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Vadibas panelis

Visparigi MetinaSanas parametrus var viegli atlastt un pielagot, izmantojot reguléSanas skalu.
MetinaSanas laika parametri ir redzami displeja.

Sinergiska funkcija pielago citus metinaSanas parametrus, kad tiek mainits kads
parametrs.

PIEZIME! Programmaparatiras atjauninajumu dél| jasu iericei var bat funkcijas,
kas nav aprakstitas Saja lietoSanas instrukcija, vai nebat funkciju, kas taja ir
aprakstitas. Dazas ilustracijas redzamais var nedaudz atskirties no faktiskajam
ierices vadibas iericém, tacu vadibas ieri¢u funkcijas ir nemainigas.

DroSiba n BRIDINAJUMS! Nepareiza aprikojuma lietoana var izraisit smagas traumas

un bojajumus. Neizmantojiet aprakstitas funkcijas, kamér neesat ripigi izlasijis

un izpratis $adus dokumentus:

- 8o lietoSanas instrukciju;

- visu sisttmas komponentu lietoSanas instrukcijas, it 1pasi — informaciju par
droSibas noteikumiem.

Vadibas panelis
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Nr. Funkcija

(1) USB pieslégvieta
Paredzéta USB zibatminas disku (pieméram, apkopes sargspraudnu un licen€u kodu)
pievienoSanai.

SVARIGI! USB pieslégvieta nav elektriski izoléta no metinasanas kédes. St
iemesla dé| USB pieslégvietai nedrikst pievienot ierices, kas elektriski
savienotas ar citam iericém.

(2) RegulésSanas skala ar pagrieSanas/nospiesanas funkciju
Paredzéta elementu atlasiSanai, vértibu iestatiSanai un sarakstu ritinasanai.
3) Displejs (skarienekrans)

- Nodrosina tieSu stravas avota kontroli, spiezot pogas uz displeja
- Attélo vertibas
- NodroSina navigaciju izvélnés

4 NFC atslegu karsu lasitajs
- Paredzéts stravas avota blokéSanai/atblokéSanai, izmantojot NFC atslégu
- NodroSina vairaku lietotaju pieteik§anos (ar aktivu lietotaju parvaldibu un
pieskirtam NFC atslégam)

NFC atsléga = NFC karte vai NFC atslégas piekarins

(5) Poga “Wire threading”
Paredzéta stieples elektroda padevei degla $latené bez papildu gazes plismas
vai stravas.

(6) Poga “Gas-test”
NodroSina vélama gazes plismas atruma iestatiSanu gazes spiediena regulatora.
Péc Sis pogas nospiesanas gaze pliist 30 sekundes. VElreiz nospiezot So
pogu, gazes plusma tiek priekslaicigi apturéta.




Savienojumi, slédzi un mehaniskie komponenti

TPS 320i C stravas
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Sanskats

Nr. Funkcija

1) Gazes degla savienojums
Paredzéts gazes degla pievienoSanai.

(2) (-) stravas ligzda ar bajonetietveri
Paredzéta zemé&juma kabela pievienoSanai MIG/IMAG metinasanas laika.

3) Vadibas panela parsegs
Nodro$ina vadibas panela aizsardzibu.
4) Vadibas panelis ar displeju
Paredzéts stravas avota vadidanai.

(5) (+) stravas ligzda ar bajonetietveri

(6) SpeedNet savienojuma ligzda
Paredzéta aréju sistémas komponentu (pieméram, stieples padeves iekartu,
talvadibas pulSu, robotu interfeisu utt.) pievienoSanai.

(7) Elektrotikla kabelis ar spriegotajierici

(8) Stravas slédzis
Paredzéts stravas avota iesléegSanai un izslégsanai.




Nr. Funkcija
(9) Noslégs

Nodrosina TIG aizsarggazes savienojumu.
(10) Nosléegs

Nodrosina 2. (-) stravas ligzdu vai 2. (+) stravas ligzdu.
(11) Noslegs

Lauj pievienot aréju sensoru.
(12) MIG/MAG aizsarggazes savienojums
(13) Ethernet pieslégvieta

(ar parsegu)
(14) Noslégs

Paredzéts 2. SpeedNet savienojuma ligzdai.
(15) Stieples spoles turétajs ar bremzém

Paredzéts standarta stieples spolém ar svaru lidz 16 kg (35,27 marc.) un
diametru Itdz 300 mm (11,81 collai).

(16)

4 veltnu piedzina




Darbibas koncepcija






levades opcijas

Visparigi PIEZIME! Programmaparatiras atjauninajumu dé| jisu iericé var bit pieejamas
e funkcijas, kas nav aprakstitas $aja lietoSanas instrukcija, vai nebat funkciju, kas

taja ir aprakstitas. DaZas ilustracijas redzamais var nedaudz at3kirties no
faktiskajam ierices vadibas iericém, tacu vadibas ieri¢u funkcijas ir nemainigas.

BRIDINAJUMS! Nepareiza lietosana var izraistt smagas traumas vai
bojajumus. Neizmantojiet Seit aprakstitas funkcijas, kamér neesat rapigi izlasijis
un izpratis §adus dokumentus:

So lietoSanas instrukciju;
visu sisttmas komponentu lietoSanas instrukcijas, it 1pasi — informaciju par
droSibas noteikumiem.

Stravas avota vadibas panelis nodroSina arT $adas ievades opcijas:
- reguléSanas skalas pagrieSana/nospiesana;

- pogu nospiesana;

- nospieSana uz displeja.

Regulésanas Pagriezot/nospiezot reguléSanas skalu, tiek atlastti elementi, mainitas vértibas un
skalas ritinati saraksti.

pagrieSana/nos-

pieSana

@>

Pagriezot reguléSanas skalu, var veikt talak noraditas darbibas.

Atlasit elementus galvenaja displeja apgabala:

- pagriezot pa labi, tiek ieziméts nakamais secibas elements;

- pagriezot pa kreisi, tiek iezZiméts iepriek$€jais secibas elements;

- vertikalos sarakstos: pagriezot pa labi, tiek ritinats uz leju, un pagriezot pa
kreisi — uz augsu.

Maintt vertibas:

- pagriezot pa labi, tiek palielinata vértiba;

- pagriezot pa kreisi, tiek samazinata vértiba;

- léni griezot reguléSanas skalu, vértiba mainas loti mazas iedalas,
t.i., nodroSinot precizu pielagosanu;

- atri griezot reguléSanas skalu, vértiba mainas lielas iedalas, tadejadi
laujot atri veikt lielas izmainas.

Ja mainat noteiktu parametru (stieples atrums, metinasanas strava, loka

garuma korekcija utt.) vértibu, pagriezot reguléSanas skalu, vértiba tiek
piemérota automatiski bez nepiecieSamibas nospiest reguléSanas skalu.

Nospiezot reguléSanas skalu, var:
piemérot iezimétos elementus, pieméram, maintt metinasanas
parametra vértibu;

piemérot noteiktu metinaSanas parametru vértibas.



Pogu
nospiesSana

Nospiesana uz
displeja

Spiezot pogas, tiek aktivizétas talak noraditas funkcijas.

Nospiezot padeves grudienreZzima pogu, stieples elektrods tiek padots degla Slutené bez
papildu gazes plismas vai stravas.

Nospiezot pogu “Gas-test”, tiek aktivizéta 30 sekunzu gazes plisma. VEélreiz nospiezot $o
pogu, gazes testéSanas plisma tiek apturéta atrak.

Pieskaroties displejam, var veikt Sadas darbibas:
- veikt navigaciju;
- aktivizét funkcijas;

/ - atlasTt opcijas.

Pieskaroties (un tadéjadi atlasot) displeja redzamajam elementam, tas tiek iezZiméts.



Displejs un statusa josla

Displejs
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Nr. Funkcija
() Statusa josla
NodroSina informaciju par:
- paSreiz€jo metinaSanas procesu;
- paSreiz€jo darbibas rezimu;
- paSreiz€jo metinaSanas programmu (materials, aizsarggaze, stieples diametrs);
- aktivajam klimém;
- laiku un datumu.
(2) Kreisa josla
Kreisaja josla ir pieejamas $adas pogas:
- Welding
- Welding process
- Process parameters
- Defaults
Kreisas joslas pogas aktivize, pieskaroties displejam.
3) Faktisko vertibu displejs
MetinaSanas strava, metinasanas spriegums, stieples atrums.
(4) Galvenais apgabals
Galvenaja apgabala ir noraditi metinaSanas parametri, grafiskie elementi,
saraksti vai navigacijas elementi. Galvena apgabala un taja redzamo elementu
struktdra var atSkirties atkariba no lietojuma.
Darbibas galvenaja apgabala veic:
- izmantojot reguléSanas skalu;
- pieskaroties displejam.
(5) Laba josla
Atkariba no kreisaja josla atlasttajam pogam labo joslu var izmantot:
- ka funkciju joslu, kas ietver darbibu un funkciju pogas;
- navigacijai 2. [imena izvélné.
Labas joslas pogas aktivize, pieskaroties displejam.
(6) Indikators “HOLD”

Katras metinasanas darbibas beigas tiek saglabatas metinasanas stravas un
sprieguma faktiskas vértibas. Saja bridr iedegas indikators “HOLD”.




Statusa josla
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Statusa josla ir iedalita segmentos un ietver talak noradrto informaciju.

(1) PaSreizéjais metinaSanas process
(2) PaSreizéjais darbibas rezims

(3) Pasreizéja metindSanas programma (materials, aizsarggaze, raksturlikne, stieples diametrs)

(4)  Stabilizatora/CMT cikla sola aktiva stavokla indikators
_i= Loka garuma stabilizators
®1- lekluves stabilizators

CMT CMT cikla solis (tikai apvienojuma ar CMT metinaSanas procesu)

Simbols iedegas zala krasa:
stabilizators/CMT cikla solis ir aktivs

Simbols ir peléks:
stabilizators/CMT cikla solis ir pieejams, tacu netiek izmantots metinasana

(5) Lietotajs, kurs paslaik pieteicies (kad lietotaju parvaldiba ir aktiva),
vai

atslégas simbols, ja stravas avots ir blokéts (pieméram, kad ir aktivs blokéts
profils/loma)

09:52
h 15.03.16

(6) Laiks un datums



Statusajosla —
sashniegts stravas
ierobezojums

Ja MIG/MAG metinasanas laika tiek parsniegts no raksturliknes atkarigais stravas
ierobezojums, statusa josla paradas atbilstoSs zinojums.

& Current limit exceeded!
Welding HO:D

5
-‘.‘:}‘ -0.1V 2.0 m/min

Welding process Wire Feed Speed

Matarial Thirknace

Lai iegltu detalizétu informaciju, atlasiet
statusa joslu. Paradas attieciga informacija.

Lai izietu, atlasiet “Hide information”.
Samaziniet stieples atrumu, metinaSanas stravu, metinaSanas spriegumu vai

materiala biezumu

vai
palieliniet attalumu starp kontakta uzgali un veidgabalu.

Papildinformacija par stravas ierobezojumu ir pieejama sadala “Problému novérSana”,
201. Ipp.
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Metinasana









MIG/MAG rezimi

Visparigi
un bojajumus. Neizmantojiet aprakstitas funkcijas, kamér neesat rapigi izlasijis
un izpratis $adus dokumentus:

- 8o lietoSanas instrukciju;
- visu sistémas komponentu lietoSanas instrukcijas, it ipasi — informaciju par
droSibas noteikumiem.

n BRIDINAJUMS! Nepareiza aprikojuma lieto$ana var izraisit smagas traumas

Informaciju par pieejamo parametru iestatijumiem, iestatijumu diapazoniem un
meérvienibam skatiet iestatijumu izvelné.

Simboli un to

skaidrojums lel f‘FI

b 4

Nospiediet degla sledzi Turiet nospiestu degla Atlaidiet degla sledzi
sledzi
GPr
Gazes sakotnéja plisma
I-S

Sakuma stravas faze: bazes materials tiek atri uzkarséts, neskatoties uz lielo
siltumatdevi metindSanas sakuma.

t-S

Sakuma stravas laiks

&S
Sakuma loka garuma korekcija

SL1
1. slipums: sakuma strava vienmeérigi samazinas, [1dz tiek sasniegta metinad8anas stravas vértiba.

I

MetinaSanas-stravas faze: vienmériga siltuma padeve bazes materialam, kura
temperatdra paaugstinas, pieaugot karstumam.

I-E

Gala stravas faze: novers bazes materiala parkarSanu metinaSanas beigu posma
siltuma uzkra8anas dé|. Sadi tiek novérsta metingjuma Suves noslidésana.

t-E

Gala stravas laiks

AE

Beigu loka garuma korekcija

SL2
2. slipums: metinaSanas strava vienmérigi samazinas, I1dz tiek sasniegta gala stravas vértiba.

GPo
Gazes pécplisma

Detalizéts parametru apraksts ir sniegts sadala “Procesa parametri”.



2 solu rezims

4 solu rezims

Ipasais 4 solu
rezims

Ipasais 2 solu
rezims

Punktmetinasana

T
tt I
| R
] Lt
GPr GPo
t o+ [,
fl :e # i
I
L . L.t
GPr GPo
Y+ Y+
tl ti I-Sé 5 i ¢ é
\ LE]
i:F
! | t
GPr t-S SL1 SL2  tE GPo
N+
5| it &
I-S / \ I-E
&S LE
k
GPrt-S SL1 SL2 t-E GPo
N+
&3

GPr

SPt

2 solu reZims ir piemérots:
- Tslaicigai sametinasanai;
- Tsam metinajuma Suvéem;

- automatizétai metinaSanai un robotmetinasanai.

4 solu reZims ir piemérots garakam metinajuma
Suvem.

Ipasais 4 solu reZims ir ipasi piemérots
aluminiju saturoSu materialu metinasanai.
Specifiskais metinasanas stravas liknes
slipums ir pielagots aluminija lielajai siltuma
vaditspéjai.

Ipasais 2 solu reZims ir ideali piemérots
metina$anai ar lielu jaudu. Ipasaja 2 solu
rezZima loks sakas ar zemu jaudu, atvieglojot
stabilizéSanu.

PunktmetinaSanas rezims ir piemérots
parklatu lokSnu metinatiem savienojumiem.



MIG/MAG un CMT metinasana

Drosiba

MIG/MAG un
CMT
metinasana —
parskats

Stravas avota
ieslegSana

Sadala “MIG/MAG un CMT metinaSana” ir aprakstitas talak noraditas darbibas.
- Stravas avota ieslégSana

- MetinaSanas procesa un darbibas rezima atlasiSana

- Papildmetala un aizsarggazes atlasiSana

- MetinaSanas un procesa parametru iestatiSana

Aizsarggazes plismas atruma iestatiSana

MIG/MAG vai CMT metinaSana

PIEZIME! Ja izmantojat dzesé$anas iekartu, ievérojiet tas lietosanas instrukcija
sniegtos droSibas noteikumus, ka arT pievérsiet uzmanibu informacijai par
ekspluatacijas apstakliem.

Pievienojiet elektrotikla kabeli.
Parslédziet stravas slédzi pozicija “I”.

Sak darboties sistémai pievienota dzesésanas iekarta.

SVARIGI! Lai panaktu optimadlus metinaSanas rezultatus, raZotajs iesaka veikt
R/L kalibraciju, kad ierice tiek pirmoreiz ieslégta, ka ari, kad tiek veiktas metinaSanas
sistémas izmainas.

Papildinformacija par R/L kalibraciju ir pieejama nodalas “Metina8anas reZims” sadala
“Procesa parametri” zem virsraksta “R/L kalibracija” (115. Ipp.).




Metinasanas
procesaun
darbibas rezZima
iestatiSana

Metinasanas procesa iestatiSana

ax\ 1) \AlMgs universal ‘ 07:51

o 2.step | 11100% Ar 2 1.2mm 11.07.18

Welding

Process
MIGIMAG Pulse-Synergic MIGIMAG Standard-Synergic

Welding process

Defaults Next page

* Nakama lapa: elektrods, TIG

Atlasiet “Welding process”.
Atlasiet “Process”.

Paradas metinaSanas procesa parskats.
Atkariba no stravas avota veida un instalétas funkciju pakotnes var bat pieejami dazadi
metinaSanas procesi.

Atlasiet nepiecieSamo metinasanas procesu.

Darbibas rezima iestatiSana

o\ 1) \AlMgS universal‘ i

e 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 23.05.18
Welding ‘

Welding process

@A

T

Process ' Spot welding

parameters

Atlasiet “Mode”.



Papildmetala
aizsarggazes
atlasiSana

un

Paradas darbibas reZimu parskats.
- 2solurezims

- 4 solu reZims

- Ipa3ais 2 solu rezims

- Ipasais 4 solu rezims

Atlasiet nepiecieSamo darbibas rezimu.

&ExX\ #¥ |amgs universal ke

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 07.09.17
Welding
The following filler meta
L\ - AlMg 5
«Wee® -1.2mm
Welding process - 11 100% Ar

[ 1 % Properties

—Q - PMC 3045 universal
S - Puls 3044 universal

Process
parameters

i Standard 2612 universal Filler metal

[ ]
2 ||||||.

Defaults

Atlasiet “Welding process”.

Atlasiet “Filler metal”.

Atlasiet “Change material settings”.

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo papildmetalu.
Atlasiet “Next’/nospiediet reguléSanas skalu.

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo stieples diametru.
Atlasiet “Next’/nospiediet reguléSanas skalu.

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo aizsarggazi.

[o][e=] [N [o] [] (] [eo] [ ] [=]

Atlasiet “Next’/nospiediet regulé8anas skalu.

PIEZIME! Ja izvélétajam papildmetalam ir pieejama tikai viena raksturlikne,
metinaSanas procesam pieejamas raksturliknes netiek raditas. Sada gadijuma
papildmetala vednis pariet pie apstiprindjuma sola; 10. ldz 14. darbiba nav
speka.

GrieZot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo metinaSanas procesu.

Lai atlasttu nepiecieSamo raksturlikni, nospiediet reguléSanas skalu (zils fons).

GrieZot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo raksturlikni.

Piemérojiet izveléto raksturlikni, nospiezot reguléSanas skalu (balts fons).

Atlasiet “Next”.



Metinasanas
parametru
iestatiSana

Papildmetala vednis pariet pie apstiprindjuma sola.
Atlasiet “Save”/nospiediet reguléSanas skalu.

MetinaSanas procesam izvélétais papildmetals un saistitas raksturliknes tiek saglabatas.

o\ 1) \ AlMg 5 universal 10:27

MIGPulse  2step | I1100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding

13.3 m/min

2 |
Welding pro¥ - Wire Feed Speed

Process
parameters

Atlasiet “Welding”.
Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo metinaSanas parametru.

