi sisestamisel hoidke traatelektroodi otsast

kovasti kinni.

Seadistage kontaktrohk jargmiste and-

mete kohaselt.

- Nii ei deformeeru traatelektrood ja
tagatakse torgeteta traadiettean-
ne.

Kontaktrohu standardvaartused sile-
date etteanderullide korral:

- teras = 3—4

- CrNi=3—4

Kontaktrohu standardvaartused saki-
liste etteanderullide korral:

- taidistraat-elektroodid = 3

- alumiinium =1-3



6 Toitekaabli Uhendamine toiteallika

kilge on vajalik vaid mitmepingeliste
Only toiteallikate korral.
TransSteel

2200 mv

/\ ETTEVAATUST!

Ootamatult viljatulevast traatelektroodist tingitud oht traadi sisestamisel.
Tagajarjeks voivad olla vigastused.
Kasutage sobivaid kaitseprille

Hoidke keevituspdleti otsa ndost ja kehast eemal
Arge suunake keevituspéleti otsa inimeste poole

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

vVvyyvyy

~

VALV AN
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Soovitud rii-
gipohise seadis-
tuse valimine

Gaasiballooni
Uthendamine

56

-
© (m/min, ipm)

Traadi sisestamise protsess (vajutage
traadi sisestamise nuppu juhtpanee-

LiL):

Hoidke nuppu allavajutatuna kuni
liks sekund (vajutage korraks nup-
pu): traadi kiiruseks jéab esimese
sekundi jooksul 1 m/min (39.37
ipm).

Hoidke nuppu allavajutatuna kuni
2,5 sekundit: parast esimese se-
kundi méédumist tduseb traadi Kii-
rus jadrgmise 1,5 sekundi jooksul.
Hoidke nuppu allavajutatuna
kauem kui 2,5 sekundit: parast 2,5
sekundi md6dumist toimub pidev
traadi etteandmine parameetri Fdi
jaoks seadistatud traadi kiiruse

jargi.

- Toiteallika riigipohine seadistus maarab, millise Uhikuga (cm + mm véi inch)
seadistatud keevitusparameetreid kuvatakse.
- Riigipohist seadistust saab Setup-men(ils tasemel 2 muuta (parameeter SEt)
- Parameetri SEt kirjelduse ja parameetri SEt seadistamise kirjelduse leia-
te jaotisest Setup-meniiii tase 2 alates lehekliljest 98

/\  HOIATUS!

Umberkukkuvatest gaasiballoonidest tingitud oht.
Tagajarjeks vdivad olla rasked isiku- ja varalised kahjud.
» Gaasiballoonid tuleb asetada stabiilselt tasasele ja kindlale alusele.

» Veenduge, et gaasiballoonid ei kukuks Umber
» Jargige gaasiballooni tootja ohutuseeskirju.

MIG/MAG




Polaarsuse vahe-
taja Uihendamine
ja maandusiihen-
duse loomine

Voolikupakettide
oige paigutus

MARKUS.

Valesti iihendatud polaarsuse vaheta-

jast tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla halvad keevitus-

omadused.

» Uhendage polaarsuse vahetaja ka-
sutatava traatelektroodi jargi. Tea-
ve, kas traatelektroodi tuleb keevi-
tada (+) voi (—) peal, on Kirjas traat-
elektroodi pakendil
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Traadipooli pesade piduri seadistamine

Uldteave

58

D200 traadipooli iihendus:
Seadistage pidur esmakordsel kasutuselevdtul ja parast igat traadipooli vahetust.
Selleks toimige alljargnevas jaotises D200 traadipooli ihenduse piduri seadista-

mine kirjeldatud viisil.

D100 traadipooli (ihendus:
seadistage pidur esmakordsel kasutuselevétul ja parast igat traadipooli vahetust.
Selleks toimige alljargnevas jaotises D100 traadipooli lihenduse piduri seadista-

mine Kirjeldatud viisil.

Parast péletinupu vabastamist (keevi-
tamise Lopp, traadi etteande peatami-
ne) ei tohi traadipool jareltotada.
Kui nii on, siis seadistage pidureid.




D200 traadipooli A
tthenduse piduri
seadistamine

ETTEVAATUST!

Valjatulevast traatelektroodist ja lilkuvatest osadest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla isiku- ja varalised kahjud.

» Enne tédde alustamist lulitage toiteallika vorgullliti asendisse -O- ja lahuta-
ge toiteallikas vorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

Piduri seadistamine:

1 - Piduri keeramine paremale = pi-
durdusmoju suurendatakse

- Piduri keeramine vasakule = pidur-
dusmodju vdhendatakse

D100 traadipooli A
tihenduse piduri
seadistamine

ETTEVAATUST!

Viéljatulevast traatelektroodist ja lilkuvatest osadest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla isiku- ja varalised kahjud.

» Enne tdédde alustamist pange toiteallika vorgullliti asendisse -O- ja lahutage
toiteallikas vorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

Piduri seadistamine:

E' P&idlakruvi (1) keeramine
- Poidlakruvi kdvasti kinnikeera-
mine = tugev pidurdusmaoju
- Poidlakruvi kergelt kinnikeera-
mine = ndrk pidurdusmaoju
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MIG/MAG-tooreziimide kirjeldus

Kahetaktiline
reziim

60

Téoreziim ,Kahetaktiline reziim" sobib jargmiseks:

- punktimistood;

- lihikesed keevisdomblused.

GPr

\/

GPo

Kahetaktiline reziim

Sumboli selgitus:

“

Vajutage péletinupule

“

Laske péletinupp lahti

Kasutatud lihendid:

GPr gaasi ettevooluaeg

I Keevitusvool

GPo Gaasijarelvooluaeg

Y

Hoidke péletinuppu allavajutatuna




Neljataktiline Toédreziim ,,Neljataktiline reziim* sobib pikemate keevisliidete jaoks.
reziim

& &
+ +
“ “
A |
GPr GPo

Neljataktiline reziim
Sumboli selgitus:
Vajutage péletinupule Laske péletinupp lahti

Kasutatud luhendid:

GPr gaasi ettevooluaeg
I Keevitusvool
GPo Gaasijarelvooluaeg
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Neljataktiline Toéoreziim ,Neljataktiline erireziim” sobib eelkdige keevitamiseks suuremas voim-
erireziim susvahemikus. Neljataktilises erireziimis algab keevituskaar madalamalt véimsu-
selt, mis véimaldab keevituskaart hélpsamalt stabiliseerida.

\/

GPr SL SL GPo

Neljataktiline erireziim

Sumboli selgitus:

& Y

Vajutage péletinupule Hoidke péletinuppu allavajutatuna

Laske péletinupp lahti

Kasutatud Lihendid:

GPr gaasi ettevooluaeg

I-S Kaivitusvool

SL Slope: keevitusvoolu pidev suurendamine/vahendamine
I Peavool

I-E Loéppvool

GPo Gaasijarelvooluaeg
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Punktkeevitus Punktkeevituse todreziim sobib kattuvate plekkdetailide keevisihenduste jaoks.

1ot

\/

GPr SPt GPo

Punktkeevitus
Sumboli selgitus:
Vajutage péletinupule Laske péletinupp lahti

Kasutatud luhendid:

GPr gaasi ettevooluaeg

I Keevitusvool

SPt  Punktkeevituse kestus / intervallkeevituse aeg
GPo Gaasijarelvooluaeg
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Kahetaktiline in-
tervallkeevitus

64

Toédreziim ,,Kahetaktiline intervallkeevitus” sobib dhukeste plekkdetailide lihikes-
te keevisdbmbluste jaoks, et takistada alusmaterjali lAbikukkumist.

Y 0

\/

GPr SPt SPb SPt GPo

Kahetaktiline intervallkeevitus

Sumboli selgitus:

& Y

Vajutage péletinupule Hoidke péletinuppu allavajutatuna

Laske péletinupp lahti

Kasutatud Lihendid:

GPr gaasi ettevooluaeg

I Keevitusvool

SPt  Punktkeevituse kestus / intervallkeevituse aeg
SPb Intervallipausi kestus

GPo Gaasijarelvooluaeg



Neljataktiline in-
tervallkeevitus

Toédreziim ,,Neljataktiline intervallkeevitus"” sobib dhukeste plekkdetailide pikkade
keevisdbmbluste jaoks, et takistada alusmaterjali labikukkumist.

¢ ¢
& ¢
A | I
GPr SPt SPb SPt GPo

Neljataktiline intervallkeevitus
Sumboli selgitus:
Vajutage péletinupule

Kasutatud luhendid:

GPr gaasi ettevooluaeg
I Keevitusvool

o

Laske péletinupp lahti

SPt  Punktkeevituse kestus / intervallkeevituse aeg

SPb Intervallipausi kestus
GPo Gaasijarelvooluaeg
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Kasitsikeevitus MIG/MAG-Standard

Uldteave

Seadistatavad
keevituspara-
meetrid

Kasitsikeevitus
MIG/MAG-Stan-
dard

Korrektuurid
keevitamisel

66

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

Parameetri muutmisel ei muudeta automaatselt llejddnud parameetreid sobi-
vaks. K&iki muudetavaid parameetreid tuleb eraldi seadistada.

