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Yleisia huomautuksia
A VAROITUS

Lue kayttdohje!
IlIIJI Kayttéohjeen tarkoituksena on opastaa kayttdjaa kayttamaan laitteita turvallisesti.

noudatettava!
* Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia sekd maakohtaisia méaarayksia!
+ Kayttbohjetta on sailytettava laitteen kayttopaikalla.
» Turva- ja varoituskilvet laitteessa antavat tietoja mahdollisista vaaroista.

Niiden on oltava aina tunnistettavissa ja luettavissa.

» Laite on valmistettu tekniikan tason seka saantdjen ja normien mukaisesti ja ainoastaan

asiantuntijat saavat kayttaa, huoltaa ja korjata sita.
* Tekniset muutokset, laitetekniikan edelleenkehittyessa, voivat johtaa erilaiseen
hitsauskayttaytymiseen.

Jos sinulla on laitteen asennukseen, kayttéonottoon, kayttéon, kayttdtarkoitukseen tai

sijoitustilaan liittyvid kysymyksia, ota yhteys laitteen jalleenmyyjaan tai asiakaspalveluumme

numeroon +49 2680 181-0.
Valtuutettujen jalleenmyyjien luettelo on osoitteessa www.ewm-group.com.

Vastuumme taman laitteen kayton osalta rajoittuu nimenomaan laitteen toimintaan. Kaikki muu
vastuu on nimenomaisesti poissuljettu. Kayttaja hyvaksyy vastuun poissulkemisen ottaessaan
laitteen kayttoon.

Valmistaja ei voi valvoa kayttbohjeen noudattamista eika laitteen asennukseen, kayttoon tai
huoltoon liittyvié olosuhteita tai tapoja.

Virheellinen asennus voi johtaa aineellisiin vahinkoihin ja henkildiden loukkaantumiseen. Nain
ollen emme ota mink&anlaista vastuuta tappioista, vahingoista tai kuluista, jotka ovat johtuneet
virheellisesta asennuksesta, kaytdsta tai huollosta tai jollakin tavalla liittyvat néihin osatekijoihin.

© EWM AG
Dr. Gunter-Henle-Strasse 8
D-56271 Miindersbach

Taman kayttoohjeen tekijanoikeudet jaavat laitteen valmistajalle.
Osittainenkin monistaminen edellyttda valmistajan kirjallista lupaa.

Taman asiakirjan siséltd on tutkittu, tarkastettu ja tyostetty huolellisesti, mutta muutokset, kirjoitusvirheet

ja erehdykset ovat silti mahdollisia.

« Kaikkien jarjestelméakomponenttien kayttéohje, erityisesti turvaohjeet, on luettava ja niitd on
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2 Oman turvallisuutesi vuoksi
2.1 Huomautuksia ndiden kayttdohjeiden kaytosta

A VAARA

Tydskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti uhkaavien vakavien
tapaturmien ja kuolemantapausten ennalta ehkaisemiseksi.

» Turvallisuustietojen otsikoissa esiintyy sana "VAARA" seka yleinen varoitussymboli.

* Vaaraa on korostettu myds sivun reunassa olevalla symbolilla.

A VAROITUS
Tydskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti uhkaavien vakavien
tapaturmien ja kuolemantapausten ennalta ehkaisemiseksi.
« Turvallisuustietojen otsikoissa esiintyy sana "VAARA" seka yleinen varoitussymboli.
* Vaaraa on korostettu myds sivun reunassa olevalla symbolilla.

A HUOMIO
Tydskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti myés mahdollisten
lievien tapaturmien ennalta ehkaisemiseksi.

» Turvallisuustietojen otsikossa esiintyy aina avainsana "HUOMAUTUS" seka yleinen
varoitussymboli.

» Riskia on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.

=  Erityisia teknisid seikkoja, jotka kayttajien on muistettava.

Erilaisiin kayttotilanteisiin tarkoitetut, vaihe vaiheelta opastavat toimintaohjeet seka luetteloinnit on
merkitty luettelomerkilld, esim.:

+ Liitd hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.

6 099-000090-EW518
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2.2  Merkkien selitykset

Symbol | Kuvaus
i

Kuvaus

= | Erityisia teknisia seikkoja, jotka
kayttajien on muistettava.

@ Kytke laite pois paalta

Paina ja vapauta / Napayta / Kosketa

Vapauta

Kytke laite paalle Paina ja pida painettuna

Kytke

Vaarin Kierra

Oikein Lukuarvo - asetettavissa

D
NEEIEIE

Siirtyminen valikkoon Vihre& merkkivalo palaa

ll\

L OO

Navigointi valikossa o % o |Vihre& merkkivalo vilkkuu
[ ] [}
e ° [ ]
Poistuminen valikosta 1, |Punainen merkkivalo palaa
- | -
( \ |Alan naytto (esimerkki: odota 4 s / ¢ % ¢ |Punainen merkkivalo vilkkuu
= <) | paina) . .
X 4s > Dl
—y/— | Valikon naytté keskeytynyt
(lisdasetukset mahdollisia)
% Tyokalu ei tarpeellinen / kaytto kielletty
Tyobkalun kaytto tarpeen / kayta
tyokaluaO
099-000090-EW518 7

07.11.2017



Oman turvallisuutesi vuoksi

Kokonaisdokumentaation osa

ewn

2.3 Kokonaisdokumentaation osa
[  Tama kayttdohje on osa kokonaisdokumentaatiota ja se on voimassa vain yhdessa kaikkien
osadokumenttien kanssa! Kaikkien jarjestelmdkomponenttien kéyttdohjeet, erityisesti
turvaohjeet, on luettava ja niitd on noudatettaval
Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.
0 0
I —— ()
\’ @ +
0o (11D A2
O eEL\/ +
- §3
I
= 0~ | ([T
\ D
T
- Il \} *
A% e poac
UNI L ns
Vi S S
\ ol ol """ 5
Kuva 2-1
Pos. |Dokumentointi
A.1 |Kaukosaadin
A.2 |Ohjaus
A.3 |Virtalahde
A.4 [Hitsauspoltin
A Kokonaisdokumentaatio
2.4  Turvallisuusmaaraykset
A VAROITUS
Tapaturmavaara, jos naita turvallisuusohjeita ei noudateta!
' Naiden turvallisuusohjeiden noudattamatta jattaminen voi aiheuttaa kuoleman!
hd * Lue tdman kayttdohjekirjan turvallisuustiedot huolellisesti!
* Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia seka maakohtaisia maarayksia!
» llmoita tydskentelyalueella oleville ihmisille, ettd heiddn on noudatettava maarayksia!
8 099-000090-EW518
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Turvallisuusmaaraykset

A VAROITUS

Sahkoiskun aiheuttama tapaturmavaara!

Sahkojannitteet voivat aiheuttaa kosketettaessa hengenvaarallisia sahkdiskuja ja

palovammoja. Pienjannitteetkin voivat aiheuttaa iskun ja sita kautta tapaturman.

+ Ala koske suoraan jannitetté johtaviin osiin, kuten hitsausvirtaliittimiin, hitsauspuikkoihin,
volframipuikkoihin tai hitsauslankoihin!

+ Sijoita hitsauspoltin ja / tai elektrodin pidin aina eristetylle pinnalle!

+ Kayta taydellistéd henkilokohtaista suojavarustusta (kaytosta riippuen)!

* Laitteen saa avata ainoastaan asiantunteva ammattihenkilsto!

Vaara useamman virtaldhteen yhteiskytkennésta!

Jos useampia virtalahteité halutaan kytkeé& yhteen rinnakkain tai sarjaan, taman saa

suorittaa ainoastaan alan ammattilainen normin IEC 60974-9 "Pystytys ja kaytto" seka

tapaturmanehkaisymaaraysten BGV D1 (ennen VBG 15) tai maakohtaisten maaraysten
mukaisesti!

Laitteet voidaan hyvaksya kaarihitsaukseen kaytettavaksi vain tarkastuksen jalkeen,

jotta varmistetaan, etta sallittua tyhjakayntijannitetta ei yliteta.

» Laitteen kytkennén saa suorittaa ainoastaan alan ammattihenkil®!

» Yksittdisten virtalahteiden kaytostapoiston aikana on irrotettava kaikki verkko- ja
hitsausvirtajohdot luotettavasti koko hitsausjarjestelmasta. (Vastajannitteiden vaara!)

* Napaisuudenvaihtokytkenndlla varustettuja hitsauslaitteita (PWS-sarja) tai
vaihtovirtahitsaukseen tarkoitettuja laitteita (AC) ei saa kytkea yhteen, koska yksinkertainen
kayttoévirhe saattaa aiheuttaa hitsausjannitteiden luvattoman summauksen.

Soveltumattomasta vaatetuksesta aiheutuva loukkaantumisvaaral

Sateily, kuumuus ja sahkojannite ovat vaistamattomia vaaranlahteita

valokaarihitsauksessa. Kayttaja on varustettava taydellisella henkilékohtaisella

suojavarustuksella. Suojavarustuksen on suojeltava seuraavilta riskeilta:

* Hengityssuojain terveydelle vaarallisia aineita ja seoksia vastaan (savukaasut ja hoyryt) tai
ryhdy soveltuviin toimenpiteisiin (poistoimu jne.).

« Hitsausmaski ja asianmukainen suojalaite ionisoivaa sateilya (IR- ja UV-sateily) ja
kuumuutta vastaan.

» Kuivat hitsausvaatteet (kengat, kasineet ja kehosuojaus) lamminta ymparistoa vastaan,
vastaavin vaikutuksin kuin ilman lampétilan ollessa 100 °C tai enemman tai sahkoéiskun
sattuessa, seka janniteen alaisten osien parissa tydskentelya varten.

* Kuulosuojaus haitallista melua vastaan.

Loukkaantumisvaara sateilyn tai lammon vaikutuksesta!

Valokaaren sateily aiheuttaa iho- ja silmavaurioita.

Kosketus kuumiin tyokappaleisiin tai kipinat aiheuttavat palovammoja.

» Kayta hitsaussuojusta tai hitsauskyparaa riittavalla suojatasolla (kayttdalueesta
riippuvainen)!

» Kayta kuivaa suojavaatetusta (esim. hitsaussuojusta, kasineité jne.) maassasi vallitsevien
asetusten ja maaraysten mukaisesti!

» Suojaa tyohon osallistumattomat henkilot kaaren sateilylté ja haikaisylta hitsaus- ja
suojaverhon avulla!

Rajahdysvaara!

Suljetuissa astioissa ndenndisen vaarattomatkin aineet voivat kehittaa suuren paineen

kuumentuessaan.

+ Siirra helposti syttyvia ja rajahdysvaarallisia nesteité sisaltavéat astiat pois
tydskentelyalueelta!

+ Ala koskaan kuumenna rajahdysherkkaa nestetta, polya tai kaasua hitsaamalla tai
leikkaamalla!

099-000090-EW518 o]
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Oman turvallisuutesi vuoksi ev\;h‘)
Turvallisuusmaaraykset

o)

A VAROITUS

Tulipalon vaara!

Liekki voi syttya hitsausprosessin aikaisen korkean lampdtilan, hajakipinéiden,

hehkuvan kuumien osien ja kuuman kuonan takia.

» Tarkista palovaaratilanne tydskentelyalueella!

+ Ala kuljeta mukanasi helposti syttyvia esineita, kuten tulitikkuja tai sytyttimia.

» Pida asianmukaista sammutuskalustoa k&den ulottuvilla tydskentelyalueella!

» Poista huolellisesti kaikki helposti syttyvien aineiden jaanteet tydskentelytilasta ennen
hitsauksen aloittamista.

+ Jatka tydskentelya hitsatuilla tydkappaleilla vasta kun ne ovat jadhtyneet. Ala saata niité
kosketuksiin helposti syttyvien materiaalien kanssa!

A HUOMIO

Savut ja kaasut!

Savut ja kaasut voivat aiheuttaa hengitysvaikeuksia ja jopa myrkytyksen. Lisaksi
liuotinhoyryt (klooratut hiilivedyt) voivat muuttua myrkylliseksi fosgeeniksi
hitsauskaaren ultraviolettisateilyn vaikutuksesta!

* Varmista raittiin ilman riittavyys!

+ Pida liuotinhdyryt kaukana kaaren séateilyalueelta!

« Kayta tarvittaessa sopivaa hengityslaitetta!

Adanialtistus!

Yli 70 dBa ylittdva melu voi aiheuttaa pysyvia kuulovaurioita!

+ Kayta sopivaa kuulonsuojausta!

+ Tydskentelyalueella oleskelevien ihmisten on kaytettava sopivaa kuulonsuojainta!

10
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Turvallisuusmaaraykset
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A HUOMIO

Standardin IEC 60974-10 mukaisesti hitsauslaitteet on jaettu sahkdmangeettisen
yhteensopivuuden kahteen luokkaan (EMC-luokitus 16ytyy Teknisista

tiedoista) > katso luku 8:

Luokan A laitteita ei ole tarkoitettu kaytettavaksi asuinalueilla, joissa sdhkdenergia saadaan
julkisesta pienjannite-syottdverkosta. Luokan A laitteiden séhkdmagneettisen
yhteensopivuuden varmistamisessa voi nailla alueilla esiintya vaikeuksia, seké johtoihin
liittyvien etta sateilyhairididen vuoksi.

Luokan B laitteet tayttavat EMC-vaatimukset niin teollisella kuin asuinalueellakin, mukaan
lukien asuinalueet, joissa on liitanta julkiseen pienjannite-syottéverkkoon.

Pystytys ja kaytto

Kaarihitsausmenetelmaa kaytettidessa saattaa joissakin tapauksissa esiintyd sahko-
magneettisia hairiditd, vaikka jokainen hitsauslaite noudattaa normin mukaisia paastoraja-
arvoja. Hitsauksesta johtuvista hairiosta vastaa kayttgja.

Mahdollisten ympéristossa esiintyvien sahkémagneettisten ongelmien arviointia varten on
kayttajan huomioitava seuraavat seikat: (katso myoés EN 60974-10 liite A)

* Verkko-, ohjaus-, signaali- ja puhelinlinjat

* Radiot ja televisiot

+ Tietokoneet ja muut ohjauslaitteet

» Turvalaitteet

+ viereisten henkildiden terveys, erityisesti, jos ndma kayttavat sydamentahdistajaa tai
kuulolaitetta

+ Kalibrointi- ja mittauslaitteet
* muiden ymparistossa olevien laitteiden hairibnsietokyky
+ hitsaustdiden suorittamisen ajankohta

Suosituksia hairiépaastdjen vahentamiseksi

* Verkkoliitanta, esim. ylimaarainen verkkosuodatin tai suojaus metalliputkella

» Valokaarihitsauslaitteen huolto

+ Hitsausjohtojen tulisi olla mahdollisimman Iyhyité ja tiiviisti yndessa seka kulkea lattialla

» Potentiaalintasaus

+ Tybkappaleen maadoitus. Niissa tapauksissa, joissa tydkappaleen suora maadoittaminen
ei ole mahdollista, tulisi yhteys suorittaa soveltuvilla kondensaattoreilla.

* Muiden ymparistdssa olevien laitteiden tai koko hitsauslaitteen suojaus

Sahkomagneettinen kentta!

Virtaldhde voi kehittda sahkoisia tai sahkdmagneettisia kenttia, jotka voivat vaikuttaa

elektronisten laitteiden, kuten tietokoneiden ja CNC-koneiden, puhelinlinjojen,

sahkojohtojen, signaalijohtimien ja syddmentahdistimien toimintaan.

* Noudata kunnossapito-ohjeita > katso luku 6.3!

» Veda hitsausjohtimet keloilta kokonaan!

* Suojaa sateilyalttiit laitteet ja varusteet asianmukaisesti!

+ Sydamentahdistimien toiminta voi hairiintya (kysy laakariltéd neuvoa tarvittaessa).

=  Kayttgjayrityksen velvollisuudet!

Laitteen kdytdssa on noudatettava kulloisia kansallisia mééarayksia ja lakeja!

» Kehysdirektiivin 89/391/ETY mukainen kansallinen sovellus suorittamalla toimenpiteet
tydntekijan turvallisuuden ja terveyssuojan parantamiseksi tydsséa seké siihen kuuluvat
yksittaiset direktiivit.

e FErityisesti direktiivi 89/655/ETY tydntekijoiden tydssaan kayttamille tydvalineille asetettavista
turvallisuutta ja terveyttéd koskevista vahimmaisvaatimuksista.

¢ Kunkin maan maaraykset tyéturvallisuudesta ja tapaturmien ehkaisysta.

* Laitteen pystytys ja kaytto standardin IEC 60974 mukaisesti.-9.

» Kayttdjan opastaminen turvallisuustietoiseen tydskentelyyn saanndallisin véliajoin.

* Laitteen saanndllinen tarkastus standardin IEC 60974 mukaisesti-4.
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Kuljetus ja asennus

= Valmistajan takuu ei ole voimassa, jos laitteessa kaytetdan muita kuin alkuperaisosia!

2.5

» Kayta vain sellaisia jarjestelmén osia ja lisalaitteita (virtalédhteitd, hitsauspolttimia,
elektrodinpitimia, kaukosaatimia, varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen
tuoteperheeseen!

* Liitd ja lukitse lisélaite liittimeensa laitteen ollessa poissa paalta.

Julkiseen syottdoverkkoon liittamiselle esitetyt vaatimukset

Suurteholaitteet voivat vaikuttaa verkon laatuun sydttéverkosta ottamalla sahkélla. Joillekin
laitetyypeille voi siksi olla olemassa liitantarajoituksia tai vaatimuksia suurimmalle mahdolliselle
johtoimpedanssille tai tarvittavalle minimaaliselle sydttékapasiteetille yleisen verkon
rajapinnassa (yhteinen kytkentdkohta PCC), jolloin myds tassa viitataan laitteiden teknisiin
tietoihin. TAssé tapauksessa on kayttajayrityksen tai kayttajén vastuulla, tarvittaessa
syottoverkon palveluntarjoajan kanssa neuvottelun jalkeen, varmistaa, etta laite voidaan liittaa.

Kuljetus ja asennus
A VAROITUS

@ Suojakaasupullojen virheellisen kasittelyn aiheuttama loukkaantumisvaara!

Suojakaasupullojen virheellinen kasittely ja riittamaton kiinnitys voi johtaa vakaviin

vammoihin!

» Noudata kaasunvalmistajan ohjeita ja mahdollisia paineilman kaytt6a koskevia asetuksia ja
maérayksia!

* Suojakaasupulloa ei saa kiinnittda venttiilin kohdalta!

+ Ala kuumenna suojakaasupulloa!

A HUOMIO

Syottéjohtojen aiheuttama onnettomuusvaaral

BlD- Kuljetuksen aikana virtajohdot, joita ei ole irrotettu (verkkojohdot, ohjausjohtimet jne.)
voivat aiheuttaa vaaratilanteita, esimerkiksi kytketyn laitteen kaatumisen ja
henkilévahinkoja!

* Irrota syo6ttdjohdot ennen kuljetusta!

Kaatumisvaaral!
@ Kone voi aiheuttaa vaaraa kaatuessaan ja vahingoittaa henkil6ita. Se voi myoés
vahingoittua liikkuessaan ja asennuksen aikana. Kaatumisenkestavyys on taattu 10°:n
saakka (standardin IEC 60974-1 mukaisesti).
+ Aseta kone tasaiselle, vakaalle alustalle ja kuljeta sitd myds ainoastaan sellaisella.
+ Kiinnita lisdosat sopivin valinein.
E. Virheellisesti vedettyjen johtojen aiheuttama tapaturmavaara!

Virheellisesti vedetyt johdot (verkko-, ohjaus, hitsausjohdot tai valikaapelipaketit) voivat
aiheuttaa kompastumisen.

+ Veda syotttojohdot tasaisesti maata pitkin (valta silmukoiden muodostumista).

+ Valta vetamista kulku- tai kuljetusreiteille.

Yksikot on tarkoitettu kaytettaviksi pystyasennossal
Kayttaminen kielletyssa asennossa voi aiheuttaa laitteiston vahingoittumisen.
* Kuljeta ja kayta laitetta ainoastaan pystyasennossal!

Lisalaitteet ja virtaldahde voivat vaurioitua vaaréan kytkennan seurauksena!

» Liitaja lukitse lisalaitteita vain asianmukaista liitinta kayttéen laitteen ollessa sammutettuna.
* Tarkemmat ohjeet saa kunkin lisélaitteen kayttdohjeesta.

e Lisdalaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtaldhde on kaynnistetty.

Pdlynsuojahatut suojaavat liitantapistokkeita ja konetta lialta ja vahingoittumiselta.
* Pdlysuojahattu on asennettava liitdntéén, jos sité ei kdyteta lisélaitetta varten.
* Viallinen tai havinnyt hattu on korvattava uudella!
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Kayttokohteet

3 Tarkoituksenmukainen kaytto
A VAROITUS

Vaarasta kaytosta aiheutuvat vaaratekijat!
§ Laitteisto on valmistettu tekniikan tason mukaisesti seka sadantéjen / normien
mukaisesti teollisuus- ja ammattikayttodn. Se on tarkoitettu ainoastaan tyyppikilvessa
ilmoitettua hitsausmenetelm&a varten. Muussa kuin maaraysten mukaisessa kaytossa
voidaan laitteen odottaa aiheuttavan vaaroja henkildille, eldimille ja omaisuudelle.
Laitteistoa saa kayttda ainoastaan asianmukaisen kayttotavan mukaisesti.
» Laitetta saa kayttda ainoastaan maaraystenmukaisesti ja opastetun, ammattitaitoisen
henkildstdn toimestal
+ Laitetta ei saa muuttaa tai mukauttaa epaasianmukaisesti!

3.1 Kayttokohteet

Valokaarihitsauslaite TIG-tasavirtahitsaukseen Liftarcilla (kontaktisytytys) tai HF-sytytyksella
(kosketuksettomasti) ja alamenetelméné puikkohitsaus. Lisikomponentit voivat tarvittaessa laajentaa
toimintolaajuutta (katso vastaava dokumentaatio samannimisessa luvussa).