Nospiediet reguléSanas skalu, lai mainttu metinaSanas parametru.

MetinaSanas parametra veértiba tiek atté€lota ka horizontala skala:

Wire Feed Speed

115
Piemérs: stieples atruma parametrs

Tagad var mainit izvéléta parametra véertibu.

Griei_ot _regu!ééanas skglu, pielégoji.et metinaSanas parametru.

Uzreiz tiek piemérota pielagota metinaSanas parametra vértiba.
Sinergiskas metinasSanas laikd mainot stieples atruma, materiala biezuma, stravas vai sprieguma
parametru, paréjie metinaSanas parametri uzreiz tiek automatiski pielagoti.

Nospiediet reguléSanas skalu, lai atvértu metinaSanas parametru parskatu.

Veiciet lietotdjam vai lietojumam specifiskus metindSanas sistémas iestatijumus, atbilstoSi
pielagojot procesa parametrus.

[l



Aizsarggazes
99 Atveriet gazes cilindra varstu.

plismas > o p »
struma Nospiediet pogu “Gas-test”.
iestatisana Sak plust aizsarggaze.

Grieziet spiediena regulatora lejasdala esoSo reguléSanas skravi, [1dz spiediena raditaja
paradas nepiecieSamais aizsarggazes plismas atrums.

Nospiediet pogu “Gas-test”.

Gazes plusma apstajas.

MIG/MAG vai CMT
tinas [ "L \N 13 AlMg 5 universal 10:27
metinasana O P 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding

13.3 m/min

Wire Feed Speed

W
=,
o

Process

=l 06| 13.3

Defaults ' ml m i n

=||

Atlasiet “Welding”, lai skatitu metinaSanas parametrus.

IEVEROJIET PIESARDZIBU! Stravas trieciena un no degla izvirzita stieples
A elektroda izraisitu traumu un bojajumu risks. Kad degla slédzis ir nospiests:
- netuviniet degli sejai un kermenim;
- neversiet degli pret cilvékiem;
- parupé€jieties, lai stieples elektrods nepieskartos stravu vado$am vai
iezemétam dalam (pieméram, korpusam).

Nospiediet degla slédzi un saciet metinaSanu.

Beidzot metinat, tiek saglabatas faktiskas metinaSanas stravas, sprieguma un stieples
atruma veértibas, un displeja paradas norade “HOLD”.

PIEZIME! Stravas avota vadibas paneli var nebiit iespéjams mainit metinasanas
parametrus, kas iestatiti sistemas komponenta (pieméram, stieples padeves
ierices vai talvadibas pults) vadibas panelr.



MIG/MAG un CMT metinasanas parametri

MIG/MAG Nospiezot pogu “Welding”, var iestatit un skatit talak noraditos MIG/MAG sinergiskas
sinergiskas impulsmetinaSanas, CMT metinasanas un PMC metinaSanas parametrus.
impulsmetinasanas,

CMT metinaSanas Strava )

un rava

PMC metinasanas

parametri Vieniba A

lestatijuma diapazons  Atkarigs no izvéléta metinasanas procesa un metinaSanas programmas

Pirms metinaSanas sakSanas iekarta automatiski parada standarta vértibu, kas
atkariga no ieprogrammétajiem parametriem. MetinaSanas laika ir redzama faktiska
vértiba.

Spriegums Y

Vieniba \%

lestatljuma diapazons  Atkarigs no izvéléta metinaSanas procesa un metinaSanas programmas

Pirms metinasanas sakSanas iekarta automatiski parada standarta vértibu, kas
atkariga no ieprogrammétajiem parametriem. MetinaSanas laika ir redzama faktiska

vértiba.

Materiala biezums

Vieniba mm collas
lestatijuma 0,1-30,0 mm 2 0,004-1,18 2
diapazons

Stieples atrums ¥

Vieniba m/min. collas/min.
lestatijuma 0,5-max. 23 19,69-max. 23

diapazons
Loka garuma korekcija

ST opcija ir paredzéta loka garuma korekcijai.

lestatijuma diapazons -10 — +10
Radpnicas iestatijums 0

- mazaks loka garums
0 neitrals loka garums
+ lielaks loka garums

Impulsa/dinamikas korekcija

81 opcija ir paredzéta impulsa loka impulsa energijas korekcijai.

lestatijuma diapazons ----10 — +10
Rdpnicas iestatijums 0

- mazaks piliena atdaliSanas spéks
neitrals piliena atdaliSanas spéks
lielaks piliena atdaliSanas spéks




MIG/MAG
standarta
sinergiskas
metinasanas un
LSC metinasana
s parametri

Nospiezot pogu “Welding”, var iestatit un skatit talak noraditos MIG/MAG standarta
sinergiskas metinaSanas un LSC metinaSanas parametrus.

Strava U
Vieniba A

lestatijuma diapazons  Atkarigs no izvéléta metinaSanas procesa un metinaSanas programmas

Pirms metinaSanas saksanas iekarta automatiski parada standarta vértibu, kas atkariga
no ieprogrammeétajiem parametriem. MetinaSanas laika ir redzama faktiska vértiba.
1)

Spriegums

Vieniba \

lestatljuma diapazons  Atkarigs no izvéléta metinaSanas procesa un metinaSanas programmas

Pirms metinasanas saksSanas iekarta automatiski parada standarta vértibu, kas atkariga
no ieprogrammeétajiem parametriem. MetinaSanas laika ir redzama faktiska vértiba.

Materiala biezums )
Vieniba mm collas
lestatijuma diapazons  0,1-30,0 mm 2 0,004-1,18 2

Padeves iekartas komandas vértiba V)

Paredzéta stabilaka loka iestatiSanai.

Vieniba m/min. collas/min.
lestatijuma diapazons  0,5-max. 2) 19,69-max. 2

Loka garuma korekcija

S1 opcija ir paredzéta loka garuma korekcijai (atkariba no raksturliknes vai
sinergiskas programmas).

lestatijuma diapazons -10 — +10
Rupnicas iestatijums 0

- mazaks loka garums
0 neitrals loka garums
+ lielaks loka garums

Impulsa/dinamikas korekcija
letekmé Tssavienojuma dinamiku piliena parneses bridr.

lestatijuma diapazons ----10 — +10
Rupnicas iestatijums 0

- stabilaks loks
neitrals loks
mazak stabils loks, mazak Slakstu




MIG/MAG
standarta
manualas
metinasanas
parametri

Zemsvitras
piezimju
skaidrojums

Nospiezot pogu “Welding”, var iestatit un skatit talak noraditos MIG/MAG standarta
manualas metinasanas parametrus.

Spriegums

Vieniba \%
lestatijuma diapazons  Atkarigs no izvéléta metinaSanas procesa un metinaSanas programmas
Dinamika

letekmé Tssavienojuma dinamiku piliena parneses bridr.

lestatijuma diapazons  0-10
Rdpnicas iestatijums 0

0 stabilaks loks

10 mazak stabils loks, mazak Slakstu

Padeves iekartas komandas vertiba
Paredzéta stabilaka loka iestatiSanai.

Vieniba m/min. collas/min.
lestatijuma 0,5-max. 2 19,69-max. 2
diapazons

1) Sinergiskais parametrs

Mainot kadu no sinerg@iskajiem parametriem, sinergiska funkcija automatiski
pielago visus paréjos sinergiskos parametrus.

Faktiskais iestatijuma diapazons ir atkarigs no izmantota stravas avota, stieples
padeves iekartas un metina8anas programmas.

2) Faktiskais iestatljuma diapazons ir atkarigs no metinadSanas programmas.
3) Maksimala vértiba ir atkariga no izmantotas stieples padeves iekartas.



Rezims EasyJob

Visparigi

Rezima EasyJob
aktivizéSana

Kad ir aktivizéts rezZims EasyJob, displeja ir redzamas 5 papildu pogas. Tas lauj
saglabat I1dz 5 darba punktiem ar vienu pieskarienu pogai.
Tiek saglabati pasreizéjie metinasanas iestatijumi.

ax\ 1) \AlMgs universal ‘ 1:48

MIG Pulse 2.step 11100% Ar @ 1.2mm

Welding

Language - Units / Standards

Process
parameters

Defaults

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “View”.

Atlasiet
“EasyJobs”.

Paradas rezima EasyJob aktivizéSanas/deaktivizéSanas izvélne.

Atlasiet “EasyJobs on”.
Atlasiet “OK”.

Tiek aktivizéts rezZims EasyJob, un paradas nokluséjuma iestatijumi.
@ Atlasiet “Welding”.

Metina8anas parametriem ir pieejamas piecas pogas “EasyJob”.



EasyJob darba PIEZIME! EasyJob vienumi tiek saglabati ar darbu numuriem no 1 lidz 5.

punktu ReZima EasyJob tos var aktivizét.
saglabasana Saglabajot EasyJob vienumu, tiek parrakstits ar attiecigo numuru iepriek$ saglabatais
vienums!

Lai saglabatu pasreizéjos metinaSanas iestatijumus, pieskarieties kadai no
EasyJob pogam un turiet to nospiestu aptuveni tris sekundes.

Mainas pogas izmérs un krasa. P&c aptuveni trim sekundém poga k|Ust zala, un tai
paradas ramis.

Tagad iestatijumi ir saglabati. Ir speka pedejie saglabatie iestatijumi. Aktivs EasyJob
vienums ir atziméts ar kontrolzimi uz EasyJob pogas.

XN eeJa e

3 sek.

Easy Job | EasyJob| Easy Job ‘ EasyJob}

[ Ja s )

( Easy Job \‘

e Ja Js Js

2@z )z Js Js )

s

Easy Job | Easy Job | Easy Job

EasyJob darba 1| Laiizgitu saglabatu EasyJob darba punktu, uz Tsu bridi (< 3 sek.) pieskarieties
punktu izgasSana atbilsto$ajai EasyJob pogai.

Uz Tsu bridi mainas pogas izmérs un krasa. Péc tam uz tas paradas kontrolzime.

1 @EZQ\&G Ja_Js )
3sek.

p - ) .
Easy Job = EasyJob | Easy Job |

] Easy Job |
I
1
|

L s e s

A )z @z s Js )

Ja péc EasyJob pogas nospieSanas neparadas kontrolzZime, tas nozimé, ka attiecigajai
pogai nav saglabats darba punkts.




EasyJob darba
punktu dzéSana

Lai dzéstu EasyJob darba punktu, pieskarieties attiecigajai EasyJob pogai un turiet
to nospiestu aptuveni 5 sekundes.

Poga:
- vispirms maina izméru un krasu;
- péc 3 sekundém paradas ar rami.
Saglabatais darba punkts tiek parrakstits, izmantojot jaunakos iestatijumus;
- péc 5 sekundem tiek ieziméta sarkana krasa (notiek dzésana).

EasyJob darba punkts ir izdzésts.

5 sek.

* ...ileziméta sarkana krasa




Darbu rezims

Visparigi

Darba
iestatijumu
saglabasana

§trévas avota var saglabat un izgat ITdz 1000 darbu.
Sadi nav nepiecieSams manuali dokumentét metinasanas parametrus.
Darbu rezims palidz uzlabot automatizéto un manualo darbu kvalitati.

Darbus var uzglabat tikai tad, kad ir aktivs metinaSanas rezims. Saglabajot darbus,
papildus paSreizeéjiem metindSanas iestatijumiem tiek nemti véra ari procesa parametri
un noteikti iekartas nokluséjuma iestatijumi.

lestatiet parametrus, kurus vélaties saglabat ka darbu:
- MetinaSanas parametri
- MetinaSanas process

Procesa parametri

- lekartas nokluséjuma iestatijumi (ja nepiecieSams)

o\ s ‘ CrNi188/1886 universal 10:55

T astep | M12 Ar+2,5%C02 @ 1.2mm 07.09.17

Welding

N 322 A 27.1V 13.3 m/min

€

NERRIG (AT Wire Feed Speed

@
=,
@

Process

13.3

m/min

Atlasiet “Save as Job”.
Paradas darbu saraksts.

Lai parrakstitu esoSu darbu, atlasiet to, nospiezot un pagriezot reguléSanas skalu (vai
atlasot “Next”).
Atlastto darbu var parrakstit péc apstiprindjuma uzvednes apstiprinasanas. Lai

izveidotu jaunu darbu, atlasiet “Create a new Job”.

Nospiediet reguléSanas skalu/atlasiet
Next”.
Paradas nékamais neizmantotais darba
numurs.
Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo uzglabasanas vietu.

Nospiediet reguléSanas skalu/atlasiet “Next”.
Paradas tastatira.



Metinasanas
darbi — darba
izgusana

@ levadiet darba nosaukumu.

Atlasiet “OK” un apstipriniet darba nosaukumu/nospiediet reguléSanas skalu.

Nosaukums tiek saglabats, un paradas apstiprindjums, ka darbs ir saglabats.

Lai izietu, atlasiet “Finish”/nospiediet reguléSanas skalu.

PIEZIME! Pirms darba izgi$anas parliecinieties, vai metinasanas sistéma ir

o\ 1) l AlMg 5
MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

MIG/IMAG Pulse-Synergic

aprikota un sagatavota atbilstosi attiecigajam darbam.

universal 07:51
2 1.2mm 11.07.18

Process
MIG/MAG Standard-Synergic

Process AG Standard-Manual
parameters
anua \

Atlasiet “Welding process”.
Atlasiet “Process”.
Atlasiet “Job mode”.

Tiek aktivizéts darbu rezims.

Paradas vienums “Job welding” un pédéja izgita darba dati.

Atlasiet “Job welding”.

R[] [w] (]

fons).

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet “Job number” (balts fons).
Lai atlasttu nepiecieSamo darbu, nospiediet reguléSanas skalu (zils fons).
GrieZot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo darba numuru (zils

Virs faktiskas vértibas paradas atlasita darba nosaukums.

Saciet metinat.

[][=]

Nospiezot reguléSanas skalu, apstipriniet atlastto darba numuru (balts fons).

SVARIGI! Darbu rezima var pielagot tikai parametru “Job number”. Paréjie parametri ir

tikai lasami.



Darba pardevesana

CrNi188/1886 universal 10:55
M12 Ar+2,5%C02 2 1.2mm 07.09.17

L NN 2

MIG Pulse 4-step
Welding

TN 27.1V 13.3 m/min

NS yacR ‘ Wire Feed Speed

-\l
T — SN

L JOB §

Process ' -
parameters a1 a 13 3
| e ® ] =

m/min

Atlasiet “Save as Job” (81
opcija ir pieejama art
darbu rezima).

Paradas darbu saraksts.

&R\, $8$ |cmiiss/isse universal 13:54

G P asep | M12Ar+2,5%C02 2 12mm 14.07.14

Store Job

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

0004: Easyjob 4

0005: Easyjob 5

0010: left-side-up

O 7]

GrieZot reguléSanas skalu, atlasiet pardévejamo darbu.
Atlasiet “Rename Job”.

Paradas tastatira.

Mainiet darba nosaukumu, izmantojot tastatdru.
Atlasiet “OK” un apstipriniet pielagoto darba nosaukumu/nospiediet

reguléSanas skalu.
Darba nosaukums tiek nomainits, un paradas darbu saraksts.

@ Lai izietu, atlasiet “Cancel”.



Darba dzésana ) .
CrNi188/1886 universal 10:55

M12 Ar+2,5%C02 2 1.2mm 07.09.17
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MIG Pulse 4-step
Welding
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Atlasiet “Save as Job” (81
opcija ir pieejama art
darbu rezima).

Paradas darbu saraksts.

&R\, $8$ |cmiiss/isse universal 13:54
MIGPulse  4step | MI2Ar+25%C02 2 12mm 14.07.14

Store Job

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

Create a new Job

GrieZot reguléSanas skalu, atlasiet dzéSamo darbu.
Atlasiet “Delete Job”.
Paradas apstiprindjuma uzvedne, kura jautats, vai tieSam vélaties dzést attiecigo darbu.

Lai dzéstu atlastto darbu,

atlasiet “Yes”.

Darbs tiek izdzésts, un paradas darbu
saraksts.

Lai izietu, atlasiet “Cancel”.



Darba ieladesana

Darba ieladéSanas funkciju var izmantot, lai metinaSanas ekrana ieladétu saglabata
darba vai EasyJob vienuma datus. MetindSanas parametru sadala paradas attieciga
darba dati, un tos var pielagot, saglabat ka jaunu darbu vai EasyJob vienumu vai
izmantot, uzsakot metinasanu.

LTl NN 1 82 AlMg 5 universal el

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 14.07.14

Welding

13.4 m/min

-a‘.\%n

Welding process
[ BN

E30N

Process
parameters

Atlasiet “Save as Job” (81
opcija ir pieejama art
darbu rezima).
Paradas darbu saraksts.

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet ieladéjamo darbu.
Atlasiet “Load Job”.

Paradas ieladéta darba informacija.
Atlasiet “Yes”.
Atlasita darba dati tiek ieladéti metinaSanas ekrana.

leladéta darba datus tagad var izmantot metinasana (kad nav aktivs darbu reZims),
pielagot vai saglabat ka jaunu darbu vai EasyJob vienumu.



Darba optimizésana

anx\ 1) \AlMgs universal ‘ 08:11

o 2.step | 11100% Ar @ 12mm 11.07.18

Welding

Common

Weld-Start / Gas-Setup
Weld-End

Welding process

Process
parameters

=

*Paradas tikai tad, ja stravas avots ir aprikots ar OPT/i CMT cikla solu opciju.

Atlasiet “Process parameters”.
Atlasiet “JOB”.

Paradas darba funkciju parskats.

an\ 1) \AIMgS universal e

MG Pulse  2step | 11100% Ar @ 1.2mm 06.09.17

Welding

Optimize Job Correction limits

Welding process

Process
parameters

==t

Defaults

E{w

Atlasiet “Optimize Job”.
Paradas pédéja optimizéta darba parskats.

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet mainamo darbu vai darba metinasanas
parametrus.




Izvéli starp darba parametriem un darba metinaSanas parametriem var ar1 veikt,
pieskaroties pogai “Job number/Job parameter”.

Atlasiet darbu.
- Nospiediet reguléSanas skalu.

Darba numurs tiek ieziméts zila krasa; tagad to var maintt.

- Griezot reguléSanas skalu, atlasiet pielagojamo darbu.
- Lai mainitu darbu, nospiediet reguléSanas skalu.

Atlasiet darba metinaSanas parametrus.
- Griezot reguléSanas skalu, atlasiet pielagojamo parametru.
- Nospiediet regulédanas skalu.