MIG/MAG-kasitsikeevituse puhul on saadaval jargmised parameetrid.

& Traadi kiirus
\'/ Keevituspinge

LYY\ Diinaamika — lihise diinaamika muutmiseks metallitilkade tilekande hetkel

E' Meetodi MANUAL valimiseks vajutage keevitusmeetodi nuppu

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E' Vajutage to6reziimi nuppu,

82T S4T M
$847 ovs/ann

et valida soovitud MIG/MAG-t66reziim:

£ 8 Kahetaktiline reziim

$$ Neljataktiline reziim

® 0 o / m m m Punktkeevitus vai intervallkeevitus

E' Valige parameeter traadi kiirus ja seadistage seda

(-]
[

Valige parameeter keevituspinge ja seadistage seda

\"/

Koik parameetrite seadepunktid on salvestatud kuni jargmise muutmiseni. See
kehtib ka juhul, kui toiteallikas on vahepeal valja ja uuesti sisse lulitatud.

|E| Veenduge, et maandusiihendus on loodud

E' Veenduge, et kaitsegaasi toide on loodud
- Toiteallikas on keevitamiseks valmis

Parameetri diinaamika abil saab keevitustulemust taiendavalt optimeerida.

Parameeter diinaamika on mdeldud lihise diinaamika muutmiseks metallitilkade
tUlekande hetkel:

— = tugevam ja stabiilsem keevituskaar

0 = neutraalne keevituskaar

+ = pehmem ja vahemate pritsmetega keevituskaar



Keevitus MIG/MAG-Standard-Synergic

Keevitus MIG/ E' Meetodi SYNERGIC valimiseks vajutage keevitusmeetodi nuppu
MAG-Standard-

Synergic STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E' Vajutage td6reziimi nuppu,

19217 S4T M~
$84T coe/mmn

et valida soovitud MIG/MAG-keevitusreziim:

£ 8 Kahetaktiline reziim

$8$ Neljataktiline reziim

S4T M S 4 T — neljataktiline erireziim

® 0 o / mm m Punktkeevitus vai intervallkeevitus

Parameetreid, mis seadistati siisteemikomponendil (kaugjuhtimine, ...), ei saa
teatud juhtudel toiteallika juhtpaneelil muuta.

E' Vajutage kasutatava lisametalli valimiseks materjalitilbi nuppu.

d

Vajutage kasutatava traatelektroodi labimdddu valimiseks traadi labimdodu

@ 2
J g

E' Vajutage kasutatava kaitsegaasi valimiseks kaitsegaasi nuppu

a

E' Vajutage parameetrivaliku nuppe,

[ <]

et valida keevitusparameeter, millega tuleb ette anda keevitusvéimsus:
“# Pleki paksus

A Keevitusvool

® Traadi Kiirus

Vv Keevituspinge

o

Keevitusparameetrite seadistamine

Koik parameetrite seadepunktid on salvestatud kuni jargmise muutmiseni. See
kehtib ka juhul, kui toiteallikas on vahepeal valja ja uuesti sisse lulitatud.

Veenduge, et maandusihendus on loodud

E' Veenduge, et kaitsegaasi toide on loodud.
- Toiteallikas on keevitamiseks valmis
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Korrektuurid Parameetrite keevituskaare pikkuse korrigeerimine ja diinaamika abil saab keevi-
keevitamisel tustulemust tdiendavalt optimeerida.

Keevituskaare pikkuse korrigeerimine:

— = luhem keevituskaar, keevituspinge vahendamine

0 = neutraalne keevituskaar
+ = pikem keevituskaar, keevituspinge suurendamine
Diinaamika:

Lihise diinaamika muutmiseks metallitilkade tlekande hetkel

- = tugevam ja stabiilsem keevituskaar
(o) neutraalne keevituskaar
+ pehmem ja vahemate pritsmetega keevituskaar
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Punktkeevitus ja intervallkeevitus

Uldteave

Punktkeevitus

Intervallkeevitus

Tooreziimid punktkeevitus ja intervallkeevitus on MIGA/MAG-keevitusprotsessid.

Punktkeevitust kasutatakse Uhelt poolt ligipdasetavate kattuvate plekkdetailide
keevisliitmisel.

Intervallkeevitust kasutatakse 6hukeste plekkdetailide keevitamisel.

Kuna traatelektroodi edastamine ei toimu Uhtlaselt, voib keevisvann intervalli-
pausi aegadel dra jahtuda. Kohalikku Glekuumenemist ja sellest tulenevat alusma-
terjali lLAbikeevitust saab suuremas osas valtida.

E Meetodi MANUAL voi SYNERGIC valimiseks vajutage keevitusmeetodi nuppu

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E' Vajutage to6reziimi nuppu,

et valida to6reziim punktkeevitus/intervallkeevitus

eoo/mmm

Seadke Setup-menlils parameeter SPt (punktkeevituse kestus / intervall-
keevituse aeg) soovitud vaartusele

Seadistage olenevalt meetodist (MANUAL v6i SYNERGIC) soovitud para-
meetrid

E' Veenduge, et maandusiihendus on loodud

E' Veenduge, et kaitsegaasi toide on loodud.
- Toiteallikas on keevitamiseks valmis

E Meetodi MANUAL voi SYNERGIC valimiseks vajutage keevitusmeetodi nuppu

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E' Vajutage too6reziimi nuppu,

et valida to6reziim punktkeevitus/intervallkeevitus

eoe/mmm

Seadke Setup-menlls parameeter SPt (punktkeevituse kestus / intervall-
keevituse aeg) soovitud vaartusele

Seadke Setup-menils parameeter SPb (punktkeevituse / intervallkeevituse
pausi aeg) soovitud vaartusele

|E| Seadke Setup-menlis parameeter Int (intervallkeevitus) soovitud vaartusele
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Seadistage olenevalt meetodist (MANUAL véi SYNERGIC) soovitud para-
meetrid

Veenduge, et maandusiihendus on loodud

Veenduge, et kaitsegaasi toide on loodud.
- Toiteallikas on keevitamiseks valmis



TIG
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Kasutuselevott

/
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MIG/MAG

Kasutuselevott
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TIG-keevitus

74

6 Toitekaabli Ghendamine toiteallika

kilge on vajalik vaid erinevate pingetu-
Only gevustega toiteallikate puhul.
TransSteel

2200 MV

/\ ETTEVAATUST!

Tahtmatult kaivitatud keevitusprot-

sessist tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla isiku- ja varali-

sed kahjud.

p Kui toiteallikas on sisse Llilitatud,
siis veenduge, et volframelektrood
ei puutuks juhuslikult/kontrollima-
tult vastu elektrit juhtivaid voi
maandatud osi (néiteks korpus,...).

/A
///

AN AN

X

//

E' Meetodi TIG valimiseks vajutage keevitusmeetodi nuppu
|E| Seadistage soovitud keevitusvool

Podletinupu ja TIG Multi Connectori pistikuga keevituspéleti kasutamisel (te-
haseseadistus kahetaktilise reziimi jaoks):

Asetage gaasidiils sliiitamise kohale nii, et volframelektroodi ja té6deldava
detaili vahele jadb umbes 2 kuni 3 mm (0,078 kuni 0,118 tolli)

Tostke aeglaselt keevituspdletit, kuni volframelektrood puudutab té6deldavat
detaili

E' Tommake poletinupp tagasi ja hoidke seda
- Kaitsegaas voolab

E' Tostke keevituspdleti Ules ja langetage see tavaasendisse
- Keevituskaar suttib

Keevitage
3] 4] 6]




Soovitud rii- - Toiteallika riigipohine seadistus maarab, millise Ghikuga (cm + mm vai inch)
gipohise seadis- seadistatud keevitusparameetreid kuvatakse.
tuse valimine - Riigipohist seadistust saab Setup-menls tasemel 2 muuta (parameeter SEt)
- Parameetri SEt kirjelduse ja parameetri SEt seadistamise kirjelduse leia-
te jaotisest Setup-meniiii tase 2 alates lehekliljest 98

Voolikupakettide
oige paigutus
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TIG-tooreziimide Kirjeldus

Kahetaktiline
reziim

76

—

tup tdown GPo

[1] 2]

Keevitamine kahetaktilise reZiimiga:

Asetage volframelektrood t66deldavale detailile, seejarel tommake pdleti-
nupp tagasi ja hoidke seda => kaitsegaas voolab

|E| Votke volframelektrood valja => keevituskaar suttib

E' Laske péletinupp lahti => keevitamise l6pp

Sumboli selgitus:

e — et
Témmake pdletinupp tagasi ja hoidke seda Vabastage péletinupp ettepoole
Kasutatud lihendid:

GPo Gaasijarelvooluaeg

tup UpSlope-faas: keevitusvoolu pideva suurendamise aeg
Kestus: 0,5 sekundit

tgown DownSlope-faas: keevitusvoolu pideva vdhendamise aeg
Kestus: 0,5 sekundit




Neljataktiline
reziim

1 2 [ [4] [5] (6]

Neljataktiline reziim véimsuse ajutise vihendamisega I-2

Véimsuse ajutise vahendamisega vahendab keevitaja poletinupu abil pdhivoolu fa-
asi ajal keevitusvoolu seadistatud alanevale voolule I-2.