3.2 Laitteeseen liittyvat asiakirjat
3.2.1 Takuu

[ Lisétietoja saat oheisesta esitteesta "Warranty registration” seka takuu-, huolto- ja
tarkastustiedoista sivuilta www.ewm-group.com!

3.2.2 Vaatimustenmukaisuusvakuutus

direktiivejé:

» Matalajannitedirektiivi (LVD)

+ Sahkomagneettista yhteensopivuutta (EMC) koskeva direktiivi

+ Vaarallisten aineiden kayton rajoittaminen (RoHS)
Mikali laitetta on muokattu tai korjattu omatoimisesti tai jos standardissa "Kaarihitsauslaitteet —
Maaraaikaistarkastus ja testaus” annettuja maaraaikoja ei ole noudatettu ja/tai laite on uudelleenkoottu
tavalla, joka ei ole valmistajan nimenomaisesti sallima, tama selvitys mitatoityy. Jokaisen tuotteen
mukana toimitetaan alkuperaisena erityinen vaatimustenmukaisuusvakuutus.

c € Kuvattu laite vastaa suunnittelunsa ja rakennetyyppinsé puolesta seuraavia EY-

3.2.3 Hitsaus tydoymparistoissa, joissa on lisdantynyt sdhkdiskun vaara

Laitteet voidaan ottaa kayttoén maaraysten ja standardien IEC 60974, EN 60974 ja VDE
s 0544 mukaisesti ymparistdissé, joissa on lisaantynyt sahkdiskun vaara.

3.2.4 Huoltoasiakirjat (varaosat ja kytkentdkaaviot)

A VAROITUS

Al tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksial

e Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkéisemiseksi yksikdn korjaajan tai
muuttajan on oltava erikoistunut ja harjaantunut henkild

Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

» Kayta korjaustéihin ainoastaan patevia henkildita (koulutettua huoltohenkilostéa)!

Kytkentakaaviot toimitetaan alkuperaisina laitteen mukana.
Varaosia voi tilata jalleenmyyjalta, jolta laite on ostettu.

3.2.5 Kalibrointi / validointi

Taten vakuutamme, ettd tdma laite on tarkastettu voimassa olevien normien IEC/EN 60974,
ISO/EN 17662, EN 50504 mukaisesti kalibroiduilla mittausvalineilld ja ettd se noudattaa sallittuja
toleransseja. Suositeltu kalibrointivali: 12 kuukautta

099-000090-EW518
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Nékyma edesta

4 Laitekuvaus — yleiskuvaus
4.1 Nakyma edesta
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Nakyma edesta

Mer [Symboli |Kuvaus
kKi
1 Nostokorvake
2 Paakytkin, laite paalle / pois paalta
[ |
3 Koneen s&adot > katso luku 4.3
Kahva koneen siirtelyé varten
5 | Automaattinen jadhdytysnesteen pumpun katkaisin
@F,‘ kuittaa lauennut sulake painamalla tasta
6 _@ Pikaliitin (punainen)
jaadhdytysneste, paluu
7 G_> Pikaliitin (sininen)
jaadhdytysnesteen tulo
Kuljetuspyorat, kaantyvat
Jaahdytysnestesailio
10 Jaahdytysnestesailion korkki
11 Liitin, ohjauskaapeli hitsauspistooli > katso luku 5.3.1.1
12 Jaahdytysilman sisdanmeno
13 Liitinnippa G¥", hitsausvirta "-"
Suojakaasuliitanta (keltaisella eristyskorkilla) TIG-hitsauspolttimille
14 Hitsausvirtaliitin miinusnapa
TIG-hitsauspolttimen kytkenta
15 Hitsausvirtaliitin plusnapa
Tig-hitsauksessa maadoitusliitanté
16 Avainkytkin asiattoman kayton estamiseksi (jalkiasennusoptio)
Asento "1” > Muutokset mahdollisia, Asento "0” > Muutokset eivat mahdollisia.
> katso luku 5.11.
17 Liitin, 19-napainen
Kaukosaatimen liitanta
18 Liitin, hitsausvirta ”-”
Hitsauspuikon pitimen liitdnta
19 Kayttotilan merkkivalo

Palaa, kun laite on kayttdvalmis.
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Nakyma takaa

4.2 Nakyma takaa
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Nakyma takaa

Mer
kki

Symboli

Kuvaus

Liitin, 7-napainen (digitaalinen)
Digitaalisten lisdosien liittamista varten
Jalkiasennusoptio > katso luku 9

= b

8
H

PC-liitéanta, sarjaliitin (D-Sub-liitin, 9-napainen)

&

o
3
=
Q
Q

Automatisointiliitdéntd 19-napainen (analoginen)
Lisdvaruste jalkiasennukseen > katso luku 5.8.1

(€9):¢

L
T

Sytytystapojen vaihtokytkin > katso luku 5.3.10
| - Liftarc (kosketussytytys)
HF = ------ HF-sytytys

Suojakaasupullon turvalaitteet (vyd/ketju)

Verkkoliitdntdjohdin ja sen vedonpoistin > katso luku 5.1.7

Jaahdytysilman ulostulo

(N[O

G'.” -liitanta
Suojakaasuliitanta

Pikaliitin (punainen)
jaahdytysneste, paluu

10

Yo

Pikaliitin (sininen)
jaédhdytysnesteen tulo

11

Suojakaasupullon hylly

12

Kuljetuspyorat, ei kaantyvat

099-000090-EW518
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Ohjauspaneelin toiminnot ja séatimet

4.3 Ohjauspaneelin toiminnot ja sdatimet
T 327

@0 |]'_L|' Puls
. = . Automatic

sec
kHz

g 0=0 0.
’i‘ ‘ . H .is‘mergie
}I . . I—‘_H .iManuell

0 AIMmEICE

Synergic @/
[ spofArc
a8

Mer |Symboli |Kuvaus
kki

1 v Painike Hitsausmenetelma

P - Puikkohitsaus, palaa vihredna / Arcforce-asetus, palaa punaisena
b svmerste___ WIG-Synergic-hitsaus (synerginen parametriasetus)

e \WG-manuaalihitsaus (manuaalinen parametriasetus)

2 [7/] Painike elektrodin halkaisija > katso luku 5.4.2
->'<— Sytytyksen optimointi (TIG) > katso luku 5.3.9

3 v Painike materiaalityypin valinta
CrNi ----- Kromi-nikkeliseokset
FeSt----- Rauta / terdsseokset
Cu ------- Kupari- / kupariseokset (pronssi)

CuZn ---- Kupari-sinkkiseokset (messinki)
Spez ---- Erikois (asiakaskohtaisille erikoissovelluksille)

4 v Painike saumatyypin valinta
(=S Pienabhitsi

e I-litos
= - Pienahitsi-huullosliitos
[ [ E— Alamékihitsaus
5 v Painike Kayttotapa/energiansaastotila
spoiArc
=0-- spotArc / spotmatic (Pisteajan asetusalu)
| — 2-tahti
HH - 4-tahti

3 s:n painalluksen jélkeen laite vaihtaa energiansdastotilaan. Uudelleenaktivointiin
riittdd minka tahansa kayttésaatimen kayttd > katso luku 5.10.
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Ohjauspaneelin toiminnot ja séatimet

Mer [Symboli |Kuvaus

kki
6 v Painonappi pulssihitsaus
Automatic-- T|G--automaattipulssit (taajuus ja tasapaino)
R Merkkivalo palaa vihreana: Pulssaus (terminen pulssaus) /
puikkopulssihitsaus
o J— Merkkivalo palaa punaisena: kHz-pulssaus (metallurginen pulssaus)
7 ® Painike kaasutesti / letkupaketin huuhtelu
> katso luku 5.3.2
8 o II Hairio-/tilanaytot
® e ) FR— Yleisen héiriétilan merkkivalo (katso kappale Kayttdongelmat)
'r S J— Vedenpuutteen merkkivalo (hitsauspolttimen ja&hdytys)
| — Ylikuumentumisen merkkivalo
[T S-merkin merkkivalo

Painike Nayton vaihto

(o]
4@

+ ------- Materiaalin paksuuden naytto
VOLT ---Hitsausjannitteen naytto

JOB ----- JOB-numeron naytto

PROG Ohjelma-numeron naytto

10 %, Saaténuppi Hitsausparametrien asetukset
o | Virtojen, aikojen ja parametrien asetukset.
4
11 M| |Hitsaustietojen nayttd (kolminumeroinen)
oy

Hitsausparametrien ja niiden arvojen nayttd > katso luku 5.2

12 Hold [Merkkivalo tilanaytto
Jokaisen paattyneen hitsaustapahtuman jalkeen naytetaan naytoissa hitsausvirran ja -
jannitteen viimeksi hitsatut arvot, merkkivalo palaa.

13 Toimintajakso > katso luku 4.3.1

4.3.1 Toimintajakso

sec avArc @ @ sec

Mer Kuvaus

kki

Symboli

1 =P |Hitsausparametrien valintapainike
1 ‘ Talla painikkeella valitaan hitsausprosessin mukaiset hitsausparametrit ja kayttotila
<
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Ohjauspaneelin toiminnot ja séatimet

Mer [Symboli |Kuvaus
kki
2 Qﬂ“ Merkkivalo esivirtausaika
3 AMP% | Merkkivalo
Aloitusvirta (TIG) / kuuma-aloitusaika (puikkohitsaus)
4 sec Merkkivalo
Virran nousuaika (TIG) / kuuma-aloitusaika (puikkohitsaus)
5 AMP |Péaévirta (TIG) / pulssivirta Paavirta (puikko)
I min — I max (1 A askelin) I min — I max (1 A askelin)
sec Pulssiaika E_ 1/ nousu-/laskuaika E51 AMP% -> AMP
AMP% |Toisiovirta (TIG)
sec Pulssin taukoaika [E 3]/ nousu-/laskuaika AMP -> AMP%
Pulssiaika koskee toisiovirtavaihetta (AMP%)
9 sec Merkkivalo virran laskuaika
10 | AMP% [Merkkivalo, lopetusvirta
11 ﬂ'ﬂ@ Kaasun jalkivirtausaika
12 R | Merkkivalo tasapaino
Pulssitasapaino
13 nn Merkkivalo taajuus
U2 | pulssitaajuus
14 | getivare |Merkkivalo activArc > katso luku 5.3.14
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5 Rakenne ja toiminta

b

A VAROITUS

Sahkoiskun aiheuttama tapaturmavaara!

Kosketus jannitteellisiin osiin, kuten virtaliitdntdihin, voi olla hengenvaarallista!

* Noudata kayttéohjeiden alkusivuilla annettuja turvallisuusohjeita!

+ Laitteen saa ottaa kayttéon vain sellainen henkild, jolla on asianmukainen kokemus
virtaldhteiden kanssa tyoskentelysta!

« Liita liitos- tai virtajohdot laitteen ollessa sammutettunal!

A HUOMIO

Sahkoiskun aiheuttamat vaarat!

Tyhjakayntijannite ja hitsausjannite ohjataan samanaikaisesti molempiin liittimiin

hitsattaessa vuoroin TIG- ja puikkohitsauksella siten, etta laitteeseen on kytketty seka

hitsauspoltin etta elektrodin pidin.

» Tasta syysta poltin ja elektrodin pidin tulisi aina sijoittaa eristetylle pinnalle ennen
tydskentelyn aloittamista ja taukojen aikana.

= Luejanoudata kaikkia jarjestelma- ja tarvikekomponenttien dokumentointejal

5.1 Kuljetus ja asennus
5.1.1 Nostaminen nosturin avulla

9

A VAROITUS

Nostaminen nosturin avulla voi aiheuttaa loukkaantumisia!
Kun laitetta nostetaan, seurauksena voi olla vakava henkilévahinko laitteen tai lisdosien
mahdollisesti pudotessa!

+ Samanaikainen useampien jarjestelmakomponenttien, kuten
hitsausvirtaldhteen, langansyottolaitteen tai jaahdytyslaitteen,
nostaminen ilman vastaavia nosturikomponentteja on kielletty.
Jokainen jarjestelmakomponentti on nostettava erikseen!

» Poista kaikki sydttéjohdot ja tarvikeosat (esim. letkupaketti, lankakela,
suojakaasupullo, tydkalupakki, langansyéttolaite, kaukosaadin jne.)
ennen nostamista!

» Sulje ja lukitse kotelon kannet ja suojahatut asianmukaisesti ennen
nostamista!

+ Kayta riittAvA maara asianmukaisessa asennossa olevia ja riittdvan
suuria kuormanottovéalineitéd! Noudata nosto-ohjeita (katso kuva)!

« Laitteet nostolenkeilld: Nosta aina kaikista nostolenkeista
samanaikaisesti!

» Valinnaisesti jalkikateen varustettua nostorunkoa jne. kaytettaessa:

kuormannostopistetta — katso kuvaus vaihtoehdoista.
« Valta akkinaisia liikkeita! =
+ Varmista, ettd kuorman paino jakautuu tasaisesti! Kayta vain Nosturiperiaate
keskendén samanpituisia ketjuja tai kuormaliinoja!
+ Vélté vaara-aluetta laitteen alla!
* Huomioi kunkin maan maaraykset tyéturvallisuudesta ja tapaturmien
ehkaisysta!
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5.1.2 Ympaéristdéolosuhteet
[5>> Koneen saa asentaa ainoastaan sille soveltuvalle tukevalle ja tasaiselle pohjalle ja my6s kayttaa
vain tallaisella alustalla (myds ulkotilat, kotelointiluokka IP 23).
e Kayttajan on varmistettava, etta alusta on vaakatasossa eika ole liukas, ja tydpisteessa on
kaytettava riittavaa valaistusta.
¢ Koneen turvallinen kaytté on varmistettava jatkuvasti.
=  Epatavanomaisen suuri maara polya, happoa, sydvyttavia kaasuja tai aineita voi vahingoittaa
laitteistoa.
* Valta suuri méaaria savua, hdyrya, 6ljyhdyryéa ja hiontapoélyal
¢ Valta ulkoilman suolaa (meri-ilmastossa)!
5.1.2.1 Ympaéristoolosuhteet
Ympardivan ilman lampdtila-alue:
e -25..+40°C
Suhteellinen ilmankosteus:
* Enintdan 50% 40 °C:ssa
* Enintdan 90% 20 °C:ssa
5.1.2.2 Kuljetus ja sailytys
Sailytys suljetussa tilassa, ympardivan ilman lampétila-alue:
+ -30...+70 °C
Suhteellinen ilmankosteus
* Enintdan 90 % 20 °C:ssa
5.1.3 Koneen jadhdytys
= Riittdamaton ilmanvaihto aiheuttaa suorituskyvyn heikkenemista ja laitteistovahinkoja.
* Noudata kayttoympaéaristoa koskevia maarayksia!
* Pidajaahdytysilman tulo- ja poistoaukot vapaina!l
e Pida 0,5 metrin vahimmaisetaisyys esteisiin!
5.1.4 Maakaapeli, yleista
A HUOMIO
Virheellisen hitsausvirtaliitdnnan aiheuttama palovammojen vaara!
SSS Lukitsemattomat hitsausvirtaliittimet (laiteliitannéat) tai tydkappaleliitdnnén
—— | epéapuhtaudet (vari, korroosio) voivat aiheuttaa néiden liitoskohtien ja johtojen
kuumenemista ja niitd kosketettaessa palovammoja!
+ Tarkista hitsausvirtojen liitannat paivittain ja tarvittaessa lukitse ne kiertamalla
myotapaivaan.
+ Puhdista tydkappaleiden litantdkohdat perusteellisesti ja kiinnita ne varmasti! Ala kayta
tybkappaleen rakenneosia hitsausvirran paluujohtimena!
22 099-000090-EW518
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5.1.5 Hitsauspolttimen jaahdytysjarjestelméa
[ Hitsauspolttimen jadhdytysnesteen riittamatdon pakkasenkestavyys!
Hitsauspolttimen jaahdytykseen kaytetaan erilaisia nesteita ympériston olosuhteista
riippuen >katso luku 5.1.5.1.
Pakkasnestetta sisaltavat nesteet (KF 37E tai KF 23E) on tarkistettava saanndéllisesti, jotta
voidaan olla varma laitteen tai varusteen riittavasta pakkassuojasta.
e Tarkista jadhdytysnesteen riittava pakkasenkestavyys TYP 1 pakkassuojatesterilla .
* Jos pakkassuoja on riittAmaton, vaihda jadhdytysneste!
[ Jaahdytysnesteseokset!
Jaahdytysnesteen sekoittaminen muiden nesteiden kanssa tai epasopivien jadhdytysnesteiden
kayttd johtaa materiaalivaurioihin ja aiheuttaa valmistajan takuun mitatéitymisen!
e Kayta vain ndissa ohjeissa maariteltya jadhdytysnestetta (yleista jaahdytysnesteista).
» Ala sekoita eri jadhdytysnesteita toisiinsa
» Jaadhdytysnestettd vaihdettaessa on koko nestemaard vaihdettava kerralla.
[ Jaahdytysnesteen havittdmisessa on noudatettava paikallisia méarayksia ja asianmukaisia
turvamaarayksia (saksalainen jatestandardinumero: 70104)!
Ei saa havittda sekajatteen seassa.
Ei saa havittaa viemarijarjestelmaan
Kerda nestetta sitovalla materiaalilla (hiekka, sora, happosidosaine, yleissidosaine, sahanpuru).
5.1.5.1 Sallittujen jaédhdytysnesteiden yleiskuva
Jaahdytysneste Lampdtila-alue
KF 23E (vakio) -10 °C...+40 °C
KF 37E -20 °C...+10 °C
5.1.5.2 Kaapelipaketin maksimipituus
Pumppu 3,5
bar Pumppu 4,5 bar
Laitteet erillisella langansyéttolaitteella tai ilman sita 30m 60 m
Kor_npaktlt_ .Ialt_te_et yllmaara|sella valisyottolaitteella 20m 30m
(esimerkki: miniDrive)
Laitteet erillisella langansyottolaitteella ja
ylimaaraisella valisyottolaitteella (esimerkki: 20m 60 m
miniDrive)
Tiedot viittaavat yleisesti koko kaapelipaketin pituuteen hitsauspoltin mukaan lukien. Pumpun teho 6ytyy
tyyppikilvesta (Parametri: Pmax).
Pumppu 3,5 bar: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)
Pumppu 4,5 bar: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)
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5.1.5.3 Jaahdytysnesteen lisddminen

Laitteistossa on tehtaalta toimitettaessa vahimmaismaara jaahdytysnestetta

T

S

min
Gmmmp

Mer |Symboli |Kuvaus
kKki

1 Jaahdytysnestesailion korkki

2 Jadhdytysnesteen suodattimen siivila

3 Jaahdytysnestesailio

4 "Min"-merkki

Jaahdytysnesteen minimitaso

* Ruuvaa jadhdytysnestesailion kansi irti.
» Tarkista, onko suodattimen siivila likainen ja puhdista tarvittaessa. Aseta siivita takaisin paikalleen.
+ Lisaa jadhdytysnestetta siivilaan ja sulje kansi.

= Jos jaahdytysjarjestelméassa ei ole jadhdytysnestetté tai sitd on vain riittdmattomasti,
jadhdytysnestepumppu sammutetaan noin yhden minuutin kuluttua (suojaus vaurioita vastaan).
Samalla jddhdytysnesteen vika tai puute ilmoitetaan hitsaustietonaytélla.
* Nollaa jadhdytysnestevirhe, lisdéa jadhdytysnestetta ja toista toiminto.
= Jaahdytysnesteen pinta ei saa koskaan vajota "min"-merkin alapuolelle
=5 Jos jadhdytysaine alittaa jadhdytysainesailion minimitayttomaaran, saattaa
jaahdytysainejarjestelman ilmaaminen olla tarpeen. Tassa tapauksessa hitsauslaite sammuttaa
jadhdytysainepumpun ja ilmoittaa jadhdytysainevirheestd, > katso luku 7.6.
5.1.6 Ohjeita hitsausvirtajohtojen vetdmiseen
= Virheellisesti vedetyt hitsausvirtajohdot voivat aiheuttaa valokaaren hairi6ita (valkkymista)!
Veda ilman HF-sytytyslaitteita olevien hitsausvirtaldhteiden (MIG/MAG) maakaapeli ja
kaapelipaketti mahdollisimman pitkaan, lahella toisiaan, rinnakkain.
Veda HF-sytytyslaitteella (TIG) varustettujen hitsausvirtalahteiden maakaapeli ja kaapelipaketti
pitkaan rinnakkain, n. 20 cm:n etéisyydelle HF-ylilyontien valttamiseksi.
Sailytd yleisesti n. 20 cm:n vahimmaisetaisyys tai enemman muiden hitsausvirtaldhteiden
johtoihin keskenéisten vaikutteiden valttdmiseksi.
Kéayta mahdollisimman lyhyitd kaapeleita. Optimaalisiin hitsaustuloksiin kork. 30 m (maakaapeli +
vélikaapelipaketti + polttimen johto).
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eMIG/MAG

WIG

MIG / MAG

I =20 cm

i =20 cm

Kuva 5-2

= Kuhunkin hitsauskoneeseen on liitetty oma erillinen maakaapelinsa tydkappaleeseen!

e

N

O

Kuva 5-3

5> Hitsausvirtajohdot, hitsauspoltin seka vélikaapelipaketit on rullattava kokonaan auki. Varmista,

etteivat kaapelit ole kiertyneet!

= Kaytd mahdollisimman lyhyita kaapeleita.

=  Vedaliika johdonpituus serpentiinin muotoon.

7

N

©

Kuva 5-4
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5.1.6.1 Hitsauksen aikana esiintyvat hajavirrat

I

A VAROITUS

Hitsauksen aikana esiintyvien hajavirtojen aiheuttama loukkaantumisvaara!
Hitsauksen aikana esiintyvat hajavirrat saattavat aiheuttaa suojajohtimien
tuhoutumisen, laitteiden ja sahkdélaitteiden vaurioitumisen, rakenneosien
ylikuumenemisen ja niistéd seuraavia tulipaloja.