Parametra vértiba tiek ieziméta zila krasa; tagad to var mainit.

- Griezot reguléSanas skalu, uzreiz tiek piemérota jauna vértiba.
- Nospiediet regulésanas skalu, lai atlasTtu citus parametrus.

Atlasiet “Finish”.

Darba korekcijas Katram darbam var noteikt atseviSkus metinaSanas jaudas un loka garuma korekcijas

ierobezojumu ierobezojumus. Ja darbam ir noteikti korekcijas ierobezojumi, attieciga uzdevuma
iestatiSana metinaSanas jaudu un loka garumu metinaSanas laika var pielagot So ierobezojumu
ietvaros.
[ "L \N t'» AlMg 5 universal 08:11
e Zatnp 11 100% Ar @ 1.2mm 11.07.18

Welding Common

Weld-Start / Gas-Setup
Weld-End

Welding process

Process
parameters

| = i 2 '
Defﬁ CMT Cycle Step Next page

Process mix

*Paradas tikai tad, ja stravas avots ir aprikots ar OPT/i CMT cikla solu opciju.

Atlasiet “Process parameters”.
Atlasiet “JOB”.

Paradas darba funkciju parskats.



&\ 19 |Awmgs universal 12:02

TR 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 06.09.17

Welding

L \§ Optimize Job Correction limits

Welding process ‘

Pre-settings for
"Save as Job" ,

Process
parameters

Defaults

Ldy

Atlasiet “Correction limits”.
Paradas pédéja atverta darba korekcijas ierobeZojumu saraksts.
Griezot reguléSanas skalu, atlasiet mainamo darbu vai mainamos darba ierobezojumus.

Izvéli starp darbiem un darba ierobeZojumiem var art veikt, pieskaroties pogai “Job
number/Job parameter”.

Atlasiet darbu.
- Nospiediet regulédanas skalu.

Darba numurs tiek ieziméts zila krasa; tagad to var maintt.

- Griezot reguléSanas skalu, atlasiet pielagojamo darbu.
- Lai mainitu darbu, nospiediet reguléSanas skalu.

Atlasiet darba ierobezojumus.
- Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo ierobezojumu grupu.
- Nospiediet reguléSanas skalu.

Atveras izvéléta ierobezojumu grupa.

- Griezot reguléSanas skalu, atlasiet augstako vai zemako ierobezojumu.
- Nospiediet reguléSanas skalu.

lerobezojuma vértiba tiek ieziméta zila krasa; tagad to var maintt.

- Griezot regulésanas skalu, uzreiz tiek piemérota jauna vértiba.
- Nospiediet reguléSanas skalu, lai atlasttu citus ierobezojumus.

Atlasiet “Finish”.




Opcijas “Save Opcijas “Save as Job” priekSiestatijumi ir nokluséjuma iestatijumi, kas tiek pieméroti

as Job” katram jaunam darbam.

prieksiestatiju-

mi
&\ 19 |aAmgs universal a1
MIG Pulse 2.step 11100% Ar @ 1.2mm 11.07.18

Welding Common

Weld-Start / Gas-Setup
Weld-End

Welding process

Process
parameters

DefR CMT Cycle Step

T ,

*Paradas tikai tad, ja stravas avots ir aprikots ar OPT/i CMT cikla soju opciju.

Atlasiet “Process parameters”.
Atlasiet “JOB”.

Paradas darba funkciju parskats.

aEx\ f¥ |Amgs universal 12:02

MIG Pulse 2.step 11100% Ar @ 1.2mm 06.09.17
Welding |

Optimize Job Correction limits

Welding process
N Pre-settings for
e\ "Save as Joh"
[ y 2

JOB N

Process
parameters

=

Defaults

By

Atlasiet “Pre-settings for “Save as Job™.
Apstipriniet redzamo informaciju.

Paradas jaunu saglabato darbu noklus&juma iestatijumi.



Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo parametru.
@ Nospiediet reguléSanas skalu.

Griezot reguléSanas skalu, pielagojiet vértibu.

Nospiediet reguléSanas skalu.

@ Atlasiet “Finish”.




Punktmetinasana

Punktmetinasana

LTL NN ‘. \ AlMg 5

MIG Pulse 2.step 11100% Ar
Welding

MIG/IMAG Pulse-Synergic

i
\:|
Procs
DETETNEICIN

Atlasiet “Welding process”.
Atlasiet “Process”.

universal 07:51
2 1.2mm 11.07.18

Process

MIG/MAG Standard-Synergic

Next page

Atlasiet nepiecieSamo metinaSanas procesu.

R\, oo \ AlMg 5
MIG Standard Spot 11 100% Ar
Welding ‘

Welding process

@A

Process ' Spot welding

parameters

LA
Y

Atlasiet “Mode”.
Atlasiet “Spot welding”.
@ Atlasiet “Process parameters”.

universal 09:15
2 1.2mm

Special 4-step mode




o 1y ‘ AlMg 5 universal ‘ oca1

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar 2 1.2mm
Welding Common

- Weld-Start / Gas-Setup

TS Weld-End h i*

Welding process

(LCCCC)

Process control Synchropulse

:.?"é.n L"‘.l_ 4 J.Ilr

Process Process mix Spot welding

parameters

/At 4 oo
Defaults CMT Cycle Step Next pﬁ./

*

= cuI

*Paradas tikai tad, ja stravas avots ir aprikots ar OPT/i CMT cikla soju opciju.

Atlasiet “General”.
Atlasiet “Spot welding”.

Paradas punktmetinaSanas laika parametrs.

@ levadiet nepiecieSamo punktmetinaSanas laika vértibu. Nospiediet un pagrieziet
reguléSanas skalu.

lestatijuma diapazons: 0,1-10,0 s
Rapnicas iestatijums: 1,0 s

Piemérojiet vértibu, nospiezot “OK”.
Atlasiet papildmetalu, stieples diametru un aizsarggazi.
Atveriet gazes cilindra varstu.

EIRIEE

Aizsarggazes plismas atruma iestatiSana

IEVEROJIET PIESARDZIBU! Stravas trieciena un no degla izvirzita stieples
A elektroda izraisitu traumu un bojajumu risks. Kad degla slédzis ir nospiests:
- netuviniet degli sejai un kermenim;
- lietojiet piemérotas aizsargbrilles;
- neversiet degli pret cilvékiem;
- parupé€jieties, lai stieples elektrods nepieskartos stravu vado$am vai
iezemétam dalam (piemé&ram, korpusam).

Punktmetinasana
Punktmetinasanas procedira

Turiet gazes degli vertikali.

Nospiediet un atlaidiet degla slédzi.

Turiet degli viena pozicija.

Uzgaidiet, [1dz paiet gazes pécplismas laiks.
Attaliniet degli no veidgabala.



TIG metinasana

Drosiba

Sagatavosanas

Mol [e] [ [e] M =]

El[el[=]

Parslédziet stravas slédzi pozicija “O”.

Atvienojiet kontaktdaksu no elektrotikla.

Nonemiet MIG/MAG gazes degli.

Atvienojiet zeméjuma kabeli no (-) stravas ligzdas.

Savienojiet zemé&juma kabeli ar 2. (+) stravas ligzdu un pagrieziet, lai nofiksétu.
Otru zeméjuma kabela galu savienojiet ar veidgabalu.

TIG gazes varsta degla stravas bajonetietveres savienotaju ievietojiet (-) stravas
ligzda un nofikséjiet, pagriezot pulkstenraditaju kustibas virziena.

Pieskravéjiet spiediena regulatoru gazes (argona) cilindram un pievelciet.
TIG gazes varsta degla gazes Slateni pievienojiet spiediena regulatoram.
Pievienojiet kontaktdaksu elektrotiklam.



TIG metinasana

IEVEROJIET PIESARDZIBU! Stravas trieciena izraisitu traumu un bojajumu
A risks. Tiklidz stravas slédzis ir parslégts pozicija “I”, gazes degla volframa

elektrodam tiek pievadita strava.

Partpéjieties, lai volframa elektrods nepieskartos cilvékiem vai stravu vadosam

Parslédziet stravas slédzi pozicija “I”.

o\ 1) \AlMgs universal ‘ 07:51

o 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 11.07.18
Welding '

Process

Welding process
MIG/MAG PMC

& \ =

Process 2 MIG/MAG Standard-Manual

parameters

N

* Nakama lapa: elektrods, TIG

Atlasiet “Welding process”.
Atlasiet “Process”.

Paradas metinaSanas procesa parskats.

Atkariba no stravas avota veida un instalétas funkciju pakotnes var bat pieejami dazadi
metinasanas procesi.

Atlasiet “Next page”.

Atveras metinaSanas procesa parskata 2. lapa.




22.02.17

Process
MMAISMAW

&«

Process
parameters

* lepriek$éja lapa: MIG/MAG sinergiska impulsmetinasana, MIG/MAG standarta
sinergiska metinasana, MIG/IMAG PMC, MIG/MAG LSC, MIG/MAG standarta
manuala metinasana, CMT, darbu reZzims

Atlasiet TIG.

MetinaSanas spriegums tiek pievadits metinasanas ligzdai ar tris sekunzu aizkavi.

PIEZIME! Stravas avota vadibas panell var nebiit iespéjams mainit metind$anas
parametrus, kas iestatiti sisttmas komponenta (pieméram, stieples padeves
ierices vai talvadibas pults) vadibas panelr.

@ Atlasiet “TIG welding”.

Paradas TIG metinaSanas parametri.

- \ o

TIG 14.07.14

TIG welding

Welding process Main Current

LN
=R

Process
parameters

Nospiezot reguléSanas skalu, mainiet metinaSanas parametru.

MetinaSanas parametra vértiba tiek att€lota ka horizontala skala:



Main Current

Tagad var maintt izvéléta parametra véertibu.

Pielagojiet parametru, griezot reguléSanas skalu.

][]

Veiciet lietotajam vai lietojumam specifiskus metinaSanas sistémas iestatijumus,
atbilstosi pielagojot procesa parametrus.

Atveriet TIG gazes varsta degla gazes slégvarstu.
Spiediena regulatora iestatiet nepiecieSamo aizsarggazes plismas atrumu.

RIEE]

Saciet metinat (aktivizéjiet loku).

Loka aktivizéSana MetinaSanas loks tiek aktivizéts, pieskaroties veidgabalam ar volframa elektrodu.

Novietojiet gazes sprauslu aizdedzes vieta ta, lai
starp volframa elektroda galu un veidgabalu butu 2—
3 mm (0,08-0,12 collu) atstarpe.

Gazes sprauslas novietosana

Pakapeniski celiet gazes degli uz augsu, Iidz
volframa elektrods pieskaras veidgabalam.

( Q\
O

Loks aktivizéjas, kad elektrods
pieskaras veidgabalam.




Pacelot gazes degli, pagrieziet to vajadzigaja
f pozicija — loks aktivizéjas.

Veiciet metinaSanu.

Loks ir aktivizéts — sakas
metinaSana

Metinasanas
pabeigSana Attaliniet TIG gazes varsta degli no veidgabala, I1dz loks nodziest.
SVARIGI! Volframa elektroda aizsardzibas nolikos paripéjieties, lai metinaSanas

beigas aizsarggaze plastu pietiekami ilgi, tadéjadi laujot volframa elektrodam
pienacigi atdzist.

Aizveriet TIG gazes varsta degla gazes slégvarstu.



MMA metinasana

Drosiba

Sagatavosanas

[lla] [2]

[~

Parslédziet stravas slédzi pozicija “O”.
Atvienojiet kontaktdakSu no elektrotikla.
Nonemiet MIG/MAG gazes degli.

PIEZIME! Uz stienelektroda iepakojuma vai etiketes skatiet, vai
stienelektrods ir paredzéts pozitiva vai negativa pola metinaSanai.

Atkariba no elektroda veida savienojiet zemé&juma kabeli ar (-) vai (+) stravas ligzdu
un pagrieziet, lai nofiksétu.

Otru zeméjuma kabela galu savienojiet ar veidgabalu.

Elektroda turétaja kabela stravas bajonetietveres savienotaju ievietojiet brivaja
pretéjas polaritates stravas ligzda (atbilstoSi elektroda veidam) un nofiksgjiet,
pagriezot pulkstenraditaju kustibas virziena.

Savienojiet kontaktdaksu ar elektrotiklu.




MMA metinasana n IEVEROJIET PIESARDZIBU! Stravas trieciena izraisitu traumu un bojajumu

risks. Tiklidz stravas slédzis ir parslégts pozicija “I’, elektroda turétaja
esoSajam stienelektrodam tiek pievadita strava. Partpéjieties, lai stienelektrods
nepieskartos cilvékiem vai stravu vadoS$am vai iezemétam dalam (piemé&ram,

Parslédziet stravas slédzi pozicija “I”.

o\ 1) \AlMgs universal ‘ 07:51

o 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 11.07.18
Welding ‘

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

Process
parameters

* Nakama lapa: elektrods, TIG

Atlasiet “Welding process”.
Atlasiet “Process”.

Paradas metinadanas procesa parskats.

Atkariba no stravas avota veida un instalétas funkciju pakotnes var bit pieejami dazadi
metinasanas procesi.

Atlasiet “Next page”.

Atveras metinaSanas procesa parskata 2. lapa.



[\ ‘ ‘ 03:48
MMA/SMAW 22.02.17

MMA/SMAW Process
welding

[\

Process
parameters

Defaults

=)

* lepriek$éja lapa: MIG/MAG sinergiska impulsmetinasana, MIG/MAG standarta
sinergiska metinasana, MIG/IMAG PMC, MIG/MAG LSC, MIG/MAG standarta
manuala metinasana, CMT, darbu reZzims

Atlasiet MMA/SMAW metinaSanas procesu.
MetinaSanas spriegums tiek pievadits metinasanas ligzdai ar tris sekunzu aizkavi.

Ja tiek atlasits MMA/SMAW metinaSanas process, kad aprikojuma ir dzeséSanas
iekarta, dzeséSanas iekarta automatiski deaktiviz€jas. To nevar ieslégt.

PIEZIME! Stravas avota vadibas panell var nebit iespéjams mainit metina$anas
parametrus, kas iestatiti sisttmas komponenta (pieméram, stieples padeves
ierices vai talvadibas pults) vadibas panelr.

@ Atlasiet “MMA/SMAW welding”.

Paradas MMA metina8anas parametri.

- e
MMA/SMAW 14.07.14

MMA/SMAW
welding

Main current

Process
parameters

Defaults

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo metinasanas parametru.




Nospiezot reguléSanas skalu, mainiet metinaSanas parametru.

MetinaSanas parametra veértiba tiek attélota ka horizontala skala:

Main current

Tagad var maintt izvéléta parametra véertibu.

@ Pielagojiet parametru, griezot reguléSanas skalu.

0 Veiciet lietotajam vai lietojumam specifiskus metinaSanas sistémas iestatijumus,
atbilstosi pielagojot procesa parametrus.

Saciet metinat.

Manualas metala Nospiezot pogu “Welding”, var iestatit un skatit talak noraditos MMA metinaSanas
loka metinasanas  parametrus.
parametri

Galvena strava

Vieniba A

lestatijuma diapazons atkarigs no pieejama stravas avota

Pirms metinaSanas saék3anas iekarta automatiski parada standarta vértibu, kas atkariga
no ieprogrammeétajiem parametriem. Metina8anas laika ir redzama faktiska vértiba.

Sakuma strava

Lauj iestattt sakuma stravas vértibu diapazona no 0 I1dz 200% iestatitas metinasanas
stravas, tadéjadi izvairoties no sarnu iesléguma un nepilnigas sakausésanas.
Sakuma strava ir atkariga no elektroda veida.

Vieniba %
lestatijuma diapazons  0-200
Rupnicas iestatijums 150

Sakuma strava ir spéka procesa parametru sadala iestatito sakuma stravas laiku.

Dinamika
letekmeé Tssavienojuma dinamiku piliena parneses bridr.

Vieniba -
lestatijuma diapazons  0-100
Rapnicas iestatijums 20

0 mazak stabils loks, mazak Slakstu
100 stabilaks loks




Procesa parametr]






Parskats

Parskats —
“Process
parameters”,
“Common”

Parskats —
komponenti un
procesa
parametru
uzraudziba

Parskats —
Process
parameters,
Job

Izvélne “Process parameters” nodrosina talak noraditas opcijas (sadala “Common”).

Weld-Start/Welding-End Gas-Setup

Process control Synchropulse
Process Mix Spot welding

CMT Cycle Step* Next page

Previous page R/L-check/alignment

TIG/electrode setup

* Paradas tikai tad, ja stravas avots ir aprikots ar OPT/i CMT cikla solu opciju.

Izvélne “Process parameters” nodroSina talak noraditas opcijas (sadala “Components &
monitoring”).

Components System calibration
Arc break monitoring Wire stick contact tip
Wire stick workpiece Wire end monitoring

Gas monitoring

Izvélne “Process parameters” nodroSina talak noraditas opcijas (sadala “Job”).

Optimize Job Correction limits
Pre-settings for "Save as Job"



Procesa parametri, visparigi

Metinasanas Ir iespéjams iestatit un skatit talak noraditos metinasanas saksanas un beigSanas
sakSanas/beigsSa procesa parametrus.

nas procesa
parametri

Sakuma strava
MIG/MAG metinaSanas sakuma stravas iestatiS8ana (pieméram, aluminija metinaSanas uzsaksanai).

Vieniba % (metinasanas stravas)
lestatljuma diapazons  0-200
Rdpnicas iestatijums 135

Sakuma loka garuma korekcija
Loka garuma korekcija, uzsakot metinaSanu.

Vieniba % (metinaSanas sprieguma)
lestatljuma diapazons -10,0 — +10,0
Rapnicas iestatijums 0,0

- mazaks loka garums
0 neitrals loka garums
+ lielaks loka garums

Sakuma stravas laiks

Laika posma, kadu sakuma stravai jabat aktivai, iestatiSana.

Vieniba S
lestatijuma diapazons izslégts/0,1-10,0
Rapnicas iestatijums  izslégts

1. slipums
Laika posma, kada sakuma strava tiek samazinata vai palielinata [1dz metinaSanas
stravas veértibai, iestatiSana.

Vieniba S
lestatijuma diapazons  0,0-9,9
Rupnicas iestatijums 1,0

2. slipums
Laika posma, kdda metinasanas strava tiek samazinata vai palielinata lidz gala stravas
vértibai, iestatiSana.

