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Yleisia huomautuksia

HUOMIO

Lue kayttoohje kokonaan lapi!
EIE ) Kayttoohjeen tarkoituksena on opastaa kayttdjaa kayttamaan laitteita turvallisesti.

"+ Lue jarjestelman jokaisen osan kayttoohjeet!
+ Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia!
+ Noudata maakohtaisia maarayksia!
+ Vahvistuta tarvittaessa allekirjoituksella.

né& Jos sinulla on laitteen asennukseen, kdyttoonottoon, kayttoon, kayttotarkoitukseen tai sijoitustilaan liittyvia
kysymyksi, ota yhteys laitteen jalleenmyyjaan tai asiakaspalveluumme numeroon +49 2680 181-0.
Valtuutettujen jalleenmyyjien luettelo on osoitteessa www.ewm-group.com.

Vastuumme taman laitteen k&ytdn osalta rajoittuu nimenomaan laitteen toimintaan. Kaikki muu vastuu on nimenomaisesti poissuljettu.
Kayttaja hyvéaksyy vastuun poissulkemisen ottaessaan laitteen kayttoon.

Valmistaja ei voi valvoa kayttéohjeen noudattamista eikd laitteen asennukseen, kdyttdon tai huoltoon liittyvid olosuhteita tai tapoja.

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

© EWM AG, Dr. Giinter-Henle-StraBe 8, D-56271 Miindersbach
Taman kayttoohjeen tekijanoikeudet jaavat laitteen valmistajalle.
Tekstin osittainenkin painaminen edellyttaa valmistajan kirjallista lupaa.
Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetaan.
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2 Turvallisuusohjeet
2.1  Huomautuksia naiden kayttoohjeiden kaytosta

Tyoskentely- 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.

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

+ Turvallisuustietojen otsikoissa esiintyy sana "VAARA" seka yleinen varoitussymboli.
+  Vaaraa on korostettu myds sivun reunassa olevalla symbolilla.

/\ Huomio

Tyoskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti myés mahdollisten lievien tapaturmien
ennalta ehkéisemiseksi.

+ Turvallisuustietojen otsikossa esiintyy aina avainsana "HUOMAUTUS" seké yleinen varoitussymboli.
+ Riskia on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.

HUOMIO

Tyoskentely- ja kdyttomenettelyt, joita on noudatettava tarkasti vahinkojen ja tuotteen tuhoutumisen
vélttamiseksi.

+ Turvallisuustietojen otsikossa esiintyy aina avainsana "HUOMAUTUS" mutta ei yleista varoitussymbolia.
+ Vaaraa on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.

Erityisia teknisia seikkoja, jotka kéyttdjien on muistettava.
+ Turvallisuustietojen otsikoissa esiintyy sana "HUOMIO" ilman yleista varoitussymbolia.

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

+ Liit4 hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.

6 099-000099-EW518
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Merkkien selitykset

2.2 Merkkien selitykset

Merkki

Kuvaus

Paina

5 V8

Kaytto kielletty

%&

Kierra

§>

Kytke

Kytke laite pois paalta

Die

Kytke laite paalle

ENTER

ENTER (siirtyminen valikkoon)

NAVIGATION

NAVIGATION (navigointi valikossa)

R

EXIT (poistu valikosta)

Ajan naytto (esimerkki: odota 4 s / paina)

Valikon néytto keskeytynyt (lisiasetukset mahdollisia)

Tyokalu ei tarpeellinen / kaytto kielletty

:@&@%@3

Tyokalun kaytto tarpeen / kayta

099-000099-EW518
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2.3

Yleista

A\
A\

|

A VAARA

Sahkomagneettinen kentta!

Virtaldhde voi kehittaa séhkoisia tai sshkomagneettisia kenttid, jotka voivat vaikuttaa elektronisten
laitteiden, kuten tietokoneiden ja CNC-koneiden, puhelinlinjojen, séhkdjohtojen, signaalijohtimien ja
sydamentahdistimien toimintaan.

+ Noudata kunnossapito-ohjeita "Katso luku 6, Huolto, yll&pito ja havittaminen"!

+ Veda hitsausjohtimet keloilta kokonaan!

+ Suojaa séateilyalttiit laitteet ja varusteet asianmukaisesti!

+  Sydémentahdistimien toiminta voi hairiintya (kysy ladkarilta neuvoa tarvittaessa).

Al tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!

Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkaisemiseksi yksikon korjaajan tai muuttajan on oltava
erikoistunut ja harjaantunut henkilé

Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

+  Kayta korjaustdihin ainoastaan péatevia henkildita (koulutettua huoltohenkildstoa)!

Séahkoiskun vaara!

Hitsauskoneissa kaytetadn suurjannitteits, jotka voivat aiheuttaa myos kuolemaan johtavia siahkoiskuja ja
palovammoja kosketettaessa. Pienjannitteetkin voivat aiheuttaa iskun ja sita kautta tapaturman.

+ Ala koske mihink&én koneen jannitteellisiin osiin!

+ LiitAntakaapeleiden ja johtimien on oltava taysin ehjia!

+  Pelkka virran sammuttaminen ei riita! Odota 4 minuuttia, kunnes kondensaattorit ovat purkautuneet.

+ Aseta hitsauspoltin ja elektrodinpidin aina eristetylle alustalle!

*  Yksikdn saa avata ainoastaan erikoishenkildsto ja vasta, kun verkkojohto on irrotettu pistorasiasta!

«  Kayta yksinomaan kuivia suojavaatteita!

+  Odota 4 minuuttia, kunnes kondensaattorien varaus on purkautunut!

/\ VAROITUS

Loukkaantumisvaara séateilyn tai limmon vaikutuksesta!
Valokaaren séteily aiheuttaa iho- ja silmavaurioita.
Kosketus kuumiin tyékappaleisiin tai kipinat aiheuttavat palovammoja.
« Kayta hitsaussuojusta tai hitsauskyparaa riittavalla suojatasolla (kayttdalueesta riippuvainen)!
+  Kayta kuivaa suojavaatetusta (esim. kasvonsuojusta, kasineité jne.) maassasi
vallitsevien asetusten ja maaraysten mukaisesti!
+  Suojaa tydhdn osallistumattomat henkildt kaaren séteilyltéa ja haikaisylta paloesirippujen ja suojaverhojen avulla!

Réjahdysvaaral

Suljetuissa astioissa ndennaisen vaarattomatkin aineet voivat kehittda suuren paineen kuumentuessaan.
+ Siirra helposti syttyvia ja rajahdysvaarallisia nesteita siséltavat astiat pois tydskentelyalueelta!

+  Ala koskaan kuumenna rajahdysherkkaa nestettd, polya tai kaasua hitsaamalla tai leikkaamallal

099-000099-EW518
29.08.2014




Turvallisuusohjeet

Yleista

>

/\ VAROITUS

Savut ja kaasut!

Savut ja kaasut voivat aiheuttaa hengitysvaikeuksia ja jopa myrkytyksen. Liséksi liuotinh6yryt (klooratut
hiilivedyt) voivat muuttua myrkylliseksi fosgeeniksi hitsauskaaren ultraviolettisateilyn vaikutuksesta!

+ Varmista raittiin ilman riittavyys!

+  Pidé liuotinhdyryt kaukana kaaren sateilyalueeltal

+  Kayta tarvittaessa sopivaa hengityslaitetta!

Tulipalon vaara!
Liekki voi syttya hitsausprosessin aikaisen korkean lampétilan, hajakipindiden, hehkuvan kuumien osien ja
kuuman kuonan takia.
My6s hitsauksen aikana esiintyvat hajavirrat voivat aiheuttaa liekin syttymisen!
+ Tarkista palovaaratilanne tydskentelyalueella!
+  Al4 kuljeta mukanasi helposti syttyvia esineitd, kuten tulitikkuja tai sytyttimia.
+ Pida asianmukaista sammutuskalustoa kaden ulottuvilla tyéskentelyalueella!
+ Poista huolellisesti kaikki helposti syttyvien aineiden jaanteen tyoskentelytilasta ennen hitsauksen aloittamista.
+ Jatka tyoskentelya hitsatuilla tyokappaleilla vasta kun ne ovat jaahtyneet.
Al anna niiden koskea helposti syttyviin materiaaleihin!
+  Kytke hitsausjohtimet oikein!

Tapaturmavaara, jos néité turvallisuusohjeita ei noudateta!

Néiden turvallisuusohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa kuoleman!

+ Lue tdman kayttoohjekirjan turvallisuustiedot huolellisesti.

+ Noudata oman maasi tyétapaturmamaarayksia.

+ limoita tydskentelyalueella oleville ihmisille, etté heidan on noudatettava maarayksia!

Vaara useamman virtaldhteen yhteiskytkennasta!

Useamman virtalahteen kytkemisen yhdensuuntaisesti tai rivissa saa suorittaa vain valmistajan

suosittelema alan ammattihenkilo. Laitteet voidaan sallia kaarihitsaukseen vain tarkastuksen jalkeen, jotta

varmistetaan, etta sallittua tyhjakayntijannitetta ei yliteta.

+ Laitteen kytkennan saa suorittaa ainoastaan alan ammattihenkild!

+  Yksittaisten virtalahteiden k&ytdstapoiston aikana on irrotettava kaikki verkko- ja hitsausvirtajohdot luotettavasti
koko hitsausjarjestelmasta. (Vastajannitteen vaara!)