Tarkasta saanndéllisesti kaikki hitsausvirtaliitdnnat tiiviin paikoillaanolon ja séhkoisesti
moitteettoman liitdnnén suhteen.

Pystyta, kiinnita tai ripusta kaikki sahkdisesti johtavat virtalahteen osat, kuten kotelo,
kuljetusvaunu, nosturirunko sahkdisesti eristetysti!

Ala veda mitaan muuta sahkoista kayttovalinetts, kuten porakoneita, kulmahiomakoneita
jne. virtalahteeseen, kuljetusvaunuun, nosturirunkoon eristamatta!

Aseta hitsauspoltin ja elektrodin pidin aina séhkoisesti eristetysti, kun niité ei kayteta!

Kuva 5-5

5.1.7 Verkkoliitnta

b

A VAARA

Virheellinen verkkoliitdnta voi aiheuttaa vaaratilanteita!
Virheellinen verkkoliitdnta voi johtaa henkildvahinkoihin tai esineisiin kohdistuviin
vaurioihin!

Laitteen saa liittda vain pistorasiaan, jossa on maaraysten mukaisesti kytketty suojajohdin.
Tehokilvessa ilmoitetun sy6ttdjannitteen on vastattava syotettavaa jannitetta.

Mikali uusi verkkopistoke on kytkettavd, tAmén asennustydn saa, maakohtaisia maarayksia
noudattaen, suorittaa vain séhkdalan ammattilainen!

Verkkopistoke, pistorasia ja verkkojohto on sahkdalan ammattilaisen tarkistettava
saannollisin véliajoin!

Aggregaattikdytdssa on generaattori maadoitettava sen kayttdohjeen mukaisesti. Luodun
verkon on sovelluttava suojausluokan | mukaisten laitteiden kaytt6éon.
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5.1.7.1 Verkkoliitéanta
[ Laite voidaan kytkeda joko

* maadoitetulla neutraalijohtimella varustettuun kolmivaiheiseen 4-johdinjarjestelméaan tai
¢ valinnaisesta kohdasta maadoitettuun kolmivaiheiseen 3-johdinjarjestelmaan
esim. vaihejohtimeen seké kayttaa tallaisissa jarjestelmissa.

L1

L1

— !
|
L2 | L2
- .
|
L3 | L3
- L
|
N |
r-— I
—FE | o FE
|
|
= =
Kuva 5-6
Selitys
As. Kuvaus Tunnusvari
L1 Vaihejohdin 1 ruskea
L2 Vaihejohdin 2 musta
L3 Vaihejohdin 3 harmaa
N Neutraali johdin sininen
PE Suojajohdin vihrea-keltainen

» Tarkista, ettd koneen virta on katkaistuna. Tydnna verkkopistoke sopivaan pistorasiaan.

5.2  Hitsausparametrien

naytto

Seuraavat hitsausparametrit voidaan nayttaa ennen hitsausta (nimellisarvot), hitsauksen aikana

(taméanhetkiset arvot) tai hitsauksen jéalkeen (pitoarvot):

vasen naytto

Parametrit Ennen hitsausta Hitsauksen aikana Hitsauksen jalkeen
(nimellisarvot) (taménhetkiset arvot) (pitoarvot)
Hitsausvirta %} %} 4|
Parametri-ajat ™ O O
Parametri-virrat %} O O
oikea naytto
Kuumalankavirta %} | |
Hitsausjannite ™ | |
JOB-numero %} O O
Ohjelman numero ™ O O

Heti kun hitsauksen jalkeen pitoarvojen naytdssa tehdaan muutoksia asetuksiin (esim. hitsausvirta),
nayttd vaihtaa vastaaviin nimellisarvoihin.
Jos merkkivalon "Kuumalankavirta” liséksi palaa valo "Ohjelmanumero”, kayttaja on
ohjelmatilassa > katso luku 5.6.
Jos merkkivalon "Kuumalankavirta” lisdksi palaa valo "JOB-numero”, kayttaja on yhdessa JOB vapaista

tallennusalueista > katso luku

5.5.2.

099-000090-EW518
07.11.2017

27



Rakenne ja toiminta ev\;h‘)
TIG-hitsaus

5.2.1 Hitsausparametrien asetukset
Hitsausparametriasetuksen aikana vasemmassa naytdssa esitetddn asetettava parametriarvo. Oikeassa
naytossa naytetddn "tehdasasetuksesta" tai taman poikkeama ylospdin tai alaspain.
Naytot esim. aloitusvirtaa asetettaessa ja niiden merkitys:

Nayttd Oikeassa naytéssa esitettyjen symbolien merkitys
T M 1] | Suurempi parametrin arvo - Tehdasasetusten saavuttamiseksi uudelleen.
nJ o
=M M Tehdasasetus Parametriarvo on asetettu optimaalisesti
cCuj) v~
=M g M| | Pienempi parametrin arvo  Tehdasasetusten saavuttamiseksi uudelleen.
JU) LU

5.2.2 Hitsausvirran asetus (absoluuttinen/prosentti)
Hitsausvirta-asetus aloitus-,toisio-, loppu- ja kuumakéynnistysvirralle voi tapahtua prosentuaalisesti
paavirrasta AMP riippuen tai absoluuttisesti. Esityksen valinta tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa
parametrilla > katso luku 5.12.
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53 TIG-hitsaus

5.3.1 Hitsauspolttimen ja maakaapelin liitanta
Aseta hitsauspoltin toimintavalmiiksi halutun hitsaustehtavan mukaisesti (ks. hitsauspolttimen kayttoohje).

[ Virheellisesti liitettyjen jadhdytysaineletkujen aiheuttamat laitevauriot!

Virheellisesti liitettyjen jadhdytysaineletkujen vuoksi tai kaasujaahdytteista hitsauspoltinta
kaytettdessa jaahdytysainekierto keskeytyy ja seurauksena saattaa olla laitevaurioita.

e Liita kaikki jaahdytysaineletkut asianmukaisesti!
* Kierréa kaapelipaketti ja polttimen kaapelipaketti kokonaan auki!
* Huomioi kaapelipaketin maksimipituus > katso luku 5.1.5.2.

¢ Kaasujaahdytteista hitsauspoltinta kaytettdessa on jadhdytysainekierto luotava letkusillan
avulla > katso luku 9.

(=
~—

Kuva 5-7

Mer |Symboli [Kuvaus
kki

1 !l Hitsauspoltin
2

Hitsauspolttimen kaapelipaketti

Liitin, ohjauskaapeli hitsauspistooli > katso luku 5.3.1.1

Liitinnippa G¥", hitsausvirta "-"
Suojakaasuliitanta (keltaisella eristyskorkilla) TIG-hitsauspolttimille
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53.1.1

Tig-hitsauksessa maadoitusliitanté

Mer [Symboli |Kuvaus
kki
5 = | Hitsausvirtaliitin miinusnapa
El TIG-hitsauspolttimen kytkent&
6 _@ Pikaliitin (punainen)
jaadhdytysneste, paluu
7 G_> Pikaliitin (sininen)
jadadhdytysnesteen tulo
8 /IZ— Tydkappale
9 I Hitsausvirtaliitin plusnapa
S=

LR

Kytke hitsauspolttimen hitsausvirtapistoke hitsausvirtaliittimeen ”-” ja lukitse se kiertamalla oikealle.
Ruuvaa hitsauspolttimen suojakaasuliitin kiinni liitinnippaan G¥4", hitsausvirta "-".

Liitd hitsauspistoolin ohjausjohtopistoke hitsauspistoolin pistokkeen ohjauskaapelin liittimeen ja kirista.
Lukitse jaahdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin:

Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jadhdytysnesteen paluulinja) ja

sininen pikaliitin sy6ttdlinjaan (jadhdytysnesteen syotto).

Tybnna maakaapelin pistoke koneen hitsausvirtaliitannan plusnapaan ja lukitse se kiertamalla
myotapaivaan.

Liitantakytkentd, hitsauspistoolin ohjauskaapeli

TIG-hitsauslaitteet toimitetaan tehtaalta tietylla hitsauspolttimen ohjausjohdon liittimella (5- tai
8-napainen). Liikutettavat laitteet voidaan tilasyista olla varustettu myds kahdella liittimell&.

Toi

mintalaajuus kasvaa kaytettavien napojen mukaan. Tarvittaessa yksi néistd liittimisté voidaan varustaa

my6hemmin tai uudelleen > katso luku 9.

=A | WR3
=B | CS3
BT __ | Ac + —'—: - c |ov2
BT2 B, BT1 BT2 D | CLK3
~ +5V
ov [ =E [tV
\S F_| BRT1 S$1 S2
5 I D Up-Down Brenner G | BRT2 \1""}‘_|
4 Uref. 10V_ EC P H ov1
34 IH-Down_| F[ +1 T: - J_| Uref. 10V
2 Up G, Down Up‘—l K | IH-DOWN
= C
14 ", Pofi UD/ein|  H- L {UP 84| T s3
BT \ =M Poti/UD ein Up Down
B1 (—
TIG-vakiopoltin TIG-Up/Down- tai Naytoéllinen TIG-Up/Down-
potentiometri-poltin hitsauspistooli
Kuva 5-8
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5.3.2 Suojakaasun syo6tto

A VAROITUS

@ Suojakaasupullojen virheellisen kasittelyn aiheuttama

loukkaantumisvaara!

Suojakaasupullojen virheellinen tai riittdmaton kiinnitys voi johtaa

vakaviin vammoihin!

» Aseta suojakaasupullot niitd varten tarkoitettuihin telineisiin ja kiinnité ne
kiinnikkeilla (ketju / hihna)!

* Suojakaasupullo tulee kiinnittda sen ylemmasta puoliskosta! L

* Turvalaitteiden on oltava tiiviisti kiinni pullon ymparilla! |

= Esteetdn suojakaasun sy6ttd suojakaasupullosta hitsauspolttimeen on optimaalisen
hitsaustuloksen perusedellytys. Lisaksi suojakaasun sy6ttdongelmat voivat tuhota
hitsauspolttimen.

¢ Kiinnita keltainen suojahattu paikalleen aina, kun kaasuliitéantaa ei kayteta.
e Kaikkien suojakaasuliitantdjen on oltava kaasutiiviita.

5.3.2.1 Suojakaasuletkun liitant&

0

Kuva 5-9
Mer |Symboli [Kuvaus
kKi
Paineenalennin
2 Suojakaasupullo
3 Paineenalentimen lahtépuoli
4 Pulloventtiili

» Avaa kaasupullon venttiili hetkeksi mahdollisen lian poistamiseksi ennen kuin liitdt paineenalentimen
kaasupulloon.

+ Kirista paineenalennusventtiilin kierreliitos kaasupullon venttiiliin kaasutiiviiksi.

+ Kiristé kaasuletkun liitinkappaleen kruunumutteri paineenalentimen lahtopuolelle.

+ Ruuvaa kaasuletku ja kruunumutteri G1/4" vastaavassa liitannassa " hitsauskoneessa kiinni
kaasutiiviisti.
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5.3.3 TIG-synerginen kayttbperiaate

Synergic
s

///Q\ \\‘

@
%’

Kuva 5-10

Kayttd tapahtuu TIG-Synergic-kayttoperiaatteen mukaisesti:
Kuten MIG-laitteilla Synergic-kaytéssa valitaan kolmen perusparametrin

» Volframielektrodin halkaisija (A),
* Materiaalityyppi (B) ja

*  Saumatyyppi (C)

avulla hitsaustehtava (JOB).

Kaikki tdssa annetut hitsausparametrit on annettu monille kayttotavoille ihanteellisesti, niitd voidaan
kuitenkin myds sovittaa yksilollisesti.

Tarvittava hitsausvirta voidaan, ainevahvuutena tai perinteisesti, saataa suoraan hitsausvirtana (D).
Tassa kuvattujen parametrien ja toimintojen ohjelmointi voidaan suorittaa myds tietokoneella
hitsausparametriohjelmistolla Tetrix PC300.NET.

Laitesarja Tetrix on suunniteltu niin, etta sen kaytto on erittéin helppoa ja nopeaa, mutta se ei silti jata
mitaén toiveita tayttamattéd toimintamahdollisuuksien suhteen.
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5.3.4 Synerginen parametriasetus toimintokulussa
Hitsausvirran asetuksella sovitetaan kaikki tarvittavat hitsausparametrit
toimintokulussa > katso luku 4.3.1 automaattisesti kaasun esivirtausaikaa lukuun ottamatta. Nama
hitsausparametrit voidaan tarvittaessa myds saataé perinteisesti (hitsausvirrasta
riippumatta) > katso luku 5.6.3.

1A

~Y

@
«— 92 > “

X &

©
i)

Kuva 5-11

5.3.5 Perinteinen parametriasetus toimintokulussa

Kaikki toimintakulun hitsausparametrit voidaan sovittaa myos saadetysta hitsausvirrasta riippumatta. Eli
jos hitsausvirtaa muutetaan, arvot pysyvat muuttumattomina esim. alaslaskuajan tai kaasun
jalkivirtausajan. Hitsaustehtavan valinta tapahtuu tavalliseen tapaan kolmella perusparametrilla

volframielektrodin halkaisija, materiaalityyppi ja saumatyyppi.
1 I

| A

—>
« 95 :<—O—>i t
AN

Kuva 5-12

=  Aloitus-, lasku- tai loppuvirran parametrit voidaan antaa tai nayttaa prosentuaalisesti tai
absoluuttisesti > katso luku 5.12.

5.3.5.1 Kayttoperiaatteen asettaminen (perinteinen / synerginen)

[ Asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.12.
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5.3.6 Hitsaustehtavan valinta

Seuraava hitsaustehtavan valinta on kayttdesimerkki. Yleisesti valinta tapahtuu aina samassa
jarjestyksessé. Merkkivalot (LED) nayttavat valitun yhdistelman.

Kuva 5-13

5.3.7 Hitsausvirran valinta

~——o N\ J

Kuva 5-14

5.3.8 Kaasutesti tai "kaapelipaketin huuhtelu”

Kaasun lapivirtausmaaran perussaanto:

Kaasusuuttimen halkaisija millimetreissa (mm) vastaa kaasunvirtausarvoja yksikkéina I/min.

Esimerkki: 7 mm:n kaasusuutin vastaa kaasun lapivirtausta lapivirtausmaaralla 7 I/min.

Jos suojakaasuvirtaus on lilan matala tai liian korkea, tama voi aiheuttaa ilmaa hitsisulaan ja huokosia

hitsiin. Saada suojakaasuvirtaus hitsaustehtavaa vastaavasti!

» Avaa kaasupullon venttiili hitaasti.
Suorita kaasutesti > katso luku 5.3.8.1

* Aseta paineenalennusventtiiliin haluttu suojakaasun maaré, 4-15 I/min, virran voimakkuudesta ja
materiaalista riippuen.
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5.3.8.1 Kaasutesti

¥

Kuva 5-15
+ Aseta paineensaatimessa tarvittava suojakaasun maara.

5.3.8.2 Toiminto "Letkupaketin huuhtelu"

4
: % : J
1%
0 L )

Kuva 5-16

> Jos toimintoa "Letkupaketin huuhtelu" ei paatetd painamalla uudelleen painiketta "Kaasu- ja
virtaparametrit", suojakaasua virtaa niin kauan, kunnes kaasupullo on tyhja!
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5.3.9 Syttymisominaisuuksien optimointi puhtaille wolframipuikoille
Kaaren syttyminen ja stabiloituminen (tasa- ja vaihtovirta) seka wolframielektrodin palloutuminen riippuvat
kaytettéavan elektrodin I&pimitasta.
Saatdarvon tulee vastata wolframielektrodin lapimittaa. Arvoa voidaan séataa tarpeen vaatiessa.

Kuva 5-17

5.3.9.1 Palloutumistoiminto
Pallomainen pallosegmentti mahdollistaa parhaat sytytys- ja hitsaustulokset vaihtovirtahitsauksessa.
Edellytyksena optimaaliselle palloutumiselle ovat terdvéaksi hiottu elektrodi (n. 15 - 25°) ja
laiteohjauksessa asetettu elektrodin halkaisija. Asetettu elektrodin halkaisija vaikuttaa palloutumisen
virran voimakkuuteen ja siten pallosegmentin kokoon.

Palloutuminen tulisi suorittaa kokeilurakenneosalla, koska mahdollinen liika volframi sulaa ja
hisaussauma saattaa likaantua.

(_AH o)

Balling

Kuva 5-18
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5.3.10 Valokaaren sytytys
5.3.10.1 HF-sytytys

a) b) c)

Kuva 5-19

Valokaari kaynnistyy ilman kosketusta korkeajannitteisten sytytyspulssien avulla:

a) Aseta hitsauspoltin tydkappaleen péaalle hitsausasentoon (elektrodinpaan ja tydkappaleen valinen
etaisyys n. 2-3 mm).

b) Paina hitsauspolttimen liipaisinta (korkeajannitteiset sytytyspulssit kéaynnistavét valokaaren).

c) Sytytysvirta kulkee ja hitsausprosessi etenee valitun kaytttavan mukaisesti.

Hitsauksen paattaminen: vapauta hitsauspolttimen liipaisin tai paina liipaisinta ja vapauta se

(valitun kayttétavan mukaan).

5.3.10.2 Liftarc
a) b) C)

Kuva 5-20

Kaari sytytytetaan koskettamalla tydkappaletta:
a) Aseta huolellisesti kaasusuutin ja volframelektrodi kiinni tydkappaleeseen ja paina poltinliipaisimesta
(nostosytytysvirta kulkee riippumatta hitsausvirta-asetuksesta).

b) Kallista poltinta kaasukuvun varassa niin ettd muodostuu noin 2-3 mm:n rako elektrodin ja
tydkappaleen vdlille. Kaari syttyy ja hitsausvirta kasvaa, riippuen asetetusta toimintatavasta,
sytytysvirta- tai paavirta-asetukseen.

¢) Kaanna poltin haluttuun hitsausasentoon.

Hitsausprosessin lopetus: Paina tai vapauta poltinliipaisin riippuen valitusta toimintatavasta.

5.3.10.3 Automaattikatkaisu
Automaattisammutus paattaa hitsausprosessin virheajan kulumisen jalkeen ja se voidaan laukaista
kahdella tilalla:
+ Sytytysvaiheen aikana
3 s hitsauksen kaynnistyksen jalkeen ei virtaa hitsausvirtaa (sytytyshairio).
+ Hitsausvaiheen aikana
Valokaari keskeytetdaan yli 3 sekunniksi (valokaaren hairio). Laitteen
konfigurointivalikossa > katso luku 5.12 uudelleen sytytyksen aika valokaaren hairién jalkeen voidaan
sammuttaa tai sdataa ajallisesti (parametri [LER).
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5.3.11 Toimintatavat (toimintokulut)
Parametrit, jotka voidaan méaaritella koneen séa&don toimintajaksossa, riippuvat valitusta
hitsaustehtavasta. TAma tarkoittaa esimerkiksi sitd, ettd jos pulssisarjaa ei ole valittu, pulssin aikoja ei
maaritella toimintajaksossa.

5.3.11.1 Merkkien selitykset

Selitys

Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1

Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1

Virta

Aika

Kaasun esivirtaus

. g
EEW’”‘ﬂi €z

Aloitusvirta

Nousu-/laskuaika

l*
c:
0

Pisteaika

ii
--J|[a

P&avirta (minimivirrasta maksimivirtaan)

AMP
Toisiovirta
AMP%
Pulssiaika

ii
nyf|(~=

Pulssin taukoaika

Virran laskuaika

n‘
g
pu)

Kraaterivirta

mm
o

Kaasun jalkivirtaus

Ca
o

LAL Tasapaino
FrE| |Taajuus
5.3.11.2 2-tahtitoiminta
Valinta
Kuva 5-21
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Toiminta
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Kuva 5-22
1. tahti:

» Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1 ja pida se painettuna.

+ Kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.

+ HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tyokappaleeseen, valokaari syttyy.

+ Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa vélittdmésti asetetun aloitusvirran asetetun arvon [F5&l,

* HF kytkeytyy pois paalté.

+ Hitsausvirta nousee asetetun virran nousuajan mukaisesti paavirran (AMP) tasolle.

Mikali paavirtavaiheen aikana painetaan hitsauspolttimen liipaisimen 1 liséksi hitsauspolttimen liipaisinta
2, hitsausvirta laskee asetetun virrannousu/-laskuajan mukaisesti toisiovirran (AMP%) tasolle.

Kun hitsauspolttimen liipaisin 2 on vapautettu, hitsausvirta nousee asetetun virrannousu/-laskuajan
mukaisesti jalleen paavirran AMP-tasolle. Parametrit ja voidaan sovittaa asiantuntijavalikossa
(TIG) > katso luku 5.3.15.

2. tahti:
* Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1.

+ Paavirta laskee asetetun virranlaskuajan mukaisesti
kraaterin lopetusvirran (minimivirta) tasolle.

Jos 1. hitsauspolttimen liipaisinta painetaan virran laskuajan aikana, hitsausvirta nouse jélleen asetettuun
paavirtaan AMP.

+ Paavirran taso saavuttaa kraaterin lopetusvirran EEd, valokaari sammuu.
» Asetettu kaasun jalkivirtausaika kuluu umpeen.
Mikali jalkakytkin on kytkettynd, laite aktivoi automaattisesti kayttdtavan 2-tahti. Virrannousu ja -lasku (Up-
/Down-Slope) ovat tallgin kytkettyind pois paalta.
5.3.11.3 4-tahtitoiminta
Valinta

Kuva 5-23
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Kuva 5-24
1. tahti

Paina liipaisinta 1, kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.
HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tyokappaleeseen, valokaari syttyy.

Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittomasti esiasetetun aloitusvirta-arvon (valokaaren etsinta
minimiasetusten voimassaollessa). HF kytkeytyy pois paalta.

2. tahti

Vapauta liipaisin 1.

+ Hitsausvirta nousee asetetun virran nousuajan mukaisesti paavirran (AMP) tasolle.
Vaihto p&aavirrasta AMP toisiovirtaan (AMP%):

+ Paina liipaisinta 2 tai

» NAapayta liipaisinta 1 (poltintila 1-6).