Keevitamine neljataktilise reziimiga:

Asetage volframelektrood té6deldavale detailile, seejarel tommake pdleti-
nupp tagasi ja hoidke seda => kaitsegaas voolab

|E| Votke volframelektrood vilja => keevituse kaivitamine Kaivitusvooluga I-S
E' Laske péletinupp lahti => keevitamine p&hivooluga I-1

Likake poletinupp ette ja hoidke seda => vdimsuse ajutise vahendamise akti-
veerimine alaneva vooluga I-2

E' Laske péletinupp lahti => keevitamine p&hivooluga I-1
E' Témmake pdéletinupp tagasi ja hoidke seda => alandamine l6ppvoolule I-E
Laske péletinupp lahti => keevitamise l6pp

Sumboli selgitus:

S e

Témmake péletinupp tagasi ja hoidke seda Vabastage péletinupp ettepoole
S i
Témmake pdéletinupp tagasi ja hoidke seda Vabastage péletinupp ettepoole

Kasutatud lUhendid:
GPo Gaasijarelvooluaeg

I-S Kaivitusvoolu faas: ettevaatlik soojendamine madala keevitusvooluga, et
paigutada lisametall digesti

I-1 Peavoolu faas (keevitusvoolu faas): Gihtlase temperatuuri edastamine eel-
neva soojusega soojendatud alusmaterjali

I-E Loéppvoolu faas: kraaterpragude voi kraatertihikute valtimiseks
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I-2

tdown

Redutseerimisvoolu faas: Keevitusvoolu véimsuse ajutine vahenemine, et
valtida alusmaterjali lokaalset Ulekuumenemist

Kaivitusvoolu kestus

UpSlope-faas: keevitusvoolu pideva suurendamise aeg
Kestus: 0,5 sekundit

Léppvoolu kestus

DownSlope-faas: keevitusvoolu pideva vdhendamise aeg
Kestus: 0,5 sekundit



Impulsskeevitus

Kasutusvoimalu-
sed

Toopohimote

Impulsskeevitus tdhendab keevitamist pulseeriva keevitusvooluga. Seda kasuta-
takse terastorude keevitamisel kitsastes tingimustes voi 6hukeste plekkide keevi-
tamisel.

Nende rakenduste korral ei ole keevitamise alguses seadistatud keevitusvool alati
kogu keevitusprotsessi jaoks sobiv:

- liiga vdhese voolutugevuse korral ei sula alusmaterjal piisavalt,

- Ulekuumenemisel on oht, et vedel keevisvann hakkab tilkuma.

Madal pdhivool I-G tduseb parast jarsku tdusu markimisvaarselt korgemale

impulssvoolule I-P ja langeb parast aega Duty cycle dcY jalle pShivoolule I-G.

- Seejuures saadakse keskmise vaartusega vool, mis on madalam kui seadista-
tud impulssvool I-P.

- Impulsskeevitusel sulatatakse Kiirelt keevituskoha vaikesed loigud, mis ka Kii-

relt uuesti tahkeks muutuvad.

Toiteallikas reguleerib parameetrit Duty-Cycle dcY ja pohivoolu I-G vastavalt
seadistatud impulssvoolule (keevitusvool) ja seadistatud impulss-sagedusele.

1/F-P
A deY

up down

Keevitusvoolu kulg

Seadistatavad parameetrid:

I-S Kaivitusvool

I-E Loppvool

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

I-P Impulssvool (seadistatud keevitusvool)

Mitteseadistatavad parameetrid:

tup UpSlope

tdown DownSlope
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dcY Dutycycle

I-G Pohivool

Impulsskeevitu- E' Seadistage (ks vaartus Setup-parameetri F-P (impulss-sagedus) jaoks
se aktiveerimine - Seadistusvahemik: 1-990 Hz

Parameetrite kirjeldust vt jaotisest TIG-keevituse parameetrid alates lehekuljest
96.
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Varraselektrood
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Kasutuselevott

Ettevalmistus

Teave, kas varraselektroodi tuleb keevi-
tada (+) voi () peal, on Kirjas varras-
elektroodi pakendil.

Only
TransSteel
2200 vV

Toitekaabli Ghendamine toiteallika
kulge on vajalik vaid mitmepingeliste
toiteallikate korral.
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Soovitud rii-
gipohise seadis-
tuse valimine

Varraselektroo-
diga keevitamine

Voolikupakettide
oige paigutus
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/\ ETTEVAATUST!

Tahtmatult kaivitatud keevitusprot-
sessist tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla isiku- ja varali-
sed kahjud.

» Kui toiteallikas on sisse lulitatud,

siis veenduge, et varraselektrood ei

puutuks juhuslikult vastu elektrit
juhtivaid véi maandatud osi
(naiteks korpus, ...).

- Toiteallika riigipohine seadistus méarab, millise Ghikuga (cm + mm vi inch)
seadistatud keevitusparameetreid kuvatakse.
- Riigipohist seadistust saab Setup-menils tasemel 2 muuta (parameeter SEt)

Parameetri SEt kirjelduse ja parameetri SEt seadistamise kirjelduse leia-
te jaotisest Setup-meniiii tase 2 alates lehekliljest 98

E Meetodi STICK valimiseks vajutage keevitusmeetodi nuppu

MANUAL
SYNERGIC

STICK
(]

E' Seadistage soovitud keevitusvool

Toiteallikas on keevitamiseks valmis

@




Funktsioonid keevitamise optimeerimiseks

Diinaamika

Funktsioon Hot-
Start (Hti)

Funktsioon Anti-
Stick (Ast)

Diinaamika:
Lihise diinaamika muutmiseks metallitilkade tlekande hetkel

- = tugevam ja stabiilsem keevituskaar

o = neutraalne keevituskaar
+ = pehmem ja vahemate pritsmetega keevituskaar

Funktsioon on tehases aktiveeritud.

Eelised

- Sulteomaduste paranemine, ka halbade stiiteomadustega elektroodide kor-
ral

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

- Rabu kasutamise vihendamine olulisel maaral

1(A) Legend
A Hti Hot-current time = Hotvoolu
Hiti ! aeg,
3 HCU > |, .
300+ 0—2 s, tehaseseadistus 0,5 s
HCU HotStart-current = HotStarti
vool,
200 o 100—200%,
tehaseseadistus 150%
HCU§ | I (ve. PGhivool = seadistatud keevi-
H siniky  tusvool
1 t(s)
: : —» | Parameetreid Hti ja HCU saab seadis-
0,5 1 1,5 tada ka Setup-mentis. Parameetrite
kirjeldust vt jaotisest Parameetrid var-
raselektroodiga keevitamiseks alates
leheklljest 97.
Funktsioon

Seadistatud Hotvoolu ajal (Hti) seadistatakse keevitusvool teatud vaartusele. See
vaartus (HCU) on suurem kui seadistatud keevitusvool (Ip).

Funktsioon on tehases aktiveeritud.

LUheneva keevituskaare puhul véib keevituspinge vdheneda nii palju, et varras-
elektrood Kipub kinni jddma. Lisaks voib varraselektroodi h66gumine loppeda.

Héb6gumise l6ppemist saab takistada funktsiooni Anti-Stick aktiveerimise abil.
Kui varraselektrood hakkab kinni jadma, lUlitab toiteallikas keevitusvoolu viivita-
matult valja. Parast varraselektroodi eraldamist toddeldavalt detaililt saab keevi-
tamist muretult jatkata.

Funktsiooni valja lulitamine:
E Seadke Setup-parameeter Ast (Anti-Stick) asendisse OFF
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Parameetrite kirjeldust vt jaotisest Parameetrid varraselektroodiga keevita-
miseks alates lehekiiljest 97.



EasyJobid
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EasyJobide salvestamine ja kuvamine

Uldteave - Salvestusnupud vdéimaldavad kuni 2 EasyJobi salvestamist
- Salvestatakse juhtpaneelil seadistatavad parameetrid.
- Setupi parameetreid ei salvestata.

EasyJobi salves- E Juhtpaneelil hetkel kehtivate seadistuste salvestamiseks hoidke all Uhte sal-
tamine vestusnuppudest, nt number 1

- Vasakpoolne nait naitab ,,Pro".
- Parast luhikese aja mdddumist vahetub vasakpoolne nait algsele vaartu-
sele.

|E| Laske salvestusnupp lahti

1

EasyJobi kuva- E Vajutage salvestatud satete kuvamiseks vastavat salvestusnuppu korraks, nt
mine number 1

- Juhtpaneelil on kuvatud salvestatud satted.

EasyJobi kustu- Salvestusnupu alla salvestatud sisu kustutamiseks hoidke vastavat salvestus-
tamine nuppu allavajutatuna, nt number 1

- Vasakpoolne nait naitab ,,Pro”.
- Pérast luhikese aja m66dumist vahetub vasakpoolne nait algsele vaartu-
sele.

|E| Hoidke salvestusnuppu veel allavajutatuna.