Vieniba S
lestatijuma diapazons  0,0-9,9
Rupnicas iestatijums 1,0




Gala stava

Gala stravas iestatiSana:

a) lai izvairTtos no siltuma uzkraSanas metinaSanas beigas un
b) lai beigu padzilinadjumu varétu piepildit ar alumtniju.

Vieniba % (metinaSanas stravas)
lestatijuma diapazons  0-200
Rdpnicas iestatijums 50

Beigu loka garuma korekcija
Loka garuma korekcija metinasanas beigas.

Vieniba % (metinaSanas sprieguma)
lestatijuma diapazons -10,0 — +10,0
Rdpnicas iestatijums 0,0

- mazaks loka garums
0 neitrals loka garums
+ lielaks loka garums

Gala stravas laiks
Laika posma, kadu gala stravai ir jabat aktivai, iestatiSana.

Vieniba S
lestatijuma diapazons  izslégts/0,1-10,0
Rupnicas iestatijums izslégts

SFI
Funkcijas SFI (aizdedze bez Slakstiem) aktivizéSana/deaktivizéSana.

Vieniba -
lestatljuma diapazons ieslégts/izslégts
Radpnicas iestatijums izslegts

SF| HotStart
Ar SFI aizdedzi saistita HotStart laika iestatiSana.

§FI aizdedzes laika iestatita HotStart laika posma ietvaros notiek aerosola loka faze.
Sadi neatkarigi no reZima tiek palielinata siltuma padeve, tadé&jadi nodroSinot dzilaku
iekluvi jau pasa metinaSanas sakuma.

Vieniba S
lestatljuma diapazons  izslégts/0,01-2,00
Rdpnicas iestatijums izslegts

Stieples atvilkSana

Stieples atvilkSanas vértibas iestatiSana (= kombinéta vértiba, kas balstita uz stieples
kustibu atpakalgaita un laiku).

Stieples atvilkSana ir atkariga no gazes degla Tpatntbam.

Vieniba -
lestatijuma diapazons  0,0-10,0
Rdpnicas iestatijums 0,0




Gazes
iestatiSanas
procesa
parametri

Aizdedzes strava (manuali)
MIG/MAG standarta manualas metindSanas aizdedzes stravas iestatiSana.

Vieniba A
lestatljuma diapazons  100-550
Rapnicas iestatijums 500

Stieples atvilk§8ana (manuali)

MIG/MAG standarta manualas metinaSanas stieples atvilkSanas vértibas iestatiSana
(= kombinéta vertiba, kas balstita uz stieples kustibu atpakalgaita un laiku).

Stieples atvilkSana ir atkariga no gazes degla Tpatntbam.

Vieniba -
lestatijuma diapazons 0,0-10,0
Ripnicas iestatijums 0,0

Ir iesp€jams iestatit un skatit talak noraditos gazes iestatiSanas procesa parametrus.

Gazes sakotnéja plusma
Gazes plasmas laika pirms loka aizdedzes iestatiSana.

Vieniba S
lestatijuma diapazons  0-9,9
Rdpnicas iestatijums 0,1

Gazes pécplisma
Gazes pécplismas laika péc loka nodziSanas iestatisana.

Vieniba S
lestatijuma diapazons  0-9,9
Rdpnicas iestatijums 0,5

Gazes iestatita
vértiba *
Aizsarggazes
plusmas atrums.

Vieniba I/min.
lestatijuma diapazons 0,5-30,0
Radpnicas iestatijums 15,0

SVARIGI! Ja ir iestatits liels aizsarggazes plismas atrums (pieméram, 30 I/min.),
nodroSiniet pareiza izméra gazes padeves Iliniju.

Gazes koeficients *

Atkariba no izmantotas aizsarggazes.

Vieniba -
lestatijuma diapazons  autom./0,90-20,00

Rapnicas iestatijums  autom.
(standarta gazém tiek automatiski iestatits Fronius metinasanas
datubazes korekcijas koeficients)

* To var izmantot tikai kopa ar OPT/i gazes plismas atruma sensora opciju.

Darbu rezima iepriek$ uzskaitito parametru iestatitas vértibas var iestatit
atseviski katram darbam.



Procesa
kontroles
procesa
parametri

lekluves
stabilizators

Ir iesp€jams iestatit un skatit talak noraditos procesa kontroles procesa parametrus.
- lekluves stabilizators

- Loka garuma stabilizators

- lekluves stabilizatora un loka garuma stabilizatora kombinacija

lekluves stabilizatoru izmanto, lai iestatitu maksimalo stieples padeves atruma mainu
un tadéjadi nodrosinatu stabilu un nemainigu metinaSanas stravu un sakauséSanas
iekluvi, stieplei izvirzoties.

lekluves stabilizatora parametrs ir pieejams tikai, kad stravas avota ir iesp€jota opcija

WP PMC (metinaSanas procesa impulsu multi kontrole) vai WP LSC (metinaSanas
procesa zema $lakstu [imena kontrole).

Vieniba m/min. (collas/min.)
lestatijuma diapazons 0-10,0
Rdpnicas iestatijums 0

0 lekluves stabilizators nav aktivizéts.
Stieples atrums paliek nemainigs.

0,1-10,0 lekluves stabilizators ir aktivizéts.
MetinaSanas strava paliek nemainiga.

Lietojuma piemeéri

lekluves stabilizators = 0 m/min. (nav aktivizéts)

I'{A]
v, [m/min.

® ®"
Sl< s, X1> X,

Mainot kontakta caurulites atstatumu (h), lielaka stieples izvirzijuma (s,) dél mainas
metinaSanas kédes pretestiba.

Pastaviga sprieguma kontrole, kas nodroSina nemainigu loka garumu, izraisa vidéjas
stravas vertibas samazinasanos un tadéjadi art mazaku iekluvi (x2).



lekluves stabilizators = n m/min. (aktivizéts)

I'A]
Vv, [m/min.
3

— -

th]
® ®

Noradot iekluves stabilizatora vértibu, tiek panakts vienmérigs loka garums bez
straujam stravas izmainam, kad tiek mainits stieples izvirzijums (s1 ==> s,).
lekluve (x1, X2) paliek gandriz nemainiga (stabila).

lekluves stabilizators = 0,5 m/min. (aktivizéts)

Al
vy, [m/min.
A

0,5 m/min

o o oF

Lai samazinatu metindSanas stravas izmainas, mainoties stieples izvirzijumam
(s1 ==> s3), stieples padeves atrums tiek palielinats vai samazinats par 0,5 m/min.

Noraditaja pieméra stabilizacija tiek panakta, nemainot stravu, kamér vértiba
neparsniedz iestatitos 0,5 m/min. (2. pozicija).

l... MetinaSanas strava vp... Stieples padeves atrums




Loka garuma
stabilizators

Loka garuma stabilizators

Loka garuma stabilizators nodrosSina Tsu loku (tas ir noderigi metinot), kontrol&jot
Issavienojuma stravu, un uztur to nemainigu pat mainiga stieples izvirzijuma vai
mainigu aréju apstaklu gadijuma.

Loka garuma stabilizatora metinaSanas parametrs ir pieejams stravas avota tikai tad,
ja ir iespé€jota opcija WP PMC (metinaSanas procesa impulsu multi kontrole).

Vieniba - (stabilizatora iedarbiba)
lestatijuma diapazons  0,0-5,0
Rdpnicas iestatijums 0,0

0.0 Loka garuma stabilizators ir deaktivizéts.

0.1-5,0 Loka garuma stabilizators ir aktivizéts.
Loka garums samazinas, I1dz sak veidoties Tssavienojums.

Lietojuma piemeri

Loka garuma stabilizators = 0/0,5/2,0

@ Loka garuma

@ stabilizators = 0

@ Loka garuma
stabilizators = 0,5
Loka garuma

stabilizators = 2

I [A]
v, [m/min.

INY

- -

 a— \Lﬂb J(_ "

&

Aktiviz€jot loka garuma stabilizatoru, loka garums tiek samazinats [idz bridim, kad sak
veidoties Tssavienojums. Issavienojuma frekvence tiek kontroléta un uzturéta
vienmeriga.

Palielinot loka garuma stabilizatora vértibu, loka garums samazinas vél vairak (L1
==> L2 ==> L3). Ir iesp&jams efektivak izmantot Tsa, stabila un kontroléta loka sniegtas
prieksrocibas.



lekluves
stabilizatora un
loka garuma
stabilizatora
kombinacija

Loka garuma stabilizators ietekmé metinajuma Suves profilu un poziciju.

Loka garuma stabilizators nav aktivizéts

Metinasanas Suves profila vai
metina8anas pozicijas izmainas var
negativi ietekmét metinasanas rezultatu.

Aktivizets loka garuma stabilizators

Ta ka Tssavienojumu skaits un ilgums ir
kontroléts, loka TpaSibas paliek
nemainigas, mainoties metinajuma Suves
profilam vai metinaSanas pozicijai.

... MetinaSanas strava vp... Stieples atrums U... MetinaSanas spriegums
* ... Issavienojumu skaits

Piemérs: stieples izvirzijuma izmainas

Loka garuma stabilizators bez

iekluves stabilizatora

Loka garuma stabilizators ar
iekluves stabilizatoru

Al
Vp [m/min.

INY

=

|

|

®

®

t[s]

I [A]
Vo [m/min.

M-

- - : t[s]

- 1w

Isa loka sniegtas priek3rocibas tiek

nodrosSinatas, art mainot stieples
izvirzijumu, jo Tssavienojuma parametri

nemainas.

Ja stieples izvirzijums tiek mainits, kad ir
aktivizets iekluves stabilizators, art
iekluve paliek nemainiga.

Loka garuma stabilizators kontrolé
Tssavienojuma darbibu.

... MetinaSanas strava vp... Stieples padeves atrums U... Metinasanas spriegums
* ... Issavienojumu skaits As... Stieples izvirzijuma izmainas



SynchroPulse
procesa
parametri

Ir iespéjams iestatit talak noraditos SynchroPulse metinaSanas procesa parametrus.

(1) SynchroPulse
SynchroPulse aktivizéSana/deaktivizéSana.

Vieniba -
lestatljuma diapazons ieslégts/izslégts
Rdpnicas iestatijums izslegts

(2) Stieples padeves atrums
Stieples atruma un tadéjadi art SynchroPulse metinaSanas jaudas iestatiSana.

Vieniba m/min. (collas/min.)

lestatijuma diapazons  piemérs: 2—-25
(atkartba no stieples atruma un metinaSanas raksturliknes)

Rapnicas iestatijums 5,0

(3) Delta stieples atrums

Delta stieples atruma iestatiSana

SynchroPulse rezima iestatitais stieples atrums pamiSus tiek palielinats/samazinats
Delta stieples padeves vértibas apméra. Saistitie parametri automatiski tiek pielagoti
stieples atruma paatrinajumam/paléninajumam.

Vieniba m/min. (collas/min.)
lestatijuma diapazons  0,1-6,0 (5-235)
Rupnicas iestatijums 2,0

(4) Frekvence F
SynchroPulse frekvences iestatiSana.

Vieniba Hz
lestatijuma diapazons  0,5-3,0
Rapnicas iestatijums 3,0

(5) Noslodzes cikls (augsts)
Augstaka darba punkta novértéSana SynchroPulse perioda ietvaros.

Vieniba %
lestatijuma diapazons  10-90
Rapnicas iestatijums 50

(6) Loka garuma korekcija, augsta
SynchroPulse loka garuma korekcija augstakaja darba punkta (= vidgjais stieples
atrums + Delta stieples atrums).

Vieniba -
lestatijuma diapazons -10,0 — +10,0
Rapnicas iestatijums 0,0

- Tss loks
nekorigéts loka garums
garaks loks




(7) Loka garuma korekcija, zema

SynchroPulse loka garuma korekcija zemakaja darba punkta (= vidéjais stieples
atrums — Delta stieples atrums).

Vieniba -
lestatijuma diapazons -10,0 — +10,0
Rdpnicas iestatijums 0,0

- Tss loks
nekorigéts loka garums

garaks loks
v, [m/min. 1/F (4)
J |l
25% 75%
|

®)

3

@)

T [s]

SynchroPulse piemérs, slodzes cikls (augsts) = 25%




“Process mix” Sadala “Process mix” var iestatit talak noraditos kombinéto procesu parametrus.

procesa
parametri
PMC mix
IA]
v, [m/min.
(1) = _
A 2) i (3) | t[ms]

PMC un LSC metinasanas procesu kombinacija. Cikla ietvaros karstai PMC procesa fazei seko auksta LSC
procesa faze.

PMC mix
| [A]%
v, [m/min.
(1)‘ """"""
-
’ @) LI ®) el

PMC un stieples kustibas apvérSanas procesa kombinacija, izmantojot PushPull piedzinas iekartu. Karstai
PMC procesa fazei ar kalibréSanas kustibu seko auksta zemas stravas uzlades faze.

CMT mix
AT}
v, [m/min.

[
(1) o~ L/—

) ®3)

t [ms]

CMT un PMC metina$anas procesu kombinacija. Karstam PMC procesa fazém seko aukstas CMT procesa
fazes.

1) Zemakas jaudas korekcija
(2) Zemakas jaudas laika korekcija
3) Augstakas jaudas laika korekcija



Stieples padeves atrums Vp
Stieples atrums — ieglts no metinasanas parametriem.

Vieniba m/min. (collas/min.)
lestatijuma diapazons  1,0-25,0 (40-985)

Stieples atruma vértibu var ar iestatit un mainit “Process mix” parametru sadala.

Loka garuma korekcija
Tiek iegtta no metinasanas

parametriem.

lestatijuma diapazons -10,0 — +10,0

Loka garuma korekcijas vértibu var arT iestatit un mainit “Process mix” parametru
sadala.

Par CMT mix

Pozitiva korekcija: tiek palielinats PMC fazes impulsu spriegums;
garaka atpakalgaitas kustiba CMT fazé (palielinats loka
garums).

Negativa korekcija: tiek samazinats PMC fazes impulsu spriegums;
Tsaka atpakalgaitas kustiba CMT fazé (samazinats loka
garums).

Impulsal/loka spéka dinamikas korekcija
Tiek iegdta no metinaSanas

parametriem.

lestatijuma diapazons -10,0 —+10,0

Impulsa/dinamikas korekcijas vértibu var art iestatit un mainit “Process mix” parametru
sadala.

Par CMT mix

Pozitiva korekcija: tiek palielinata impulsa energija (impulsa stravas augstums un
platums);
tiek samazinata impulsa frekvence PMC faze.

Negativa korekcija: tiek samazinata pulsa energija (impulsa stravas augstums un
platums);
tiek palielinata impulsa frekvence PMC faze.

Augstakas jaudas laika korekcija 3)

Karstas procesa fazes garuma iestatiSana kombinéta procesa ietvaros.

lestatijuma diapazons -10,0 — +10,0
Rdpnicas iestatijums 0



Punktmetinasana
S procesa
parametri

Attiecibas starp aukstajam un karstajam procesa fazém noteikSanai tiek izmantota
augstakas un zemakas jaudas laika korekcija.

Palielinoties augstakas jaudas laika korekcijai, procesa biezums samazinas, un PMC
procesa faze klust ilgaka.

Samazinoties augstakas jaudas laika korekcijai, procesa biezums palielinas, un PMC
procesa faze klust Tsaka.

Zemakas jaudas laika korekcija (2)
Aukstas procesa fazes garuma iestatiS8ana kombinéta procesa ietvaros.

lestatijuma diapazons -10,0 — +10,0
Rapnicas iestatiiums 0

Attiecibas starp aukstajam un karstajam procesa fazém noteikSanai tiek izmantota
augstakas un zemakas jaudas laika korekcija.

Palielinoties zemakas jaudas laika korekcijai, procesa biezums samazinas, un LSC
procesa faze klust ilgaka.

Samazinoties zemakas jaudas laika korekcijai, procesa biezums palielinas, un LSC
procesa faze klUst 1saka.

Zemakas jaudas korekcija (1)
Energijas padeves aukstaja procesa fazé kombinéta procesa ietvaros iestatiSana.

lestatijuma diapazons -10,0 — +10,0
Rupnicas iestatiiums 0

Palielinot zemakas jaudas korekciju, tiek panakts lielaks stieples atrums un tadejadi
lielaka energijas padeve aukstas LSC procesa fazes ietvaros.

Punktmetinasanas laiks

Vieniba S
lestatijuma diapazons 0,1-10,0
Rapnicas iestatijums 1,0




CMT Cycle Step

procesa
parametri

Il Il

CMT Cycle Step
CMT Cycle Step funkcijas aktivizéSana/deaktivizéSana.

lestatljuma diapazons ieslégts/izslégts

Stieples atrums

Stieples atrums nosaka nogulsnésanas atrumu metinadSanas procesa fazes laika un
tadéjadi art punktmetinasanas vietas izméru.
Vértiba tiek iegdta no metina8anas parametriem.

Vieniba m/min. (collas/min.)
lestatijuma diapazons atkarigs no metinasanas raksturliknes
Rapnicas iestatijums

Stieples atruma vértibu var ar' iestatit un mainit CMT Cycle Step parametru sadala.

+—— ‘+——

AL i

Cikli (punktmetinasanas vietas izmeérs)
CMT ciklu (metinaSanas pilienu) skaita iestatiS8ana, veicot punktmetinadanu.
PunktmetinaSanas vietas izméru nosaka CMT ciklu skaits un iestatitais stieples atrums.

lestatijuma diapazons  1-2000
Rapnicas iestatijums




11 I

Pauzes laika intervals

Laika posma starp katru punktmetinaSanas vietu iestatiSana.

Vieniba S
lestatijuma diapazons  0,01-2,00
Rupnicas iestatijums

Jo lielaka ir pauzes laika intervala vértiba, jo vésaks ir metinaSanas process (lielaka

slano$anas).
Intervall

Ciklu intervals
Atkartotu CMT ciklu (taja skaita pauzu) skaita iestatiSana lldz metinaSanas beigam.

lestatljuma diapazons  pastavigi/1-2000
Rupnicas iestatijums

pastavigi Atkartojumi tiek veikti pastavigi; metinasanas
beigas, pieméram, izmantojot “Arc Off".

R/L parbaude/ka- MetinaSanas kédes pretestibas (R) un induktivitates (L) kalibracija ir javeic, ja ir
libracija nomainits kads no talak noraditajiem metinaSanas sistémas komponentiem.

- Degla slutenes

- Savienojuma $|utenes

- Zeméjuma kabeli, metinaSanas novadijumi

- Stieples padeves iekartas

- Gazes degli, elektrodu turétaji

- PushPull iekartas

R/L kalibracijas priekSnosacijumi

MetinaSanas sistémai ir jabdt pilntba nokomplektétai: aizvérta metinaSanas kéde, gazes deglis,
degla 8lutene, stieples padeves iekarta, zemé&juma kabelis, savienojuma $|utenes.