+  Kommutaattorikytkenndlld varustettuja hitsauslaitteita (PWS-sarja) tai vaihtovirtahitsaukseen tarkoitettuja
laitteita (AC) ei saa kytked yhteen, koska yksinkertainen kayttdvirhe saattaa aiheuttaa hitsausjénnitteiden
luvattoman summauksen.

/\ Huomio

Adnialtistus!

Yli 70 dBa ylittdva melu voi aiheuttaa pysyvia kuulovaurioita!

+ Kayta sopivaa kuulonsuojaustal

+ Tydskentelyalueella oleskelevien ihmisten on kaytettava sopivaa kuulonsuojainta!

099-000099-EW518
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HUOMIO

Kayttajayrityksen velvollisuudet!

Laitteen kaytossa on noudatettava kulloisiakin kansallisia maarayksia ja lakeja!

+  Kehysdirektiivin (89/391/EWG) kansalliset sovellukset seka siihen kuuluvat yksittaiset direktiivit.

+  Erityisesti direktiivi (89/655/EWG) tydntekijdiden tydssaan kayttamille tydvalineille asetettavista turvallisuutta ja
terveyttd koskevista véhimmaisvaatimuksista.

+ Kunkin maan maaraykset tydturvallisuudesta ja tapaturmien ehkaisysta.

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

+ Tarkista kayttajan turvallisuustietoinen tydskentely saanndllisin valiajoin.

¢ Laitteen saanndllinen tarkastus standardin IEC 60974-4 mukaisesti.

Muiden kuin alkuperdisten osien kaytt6 voi rikkoa laitteen!

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

+  Kayta vain sellaisia jarjestelman osia ja lisélaitteita (virtalahteitd, hitsauspolttimia, elektrodinpitimia,
kaukosaatimia, varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen tuoteperheeseen!

+ Liith ja lukitse lisélaite liittimeens3 laitteen ollessa poissa péalta.

Hitsauksen aikana esiintyvien hajavirtojen aiheuttamat laitevauriot!

Hitsauksen aikana esiintyvat hajavirrat saattavat aiheuttaa suojajohtimien tuhoutumisen, laitteiden ja

sahkolaitteiden vaurioitumisen, rakenneosien ylikuumenemisen ja niistd seuraavia tulipaloja.

+ Varmista aina kaikkien hitsausvirtajohtojen kiinte& paikoillaanolo ja tarkista se saannéllisesti.

+ Varmista séhkoisesti moitteeton ja kiinted tydkappaleen yhteys!

+ Pystytd, kiinnita tai ripusta kaikki séhkdisesti johtavat virtalahteen osat, kuten kotelo, kuljetusvaunu,
nosturirunko sahkdisesti eristetysti!

+  Al4 veda mitdn muuta sahkdistd kayttovalinettd, kuten porakoneita, kuimahiomakoneita jne. virtalahteeseen,
kuljetusvaunuun, nosturirunkoon eristamatta!

+ Aseta hitsauspoltin ja elektrodin pidin aina sahkoisesti eristetysti, kun niita ei kayteta!

Verkkoliitanta

Julkiseen syottoverkkoon liittamiselle esitetyt vaatimukset

Suurteholaitteet voivat vaikuttaa verkon laatuun syéttoverkosta ottamalla sahkolla. Joillekin laitetyypeille voi siksi
olla olemassa liitdntarajoituksia tai vaatimuksia suurimmalle mahdolliselle johtoimpedanssille tai tarvittavalle
minimaaliselle syottdkapasiteetille yleisen verkon rajapinnassa (yhteinen kytkentakohta PCC), jolloin myds tassa
viitataan laitteiden teknisiin tietoihin. Tassé tapauksessa on kayttajayrityksen tai kayttéjan vastuulla, tarvittaessa
syottdverkon palveluntarjoajan kanssa neuvottelun jalkeen, varmistaa, etta laite voidaan liittaa.

10
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Turvallisuusohjeet

Yleista

HUOMIO

EMC-laiteluokitus

Standardin IEC 60974-10 mukaisesti hitsauslaitteet on jaettu kahteen sdhkdmagneettisen
yhteensopivuuden luokkaan "Katso luku 8, Tekniset tiedot":

Luokan A laitteita ei ole tarkoitettu kaytettavaksi asuinalueilla, joissa sahkdenergia saadaan julkisesta pienjannite-
sydttéverkosta. Luokan A laitteiden sdhkomagneettisen yhteensopivuuden varmistamisessa voi néilla alueilla
esiintyd vaikeuksia, seka johtoihin liittyvien ettd sateilyhairididen vuoksi.

Luokan B laitteet tayttavat EMC-vaatimukset niin teollisella kuin asuinalueellakin, mukaan lukien asuinalueet,
joissa on liitanta julkiseen pienjannite-sy6ttoverkkoon.

Pystytys ja kaytto

Valokaarihitsauslaitteita kaytettdessa saattaa joissakin tapauksissa esiintyd sahkdmagneettisia hairiéita, vaikka
jokainen hitsauslaite noudattaa normin mukaisia paastdraja-arvoja. Hitsauksesta johtuvista hairiésté vastaa
kayttaja.

Mahdollisten ympéristdssa esiintyvien séhkdmagneettisten ongelmien arviointia varten on kéyttajan huomioitava
seuraavat seikat: (katso myds EN 60974-10 liite A)

+ Verkko-, ohjaus-, signaali- ja puhelinlinjat

+ Radiot ja televisiot

+ Tietokoneet ja muut ohjauslaitteet

+  Turvalaitteet

+ viereisten henkildiden terveys, erityisesti, jos ndma kéyttavat syddmentahdistajaa tai kuulolaitetta

+  Kalibrointi- ja mittauslaitteet

+ muiden ympéristdssa olevien laitteiden hairidnsietokyky

+ hitsaustdiden suorittamisen ajankohta

Suosituksia héiriopaastdjen vahentdmiseksi

« Verkkoliitanta, esim. ylim&arainen verkkosuodatin tai suojaus metalliputkella

+ Valokaarihitsauslaitteen huolto

+ Hitsausjohtojen tulisi olla mahdollisimman lyhyita ja tiiviisti yhdessé seké kulkea lattialla

+ Potentiaalintasaus

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

+ Muiden ymparistdssa olevien laitteiden tai koko hitsauslaitteen suojaus

099-000099-EW518
29.08.2014
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Turvallisuusohjeet ev\;h-)

Kuljetus ja asennus

2.4

Kuljetus ja asennus

> P

>

&)
5y

>

/\ VAROITUS

Suojakaasupullojen vaara kasittely!

Suojakaasupullojen vaara kasittely voi aiheuttaa vakavia tapaturmia ja jopa kuoleman.

+ Noudata kaasunvalmistajan ohjeita ja mahdollisia paineilman kayttoa koskevia asetuksia ja m&arayksia!
+ Aseta suojakaasupullot niita varten tarkoitettuihin telineisiin ja kiinnita ne kiinnikkeill.

+ Varo kuumentamasta suojakaasupulloa!

Laitteita ei saa siirtaa nosturilla. Onnettomuusvaara!

Laitetta ei saa siirtad nosturilla eika ripustaa siihen! Laite voi pudota ja aiheuttaa henkildvahinkoja! Kahvat
ja kiinnityslaitteet on tarkoitettu ainoastaan kasin kuljetettaviksi!

+ Laitetta ei ole tarkoitettu nosturilla siirrettdvéksi tai siihen ripustettavaksi!

/\ Huomio

Kaatumisvaara!

Kone voi aiheuttaa vaaraa kaatuessaan ja vahingoittaa henkil6itd. Se voi myds vahingoittua liikkkuessaan 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.

Virtajohtojen irrottamatta jattdminen aiheuttaa vahinkoja!

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

+ lIrrota virtajohdot!

HUOMIO

Laitteistovahinko muussa kuin pystyasennossa!

Yksikot on tarkoitettu kaytettaviksi pystyasennossal

Kayttaminen kielletyssa asennossa voi aiheuttaa laitteiston vahingoittumisen.
+ Kuljeta ja kayta laitetta ainoastaan pystyasennossal

12
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Turvallisuusohjeet

Kuljetus ja asennus

2.4.1 Ymparistoolosuhteet

/\ HuomIO

Asennuskohde!

Koneen saa asentaa ainoastaan sille soveltuvalle tukevalle ja tasaiselle pohjalle ja myés kéyttda vain

téllaisella alustalla (my6s ulkotilat, kotelointiluokka IP 23).

+  Kayttajan on varmistettava, ettd alusta on vaakatasossa eika ole liukas, ja tydpisteessa on kaytettava riittavaa
valaistusta.

+  Koneen turvallinen kéyttd on varmistettava jatkuvasti.

HUOMIO

Lian kerdantyminen vahingoittaa laitteistoa!

Epéatavanomaisen suuri maara polyé, happoa, syovyttavia kaasuja tai aineita voi vahingoittaa laitteistoa.
+  Valta suuri maaria savua, hoyrya, éljyhdyrya ja hiontapdlya!

+ Valta ulkoilman suolaa (meri-ilmastossa)!

Kielletyt ympaéristoolosuhteet!

Riittamaton ilmanvaihto aiheuttaa suorituskyvyn heikkenemisté ja laitteistovahinkoja.
+ Noudata kayttdymparistoa koskevia maarayksia!