1

- Vasakpoolne nait naitab ,CLr"
- Parast mdéne aja md6dumist naitavad mdélemad naidud ,---"

E Laske salvestusnupp lahti

1
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Seadistusmenuu
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Setup-menuu tase 1

Setup-meniilisse  Setup-meniisse sisenemist kirjeldatakse keevitusmeetodi MIG/MAG-Standard-

sisenemine ja Synergic (SYNERGIC) abil.
sealt vdljumine, Teiste keevitusmeetodite puhul toimib sisenemine samamoodi.
parameetrite
muutmine Setup-meniiiisse sisenemine:
E| HANUAL Valige keevitusmeetodi nupu abil
o SYNERGIC
[ NUud asub juhtpaneel keevitusmeetodi

~MIG/MAG-Standard-Synergic-keevi-
tus” Setup-menuius — kuvatakse viimati
valitud Setupi parameeter.

Parameetri muutmine:

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

Setupi parameetri vaartust

Setup-meniilist lahkumine:

teo1 STICK MANUAL
441 ) 9 SYNERGIC
V

Kasitsikeevituse GPr Gaasi ettevooluaeg
MIG/MAG-Stan-

dard parameet- Uhlk:.sekundrc |
rid Seadistusvahemik: 0-9,9

Tehaseseadistus: 0,1

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

Fdi Traadi sissekerimise kiirus
Uhik: m/min (tolli minutis)
Seadistusvahemik: 1-18,5 (39,37—728,35)
Tehaseseadistus: 10 (393,7)

Igc Siiitevool
Uhik: amprit
Seadistusvahemik: 100—-390
Tehaseseadistus: 300
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MIG/MAG-Stan-
dard-Synergic-
keevituse para-
meetrid

94

Ito

Traadi pikkus kuni kaitseliilitini

Uhik: mm (tolli)

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

Funktsioon Ignition Time-Out (Ito) on turvafunktsioon.
Kui toiteallikas ei tuvasta seadistatud traadipikkuse jarel sUlUdet, peatatak-
se traadi etteandmine.

SPt

Punktkeevituse kestus

Uhik: sekundit

Seadistusvahemik: OFF (Valjas), 0,3—5
Tehaseseadistus: 1

SPb

Punktkeevituse pausi kestus

Uhik: sekundit

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

Int

Intervall

Uhik: —

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

FAC

Toiteallika lahtestamine

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

- kui digitaalekraanile kuvatakse ,PrG”, on toiteallikas ldhtestatud

Toiteallika lahtestamisel kustutatakse suurem osa vastavatest seadistus-
test. Alles jddvad:

- keevitusahela takistuse ja keevitusahela induktiivsuse vaartused

- Riigipdhine seadistus

2nd

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

GPr

Gaasi ettevooluaeg

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

GPo

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

SL

Slope

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

Kaivitusvool
Uhik: % keevitusvoolust



Seadistusvahemik: 0—200
Tehaseseadistus: 100

I-E Loppvool
Uhik: % keevitusvoolust
Seadistusvahemik: 0—200
Tehaseseadistus: 50
t-S K aivitusvoolu kestus
Uhik: sekundid
Seadistusvahemik: 0—9,9
Tehaseseadistus: O
t-E Loppvoolu kestus
Uhik: sekundid
Seadistusvahemik: 0—9,9
Tehaseseadistus: O
Fdi Traadi sisestuskiirus
Uhik: m/min (ipm)
Seadistusvahemik: 1-18,5 (39,37—728,35)
Tehaseseadistus: 10 (393,7)
Ito Traadi pikkus kuni kaitselilitini
Uhik: mm (tolli)
Seadistusvahemik: OFF (Valjas), 5—100 (OFF (Valjas), 0,2—3,94)
Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)
Funktsioon Ignition Time-Out (Ito) on turvafunktsioon. Kui toiteallikas ei
tuvasta parast seadistatud traadipikkust sildet, peatatakse traadi ettean-
ne.
SPt Punktkeevituse kestus
Uhik: sekundid
Seadistusvahemik: 0,3—5
Tehaseseadistus: 1
SPb  Punktkeevituse pausi kestus
Uhik: sekundid
Seadistusvahemik: OFF (Valjas), 0,3—10 (0,1 s taktis)
Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)
Int Intervall
Uhik: -
Seadistusvahemik: 2T (kahetaktiline reziim), 4T (neljataktiline reziim)
Tehaseseadistus: 2T (kahetaktiline reziim)
FAC Toiteallika lahtestamine

Hoidke Uhte parameetri valimise nuppudest 2 s allavajutatuna, et taastada
edastusseisukord
- kui digitaalekraanile kuvatakse ,PrG", on toiteallikas lahtestatud.
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Toiteallika ldhtestamisel kustutatakse suurem osa vastavatest seadistus-
test. Alles jdévad:

- keevitusahela takistuse ja keevitusahela induktiivsuse vaartused

- Riigipdhine seadistus

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

TIG-keevituse F-p

g Impulss-sagedus
parameetrid

Uhik: herts

Seadistusvahemik: OFF; 1—990
(kuni 10 Hz: 0,1 Hz taktis)

(kuni 100 Hz: 1 Hz taktis)

(Gle 100 Hz: 10 Hz taktis)
Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)

tUP  UpSlope
Uhik: sekundit
Seadistusvahemik: 0,01-9,9
Tehaseseadistus: 0,5

tdo DownSlope
Uhik: sekundit
Seadistusvahemik: 0,01—-9,9
Tehaseseadistus: 1

I-S Kaivitusvool
Uhik: % peavoolust
Seadistusvahemik: 1—200
Tehaseseadistus: 35

I-2 Redutseerimisvool
Uhik: % peavoolust
Seadistusvahemik: 1—-100
Tehaseseadistus: 50

I-E Loppvool
Uhik: % peavoolust
Seadistusvahemik: 1-100
Tehaseseadistus: 30

GPo Gaasijarelvooluaeg
Uhik: sekundit
Seadistusvahemik: 0—9,9
Tehaseseadistus: 9,9

tAC Traageldamine
Uhik: sekundit
Seadistusvahemik: OFF (Valjas), 0,1—9,9
Tehaseseadistus: OFF (VALJAS)

FAC Toiteallika ldhtestamine
Hoidke Uht parameetri valimise nuppudest 2 s allavajutatuna, et taastada
edastusseisukord
- kui digitaalekraanil kuvatakse ,PrG", on toiteallikas lahtestatud.

96



Parameetrid var-
raselektroodiga
keevitamiseks

Toiteallika ldhtestamisel kustutatakse suurem osa vastavatest seadistus-
test. Alles jdévad:

- keevitusahela takistuse ja keevitusahela induktiivsuse vaartused

- Riigipdhine seadistus

2nd

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

HCU

HotStart-vool

Uhik: %

Seadistusvahemik: 2100—200
Tehaseseadistus: 150

Hti

Hotvoolu kestus

Uhik: sekundit
Seadistusvahemik: 0—2,0
Tehaseseadistus: 0,5

Ast

Anti-Stick

Uhik: —

Seadistusvahemik: On (Sees), OFF (Valjas)
Tehaseseadistus: On (Sees)

FAC

Toiteallika lahtestamine

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

- kui digitaalekraanile kuvatakse ,PrG", on toiteallikas lahtestatud.

Toiteallika lahtestamisel kustutatakse suurem osa vastavatest seadistus-
test. Alles jaavad:

- keevitusahela takistuse ja keevitusahela induktiivsuse vaartused

- Riigipdhine seadistus

2nd

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

Setup-meniiii 2.
tasemele sisene-
mine ja sealt
védljumine, para-
meetrite muut-
mine

Kasitsikeevituse
MIG/MAG-stan-
dardparameetrid

98

Setup-meniiii 2. tasemele sisenemine:

E| o, Valige keevitusmeetodi nupu abil
o ~MIG/MAG-Standard-Synergic-keevi-
tus”
o Nuuld asub juhtpaneel keevitusmeetodi

~MIG/MAG-Standard-Synergic-keevi-
tus” Setup-menuils — kuvatakse viimati
valitud Setupi parameeter.

Valige vasakpoolse seadistusratta abil
Setupi parameeter ,2nd"

2 o . NGUd asub juhtpaneel keevitusmeetodi
~MIG/MAG-Standard-Synergic-keevi-
tus” Setup-menis teisel tasemel —
kuvatakse viimati valitud Setupi para-
meeter.

847

Parameetri muutmine:
IE' Valige vasakpoolse seaderatta abil soo-
) © vitud Setupi parameeter
© & § Muutke parempoolse seaderatta abil

Setupi parameetri vaartust
Setup-meniiiist lahkumine:

E . i Kuvatakse esimese Setup-meniil tase-
me parameetrit

L Kuvatakse esimese Setup-menlu tase-
me parameetrit

SEt Riigipdhine seadistus (Standard/USA) ... Std / US
Uhik: -
Seadistusvahemik: Std, US (Standard/USA)
Tehaseseadistus:
Standardseade: Std (médtmed: cm/mm)



USA-seade: US (mdé6tmed: tollides)

FUS

Vorgukaitse

Maksimaalne véimalik keevitusvdimsus on piiratud seadistatud vorgukaits-
me suurusega.