R/L kalibracijas veikSana

Atlasiet “Process parameters”/“General’/“Next page”.

Atlasiet “Next page”.
Atlasiet “R/L-check/alignment”.

Paradas pasSreizéjas metinaSanas kédes induktivitates un metinaSanas stravas pretestibas vértibas.

Atlasiet “Next’/nospiediet reguléSanas skalu/nospiediet degla slédzi.



R/L kalibracijas vednis pariet pie otra sola.
Izpildiet paradttos noradijumus.

SVARIGI! Kontakts starp zemé&juma spaili un veidgabalu ir jaizveido notirita vieta
uz veidgabala.

Atlasiet “Next’/nospiediet reguléSanas skalu/nospiediet degla slédzi.
R/L kalibracijas vednis pariet pie tresa sola.

@ Izpildiet paraditos noradijumus.
Atlasiet “Next’/nospiediet reguléSanas skalu/nospiediet degla slédzi.

R/L kalibracijas vednis pariet pie ceturta sola.

Izpildiet paradttos noradijumus.
@ Nospiediet degla slédzi/atlasiet “Next’/nospiediet reguléSanas skalu.

Péc sekmiga mérijuma paradas pasreizéjas vertibas.

Atlasiet “Finish”/nospiediet reguléSanas skalu.

TIG/IMMA/SMAW procesa Ir iespéjams iestatit un skattt talak noradttos TIG un stienelektroda metinaSanas procesa
parametru parametrus.
iestatijumi

“ MMA metinaSanas procesa parametri

Sakuma stravas laiks
Laika posma, kadu sakuma stravai jabat aktivai, iestatiSana.

Vieniba S
lestatijuma diapazons 0,0-2,0
Rupnicas iestatijums 0,5

Raksturlikne
Elektroda raksturliknes atlasiSana.

Vieniba -IANV -
lestatljuma diapazons I-constant/0,1-20,0/P-constant
Rdpnicas iestatijums I-constant



A U(V)

con - 20 A/V

1) Stienelektroda slodzes Iinija

(2) Stienelektroda slodzes Iinija, kur
palielinas loka garums

3) Stienelektroda slodzes Iinija, kur
samazinas loka garums

(4) Raksturlikne, kad atlastts
parametrs “I-constant”
(nemainiga
metinasanas strava)

(5) Raksturlikne, kad ir atlastts
parametrs “0,1-20" (krttoSa

raksturlikne ar pielagojamu

0 100 200 300 400 1 (A) slipumu)
(6) Raksturlikne, kad ir atlasits
parametrs “P-constant”
(nemainiga metinasanas jauda)
(7 PriekSiestatitas loka spéka dinamikas piemérs ar atlasttu raksturlikni (4)
(8) PriekSiestatitas loka spéka dinamikas piemérs ar atlasttu raksturlikni (5) vai (6)
I-constant - Jair iestatits parametrs “I-constant’, metinaSanas strava
(nemainiga paliek nemainiga neatkarigi no metinaSanas sprieguma.

metinasanas strava)

0,1-20,0 A/V
(kritoSa raksturlikne
ar pielagojamu
slipumu)

P-constant
(nemainiga
metinasanas jauda)

®)

Tas izraisa vertikalu raksturltkni (4).

Parametrs  “l-constant” ir 1paSi piemérots rutila
elektrodiem un visparigiem elektrodiem.
KritoSas raksturliknes (5) iestatiSanai izmanto

parametru “0,1-20". lestatijuma diapazons ir no 0,1 A/V
(loti stavs) I1dz 20 A/V (loti Iézens).

Lézena raksturlikne (5) ir ieteicama tikai celulozes
elektrodiem.

Ja ir iestatits parametrs “P-constant”’, metinaSanas jauda
paliek nemainiga neatkarigi no metinaSanas sprieguma

un stravas. Tas izraisa hiperbolisku raksturlikni (6).
Parametrs “P-constant” ir TpaSi piemérots celulozes
elektrodiem, ka arT loka gaisa grieSanai.

Loka gaisa grie$anai iestatiet loka spéka dinamiku uz “100”.

2) Stienelektroda slodzes Iinija

(2) Stienelektroda slodzes linija, kur
palielinas loka garums
3) Stienelektroda slodzes linija, kur

samazinas loka garums

4) Raksturlikne, kad ir atlastts
parametrs “I-constant”
(nemainiga metinaSanas strava)

(5) Raksturlikne, kad ir atlastts

parametrs “0,1-20" (krttoSa
raksturlikne ar pielagojamu

T
100 200

. .
t >

P T slipumu)

(6) Raksturlikne, kad ir atlasits

I,,- 50%

1, + Dynamik

parametrs “P-constant”
(nemainiga metinasanas jauda)




(8) PriekSiestatitas loka spéka dinamikas piemérs ar atlasitu raksturlikni (5) vai (6)

(9) lespé&jama stravas maina, kur atlastta raksturlikne (5) vai (6) (atkariba no
metinasanas sprieguma (loka garuma))

(a) Darba punkts, kur loks ir gars
(b) Darba punkts, kur iestatita metinasanas strava Iy
(c) Darba punkts, kur loks ir Tss

Seit noraditas raksturltknes (4), (5) un (6) ir spéka, kad tiek izmantots stienelektrods, kura
raksturlikne pie noteikta loka garuma atbilst slodzes Iinijai (1).

Atkariba no iestatitas metinaSanas stravas (1) raksturliknu (4), (5) un (6) krustpunkts
(darba punkts) var parvietoties gar slodzes Imiju (1). Darba punkts nodroSina
informaciju par faktisko metinaSanas spriegumu un stravu.

Kad metinasanas strava (ly) ir pastavigi iestatita, darba punkts var parvietoties gar
raksturlikném (4), (5) un (6) (atkariba no metinasanas sprieguma attiecigaja bridr).
MetinaSanas spriegums U ir atkarigs no loka garuma.

Mainoties loka garumam (pieméram, Iidz ar slodzes Iniju (2)), tiek iegits darba punkts,
kura atbilsto$a raksturlikne (4), (5) vai (6) krustojas ar slodzes Iniju (2).

Attieciba uz raksturlikném (5) un (6): atkariba no metinaSanas sprieguma (loka
garuma) arT metinaSanas strava (I) var samazinaties vai palielinaties, kaut gan Iy

iestatita vértiba paliek nemainiga.

PretiestréegSana
PretiestrégSanas funkcijas aktivizéSana/deaktivizéSana.

Vieniba -
lestatijuma diapazons ieslégts/izslégts
Radpnicas iestatijums ieslégts

Lokam klustot Tlsakam, metinaSanas spriegums var samazinaties tiktal, ka
stienelektrods var iestrégt. Tas var arf izraisit stienelektroda izdegSanu.

PretiestregSanas funkcija novér$ elektroda izdegSanu. Ja stienelektrods sak iestrégt,
stravas avots péc 1,5 sekundém atslédz metinaSanas stravu. Péc stienelektroda
atvirzZisanas no veidgabala metinaSanas procesu var turpinat bez sarezgijumiem.
PartraukSanas spriegums

Sprieguma, kada metinaSanas procesu var beigt, nedaudz atvirzot stienelektrodu,
iestatiSana.

Vieniba \
lestatijuma diapazons  20-90
Rupnicas iestatijums 90



Loka garums ir atkarigs no metinaSanas sprieguma. Parasti, lai beigtu metinasanas
procesu, stienelektrods ir ievérojami jaattalina no veidgabala. Partrauk3anas sprieguma
parametrs lauj ierobezot metinadSanas spriegumu [1dz vértibai, kas lauj beigt
metinasanas darbibu, tikai nedaudz atvirzot stienelektrodu.

SVARIGI! Ja metinasanas laika process bieZi tiek partraukts nejausi, palieliniet
partrauk$anas sprieguma vértibu.

E TIG metinaSanas procesa parametri

Partrauksanas spriegums
Sprieguma, kada metinaSanas procesu var beigt, nedaudz atvirzot TIG gazes degli,
iestatiSana.

Vieniba \%
lestatijuma diapazons  10,0-30,0
Rapnicas iestatijums 14

Comfort Stop jutiba
TIG Comfort Stop funkcijas aktivizéSana/deaktivizéSana.

Vieniba -V
lestatijuma diapazons izslégts/0,1-1,0
Rdpnicas iestatijums 0,8

MetinaSanas darbibas beigas metinaSanas strava tiek automatiski izslégta, ja loka
garums pieaug vairak par noteiktu vertibu. Sadi tiek novérsts parmeérigi pagarinats
loks, kad TIG gazes deglis tiek attalinats no veidgabala.

Seciba

Metinasana

MetinaSanas darbibas beigas uz 1su bridi paceliet gazes
deqgli.

Loka garums ievérojami palielinas.




Nolaidiet gazes degli.
- Loka garums ievérojami samazinas.
- Tiek aktivizéta TIG Comfort Stop funkcija.

Turiet gazes degli vienmériga augstuma.
- MetinaSanas strava pastavigi samazinas
(kritums).
- Loks nodziest.

SVARIGI! Kritums ir iepriek$ iestatits, un to nevar pielagot.

Atvirziet gazes degli no veidgabala.




Komponenti un procesa parametru uzraudziba

Komponentu Ir iespéjams iestatit un skatit talak noraditos metinasanas sistémas komponentu procesa
procesa parametrus.
parametri

DzeséSanas iekartas rezims
Sis parametrs nosaka, vai dzeséS$anas iekartai ir jabat ieslégtai, izslégtai vai darbinatai automatiski.

lestatijuma diapazons eco/autom./ieslégts/izslégts (atkariba no
dzeséSanas iekartas)

Rdpnicas iestatijums  autom.

Plismas sensora filtra laiks
ST opcija lauj iestatit laiku no briza, kad plismas sensors reagg, Iidz bridim, kad paradas
bridinajuma zinojums.

Vieniba S
lestatljuma diapazons  5-25
Rdpnicas iestatijums 5

Padeves grudienrezima atrums
S1 opcija lauj iestatit stieples atrumu, kada stieples elektrods tiek padots degla Slatené.

Vieniba m/min. (collas/min.)

lestatijuma diapazons piemérs: 2—25 (20-3935)
(atkartba no stieples
atruma)

Rapnicas iestatijums 10

TouchSensing jutiba

TouchSensing jutibas iestatiSana attieciba uz dazadam komponentu virsmam un aréju
ietekmi.

(TouchSensing = metinaSanas Suves pozicijas noteik§ana, izmantojot sensora
spriegumu, ko pieméro automatizétas metinaSanas laika)

Vieniba -
lestatijuma diapazons 1-10
Radpnicas iestatijums 1

1 nenosegtam virsmam, ar zemu trauc&jumu risku
10 oksidetam virsmam, ar lielaku trauc&jumu risku

TouchSensing darbojas tikai tad, ja stravas avots ir aprikots ar attiecigo opciju.

Aizdedzes noildze
Stieples garums, kas tiek padots, I1dz nostrada droSibas atvienosSanas funkcija.

Vieniba mm (collas)
lestatljuma diapazons izslégts/5-100 (0,2—-3,94)
Rdpnicas iestatijums izslegts

PIEZIME! Aizdedzes noildzes parametrs ir dro$ibas funkcija. Stieples garums,
kas tiek padots, [1dz nostrada droSibas atvienoSanas funkcija, var atkirties no
ieprieks iestatita stieples garuma, it ipasi, ja stieple tiek padota liela atruma.



Sistémas
kalibreSana

Darbiba

Tikldz tiek nospiests degla slédzis, uzreiz sakas gazes sakotnéja plusma. Péc tam
sakas stieples padeve, kam seko aizdedze. Ja péc noteikta stieples garuma padeves

nesakas strava, stravas avots automatiski atslédzas.
Lai méginatu vélreiz, atkartoti nospiediet degla slédzi.

Ja metinaSanas sistéma tiek izmantoti divi motori, tie ir jakalibré, lai nodroSinatu procesa

stabilitati.

Sistémas kalibréSana ir javeic metinaSanas sistémam, kas aprikotas ar PushPull iekartam
vai attiSanas stieples padeves iekartam, péc stieples padeves iekartas sekmigas

uzstadiSanas vai nomainas.
Paradisies pazinojums.

Atlasiet “OK” un saciet sistémas
kalibréSanu. Tiek palaists sistémas
kalibréSanas vednis.

Izpildiet sniegtos noradijumus.

Sistémas kalibréSanu var sakt arf manuali (3eit).

Sistemas kalibrésanas veikSana

@&\ " \ AlMg 5 universal ’

e 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm
Welding

Weld-Start / Gas-Setup

Weld-End FH * i*

Process control Synchropulse

r

M, i

ocess Process mix

parameters

w*

om§ CMT Cycle Step

By " CMI

*Paradas tikai tad, ja stravas avots ir aprikots ar OPT/i CMT cikla solu opciju.

Atlasiet “Process parameters”.
Atlasiet “Components &
Monitoring”.

Paradas komponentu un uzraudzibas procesa parametru parskats.
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Common




Loka
partraukuma
uzraudzibas
procesa
parametru
iestatiSana

aEn\ 1§ |Amgs universal ‘ 10:45

TR 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 23.05.18

Welding

system adjust

= : > Components &
Arc break watchdog = Monitoring

settings et ti

Ressedl| Wire stick
work piece

Defaults

Atlasiet “system adjust”.

Ja ir nepiecieSama sistémas kalibréSana, tiek palaists sistémas kalibréSanas vednis.
Paradas sistemas kalibréSanas vedna pirmais solis.

Izpildiet paraditos noradijumus.

Lai parietu pie nakama sola vednT, atlasiet “Next’/nospiediet reguléSanas skalu.

Kad sistémas kalibréSana ir sekmigi pabeigta, paradas attiecigs apstiprindjuma zinojums.

@ Lai aizvértu sistémas kalibréSanas vedni, atlasiet “Finish”’/nospiediet reguléSanas skalu.

o 1y \AIMgS universal ‘ saat

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar 2 1.2mm 11.07.18
Welding Common

Weld-Start / Gas-Setup

Weld-End ir\.\_l -4 __ia

Welding process

Process control Synchropulse

eyl
& i
N o =

Frocess Process mix

parameters

‘“‘“"u"'%*

om& CMT Cycle Step

= . R

*Paradas tikai tad, ja stravas avots ir aprikots ar OPT/i CMT cikla solu opciju.

Atlasiet “Process parameters”.
Atlasiet “Components & Monitoring”.




Paradas komponentu un uzraudzibas procesa parametru parskats.

ax\ 1y l AlMg 5 universal s

MIG Pulse 2.step 11100% Ar @ 1.2mm 23.05.18
Welding

system adjust

—]

Components &

Arc break watchdog | Wire stick Monitoring

contact tip N

Y [ Wire end
monitoring

Defaults

Atlasiet “Arc break watchdog settings”.
Paradas “Arc break watchdog settings” parskats.

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo parametru.
Nospiediet reguléSanas skalu (zils fons).
@ Griezot reguléSanas skalu, mainiet parametra vértibu (zils fons).

Reakcija uz loka partraukumu = ignorét (deaktivizéts)
Stravas avots paliek aktivs, un displeja neparadas kltdas zinojums.

Reakcija uz loka partraukumu = klada (aktivizéts)
Ja loks tiek partraukts un iestatitu loka partraukuma laika posmu netiek konstatéta
strava, sistéma automatiski izslédzas, un displeja paradas kludas zinojums.

Rapnicas iestatijums = ignorét

Loka partraukuma laiks = 0-2,00 s
Ja tiek parsniegts iestatitais laika posms, rodas kluda.

Rdpnicas iestatijums = 0,2 s

Lai aktivizétu loka partraukuma uzraudzibu (Arc break watchdog), atlasiet “OK”.



Stieples
pielipSanas
kontakta uzgalim
procesa

parametri -\

o 1y \AIMgS universal ‘ saat

o 2.step | 11100% Ar @ 12mm 11.07.18

Welding Common

Weld-Start / Gas-Setup

Weld-End ir\.\_l -4 __ia

Welding process

Process control Synchropulse
@I\

| — N LT P,
[ JOB N A.Al:"':l,

2%

Process
parameters

Process mix

om& CMT Cycle Step

& + cur

*Paradas tikai tad, ja stravas avots ir aprikots ar OPT/i CMT cikla soju opciju.

Atlasiet “Process parameters”.
Atlasiet “Components &
Monitoring”.

Paradas komponentu un uzraudzibas procesa parametru parskats.

[ "L\ “ AlMg 5 universal ‘ 10:45

MIG Pulse 2-step 11100% Ar @ 1.2mm 23.05.18

Welding

Components system adjust :

Components &

Arc break watchdog | Wire stick Monitoring
settings _i_ contact tip

Frocess Wire stick

parameters

work piece !

Defaults Gas monitoring

Atlasiet “Wire stick contact tip”.

Atveras “Wire stick contact tip - setup menu” parskats.

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo parametru.
Nospiediet reguléSanas skalu (zils fons).

Griezot reguléSanas skalu, mainiet parametra vértibu (zils fons).

Stieples pielipSana kontakta uzgalim = ignorét
Stieples pielipSanas kontakta uzgalim parbaude ir deaktivizéta.



Stieples
pielipSanas
veidgabalam
procesa
parametri

Stieples pielipSana kontakta uzgalim = klada (aktivizéts)
Ja stieple pielip kontakta uzgalim, metinaSanas process tiek partraukts.

SVARIGI! Uzraudziba ir iespéjama tikai parneses loka procesu laika.
Rdpnicas iestatijums = ignorét

Filtra laiks = 0,5-5,0 s
Maksimalais laiks bez loka Tssavienojuma Iidz metinasanas

partrauk8anai. Rdpnicas iestatijums = 0,5 s

Lai apstiprinatu iestatijumus, atlasiet “OK”.

o\ 1) \AlMgS universal ‘ Baat

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 11.07.18

Welding Common

Weld-Start |
Weld-End

Welding process

Process control

G A

. L i/
] 3’:“"'1 b

i
sl =
Process
parameters

Process mix

*Paradas tikai tad, ja stravas avots ir aprikots ar OPT/i CMT cikla soju opciju.

Atlasiet “Process parameters”.
Atlasiet “Components &
Monitoring”.