+ Pida jadhdytysilman tulo- ja poistoaukot vapaina!

+ Pid& 0,5 metrin vdhimmaisetaisyys esteisiin!

2411 Ympéristoolosuhteet
Ymparaoivan ilman lampétila-alue:
o -25..+40°C
Suhteellinen ilmankosteus:
+ Enintdén 50% 40 °C:ssa
+ Enintdan 90% 20 °C:ssa

2.4.1.2 Kuljetus ja sailytys
Séilytys suljetussa tilassa, ymparoivan ilman lampétila-alue:
+ -30..+70°C
Suhteellinen ilmankosteus
+  Enintd&n 90 % 20 °C:ssa

099-000099-EW518
29.08.2014
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Tarkoituksenmukainen kaytto EV\;")‘)
Kayttokohteet

3 Tarkoituksenmukainen kaytto
/\ VAROITUS

Véarasta kaytosta aiheutuvat vaaratekijat!
Ihmisille, eldimille ja esineille voi aiheutua varoja, jollei laitteistoa kayteta oikein. Emme ole vastuussa

vadrasta kaytosta johtuvista vahingoista!

+ Laitteistoa saa kayttaa ainoastaan asianmukaisen kayttétavan mukaisesti. Henkilostélla on oltava koulutus tai
patevyys!

+  Ald muuta laka mukauta laitteistoa epaasianmukaisesti!

3.1  Kayttokohteet
3.1.1 TIG-hitsaus

TIG-hitsaus tasavirralla.
Kosketukseton HF-sytytys tai Liftarc-kontaktisytytys.

3.1.1.1 activArc
EWM:n activArc-toiminto huolehtii huippudynaamisen saatdjarjestelman kanssa siita, tuotu hitsausteho pysyy kaytannéllisesti
katsoen muuttumattomana, huolimatta polttimen ja sulan vélisisté etdisyyden muutoksista,, esim manuaalisessa hitsauksessa.
Kaarijannitteen pieneneminen polttimen ja hitsisulan valisen etéisyyden lyhentyessa kompensoidaan suuremmalla virralla
(ampeeria volttia kohden eli A/V) ja painvastoin. Nain estetaan wolframielektrodia tarttumasta hitsisulaan eika wolframia jaa
hitsiin. Tasta on hyotya erityisesti silloitus- ja pistehitsauksessa.

3.1.1.2 spotArc
Prosessia voidaan kayttaa silloituksessa tai enintaan 2,5 mm paksujen teras- ja CrNi-seoslevyjen litoshitsauksessa. Myos
eripaksuisia levyja voidaan hitsata paéllekkain. Yksipuolisella kayttétavalla on myds mahdollista hitsata levyja onttoihin
profiileihin kuten pydreisiin ja nelikulmaisiin putkiin. Valokaaripistehitsauksessa valokaari sulattaa ylemmén levyn puhki ja
sulattaa alemman levyn kiinni. N&in syntyy matalia hienosuomuisia hitsipisteitd, joita tarvitsee viimeistella vain vahan tai ei
ollenkaan, jos ne ja&véat nakyviin.

3.1.1.3 Spotmatic
Toisin kuin kayttdtavassa spotArc ei valokaarta kaynnisteta kuten tavanomaisessa menetelméssa poltinpainiketta painamalla,
vaan asettamalla wolframielektrodi lyhyesti tydkappaleelle. Poltinpainike on tarkoitettu hitsausprosessin luvanantoon.

3.1.2 Puikkohitsaus

Manuaalinen kaarihitsaus eli puikkohitsaus. Tassa menetelmassé hitsauspuikon ja tyokappaleen valilla palaa valokaari ja sula
metalli sirtyy pisaroina puikosta tydkappaleeseen. Ulkoista kaasusuojaa ei ole, vaan ilmalta suojaus tapahtuu kuonalla.
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ev\;h-) Tarkoituksenmukainen kaytto
Laitteeseen liittyvat asiakirjat

3.2  Laitteeseen liittyvat asiakirjat
3.2.1 Takuu

n&™ Lisatietoja on (laitteen mukana tulevissa) liitteissa "Laitetta ja valmistajayritysta koskevat tiedot, huolto ja
tarkastus, takuu!

3.2.2 Vaatimustenmukaisuusvakuutus

Kuvattu laite vastaa suunnittelunsa ja rakennetyyppinsa puolesta seuraavia EY-direktiiveja:

c € +  Pienjannitedirektiivi (2006/95/EY)
+ Direktiivi sahkdmagneettisesta yhteensopivuudesta (2004/108/EY)

Mikali laitetta on muokattu tai korjattu omatoimisesti tai standardissa "Kaarihitsauslaitteet — Osa 4: Maaréaikaistarkastus ja
testaus” annettuja maaraaikoja ei ole noudatettu ja/tai laite on uudelleenkoottu tavalla, joka ei ole EWM:n nimenomaisesti
sallima, tdma lauseke mitatdityy. Jokaisen tuotteen mukana toimitetaan alkuperdisend erityinen
vaatimustenmukaisuusvakuutus.

3.2.3 Hitsaus tyoymparistoissa, joissa on lisaantynyt sahkoiskun vaara

S Laitteet voidaan ottaa kayttéon maaraysten ja standardien IEC 60974, EN 60974 ja VDE 0544 mukaisesti

ympéristoissa, joissa on lisdantynyt sdhkéiskun vaara.

3.2.4 Huoltoasiakirjat (varaosat ja kytkentakaaviot)

A VAARA

Al tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!
Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkaisemiseksi yksikon korjaajan tai muuttajan on oltava

erikoistunut ja harjaantunut henkilo
Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.
+  Kayta korjaustdihin ainoastaan patevia henkildita (koulutettua huoltohenkildstoa)!

Kytkentékaaviot toimitetaan alkuperaising laitteen mukana.
Varaosia voi tilata jalleenmyyjalta, jolta laite on ostettu.
3.2.5 Kalibrointi / validointi

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

099-000099-EW518 15
29.08.2014



Laitekuvaus - yleiskuvaus ev\;’r)
Nékyma edesta

4 Laitekuvaus - yleiskuvaus

HUOMIO

m@&=  Tekstissa on ilmoitettu suurin mahdollinen konekokoonpano.
Lisavarusteiden liitdnnat on asennettava jalkikédteen tarvittaessa "Katso luku 9, Lisévarusteet”.

4.1  Nakyma edesta

A Gy S —

P

©

oIS
@Q;Sﬁ i
\\ )

Kuva 4-1

16 099-000099-EW518
29.08.2014



Laitekuvaus - yleiskuvaus
Nakymé edestd

Hitsauspuikon pitimen liitanta

Merk- | Symboli | Kuvaus
ki
1 Kahva koneen siirtelya varten
2 Koneen saadot
"Katso luku 4, Laitekuvaus - yleiskuvaus*
Jaahdytysilman sisddénmeno
4 :7 Liitin, 19-napainen
Kaukoséatimen liitanta
5 T 8| | Liitin, 8-napainen / 12-napainen (versiosta riippuva)
'J{}.' 8-napainen: TIG-Up-/Down- tai potentiometripolttimen ohjauskaapeli
& 2 12-napainen: LED-naytolla varustetun TIG-Up/Down-hitsauspolttimen ohjauskaapeli (lisavaruste)
6 5| |Liitin, 5-napainen
TIG-vakiopolttimen ohjausjohto
7 Liitinnippa G'.“, hitsausvirta ”-” (napaisuudella DC-)
Suojakaasuliitanta (keltaisella eristyskorkilla) TIG-hitsauspoltinta varten
8 Koneen jalat
9 I Hitsausvirtaliitin plusnapa
Maakaapelin liitanta Tig-hitsauksessa
=
10 =mmm | Hitsausvirtaliitin miinusnapa
g= TIG-hitsauspolttimen litant
1 lfl: Hitsausvirtaliitin miinusnapa
]
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Laitekuvaus - yleiskuvaus ev\;’r)
Nakym4 takaa

4.2  Nakyma takaa

Kuva 4-2
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Laitekuvaus - yleiskuvaus

Nakymé takaa
Merk- | Symboli | Kuvaus
ki
1 PC-liitanta, sarjaliitin (D-Sub-liitin, 9-napainen)
2 O Liitin, 19-napainen
analog Analoginen mekanisointiliitdnta (ks. kappale "Rakenne ja toiminta“)
3 GY” -liitanta
Suojakaasuliitanta
4 | Painike "automaattisulake”; sulake:
-8— +  Sytytyslaite
+  Kaasuventtiil
+  7-napaisiin, digitaalisiin litdntdihin kytketyt oheislaitteet (laitteen takaosassa)
Kuittaa lauennut sulake
5 HF Sytytystapojen vaihtokytkin "Katso luku 5.8.5, Valokaaren sytytys"
@ HF = HF-sytytys
M P = Liftarc (kosketussytytys)
6 Jaahdytysilman ulostulo
7 Koneen jalat
8 4-napainen liitin
Jaahdytysyksikon sydttojannite
9 Verkkoliitantdjohdin ja sen vedonpoistin "Katso luku 5.7, Verkkoliitanta"
10 8-napainen liitin
Jaahdytysyksikon ohjauskaapeli
11 Padkytkin, laite paélle / pois paalta

099-000099-EW518
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Laitekuvaus - yleiskuvaus ev\;’r)
Ohjauspaneelin toiminnot ja séatimet

4.3  Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

spofArc |.|'_L|' Puls

. AMP . EO 'Automatic

@ Vot o. T oM ke
Vit

@ JoB CP ® rnn

sec

avre (@

AMP

sec activArc JOB

Kuva 4-3

Merk- | Symboli |Kuvaus
ki

Painike Hitsausmenetelma
N Puikkohitsaus, palaa vihreana / Arcforce-asetus, palaa punaisena

.-_9'.. TIG-hitsaus

Painike Kayttotapa
spoiArc

=20  spotArc/ Spotmatic (Pisteajan asetusalu)
R 2-tahti
4-tahti

3 Painike: TIG-pulssihitsaus
Automatic Automaattiset TIG-pulssit (taajuus ja tasapaino)
phd TIG-pulssit ajan kanssa, palaa vihreana / nopeat TIG DC -pulssit taajuuden ja tasapainon

YAV
I

kanssa, palaa punaisena
Painike Naytonvaihto/JOB-numero
AMP Hitsausvirran nayttd
VOLT Hitsausjannitteen nayttd
JOB JOB-numeron naytto ja valinta
Saatonuppi Hitsausparametrien asetukset
Virtojen, aikojen ja parametrien asetukset.