Mikali paavirtavaiheen aikana painetaan liipaisimen 1 lisaksi liipaisinta 2, hitsausvirta laskee asetetun
nousu/-laskuajan mukaisesti toisiovirran tasolle (AMP%).

Kun liipaisin 2 on vapautettu, hitsausvirta nousee asetetun nousu/-laskuajan mukaisesti jalleen
paavirran AMP-tasolle. Parametrit ja voidaan sovittaa asiantuntijavalikossa

(TIG) > katso luku 5.3.15.

3. tahti

+ Paina liipaisinta 1.

+ Pé&avirta laskee asetetun virran laskuajan mukaisesti kraaterin lopetusvirran tasolle F£d].

On olemassa mahdollisuus hitsauksen kulun lyhentdmiseen pé&éavirtavaiheen AMP saavuttamisen
jalkeen liipaisinta 1 napayttamalla (3. tahti jaa pois).

4. tahti

+ Vapauta liipaisin 1, valokaari sammuu.

 Asetettu jalkivirtausaika kuluu.

Mikali jalkakytkin on kytkettynd, laite aktivoi automaattisesti kayttdtavan 2-tahti. Virrannousu ja -lasku (Up-
/Down-Slope) ovat talléin kytkettyind pois paalta.

Vaihtoehtoinen hitsauksen kaynnistys (ndpaytyskaynnistys):

Vaihtoehtoisessa hitsauksen kaynnistyksessa ensimmaisen ja toisen tahdin kesto maaraytyy ainoastaan
asetettujen prosessiaikojen perusteella (liipaisimen napaytys kaasun esivirtausvaiheessa [GPrl).

Taman toiminnon aktivoimiseksi on laiteohjauksessa asetettava kaksinumeroinen polttimen tila (11-1x).
Toiminto voidaan mygs tarvittaessa ottaa yleisesti pois kaytosta (hitsauksen lopetus napayttamalla jaa
voimaan). Tatd varten on laitekonfiguraatiovalikossa kytkettéava parametri arvoon

> katso luku 5.12.

40
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5.3.11.4

&y

SpotArc

Prosessia voidaan kayttaa silloituksessa tai enintdén 2,5 mm paksujen teras- ja CrNi-seoslevyjen
litoshitsauksessa. Myods eripaksuisia levyja voidaan hitsata paallekkain. Yksipuolisella kayttétavalla on
my6s mahdollista hitsata levyja onttoihin profiileihin kuten pyéreisiin ja nelikulmaisiin putkiin.
Valokaaripistehitsauksessa valokaari sulattaa ylemman levyn puhki ja sulattaa alemman levyn kiinni. Nain
syntyy matalia hienosuomuisia hitsipisteita, joita tarvitsee viimeistella vain vahan tai ei ollenkaan, jos ne
jadvat nakyviin.
Pistehitsauksen toimintatapoja (spotArc/Spotmatic) voidaan soveltaa kahdella eri aika-alueella. Tassa
tehd&én ero "pitkan" ja "lyhyen" aika-alueen valilla. Nama alueet on maaritelty seuraavasti:

Aika-alue Asetusalue Nousu- Pulssit |AC Naytto Naytto
/laskuaika

pitk& 0,01s-20,0s (10 ms)|kylla kylla kylla 5L 5] loFF|

lyhyt 5ms-999 ms (1 ms) |ei ei ei 5L 5] lon |

Valittaessa kéayttotapa spotArc esivalitaan automaattisesti pitké aika-alue. Valittaessa kayttotapa

Spotmatic esivalitaan automaattisesti lyhyt aika-alue. Kayttaja voi muuttaa aika-aluetta

konfiguraatiovalikossa > katso luku 5.12.

..p..

_:‘I):_

— —
Kuva 5-25

Tehokkaan tuloksen saavuttamiseksi virran nousu- ja laskuajoiksi on maaritettava "0".
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Kuva 5-26

Esimerkkina on HF-sytytyksen sytytystavan toiminta. Valokaaren sytytys Liftarcin avulla on myos
mahdollinen > katso luku 5.3.10.2.

Toiminta:

» Paina hitsauspolttimen liipaisinta ja pida se painettuna.

» Kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.

+ HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tyokappaleeseen, valokaari syttyy.

« Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittomasti asetetun aloitusvirran [ Stlaika-arvon.

* HF kytkeytyy pois paalté.

+ Hitsausvirta nousee asetetun virran nousuajan (Up-Slope) mukaisesti paavirran tasolle.
Prosessi paattyy, kun asetettu spotArc-aika on kulunut umpeen tai vapauttamalla polttimen liipaisin
ennenaikaisesti.

Kun spotArc-toiminto kytketéaan paalle, Automatic Puls kytketddn myds péaélle. Voidaan kuitenkin
valita myds mika tahansa muu pulssiversio tai ei pulssausta.

spotmatic

Toisin kuin kayttdtavassa spotArc ei valokaarta kaynnisteté kuten tavanomaisessa menetelméassa
polttimen liipaisinta painamalla, vaan asettamalla volframielektrodi lyhyesti ty6kappaleelle. Poltinpainike
on tarkoitettu hitsausprosessin luvanantoon. Vapautus ilmoitetaan merkkivalon spotArc/spotmatic
vilkkumisella. Vapautus voi tapahtua jokaiselle hitsauspisteelle erikseen tai myds pysyvasti. Asetusta
ohjataan parametrilla Prosessivapautus laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.12:
« Erillinen prosessivapautus (557 > [on )
Hitsausprosessi on vapautettava uudelleen ennen jokaista valokaaren sytytysta polttimen liipaisinta
painamalla. Prosessivapautus paatetaan automaattisesti, kun ohjelmaa ei ole kaytetty 30 sekuntiin.
+ Pysyvé prosessivapautus (5P > [oFF)):
Hitsausprosessi vapautetaan painamalla kerran polttimen liipaisinta. Seuraavat valokaaren sytytykset
kaynnistetaan asettamalla volframielektrodi lyhyesti tytkappaleelle. Prosessivapautus paatetaan
automaattisesti joko uudella liipaisimen painalluksella tai jos ohjelmaa ei ole kaytetty 30 sekuntiin.

Vakiona spotmatic-toiminnossa on aktivoituna erillinen prosessivapautus ja pisteajan lyhyt asetusalue.

TIG-elektrodit asettamalla tapahtuva sytytys voidaan ottaa kaytosta laitekonfiguraatiovalikossa
parametrilla 67, Tassa tapauksessa toiminto on kuten spotArc-toiminnossa, pisteajan asetusalue
voidaan kuitenkin valita laitekonfiguraatiovalikosta.

Aika-alueen asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa parametrilla > katso luku 5.12

42
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Kuva 5-27

Esimerkkina on HF-sytytyksen sytytystavan toiminta. Valokaaren sytytys Liftarcin avulla on myos
mahdollinen > katso luku 5.3.10.2.

Hitsausprosessin prosessinvapautustavan valitseminen > katso luku 5.12.

Virran nousu- ja laskuajat mahdollisia ainoastaan pisteajan pitkéalla asetusalueella (0,01 s-20,0 s).

@® Paina hitsauspistoolin liipaisinta ja vapauta se (napayta) vapauttaaksesi hitsausprosessin.

@ Aseta hitsauspolttimen kaasusuutin ja wolframielektrodin pa& varovasti tydkappaleelle.

® Taivuta hitsauspoltinta kaasusuuttimen ylapuolelta, kunnes elektrodinp&én ja tytkappaleen valinen
etdisyys on n. 2-3 mm. Suojakaasu virtaa asetetulla kaasun esivirtausajalla GPrl. Valokaari sytyttaa ja
asetettu aloitusvirta virtaa.

@ P&avirtausvaihe paatetaan, kun asetettu pisteaika kuluu umpeen.

® Vain pitkaaikaisessa pistehitsauksessa (parametri = [oFF)):
Hitsausvirta laskee kraaterivirtaan asetetussa virran laskuajassa [Edal,

® Kaasun jalkivirtausaika kuluu umpeen ja hitsaustehtava lopetetaan.

Paina hitsauspistoolin painiketta ja vapauta se (painallus) vapauttaaksesi hitsausprosessin

uudelleen (tarpeen vain erillisessa prosessivapautuksessa). Hitsauspolttimen uusi asetus

volframielektrodin karjen kanssa kaynnistaa seuraavan hitsausprosessin.
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5.3.11.6 2-tahtikaytté C-malli
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Kuva 5-28

1. tahti

Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1, kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.

HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tyokappaleeseen, valokaari syttyy.

Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittdmasti esiasetetun aloitusvirta-arvon (valokaaren etsinta
minimiasetusten voimassaollessa). HF kytkeytyy pois paalta.

2. tahti

Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1.

+ Hitsausvirta nousee asetetun virran nousuajan mukaisesti paavirran AMP tasolle.

Liipaisinta 1 painamalla alkaa nousu/lasku paavirrasta AMP toisiovirtaan AMP%. Kun liipaisin
vapautetaan, alkaa nousu/lasku toisiovirrasta AMP% jalleen paavirtaan AMP. Tama toimenpide
voidaan toistaa aina haluttaessa.

Hitsaustapahtuma paattyy valokaaren hairién sattuessa, kun kytkettyna on toisiovirta (hitsauspolttimen
loitonnus tydkappaleesta, kunnes valokaari sammuu, ei valokaaren uudelleensytytysta).
Nousu-/laskuajat ja voidaan saataa asiantuntijavalikossa > katso luku 5.3.15.

[=F Tamatoimintatapa on kytkettava vapaaksi (parametri [Ptcl) > katso luku 5.12.

099-000090-EW518
44 07.11.2017



ewn

Rakenne ja toiminta
TIG-hitsaus

5.3.12 Pulssihitsaus
Seuraavat pulssiversiot voidaan valita:
* pulssiautomatiikka
* terminen pulssaus

* metallurginen pulssaus

5.3.12.1 Automaattipulssit

Automaattipulsseja kaytetééan erityisesti tydkappaleiden silloitus- ja pistehitsauksessa.
Virrasta riippuva pulssien taajuus ja tasapaino aiheuttavat hitsisulassa varahtelyd, joka parantaa ilmaraon
silloittumista. Tarvittavat pulssin parametrit séatyvat automaattisesti koneen saatdjen perusteella.

5.3.12.2 Terminen pulssaus

~— @

Kuva 5-29

Toimintojaksot ovat periaatteessa samanlaiset kuin normaalissa hitsauksessa, mutta lisdksi vaihdellaan
edestakaisin paavirran AMP (pulssivirta) ja toisiovirran AMP% (pulssitaukovirta) valilla asetetuin valiajoin.
Pulssi- ja taukoajat seka pulssireunat (E51 ja E52) sydtetaan ohjauksessa sekunteina.

IA

DC-Puls
v < pi¢ pit e t;
kSs) £ 2 kS £ I
Kuva 5-30
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[  Pulssitoiminto voidaan tarvittaessa poistaa kaytdsta virran nousu-/laskuvaiheissa (Parametri
) > katso luku 5.12.

A
| |
|
PUD)=(oFF] | |
| | -
I | | =
A | I | |
| |
| |
Pud=on ) | | | | |
| | |
| | |
1 T T | '
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Kuva 5-31
Valinta
_:‘.):_
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Kuva 5-32
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Pulssiajan sdataminen

) \ A

Kuva 5-33

Pulssin taukoajan asetus

&) =)

Kuva 5-34

Pulssireunojen saataminen
Pulssireunat ja voidaan saataa asiantuntijavalikossa (TIG) > katso luku 5.3.15.

5.3.12.3 Metallurginen pulssaus (kHz-pulssaus)
Metallurginen pulssaus (kHz-pulssaus) kayttaa korkeissa virroissa muodostuvaa plasmapainetta
(valokaaripainetta), jolla saavutetaan kuroutettu valokaari tiivistetylla lammaontuonnilla. Toisin kuin
termisessa pulssauksessa ei aseteta aikoja vaan taajuus ja balanssi . Pulssitoiminto toimii myos
virran nousu- ja laskuvaiheen aikana.

| A

b

AMP

AMP%

-V

<{bAL) [%]>;
- [kHz———»

Kuva 5-35
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Valinta

Kuva 5-36

Balanssin asetus

- =@

Kuva 5-37

Taajuuden asetus

=

Kuva 5-38
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5.3.13

5.3.14

TIG-tarttumisenesto

Toiminto estdd arvaamattoman uudelleensyttymisen volframielektrodin hitsisulaan kiinnipalamisen
jalkeen sammuttamalla hitsausvirran. Lisaksi volframielektrodin kulumista vdhennetaan.

Toiminnon laukaisun jalkeen laite vaihtaa heti kaasunjélkivirtauksen prosessivaiheeseen. Hitsaaja aloittaa

uuden prosessin jalleen 1. tahdilla. Kayttaja voi kytkea toiminnon paalle tai pois paalta (parametri
) > katso luku 5.12.

activArc

EWM:n activArc-toiminto huolehtii huippudynaamisen saatdjarjestelméan kanssa siitd, tuotu hitsausteho
pysyy kaytéanndllisesti katsoen muuttumattomana, huolimatta polttimen ja sulan valisista etaisyyden
muutoksista,, esim manuaalisessa hitsauksessa. Kaarijannitteen pieneneminen polttimen ja hitsisulan
vdlisen etdisyyden lyhentyessé kompensoidaan suuremmalla virralla (ampeeria volttia kohden eli A/V) ja
painvastoin. Nain estetdan wolframielektrodia tarttumasta hitsisulaan eiké wolframia jaa hitsiin.

(ENTER)

=

©

Kuva 5-39

Parametrin asetus

activArc-parametria (saatdva) voidaan mukauttaa hitsaustydon mukaan
(materiaalivahvuus) > katso luku 5.3.15.
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5.3.15 Asiantuntijavalikko (TIG)

Asiantuntijavalikkoon on tallennettu saadettavia parametreja, joiden sdannollinen asettaminen ei ole
tarpeen. Naytettyjen parametrien maara voi olla rajoitettu esim. deaktivoidun toiminnon vuoksi.

Naytto

Kuva 5-40

Asetus/valinta

EPE

Asiantuntijavalikko

Virran nousu-/laskuaika (paavirrasta toisiovirtaan)

£E52

Virran nousu-/laskuaika (paavirtaan toisiovirrasta)

ARP

Parametri activArc
Parametreja voidaan saataa myos TIG-activArc-hitsauksen aikana.

H, [l Lisdainelangan siirto (kylmalanka / kuumalanka)
Uyj gl lisdainelanka kytketty paalle
------ lisdainelanka kytketty pois paalta (tehdasasetus)
,L' ) Kuumalangan siirto (kuumalankavirtalahteen aloitussignaali)
Uy ea)e Toiminto kytketty paalle
——————— Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
l‘.ll_l’ Toiminto lanka / pulssi (langansyo6ttokayttaytyminen TIG-pulssi-prosessissa)

Pulssitauon aikana langansydttd voidaan ottaa kaytosté (ei koske automaattista
pulssia tai kHz-pulssausta).

------- Toiminto kytketty pois paalta

------- Toiminto kytketty paélle (tehdasasetus)

50
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Puikkohitsaus

Naytto Asetus/valinta
! ,D, Lisdainelangan halkaisija (manuaalinen asetus)
Uy Langan halkaisijan asetus 0,6 mm - 1,6 mm.

Kirjain "d" naytdssa langan halkaisijan edessa (d0.8) on merkkina esiohjelmoidusta
ominaiskayrasta (kayttdtapa KORREKTUR).

Jos valitulle langan halkaisijalle ei ole olemassa ominaiskayraa, parametrien asetus on
suoritettava kasin (kayttdtapa MANUELL).

Kayttdétavan valinta.

dur

Hitsauslangan takaisinsyott6
» Suurempi arvo = enemman hitsauslangan takaisinsyottoa
» Pienempi arvo = véhemman hitsauslangan takaisinsyottoa

5.4  Puikkohitsaus
5.4.1 Puikko- ja maakaapelin liitanta

A HUOMIO

3 Puristumisen ja palovammojen vaaral!
.—g Puikonpidintd vaihdettaessa on olemassa puristumisen ja palovammojen vaara!
Kayta soveltuvia, kuivia suojakasineita.

Kéayté eristettyja pihteja kaytettyjen puikkojen irrottamiseen tai hitsattujen tyokappaleiden
likuttamiseen.

Suojakaasuliitanta!
e Puikkohitsauksen yhteydesséa suojakaasuliitdnnassa (liitinnippa G%") vaikuttaa
tyhjakayntijannite.
Suojaa liitinnippa G¥%2" keltaisella eristyskorkilla (suojaa sahkdjannitteilté ja
epépuhtauksilta).

099-000090-EW518
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Puikkohitsaus

Kuva 5-41

Mer |Symboli |Kuvaus

Tyokappale

Hitsausvirtaliitin plusnapa
Tig-hitsauksessa maadoitusliitanta

Hitsauspuikon pidin

Liitin, hitsausvirta ”-”
Hitsauspuikon pitimen liitanta

Liitinnippa G.*
Suojakaasuliitanta (keltaisella eristyskorkilla) TIG-hitsauspolttimille

o | v )

=5 Napaisuuden valinta riippuu puikonvalmistajan ohjeista. Ne on merkitty puikkopakkaukseen.

+ Tybnna puikonpitimen kaapelin pistoke joko hitsausvirtaliitdntaan "+" tai "—" ja lukitse se kiertamalla
myotapaivaan.

+ Tybnna maadoituskaapelin pistoke joko hitsausvirtaliitantdén "+" tai "—" ja lukitse se kiertamalla
myotapaivaan.

+ Aseta keltainen suojakorkki liitinnippaan G'4“.

099-000090-EW518
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5.4.2 Hitsaustehtavan valinta
Seuraava hitsaustehtavan valinta on kayttdesimerkki. Yleisesti valinta tapahtuu aina samassa
jarjestyksessa. Merkkivalot (LED) nayttavat valitun yhdistelman.

Kuva 5-42

5.4.3 Kuumastartti
Kuuma-aloitustoiminta parantaa valokaaren sytytysta.
Kun sauvaelektrodi on raapaistu, valokaari syttyy suuremmalla kuuma-aloitusvirralla ja putoaa kuuma-
aloitusajan jalkeen asetettuun paavirtaan.

It .- A= Kuuma-aloitusvirta
B= Kuumakaynnistysaika
‘f . C= Paavirta
! & >t I = Virta
t= Aika
Kuva 5-43

5.4.3.1 Hotstart-virta

=R \

Kuva 5-44

099-000090-EW518
07.11.2017 53



Rakenne ja toiminta

Puikkohitsaus

5.4.3.2 Hotstart-aika

R

5.4.4 Arcforce
Hitsausprosessin aikana kaar

Kuva 5-45

ivoima estaa hitsauspuikkoa tarttumasta tytkappaleeseen virran

nousun avulla. Nain esimerkiksi emaspaallysteisilla puikoilla asentohitsaus lyhyella valokaarella on

helpompaa.

5.45 Tarttumisenesto
Ua

Antistick

Kuva 5-46

Tarttumisenesto estaa puikkoa hehkumasta.

Jos puikko kuitenkin tarttuu kiinni Arcforcesta huolimatta, laite kytkeytyy
automaattisesti n. 1 s sisalla vahimmaisvirralle. Puikon hehkuminen
estetddn. Tarkista hitsausvirta ja sdada tyon vaatimalle tasolle!

v

Kuva 5-47
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5.4.6 Keskiarvopulssaus nousevassa asennossa (PF)
Puikkopulssihitsauksen hitsausominaisuudet:

soveltuu erityisesti juurihitsaukseen

pintapaloissa hienosuomuinen sauman pinta TIG-optiikalla
vahemman viimeistelyty6td, koska vahemman roiskeita

soveltuu erittdin hyvin hankalille langoille

erinomainen ilmarakojen tayttd ilman juuripuolen laskeutumista
vahemman muodonmuutoksia kontrolloidun lamménsy6tdn ansiosta

A 4
AMP%
AMP = Paavirta
AMP% = Pulssivirta
AMP% = Pulssitaukovirta
AMP nn
kHz = Taajuus
AMP% FALI = Kayttésuhde
nrn ;t/
( 1ml) O«H: s
Kuva 5-48
Valinta
_".1_
_".1_
- 00 - 0@
Kuva 5-49

Pulssivirran asetus

=R \

Kuva 5-50
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Pulssitaukovirran asetus

ER \

Kuva 5-51

Balanssin asetus

=Ry NOR) \

Kuva 5-52

Taajuuden asetus

SN \

Kuva 5-53

=y  Pulssiparametrit on esiasetettu vakiona niin, etta hitsausvirran keskiarvo vastaa esivalittua
paavirtaa AMP.

Jos pulssiparametreja muutetaan, muuttuu samalla myds hitsausvirran keskiarvo AMP.
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5.5 Hitsaustoiden jarjestaminen ("JOB-Manager"-tila)
= Kun yksi néistd kuvatuista toimista on suoritettu, laite kytkeytyy jalleen vakioparametreille, kuten
virta ja jannite.
Jotta kaikki muutokset astuisivat voimaan, hitsauslaitteen saa sammuttaa aikaisintaan 5 s
kuluttua!
JOB-Managerin avulla voidaan JOBeja ladata, kopioida tai palauttaa.
JOB on hitsaustehtavéa, joka koostuu 4 paahitsausparametrista
» Hitsausprosessi
» Materiaalityyppi
* Elektrodin halkaisija ja
*  Saumatyyppi.
Jokaiseen JOBIin voidaan maaritella ohjelman kulku.
Jokaiseen ohjelmakulkuun voidaan tallentaa korkeintaan 16 ohjelmaa (PO - P15).
Kayttajalla on kaytettévisséan yhteensa 249 JOBia. Naista 121 JOBia on jo esiohjelmoitu. Loput 128
JOBia voidaan maéritella vapaasti.
Tallennusalueita on kahta tyyppia:
+ 121 tehtaalla esiohjelmoitua, kiinteda JOBia. Kiinteita JOBeja ei ladata, vaan ne maaritellaédn
hitsaustehtavan kautta (jokaiselle hitsaustehtavalle on méaaritelty kiinted JOB-numero).
+ 128 vapaasti maariteltavaa JOBia (JOB 129 - 256)
5.5.1 Merkkien selitykset
Naytto Selitys
’ ) JOBiIn lataus (Load JOB)
Loul |-~ -
N JOBIn kopiointi (copy JOB)
cou |- -~
1 yksittédisen JOBIn nollaus (reset JOB)
U = ] B i
'l kaikkien JOBien nollaus (reset all JOBs)
=] N
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5.5.2 Uuden JOBin laatiminen vapaalle tallennusalueelle tai JOBin kopiointi

Esimaaritellyn hitsaustehtavan kopiointi kiintealta tallennusalueelta (JOB 1 - 128) vapaalle
tallennusalueelle (JOB129-256):

=  Yleisesti voidaan kaikkia 256 JOBia sovittaa yksilollisesti. On kuitenkin jarkevaa antaa erityisille
hitsaustehtaville omat JOB-numerot vapaalta tallennusalueelta (JOB 128 - 256).