Paradas komponentu un uzraudzibas procesa parametru parskats.



ax\ 1) l AlMg 5 universal 10:45

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar 2 1.2mm 23.05.18

Welding

system adjust

Components &

Wire stick Monitoring

contact tip N '

St Wire stick Wire end
work piece monitoring
y : 1N / JoB

Atlasiet “Wire stick work piece”.
Atveras “Wire stick workpiece - setup menu” parskats.

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo parametru.
Nospiediet reguléSanas skalu (zils fons).
@ Griezot reguléSanas skalu, mainiet parametra vértibu (zils fons).

Stieples pielipSana veidgabalam = ignorét
Stieples pielipSanas veidgabalam uzraudziba ir deaktivizéta.

Stieples pielipSana veidgabalam = klGda (aktivizéts)
Ja stieple pielip veidgabalam, metinaSanas process tiek partraukts.

Rapnicas iestatijums = ignorét

Lai apstiprinatu iestatijumus, atlasiet “OK”.



Stieples gala Atlasiet “Process parameters”.

uzraudzibas " PSR
Atlasiet “Components & Monitoring”.
procesa P 9

parametrs Paradas komponentu un uzraudzibas procesa parametru parskats.

&\ 1 |amgs universal S

e 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 23.05.18
Welding

system adjust

Components &

Wire stick Monitoring
contact tip

el Wire stick Wire end
work piece ! monitoring

Atlasiet “Wire end monitoring”.
Atveras “Wire end monitoring setup menu” parskats.

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo parametru (atkariba no stieples
gala uzraudzibas veida).

1) Stieples gala reakcija:

Wire end ring sensor (1) error OPT/i WF R WE gredzena
Wire end drum sensor (2) error sensors 4,100,878,CK

(2) Stieples gala reakcija:
Wire end wire spool () error OPT/i WE R WE

cilindrs 4,100,879,CK

3) Stieples gala reakcija:
OPT/i WF R WE stieples
gals 4,100,869,CK

Nospiediet reguléSanas skalu (zils fons).
@ Griezot reguléSanas skalu, mainiet parametra vértibu (zils fons).

Reakcija = klGda
Stieplei beidzoties, metinaSana uzreiz tiek partraukta. Displeja paradas informacija
par kldmi.

Reakcija = péc Suves beigam
Stieples gala klime paradas displeja péc pasreizéja metinaSanas procesa
pabeigSanas.

Reakcija = ignorét
(deaktivizéts) Nav reakcijas uz
stieples galu.

Rapnicas iestatijums = kluda



Gazes
uzraudzibas
procesa
parametri

Lai apstiprinatu iestatijumus, atlasiet “OK”.

Gazes uzraudzibas parametri ir pieejami tikai tad, ja aprikojuma ir péc izvéles
pieejamais OPT/i gazes plismas atruma sensors.

Gazes uzraudzibas funkcija lauj iestatit zemako gazes plismas atruma ierobezojumu. Ja
gazes plismas atrums uz noteiktu laika posmu nokritas zem 31 ierobezojuma, uzreiz
paradas kl|Gdas zinojums, un metinasana tiek partraukta.

ax\ 1y \MMQS universal ‘ 08:11

MIG Pulse 2-step 11100% Ar @ 1.2mm 11.07.18

Welding Common

Weld-Start / Gas-Setup
Weld-End

Process control Synchropulse
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parameters
Defa CMT Cycle Step
=y | Ml

Atlasiet “Process parameters”.
Atlasiet “Components & Monitoring”.

Paradas komponentu un uzraudzibas procesa parametru parskats.
Atlasiet “Gas monitoring”.
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Welding

Components system adjust
o
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S

Components &

Arc break watchdog | Wire stick Monitoring
settings —a— contact tip

Fiocess Wire stick Wire end

parameters

work piece 3 monitoring

Defaults Gas monitoring

|




Gazes
uzraudzibas
procesa
parametri

Paradas “Gas monitoring” parskats.
Griezot reguléSanas skalu, atlasiet vélamo parametru.

Zemakais gazes plismas atruma ierobezojums
lestatijuma diapazons: 0,5—

30,0 I/min.

Rdpnicas iestatijums:

7,0 I/min.

Maksimalais gazes plismas novirzes
ilgums

lestatijuma diapazons:
izslegts/0,1-10,0 s

Rdpnicas iestatijums: 2,0 s

Gazes koeficienta sensors
lestatljuma diapazons:
autom./0,90-20,00

Rapnicas iestatijums: autom.

Nospiediet reguléSanas skalu (zils fons).
@ Griezot reguléSanas skalu, pielagojiet parametra vértibu (zils fons).
Atlasiet “OK”, lai apstiprinatu iestatljumus.

Gazes uzraudzibas parametri ir pieejami tikai tad, ja aprikojuma ir péc izvéles
pieejamais OPT/i gazes plismas atruma sensors.

Gazes uzraudzibas funkcija lauj iestatit zemako gazes plismas atruma ierobezojumu. Ja
gazes plismas atrums uz noteiktu laika posmu nokritas zem 871 ierobezojuma, uzreiz
paradas klidas zinojums, un metinasana tiek partraukta.

axN\ 1) \ AlMg 5 universal ‘ 08:11

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar 2 1.2mm
Welding

Weld-Start / Gas-Setup

Weld-End 2
M- 4 (e

Process control Synchropulse

= a
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Process

parameters Process mix Spot welding
— | i/t (T *

De;§ CMT Cycle Step Next page
© cuT -

Atlasiet “Process parameters”.
Atlasiet “Components & Monitoring”.

Paradas komponentu un uzraudzibas procesa parametru parskats.

Atlasiet “Gas monitoring”.
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MIG Pulse 2-step 11 100% Ar 2 1.2mm 23.05.18

Welding

Components system adjust
_‘f*

Arc break watchdog

&
ST — Components &
Wire stick Monitoring

contact tip X T

B Wire stick Wire end
work piece monitoring
N : o8

Paradas “Gas monitoring” parskats.
Griezot reguléSanas skalu, atlasiet vélamo parametru.

Zemakais gazes plismas atruma ierobezojums
lestatljuma diapazons: 0,5-30,0 I/min.
Rapnicas iestatijums: 7,0 I/min.

Maksimalais gazes plismas novirzes
ilgums

lestatijuma diapazons:
izsleégts/0,1-10,0 s

Rapnicas iestatijums: 2,0 s

Gazes koeficienta sensors
lestatljuma diapazons:
autom./0,90-20,00

Rapnicas iestatijums: autom.

Nospiediet reguléSanas skalu (zils fons).
@ GrieZot reguléSanas skalu, pielagojiet parametra vértibu (zils fons).
Atlasiet “OK”, lai apstiprinatu iestatljumus.




Procesa parametri, darbs

Darba procesa Ir iesp€jams iestatit talak noraditos darba procesa parametrus.
parametru
pielagosana Darba parametrs

Degla rezims
MetinaSanas rezima iestatiSana.

Vieniba -
lestatijuma diapazons 2 solu/4 solu/S2 solu/S4 solu/punktmetinaSana

Stieples atrums
Stieples atruma pielagosana

Vieniba m/min. (collas/min.)

lestatijuma diapazons  piemérs: 2—-25
(atkariba no stieples atruma un metinaSanas raksturliknes)

Loka garuma korekcija
ST opcija ir paredzéta loka garuma korekcijai.

Vieniba -
lestatijuma diapazons -10,0 — +10,0

- 1ss loks
0 nekorigéts loka garums
+ garaks loks

Impulsa/loka spéka dinamikas korekcija
Impulsa loka metinaSanas impulsa energijas korekcija

lestatijuma diapazons -10,0 — +10,0

- mazaks piliena atdali$anas spéks
neitrals piliena atdaliSanas spéks
lielaks piliena atdaliS§anas spéks

ST opcija ietekmé Tssavienojuma dinamiku piliena parneses bridi standarta loka
metinaSanas laika.

- stabilaks loks
neitrals loks
mazak stabils loks, mazak $lakstu

Citi pielagojamie procesa parametri atbilst iepriek$ aprakstitajiem procesa parametriem.



MetinaSanas sakums/metinasanas beigas Sk. 102. Ipp.

- Sakuma strava

- Sakuma loka garuma korekcija
- Sakuma stravas laiks

- 1. slipums

- 2.slipums

- Gala stava

- Beigu loka garuma korekcija

- SFI

- SFI HotStart

- Stieples atvilkSana

Punktmetinasana Sk. 113. Ipp.
- PunktmetinaSanas laiks

Procesa kontrole Sk. 105. Ipp.

- lekluves stabilizators
- Loka garuma stabilizators

SynchroPulse Sk. 109. Ipp.

- SynchroPulse

- Delta stieples atrums

- Frekvence

- Noslodzes cikls (augsts)

- Loka garuma korekcija, augsta
- Loka garuma korekcija, zema

Process mix Sk. 111. Ipp.

- Augstakas jaudas laika korekcija
- Zemakas jaudas laika korekcija
- Zemakas jaudas korekcija

CMT Cycle Step Sk. 114. Ipp.
Tikai, ja stravas avots ir aprikots ar OPT/i
CMT cikla solu opciju.

- CMT Cycle Step

- Cikli (punktmetinaSanas izmérs)
- Pauzes laika intervals

- Ciklu intervals

Gazes iestatijumi Sk. 104. Ipp.
- Gazes sakotngja plisma

- Gazes pécplisma

- Gazes iestatita vertiba

- Gazes koeficients

Jobslope Sk. 135. Ipp.
- Jobslope

Dokumentésana Sk. 154. Ipp.

- Paraugnemsan
as atrums:
izslegts/0,1-
100,0 s
Rapnicas iestatijums: izslégts



Korekcijas
ierobezojumu
procesa
parametri

lerobezojumu uzraudziba Sk. 135. Ipp.
(tikai apvienojuma ar OPT/i ierobezojumu
uzraudzibas opciju)

- lestatita sprieguma veértiba

- Zemakais sprieguma ierobezojums

- Augstakais sprieguma ierobezojums

- Maks. sprieguma novirzes ilgums

- lestatita stravas veértiba

- Zemakais stravas ierobezojums

- Augstakais stravas ierobezojums

- Maks. stravas novirzes ilgums

- lestatita stieples atruma veértiba

- Zemakais stieples atruma ierobezojums

- Augstakais stieples atruma
ierobezojums

- Maks. stieples pielipSanas novirzes
ilgums

- Reakcija uz robezvértibu parsniegsanu

Komponenti Sk. 121. Ipp.
- Padeves gradienrezima atrums

Papildinformacija par darbu optimizéSanu ir pieejama sadala “MetinaSanas reZims” zem
virsraksta “Darbu rezims”, 83. Ipp.

Ir iesp€jams iestatit talak noraditos darba korekcijas ierobezojumu procesa parametrus.

Jauda

Augstakais jaudas korekcijas ierobezojums
Darba augstaka jaudas korekcijas ierobezojuma iestatiSana.

Vieniba %
lestatijuma diapazons  0-20
Rupnicas iestatiiums 0

Zemakais jaudas korekcijas ierobezojums
Darba zemaka jaudas korekcijas ierobezojuma iestatiSana.

Vieniba %
lestatijuma diapazons -20-0
Rupnicas iestatijums 0

Loka garuma korekcija

Augstakais loka garuma korekcijas ierobezojums
Darba augstaka loka garuma korekcijas ierobezojuma iestatisana.

Vieniba -
lestatijuma diapazons  0,0-10,0
Rdpnicas iestatijums 0




“Save as Job”
prieksiestatijumu
procesa
parametri

Zemakais loka garuma korekcijas ierobezojums
Darba zemaka loka garuma korekcijas ierobezojuma iestatiSana.

Vieniba -

lestatijuma diapazons -10,0-0,0
Rapnicas iestatiiums 0

Papildinformacija par darbu optimizéSanu ir pieejama sadala “Darba korekcijas
ierobezojumi” zem virsraksta “Darbu rezims”, 84. Ipp.

Péc atteélotas informacijas apstiprinasanas ir iespéjams iestatit talak noraditos “Save as
Job” priekSiestatijumu procesa parametrus.

Jobslope — priekSiestatjumi

Jobslope
Sis parametrs nosaka laiku no paslaik atlasita darba lidz nakamajam darbam.

Vieniba S
lestatljuma diapazons 0,0-10,0
Rdpnicas iestatijums 0

lerobezojumu uzraudziba — priekSiestatijumi
(tikai apvienojuma ar OPT/i ierobeZojumu uzraudzibas opciju)

Zemakais sprieguma ierobezojums
Zemaka sprieguma ierobezojuma attieciba pret iestatito vértibu iestatiSana.

Vieniba V
lestatijuma diapazons -10,0 — 0,0
Rapnicas iestatijums 0

Augstakais sprieguma ierobezojums
Augstaka sprieguma ierobezojuma attieciba pret iestatito vértibu iestatiSana.

Vieniba \
lestatijuma diapazons  0,0-10,0
Radpnicas iestatljums 0

Maksimalais sprieguma novirzes ilgums
Maksimala sprieguma novirzes ilguma iestatiSana.

Vieniba S
lestatijuma diapazons  izslégts/0,1-10,0
Radpnicas iestatijums  izslégts

Zemakais stravas ierobezojums
Zemaka stravas ierobezojuma attieciba pret iestatito vertibu iestatiSana.

Vientba A
lestatljuma diapazons -100,0 - 0,0
Rdpnicas iestatijums 0




Augstakais stravas ierobezojums
Augstaka stravas ierobezojuma attieciba pret iestatito vertibu iestatiSana.

Vieniba A
lestatijuma diapazons  0,0-100,0
Rdpnicas iestatijums 0

Maksimalais stravas novirzes ilgums
Maksimala stravas novirzes ilguma iestatisana.

Vieniba S
lestatljuma diapazons  izslégts/0,1-10,0
Rapnicas iestatijums izslégts

Zemakais stieples atruma ierobezojums
Zemaka stieples atruma ierobezojuma iestatiSana.

Vieniba m/min. (collas/min.)
lestatijuma diapazons -10,0 - 0,0
Ripnicas iestatijums 0

Augstakais stieples atruma ierobezojums
Augstaka stieples atruma ierobezojuma iestatisana.

Vieniba m/min. (collas/min.)
lestatijuma diapazons  0,0-10,0
Rupnicas iestatijums 0

Maksimalais stieples atruma novirzes ilgums
Maksimala stieples atruma novirzes ilguma iestatiSana.

Vieniba S
lestatijuma diapazons  izslégts/0,1-10,0
Rupnicas iestatijums izslégts

Reakcija uz robezvértibu parsniegSanu
Reakcijas uz parsniegtam vai nesasniegtam robezvértibam iestatiS8ana.

Vieniba -
lestatijuma diapazons  Ignorét/bridinajums/klada
Rapnicas iestatiiums 0

Ignorét Robezveértibas netiek uzraudzitas un ieklautas registra.
Bridinajums Ja robezveértiba tiek parsniegta vai nesasniegta, displeja

paradas bridinajums,
un metinaSanas process netiek partraukts.

Klada Ja robezvertiba tiek parsniegta vai nesasniegta, metinasanas
process uzreiz tiek partraukts, un displeja paradas kltdas
zinojums.




Noklusejums






Noklusejums

V_isp_érigas PIEZIME! Programmaparatiras atjauninajumu dé| jasu iericé var bat pieejamas

piezimes funkcijas, kas nav aprakstitas $aja lietoSanas instrukcija, vai nebat funkciju, kas
taja ir aprakstitas. Noteiktos attélos redzamais var nedaudz at3kirties no jasu
ierices faktiskajiem vadibas elementiem. Tomér Sie vadibas elementi darbojas
vienadi.

Parskats Sadala “Defaults” ir ieklautas talak noraditas opcijas.

Zem pogas “View”

Language Units/Standards
Time & Date EasyJobs
System data Synergic Lines

Zem pogas “System”

Information Restore factory settings
Website password Mode Setup

Network settings Power source configurations
Wire feeder setup Interface setup

Zem pogas “Documentation”

Basic settings Logbook
Limit value monitoring (on/off)

Zem pogas “Administration”
User management



Defaults — View

Valodas
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Welding

Process PR
parameters Synerglc lines

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “View”.
Atlasiet

“Language”.
Paradas pieejamo valodu parskats.
Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo valodu.
Atlasiet “OK”/nospiediet reguléSanas skalu.

Paradas metinaSanas parametri izvélétaja valoda.



Vienibu/stan
dartu
iestatiSana
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Welding

Welding process

@&\

Process synergic lines

parameters

Atlasiet “Defaults”.

Atlasiet “View”.
Atlasiet “Units/Standards”.

Paradas vientbu un standartu parskats.
Atlasiet nepiecieSamo vientbu.
Atlasiet nepiecieSamo standartu.
EN
Papildmetala nosaukums atbilstoSi Eiropas
standartiem (pieméram, AlIMg 5, CuSi3, Steel utt.).
AWS
Papildmetala nosaukums atbilstosi ASV metinasanas
standartam (piemé&ram, ER 5356, ER CuSi-A, ER 70 S-6 utt.)
@ Atlasiet “OK”.

Paradas vienibu un standartu parskats.




Laika un Laiku un datumu var iestatit, izmantojot NTP (tikla laika protokolu), vai manuali.
datuma

iestatiSana
o\ 1) \AIMQS universal ‘ 10:09

S 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm
Welding '

Process

parameters

=

Defaults

=h

Atlasiet “Defaults”.

Atlasiet “View”.
Atlasiet “Time & Date”.

Paradas laika un datuma parskats.

Laika un datuma iestatiSana, izmantojot NTP

Ir jabdt pieejamam DNS serverim, vai, ja iestatat laiku un datumu manuali, tikla
parametriem ir jabat pareizi konfigurétiem (sk. “Manuala tikla parametru iestatiSana”,
150. Ipp.).

Atlasiet “Automatic time & date”.

levadiet vietéja laika servera adresi.
Lai uzzinatu vietéja laika servera adresi, vérsieties pie IT administratora vai
meklgjiet interneta (pieméram, pool.ntb.org).

@ Noradiet laika joslu.
Laika joslai ir jaatbilst stravas avota atraSanas vietai.

Lai saktu laika sinhronizésanu, atlasiet “Time server test”.

Stravas avota laiks tiek sinhronizéts ar NTP servera laiku. Ja ir iestatits NTP, laiks tiek
sinhronizéts ikreiz, kad stravas avots tiek ieslégts, ja vien izdodas izveidot savienojumu
ar laika serveri.

Atlasiet “Apply”.

Manuala laika un datuma iestatiSana
Lai varétu manuali iestattt laiku un datumu, nedrikst bat atlasita opcija “Automatic Time
& Date”.