M | | Kolminumeroinen naytt6
Y Hitsausparametrien nayttd "Katso luku 5.8.3.4, Hitsausparametrien nayttg".
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ev\;h-) Laitekuvaus - yleiskuvaus
Ohjauspaneelin toiminnot ja séatimet

Merk- | Symboli | Kuvaus
ki
7 @ | |Hairi6-ftilandytot
.@ h Yleisen héiriétilan merkkivalo (katso kappale Kayttbongelmat)
edenpuutteen merkkivalo (hitsauspolttimen ja&hdytys
'!. 2] Ved tt kkivalo (hit Itimen jaahdytys)
o Ylikuumentumisen merkkivalo
[Sk-merkin merkkivalo
8 Toimintajakso (katso seuraava kappale)
099-000099-EW518 21
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Laitekuvaus - yleiskuvaus

Ohjauspaneelin toiminnot ja séatimet

4.3.1 Toimintajakso

Merk-
ki

Symboli

Kuvaus

sec

Kaasun esivirtausaika (TIG)
Asetusalue, absoluuttinen: 0,0-20,0 s (0,1 s askelin)

AMP%

Aloitusvirta (TIG) Hotstart-virta (puikko)
Prosentuaalisesti riippuvainen paavirrasta.

Prosentuaalisesti riippuvainen paavirrasta.

Asetusalue 1-200 % (1 %:n askelin). Pulssitoiminto | Asetusalue 1-200 % (1 %:n askelin).

ei ole k&ytdssa aloitusvirtavaiheessa.

sec

Virran nousuaika (TIG) Hotstart-aika (puikko)
Asetusalueet: 0,00-20,0 s

(0,1 s askelin).

Virran nousuaika voidaan saataa erikseen 2- ja 4-
tahtihitsausta varten.

Asetusalueet: 0,00-10,0 s (0,1 s askelin)

AMP

Paavirta (TIG) / pulssivirta Paavirta (puikko)
| min — I max (1 A askelin) | min — [ max (1 A askelin)

sec

Pulssiaika / virran nousu-/laskuaika arvosta AMP% arvoon AMP
+ Pulssiajan asetusalue: 0,01-20,0 s

(0,01 s askelin < 0,5s; 0,1 s askelin>0,5s)

Pulssiaika koskee paavirtavaihetta (AMP) pulssihitsauksen yhteydessa.
+ Virran nousu-/laskuajan asetusalue (tS2) : 0,0-20,0 s

"Katso luku 5.8.8, Pulssityypit"

AMP%

Toisiovirta (TIG) / pulssin taukovirta
Asetusalue 1-100 % (1 %:n askelin). Prosentuaalisesti riippuvainen paavirrasta.

sec

Pulssien taukoaika / virran nousu-/laskuaika arvosta AMP arvoon AMP%
+ Pulssitauon asetusalue: 0,01-20,0 s
(0,01 s askelin<0,5s; 0,1 s askelin> 0,5 s)
+  Virran nousu-/laskuajan asetusalue (tS1): 0,0-20,0 s
"Katso luku 5.8.8, Pulssityypit"
Pulssiaika koskee toisiovirtavaihetta (AMP%)

sec

Virran laskuaika / Down-Slope (TIG)
0,00-20,0 s (0,1 s askelin).
Virran laskuaika voidaan saatéa erikseen 2- ja 4-tahtihitsausta varten.

AMP%

Kraaterin lopetusvirta (TIG)
Asetusalue 1-200 % (1 %:n askelin). Prosentuaalisesti riippuvainen paavirrasta.

22
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ev\;h-) Laitekuvaus - yleiskuvaus
Ohjauspaneelin toiminnot ja séatimet

Merk- | Symboli | Kuvaus

ki

10 sec Kaasun jalkivirtausaika (TIG)
Asetusalueet: 0,00-40,0 s (0,1 s askelin).

11 FiLI | Tasapaino, TIG-DC-pulssihitsaus (15 kHz)
Asetusalue: 1-+99 % (1 %:n askelin)

12 ""'k;"z Taajuus, TIG-DC-pulssihitsaus (15 kHz)

Asetusalue: 50 Hz - 15 kHz

13 activAre | activArc TIG-hitsausprosessissa
+ activArc-toiminnon paalle- tai poiskytkenta (on/off)
+ activArc-ominaiskayran korjaus (asetusalue: 0—100)

14 Hitsausparametrien valintapainike
Talla painikkeella valitaan hitsausprosessin mukaiset hitsausparametrit ja kayttotila
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Rakenne ja toiminta ev\;h-)

5 Rakenne ja toiminta

5.1 Yleista

.

/\ VAROITUS

Sahkoiskun aiheuttama tapaturmavaara!

Kosketus jannitteellisiin osiin, kuten hitsausvirtapistukoihin, voi tappaa!

Noudata kayttdohjeiden alkusivuilla annettuja turvallisuusohjeita.

+ Laitteen saa ottaa k&yttdédn vain sellainen henkild, jolla on asianmukainen kokemus kaarihitsauskoneiden avulla
tydskentelystal

+  Kytkent&- ja hitsausjohtimet (esim. elektrodinpidin, hitsauspoltin, tydkappalejohdin, rajapinnat) saa kytkea vain,

kun virta on katkaistuna koneesta.

/\ Huomio

Palovammojen vaara hitsausvirran liitdnnassa!

Jos hitsausvirran liitdnt6ja ei ole lukittu, kytkennét ja johtimet kuumenevat ja voivat aiheuttaa palovammoja
kosketettaessal

+ Tarkista hitsausvirtojen liitdnnat péivittéin ja lukitse ne kiertdmélla tarvittaessa myodtépaivaan.

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.

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

HUOMIO

Kéayta polynsuojahattuja!

Polynsuojahatut suojaavat liitantapistokkeita ja konetta lialta ja vahingoittumiselta.
+ Pdlysuojahattu on asennettava litdnt&én, jos sita ei kayteta lisélaitetta varten.

+ Viallinen tai havinnyt hattu on korvattava uudella!

5.2  Maakaapeli, yleista

/\ Huomio

Maakaapelin virheellisen kytkennan aiheuttamien palovammojen vaara!

Kytkentdkohdassa oleva maali, ruoste ja lika heikentévét virran kulkua ja voivat aiheuttaa hajavirtoja
hitsauksen aikana.

Hajavirta voi aiheuttaa hitsauksen aikana tulipalon ja vammoja!

+ Puhdista kosketuspinnat!

+  Kiinnita tydkappalejohdin varmasti!

+  Al4 kayta tydkappaleen rakenneosia hitsausvirran paluujohtimenal

+  Ole huolellinen: tehokytkenndissé ei saa olla vikoja!

24
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5.3  Kuljetus ja asennus

/\ VAROITUS

Laitteita ei saa siirtda nosturilla. Onnettomuusvaara!
Laitetta ei saa siirtda nosturilla eika ripustaa siihen! Laite voi pudota ja aiheuttaa henkildvahinkoja! Kahvat

ja kiinnityslaitteet on tarkoitettu ainoastaan kasin kuljetettaviksi!
+ Laitetta ei ole tarkoitettu nosturilla siirrettvaksi tai siihen ripustettavaksi!

/\ Huomio

Asennuskohde!
Koneen saa asentaa ainoastaan sille soveltuvalle tukevalle ja tasaiselle pohjalle ja myods kayttaa vain

tallaisella alustalla (myos ulkotilat, kotelointiluokka IP 23).

«  Kayttdjan on varmistettava, ettd alusta on vaakatasossa eika ole liukas, ja tydpisteessa on kaytettava riittdvaa
valaistusta.

+ Koneen turvallinen k&yttd on varmistettava jatkuvasti.

5.3.1 Kuljetusvyon pituuden saato

@™  Kuvassa on asennusta varten esimerkki vyon pidentdmisesta. Vyon lyhentamiseksi sen silmukoita on
vedettava vastakkaiseen suuntaan.

Kuva 5-1
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5.4  Koneen jaahdytys
Seuraavia varotoimia on noudatettava, jotta tehokomponenttien kayttdsuhde on optimaalinen:
+ Varmista, etta tyoskentelyalueella on riittava ilmanvaihto.
« Ala tuki ilman tulo- ja lahtdaukkoja koneessa.
+  Al4 paasta koneeseen metalliosia, pélya dlaka muitakaan esineité.