) ':‘25:' @ ) ) 'H- ~ _]

( N\
_:‘I):_
\§ J
Kuva 5-54
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5.5.3 Olemassa olevan JOBin lataaminen vapaalta tallennusalueelta

| | H - - -
Loy ]
.:‘I):.
_:‘I):_
—
EXIT
( N\
_:‘P:_
& J
Kuva 5-55

5.5.4 Olemassa olevan JOBIin palauttaminen tehdasasetukseen (Reset Job)

) TEMER w ,

Kuva 5-56
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5.5.5 JOBien 1-128 palauttaminen tehdasasetuksiin (Reset All JOBS)

% -:25:- @ h [] ]
l_l_-l.l_ll [ -

- @ p———
_ L o
(N | i
Kuva 5-57

5.5.6 JOB-Managerista poistuminen ilman muutoksia

(& J

Kuva 5-58

5.6 Hitsausohjelmat

=  Ohjelmakulun muiden hitsausparametrien muutokset vaikuttavat samalla tavalla kaikkiin
ohjelmiin.
Hitsausparametrin muutos tallennetaan heti JOBiin!

Hitsauskoneessa on 16 ohjelmaa. Niité voidaan vaihtaa hitsaustapahtuman aikana.

Jokaisessa valitussa hitsaustehtavassa (JOB), > katso luku 5.3.6, voidaan saataa, tallentaa ja kutsua
esiin 16 ohjelmaa. Ohjelmassa "0" (vakioasetus) voidaan hitsausvirtaa saatéaa portaattomasti koko
alueella. Ohjelmissa 1-15 voidaan maaritella 15 erilaista hitsausvirtaa (ml. kayttétapa ja pulssitoiminto).

Esimerkki:
Ohjelman numero Hitsausvirta Kayttotapa Pulssi-toiminto
1 80A 2-tahti Pulssit paalle
2 70A 4-tahti Pulssit pois
60 099-000090-EW518
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Kayttotapaa ei voida muuttaa hitsaustapahtuman aikana. Jos kaynnistetdan ohjelmalla 1 (kayttétapa 2-
tahti), ohjelma 2 ottaa 4-tahti-asetuksesta huolimatta aloitusohjelman 1 asetuksen ja sita kaytetaan

hitsaustapahtuman loppuun asti.
Pulssi-toiminto (pulssit pois, pulssit paalle) ja hitsausvirrat otetaan vastaavista ohjelmista.

5.6.1 Valinnat ja asetukset

Kuva 5-59

=5  Jos liitetdén kaukoséaatd-/ tai Up/Down-poltin tai kdytetaan vakiopoltinta Up/Down-tilassa,
ohjelmanvaihto on estetty hitsauslaiteohjauksessa!
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5.6.2 Esimerkki "Ohjelma synergisella saadolla
AMP

Kuva 5-60

5.6.3 Esimerkki "Ohjelma perinteisella saadolla”
AMP

Kuva 5-61

5.6.4 Lisatarvikkeet ohjelmanvaihtoon
Kayttaja voi muuttaa, kutsua esiin ja tallentaa seuraavilla komponenteilla:

Ohjelmat

Komponentit laatiminen ja esiinkutsuminen

muuttaminen
Hitsauslaitteen ohjaus 16 16
Tietokone hitsausparametriohjelmistolla 16 16
PC 300
Tablettitietokone RC 300 16 16
hitsausparametrilla PC 300
Robottiliitédnta Tetrix RINT - 16
Teollisuusvaylaliitdntd BUSINT X10 - 16

57 Kaukosaadin

= Kaukosaatta kaytetdédn 19-napaisen kaukosaatimen liittimen (analoginen) kautta.

5.7.1 RT119POL

Toiminnot
+ Portaattomasti sdadettava hitsausvirta (0—100 %) — riippuvainen hitsauslaitteen
esiasetetuista paavirta-arvoista.
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57.2 RTG119POL
Toiminnot
» Portaattomasti sdadettava hitsausvirta (0 % - 100 %) hitsauskoneesta tehdyn
paavirran asetuksesta riippuen.
5.7.3 RTP119POL
Toiminnot
* TIG/puikkohitsaus.
) 9 \ye  Portaattomasti sdadettava hitsausvirta (0-100 %) — riippuvainen hitsauslaitteen
B esiasetetuista paavirta-arvoista.
j * Pulssi/piste/normaali
* Pulssi-, piste- ja taukoaika portaattomasti sdédettavissa.
5.74 RTP2 19POL
Toiminnot
* TIG/puikkohitsaus.
» Portaattomasti sdadettava hitsausvirta (0-100 %) — riippuvainen hitsauslaitteen
esiasetetuista paavirta-arvoista.
» Pulssi/piste/normaali
* Taajuus ja pisteaika portaattomasti saadettavissa.
* Pulssitaajuuden karkeasaato.
* Pulssi-tauko-suhteen (tasapaino) saaté 10-90 %.
5.7.5 RTP3 spotArc 19POL
Toiminnot
* TIG/puikkohitsaus.
» Portaattomasti sdadettava hitsausvirta (0-100 %) — riippuvainen hitsauslaitteen
esiasetetuista paavirta-arvoista.
* Pulssi/SpotArc-pisteet/normaali
* Taajuus ja pisteaika portaattomasti sdadettavissa.
* Pulssitaajuuden karkeasaato.
» Pulssi-tauko-suhteen (tasapaino) saatd 10-90 %.
57.6 RTF119POL
Toiminnot
f— + Portaattomasti sdadettava hitsausvirta (0—100 %) — riippuvainen hitsauslaitteen
esiasetetuista paavirta-arvoista.
* Hitsaustapahtuman aloitus/lopetus (TIG)
ActivArc-hitsaus ei ole mahdollista jalkakayttdisen kaukosaatimen kanssa.
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5.7.6.1 RTF-kaynnistysramppi

Toiminto RTF-kaynnistysramppi estaa liian nopean ja korkean energian tuonnin suoraan hitsauksen
aloittamisen jalkeen, jos kayttaja painaa kaukosaatimen poljinta liian nopeasti ja liilan pitkalle.
Esimerkki:

Kéayttaja asettaa hitsauskoneessa 200 A:n paavirran. Kayttaja painaa kaukosaatimen polkimen erittain
nopeasti n. 50 %:iin polkimen matkasta.

» RTF kytketty paélle: Hitsausvirta nousee lineaarista (hidasta) ramppia n. 100 A:iin

* RTF kytketty pois paélta: Hitsausivirta loikkaa heti n. 100 Aiin

Toiminto RTF-kaynnistysramppi kytketé&n parametrilla laitekonfiguraatiovalikossa paélle tai pois
paalta > katso luku 5.12.

:

-~y

HE

-

Kuva 5-62
Symboli Selitys

Q§ Paina jalkakytkinta (hitsaustapahtuman kaynnistys)

N% Kayta jalkakytkinté (hitsausvirran saato kayttotilanteen mukaan)

4§ Vapauta jalkakytkin (hitsaustapahtuma paattyy)

Naytto Asetus/valinta
FFI’ RTF-kaynnistysramppi > katso luku 5.7.6.1
——————— Hitsausvirta nousee esimaaritetyn paavirran tasolle ramppitoiminnossa
(tehdasasetus)
——————— Hitsausvirta nousee vélittbmasti esimaaritetyn paavirran tasolle

r Kaasun esivirtausaika
UPI‘

| L_ Aloitusvirta (prosentuaalinen, paavirrasta riippuva)

| ED’ Kraaterin lopetusvirta
/ Prosentuaalinen asetusalue: (paavirrasta riippuvainen)
Absoluuttinen asetusalue: Imin — Imax.

r Kaasun jalkivirtausaika
Pt

64
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5.7.6.2 RTF--vastauskayttaytyminen
Talla toiminnolla ohjataan hitsausvirran vastauskayttaytymista paavirtavaiheen aikana. Kayttgja voi valita
lineaarisen ja logaritmisen vastauskayttaytymisen valilla. Logaritminen-asetus soveltuu erityisesti pienilla
virranvoimakkuuksilla hitsaamiseen, esim. ohutlevyalueella. Tama kayttaytyminen mahdollistaa
hitsausvirran paremman annosteltavuuden.
Toiminto RTF-vastauskayttaytyminen voidaan vaihtokytkea laitekonfiguraatiovalikossa parametrien
lineaarinen vastauskayttéytyminen ja logaritminen vastauskayttéaytyminen (tehdasasetus)
valilla > katso luku 5.12.
| E
1oo°/§‘
I T T T > [%]
20 40 60 80 100
Kuva 5-63
5.7.7 Hitsauspoltin (kayttovaihtoehdot)
Koneessa voidaan kéayttaa erilaisia poltintyyppeja.
Kayttolaitteiden, kuten polttimien liipaisinten (BRT), keinuvipujen tai potentiometrien toimintoja voidaan
muokata yksitellen poltintilojen avulla.
Merkkien selitykset / kayttolaitteet:
Merkki Selitys
[®]BRT 1 Paina hitsauspolttimen liipaisinta
4
©®|{BRT 1 Napayta hitsauspolttimen liipaisinta
4t
(@@ BRT 2 Néapayta hitsauspolttimen liipaisinta ja paina sité sen jalkeen
0l
5.7.7.1 Napaytystoiminto (liipaisimen napaytys)
Napaytystoiminto: Toimintoja voidaan muuttaa napayttamalla lyhyesti hitsauspolttimen liipaisinta. Asetettu
polttimen tila maarittda toimintatavan.
5.7.7.2 Polttimen tilan asetus
Kayttajan kaytettavisséa ovat tilat 1-6 ja 11-16. Tilat 11-16 sisaltdvat samat toiminnot kuin tilat 1-6,
kuitenkin ilman toisiovirran napaytystoimintoa > katso luku 5.12.
Yksittaisten tilojen toimintovaihtoehdot on eritelty taulukoissa eri poltintyyppien mukaan.
Poltintilan asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa parametrilla Poltinkonfiguraatio "Erd" > Poltintila
"Eod" > katso luku 5.7.7.1.
[ Vain lueteltujen kayttotilojen kaytté on aiheellista mainittujen hitsauspoltintyyppien kanssa.
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5.7.7.3 Ylés-/alas-nopeus
Toimintatapa
Paina Yl6s-painiketta ja pida se painettuna:

Virrankorotus hitsausvirtalahteessa asetetun maksimiarvon saavuttamiseen asti (paavirta).

Paina Alas-painiketta ja pida se painettuna:
Virranlasku minimiarvon saavuttamiseen asti.

Parametrin ylos-/alas-nopeus asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.12 ja se

maarittdd virranmuutoksen suoritusnopeuden.
5.7.7.4 Virtaloikka

Vastaavaa liipasinta napayttamalla voidaan hitsausvirta antaa saédettavana loikan pituutena. Jokaisella
uudella painikkeen painalluksella hitsausvirta loikkaa asetetun arvon verran ylos tai alas.

Parametrin Virtaloikka asetus tapahtuu laitteen konfigurointivalikossa > katso luku 5.12.

5.7.7.5 TIG-vakiopoltin (5-napainen)
Vakiopoltin yhdell& liipaisimella

Kuva | Kayttosaatimet | Merkkien selitykset

& ®®5
o

BTZ1 = hitsauspolttimen liipaisin 1 (hitsausvirta paalle/pois;
toisiovirta napaytystoiminnolla)

Toiminnot Tila Kayttosaatimet
‘BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois i
1 '
(tehdasasetus) ‘BRT 1
Toisiovirta (4-tahtikaytto) I
Vakiopoltin kahdella liipaisimella
Kuva Kayttosaatimet | Merkkien selitykset
N BRT1 = liipaisin 1
BRT2 = liipaisin 2
Toiminnot Tila Kayttosaatimet
BRT 1
Hitsausvirta paalle / pois i
1 BRT 2
Toisiovirta
(tehdasasetus) 4
1 BRT 1@ @]
Toisiovirta (napaytystoiminto~) / (4-tahtikaytto) i
BRT 1@ 0|
Hitsausvirta paalle/pois !
1 BRT 1-fe®
Toisiovirta (napaytystoiminto™) / (4-tahtikaytto) 0
3 - I
o, ‘BRT 2
Yl6s-toiminto o
X BRT 2
Alas-toiminto i

! > katso luku 5.7.7.1
2 > katso luku 5.7.7.3

66
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Vakiopoltin keinukytkimella (keinukytkin, kaksi liipaisinta)

Kuva | Kayttosaatimet | Merkkien selitykset
@®®5 ﬂ BRT 1= I!!pa!s!n 1
® @ [ ] BRT 2 = liipaisin 2
Toiminnot Tila Kayttésaatimet
. . . | BRT1
Hitsausvirta paalle/pois -
1
Toisiovirta (tehdasas @@BHT 2
etus) —
L oy . - {yBRT 1
Toisiovirta (ndpaytystoiminto™) / (4-tahtikaytto) H
. ) . ~_ BRT1
Hitsausvirta paalle/pois U+
BRT 2
S o L, BRT 1
Toisiovirta (n&paytystoiminto™) U
BRT 2
2 (am| BRT 1
Y16s-toiminto? =W&
Alas-toiminto® W [BAT2
(am| BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois = {
L . o N m|-1(BAT!
Toisiovirta (napaytystoiminto) / (4-tahtikaytto) [
3
Yl6s-toiminto® @ o[ BRT2
Alas-toiminto® @@BHT 2

! > katso luku 5.7.7.1
2 > katso luku 5.7.7.3
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5.7.7.6 TIG-Up/Down-poltin (8-napainen)
Up/down-poltin liipasimella

Kuva Kayttosaatimet | Merkkien selitykset
8 BRT 1 = liipaisin 1
zeb o ’
| 1
Toiminnot Tila Kayttosaatimet
_ . . ® |BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois = i
L ®-|BRT 1
Toisiovirta (napéaytystoiminto~) / (4-tahtikaytto) 1 = i
(tehdasas = —
Lisaa hitsausvirtaa (Up-toiminto?) etus) =}(@ Up
Véahenna hitsausvirtaa (Down-toiminto®) EL@ Down
. _ . ® |BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois = i
'BRT 2
Toisiovirta i
L BRT 1/
Toisiovirta (napaytystoiminto™) 2 0
Ohjelmavalinta ylospain il Up
Ohjelmavalinta alaspéin @ Down
_ _ N _ ® |BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois = i
L ®-|BRT 1
Toisiovirta (ndpaytystoiminto) / (4-tahtikaytto) — i
. vl
Lisaa hitsausvirtaa virtaloikalla® = e

Laske hitsausvirtaa virtaloikalla®

! > katso luku 5.7.7.1
2 > katso luku 5.7.7.3
% > katso luku 5.7.7.4
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Up/down-poltin kahdella liipasimella

Kuva Kayttoésaatimet Merkkien selitykset

=8 Y ) BRT 1 = hitsauspolttimen liipaisin 1 (vasen)

QXS 1 BRT 2 = hitsauspolttimen liipaisin 2 (oikea)

Toiminnot Tila Kayttosaatimet
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois il
BRT 2
Toisiovirta !
. 1 BRT 1
Toisiovirta (ndpaytystoiminto™) / (4-tahtikaytto) (tehdasase i
tus) -
Lis&a hitsausvirtaa (U p—toimintoz) @ Up
Vahenna hitsausvirtaa (Down—toimintoz)
@ Down
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois Il
BRT 2
Toisiovirta !
o . BRT 1
Toisiovirta (ndpaytystoiminto~) 2 i
Ohjelmavalinta yléspéain @ Up
Ohjelmavalinta alaspain @ Down
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois il
BRT 2
Toisiovirta !
. BRT 1
Toisiovirta (napaytystoiminto™) 4 i
e b . . . 3 Up
Lisda hitsausvirtaa virtaloikalla Er@
Laske hitsausvirtaa virtaloikalla®
@ Down
BRT 2
Kaasutesti 4 !
~ >3s

! > katso luku 5.7.7.1

2 > katso luku 5.7.7.3
® > katso luku 5.7.7.4
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5.7.7.7 Kaukosaatopoltin (8-napainen)

=5 Jos haluat kayttaa hitsauskoneessa potentiometrilla varustettua hitsauspoltinta, hitsauskoneen
asetukset on tehtava talldin erikseen > katso luku 5.7.7.8.
Kaukosaatopoltin yhdella liipasimella
Kuva | Kayttosaatimet | Merkkien selitykset
™~ o BRT 1 = liipaisin 1
4
Toiminnot Tila Kayttosaatimet
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois 0 §
o o BRT 1
Toisiovirta (napéaytystoiminto~) i §$
3 vl
. . - e . .\
Hitsausvirran lisdaminen @ $
N
Hitsausvirran vahentaminen @ ;g*
Kaukosaatopoltin kahdella liipasimella
Kuva | Kayttgsaatimet | Merkkien selitykset
8 {14 BRT 1 = liipaisin 1
CO)
‘ M BRT 2 = liipaisin 2
Toiminnot Tila Kayttosaatimet
BRT 1/0@®
Hitsausvirta paalle/pois 0 $§
o @ BRT2
Toisiovirta s# i
L BRT 1
Toisiovirta (n&paytystoiminto™) 3 §
i |&
o
Hitsausvirran lisaaminen $
N
. . . .\
Hitsausvirran véahentdminen @ $

! > katso luku 5.7.7.1
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Kaukosaadin

5.7.7.8 Potentiometrilla varustetun TIG-hitsauspolttimen asetusmaaritykset

I

A VAARA
Sahkoiskun vaara sammuttamisen jalkeen!

Tydskentely avoimella laitteella voi johtaa loukkaantumiseen ja hengenvaaraan!

Kayton aikana laitteen kondensaattorit latautuvat jannitteella. Tama kest&a viela 4
minuuttia verkkopisteestd irrottamisen jalkeen.

1. Kytke laite pois paalta.
2. Irrota verkkopistoke.
3. Odota vahintaan 4 minuuttia, kunnes kondensaattorit ovat purkautuneet!

A VAROITUS

Al tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksial

Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkaisemiseksi yksikdn korjaajan tai
muuttajan on oltava erikoistunut ja harjaantunut henkild
Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

« Kayta korjaustéihin ainoastaan patevia henkildita (koulutettua huoltohenkilost6a)!

= Ennen uutta kdyttéénottoa on suoritettava "Méérédaikaistarkastus ja testaus” standardin
IEC / SFS-EN 60974-4 ”"Kaarihitsauslaitteet - Osa 4: Maddrdaikaistarkastus ja testaus” mukaisesti!

Potentiometrilla varustettua hitsauspoltinta kytkettdaessa on hitsauskoneen piirikorttiin M320/1
asetettava Jumper JP27 -laite.

Hitsauspolttimen asetukset

Asetus
TIG-perus- tai ylos-/alas-polttimiin (tehtaalta toimitettaessa) x JpP27
Potentiometrilla varustettuihin hitsauspolttimiin 0 Jp27

B2-
BT1[ Al

BT2 BCem ~

ov| o
ov| D potiB 10k
__< oti-brenner
Uref.+10V Ere
IH-Down| F,

T

Poti/UD ein He

Kuva 5-64

1=  Talle poltintyypille on hitsauskone asetettava hitsauspoltintilaan 3 > katso luku 5.7.7.2.
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5.7.7.9 RETOX TIG-poltin (12-napainen)

I  Kaytettdessa tallaista hitsauspoltinta hitsauskoneessa on oltava jalkiasennettuna lisavaruste ON
12POL RETOX TIG (12-napaisen hitsauspolttimen liitédnta)!
Kuva Kayttolaitteet Merkkien selitykset
EER BRT = hitsauspolttimen liipaisin
. BRT1
BRT3 !}77;”2
o B
Toiminnot Tila Kayttolaitteet
Hitsausvirta paalle/pois BRT 1
Toisiovirta 1 BRT 2
Toisiovirta (napaytystoiminto) (tehdasas [BRT 1 (n&paytys)
Lisaa hitsausvirtaa (ylés-toiminto) etus) |BRT 3
Véahentaa hitsausvirtaa (alas-toiminto) BRT 4
Poltintyyppi ei tue kayttotiloja 2 ja 3. Mainittujen tilojen kaytto ei ole tarkoituksenmukaista.
Hitsausvirta paalle/pois BRT 1
Toisiovirta BRT 2
Toisiovirta (n&paytystoiminto) BRT 1 (n&paytys)
Hitsausvirran asteittainen lisdys (1. lisdysvaiheen asetus) BRT 3
Hitsausvirran asteittainen vahentadminen (1. vdhennysvaiheen
asetus) 4 BRT 4
Vaihto ylés/alas-toiminnon ja hitsaustehtévan (JOB) vaihdon valilla BRT 2 (ndpéytys)
Suurenna hitsaustehtavan (JOB) numeroa BRT 3
Pienenna hitsaustehtavan (JOB) numeroa BRT 4
Kaasutesti BRT 2 (3 s)
Hitsausvirta paalle/pois BRT 1
Toisiovirta BRT 2
Toisiovirta (napaytystoiminto) BRT 1 (ndpaytys)
Lisaa hitsausvirtaa, portaaton saato (ylés-toiminto) BRT 3
Vahentaa hitsausvirtaa, portaaton saatot (alas-toiminto) 6 BRT 4
Vaihto yl6s/alas-toiminnon ja hitsaustehtavan (JOB) vaihdon valilla BRT 2 (népéytys)
Suurenna hitsaustehtéavan (JOB) numeroa BRT 3
Pienenna hitsaustehtavan (JOB) numeroa BRT 4
Kaasutesti BRT 2 (3 s)
72 099-000090-EW518
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5.7.7.10 Kutsuttavien JOBien enimmaismaaran maarittaminen

Taman toiminnon avulla kayttaja voi maaritella vapaalla tallennusalueella kutsuttavissa olevien JOBien
enimmaismaaran. Tehtaalla asetettuna hitsauspolttimella voidaan kutsua esiin 10 JOBia, tarvittaessa
tdma arvo voidaan nostaa jopa arvoon 128.