Sistemas datu
izgusana

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo parametru.
Gads/ménesis/diena/stunda/minate
(balts fons)

[~]

Nospiediet reguléSanas skalu, lai mainttu parametru (zils fons).
Griezot reguléSanas skalu, iestatiet nepiecieSamo vértibu (zils fons).
Nospiediet reguléSanas skalu, lai piemérotu iestatito vértibu (balts fons).
Atlasiet “OK”/nospiediet reguléSanas skalu.

[=] M [=][]

Paradas nokluséjuma skatijuma iestatijumi.

ax\ 1y \MM95 universal ‘ 00
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Welding '

Process
parameters

Atlasiet “Defaults”.

Atlasiet “View”.
Atlasiet “System data”.

Paradas pasreizéjie sistémas dati.

. Loka jauda, reallaika vértibas kW vienibas

P
_._I IP nodroS$ina pareizu loka jaudas vidéjo vértibu liela

paraugu mérisanas atruma nepastavigu metinaSanas procesu laika dé|.

Ja metinaSanas atrums ir zinams, var aprékinat elektroenergijas

ievadi.
E = IP/vs
E Elektroenergijas ievade, kd/cm

IP Loka jauda, kW
VS MetinaSanas atrums, cm/s




Loka energija, kJ

-

l IE .. , _. P -
IE nodroSina pareizu kopéjo loka energiju liela paraugu méridanas

atruma nepastavigu metinaSanas procesu laika dél.
Loka energija ir kopéja loka jauda visu metinaSanas laiku.
Ja ir zinams metinasanas Suves garums, var aprékinat elektroenergijas

ievadi.

E=IE/L

E Elektroenergijas ievade, kJ/cm
IE Loka energija, kJ

L MetinaSanas Suves garums, cm

Loka energiju ir ieteicams izmantot energijas ievades aprékinasanai
manualas metinasanas laika.

Pasreizéja motora strava A, stieples
padeves iekarta nr. 1 (stieples padeves
iekarta nakama aiz loka)

Pasreiz€ja motora strava A, stieples padeves iekarta nr. 3
(pieméram, atti8anas stieples padeves iekarta PushPull sistéema ar
attiSanas stieples padeves iekartu)

Pasreizéjais plismas atrums (I/min.) dzeséSanas iekarta
(ar iebavéetu OPT/i CU plusmas temperatiras sensoru)

Pasreizéja motora strava A, stieples padeves iekarta nr. 2
(pieméram, aizmuguréja stieples padeves iekarta PushPull sistema)
—

Kladas apjoms, ja plismas atrums < 0,7 I/min.

Pasreizéja dzeséSanas lidzekla temperatara (°C)
dzeséSanas iekarta (ar iebtvétu OPT/i CU plismas
temperatdras sensoru)

Klidas apjoms, ja dzeséSanas
temperatdra > 70 °C (mérot dzesé3anas

lTdzekla atgriezes plismu)

2 Pasreizéjais aizsarggazes plismas atrums
(ar OPT/i gazes kontrollera opciju)
| .
' @ Loka laiks, h
? @ Kopéjas stravas avota darba stundas, h

Atlasiet “OK”, lai izietu no sistémas datu sadalas.

Paradas noklusejuma skatijuma iestatijumi.



Raksturliknu
radisana L1 N\ ¥ 13 \ AlMg 5 universal ‘ 10:09
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Welding

Welding process

Process
parameters

Atlasiet “Defaults”.

Atlasiet “View”.
Atlasiet “Synergic lines”.

Paradas raksturliknu attéloSanas opcijas.
Atlasiet nepieciesamo displeja opciju.

Pasreizéjo raksturliknu attéloSana
Materiala iestatijumu sadala tiek attélotas tikai paSreiz&jas raksturliknes.

Aizstato raksturliknu attéloSana

Materidla iestatijumu sadala lidz ar paSreizé€jam raksturlikném tiek attélotas art
aizstatas (vecakas) raksturliknes. Tas var ari atlasit, veicot materiala iestatfjumus.

Atlasiet “OK”.

Paradas noklus&juma skatijuma iestatijumi.



Defaults — System

lerices
informacijas axN 1) l a"rgo; -
izgﬁé ana MIG Pulse 2-step
Welding
Information
Welding process
s Network settings
Wire feeder
setup
Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “System”.
Atlasiet “Information”.
Paradas ierices informacija.
Atlasiet “OK”.
Ripnicas
ies?ati' umu TN, . ’ AMg 5
statijur MIG Pulse 2.step 11100% Ar
atjaunosana

Welding
Welding process

Process
parameters

Wire feeder
setup

Defaults

Atlasiet “Defaults”.

universal 10:02
2 1.2mm

Restore factory
| settings

Power source
configurations

Interface

universal 10:02
2 1.2mm 10.07.18

System

Power source
configurations

Interface




Timekla
vietnes
paroles
atjaunosana

Atlasiet “System”.
Atlasiet “Restore factory settings”.

Paradas rapnicas iestatijumu atjaunoSanas apstipringjuma
uzvedne. Lai veiktu atiestatiSanu uz ripnicas
iestatljumiem, atlasiet “Yes”.

Procesa parametri un iekartas priekSiestatijumi tiek atiestatiti uz ripnicas nokluséjuma
iestatijumiem, un paradas iekartas priekSiestatijumu parskats.

[ "L \N “ l AlMg 5 universal 10:02
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Process

parasetors i Power source
configurations

Wire feeder Interface
setup @ setup

Atlasiet “Defaults”.

Atlasiet “System”.
Atlasiet “Website password”.

Paradas apstiprindjuma uzvedne, kura jautats, vai tieS8am vélaties atiestatit timekla
vietnes paroli.

Lai atiestatitu timekla vietnes paroli, atlasiet “Yes”.
Timekla vietnes parole tiek atiestatita uz ripnicas
nokluséjuma iestatijumiem. Lietotajvards = admin
Parole = admin

Paradas sistémas nokluséjuma iestatijumu parskats.




Rezima
iestatijumi: 1pasa
4 solu rezima
“Guntrigger”
aktivizésSana,
ipasais
JobMaster
displejs, degla
sledza darba
izvéle

Nokluséjuma iestatljumu sadala “Mode Setup” var iestatit talak noraditas Tpasas funkcijas.
-Ipasais 4 solu rezims “Guntrigger”, paredzéts JobMaster gazes deglim*

-JobMaster 1pasais displejs, paredzéts JobMaster gazes deglim*

-Gazes degla slédza darba izvéle

* Tikai tad, ja stravas avots ir aprikots ar opciju OPT/i GUN Trigger.
o\ 18 |Aamgs universal 10:02
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Welding

Information Restore factory

settings 0

Mode Setup

Process
parameters

Defaults Wire feeder Interface

LD

Atlasiet “Defaults”.

Atlasiet “System”.
Atlasiet “Mode Setup”.

Paradas “Mode Setup” parskats.

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo 1pasSo funkciju (balts fons).
Nospiediet reguléSanas skalu (zils fons).
@ Pagrieziet reguléSanas skalu, lai aktivizétu/deaktivizétu Tpaso funkciju.

Atlasiet “OK”.

Paradas noklusejuma iestatijumi.
Ipasais 4 solu rezims = Guntrigger

Ja aprikojuma ir JobMaster gazes deglis un ir atlasits Tpasais 4 solu reZims, 8T funkcija
metinaSanas laika lauj mainit darbus, izmantojot degla slédzi. Darbu maina notiek
noteiktu darbu grupu ietvaros.

Darbu grupu nosaka nakamais neieprogrammétais darbs.



Piemérs:

1. darbu grupa: darbs nr. 3/4/5

Darbs nr. 6 nav pieskirts ==> 1. darbu grupas
beigas

2. darbu grupa: darbs nr. 7/8/9

- Sakoties metinasanai, automatiski tiek atlasits darbs ar zemako numuru darbu
grupa.

- Lai parietu pie nakama darba numura darbu grupa, uz Tsu bridi (< 0,5 sek.)
nospiediet degla slédzi.

- Lai apturétu metinasanu, turiet degla slédzi nospiestu ilgak neka 0,5 sekundes.

- Lai parietu pie nakamas darbu grupas, nospiediet JobMaster gazes degla
parametru iestatiSanas pogu un turiet to nospiestu ilgak neka 5 sekundes.

Ipasais JobMaster displejs = ieslégts

Tagad, izmantojot JobMaster gazes degli, var veikt talak noraditas darbibas un iestatijumus.
- Darbibas rezims

- SynchroPulse

- Gazes testéSana

Darbu atlasiSana ar degla slédzi = ieslégta

ST funkcija lauj pariet pie nakama darba, izmantojot degla slédzi. Darbu maina notiek
noteiktu darbu grupu ietvaros.
Darbu grupu nosaka nakamais neieprogrammétais darbs.

Piemeérs:

1. darbu grupa: darbs nr. 3/4/5

Darbs nr. 6 nav pieskirts ==> 1. darbu grupas
beigas

2. darbu grupa: darbs nr. 7/8/9

- Sakoties metinasanai, automatiski tiek atlasits darbs ar zemako numuru darbu
grupa.

- Lai péarietu pie nakama darba numura darbu grupa, uz Tsu bridi (< 0,5 sek.)
nospiediet degla slédzi.

- Lai apturétu metinaSanu, turiet degla slédzi nospiestu ilgak neka 0,5 sekundes.

- Lai parietu pie nakamas darbu grupas, divreiz uz 1su bridi
(< 0,3 sek., 2x) nospiediet degla sledzi.

Darbus var parslégt gan ierices gaidstaves, gan metina3anas laika.



Manuala tikla
parametru
iestatiSana
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Welding '

Information Restore factory
settings

Welding process

Mode Setup

Process

parameters Power source
configurations

Interface
setup

Atlasiet “Defaults”.

Atlasiet “System”.

Atlasiet “Network Setup”.

Paradas tikla iestatijumu parskats.

Jair iespéjots DHCP, IP adreses, tikla maskas un standarta vartejas parametri ir pelékoti;
tos nevar pielagot.

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet “DHCP”.
Nospiediet reguléSanas skalu.

Tagad DHCP ir atspégjots, un var iestatit tikla parametrus.

@ Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo tikla parametru.
Nospiediet reguléSanas skalu.

Paradas izvéléta parametra ciparu tastatura.

levadiet tikla parametra vértibu.
@ Atlasiet “OK?”, lai apstiprinatu tikla parametra vértibu/nospiediet reguléSanas skalu.

Tikla parametra vertiba tiek piemérota, un paradas tikla iestatijumu parskats.

Atlasiet “Store”, lai piemérotu tikla iestatljumu izmainas.



Stravas avota
konfiauriciias an\ 1y Amgs universal ‘ 10:02
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Welding

Information Restore factory
settings

L\

Website password Mode Setup
&N\

=

Welding process

s Network settings Power source
configurations

Interface
setup

Atlasiet “Defaults”.

Atlasiet “System”.
Atlasiet “Power source configurations”.

Paradas stravas avota konfiguracijas sadala.

08:03
14.07.16

@\ f‘ \ AlMg 5 universal
MGPuse  2step | 11100% Ar 2 1.2mm

Power source configuration

Name:

Location:

Plant:

Hall:

Cell:

Additional:

GrieZot reguléSanas skalu, atlasiet konfiguracijas atraSanas vietu.
Nospiediet reguléSanas skalu.

Paradas tastatira.



@ Izmantojot tastatdru, ievadiet nepiecieSamo tekstu (Iidz 20 rakstzimém).

Atlasiet “OK?”, lai apstiprinatu tekstu/nospiediet reguléSanas skalu.
Teksts tiek piemérots, un paradas stravas avota konfiguracijas sadala.

Atlasiet “Store”, lai piemérotu izmainas.

Stieples padeves iestatijumi Stieples padeves iestatijumu sadala var aktivizét/deaktivizét stieples padeves
iekartas potenciometrus.

&\, 1§ |Amgs universal 10:02
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Welding

L \N Restore factory

Welding process

Process Power source

parameters

configurations

Defaults Interface
setup
D () d: :

Atlasiet “Defaults”.

Atlasiet “System”.
Atlasiet “Wire feeder setup”.
lestatiet parametru “Wirefeeder Potentiometer” uz “off” vai “on”.

off
Stieples padeves iekartas potenciometri ir deaktivizéti.

on
stieples padeves iekartas potenciometri ir aktivizéti.

Rdpnicas iestatijums: on



Interfeisa iestatijumi Interfeisa iestatijumos var noradit, vai metina8anas parametrus nosaka argji (robots) vai
iekSéji (stravas avots).
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Welding

Information Restore factory
settings

Welding process — . — System

@&\
N\

e
A

.

Process

parameters Power sou_rce
configurations
\

Defaults Wire feeder Interface
setup £ | Setup

[1] [3]

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “System”.
Atlasiet “Interface setup”.

[l[e] M [F]

lestatiet parametru “Welding parameter” uz “External” vai “Internal”.

External
Visu parametru (arT metinaSanas parametru) iestatijumus kontrolé robots.

Internal
MetinaSanas parametrus iestata, izmantojot stravas avotu, savukart vadibas signali
tiek raiditi caur robota sistemu.

Rapnicas iestatijums:
External



Defaults — Documentation

Paraugnems$anas
atruma iestatiSana

o\ 1) I AlMg 5 universal 10:10
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Welding

Logbook

Process
parameters

Defaults

*  Tikai apvienojuma ar OPT/i ierobezojumu uzraudzibas opciju.

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “Documentation”.
Atlasiet “Basic settings”.

Atveras dokumentéSanas pamatiestatijumu sadala.

Nospiediet reguléSanas skalu.
Griezot reguléSanas skalu, pielagojiet paraugnems$anas atruma veértibu.

off
Paraugnems$anas atruma funkcija ir deaktivizéta; tiek uzglabatas tikai vidéjas vértibas.

0,1-100,0 s
Informacija tiek dokumentéta atbilstosi iestatitajam paraugnems$anas atrumam.

@ Atlasiet “OK”, lai apstiprinatu paraugnems$anas atrumu.

Paradas dokumentacijas parskats.



Registra
skatiSana
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Welding

Process
parameters

Defaults

*  Tikai apvienojuma ar OPT/i ierobezojumu uzraudzibas opciju.

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “Documentation”.
Atlasiet “Logbook”.
Paradas registrs.

Izmantojot pogas “Weldings”, “Errors” un “Events”, var skatit metinaSanas darbibas,
un/vai klidas, un/vai notikumus.

Tiek registréti art talak noraditie dati.

e :T:: ) U g, iIL Job

Mo. ddmmyy hhmmss 8 A WV mimin kJ No.

1) 2) 3) 4) ) (6) (7 ®
2) MetinaSanas darbibas ) MetinaSanas spriegums, V

numurs (8) Stieples atrums, m/min.

(3) Datums (ddmmgg) (9) Loka energija, kJ
4) Laiks (hhmmss) (detalizétu informaciju sk. 143. Ipp.)
(5) Metina8anas ilgums, s (10) Darbanr.

(6) MetinaSanas strava, A
Ritiniet sarakstu, grieZot reguléSanas skalu.

Atlasiet “OK”, lai izietu no registra.




Robezvertibu
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Welding

aktivizéSanal/de
aktivizéSana

PN Basic settings Logbook

Welding process

@&\

Process
parameters

Defaults

*  Tikai apvienojuma ar OPT/i ierobezojumu uzraudzibas opciju.

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “Documentation”.
Atlasiet “Limit monitoring”.

Paradas robezveértibu uzraudzibas iestatijumi.

Nospiediet reguléSanas skalu.
Griezot reguléSanas skalu, pielagojiet robezveértibu uzraudzibas iestatijumu.

off
Robezveértibu uzraudziba ir deaktivizéta.

on
Robezvertibas tiek uzraudzitas atbilstoSi iestatijumiem.

Radpnicas
iestatijums: off

|£| Atlasiet “OK?”, lai piemérotu robezvértibu uzraudzibas iestatijumus.

Paradas dokumentacijas parskats.



Defaults — Administration

>
-

Visparigas piezimes Ja vienu stravas avotu izmanto vairaki lietot3ji, ir ieteicams izmantot lietotaju parvaldibas funkciju.

Izmantoto
jédzienu
skaidrojums

leprieks
noteiktas lomas
un lietotaji

Lietotaju parvaldiba ietver dazadas lomas un NFC atslégas.

Lietotajiem tiek pieskirtas dazadas lomas atkariba no sagatavotibas lTmena un kvalifikacijam.

Administrators

Administrators var neierobeZoti piekldt visam stravas avota funkcijam. Administratora pienakumi:
- lomu izveide;

- lietotaju datu redigésana un parvaldiba;

- piekluves tiesibu pieskirsana;

- programmaparatiras atjauninasana;

- datu dubléSana utt.

Lietotaju parvaldiba
Ta ietver visus registrétos stravas avota lietotajus. Lietotajiem tiek pieskirtas dazadas
lomas atkariba no sagatavotibas lTmena un kvalifikacijam.

NFC karte

NFC kartes vai NFC atslégas piekarini tiek pieskirti registrétiem stravas avota lietotajiem.
Saja lietosanas instrukcija NFC kartes un NFC atslégas piekarini turpmak tiks déveéti par
NFC atslegam.

SVARIGI! Katram lietotajam ir japieskir sava NFC atsléga.

Lomas
Lomas ir paredzétas registréto lietotaju parvaldibai (= lietotaju parvaldiba). Lietotaju
lomas nosaka piekluves tiesibas un pieejamas darbibas.

Sadala “Defaults/Administration/User management” péc noklus&éjuma ir noteiktas 2 lomas.

administrators
Ar pilnam piekluves tiesibam visam opcijam.

Administratora lomu nevar dzést, pardévét un redigét.

Administratora loma tiek pieSkirta iepriek8 noteiktam lietotajam “admin”, kuru nevar
dzest. Sis lietotajs var pieskirt lietotajvardus, valodas, vienibas, timekla paroles un
NFC atslégas. Tiklidz lietotajs “admin” pieSkir NFC atslégu, tiek aktivizéta lietotaju
parvaldiba.

locked
P&c nokluséjuma 8T loma nodros$ina piekluvi metinaSanas procesiem, taCu nesniedz piekluvi procesa
parametriem un noklus€éjuma iestatijumiem.

Lomu “locked”:
- nevar dzést un pardéevet;
- nevar redigét, péc pieprasijuma pieskirot piekluvi dazadam funkcijam.

Lomai “locked” nevar pieskirt NFC atslégas.



Ja iepriek$ noteiktajam lietotajam “admin” nav pieskirta NFC atsléga, stravas avotu var
blokét/atblokét ar jebkuru NFC atslégu (lietotaju parvaldiba nav spéka; sk. “Stravas
avota blokéSana/atblokésana, izmantojot NFC atslégu”, 61. Ipp.).