Uhik: A

Saadaolevad vérgukaitsme vaartused joonduvad parameetri SEt seadis-
tuse jargi:

Parameeter SEt Std peal: OFF (véljas) / 10/13/16

Parameeter SEt US peal: OFF (valjas) / 15/20 (vaid 120 V vérgupinge kor-
ral)

Tehaseseadistus: OFF (valjas)

Keevitusahela takistus (mQ)
vt jaotist Keevitusahela takistuse arvutamine (MIG/MAG-keevitus) alates
lehekiiljest 105

Keevitusahela induktiivsus (mikrohenrides)
vt jaotist Keevitusahela induktiivsuse kuvamine alates lehekuljest 107

EnE

Real Energy Input

Uhik: kJ

Seadistusvahemik: ON (sees) / OFF (valjas)

Tehaseseadistus: OFF (valjas)

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

Vaartus kJ-des: 1 kuni 999 / ekraaninait: 1 kuni 999

Vaartus kJ-des: 1000 kuni 9999 / ekraaninait: 1,00 kuni 9,99 (ilma Uhelise
kohata, nt 5270 kJ -> 5,27)

Vaartus kJ-des: 10000 kuni 99999 / ekraaninait: 10,0 kuni 99,9

(ilma Uhelise ja kiimnelise kohata, nt 23580 kJ -> 23,6)

MIG/MAG-Stan- SEt
dard-Synergic-
keevitamise pa-
rameetrid

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

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

Standardseade: Std (méd6tmed: cm/mm)
USA-seade: US (m&6tmed: tollides)

FUS

Vorgukaitse

Maksimaalne véimalik keevitusvoimsus on piiratud seadistatud vorgukaits-
me suurusega.

Uhik: A

Saadaolevad vérgukaitsme vaartused joonduvad parameetri SEt seadis-
tuse jargi:

Parameeter SEt Std peal: OFF (véljas) / 10/13/16

Parameeter SEt US peal: OFF (valjas) / 15/20 (vaid 120 V vérgupinge kor-
ral)

Tehaseseadistus: OFF (valjas)

Keevitusahela takistus (mQ)
vt jaotist Keevitusahela takistuse arvutamine (MIG/MAG-keevitus) alates
lehekiiljest 105
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TIG-keevituse
parameetrid

Varraselektroo-
diga keevitamise
parameetrid

100

Keevitusahela induktiivsus (mikrohenrides)
vt jaotist Keevitusahela induktiivsuse kuvamine alates lehekuljest 107

EnE

Real Energy Input

Uhik: kJ

Seadistusvahemik: ON (sees) / OFF (valjas)

Tehaseseadistus: OFF (valjas)

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

Vaartus kJ-des: 1 kuni 999 / ekraaninait: 1 kuni 999

VAaartus kJ-des: 1000 kuni 9999 / ekraaninait: 1,00 kuni 9,99 (ilma Uhelise
kohata, nt 5270 kJ -> 5,27)

Vaartus kJ-des: 10000 kuni 99999 / ekraaninait: 10,0 kuni 99,9

(ilma Ghelise ja kimnelise kohata, nt 23580 kJ -> 23,6)

ALC

Keevituskaare pikkuse korrigeerimise nait

(seadmiseks, kuidas keevituskaare pikkuse korrigeerimise parameetrit ku-
vatakse)

Seadistusvahemik: ON (sees) / OFF (valjas)

Tehaseseadistus: OFF (valjas)

Seadistuse ON korral, kui juhtpaneelil on valitud keevituspinge paramee-

ter ja seda seadistatakse

- kuvab vasakpoolne ekraan 3 sekundit keevituskaare korrektuuri
vaartust

- kuvab parempoolne ekraan samaaegselt keevituspinge vaartust

SEt

Riigip6hine seadistus (Standard/USA) ... Std / US
Uhik: -

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

Standardseade: Std (mé6tmed: cm/mm)
USA-seade: US (md6tmed: tollides)

FUS

Vorgukaitse

Maksimaalne vdimalik keevitusvdimsus on piiratud seadistatud vorgukaits-
me suurusega.

Uhik: A

Saadaolevad vorgukaitsme vaartused joonduvad parameetri SEt seadis-
tuse jargi:

Parameeter SEt Std peal: OFF (valjas) / 10/13/16

Parameeter SEt US peal: OFF (véljas) / 15/20 (vaid 120 V voérgupinge kor-
ral)

Tehaseseadistus: OFF (valjas)

SEt

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

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



Standardseade: Std (médtmed: cm/mm)
USA-seade: US (mdédtmed: tollides)

Keevitusahela takistus (mQ)
vt jaotist Keevitusahela takistuse arvutamine (varraselektroodiga keevi-
tamine) alates lehekuiljest 106

L Keevitusahela induktiivsus (mikrohenrides)
vt jaotist Keevitusahela induktiivsuse kuvamine alates leheklljest 107
FUS Vorgukaitse

Maksimaalne véimalik keevitusvdimsus on piiratud seadistatud vérgukaits-
me suurusega.

Uhik: A

Saadaolevad vérgukaitsme vaartused joonduvad parameetri SEt seadis-
tuse jargi:

Parameeter SEt Std peal: OFF (véljas) / 10/13/16

Parameeter SEt US peal: OFF (véljas) / 15/20 (vaid 120 V vérgupinge kor-
ral)

Tehaseseadistus: OFF (valjas)
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Keevituskvaliteedi optimeerimine
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Keevitusahela takistuse arvutamine

Uldteave

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

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

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

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

Keevitusahela takistus oleneb kasutatavast voolikupaketist:

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

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

MARKUS.

Keevitusahela takistuse valest méotmisest tingitud oht.

See voib mdjuda kahjulikult keevitustulemusele.

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

E| Veenduge, et oleks valitud keevitusmeetod MANUAL véi SYNERGIC.
E Looge t6ddeldava detailiga maandusiihendus

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

Valige parameeter ,r"

E Eemaldage keevituspdleti gaasidiits

E' Kruvige kinni kontaktdis

Veenduge, et traatelektrood ei ulatuks kontaktduUsist valja

MARKUS.

Keevitusahela takistuse valest mo6tmisest tingitud oht.

See voib mdjuda kahjulikult keevitustulemusele.

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

Asetage kontaktdlls tugevalt té6deldava detaili pinnale

E Vajutage korraks péletinupule
- Arvutatakse keevitusahela takistus. M6dtmise ajal kuvatakse ekraanile
teade ,run“

Modtmine on lOppenud, kui ekraanile kuvatakse keevitusahela takistus Uhikutes
mQ (nt 11,4).
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Keevitusahela
takistuse arvuta-
mine (varras-
elektroodiga
keevitamine)

106

Paigaldage taas keevituspdleti gaasidiils

MARKUS.

Keevitusahela takistuse valest méotmisest tingitud oht.

See voib mdjuda kahjulikult keevitustulemusele.

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

E| Veenduge, et oleks valitud keevitusmeetod STICK
|z| Looge t6ddeldava detailiga maandustiihendus

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

Valige parameeter ,r"

MARKUS.

Keevitusahela takistuse valest mo6tmisest tingitud oht.

See vbib mdjuda kahjulikult keevitustulemusele.

» Veenduge, et toddeldaval detailil oleks elektroodi piirkonnas optimaalne kon-
taktpind (pealispind puhas, rooste puudub, ...).

E' Asetage elektrood tugevalt té6deldava detaili pinnale

E Vajutage parempoolset parameetrivaliku nuppu
- Arvutatakse keevitusahela takistus. M6dtmise ajal kuvatakse ekraanil tea-
de ,run”

X <]

Mbé6tmine on lGppenud, kui ekraanile kuvatakse keevitusahela takistus Uhikutes
mQ (nt 11,4).



Keevitusahela induktiivsuse kuvamine

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

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

tusahela takistuse arvutamine.”

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

Viimati arvutatud keevitusahela induktiivsus L kuvatakse parempoolsele digi-
taalnaidule.

L ... Keevitusahela induktiivsus (Mikro Henry)
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Torkeotsing ja hooldus
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Teenindusparameetrite kuvamine

Teeninduspara-
meetrid

Kui Uheaegselt vajutatakse parameetrite valimise nuppe vasakul ja paremal, saab
kuvada mitmesuguseid teenindusparameetreid.