Ensimmainen ty6 vapaalla tallennusalueella on ty6 129. Tehtaalla asetetut JOBit muodostavat talléin
JOB-numerot 129 - 138. Ensimmainen JOB voidaan asettaa halutulla tavalla.

Seuraava kuva esittda esimerkin asennuksilla kutsuttavien Jobien enimmaismaéra = 5 ja ensimmainen
kutsuttava Job = 145. Tasta saadaan kutsuttavissa olevat Jobit 145 - 150.

Job 129... .192... ...256
145..  ..150
Kuva 5-65
Naytto Asetus/valinta

S ll: 1 Start-JOB

u Aseta ensimmainen kutsuttavissa oleva JOB (asetus: 129-256, tehdasasetus 129).
N JOB-numeron kutsuminen
nruy Aseta valittavien JOBien maksimimaéra (asetus: 1-128, tehdasasetus 10).
Lisaparametreja BLOCK-JOB-toiminnon aktivoinnin jalkeen.

[  Asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.12.

= Jobien enimmaéaismaaraasetus on tarkoitettu ainoastaan poltintiloille 4, 5 ja 6 tai 14, 15 tai 16
(ilman napaytystoimintoa).

5.8 Automatisointiliitdnnat

A VAROITUS

e Al4 tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksial

Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkaisemiseksi yksikén korjaajan tai
muuttajan on oltava erikoistunut ja harjaantunut henkild
Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

« Kayta korjaustéihin ainoastaan patevia henkildita (koulutettua huoltohenkilost6a)!

= Virheellinen kytkentd vahingoittaa konettal

Vaaranlaiset ohjausjohtimet tai tulo- ja lahtdsignaalien vaara kytkenta voi vahingoittaa konetta.
» Kayta ainoastaan suojattuja ohjausjohtimia!

¢ Jos konetta halutaan kayttaa ohjausjannitteilla, kytkentd on tehtava sopivien
erotusvahvistimien kautta!

* Jos pé&a- tai taukovirtaa halutaan ohjata ohjausjannitteiden avulla, kyseiset sisaantulot on
aktivoitava (katso ohjausjannitteen aktivoimisen méaarittely).
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5.8.1 Automaatioliitanta
A VAROITUS
Laitteen ulkoiset sulkukytkimet eivat toimi (hatékatkaisija).

@ Jos hatékatkaisijan piiri on kytketty kayttdmaén ulkoista sulkukytkint&
mekanisointiliitAnnan kautta, laite on siirrettava ndille asetuksille. Jos néin ei ole,
virtaldhde jattda ulkoiset sulkukytkimet huomiotta eika sulje laitetta!

» Poista piirikortin T320/1, M320/1 tai M321 siltaus 1 (hyppyliitin 1)!
= Nama lisdvarusteena saatavat osat voidaan jalkiasentaa laitteeseen > katso luku 9.

Nap | Signaali Kuvaus Merkinta

a

A Ulostulo PE Liitanta kaapelin peittamiseen X6

B Ulostulo REGaus Vain huoltotarkoituksiin PE A

C Sisdantulo |SYN_E Synkronointi master-slave-kayttdéa varten C

D Sisdantulo |IGRO  Virransyoéttosignaali 1>0 (suurin kuormitus 20 RECaus = (

(0.C)) mA /15 V) SYN_E C -
0 V = hitsausvirtaa sybtetaan Gro| D >

E Sisdantulo Héi_té/Pois o HATA-POIS-painike virtalahteen Not/Aus E .

+ poiskytkentdd/padsammutusta varten. C

R Ulostulo ov F -

Tata toimintoa voidaan kayttaa vain silloin, kun NC G ~
hitsauskoneen piirikorttiin M320/1 on asetettu Jumper 1 C
-laite! Avoin kontakti = hitsausvirta pois paalta Uist], H -

F Ulostulo ov Referenssipotentiaali VSchweiss J >

G |- NC ei kaytossa SYN.A| K ;

H Ulostulo Uist Hitsausjéannite, mitattu navasta F, 0-10 V (0 V Str./Stp. L ~

=0V, 10V =100V) C

J Vschweiss Varattu erityisiin kayttétarkoituksiin +18v M C

K Sisaantulo |SYN_A Synkronointi master-slave-kayttoa varten -5V N -

L Sisdantulo | Str/Stp  Hitsausvirran kaynnistys/pysaytys (kuten NC P >

. L C
Rﬂoalﬁmﬁir:wgf?asi? S—S{Zﬁii.—kayttdtavan ollessa aktivoituna. NatANS R (
+15 V = Start (k&ynnista), 0 V = Stop (pysayta) ov S -

M Ulostulo +15V Jannitteensyotto list T >

+15 V, maks. 75 mA .

— — NC| U -

N Ulostulo -15V Jannitteensyotto g
-15 V, maks. 25 mA SYN.AOV] V -

P - NC ei kaytdssa ~

S Ulostulo ov Referenssipotentiaal

T Ulostulo list Hitsausvirta, mitattu navasta F;

0-10V(0OV=0A, 10V =1000A)
U NC
\% Ulostulo SYN_A 0V Synkronointi master-slave-
kayttoa varten
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5.8.2 Kaukoséaatimen liitdnta, 19-napainen

=
=)
\ L('E'—® 1>0
wW—Fe= G F—— ,
G 0-10V -~ -7
N ’WKEF To-100K
E 0-10V , |
Tc | |
oV — ‘J(E.—@ ------ ;:------------;
e g
+15V (max. 75mA)—CcZ:8
o (max'%mmiﬂg | 'START / STOP AMP / AMP%
Se_ (PULS)
He=—@
ﬁ’z 1@
P ]
Kuva 5-66
As Napa |Signaali Kuvaus
1 A Ulostulo Liitanta kaapelin peittamiseen (PE)
2 B/L Ulostulo Virta kulkee -signaali I>0, potentiaalivapaa (maks. +- 15V / 100 mA)
3 F Ulostulo Potentiometrin vertailujannite 10 V (maks. 10 mA)
4 C Sisaantulo Paavirran ohjausjannitemaarittely , 0-10 V (0 V = lin/ 10 V = ljay)
5 D Sisaantulo Toisiovirran ohjausjannitemaarittely , 0-10 V (O V = l,in/ 10 V = l1hay)
6 J/J Ulostulo Referenssipotentiaali 0 V
7 K Ulostulo Jannitteensyottd +15 V, maks. 75 mA
8 \% Ulostulo Jannitteensyo6tto -15 V, maks. 25 mA
9 R Sisaantulo Hitsausvirran kaynnistys/pysaytys
10 H Sisdantulo Hitsausvirran paa- tai toisiovirran vaihto (pulssit)
11 M/N/P | Sisaantulo Ohjausjannitemaarittelyn aktivointi
Kaikki 3 signaalia on maaritettava vertailupotentiaaliksi 0 V, ennen kuin
paa- ja toisiovirran ulkoinen ohjausjannitemaarittely voidaan aktivoida.
12 G Ulostulo Mittausarvo Iso, (1V = 100A)

5.8.3 RINT X12 -robottiliittyma
Digitaalinen vakioliitintéd mekanisoiduille sovelluksille
(vaihtoehdot, jalkiasennus laitteeseen tai ulkoisesti asiakkaan suorittamana)
Toiminnot ja signaalit:
+ Digitaaliset sisaantulot: Start/Stop, kayttétavat, JOB- ja ohjelmanvalinta, syottd, kaasutestaus
+ Analogiset sisdéntulot: referenssijannite, esim. hitsaustehoa ja hitsausvirtaa varten, jne.
* Releulostulot: prosessisignaalit, hitsausvalmius, laitteiden keréysvirheet ym.

5.8.4 BUSINT X11 Teollisuusvaylaliitanta

Ratkaisu helppoon integraatioon automatisoitujen tuotantolinjojen kanssa kayttden apuna esimerkiksi
seuraavia:

* Profinet / Profibus

* EnthernetlP / DeviceNet
* EtherCAT

* jne.
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5.9

1€y

5.10

PC-liitanta
Hitsausparametriohjelmisto PC 300

Luo kaikki hitsausparametrit nopeasti tietokoneella ja siirra ne helposti yhdelle tai useammalle
hitsauskoneelle (lisdvarusteet, setti, jossa ohjelmisto, liiténta, litAntdjohdot)

» Jopa 510 JOBIn hallinta

+ JOBien vaihto hitsauslaitteelta ja hitsauslaitteelle

* Online-tietojenvaihto

+ S&annokset hitsaustietojen valvontaan

» Ajankohtaisuus vakiona olevan paivitystoiminnon ansiosta uusille hitsausparametreille
» Tiedonvarmistus helposti virtalahteen ja PC:n valisella vaihdolla

Kuva 5-67
Mer |Symboli |Kuvaus
kKi
1 PC-liitéantd, sarjaliitin (D-Sub-liitin, 9-napainen)
2 Liitantajohto, 9-napainen, sarjaliitin

LiitAntdjohdon merkitsematon péa on liitettdva SECINT X10 USB:hen.

3 SECINT X10 USB

4 USB-liitanta
Windows-PC:n tai tabletti-PC RC300:n liitanta SECINT X10 USB:hen

5 Windows-PC

Jos tietokone kytketaan vaarin, seurauksena voi nolla laiterikko!

Muun kuin SECINT X10USB -liittimen kayttd voi johtaa laitevaurioon tai signaalinsyottohairidihin.

Tietokone voi tuhoutua korkeataajuuksisen sytytyspulssin takia.

e SECINT X10USB -liitin on kytkettava tietokoneen ja hitsauslaitteen vaélille!

* Kytkennéan saa suorittaa vain toimitettujen kaapeleiden avulla (muiden jatkojohtojen kayttd on
kielletty)!

Energianséaastotila (Standby)

Energianséaéstotila voidaan aktivoida valinnaisesti painamalla pitkdan painiketta > katso luku 4.3 tai
saadettavalla parametrilla laitekonfiguraatiovalikossa (aikariippuvainen energiansaastotila

) > katso luku 5.12.

Aktiivisessa energiansaastotoiminnossa laitendytdissa naytetdan ainoastaan nayton
keskimmaiset poikkinumerot.

Halutun ohjauselementin kaytolla (esim. sdatdnuppia kiertdmalld) energiansaastdtoiminto otetaan
kaytosta ja laite siirtyy jalleen hitsausvalmiuteen.

76
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5.11 Kulunvalvonta

= Namalisdvarusteena saatavat osat voidaan jalkiasentaa laitteeseen > katso luku 9.

Jotta laitteen hitsausparametreja ei voitaisi sa&tda vahingossa tai luvatta, ohjain voidaan lukita
avainkytkimella.
Avaimen asento 1 = Kaikki parametrit ovat maaritettavissa
Avaimen asento 0 =  Ainoastaan seuraavat hallintaelementit ovat toiminnassa:
* Painike "Kayttotapa"
» Ohjauspydra "Hitsausparametrien asetus”
» Painike "Néayton vaihto"
» Painike "TIG-pulssihitsaus"
» Painike "Hitsausparametrien valinta"
» Painike "Kaasutesti"
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5.12 Laitteen asetusvalikko

Laitekonfiguraatiovalikossa suoritetaan laitteen perusasetukset.
5.12.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

NAVIGATION
P TS

EXIT

ENTER

O

ﬁ#

« 2%

\d

o]

o5y
+ (©

l

O,

Kuva 5-68

|Asetus/valinta

Naytto

Poistuminen valikosta

Exit

End

07.11.2017
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Laitteen asetusvalikko

Naytto Asetus/valinta

Erd

Hitsauspolttimen konfigurointivalikko
Hitsauspolttimen toimintojen asetukset

tod

Poltintila (tehdasarvo 1) > katso luku 5.7.7.2

EPS

Vaihtoehtoinen hitsauksen kaynnistys - Napaytyskaynnistys

Voimassa poltintilasta 11 eteenpéin (hitauksen paattdminen napayttamalla jaa voimaan).
------- Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)

——————— Toiminto kytketty pois paalta

Yl6s-/alas-nopeus > katso luku 5.7.7.3
Nosta arvoa > nopea virranmuutos
Laske arvoa > hidas virranmuutos

Virtaloikka > katso luku 5.7.7.4
Virtaloikan asetus ampeereina

nru

JOB-numeron kutsuminen
Aseta valittavien JOBien maksimiméaara (asetus: 1-128, tehdasasetus 10).

Lisaparametreja BLOCK-JOB-toiminnon aktivoinnin jalkeen.

S5tJ

Start-JOB
Aseta ensimmainen kutsuttavissa oleva JOB (asetus: 129-256, tehdasasetus 129).

cFi

Laitteen asetukset
Toimintojen asetukset ja parametrien naytto

S54n

Kayttoperiaate
------ synerginen parametriasetus (tehdasasetus)

------ perinteinen parametriasetus

AbS

Absoluuttiarvoasetus (aloitus-, toisio-, lopetus- ja
kuumakaynnistysvirta) > katso luku 5.2.2

------- Hitsausvirran asetus, absoluuttinen
------- Hitsausvirran asetus, prosentuaalisesti padvirrasta riippuvaisena
(tehdasasetus)

cEc

2-tahtikayttod (C-versio) > katso luku 5.3.11.6
------- Toiminto kytketty paalle
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

dl' 5

Ensisijaisen nimellisarvonaytdn asetus
Maarittelee nimellisarvojen ensisijaisen nayton:
bl d------ ainevahvuus

------ hitsausjannite (tehdasasetus)

RINT X12, JOB-ohjaus automatisointiratkaisuille
------ toiminto paalle
------ toiminto pois paalta (tehdasasetus)

3
(]
Q.

Virtanaytdn kytkeminen péaalle/pois (puikkohitsaus)
------- Todellisen arvon naytto
——————— Asetusarvon naytto (tehdasasetus)

P, 1M Pulssihitsaus virran nousun ja laskun aikana > katso luku 5.3.12
[ R ey pe— Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
------- Toiminto kytketty pois paalta
1 Lisalangan kaytto hitsauksessa, kayttotapa
ouy HEYHEEE Lisalangan kaytto automatisoiduissa laitekokonaisuuksissa, lanka syottyy, kun
laitteessa kulkee virtaa
------- Kayttotapa 2-tahti (tehdasasetus)
------- Kayttotapa 3-tahti
------- Kayttotapa 4-tahti
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Laitteen asetusvalikko

Naytto

Asetus/valinta

EAS

TIG-tarttumisenesto > katso luku 5.3.13

------- toiminto paalla (tehdasasetus).
——————— toiminto kytketty pois paalta.

cFcd

mn Ohjelma-0-lukitus
uL Kaytonestolla varustetuilla laitteilla voidaan ohjelma 0 ottaa kaytdsta. Ainoastaan
ohjelmien 1-x vaihtaminen on mahdollista kéyténeston ollessa kaytdossa.
------- Kaikki ohjelmat voidaan valita (tehdasasetus)
------- Ohjelmat 1-x voidaan valita (ohjelma O on otettu kaytdstéd)
’q,_ t Varoitusilmoitusten naytté > katso luku 7.2
=~ -] |bFF---- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

------- Toiminto kytketty paalle

Laitekonfiguraatio (toinen osa)
Laitetoimintojen asetukset ja parametrien naytto

FFr

RTF-kaynnistysramppi > katso luku 5.7.6.1

——————— Hitsausvirta nousee esimaaritetyn paavirran tasolle ramppitoiminnossa
(tehdasasetus)
------- Hitsausvirta nousee valittdmasti esimaaritetyn paavirran tasolle
F ',: RTF--vastauskayttaytyminen > katso luku 5.7.6.2
r LI A} Lineaarinen vastauskayttaytyminen
Loll------- Logaritminen vastauskayttaytyminen (tehdasasetus)

rtb

Palloutuminen kaukosaatimella RT AC*

------- Toiminto kytketty pois paalta

——————— toiminto kytketty paalle (lisdksi on kaukosaatimen RT AC saatonuppi "AC-
tasapaino” kdannettava vasempaan aariasentoon) (tehdasasetus)

otb

Palloutuminen (vanha malli)
------- Toiminto kytketty paalle
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

I'CP

Hitsausvirran napaisuuden vaihtaminen *
------- napaisuuden vaihtaminen kaukosaatimella RT PWS 1 19POL (tehdasasetus)
------- napaisuuden vaihtaminen hitsauslaiteohjauksessa

nn
I

Kayttotapa spotmatic > katso luku 5.3.11.5
Sytytys tyokappaleen kosketuksella

——————— Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
------- Toiminto kytketty pois paalta

S5tS

Pisteajan asetus > katso luku 5.3.11.5

——————— Lyhyt pisteaika, asetusalue 5 ms — 999 ms, 1 ms:n valein (tehdasasetus)
——————— Pitka pisteaika, asetusalue 0,01 s — 20,0 s, 10 ms:n valein
55’0 Prosessivapautuksen asetus > katso luku 5.3.11.5
——————— Erillinen prosessivapautus (tehdasasetus)
——————— Pysyva prosessivapautus
) Hitsauspolttimen jaahdytys -tila
cu RUE)------- Automaattikayttd (tehdasasetus)

------- Jatkuvasti paallekytketty
------- Jatkuvasti poiskytketty

Hitsauspolttimen jadhdytys, jalkikayntiaika
Asetus 1-60 min. (tehdasasetus 5 min)

Ajasta riippuvainen energiansaastotoiminto > katso luku 5.10
Kesto kayttamatta jatettdaessd, kunnes energiansaastotila aktivoidaan.
Asetus = sammutettu tai lukuarvo 5—-60 min (tehdasasetus 20).

Toimintatavan vaihto automaatioliitannan avulla

------- 2-tahti
CES)--—---- Erikois-2-tahti
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Laitteen asetusvalikko

Asetus/valinta

Uudelleen sytytys valokaaren hairion jalkeen > katso luku 5.3.10.3
------- Toiminto kytketty pois paalta tai lukuarvo 0,1 s—5,0 s (tehdasasetus 3 s).

Asiantuntijavalikko

AC-keskiarvosaadin *
——————— Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
------- Toiminto kytketty pois paalta

Hitsausvirran napaisuuden vaihto (dc+) TIG-DC:ll&a*
(Y23 p—— Napaisuuden vaihto vapaa
Y 1 p— Napaisuuden vaihto estetty,
suojaa volframielektrodien tuhoutumiselta (tehdasasetus).

AEP

Pulssin korjaus (pallokalotin vakaus) *
Kalotin puhdistusvaikutus hitsauksen lopussa.
——————— Toiminto kytketty paélle (tehdasasetus)
——————— Toiminto kytketty pois paalta

LPA

Kaasun jalkivirtausautomatiikka

----- toiminto paalle (tehdasasetus)
------- toiminto pois paalta

AARA

activArc Jannitteen mittaus
------- Toiminto kytketty paélle (tehdasasetus)
------- Toiminto kytketty pois paalta

5A0

Virheilmoitus automatioliitdntaan, kontakti SYN_A

------- AC-synkronointi tai kuumalanka (tehdasasetus)
------- Virhesignaali, negatiivinen logiikka

F5P| --mmeme Virhesignaali, positiivinen logiikka

——————— Liitos AVC (Arc voltage control)
Kaasuvalvonta

Riippuu kaasuanturin sijainnista, staattisen kaasunrajoittimen kaytosta ja
valvontavaiheesta hitsausprosessissa.
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus).

——————— Valvoo hitsausprosessissa. Kaasuanturi kaasuventtiilin ja hitsauspistoolin valilla
(staattisella kaasunrajoittimella).

——————— Valvoo ennen hitsausprosessia. Kaasuanturi kaasuventtiilin ja hitsauspistoolin
valilla (ilman staattista kaasunrajoitinta).

——————— Valvoo jatkuvasti. Kaasuanturi kaasupullon ja kaasuventtiilin valilla (staattisella

kaasunrajoittimella).

AUE

Automatisointivalikko 3

FAu

Nopea ohjausjannitteen kayttéonotto (automatisointi) 3
------- Toiminto kytketty paalle
——————— Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

orb

Orbitaalihitsaus ®
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
------- Toiminto kytketty paalle

occ

Orbitaalihitsaus °
Orbitaalivirran korjausarvo

Sru

Huoltovalikko
Huoltovalikkoon tehtévistd muutoksista tulisi sopia valtuutetun huoltohenkildstén kanssa!
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Laitteen asetusvalikko

Naytto Asetus/valinta
- E5 Reset (tehdasasetusten palauttaminen)
------- pois paalta (tehdasasetus)
——————— Laitekonfiguraatio-valikon arvojen palautus/nollaus
——————— Kaikkien arvojen ja asetusten taydellinen nollaus

Nollaus suoritetaan valikosta poistuttaessa (Ead)).