Parskats Lietotaju parvaldiba ietver talak noradito.
- Administrators un lomu izveide
- Lietotaja izveide
- Lomul/lietotaju redigésana, lietotaju parvaldibas deaktivizé$ana



Administrators un lomu izveide

leteikumi lomu
un lietotaju
izveidei

Administratora
atslegas
izveide

Lomu un NFC atslégu izveidei ir ieteicams pieiet sistematiski.

Fronius iesaka izveidot vienu vai divas administratora atslégas. Bez administratora
tiestbam pastav risks zaudét piekluvi stravas avota lietoSanai.

Procediira

PIEZIME! Atkariba no iestatljumiem administratora NFC atslégas nozaudé$ana
var padarit stravas avotu nelietojamu. Vienu no divam administratora
NFC atslegam glabajiet drosa vieta.

Izveidojiet divus ltdzvértigus administratora lomas lietotajus.

84adi jus nezaudésiet piekluvi administratora funkcijam arf, nozaudégjot vienu no
NFC atslegam.

Apsvérumi par papildu lomam
- Cik lomas ir nepiecieSamas?
- Kadas tiesibas tiks pieskirtas katrai lomai?
- Cikir lietotaju?

Izveidojiet lomas.
Pieskiriet lomam lietotajus.

[o] (][]

Parbaudiet, vai izveidotie lietotaji var pieklut savam lomam, izmantojot
NFC atsléegas.

PIEZIME! Tiklidz sadala “Defaults/Administration/User management” ieprieks
noteiktajam lietotajam “admin” tiek pieskirta NFC atsléga, tiek aktivizéta art
lietotaju parvaldiba.

L NN £ ] 122
MIG Pulse 4-step
Welding

Process

parameters

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “Administration”.




Atlasiet “User management”.

Atveras lietotaju parvaldibas sadala, un tiek atlasits administrators.

@aEx\, 19§ |Amgs universal ‘ 14:49

8o Pules 2step | 11100%Ar 2 1.2mm

User management

P administrator
locked

Nospiediet reguléSanas skalu.

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet “admin”.
Nospiediet reguléSanas skalu.
Griezot reguléSanas skalu, atlasiet “NFC card”.

[N [=][=] (]

Nospiediet reguléSanas skalu.
Paradas informacija, kas tiks parsatita uz NFC karti.

Izpildiet sniegtos noradijumus
(turiet jauno NFC atslégu pie NFC atslégu lasitaja un gaidiet, [1dz tiks apstiprinata
identifikacija).

Atlasiet “OK”.

Paradas piezime par aktivizétu lietotaju parvaldibu.

Atlasiet “OK”.

Sadala “admin/NFC card” paradas pieskirtas NFC atslégas numurs.

Otras administratora atslégas izveide

- Kopéjiet vienumu “admin” (informaciju par jaunas atslégas izveidi skatiet 168. Ipp.).
- levadiet lietotajvardu.

- Pieskiriet jaunu NFC karti.



Lomu izveide

MIG Pulse 4-step

L S 2 ‘ 1422

Welding

Welding process

-

Process
parameters

L((( )

Administration
=D °
"’.7 »m
3

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “Administration”.
Atlasiet “User management”.

Atveras lietotaju parvaldibas sadala.
m\ ‘ '» AlMg 5 universal 14:49
MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 12.09.17

User management

P administrator
locked

Atlasiet “create role”.
Paradas tastatira.

@ Izmantojot tastatdru, ievadiet nepiecieSamo lomas nosaukumu (Iidz 20 rakstzimém).
Atlasiet “OK?”, lai apstiprinatu lietotajvardu/nospiediet reguléSanas skalu.




Noradiet funkcijas, kuram var piek|at s lomas lietotajs.
- Atlasiet funkcijas, grieZot reguléSanas skalu.
- Nospiediet reguléSanas skalu.
- Atlasiet iestatijumus saraksta.
- Nospiediet reguléSanas skalu.

@ Atlasiet “OK”.

Funkcijas, kuras loma lauj veikt

Funkcija lestatijuma diapazons

Lomas nosaukums Lomas nosaukuma redigésana,

izmantojot tastatru

Laiks, [Tdz notiek automatiska atteikSanas

izslégts/30 s/60 s/5 min./10 min./30 min./

1h
lespéjot metinaSanu iespéjots/atspéjots
Darba saglabasana /7
Darbi YoV
Darba optimizé3ana Yo IVA
Korekcijas ierobezojumi /7
Darba sakotnéja /7
Metina$anas process (SO 4
Process Q/e/F
ReZIms D/O/7
Papildmetals /7
Patéréjamo materialu iestatijumu /7
Procesa parametri D/e/7
Visparigi QR/O/7
MetinaSanas sakums/beigas /e/7
Gazes iestatijumi ISYEoIN 4
R/L parbaude/kalibracija /07
Procesa kontrole /O/7
TIG/elektroda iestatijumi /7
SynchroPulse Yo WA
Process mix S YLo YA
PunktmetinaSanas iestatijumi Q7

CMT Cycle Step Mix Q/e/7



Funkcija lestatijuma diapazons

Komponenti S YRo A
Komponenti CSYRo Y4
Sistémas kalibréSana /7
Loka partraukuma uzraudziba Yo YA
Stieples pielipSanas iestatijumi (Yo YA
Stieples pielipSana pie veidgabala R/O/IL
Stieples gala iestatijumi RO/J
Gazes uzraudziba Qe
Defaults S YXoYI 4
Skats D/O/I7
Valoda Q/O/I7
VienTbas/standarti YoV 4
Laiks un datums D/e/7
EasyJob iestatijumi Y oIWA
Sistémas dati D/
Raksturliknes e/
Sistéma SR WVA
Informacija /e
Ripnicas iestatljumu atjaunoSana /7
Timekla vietnes parole /7
ReZimu iestatijumi D/e/7
Attalais atbalsts /7
Tikla iestatijumi YoM
Stravas avota konfiguracijas De/7
Stieples padeves iestatijumi /7
Interfeisa iestatijumi /e/7
TWIN iestatjumi D7
Dokumentésana /7
Basic settings /e/7
Logbook /e

Robezveértibu uzraudziba D/ e/ ﬁ



Funkcija

lestatijuma diapazons

AdministréSana

S\YEo YA

Lietotaju /7
Timekla vietne eSOV 4
Pasreizéjie sisttmas dati D/
Dokumentésana /e
Darba dati e/
Stravas avota iestatijumi YoV 4
Procesa parametri /7
Defaults D/O/I7
Dublésana un atjauno$ana Y oIWA
DubléSana un atjaunosana /7
Automatiska dublésana Yo IVA
Signalu vizualizéSana /e
Lietotaju parvaldiba /7
Eksports un imports /7
Parskats /e
Atjauninaana /7
Funkciju paketes Re/7
Raksturliknu parskats /e
Ekranuznémums /e
Klientu vietnes /7

A ... slepts
® - tikai
lasams

7 - lasams un rakstams



Lomu kopésana

ﬁ!\ttl

MIG Pulse 4-step

Welding

Welding process

-

Process
parameters

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “Administration”.
Atlasiet “User management”.

Atveras lietotaju parvaldibas sadala.

o\ 1) ‘AIMgS

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar

User management

universal
@ 1.2mm

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet kop&jamo lomu.

Atlasiet “new from”.

@ Izmantojot tastatdru, ievadiet jaunas lomas nosaukumu.

Atlasiet “OK”.

Administration
=D °

W, m
VA

10:50
19.10.17




Noradiet funkcijas, kuras attieciga loma var izpildrt.
- Atlasiet funkciju, grieZzot reguléSanas skalu.
- Nospiediet reguléSanas skalu.
- Saraksta atlasiet funkciju iestatijumus.

@ Atlasiet “OK”.



Lietotaja izveide

Lietotaja izveide

MIG Pulse 4-step
Welding

L S 2 ‘ w22

User management

Welding process

Process
parameters

Defaults

J

I [

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “Administration”.
Atlasiet “User management”.

Atveras lietotaju parvaldibas sadala.

@R\ 1§ |Amgs universal Niaa

MIG Pulse 2-step 11100% Ar @ 1.2mm 12.09.17

User management

P administrator
locked

Atlasiet “create user”.
Paradas tastatira.

Izmantojot tastatdru, ievadiet nepiecieSamo lietotaja nosaukumu (Iidz 20 rakstzimém).
@ Atlasiet “OK”, lai apstiprinatu lietotajvardu/nospiediet reguléSanas
skalu.



levadiet papildu lietotaja datus.

— Atlasiet parametrus, griezot reguléSanas skalu.

— Nospiediet reguléSanas skalu.

— Saraksta atlasiet lomu, valodu, vienibas un standartu.

— Izmantojot tastaturu, ievadiet vardu, uzvardu un timekla paroli.
Griezot reguléSanas skalu, atlasiet “NFC card”.

@ Nospiediet reguléSanas skalu.
Paradas informacija, kas tiks parsitita uz NFC Karti.

10 Izpildiet sniegtos noradijumus
(turiet jauno NFC atslégu pie NFC atslégu lasttaja un gaidiet, ITdz tiks apstiprinata

identifikacija).
Lietotaju kopésana
SN s
MIG Pulse 4-step o

Welding

P User management

Welding process

Process
parameters

Defaults Administration

Q.
’—"/')rl\
-

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “Administration”.
Atlasiet “User management”.

Atveras lietotaju parvaldibas sadala.



LT 2

MIG Pulse 4-step

RIE Bl [e][=] N[ [«] [+]

Steel universal 12:11
M21 Ar+15-20%CO02 @ 1.2mm 19.10.17

User management

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet lomu, kas pieSkirta lietotajam, kuru planojat kopét.
Nospiediet reguléSanas skalu.

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet kop&jamo lietotaju.

Atlasiet “new from”.

Izmantojot tastatdru, ievadiet jauna lietotaja nosaukumu.

Atlasiet “OK”.

Noradiet papildu lietotaju datus.

Pieskiriet jaunu NFC atslégu.

Atlasiet “OK”.




- N

Lomul/lietotaju redigésana, lietotaju parvaldibas
deaktivizésana

L S 2 ‘ ‘ 1422

Lomu redigésana MIG Pulse Asiep
Welding

User management

Welding process

Process
parameters

Defaults

I [

4

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “Administration”.
Atlasiet “User management”.

Atveras lietotaju parvaldibas sadala.

ax\ 1y ‘MM95 universal ’ ben

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar 2 1.2mm 19.10.17

User management

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet nepiecieSamo lomu.
Atlasiet “Edit user/role”.



Lomu dzésana

Atveras loma, laujot pielagot funkcijas.

- Atlasiet funkciju, grieZot reguléSanas skalu.

- Nospiediet regulésanas skalu.

- Mainiet lomas nosaukumu, izmantojot tastatdru.
- Saraksta atlasiet funkciju iestatijumus.

@ Atlasiet “OK”.

Ja lomai nav pieskirts neviens lietotajs, lomu var sakt redigét, nospieZot regulésanas

skalu.

Iy ‘C‘

MIG Pulse 4-step
Welding

User ma:agement

Welding process

[ L N

Process
parameters

Defaults

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “Administration”.
Atlasiet “User management”.

Atveras lietotaju parvaldibas sadala.

Administration
=D °
&
".7 » M
e



Lietotaju redigésSana

ax\ 1) 'AIMgs universal ’

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

User management

locked
‘ i
P Role.1 @E

Role.2

Griezot reguléSanas skalu, atlasiet dzéSamo lomu.

Atlasiet “Delete user/role”.
@ Kad paradas uzvedne, apstipriniet to.

Loma un visi tai pieskirtie lietotaji tiek izdzesti.

ﬁl\‘tl

MIG Pulse 4-step
Welding

Welding process

Process

parameters

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “Administration”.
Atlasiet “User management”.

Atveras lietotaju parvaldibas sadala.

10:50
19.10.17

Administration
-0
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ax\ 1) 'AIMgs universal ’ 10:50

o Pue 2step | 11100%Ar © 1.2mm 19.10.17

User management

N m P Role.2

GrieZot reguléSanas skalu, atlasiet lomu, kas pieskirta lietotajam, kuru planojat redigét.
Nospiediet reguléSanas skalu.

Paradas lomai pieskirtie lietotaji.

L SN 2

MIG Pulse 4-step

Steel universal 12:11
M21 Ar+15-20%C02 @ 1.2mm 19.10.17

User management

@ Griezot regulé$anas skalu, atlasiet redigéjamo lietotaju.

Atlasiet “Edit user/role” (vai nospiediet reguléSanas skalu).
- Atlasiet parametrus, grieZot reguléSanas skalu.
- Nospiediet reguléSanas skalu.
- lzmantojot tastatdru, pielagojiet vardu un timekla paroli.
- Saraksta atlasiet citus iestatijumus.

NFC kartes nomaina

- Griezot reguléSanas skalu, atlasiet “NFC card”.

- Nospiediet reguléSanas skalu.

- Atlasiet “replace”.

- Turiet jauno NFC atslégu pie NFC atslégu lasttaja un gaidiet, I1dz tiks
apstiprinata identifikacija.

- Atlasiet “OK".




Lietotaju dzesana

Atlasiet “OK”.

ﬁl\”l

MIG Pulse 4-step
Welding

User management

Welding process

[

Process
parameters

Atlasiet “Defaults”.
Atlasiet “Administration”.
Atlasiet “User management”.

Atveras lietotaju parvaldibas sadala.

@GR\ $8$ |stee

MIG Pulse 4-step M21 Ar+15-20%C02

User management

universal
@ 1.2mm

Administration
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Griezot reguléSanas skalu, atlasiet lomu, kas pieSkirta lietotajam, kuru planojat dzést.

Nospiediet reguléSanas skalu.

@ GrieZot reguléSanas skalu, atlasiet dz&éSamo lietotaju.



Lietotaju
parvaldibas
deaktivizéSana

Atlasiet “Delete user/role”.
Kad paradas uzvedne, apstipriniet to.

Lietotajs ir dzésts.

Sadala “Defaults/Administration/User management” atlasiet iepriek$ noteikto
lietotaju “admin”.
Griezot reguléSanas skalu, atlasiet “NFC card”.
o 1y AlMg 5 universal 07:21
T 2atep 11 100% Ar @ 1.2mm 05.12.17

Edit user: "admin"

Username admin

User role: administrator

First name:

Last name:

Language: English

Units: metric

Units: CEN

NFC card: 1234567890abcd

Web password: ARERRRRK

Nospiediet reguléSanas skalu.

Paradas apstiprinajuma uzvedne, kura jautats, vai vélaties dzést vai maintt NFC karti.

f PIEZIME! Ja iepriek$ noteiktais lietotajs “admin” dzé§ NFC karti, lietotaju
parvaldiba tiek deaktivizéta.

Atlasiet “delete”.

Lietotaju parvaldiba tiek deaktivizéta, un stravas avots tiek blokéts.
Stravas avotu var blokét un atblokét, izmantojot jebkuru NFC atslégu (sk. 61. Ipp.).
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Tehniskie dati

Jédziena Slodzes cikls (D.C.) ir laika posms 10 mindSu cikla ietvaros, kadu ierici var darbinat ar

“slodzes cikls” nominalo jaudu, neizraisot parkarSanu.

skaidrojums
PIEZIME! Nominalo datu plaksnité noraditas D.C. vértibas ir spéka, ja apkartéja
temperatdra ir 40 °C. Ja apkartéja temperatira ir augstaka, ir atbilstosi
jasamazina D.C. vai jauda.

Piemérs: metinaSana ar 150 A pie 60% D.C.

- MetinaSanas faze = 60% no 10 minatém = 6 mindtes
- DzeséSanas faze = atlikuSais laiks = 4 minates

- Péc dzeséSanas fazes cikls sakas no jauna.

A

60%
6 min. 4 min.

150 A

0A

0 min. 6 min. 10 min.

Ja ierici ir paredzéts ilgsto$i darbinat bez partraukuma:

tehniskajos datos meklgjiet 100% D.C. vértibu atbilstoSaja apkartéja temperatdra;

samaziniet stravas stiprumu atbilstoSi Sai vértibai, lai ierici varétu izmantot bez
dzeséSanas fazes.



TPS 320i C

Elektrotikla spriegums (Uq) 3x 400V
Maks. efektiva primara strava (11¢f) 125 A
Maks. primara strava (l1max) 19,7 A
Stravas droSinataja aizsardziba 35 A, |énas darbibas
Elektrotikla sprieguma pielaide -15/+15%
Elektrotikla frekvence 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. pielaujama elektrotikla pretestiba Zyx, pccl 96 mOhm
leteicamais noplidstravas jaudas slédzis Tips B
MetinaSanas stravas diapazons (Io)

MIG/MAG 3-320 A
TIG 3-320 A
Stienelektrods 10-320 A
Metinasanas strava 10 min./40 °C (104 °F) 40% 60%  100%

pie

320A 260A 220A

Izvades sprieguma diapazons atbilstosi standarta parametriem (U,)

MIG/MAG 14,2-30,0 V
TIG 10,1-22,8V
Stienelektrods 20,4-32,8V
Atvértas kédes spriegums (Ug peak/Ug r.m.s) 71V
Aizsardzibas pakape IP 23
Dzesésanas veids AF
Parsprieguma kategorija 1
Piesarnojuma [imenis saskana ar IEC 60664 3
EMC ierices kategorija A2
Drosibas simboli S,CE
Izmeéri, gxpxa

706 x 300 x 510 mm/27,8 x 11,8 x 20,1 co
lla Svars

Maks. trokSna emisija (LWA)

35,8 kg/78,9 marc.
69 dB (A)

Maks. aizsarggazes spiediens

7 bari/101 psi

Dzesésanas l1dzeklis

Original Fronius

Stieples padeves atrums

1-25 m/min./40-980 collas/min.

Stieples padeves piedzina

4 veltnu piedzina

Stieples diametrs

0,8-1,6 mm/0,03-0,06 collas

Stieples spoles diametrs

maks. 300 mm/11,8 collas

Stieples spoles svars

maks.: 19,0 kg/41,9 marc.

TPS 320i C stieples padeves iekarta ir ieblvéta stravas avota.

1) Interfeiss ar 230/400 V, 50 Hz publisko elektrotiklu

2) A emisiju klases iekarta nav paredzéta izmantoSanai dzivojamas zonas,
izmantojot publisku zemsprieguma elektrotiklu.
Elektromagnétisko saderibu var ietekmét vaditas vai izstarotas radiofrekvences.