N&aidu avamine:

Parameetri valimine:
E 14827 | I S4T M STICK | I MANUAL
447 sos/nnn TIG SYNERGIC

Z&go

Saadaval olevad parameetrid

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

Valige t6oreziimi ja keevitusmeetodi
nuppude voi vasakpoolse seaderatta
abil soovitud Setupi parameeter

Naide: PuUsivaraversioon
1.00 | 4.21
Naide: Keevitusprogrammi konfiguratsioon
2| 491
Naide: Hetkel valitud keevitusprogrammi
r2| 290 number
Naide: Keevituskaare tegeliku pélemisaja nait
654 | 32,1 alates esmakordsest kasutuselevotust.
=65 432,1h Markus. Keevituskaare polemisaja nait
=65 432 h 6 min ei sobi laenutustasude, garantiiteenus-
te vOi muu sarnase arvutamiseks.
Naide: Keevitustraadi ajami mootori voolutu-
iFd | 0,0 gevus amprites
Vaartus muutub kohe, kui mootor
kaivitub.
2nd 2. Menuitase hooldustehnikutele
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Rikete diagnoosimine, rikete kérvaldamine

Ohutus

Rikete diagnosti-
ka

112

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest v6i valesti tehtud t6odest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

P Lugege see dokument taielikult labi ja mdistke selle sisu.

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

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

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

/\ HOIATUS!

Ebapiisavatest kaitsejuhi lihendustest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Korpuse kruvid on sobiv kaitsejuhi Uhendus korpuse maandamiseks.

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

Markige lles seadme seerianumber ja konfiguratsioon ning teavitage hooldustee-
nindust, edastades rikke tapse kirjelduse, kui

- tekivad rikked, mida ei ole alljargnevalt loetletud

- valjatoodud rikke kdérvaldamise meetodid ei too edu

Toiteallikas ei to6ta
Toitellliti on sisse Llilitatud, naidud ei pole

Pdhjus: toide on katkestatud, toitepistik ei ole pistetud pistikupessa
Kérvaldamine:  kontrollige toidet, vajaduse korral pistke toitepistik pistikupessa

Pdhjus: toitepistikupesa vai toitepistik on defektne
Koérvaldamine: vahetage defektsed osad vélja

Pdhjus: Vérgukaitse
Koérvaldamine: vahetage vorgukaitse valja



Poletinupp ei to6ta, kui seda vajutada
Toiteallika vérguliliti on sisse lulitatud, ndidud pélevad

Pdhjus: keevituspoleti voi keevituspdleti juhtahel on defektne
Kdérvaldamine: vahetage keevituspédleti vélja

keevitusvool puudub

Vorgululiti on sisse Lulitatud, kuvatakse Uhte GUlekuumenemise teeninduskoodi-
dest ,to". Teeninduskoodide ,to0" kuni ,,to6" kohta leiate Uksikasjalikku teavet
jaotisest Kuvatavad teeninduskoodid alates lehekiljest 115.

Pdhjus: Ulekoormus
Kdérvaldamine: arvestage sisselilitamise aega

Pbéhjus: termo-automaatkaitseluliti on valja lilitunud

Kérvaldamine:  oodake ara jahutusfaas; toiteallikas lilitub mdéne aja parast ise
uuesti sisse

Pbéhjus: jahutuséhuga varustamine on piiratud

Kérvaldamine:  puhastage ohufilter, tagage ventilatsiooniavade ligipadsetavus —
vt jaotist Hooldus vajaduse korral, hiljemalt iga 2 kuu jarel ala-
tes lehekiljest 120

Pbéhjus: toiteallika ventilaator on defektne
Kérvaldamine: votke Uhendust teenindusega

Keevitusvool puudub
Toiteallika vérguliliti on sisse lulitatud, ndidud pélevad

Pbdhjus Maandusihendus on vale
Kdérvaldamine Kontrollige maandustihenduse polaarsuse olemasolu

Pbdhjus Keevituspdleti voolukaabel on katkestatud
Kdérvaldamine Vahetage keevituspodleti valja
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Kaitsegaas puudub
kéik muud funktsioonid té6tavad

Pdhjus:
Kérvaldamine:
Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Gaasivoolik ei ole ajakohase keevitusmeetodi jaoks sobiva kon-
taktiga Uhendatud

Uhendage gaasivoolik ajakohase keevitusmeetodi jaoks sobiva
kontaktiga

gaasiballoon on tihi
vahetage gaasiballoon vélja

Gaasirdhu regulaator on defektne
Vahetage gaasirdohu regulaator valja

gaasivoolik ei ole paigaldatud voi see on kahjustatud
paigaldage gaasivoolik voi vahetage see valja

keevituspoleti rike
vahetage keevituspodleti valja

gaasi magnetklapi rike
vOtke Uhendust teenindusega

Ebakorraparane traadi kiirus

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:
Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Korvaldamine:

Pidur on seadistatud liiga jaigaks
Seadistage pidur lddvemaks

KontaktdUusi ava on liiga véike
Kasutage sobivat kontaktdiUsi

Keevituspodleti traadi juhtkanal on defektne

Kontrollige, et traadi juhtkanal ei oleks teravalt kokku murtud,
maardunud jne ning vahetage see vajaduse korral valja

Traadi etteanderullid ei sobi kasutatava traatelektroodi jaoks
kasutage sobivaid traadi etteanderulle

Traadi etteanderullide surve on vale
Optimeerige rullide kontaktréohku

traadi etteandmismehhanismi probleemid

Pdhjus:

Koérvaldamine:

keevituspoleti voolikupakett ei ole paigaldatud otstarbekoha-
selt

Paigaldage keevituspdleti voolikupakett véimalikult otse, valtige
kitsaid vaanderaadiuseid

Keevituspoéleti muutub vaga kuumaks

Pdhjus:
Kérvaldamine:

keevituspdleti véimsus on liiga nérk

jalgige tsukli pikkust ja koormuspiiranguid



Kuvatavad tee-

ninduskoodid

Halvad keevitusomadused

Pdhjus
Koérvaldamine
Pdhjus
Koérvaldamine
Pdhjus
Koérvaldamine

Pdhjus
Koérvaldamine
Pdhjus
Koérvaldamine
Pdhjus
Koérvaldamine
Pdhjus
Kérvaldamine
Pdhjus
Kérvaldamine

Valed keevitusparameetrid
Kontrollige seadistusi

MaandusUhendus on halb
Looge hea Uhendus toddeldava detailiga

Kaitsegaas puudub voi ebapiisav

Kontrollige gaasirdhu regulaatorit, gaasivoolikut, gaasi magnet-
klappi, keevituspdleti gaasilihendust jne

Keevituspdleti lekib
Vahetage keevituspdleti valja

Vale voi kulunud kontaktduus
Vahetage kontaktdUus valja

Vale traadi sulam voi vale traadi labim66t
Kontrollige sisestatud traatelektroodi

Vale traadi sulam voi vale traadi labim66t
Kontrollige alusmaterjali keevitatavust

Kaitsegaas ei sobi traadi sulami jaoks
Kasutage diget kaitsegaasi

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

E' Lilitage toiteallika vorgullliti asendisse -O-
|E| Oodake 10 sekundit
E' Lilitage toiteluliti asendisse -I-

Kui parast mitmeid katseid tekib ikkagi rike v6i kui siin loetletud kérvaldamis-
meetmetest ei ole kasu, tegutsege jargmiselt:

E kirjutage kuvatav veateade lles

E' kirjutage toiteallika konfiguratsioon Ules

[3] teavitage hooldusteenindust ja edastage neile (iksikasjalik rikke kirjeldus

ELn| 13
Pdhjus:

Kérvaldamine:

keevituse kaigus vahetatakse keevitusprotsessi kehtetu viisil

arge vahetage keevituse kdigus lubamatuid keevitusprotsesse,
veateate saab eemaldada Ukskoik millise nupuga

Err | IP
Pdhjus:

Kérvaldamine:

toiteallika juhtseade tuvastas primaarse Ulepinge

Kontrollige vérgupinget.

Kui teeninduskood jaab pisima, lilitage toiteallikas vélja, ooda-
ke 10 sekundit ja lilitage toiteallikas uuesti sisse.

Kui rike jaab endiselt alles, teavitage hooldusteenindust
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Err | 51
P&hjus: Vérgu alapinge: vérgupinge jaab tolerantsi vahemikust madala-
male

Koérvaldamine:  kontrollige vorgupinget. Kui teeninduskood jaab pusima, votke
Uhendust hooldusteenindusega

Err | 52

Pdhjus: vorgu Ulepinge: vorgupinge jaab tolerantsi vahemikust kdérgema-
le

Kdérvaldamine:  kontrollige vorgupinget.
Kui teeninduskood jaab pisima, votke Uhendust hooldusteenin-
dusega

EFd | 14, EFd | 81, EFd | 83
Pdhjus: Viga traadi etteandeslisteemis - traadi etteandmismehhanismi
mootori liigvool (2 rulliga etteandeslisteemi puhul)

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

Pdhjus: traadi etteandmismehhanismi mootor on kiilunud véi rikkis

Koérvaldamine:  kontrollige traadi etteandmismehhanismi mootorit voi votke
Uhendust hooldusteenindusega

too | xxx
Markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: Trikkplaadi LSTMAG20 Ulekuumenemine (sekundaarahel)

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

to2 | xxx
Markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

P&hjus: toiteallika sekundaarahela temperatuur on liiga kérge

Koérvaldamine: laske toiteallikal jahtuda, kontrollige ja vajaduse korral puhasta-
ge dhufiltrit (vt jaotist Hooldus vajaduse korral, hiljemalt iga 2
kuu jarel lehekiljel 120), kontrollige, kas ventilaator t66tab

to3 | xxx
Markus. xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: Trikkplaadi LSTMAG20 llekuumenemine (traadi etteandmis-
mehhanism)