5.5  Hitsauspolttimen jaahdytysjarjestelma
5.5.1 Jaahdytysyksikon kytkenta

m Lue vastaavat lisdosien dokumentit ja noudata niiden ohjeita!

—Ir—
o o O o | o
L

Kuva 5-2

Merk- | Symboli |Kuvaus
ki

8-napainen liitin
Jadhdytysyksikdn ohjauskaapeli

4-napainen liitin
Jaahdytysyksikon syottojannite

Jaahdytysmoduuli

OO®

Ohjaus- ja virtajohto hitsauslaitteeseen

Liitanta jaihdytys- ja hitsauslaitteen valilla luodaan kahdella johdolla.

+ Liitd ohjausjohdon pistoke hitsauslaitteeseen.

+  Liita virtajohdon pistoke hitsauslaitteeseen. (Liit4 virtajohtopistoke hitsauslaitteeseen.)
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5.6  Ohjeita hitsausvirtajohtojen vetamiseen

HUOMIO

m@ Virheellisesti vedetyt hitsausvirtajohdot voivat aiheuttaa valokaaren hairi6ita (valkkymista)!

Veda ilman HF-sytytyslaitteita olevien hitsausvirtaldhteiden (MIG/MAG) maakaapeli ja kaapelipaketti
mahdollisimman pitkaan, ldhella toisiaan, rinnakkain.

Veda HF-sytytyslaitteella (TIG) varustettujen hitsausvirtaldhteiden maakaapeli ja kaapelipaketti pitkaan
rinnakkain, n. 20 cm:n etdisyydelle HF-ylilyontien vélttdmiseksi.

Séilyta yleisesti n. 20 cm:n vahimmaisetéisyys tai enemmén muiden hitsausvirtaldhteiden johtoihin
keskendisten vaikutteiden vélttamiseksi.

O mic/mac 0
On
)
zgmﬁﬁ -
SSSSSS
" Foner ‘
¢2200m

220 cm ; lg:

0 WIG / MIG / MAG

220 cm <> ;
SN
=]
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G o N o] | e ] RN
= = =]
Kuva 5-4

m@= Hitsausvirtajohdot, hitsauspoltin seka valikaapelipaketit on rullattava kokonaan auki. Varmista, etteivat
kaapelit ole kiertyneet!

Kéaytda mahdollisimman lyhyita kaapeleita.

Veda liika johdonpituus serpentiinin muotoon.

7 o

(e[ ] N SO\ ] N NN

Kuva 5-5
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5.7 Verkkoliitanta

A\ VAARA

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

+ Laitteen saa liittda vain pistorasiaan, jossa on maéraysten mukaisesti kytketty suojajohdin.

+  Mikali uusi verkkopistoke on kytkettava, asennustydn saa, maakohtaisia maarayksia noudattaen, suorittaa vain
sahkdalan ammattilainen ammattilainen

+ Verkkopistoke, pistorasia ja verkkojohto tulee antaa sahkdalan ammattilaisen tarkistettavaksi sdénnéllisin
valiajoin!

+ Generaattoria kaytettdessa generaattori on maadoitettava sen kayttdohjeen mukaisesti. Muodostetun verkon
on oltava tarkoitettu suojausluokkaan | kuuluville laitteille.

5.7.1 Verkkoliitanta

e Laite voidaan kytkeé joko
* maadoitetulla neutraalijohtimella varustettuun kolmivaiheiseen 4-johdinjarjestelméaan tai
+ valinnaisesta kohdasta maadoitettuun kolmivaiheiseen 3-johdinjérjestelmééan
esim. vaihejohtimeen seka kayttaa téllaisissa jarjestelmissa.

|
L1 " L1
- I
L2 ! L2
+— - .
|
L3 I L3
- R
|
— I
| vl e |
|
I
= | =
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 vihred-keltainen
HUOMIO

=\ Kayttojannite - verkkojannite!
=D-/ Arvokilvessa mainitun kéayttdjannitteen on oltava sama kuin verkkojénnite. Muuten laite voi vahingoittua!

+ "Katso luku 8, Tekniset tiedot"!

+ Tarkista, ettd koneen virta on katkaistuna. Tydnna verkkopistoke sopivaan pistorasiaan.
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5.8  TIG-hitsaus
5.8.1 Hitsauspolttimen ja maakaapelin liitanta

n€™  Aseta hitsauspoltin toimintavalmiiksi halutun hitsaustehtavan mukaisesti
(ks. hitsauspolttimen kayttoohje).

Kuva 5-7
Merk- | Symboli |Kuvaus
ki
1 Hitsauspolttimet
2 Hitsauspolttimen kaapelipaketti
T 8| | Liitin, 8-napainen / 12-napainen (versiosta riippuva)
'.@.’ 8-napainen: TIG-Up-/Down- tai potentiometripolttimen ohjauskaapeli
O
< 2 12-napainen: LED-naytolla varustetun TIG-Up/Down-hitsauspolttimen ohjauskaapeli (lisévaruste)
4 Liitin, 5-napainen
TIG-vakiopolttimen ohjausjohto

Hitsausvirtaliitin miinusnapa
TIG-hitsauspolttimen hitsausvirtajohdon liitanta

Tyokappale

Hitsausvirtaliitin plusnapa
Maakaapelin liitanta

®)
5 Liitinnippa G'."
TIG-hitsauspolttimen suojakaasuliitanta
]

+  Kytke hitsauspolttimen hitsausvirtapistoke hitsausvirtaliittimeen "-” ja lukitse se kiertamalla oikealle.

+ Irrota keltainen suojakorkki liitinnipasta G¥4".

*  Ruuvaa hitsauspolttimen suojakaasuliitin kiinni litinnippaan G%4".

+ Liita hitsauspolttimen ohjausjohdon liitin hitsauspolttimen ohjausjohdon liittimeen (5-napainen vakiopolttimessa, 8-napainen
ylos/alas-polttimessa tai potentiometrilla varustetussa polttimessa ja 12-napainen naytolla varustetussa ylés/alas-
polttimessa) ja lukitse liitin.

+  Tybnna maakaapelin pistoke koneen hitsausvirtaliitannan plusnapaan ja lukitse se kiertdmalla myotapaivaan.
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Mikali saatavilla:

+ Lukitse ja@hdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin:
Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jaahdytysnesteen paluulinja) ja
sininen pikaliitin syéttélinjaan (jadhdytysnesteen sy6tto).

m Lue vastaavat lisdosien dokumentit ja noudata niiden ohjeita!

5.8.1.1 Hitsauspolttimen kytkentévaihtoehdot

5 12
:. ...
A | WR3
B | CS3
c |0vV2
_ |8 et [ Al +T|T. D | CLK3
4 BT2 B ,C BT BT2 =E [V
— ov c 2 :g; 81 \1_4,_}%
— 3 __D( Up-Down Brenner '_H ov1
Uref. 10v E¢ .
—2 HDown | F (et T[T =3 %Lefnc:&‘;
— 1 |1 Up G- Down Up ‘—l K P = S
BT 12 PotiUDiein|  H~ L ] T8
\ M | Poti/UD ein Up Down
B1 I (I
Kuva 5-8
099-000099-EW518 31

29.08.2014



Rakenne ja toiminta ev\;’r)
TIG-hitsaus

5.8.2 Suojakaasun syotto

/\ VAROITUS

Suojakaasupullojen vaara kasittely!
Suojakaasupullojen vaara kasittely voi aiheuttaa vakavia tapaturmia ja jopa kuoleman.
+ Noudata kaasunvalmistajan ohjeita ja mahdollisia paineilman kayttoa koskevia asetuksia ja méaarayksia!

+ Aseta suojakaasupullot niita varten tarkoitettuihin telineisiin ja kiinnita ne kiinnikkeilla.
+  Varo kuumentamasta suojakaasupulloa!

HUOMIO

Suojakaasuliitannén virheet.
Esteeton suojakaasun sy6tto suojakaasupullosta hitsauspolttimeen on optimaalisen hitsaustuloksen

perusedellytys. Lisaksi suojakaasun syottoongelmat voivat tuhota hitsauspolttimen.
+  Kiinnita keltainen suojahattu paikalleen aina, kun kaasuliitintaa ei kayteta.
+ Kaikkien suojakaasuliitantdjen on oltava kaasutiiviita.

0@~  Ennen kuin kytket paineenalennusventtiilin kaasupullon, avaa kaasupullon venttiili hetkeksi mahdollisen
lian poistamiseksi.
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5.8.2.1 Liitantad
+ Aseta suojakaasupullo sille tarkoitettuun pullotelineeseen.
+ Varmista suojakaasupullo turvaketjulla.

ARREEEEN)

Kuva 5-9
Merk- | Symboli | Kuvaus
ki
1 Paineenalennin
2 Suojakaasupullo
3 Paineenalentimen lahtépuoli
4 Pulloventtiili

Kirista paineenalennusventtiilin kierreliitos kaasupullon venttiiliin kaasutiiviiksi.
Kirista kaasuletkun liitinkappaleen kruunumutteri paineenalentimen 1&ht6puclelle.

@\@Q m@
o 10

" S
i ©

%EEE%

Kuva 5-10

Merk-‘ Symboli |Kuvaus

Liitosnippa G, suojakaasuliitanta

Bl

1
+  Kytke suojakaasun linjan kruunumutteri G%“ -liitntanippaan.