Toimintatapa automaattinen / kasin (rC on/off) *

rc Laitteen kayton / toiminnon ohjauksen valinta
------ ulkoisilla ohjausjannitteilla / signaaleilla tai
------ laiteohjauksella
mnon Ohjelmiston tiedot (esimerkki)
u g 07.=------ Jéarjestelmavaylan tunnus
-_-,, ) |03c0)---- Versionumero
cu Jarjestelmavaylan tunnus (ID) ja versionumero on erotettu pisteella.
) Vastuksen tasaus > katso luku 5.12.2
ro
Y] Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkil6sto!
u_0
5 | Vaihto TIG-HF-sytytys (kova/pehmed)
O/ | |ea)eo pehmea sytytys (tehdasasetus).
------- kova sytytys.
1) Sytytyspulssin rajoitusaika
I L d Asetus 0 ms-15 ms (1 ms:n vélein)
Piirikorttitila - Vain asiantuntevalle huoltohenkildstélle!
rfu

! ainoastaan vaihtovirtahitsaukseen tarkoitetuissa laitteissa (AC).
% ainoastaan lisdlangalla varustetuissa laitteissa (AW).
® ainoastaan automatisointikomponenteilla (RC).
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5.12.2 Vastuksen tasaus

Sahkaoinen vastus tulisi suunnata uudelleen jokaisen lisélaitteen, kuten esim. hitsauspolttimen tai
vélikaapelipaketin (AW) vaihdon jalkeen ihanteellisten hitsausominaisuuksien takaamiseksi. Johtojen
vastuksen arvo voidaan sédétdad suoraan tai myos tasata virtaldhteen kautta. Toimitustilassa johtojen
vastus on esiasetettu ihanteellisesti. Johtojen pituuksien muuttuessa on tarpeen suorittaa suuntaus
(jannitekorjaus) hitsausominaisuuksien optimoimiseksi.

Tetrix
Comfort 2.0
Smart 2.0

A

Classic

Z
A q
@ + 1] RT50 7POL a ]
>~ R

Tetrix

. J ~ J )
3 e N
[_ )
U
L
4
Kuva 5-69
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1 Esivalmistelu

+ Sammuta hitsauslaite.

* Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin irti.
+ Irrota TIG-elektrodi ja veda se ulos.

2 Konfiguraatio

+ Paina painonappia @ tai @ (Tetrix Classic) ja kytke hitsauslaite samanaikaisesti paalle.
* Vapauta painonappi.

+ Saatdnupilla Q voidaan nyt valita vastaava parametri.
3 Suuntaus/mittaus

» Aseta kiinnitysholkilla varustettu hitsauspistooli tytkappaleelle puhtaaseen, puhdistettuun kohtaan
kevyesti painaen, ja paina liipaisinta n. 2 sekuntia. Nyt virtaa lyhyesti oikosulkuvirta, jolla uusi vastus
maaritetddn ja naytetdan. Arvo voi olla valilla 0 mQ ja 60 mQ. Uudelleen asetettu arvo tallennetaan
valittomasti eikd se vaadi endé uutta vahvistusta. Jos arvoa ei ndytetd oikeanpuoleisessa naytdssa,
mittaus on epaonnistunut. Mittaus on suoritettava uudelleen.

4 Hitsausvalmiuden palauttaminen

+  Sammuta hitsauslaite.

+ Kiinnita TIG-elektrodi jalleen kiinnitysholkkiin.

* Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin jalleen irti.
» Kytke hitsauslaite paalle.
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6 Huolto, yllapito ja havittaminen
6.1 Yleista

A VAARA

e Sahkoiskun vaara sammuttamisen jalkeen!

Tydskentely avoimella laitteella voi johtaa loukkaantumiseen ja hengenvaaraan!
Kayton aikana laitteen kondensaattorit latautuvat jannitteella. Taméa kest&a viela 4
minuuttia verkkopisteesté irrottamisen jalkeen.

1. Kytke laite pois paalta.

2. Irrota verkkopistoke.

3. Odota vahintaan 4 minuuttia, kunnes kondensaattorit ovat purkautuneet!

A VAROITUS

e Virheellinen huolto, tarkastus ja korjaus!

Tuotteen huollon, tarkastuksen ja korjaamisen saavat suorittaa ainoastaan

asiantuntevat, valtuutetut henkildt. Valtuutettu henkild on henkil®, joka koulutuksensa,

osaamisensa ja kokemuspohjansa puolesta tunnistaa hitsausvirtalahteiden tarkastuksen

yhteydessé ilmenevat vaarat seka niista aiheutuvat mahdolliset laitevauriot ja kykenee

suorittamaan tarvittavat turvatoimenpiteet.

* Noudata kunnossapitomaarayksia > katso luku 6.3.

» Jos jotakin alla olevista tarkastuksista ei lapaista, laitteen saa ottaa uudelleen kayttoon vasta
kunnostuksen ja uuden tarkastuksen jalkeen.

Tilausta tehtdessa on annettava osan nimi ja kohdenumero seka asianomaisen laitteen sarjanumero ja
kohdenumero. Kayta vain alkuperdisia varaosia ja tarvikkeita, kun vaihdat osia. Viallisten laitteiden
takuupalautukset hyvaksytaan vain kauppias kautta. Korjaus- ja huoltoty6t saa suorittaa vain valtuutettu
ja asianmukaisen koulutuksen saanut henkild; muussa tapauksessa takuu raukeaa.

Kun tata konetta kaytetaan ilmoitetuissa ymparistdolosuhteissa ja tavanomaisissa kayttotilanteissa, se ei
juurikaan tarvitse huoltoa ja ainoastaan vahan yllapitoa.

Likaantunut laite laskee kayttoikaa ja kayttdsuhdetta. Puhdistusvalit mitoitetaan yleisesti
ymparistdolosuhteiden ja niihin liittyvan laitteen likaantumisten mukaan(vahintaén kuitenkin
puolivuosittain).

6.2 Puhdistus

« Puhdista ulkopinnat kostealla liinalla (ala kayta aggressiivisia puhdistusaineita).

+ Puhalla tuuletuskanava ja tarvittaessa laitteen jaahdytinlamellit puhtaiksi oljyttémalla ja vedettémalla
paineilmalla. Paineilma voi pyorittéaé laitteen tuuletinta liikaa ja tuhota sen. Ala puhalla suoraan laitteen
tuulettimeen ja esta se tarvittaesa mekaanisesti.

+ Tarkasta jaadhdytysaine epapuhtauksien varalta ja vaihda tarvittaessa.

6.2.1 Likasuodatin

Vahentyneen jadhdytysilman virtauksen vuoksi hitsauslaitteen kayttdsuhdetta lasketaan. Aina likaisuuden
mukaan (vahintdan 2 kuukauden vélein) on likasuodatin irrotettava ja puhdistettava saannollisesti (esim.
paineilmalla puhaltamalla).
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6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

[

Huoltotyot, huoltovalit

Paivittain suoritettavat huoltotoimenpiteet

Silmamaéarainen katselmus

» Verkkojohto ja vedonpoistin

+ Kaasupullojen varmistuslaitteet

+ Tarkasta kaapelipaketti ja virtalitannat ulkoisten vaurioiden varalta ja vaihda tarvittaessa tai anna
ammattihenkiléston korjattavaksi!

+ Kaasuletkut kytkentélaitteineen (magneettiventtiili)

» Tarkista kaikkien liitdntdjen ja kulutusosien kasitiukka paikoillaan olo ja kirista tarvittaessa.

» Tarkista lankakelan oikea kiinnitys.

+ Kuljetusrullat turvalaitteineen

* Kuljetuslaitteet (vyd, nostolenkit, kahva)

* Muuta, yleinen tila

Toimintotarkastus

+ Kaytto-, ilmoitus-, suoja- ja sijoituslaitteet (toimintatesti).

+ Hitsausvirtajohdot (tarkista, etté johdot ovat kunnolla kiinni ja lukittuina)

+ Kaasuletkut kytkentélaitteineen (magneettiventtiili)

» Kaasupullojen varmistuslaitteet

» Tarkista lankakelan oikea kiinnitys.

+ Tarkista liitantéjen ruuvi- ja pistoliitoksien seka kulutusosien asianmukainen paikoillaan olo, kirista
tarvittaessa lisaa.

» Poista kiinnitarttuneet hitsausroiskeet.

+ Puhdista syotttorullat sdanndllisesti (likaisuudesta riippumatta).

Kuukausittaiset huoltotoimenpiteet

Silmamaarainen katselmus

» Koteloon kohdistuneet vauriot (etu-, taka- ja sivuseindmat)

» Kuljetusrullat turvalaitteineen

+ Kuljetuslaitteet (vy6, nostolenkit, kahva)

+ Tarkista, onko jadhdytysnesteletkuissa ja niiden liitanndissé epépuhtauksia

Toimintotarkastus

+ Valintakytkin, komentolaitteet, HATA-POIS-laitteet, jannitteenvahennyslaite, huomautus- ja
kontrollivalot

+ Varmista langansyéttolaitteiden (syottonippa, hitsauslangan ohjausaukko) pitava kiinnitys.

+ Tarkista, onko jadhdytysnesteletkuissa ja niiden liitanndissé epéapuhtauksia

+ Tarkasta ja puhdista hitsauspoltin. Kertymat polttimessa voivat aiheuttaa oikosulkuja, haitata
hitsaustulosta ja aiheuttaa taman seurauksena polttimen vaurioita!

Vuositarkastus (tarkastus ja testaus kaytdon aikana)

Tall6in on suoritettava standardin IEC 60974-4 "Maaraaikaistarkastus ja testaus” mukainen
maaraaikaistarkastus. Tassa mainittujen testausmaaraysten lisaksi on noudatettava asiaan sovellettavia
paikallisia lakeja ja maarayksia.

Lisatietoja saat oheisesta esitteesta "Warranty registration" seka takuu-, huolto- ja
tarkastustiedoista sivuilta www.ewm-group.com!
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Laitteiden kasittely

Laitteen asianmukainen havittaminen!

Kone sisaltaéd arvokkaita, kierratettavia raaka-aineita ja elektroniikkaa, joka on

héavitettava asianmukaisesti.

* Ei saa havittaa kotitalousjatteen seassa! [
¢ Noudata maakohtaisia kierratysmaarayksia!

Euroopan unionin sddnndsten mukaisesti (Euroopan parlamentin ja neuvoston kaytettyjen sahko- ja
elektroniikkalaitteiden direktiivi 2012/19/EU), séhko- ja elektroniikkaromua ei saa enéa sijoittaa
lajittelemattoman yhdyskuntajatteen joukkoon. Se on kerattava erikseen. Pydrilla olevan jatesailion
kuva tarkoittaa, etta laitteisto on kerattava talteen erikseen.

Kone on vietava havitettavaksi tai kierratettavaksi tarkoitusta varten varattuihin
jatteidenerottelujarjestelmiin.

Saksan lain mukaan (laki séhko- ja elektroniikkalaitteiden jakelusta ja vastaavan romun kerddmisesta ja
ympaéristdystavallisesta havittdmisesta (ElektroG) koneromu on toimitettava jatekeraykseen
lajittelemattomasta yhdyskuntajatteesta erillaan. Yleiset jateyhtiot (kunnat tai yhteisét) ovat
perustaneet kerdyspisteita, joihin kotitalouksien romut voidaan toimittaa maksutta.

» Tietoja kaytetyn laitteiston luovuttamisesta ja kerdamisesté saa kunnanvirastosta.

« Taman liséksi palautukset onnistuvat kaikkialla Euroopassa EWM:n myyntikumppaneiden kautta.
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v

Vian korjaus

Kaikille tuotteillemme tehd&an tarkat tuotantotarkastukset ja lopputarkastukset. Jos tasta huolimatta tuote
ei toimi oikein, tarkasta se silloin seuraavaa kaaviota apuna kayttaen. Jos tuotteen toiminta ei korjaannu
millaan alla kuvatulla viankorjausmenettelylla, pyydamme ottamaan yhteytta valtuutettuun
jalleenmyyjaasi.

Hairionpoiston tarkastusluettelo

Varmista aina laitteen esteettdman toiminnan takaamiseksi, etta laitteen varustus soveltuu
tydstettavan materiaalin kasittelyyn seka kaytettavan prosessikaasun kayttoon!

Selitys Symboli Kuvaus
4 Vika / Syy
X Ratkaisu

Verkkosulake laukeaa
~ Sopimaton verkkosulake
X Suositellun verkkosulakkeen asettaminen > katso luku 8.
Toimintahairiot
» Riittdméaton jadhdytysnesteen Iapivirtaus
X Tarkista jadhdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa jadhdytysnestetta
X Poista johtojen (letkupakettien) taitekohdat
% Jaahdytysainepumpun automaattisulakkeen palautus
# llmaa ja@hdytysnestekierrossa
% Jaahdytysainejarjestelman ilmaaminen > katso luku 7.6
~ Erindisia parametreja ei voi asettaa (paasyestolla varustetut laitteet)
X Syottotaso lukittu, avaa lukko > katso luku 5.11
» Kaikki laiteohjauksen merkkivalot palavat paallekytkennan jalkeen
~ Mikaan laiteohjauksen merkkivalo ei pala paallekytkennén jalkeen
» Ei hitsaustehoa
X Vaihevirhe, tarkista verkkoliitanta (sulakkeet)
» Liitantdongelmat
X Kytke ohjausjohdot tai varmista, ettd ne on asennettu oikein.

Hitsauspoltin ylikuumentunut
A~ Hitsausvirtapiirissa 10ysia liitoksia
x Tarkista polttimen ja virtakaapeleiden liitannat niin koneeseen, kuin tydkappaleeseenkin !
X Kiristd hitsausvirtasuutin asianmukaisesti
A Ylikuormitus
x Tarkista hitsausvirran asetukset ja korjaa tarvittaessa
X Kéayta tehokkaampaa hitsauspoltinta

Ei valokaaren sytytysta
~ Vaara sytytystavan asetus.

X Valitse sytytystapa: "HF-sytytys". Laitteesta riippuen asetus tapahtuu joko sytytystapojen
vaihtokytkimella tai parametrilla yhdessa laitevalikoista (katso tarvittaessa "Ohjauksen
kayttbohje").

Huono valokaaren sytytys

~ Volframihitsauspuikon seostuminen lisédaineen tai tydkappaleen kosketuksesta
x Volframielektrodi on hiottava uudelleen tai tarvittaessa vaihdettava

» Huono kommutointi sytytyksessa

x Tarkasta saaténupin "Volframielektrodipuikon lapimitta / sytytyksen optimointi" asetus ja lisaa tarvittaessa (lisda
sytytystehoa).
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Epavakaa valokaari

~ Volframihitsauspuikon seostuminen lisdaineen tai tydkappaleen kosketuksesta
< Volframielektrodi on hiottava uudelleen tai tarvittaessa vaihdettava

A Hitsausparametrit eivét kelpaa
X Tarkista tai korjaa asetukset

Huokosten muodostuminen
~ Riitthmaton tai puuttuva kaasusuoja
X Tarkista suojakaasusaadot ja vaihda suojakaasupullo tarvittaessa
* Eristé hitsauspaikka suojaseinélla (veto vaikuttaa hitsaustulokseen)
X Alumiinia ja runsasseostettuja teraslaatuja hitsattaessa on kaytettava kaasulinssia
~ Hitsauspolttimen varustus yhteensopimaton tai kulunut
< Tarkista kaasusuuttimen koko ja vaihda suutin tarvittaessa
~ Kaasuletkun lauhdevesi (vety)
X Huuhtele kaapelipaketti kaasulla ja vaihda tarvittaessa

7.2  Varoitusilmoitukset
=y  Varoitus naytetdan laitendytdssa kirjaimella A yhdessa laitenaytdssa tai kirjaimilla Att
useammassa laitenaytdssa. Varoituksen mahdollinen syy ilmoitetaan vastaavalla
varoitusnumerolla (katso taulukko).
= Mahdollisen varoitusnumeron naytto riippuu laitteen mallista (liitanndista / toiminnoista).
+ Jos esiintyy useampia varoituksia, ne naytetdén perakkain.
+ Dokumentoi laitevaroitus ja informoi huoltohenkilokuntaa tarvittaessa.
Varoituksen Mahdollinen syy Ratkaisu
numero
1 Laitelampdtila liian korkea Anna laitteen jaahtya
2 Puoliaaltohairitt Tarkasta prosessiparametrit
3 Varoitus hitsauspistoolin jadhdytys Tarkista jaahdytysnesteen maara ja tayta
tarvittaessa
4 Kaasuvaroitus Tarkista kaasunsyotto
5 katso varoitusnumero 3 -
6 Hairio hitsauslisaaine (hitsauslanka) Tarkasta langansyotto (lisdainelangalla
varustetuissa laitteissa)
7 CanBus:n hairio limoita asiasta huoltoon.
32 Enkooderin vikatoiminta, koneisto limoita asiasta huoltoon.
33 Ylikuormitustapauksessa koneisto Sovita mekaaninen kuormitus
pysyy kaynnissa
34 JOB tuntematon Valitse vaihtoehtoinen JOB
Iimoitukset voidaan nollata painonappia painamalla (katso taulukko):
Koneen ohjaus Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic
Comfort 2
Painonappi et
AMP VOLT
vour KW JoB
Jos ‘I 3 PROG
© ® @ | - ®
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Vian korjaus

Vikailmoitukset
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7.3
[[:%?

Vikailmoitukset

Hitsauskoneen virhetilasta ilmoitetaan laiteohjauksen nayttoon ilmestyvallé vikakoodilla (ks.

taulukko).

Laitteen toimintah&irion sattuessa suorittava laitteenosa kytketdan pois kaytosta.

Mahdollisen virhenumeron naytté riippuu laitteen mallista (liitdanndista / toiminnoista).

» Jos useampi virhe sattuu, naytetdan ne perakkain.
» Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkildkuntaa tarvittaessa.

Virheilmoitus

Mahdollinen syy

Ratkaisu

Err 3

Nopeudensaadon virhe

Tarkista langanohjaus / kaapelipaketti

Langansyottolaitetta ei ole kytketty

* Kytke kylmélangan kéaytto pois p&alta
laitteen konfiguraatiovalikosta ké&sin (off-
tila)

+ Liitd langansyéttolaite

Err4 Lampatilavirhe Anna laitteen jaahtya
Hatékatkaisijan piirin virhe » Tarkista ulkoisten sulkukytkinten toiminta
(automaatioliitédnta) » Tarkista piirikortin T320/1 siltaus JP 1

(hyppyliitin)

Err s Ylijannite Kytke laite pois paélta ja tarkista

Err 6 Alijannite verkkojannitteet

Err7 Jaahdytysnesteen virhe (vain Tarkista jaahdytysnesteen maara ja tayta
jaddhdytysmoduulin ollessa kytkettyna) |tarvittaessa

Err 8 Kaasuvirhe Tarkista kaasunsyotto

Err 9 Toissijainen ylijannite Kytke laite pois paalta ja uudelleen paalle.

Err 10 PE-virhe Jos virhe ei poistu, ilmoita asiasta huoltoon.

Err 11 FastStop (pikapysaytys) -asento Kuittaa virhe robottiliitannalla (jos kaytossa)

Err 12 VRD-virhe Kytke laite pois paalta ja uudelleen paalle.

Jos virhe ei poistu, ilmoita asiasta huoltoon.

Err 16 Pilottikaaren virta Tarkasta hitsauspoltin

Err 17 Lisdainelangan virhe Tarkasta langansyottojarjestelma
Ylivirta tai poikkeama langan tavoite- ja | (kayttolaitteet, kaapelipaketit, poltin),
tosiarvon valilla prosessilangan syottdnopeus ja robotin

siirtonopeus ja korjaa tarvittaessa

Err 18 Plasmakaasuvirhe Tarkasta plasmakaasun syo6tto (tiiviys;
Asetusarvo poikkeaa huomattavasti taitteet; ohjaus, liitokset; lukitus)
tosiarvosta.

Err 19 Suojakaasuvirhe Tarkasta plasmakaasun syotto (tiiviys;
Asetusarvo poikkeaa huomattavasti taitteet; ohjaus, liitokset; lukitus)
tosiarvosta

Err 20 Jaahdytysaineen lapivirtaus Tarkasta jaahdytysainekierto
Jashdytysaineen lapivirtausmaara (jaahdytysaineen maara; tiiviys; taitteet;
alitettu ohjaus, liitokset; lukitus)

Err 22 Jaahdytyskierron ylilampdtila Tarkasta jadhdytyskierto (jadhdytysaineen

maara; lampdtilan tavoitearvo)

Err 23 Korkeataajuuskuristimen ylilampétila  |* Anna laitteen jadhtya

* Sovita tarvittaessa tydstdn jaksoaikoja

Err 24 Apuvalokaaren sytytysvirhe Tarkasta plasmahitsauspolttimen kulutusosat

Err 32 Elektroniikkavirhe (I>0 -virhe)

Err 33 Elektroniikkavirhe (Uactual-virhe) ) o L

Err 34 Elektroniikkavirhe (A/D-kanavan virhe) Kytke_ laite pois paa_lta ja uudfelleen padlle.

— - : Jos virhe ei poistu, ilmoita asiasta huoltoon.

Err 35 Elektroniikkavirhe (reunavirhe)

Err 36 Elektroniikkavirhe (S-merkki)

90
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Vian korjaus

Hitsausparametrien tehdasasetusten palauttaminen

Virheilmoitus

Mahdollinen syy

Ratkaisu

Err 37 Elektroniikkavirhe (lampétilavirhe) Anna laitteen jaahtya.
Err 38 . i .
Err 39 Elektroniikkavirhe (toisiojannitteen Kytkg laite pois paa]ta 2 uudglleen padle.
o Jos virhe ei poistu, ilmoita asiasta huoltoon.
ylijannite)
Err 40 Elektroniikkavirhe (I>0 -virhe) limoita asiasta huoltoon.
Err 48 Sytytyshairié Tarkasta hitsausprosessi
Err 49 Valokaaren hairi lImoita asiasta huoltoon
Err 51 Hatakatkaisijan piirin virhe » Tarkista ulkoisten sulkukytkinten toiminta
(automaatioliitéantéa) » Tarkista piirikortin T320/1 siltaus JP 1
(hyppyliitin)
Err 57 Virhe lisdkayttélaite, nopeudensaddon | Tarkasta lisdkayttolaite (takogeneraattori - ei
virhe signaalia; M3.51 viallinen > huolto)
Err 59 Yhteensopimattomat komponentit Vaihda komponentit
7.4  Hitsausparametrien tehdasasetusten palauttaminen
=3  Kaikki tallennetut, kayttajakohtaiset hitsausparametrit korvataan tehdasasetuksilla.
Hitsausparametrit tai laiteasetukset palautetaan tehdasasetuksiin valitsemalla huoltovalikossa
parametril-E5] > katso luku 5.12.
7.5 Nayta koneen ohjauksen ohjelmaversio

Ohjelmistokantojen kysely on tarkoitettu vain valtuutetun huoltohenkilékunnan tiedoksi ja sité voidaan
kysella laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.12!