Koérvaldamine: laske toiteallikal jahtuda, kontrollige ja vajaduse korral puhasta-
ge dhufiltrit (vt jaotist Hooldus vajaduse korral, hiljemalt iga 2
kuu jarel lehekiljel 120), kontrollige, kas ventilaator t66tab

to6 | xxx
Markus. xxx tdhendab temperatuuri vaartust

P&hjus: Trikkplaadi LSTMAG20 llekuumenemine (pingekordisti)

Koérvaldamine: laske toiteallikal jahtuda, kontrollige ja vajaduse korral puhasta-
ge dhufiltrit (vt jaotist Hooldus vajaduse korral, hiljemalt iga 2
kuu jarel lehekiljel 120), kontrollige, kas ventilaator t66tab



to7 | xxx
Markus. xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pbéhjus: toiteallika temperatuur on liiga kérge

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

to8 | xxx
Markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: Voimsusiksuse mooduli Ulekuumenemine
Kdérvaldamine: laske toiteallikal jahtuda. Kontrollige, kas ventilaator to6tab

to9 | xxx
Markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: PFC mooduli ilekuumenemine
Kdérvaldamine: laske toiteallikal jahtuda. Kontrollige, kas ventilaator to6tab

toA | xxx
Markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Po&hjus: Trikkplaadi Glekuumenemine LSTMAG20 (PFC)

Kdérvaldamine: laske toiteallikal jahtuda. Kontrollige, kas ventilaator to6tab
toF | xxx

P&hjus: Vooluallika turvavéljalilitus reageeris, et vorgukaitsme aktivee-

rumist takistada.

Koérvaldamine:  Parast u 90 s pikkust keevituspausi kustub teade ja toiteallikas
on jalle téovalmis.

tuo | xxx
Markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

P&hjus: TrUkkplaadi alajahtumine (sekundaarahel)
Koérvaldamine: paigutage toiteallikas kdetud ruumi ja laske sellel soojeneda

tu2 | xxx
markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

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

tu3 | xxx
Markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus: Trikkplaadi LSTMAG20 alajahtumine (traadi etteandmismeh-
hanism)

Koérvaldamine: paigutage toiteallikas kdetud ruumi ja laske sellel soojeneda

tu6 | xxx
Markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pohjus: Trikkplaadi LSTMAG20 alajahtumine (pingekordisti)
Koérvaldamine: paigutage toiteallikas kdetud ruumi ja laske sellel soojeneda
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tu7 | xxx

markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus:

Koérvaldamine:

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

tu8 | xxx

Markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus:

Koérvaldamine:

Jouallika mooduli alajahtumine
paigutage toiteallikas kdetud ruumi ja laske sellel soojeneda

tug | xxx

Markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus:

Kérvaldamine:

PFC mooduli alajahtumine
paigutage toiteallikas kdetud ruumi ja laske sellel soojeneda

tuA | xxx

Markus: xxx tdhendab temperatuuri vaartust

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Trikkplaadi alajahtumine LSTMAG20 (PFC)
paigutage toiteallikas kdetud ruumi ja laske sellel soojeneda

no | Prg
Pdhjus:

Kérvaldamine:

salvestatud programmi ei ole valitud
valige salvestatud programm

no | IGn
Pdhjus:

Kérvaldamine:

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

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

no | ARC
Pdhjus:

Korvaldamine:

Keevituskaare katkemine TIG-keevitusel

Vajutage korduvalt pdleti nuppu, puhastage t6ddeldava detaili
pinda

EPG | 17
Pdhjus:

Kérvaldamine:

valitud keevitusprogramm ei kehti
valige kehtiv keevitusprogramm

EPG | 35
Pdhjus:

Kérvaldamine:

keevitusahela takistuse ,r" arvutamine ebadnnestus

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




Hooldus ja jaatmekaitlus

Uldteave

Ohutus

Seadme igakord-
sel kasutuse-

levotul teostata-
vad hooldustéod

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

/\ HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud to6dest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

P Lugege see dokument taielikult labi ja mdistke selle sisu.

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

/\ HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

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

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

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

/\ HOIATUS!

Ebapiisavatest kaitsejuhi lihendustest tingitud oht.

Tagajérjeks vdivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Korpuse kruvid on sobiv kaitsejuhi Uhendus korpuse maandamiseks.

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

Veenduge, et toitepistik ja toitekaabel, samuti keevituspodleti / elektroodide

hoidik oleks kahjustusteta. Vahetage kahjustatud komponendid valja.

Veenduge, et keevituspdleti / elektroodide hoidik ja maanduskaabel oleks

nduetekohaselt, nagu on dokumendis kirjeldatud, toiteallikaga Uhendatud ja

Kinni kruvitud / lukustatud.

- Veenduge, et tdddeldava detaili suhtes oleks nduetekohane maandusthen-
dus.

- Veenduge, et vaba ruum seadme Umber oleks 0,5 m (1 ft 8 in), et jahutusdhk

saaks takistamatult siseneda ja valjuda. Ohu sisse- ja véljalaskeavad ei tohi

mitte mingil juhul olla kaetud, ka mitte osaliselt.
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Hooldus vajadu-
se korral, hilje-
maltiga 2 kuu
jarel
/A ETTEVAATUST!
Marjast 6hufiltrist tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud
» Veenduge, et dhufilter on paigaldamisel kuiv.
Hooldus iga 6 .
kuu jarel /A  ETTEVAATUST!
Surudhu toimest tingitud oht.
Tagajarjeks voivad olla materiaalsed kahjud.
» Arge puhuge elektroonilistele komponentidele ldhedalt peale.
Demonteerige parempoolne seadme kiilgosa ja puhastage seadme sisemus
kuiva hapnikuvaese suruéhuga puhtaks
|E| Suure tolmukoguse korral puhastage ka ventilatsiooniavasid
Jaatmekaitlus Jaatmekaitlust tuleb teostada liksnes kehtivate riiklike ja piirkondlike maaruste

kohaselt.
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17}

imine

Fikseeritud etteanderullide demonteer

Kui ajamirulli on raske kasitsi demonteerida, siis vib selle demonteerimiseks ka-
sutada D100 piduri péidlakruvi.

Fikseeritud ette-

anderulli demon-

teerimine

, ,
O L=y | — |
il Y Lty )
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Keskmised kuluvaartused keevitamisel

Keskmine traat-
elektroodi kulu
MIG/MAG-kee-
vitusel

Keskmine kaitse-
gaasi kulu MIG/
MAG-keevitusel

Keskmine kaitse-
gaasi kulu TIG-
keevitusel

Keskmine traatelektroodi kulu traadi etteandmismehhanismi kiirusel 5 m/min

1,0 mm traat- | 1,2 mm traat- | 1,6 mm traat-
elektroodi elektroodi elektroodi
labimdot labimdot labimdot
Terasest traatelektrood 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Alumiiniumist traatelektrood 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
CrNi traatelektrood 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Keskmine traatelektroodi kulu traadi etteandmismehhanismi Kiirusel

10 m/min
1,0 mm traat- | 1,2 mm traat- | 1,6 mm traat-
elektroodi elektroodi elektroodi
lAbimo6t lAbimoot lAbimoot
Terasest traatelektrood 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Alumiiniumist traatelektrood 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3.2 kg/h
CrNi traatelektrood 3.8 kg/h 5.4 kg/h 9,6 kg/h
'I?ragte~l<?ktrood| 1,0mm | 1L,2mm | 1,6 mm | 2,0 mm | 2 x 1,2 mm (TWIN)
lAbimoot
Keskmine kulu | 10 r[]/m' 12 Umin | 16 Umin | 20 Umin 24 U/min
Gaasidlusi suu-
rus 4 5 6 7 8 10
Keskmine kulu | &/ in | 8 Umin | 1© rl]/m' 12 Umin | 12 Umin | 15 Umin
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Tehnilised andmed

Ulevaade kriitili-
se tahtsusega
toorainetest,
seadme tootmis-
aasta

Eripinge

Moiste sisselliili-
tuskestus selgi-
tus
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Ulevaade kriitilise tihtsusega toorainetest:

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

Seadme tootmisaasta arvutamine:

- iga seade on varustatud seerianumbriga

- seerianumber koosneb 8 numbrist — naiteks 28020099

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

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

17, tootmisaasta = 2017

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

Sisselilituskestus on 10-minutilise tsltkli ajavahemik, mille jooksul tohib seadet
kaditada naidatud voimsusel, ilma Ule kuumutamata.

MARKUS.

Voéimsussildil naidatud sisseliilituskestuse vaartused kehtivad 40 °C keskkonna-
temperatuuri puhul.

Kui keskkonnatemperatuur on kérgem, tuleb sisselulituskestust vdi véimsust vas-
tavalt vahendada.