099-000099-EW518 33
29.08.2014



Rakenne ja toiminta ev\;’r)
TIG-hitsaus

5.8.2.2 Suojakaasumaaran asetukset

HUOMIO

m@=  Kaasun lapivirtausmaaran perussaanto:
Kaasusuuttimen halkaisija millimetreissé (mm) vastaa kaasunvirtausarvoja yksikk6ina I/min.
Esimerkki: 7 mm:n kaasusuutin vastaa kaasun lapivirtausta lapivirtausmaaralla 7 [/min.

€=  Vaara suojakaasuvirtaus!
Jos suojakaasuvirtaus on liilan matala tai liian korkea, tima voi aiheuttaa ilmaa hitsisulaan ja huokosia
hitsiin.
+  Saada suojakaasuvirtaus soveltuen hitsaustehtavaan !

5.8.2.3 Kaasutesti
Kayttolaite Toimenpide | Tulos

’ Paina painiketta "Hitsausparametrien valinta" niin monta kertaa, kunnes
Xx = LED activArc vilkkuu.

’ Paina "Hitsausparametrien valinta" -painiketta ja pidé painettuna n. 5's.
5s I Kaasun esivirtausajan LED (TIG) palaa, suojakaasu virtaa n. 20 s ajan

+ Aseta paineenséaéatimessa tarvittava suojakaasun maara.
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5.8.3 Hitsaustehtivan valinta

g  Kayttdjan valittavana on 8 eri hitsaustehtédvaa (JOB).
Hitsaustehtava (JOB) 0 tarkoittaa manuaalista kéyttotilaa. Tassa kayttotilassa kaikkia parametreja

muutetaan ja optimoidaan suoraan laiteohjauksesta kasin "Katso luku 5.8.3.1, Manuaalinen peruskaytto
(JOB 0)".

5.8.3.1 Manuaalinen peruskaytto (JOB 0)

0@~  Perushitsausparametreja voidaan muuttaa vain silloin, kun:
+ laitteessa ei kulje yhtaan hitsausvirtaa ja
+ avainkytkin (lisdvaruste) on asennossa "1".

Manuaalinen peruskaytttapa (JOB) 0 on laitteessa tehdasasetuksena ja k&ytdssa aina, kun koneen s&&dét nollataan. Tamé
tarkoittaa, ettd kayttajan on tehtéva hitsaustdiden edellyttdmét yksildlliset asetukset joka kerta uudelleen.

Kayttolaite Toiminto | Vaikutus
0. Tix ' Hitsausmenetelmén valinta ja naytté.
L .& - .f AN Puikkohitsaus, palaa vihreana / Arcforce-asetus, palaa punaisena
@ Ly TIG-hitsaus
o0 ’ Kayttotavan valinta ja naytto.
ol Lt spofArc
° ru_: =0  spotArc (pisteajan asetusalue 0,01-20,0 s)
R 2-tahti
@ AH 4t
[ Puis ’ Pulssitoiminnon valinta ja naytto.
.Antomutlc

e —_ Automatic Automaattiset TIG-pulssit (taajuus ja tasapaino)
kHz

sec
kHz TIG-pulssit ajan kanssa, palaa vihreana / nopeat TIG DC -pulssit taajuuden ja
tasapainon kanssa, palaa punaisena

Hitsausparametrin valinta toimintajaksossa

Pl ) Hitsausparametrien asetus
. | ‘
y, 1
v
¥

®]0)
N
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5.8.3.2 Hitsaustehtavien (JOBs) tallennus
Valitut hitsausparametrit voidaan asettaa ja tallentaa enintdén 7 toistuvalle hitsaustehtavalle (JOB 1-7), mink& yhteydessa

parametreja voidaan tarvittaessa muuttaa.
5.8.3.3  JOB-numeron néaytto ja vaihto

Kéayttolaite Toimenpide | Tulos
AmP JOB-naytdn valinta
voLr nXx g

@]‘ JOB-numeron muuttaminen

AMP ’ Jos naytbnvaihtopainiketta painetaan tai mitdan painiketta ei paineta 5 sekuntiin, uusi
vorr 1x & JOB tulee kayttoon.

@ Tee hitsaustehtdvén asetukset kappaleessa "Manuaalinen peruskaytt6 (JOB 0)" osoitetulla tavalla.
Hitsaustehtévan (JOB) voi vaihtaa vain silloin, kun laitteessa ei kulje yhtaén hitsausvirtaa!.
Virran nousu- ja laskuajat voidaan séataa erikseen 2- tai 4-tahtihitsausta varten.
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5.8.3.4 Hitsausparametrien naytt6
Seuraavat hitsausparametrit voidaan nayttaa ennen hitsausta (asetusarvot) tai hitsauksen aikana (todelliset arvot).

Parametrit Ennen hitsausta (asetusarvot) Hitsauksen aikana (todelliset arvot)
Hitsausvirta M
Hitsausjannite O ™
Hitsaustehtavan (JOB) numero O
Parametrien ajat O
Parametrien virrat O

™M mahdollinen
O ei mahdollinen
5.8.3.5 Hitsausparametrien asetukset

Parametrit, jotka voidaan méaaritella koneen sd&don toimintajaksossa, riippuvat valitusta hitsaustehtavasté. Tama tarkoittaa
esimerkiksi sitd, ettd jos pulssisarjaa ei ole valittu, pulssin aikoja ei mééritelld toimintajaksossa.

5.8.3.6  Hitsausvirran naytto (aloitus-, toisio-, lopetus- ja Hotstart-virta)
Toisio- ja aloitusvirralle seka kraaterin lopetusvirralle varatut hitsausvirrat (ks. asiantuntijavalikko) voidaan nayttaa naytossa joko
prosenttiosuuksina (tehdasasetus) tai absoluuttisina arvoina.

ENTER ] EXIT NAVIGATION ]

- O]+ -

f_Q' —r—
/L ) /L >

7/ l ' 7/ »

(5EL
|

Kuva 5-11

-
-

2
7y

A4
"~

SRR
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<
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20

-
]
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I.

[
-~
-

Asetus/valinta

Poistuminen valikosta
Exit

N %

Laitteen asetukset
Toimintojen asetukset ja parametrien naytto

(i)
-'-‘ -
C™

= Hitsausvirran néytto (aloitus-, toisio-, lopetus- ja Hotstart-virta)
JLC | |+ Pro=Hitsausvirran nayttd prosentuaalisesti riippuvainen paavirrasta (tehdasasetus).
+  Abs = Hitsausvirran naytto absoluuttinen
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5.8.4  Asiantuntijavalikko (TIG)

Asiantuntijavalikko sisaltda toiminnot ja parametrit, joita ei voida asettaa suoraan laiteohjauksen kautta ja joita ei tarvitse saataa
saanndllisin valiajoin.

HUOMIO

ENTER (siirtyminen valikkoon)

+ Pida painike "hitsausparametrit" painettuna 4 sekunnin ajan.

Navigointi valikossa

+ Parametrit valitaan painamalla painiketta "hitsausparametrit.

+  Parametrien asettaminen/muuttaminen saatonupilla "hitsausparametrien asetukset".
EXIT (poistu valikosta)

+  Nelj&n sekunnin kuluttua jarjestelmé on automaattisesti taas kayttdvalmis.

r

[ n‘tH 'n‘n"t m

Kuva 5-12
Naytto Asetus/valinta
[l =] Asiantuntijavalikko
cro
§_ 1= (| |Virran nousu-/laskuaika, tS1 (paavirrasta toisiovirtaan)
L J ! |Asetusalue: 0,00-20,0 s (tehdasasetus: 0,00 s)
LC2 Virran nousu-/laskuaika, tS2 (toisiovirrasta paavirtaan)
L JL Asetusalue: 0,00-20,0 s (tehdasasetus: 0,00 s)
[} ActivArc-parametrit
arg Parametreja voidaan saatéda myos TIG-activArc-hitsauksen aikana.

38
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5.8.5
58.5.1

5.85.2

5.8.5.3

Valokaaren sytytys
HF-sytytys

Kuva 5-13

Valokaari kdynnistyy ilman kosketusta korkeajannitteisten sytytyspulssien avulla:

a) Aseta hitsauspoltin tydkappaleen paalle hitsausasentoon (elektrodinpaan ja tydkappaleen vélinen etéisyys n. 2-3 mm).
b) Paina hitsauspolttimen liipaisinta (korkeajannitteiset sytytyspulssit kaynnistavat valokaaren).

c) Sytytysvirta kulkee ja hitsausprosessi etenee valitun kayttdtavan mukaisesti.

Hitsauksen paattaminen: vapauta hitsauspolttimen liipaisin tai paina liipaisinta ja vapauta se (valitun kayttétavan
mukaan).

Liftarc- nostosytytys

a) b) c)

Kuva 5-14

Kaari sytytytetaan koskettamalla tyokappaletta:
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 vélille. Kaari syttyy ja
hitsausvirta kasvaa, riippuen asetetusta toimintatavasta, sytytysvirta- tai paavirta-asetukseen.

c) Kaanna poltin haluttuun hitsausasentoon.
Hitsausprosessin lopetus: Paina tai vapauta poltinliipaisin riippuen valitusta toimintatavasta.
Automaattikatkaisu

HUOMIO

Laite sammuu automaattisesti, mikali hitsaustapahtumaan liittyvat seuraavat kaksi tilannetta:
Sytytysvaiheessa (sytytysvirhe)

+  yhtaan hitsausvirtaa ei kulje 3 sekunnin kuluessa hitsauksen aloittamisesta.