099-000090-EW518
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Jaahdytysainejarjestelman ilmaaminen
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7.6

1Sy

Iy

Jaahdytysainejarjestelman ilmaaminen

Jaahdytysnestesailio ja nesteen syo6ttd- ja paluuliitdnnét asennetaan vain vesijaahdytteisiin

laitteisiin.

Kayta jagdhdytysjarjestelman ilmaamiseen aina sinista jadhdytysaineliitantaa, joka sijaitsee
mahdollisimman alhaalla jddhdytysainejarjestelmassa (lahelld jAdhdytysainesailiota)!

1

\
@Eﬁaﬂ max

L1y

blau / blue

E

@ KLICK

CLICK
092-007861-00000

\ J

| 4

i

ca. 5s

Kuva 7-1
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Tekniset tiedot
Tetrix 351 FW

8 Tekniset tiedot

[ Suoritustehoon liittyvat tiedot sek& takuu ovat voimassa vain alkuperaisten vara- ja kulutusosien

yhteydessal!

8.1 Tetrix 351 FW

TIG | Puikkohitsaus

Hitsausvirta

5A..350 A

Hitsausjannite

10,2V...24,0V | 20,2V...34,0V

Kayttésuhde lampdétilassa 40 °C

350 A (100 %:n kayttosuhde)

Kuormitusvaihtelu

10 min (60 %:n kayttésuhde 2 6 min hitsausta, 4 min

taukoa)
Tyhjékayntijéannite 9V
Syéttéjannite (vaihteluvalit) 3 x 400V (-25 %...+20 %)
Taajuus 50/60 Hz
Paasulake (hidas sulake) 3x16 A | 3x25A
Verkkoliitantajohto HO7RN-F4G6
Maks. liitantateho 10,9 kVA | 15,4 kVA
Suositeltu generaattoriteho 20,8 kVA
Coseg / tehokkuus 0,99/90 %
Eristysluokka / suojausluokitus H/IP 23

Ympaéariston lampotila

-25°C..+40°C*

Laitteen / pistoolin jaahdytys

Tuuletin / kaasu tai vesi

Melupéaasto <70 dB(A)
Jadhdytysteho virtauksella 1 I/min 1500 W
Maks. siirtomaara 5 I/min
Jadhdytysnesteen lédhtbpaine maks. 3,5 bar
Maks. séilidn tilavuus 121
Maakaapeli 70 mm?
Mitat P/L/K 1 085 mm x 450 mm x 1 003 mm
42,7 tuumaa x 17,7 tuumaa x 39,5 tuumaa

Paino 131 kg

289 Ib
EMC-luokka A
Turvamerkinta ERL / / ce

Sovelletut yhdenmukaistetut standardit

katso vaatimustenmukaisuusvakuutus (laitteen asiakirjat)

! Ymparistolampotila jadhdytysaineesta riippuvainen! Huomioi hitsauspolttimen jadhdytyksen

jadhdytysaineen lampdétila-alue!

099-000090-EW518
07.11.2017
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Tekniset tiedot
Tetrix 401 FW
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8.2 Tetrix 401 FW

TIG | Puikkohitsaus

Hitsausvirta

5A..400 A

Hitsausjannite

10,2 V...26,0 V | 20,2 V...36,0V

Kayttésuhde lampdétilassa 40 °C

400 A (100 %:n kayttdsuhde)

Kuormitusvaihtelu

10 min (60 %:n kayttésuhde 2 6 min hitsausta, 4 min

taukoa)
Tyhjékayntijéannite 9V
Syéttéjannite (vaihteluvalit) 3x400V (-25 %...+20 %)
Taajuus 50/60 Hz
Paasulake (hidas sulake) 3x20 A | 3x32A
Verkkoliitantajohto HO7RN-FAG6
Maks. liitantateho 13,5 kVA | 18,5 kVA
Suositeltu generaattoriteho 25,0 kVA
Cose / tehokkuus 0,99/90 %
Eristysluokka / suojausluokitus H/IP 23

Ympariston lampotila

-25 °C...+40 °C*

Laitteen jadhdytys / pistoolinjaahdytys

Tuuletin / kaasu tai vesi

Melupé&ésto <70 dB(A)
Jaahdytysteho virtauksella 1 I/min 1500 W
Maks. siirtomaara 5 I/min
Jaahdytysnesteen ldhtbpaine maks. 3,5 bar
Maks. séilion tilavuus 12|
Maakaapeli 70 mm?
Mitat P/L/K 1085 mm x 450 mm x 1 003 mm
42,7 tuumaa x 17,7 tuumaa x 39,5 tuumaa
Paino 131 kg
289 b
EMC-luokka A
Turvamerkinta FAL JAEa Y ce
Sovelletut yhdenmukaistetut standardit katso vaatimustenmukaisuusvakuutus (laitteen
asiakirjat)

! Ymparistolampétila jaahdytysaineesta riippuvainen! Huomioi hitsauspolttimen jaahdytyksen

jaéhdytysaineen lampdtila-alue!

94

099-000090-EW518
07.11.2017



ewn

Tekniset tiedot
Tetrix 451 FW

8.3

Tetrix 451 FW

TIG | Puikkohitsaus

Hitsausvirta

5A...450 A

Hitsausjannite

10,2 V...28,0V | 20,2V...38,0V

Kayttésuhde lampdétilassa 40 °C

450 A (80 % kayttdsuhde)
420 A (100 % kayttdésuhde)

Kuormitusvaihtelu

10 min (60 %:n kayttésuhde 2 6 min hitsausta, 4 min

taukoa)
Tyhjékayntijéannite 9V
Sy6ttéjannite (vaihteluvalit) 3 x 400V (-25 %...+20 %)
Taajuus 50/60 Hz
Paasulake (hidas sulake) 3x25A | 3x32A
Verkkoliitantajohto HO7RN-FAG6
Maks. liitantateho 16,3 kVA | 22,0 kVA
Suositeltu generaattoriteho 29,7 kVA
Cose / tehokkuus 0,99/90 %
Eristysluokka / suojausluokitus H/IP 23

Ympariston lampotila

-25°C..+40°C"*

Laitteen / hitsauspolttimen jadhdytys

Tuuletin / kaasu tai vesi

Melupéaéasto <70 dB(A)
Jadhdytysteho virtauksella 1 I/min 1500 W
Maks. siirtomaara 5 I/min
Jadhdytysnesteen lahtbpaine maks. 3,5 bar
Maks. séilion tilavuus 121
Maakaapeli 70 mm?
Mitat P/L/K 1 085 mm x 450 mm x 1 003 mm
42,7 tuumaa x 17,7 tuumaa x 39,5 tuumaa
Paino 131 kg
289 Ib
EMC-luokka A
Turvamerkinta EAL / [s] / ce
Sovelletut yhdenmukaistetut standardit katso vaatimustenmukaisuusvakuutus (laitteen
asiakirjat)

! Ymparistolampétila jaahdytysaineesta riippuvainen! Huomioi hitsauspolttimen jaahdytyksen

jaéhdytysaineen lampdtila-alue!
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Tekniset tiedot
Tetrix 551 FW
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8.4  Tetrix 551 FW

TIG | Puikkohitsaus

Hitsausvirta

5A..550 A

Hitsausjannite

10,2V..32,0V | 20,2V...42,0V

Kayttésuhde lampdétilassa 40 °C

550 A (60 % kayttosuhde)
420 A (100 % kayttdésuhde)

Kuormitusvaihtelu

10 min (60 %:n kayttésuhde 2 6 min hitsausta, 4 min

taukoa)
Tyhjékayntijéannite 9V
Syéttéjannite (vaihteluvalit) 3 x 400V (-25 %...+20 %)
Taajuus 50/60 Hz
Paasulake (hidas sulake) 3x25A | 3x32A
Verkkoliitantajohto HO7RN-FAG6
Maks. liitantateho 22,6 kVA | 29,5 kVA
Suositeltu generaattoriteho 39,8 kVA
Cose / tehokkuus 0,99 /90 %
Eristysluokka / suojausluokitus H/IP 23

Ympariston lampotila

-25 °C...+40 °C?

Laitteen jadhdytys / pistoolinjaahdytys

Tuuletin / kaasu tai vesi

Melupé&ésto <70 dB(A)
Jaahdytysteho virtauksella 1 I/min 1500 W
Maks. siirtomaara 5 I/min
Jaahdytysnesteen ldhtbpaine maks. 3,5 bar
Maks. séilion tilavuus 121
Maakaapeli 95 mm?
Mitat P/L/K 1 085 mm x 450 mm x 1 003 mm
42,7 tuumaa x 17,7 tuumaa x 39,5 tuumaa
Paino 131 kg
289 Ib
EMC-luokka A
Valmistettu noudattaen standardia fAl,[s1,CE€
Sovelletut yhdenmukaistetut standardit katso vaatimustenmukaisuusvakuutus (laitteen
asiakirjat)

! Ymparistolampétila jaahdytysaineesta riippuvainen! Huomioi hitsauspolttimen jaahdytyksen
jaéhdytysaineen lampdtila-alue!
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Lisdvarusteet

Kaukosaadin ja lisdvarusteet

9 Lisavarusteet
[ Tehoriippuvaiset lisdosat kuten hitsauspolttimen, maakaapelin, hitsauspuikon pitimen tai

vélikaapelipaketin saat jalleenmyyjéaltasi.

9.1 Kaukosaadin ja lisavarusteet
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
RTF1 19POL5 M Jalkapoljin kaukosaédin liitdntajohdolla 094-006680-00000
RT1 19POL Virtakaukoséadin 090-008097-00000
RTG1 19POL 5m Virtakaukosaadin 090-008106-00000
RTG1 19POL 10m Virtakaukoséadin 090-008106-00010
RTP1 19POL Kaukosaadin piste/pulssi 090-008098-00000
RTP2 19POL Kaukosaadin piste/ pulssi 090-008099-00000
RTP3 spotArc 19POL Kaukosaadin spotArc-piste/pulssi 090-008211-00000
RT50 7POL Kaukosaadin, taydellinen toimintalaajuus 090-008793-00000
RA5 19POL 5M Kaukosaatimen liitntékaapeli 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Kaukosaatimen liitAntakaapeli 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Kaukosaatimen liitntékaapeli 092-001470-00020
RV5M19 19POL 5M Jatkojohto 092-000857-00000

9.2 Hitsauspolttimen jadhdytysjarjestelma
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
KF 23E-10 Jaahdytysneste (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Jaahdytysneste (-10 °C), 200 litraa 094-000530-00001
KF 37E-10 Jaahdytysneste (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Jaahdytysneste (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP 1 Pakkassuojauksen testeri 094-014499-00000
HOSE BRIDGE UNI Polttimen jadhdytyksen ohitus 092-007843-00000

9.3 Varusteet
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
ON 7pol Lisdvaruste 7-napainen liitin Lisdosat ja digitaaliset |092-001826-00000

litannat
ON 19pol 351/451/551 Lisavaruste, 19-napainen liitin Lisdosat ja 092-001951-00000
analoginen A-litanta

ON 12pol Retox Tetrix Polttimen 12-napainen liitin 092-001807-00000
300/400/401/351/451/551
ON Filter T/P llmanoton suodattimen jalkiasennussarja 092-002092-00000
ON LB Wheels 160x40MM Pyorien lukitusjarru, jalkiasennussarja 092-002110-00000
ON Key Switch Lisavaruste avainkytkin 092-001828-00000
ON Tool Box Tyo6kalulaatikko, jalkiasennussarja 092-002138-00000
ON HS XX1 Pidike kaapelipaketeille ja kaukosaatimille 092-002910-00000
ON Holder Gas Bottle <50L Kiinnityslevy kaasupulloille alle 50 litraa 092-002151-00000
ON Shock Protect Iskusuoja, jalkiasennus 092-002154-00000

9.4  Yleiset lisavarusteet

Tyyppi Nimitys Varaosanumero

DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Paineensaadin painemittarilla 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2M Kaasuletku 094-000010-00001
32A 5POLE/CEE Koneliitin 094-000207-00000

ADAP 8-5-NAPAINEN

Sovitin 8 5-napaiselle

092-000940-00000
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Lisavarusteet ev\;h‘)
Tietokoneyhteys

9.5 Tietokoneyhteys

Tyyppi | Nimitys |Varaosanumero

PC300.Net PC300.Net hitsausparametriohjelmisto sarja sis. 090-008777-00000
kaapelin ja liitdnnan SECINT X10 USB.
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10.1 JOB-List
Menetelma | Materiaali Lanka Sauman asento
Q
ol 8
8|8 2
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S| € % %) o | X |ac|< >
o |, % f ~ 2= @
o =Z(=|=|3 OlofolN|© s
L] |l Bl ol W2 S olofd|d|d
1 Varattu
2 CrNi | 1
3 CrNi M 1,6
4 CrNi | 2
5 CrNi M| M| | 2,4
6 CrNi M M 3,2
7 CrNi M MM | >3,2
8 CrNi | 1
9 CrNi | 1,6
10 CrNi | 2
11 CrNi M| M| | 2,4
12 CrNi M | 3,2
13 CrNi M MM | >3,2
14 CrNi M 1
15 CrNi | 1,6
16 CrNi | 2
17 CrNi M | 2,4
18 CrNi M MM %} 3,2
19 CrNi M 4} >3,2
20 CrNi | 1
21 CrNi | 1,6
22 CrNi | 2
23 CrNi M | 2,4
24 CrNi M MM %} 3,2
25 CrNi M M| >3,2
26 Fe/St | 1
27 Fe/St ™M 1,6
28 Fe/St | 2
29 Fe/St M MM M 2,4
30 Fe/St M ™M 3,2
31 Fe/St M MM | >3,2
32 Fe/St ™ 1
33 Fe/St %} 1,6
34 Fe/St | 2
35 Fe/St M MM %} 2,4
36 Fe/St M | 3,2
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Menetelma | Materiaali Lanka Sauman asento S
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37 Fe/St M M ™ >3,2
38 Fe/St | 1
39 ™ Fe/St | 1,6
40 Fe/St | 2
41 Fe/St M M M 2,4
42 Fe/St M 3,2
43 Fe/St 4] 4] | >3,2
44 Fe/St | 1
45 Fe/St %} 1,6
46 Fe/St | 2
47 Fe/St M M %} 2,4
48 Fe/St | 3,2
49 Fe/St 4] 4] M| >3,2
50 Cu | 1
51 Cu | 1,6
52 Cu | 2
53 Cu M 2,4
54 Cu M 3,2
55 Cu | >3,2
56 Cu | 1
57 Cu | 1,6
58 Cu | 2
59 Cu | 2,4
60 Cu %} 3,2
61 Cu | >3,2
62 Cu | 1
63 Cu | 1,6
64 Cu | 2
65 Cu M 2,4
66 Cu ™M 3,2
67 Cu | >3,2
68 Cu ™ 1
69 Cu | 1,6
70 Cu | 2
71 Cu ™ 2,4
72 Cu | 3,2
73 Cu M| >3,2
74 CuZn | 1
75 CuZn | 1,6
100 099-000090-EW518
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Menetelma | Materiaali Lanka Sauman asento S
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76 CuZn | 2
77 CuZn 4] | 2,4
78 ™ ™ CuZn ™ M 3,2
79 CuZn | >3,2
80 CuZn | 1
81 CuZn | 1,6
82 Cuzn | 2
83 CuZn ™ 2,4
84 CuZn 4] | 3,2
85 CuZn | >3,2
86 CuZn | 1
87 CuZn | 1,6
88 Cuzn | 2
89 CuZn ™ | 2,4
90 CuZn ™ 3,2
91 CuZn | >3,2
92 CuZn | 1
93 CuZn | 1,6
94 CuZn | 2
95 CuZn ™ | 2,4
96 CuZn ™ 3,2
97 CuZn M| >3,2
98 Erikois | 1
99 Erikois | 1,6
100 Erikois | 2
101 Erikois | 2,4
102 Erikois | 3,2
103 Erikois | >3,2
104 Erikois | 1
105 Erikois ™ 1,6
106 Erikois | 2
107 Erikois ™ 2,4
108 Erikois | 3,2
109 Erikois ™ >3,2
110 Erikois | 1
111 Erikois | 1,6
112 Erikois | 2
113 Erikois | 2,4
114 Erikois | 3,2
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Menetelma | Materiaali Lanka Sauman asento S
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115 Erikois 4} >3,2
116 Erikois %} 1
117 ™ Erikois | 1,6
118 Erikois | 2
119 Erikois | 2,4
120 Erikois | 3,2
121 Erikois M| =32
122 Tig kasin / Tig Classic
123 Elektrodi Classic
124 Varattu
125 Varattu
126 Varattu
127 Elektrodi-JOB
128 Varattu
129-179 |vapaat JOBIt tai SCO (esim. plasma)
180 CrNi M M M 2,4
181 CrNi M 3,2
182 CrNi M M M >3,2
183 FeSt | 2,4
184 FeSt M M M 3,2
185 FeSt | >3,2
186 CusSi %} 2,4
187 Cusi | 3,2
188-207 |vapaat JOBIt tai special customer order (SCO) / Tig Comfort (Smart
vain 200)
208-215 |vapaat JOBIt tai special customer order (SCO) / elektrodi Comfort
(Smart vain 208)
216-254 |vapaat JOBIt tai special customer order (SCO)
255 DC- ja Dc+-sytytys
256 Tarkastustyo: 5A ... Imax

O ei mahdollinen
& mahdollinen
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ewmn Liite B
Parametrien yleiskuva - Asetusalueet
11 Liite B
11.1 Parametrien yleiskuva - Asetusalueet
11.1.1 TIG-hitsaus
Parametri Esitys Asetusalue Huomautus
TIG / plasma
:_\C‘)
B X o 7]
8| 2| % | < E
X > > 1S S
Esivirtausaika |5P,-| s |05 0 20
Aloitusvirta AMP% [l GE]| % |20 1 200 |% paavirrasta AMP
Virran nousuaika |t ,'_,'P] s (10 |00 20,0
Pulssiaika |j: [| s 0,01 {0,00 20,0
Nousu-/laskuaika s 10,10 | 0,00 20,0 |Aika paavirrasta AMP toisiovirtaan
AMP%
Toisiovirta AMP% % |50 1 200 |% paavirrasta AMP
Pulssin taukoaika |}_- E'| s (0,01 | 0,00 20,0
Nousu-/laskuaika s ]0,10 | 0,00 20,0 |Aika toisiovirrasta AMP%
paavirtaan AMP
Virran laskuaika s (1,0 |00 20,0
Loppuvirta AMP% % |20 1 200 |% paavirrasta AMP
Jalkivirtausaika s |8 0,0 40,0
spotArc-aika |j: P| s |2 0,01 20,0
spotmatic-aika (G5 > on ) |t P| ms [200 5 999
spotmatic-aika (Gta > LFF]) |t P| s |2 0,01 20,0
activArc 0 100
Yl6s-/alas-nopeus % |10 1 100 |[x0,01 % paavirrasta AMP
Virtaloikka |dl | A |1 1 20
Pulssitasapaino |bF[L| % 1 99 |Pulssaus, metallurginen
Pulssitaajuus FrE|l| Hz |50 5 15000 | Pulssaus, metallurginen
11.1.2 Puikkohitsaus
Parametri Esitys Asetusalue Huomautus
Puikkohitsaus
2
S X ) %)
8l 3| ¢
v > > S S
Kuumakaynnistysvirta ! hE|l % (120 1 200 |% paavirrasta AMP (parametri
asetukseen [oFF))
Kuumakaynnistysaika thE s |05 0,0 10,0
Arcforce 0 -40 40
Pulssitaajuus |F,-E Hz (1,2 | 0,2 500
Pulssitasapaino LAL 30 1 99
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EWM-toimipisteet

12
12.1

Liite C
EWM-toimipisteet

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Stralle 8

56271 Miindersbach - Germany

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

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Straf3e 8

56271 Mindersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

www.ewm.cn - info@ewm.cn - '\nfo@ewm-gmup.cn

Q) Sales and Service Germany

EWM AG - Rathenow branch

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

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

EWM AG - Géttingen branch

Rudolf-Winkel-StraBe 7-9

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

EWM AG - Pulheim branch

Dieselstralle 9b

50259 Pulheim - Tel: +49 2238-46466-0 - Fax: -14
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG - Koblenz branch
August-Horch-Strafle 13a

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

EWM AG - Siegen branch

Eiserfelder Strae 300

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

) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstralle 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

EWM KAYNAK SISTEMLERI TIC. LTD. STI.

Orhangazi Mah. Mimsan San. Sit. 1714. Sok. 22/B blok No:12-14
34538 Esenyurt -istanbul - Turkey

Tel: +90 21249432 19

www.ewm.com.tr - turkey@ewm-group.com

{:I- Plants 0 Branches

Forststralle 7-13

56271 Miindersbach - Germany

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718/ 31

407 53 Jifikov - Czech Republic

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

EWM AG - Miinchen Region branch

Gadastrale 18a

85232 Bergkirchen - Tel: +49 8142 284584-0 - Fax: -9
www.ewm-muenchen.de - info@ewm-muenchen.de

EWM AG - Tettnang branch

Karlsdorfer Stral3e 43

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

EWM AG - Neu-Ulm branch

Heinkelstralle 8

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

EWM Schweiffachhandels GmbH

Dr. Giinter-Henle-StralRe 8 - 56271 Mundersbach

St. Augustin branch

Am Apfelbdumchen 6-8

53757 St. Augustin - Tel: +49 2241 1491-530 - Fax: -549
www.ewm-sankt-augustin.de - info@ewm-sankt-augustin.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

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

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Benedov branch

Prodejni a poradenské centrum TyrSova 2106
256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712
www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide
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