Naide: Keevitamine vooluga 150 A sisselllituskestuse 60% juures
- Keevitusfaas = 60% 10 min jooksul = 6 min.

- Jahtumisfaas = jadkaeg = 4 min.

- Péarast jahtumisfaasi algab tslkkel uuesti.

A

60 % ,
6 Min. 4 Min,

ANB=N

150 A

0A

0 Min.

Kui seadet on tarvis kasutada pidevkaituses:


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

TransSteel 2200

Leidke tehnilistest andmetest 100-protsendiline sisselulituskestuse vaartus,

mis kehtib t66keskkonna temperatuuri puhul.

Vahendage selle vaartuse alusel vbimsust voi voolutugevust, nii et seade

saaks t6otada ilma mahajahtumisfaasita.

Vérgupinge (U4) 1x 230V
Maksimaalne efektiivne pri- 16 A
maarvool (I1¢ff)

Maksimaalne primaarvool 26 A

(Ilmax)

Voérgukaitse

16 A passiivne

Maksimaalne naivvdimsus 5,98 kVA

(S1max)

Vérgupinge tolerants -20 / +15%

Vérgusagedus 50/60 Hz

Cos Phi (1) 0,99

Maksimaalne lubatud vérgutakistus Zmax 250,02 mQ

pPCC-LV)

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Taup B

Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 10—210 A

Varraselektrood 10—-180 A

TIG 10—230 A

Keevitusvool 10 min / 40 °C (104 30 % 60% 100%
°F)

MIG/MAG U230V 210 A 170A 150A

Keevitusvool 10 min / 40 °C (104 35% 60% 100%
°F)

Varraselektrood U, 230V 180A 150A 130A

Keevitusvool 10 min / 40 °C (104 35% 60% 100%
°F)

TIG U,230V 230 A 200A 170A

Valjundpinge vahemik standardi tunnuskdvera jargi

(Uy)

MIG/MAG 14,5-24,5V

Varraselektrood 20,4272V

TIG 10,4—-19,2 V

TUhikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- ooV

tiivvaartus)
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TransSteel 2200
MV
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Kaitseaste IP 23
Jahutusviis AF
Ulepinge kategooria I1I
Saasteaste standardi IEC60664 jargi 3
Elektromagnetilise Uhilduvuse emissiooni- A2)
klass

Ohutusmargistus S, CE

M66tmed p x L x k

560 x 215 X 370 mm
22,05 x 8,46 x 14,57 in

Mass 15 kg
33,07 lb
Max kaitsegaasi rohk 5 bar
72,52 psi

Traadi Kiirus

1,5—18 m/min
59.06—708.66 ipm

Traadi etteandeslisteem

Kahe rulliga etteandeslisteem

Traadi labim66t

0,6—1,2 mm
0.025—-0.047 in

Traadipooli labimdot

max 200 mm

max 7.87 in

Traadipooli mass max 6,8 kg

max 14.99 lb

Max muraemissioon (LWA) 65,5 dB

Véimsustarve tuhikaigul 230 V korral 17,4 W

Toiteallika energiatdhusus 89 %

210 A /24,5 V Korral

1) 230 V ja 50 Hz avaliku elektrivdrgu liides

2) Heiteklassi A kuuluv seade ei ole ette ndhtud kasutuseks elamupiirkonda-

des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevdrgu kaudu.
Elektromagnetilist Ghilduvust voivad mdjutada juhtme kaudu juhitavad voi

Kiirgavad raadiosagedused.

Vérgupinge (U4) 1x 120V
Maksimaalne efektiivne pri- 15 A
maarvool (I1eff)

Maksimaalne primaarvool 20 A

(Ilmax)

Vorgukaitse

15 A passiivne

Maksimaalne naivvdimsus
(S1max)

2,40 kKVA




Vérgupinge (U4) 1x 120V
Maksimaalne efektiivne pri- 20 A
maarvool (I1eff)

Maksimaalne primaarvool 29 A

(Ilmax)

Voérgukaitse

20 A passiivne

Maksimaalne naivvdimsus 3,48 kVA
(Slmax)

Vérgupinge (U4) 1x 230V
Maksimaalne efektiivne pri- 16 A
maarvool (I1¢ff)

Maksimaalne primaarvool 26 A

(Ilmax)

Vorgukaitse

16 A passiivne

Maksimaalne naivvdimsus 5,98 kVA
(Slmax)

Vérgupinge (Uq) 1x 240V
Maksimaalne efektiivne pri- 15 A
maarvool (I1e¢f)

Maksimaalne primaarvool 26 A

(Ilmax)

Vérgukaitse?)

20 A passiivned)

Maksimaalne ndivvéimsus 6,24 kVA

(S1max)

Vorgupinge tolerants -20 / +15%

Vérgusagedus 50/60 Hz

Cos Phi 0,99

Maksimaalne lubatud vérgutakistus Z5x 250,02 mQ

PCC-1Y)

Soovituslik rikkevoolu-kaitseluliti Tuup B

Keevitusvoolu vahemik (I,)

MIG/MAG 10—210 A

Varraselektrood 10-180 A

TIG 10—230 A

Keevitusvool 10 min / 40 °C (104 30% 60% 100%
°F)

MIG/MAG U;120V (15 A) 105 A 95 A 80 A
U;120V (20 A) 135 A 120A 105A
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U230V 210 A 170A 150A

Keevitusvool 10 min / 40 °C (104 35% 60% 100%
°F)

Varraselektrood U, 120V 90 A 80 A 70 A
U, 120V 110 A 100A 90 A
U,230V 180 A 150A 130A

Keevitusvool 10 min / 40 °C (104 35% 60% 100%
°F)

TIG U, 120V 135 A 120A 105A
U, 120V 160 A 150A 130A
U230V 230 A 200A 170A

Valjundpinge vahemik standardi tunnuskdvera jargi

(Uy)

MIG/MAG 14,5—24,5 V

Varraselektrood 20,4—27,2V

TIG 10,4—-19,2 V

TUhikaigu pinge (Ug tipp / Ug efek- ooV

tiivvaartus)

Kaitseaste IP 23

Jahutusviis AF

Ulepinge kategooria I1I

Saasteaste standardi IEC60664 jargi 3

Elektromagnetilise thilduvuse Ab)

emissiooniklass

Ohutusmargistus S, CE, CSA

Mootmed p x L x k

560 x 215 x 370 mm
22,05 x 8,46 x 14,57 in

Mass 15,2 kg
33.51 b
Max kaitsegaasi rohk 5 bar
72,52 psi

Traadi Kiirus

1,5—18 m/min
59.06—708.66 ipm

Traadi etteandeslisteem

Kahe rulliga etteandeslisteem

Traadi labim66t

0,6—1,2 mm
0.025—0.047 in

Traadipooli labim&ot

max 200 mm
max 7.87 in

Traadipooli mass

max 6,8 kg
max 14.99 lb




Max mUraemissioon (LWA) 65,5 dB

Voéimsustarve tihikaigul 230 V korral 17,4 W

Toiteallika energiatdhusus 89 %
210 A /24,5 V korral

1)
2)

3)

4)

230 V ja 50 Hz avaliku elektrivérgu liides.

Kehtib ainult USAs:

kui kaitsme asemel kasutatakse automaatkaitseliilitit, peab automaatkait-
sellliti voolu/aja tunnuskdver vastama Ulal nimetatud vérgukaitsmele.

Kui automaatkaitseluliti rakendusvool on suurem kui tlal nimetatud
vorgukaitsme rakendusvool, on ka see lubatud.

Kehtib ainult USAs:

Passiivne kaitse UL-klassi RK5 jargi (vt UL 248).

Heiteklassi A kuuluv seade ei ole ette ndhtud kasutuseks elamupiirkonda-
des, mille puhul elektritoide toimub avaliku madalpingevérgu kaudu.
Elektromagnetilist Uhilduvust véivad méjutada juhtme kaudu juhitavad voi
kiirgavad raadiosagedused.
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Keevitusprogrammi tabelid

Keevitusprog- = Steel Keevitusprogrammi andmebaas: DB
rammide tabel o o 3815
TSt2200 = AlNg 02306
= AlSi 030mo08 Ar100% =
8 Rutil/E71T .035mm 0,9 C0,100% =8
8 Metal Cored .040 88 1,0 Ar +2-5% CO,
® Self-shielded 04512 Ar+15.25% CO; 8
2
(] (%] [al]
. Material a Gas ¢, Diameter
0,6 mm 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm
.025¢ .030“ .035“ .040“ .045“
Steel CO2100% 3814 3813 3812 3811
Steel Ar + 15-20% CO- 3810 3809 3808 3806
CrNisstainiess | Ar +2-5% CO: 2427 2402 2426
CusSi Ar 100% 2496 2495 2493
AlMg Ar 100% 3639 3643
AlSi Ar 100% 3640 3643
Rutile71r CO2 100% 2410 2321
Rutile71r Ar + 15-20% CO:2 2411 2320
Metall Cored | Ar + 15-20% CO2 2421 2536
Self-shielded | (no Gas) 2350 2349
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spareparts.fronius.com

< SPAREPARTS

.\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafie 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the adresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations.