Hitsauksen aikana (valokaaren hairio)

+ valokaari katkeaa yli 3 sekunnin ajaksi.

Kummassakin tapauksessa hitsauskone katkaisee vélittomasti sytytyksen ja lopettaa hitsaustapahtuman.
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5.8.6  Toimintojen kulku / kayttotavat

Merk- | Symboli

ki

| &

T3.24 Al(ESCE |1 Puts

Kuva 5-15

Kuvaus

1 @ Hitsausparametrien valintapainike

Tall4 painikkeella valitaan hitsausprosessin mukaiset hitsausparametrit ja kayttotila

« |Hitsausparametrien asetuksen sééatonuppi

1
q
\

5.8.6.1 Merkkien selitykset

Merkki

Selitys

Kaikkien parametrien asetus, kuten esim. hitsausvirta, levyn paksuus, kaasun esivirtausaika jne.

BAY

Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1

)

Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1

Virta

Aika

W
t
o
(1

Kaasun esivirtaus

|start

Aloitusvirta

tup Virran nousuaika
tP Pisteaika
AMP Paavirta (minimivirrasta maksimivirtaan)
AMP% | Toisiovirta (0-100 % AMP:st)
t1 Pulssiaika
t2 Pulssitaukoaika
ts1 TIG-pulssihitsaus: virran nousu-/laskuaika paévirrasta (AMP) toisiovirtaan (AMP%)
ts2 TIG-pulssihitsaus: virran nousu-/laskuaika toisiovirrasta (AMP%) paévirtaan (AMP)
toown Virran laskuaika
lend Kraaterin lopetusvirta
C) Kaasun jalkivirtaus

i)
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5.8.6.2 2-tahtitoiminta
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Kuva 5-16

1. tahti:

+ Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1 ja pida se painettuna.

+ Kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.

+  HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tydkappaleeseen, valokaari syttyy.

+ Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittdmasti asetetun aloitusvirran Istart aika-arvon.

+  HF kytkeytyy pois paalta.

+ Hitsausvirta nousee asetetun virrannousuajan (Up-Slope) mukaisesti padvirran AMP tasolle.

Mikali paavirtavaiheen aikana painetaan hitsauspolttimen liipaisimen 1 lisaksi hitsauspolttimen liipaisinta 2, hitsausvirta
laskee asetetun virrannousu/-laskuajan (t51) mukaisesti toisiovirran AMP% tasolle.

Kun hitsauspolttimen liipaisin 2 on vapautettu, hitsausvirta nousee asetetun virrannousu/-laskuajan (tS2)mukaisesti
jélleen paavirran AMP tasolle.

2. tahti:
+ Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1
+ Paévirta laskee asetetun virranlaskuajan (Down-Slope) mukaisesti
kraaterivirran lens (minimivirta) tasolle.
Mikali hitsauspolttimen liipaisinta 1 painetaan virranlaskuajan (Down-Slope) aikana
hitsausvirta nousee jélleen asetetun paavirran AMP tasolle.
+ Pa&avirran taso saavuttaa kraaterivirran lena tason, ja valokaari sammuu.
+  Asetettu kaasun jalkivirtausaika kuluu umpeen.

e  Mikali jalkakytkin RTF on kytkettyna, laite aktivoi automaattisesti kdyttotavan 2-tahti. Virrannousu ja -lasku
(Up-/Down-Slope) ovat télldin kytkettyina pois paalta.
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5.8.6.3 4-tahtitoiminta
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), ) ), A\
14 | AMP —> Z | ;
Istart —>» I i i i |
: : : | <— Iend i

— : ; — —>

:4_ O _>: :<_ tUp_>i :‘_ tDawn_>: :4_ O _>: t
o : | R

Kuva 5-17

Vaihe 1
+ Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1, kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.
+  HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tySkappaleeseen, valokaari syttyy.

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

Vaihe 2
+ Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1
+ Hitsausvirta nousee asetetun virrannousuajan (Up-Slope) mukaisesti padvirran AMP tasolle.
Vaihto paavirrasta AMP toisiovirtaan AMP%:
+ Paina hitsauspolttimen liipaisinta 2 tai
+ Na&payta hitsauspolttimen liipaisinta 1.
Virran nousu-/laskuaikoja voidaan saataa "Katso luku 5.8.4, Asiantuntijavalikko (TIG)".
Vaihe 3
+ Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1
+ Paévirta laskee asetetun virranlaskuajan (Down-Slope) mukaisesti
kraaterin lopetusvirran lend (minimivirta) tasolle.
Vaihe 4
+ Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1, valokaari sammuu.
+  Asetettu kaasun jélkivirtausaika alkaa.
Hitsaustapahtuman viliton paattyminen ilman virranlaskua (Down-Slope) ja kraaterin lopetusvirtaa:
+ Hitsauspolttimen liipaisimen 1. lyhyt painallus (vaiheet 3 ja 4).
Virta laskee nollaan ja kaasun jalkivirtausaika alkaa.

HUOMIO

me&=  Mikali jalkakytkin RTF on kytkettynd, laite aktivoi automaattisesti kdyttétavan 2-tahti. Virrannousu ja -lasku
(Up-/Down-Slope) ovat talldin kytkettyina pois paalta.

w@= Vaihtoehtoisen hitsauksen kdynnistyksen (ndpaytyskaynnistys) kayttoa varten on laiteohjauksella
asetettava kaksinumeroinen polttimen tila (11-x) . Aina laitetyypin mukaan kaytettévissa on erilaisia
poltintilojen maaria. Yksinumeroisissa polttimen tiloissa (1-x) tdma toiminto ei ole kaytossa.
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5.8.6.4

spotArc

Prosessia voidaan kéyttaa silloitushitsauksessa tai enintdan 2,5 mm paksujen terds- ja CrNi-seoslevyjen liitoshitsauksessa.
My®s eripaksuisia levyja voidaan hitsata paéallekkain.

Pistehitsauksen toimintatapoja (spotArc/Spotmatic) voidaan soveltaa kahdella eri aika-alueella. Tassa tehdaan ero "pitkan" ja
"lyhyen" aika-alueen valilla. Nama alueet on maaritelty seuraavasti:

Aika-alue Asetusalue Nousu-/laskuaika  |Pulssit |AC Naytto Naytto
pitka 0,015-20,0s (10 ms) kylla kylla kylla cCLC _CC
JC I |(Orr
lyhyt 5ms - 999 ms (1 ms) ei el el cCLC
JCJ o

Valittaessa kayttdtapa spotArc esivalitaan automaattisesti pitkd aika-alue. Valittaessa kayttétapa Spotmatic esivalitaan
automaattisesti lyhyt aika-alue. Kayttaja voi muuttaa aika-aluetta konfiguraatiovalikossa "Katso luku 5.13, Laitteen

asetusvalikko".

TIG spotArc -valinnat ja -asetukset

Kayttolaite Toiminto | Vaikutus
spotArc spofArc
=0 ! Merkkivalo B2 ® palaa
n Pisteaika voidaan asettaa saatopyoralla "hitsausparametrien asetukset" noin 4 sekunnin
YAvi . . . .
nn ajaksi. (Pisteajan asetusalue: 0,01-20,0 s).
Taman jalkeen nayttdtilaksi vaihtuu jalleen virran tai jannitteen nayttd. Painettaessa
painiketta uudelleen nayttdtila vaihtuu taas parametrin ndyttddn, jolloin ndyttda voidaan
vastaavasti muuttaa saatdpyoralla. Pisteaika voidaan asettaa myds toiminnonkulun aikana.
= @m Pisteajan "tP" s&éto
LY )
v' 1
v
%
[T Puts ' TIG spotArc -prosessi kytkeytyy oletusarvoisesti toimintaan pulssisarjan "automaattiset TIG-
Automatic = pulssit" tilassa. Ké&yttaja voi valita muitakin pulssitoimintoja::
sec
Kz Automatic Automaattiset TIG-pulssit (taajuus ja tasapaino)
sec

©

e

iHz TIG-pulssit (harvapulssit), palaa vihreana / nopeat kHz DC -pulssit

taajuuden ja tasapainon kanssa, palaa punaisena

Tehokkaan tuloksen saavuttamiseksi virran nousu- ja laskuajoiksi on maaritettava "0".
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Kuva 5-18

Esimerkkina on HF-sytytyksen sytytystavan toiminta. Valokaaren sytytys Liftarcin avulla on myds mahdollinen "Katso luku 5.8.5,
Valokaaren sytytys".

Toiminta:

+ Paina hitsauspolttimen liipaisinta ja pida se painettuna.

+ Kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.

+  HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tydkappaleeseen, valokaari syttyy.

+ Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittdmasti asetetun aloitusvirran Istart aika-arvon.

+  HF kytkeytyy pois paalta.

+ Hitsausvirta nousee asetetun virran nousuajan (Up-Slope) mukaisesti padvirran AMP tasolle.

i@  Prosessi paattyy, kun asetettu spotArc-aika on kulunut umpeen tai jos polttimen liipaisin vapautetaan
ennenaikaisesti.

SpotArc-/pulssisarjataulukkko:

Menettely Pulssisarja
TIGDC @ Automatic Automaattipulssit (tehdasasetus)
iz (palaa vihreana) Pulssihitsaus (harvapulssi)
is (palaa punaisena) KHz-pulssihitsaus (korkeataajuuspulssit)
Ei pulssihitsausta
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5.8.6.5 Spotmatic

I m@= Tama toiminto on kytkettava paalle ennen kaytt6a "Katso luku 5.13, Laitteen asetusvalikko". I

Toisin kuin kayttotavassa spotArc ei valokaarta kaynnistetd kuten tavanomaisessa menetelméssa poltinpainiketta painamalla,
vaan asettamalla volframielektrodi lyhyesti tydkappaleelle. Poltinpainike on tarkoitettu hitsausprosessin luvanantoon. Vapautus
voi tapahtua jokaiselle hitsauspisteelle erikseen tai myds pysyvasti "Katso luku 5.13, Laitteen asetusvalikko":
+  Erillinen prosessivapautus:

Hitsausprosessi on vapautettava uudelleen ennen jokaista valokaaren sytytysta polttimen liipaisinta painamalla.
+  Pysyva prosessivapautus:

Hitsausprosessi vapautetaan painamalla kerran polttimen liipaisinta. Seuraavat valokaaren sytytykset kdynnistetadan
asettamalla volframielektrodi lyhyesti tydkappaleelle.

m@ Valinnat ja asetukset tapahtuvat yleisesti ottaen samalla tavalla kuin spotArc-kéyttotapaa kéytettidessa
"Katso luku 5.8.6.4, spotArc".
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Kuva 5-19

Esimerkkina on HF-sytytyksen sytytystavan toiminta. Valokaaren sytytys Liftarcin avulla on myds mahdollinen "Katso luku 5.8.5,
Valokaaren sytytys".

Prosessinvapautustavan valitseminen hitsausprosessia varten "Katso luku 5.13, Laitteen asetusvalikko".
Virran nousu- ja laskuajat mahdollisia ainoastaan pisteajan pitkélla saatoalueella (0,01 s - 20,0 s).

@ Paina hitsauspistoolin painiketta ja vapauta se (ndpayta) vapauttaaksesi hitsausprosessin.

@ Aseta hitsauspolttimen kaasusuutin ja wolframielektrodin paa varovasti tySkappaleen paalle.

® Taivuta hitsauspoltinta kaasusuuttimen yl&puolelta, kunnes elektrodinpéan ja tyékappaleen vélinen etaisyys on n. 2-3 mm.
Suojakaasu virtaa asetetulla kaasun esivirtausajalla. Valokaari syttyy ja asetettu hitsausvirta (lstart) virtaa.

@ Paavirtausvaihe paattyy, kun asetettu spotArc-aika on kulunut umpeen.
® Hitsausvirta laskee lopetusvirtaan asetetussa virran laskuajassa (leng).
® 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 kérjen kanssa kdynnistaa
seuraavan hitsausprosessin.
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5.8.6.6 2-tahtikaytté C-malli
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Kuva 5-20

Vaihe 1

+ Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1, kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.

+  HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tydkappaleeseen, valokaari syttyy.

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

Vaihe 2

+  Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1

+ Hitsausvirta nousee asetetun virrannousuajan (Up-Slope) mukaisesti padvirran AMP tasolle.

" HUOMIO

@  Virrannousul-lasku (tS1) paavirrasta AMP toisiovirtaan AMPY% tapahtuu painettaessa hitsauspolttimen
liipaisinta 1. Kun liipaisin vapautetaan, tapahtuu jalleen virrannousu/-lasku (tS2) toisiovirrasta AMP%
paavirtaan AMP. Tama toimenpide voidaan toistaa aina haluttaessa.

Hitsaustapahtuma paattyy valokaarihairion sattuessa, kun kytkettyna on toisiovirta (loitonna
hitsauspoltinta talloin tyokappaleesta, kunnes valokaari on sammunut).
Virran nousu-/laskuaikoja voidaan saataa "Katso luku 5.13, Laitteen asetusvalikko".

g™ Tama kayttotapa on sallittava "Katso luku 5.13, Laitteen asetusvalikko".
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5.8.7 Pulssien toimintakaaviot

@™ Pulsseja kdytettdessa toimintojaksot ovat periaatteessa samanlaiset kuin normaalissa hitsauksessa, mutta
hitsausvirran vaiheessa virta vaihtuu toistuvasti pulssivirraksi ja taukovirraksi maaritellyin valiajoin.

m@  Pulssitoiminto voidaan tarvittaessa poistaa kédytdsté virran nousu-/laskuvaiheissa "Katso luku 5.8.4,
Asiantuntijavalikko (TIG)"

5.8.7.1 TIG-pulssit 2-tahtikdyttd

I4
1
AN
A
|
Istm—>
-« © —>
)
Kuva 5-21
5.8.7.2  TIG-pulssit 4-tahtikaytto
1l e 2. ——«— 3. —>— 4.
S\ LA\ A\ 2\
I | 1
|A I 1
: |
I 1
1 1
I 1
1 1
I 1
1 1
I 1
I 1
I 1
I 1
I 1
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Kuva 5-22
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5.8.8

Pulssityypit

e

Koneissa on yhdysrakenteinen pulssikoje.

Pulsseja kaytettaessa kone vaihtaa jatkuvasti pulssivirran (hitsausvirran) ja taukovirran (taukovirran)

valilla.

Pulssit (termiset pulssit)
Termisessa pulssihitsauksessa pulssi- ja taukoajat (korkein taajuus: 200 Hz) seka pulssireunat (ts1 ja ts2) syétetaan sekunteina.

1A

AMP

AMP%

Pt —— PP 12—
" ts2 i i !

\31\

"t

Kuva 5-23
Kayttolaite Toiminto Vaikutus Naytto
[ Puts ' TIG-pulssitoiminnon valinta .
naromate - s Merkkivalo palaa vihresna
kHz
Pulssiajan t1 valinta '-'
| g LED-valo "pulssiaika" palaa “uuc
e Pulssiajan t1 asetus
i 1
Q)
2
Taukoajan t2 valinta
_' LED-valo "pulssin taukoaika" palaa
6‘ @3"‘ Taukoajan t2 asetus
i 1 )
q
al
@ ' Virran nousu-/laskuaikojen ts1 ja ts2 valinta ~
25 ¥ C L
. - - » . _ . . —
p ., (’Qm Virran nousu-/laskuajan ts1 valinta ,- , N
v L
\d
@ ’ Vaihtaminen virran nousu-/laskuaikojen ts1 ja ts2 valilla
TN @gl‘ Virran nousu-/laskuajan ts2 valinta
i 1
|
e’
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kHz-pulssi (metallurginen pulssi)

kHz-pulssi (metallurginen pulssi) kayttada hyvékseen korkeissa virroissa muodostuvaa plasmapainetta (valokaaripainetta), jolla
saavutetaan kuroutettu valokaari tiivistetylla lammaéntuonnilla. Taajuudeksi voidaan saataa portaattomasti 50 Hz-15 kHz ja
pulssin tasapainoksi 1-99 %.

Toisin kuin termisessa pulssissa, pulssikulman ajat poistuvat.

m&=  Pulssitoiminto toimii myos virran nousu- ja laskuvaiheen (Up-/Down-Slope) aikana!

1A AMP

AMP%
< bal [ ot
< ‘ f [kHz] —>
Kuva 5-24
Kayttélaite Toiminto Vaikutus
L[ Pute ’ kHz-pulssitoiminnon valinta
Automatic > Paina TIG-pulssitoiminnon painiketta, kunnes merkkivalo

sec —
iz ihs palaa punaisena

Tasapainon J%LI valinta

Asetusalue: 1-99 % (1 %:n askelin)
nn
Taajuuden Kz valinta

Asetusalue: 50 Hz — 15 kHz (0,01 kHz:n askelin)

®I®]O
RN

Automaattipulssit

Automaattipulsseja kaytetaan erityisesti tydkappaleiden silloitus- ja pistehitsauksessa.

Virrasta riippuva pulssien taajuus ja tasapaino aiheuttavat hitsisulassa varahtelyd, joka parantaa ilmaraon silloittumista.
Tarvittavat pulssin parametrit sdatyvat automaattisesti koneen séétéjen perusteella.

Kayttolaite Toiminto Vaikutus
L[ Pute ’ Automaattisten TIG-pulssien valinta
:;':"“""’ | Lol Paina TIG-pulssitoiminnon painiketta, kunnes merkkivalo
kHz "Automaattiset TIG-pulssit" Automatic palaa

©
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5.8.9

TIG activArc -hitsaus

EWM:n activArc-toiminto huolehtii huippudynaamisen saatdjarjestelman kanssa siita, tuotu hitsausteho pysyy kaytannéllisesti
katsoen muuttumattomana, huolimatta polttimen ja sulan vélisisté etaisyyden muutoksista,, esim manuaalisessa hitsauksessa.
Kaarijannitteen pieneneminen polttimen ja hitsisulan vélisen etisyyden lyhentyessa kompensoidaan suuremmalla virralla
(ampeeria volttia kohden eli A/V) ja painvastoin. Nain estetdan wolframielektrodia tarttumasta hitsisulaan eika wolframia jaé
hitsiin. Tasta on hyotyé erityisesti silloitus- ja pistehitsauksessa.

Kéyttolaite Toiminto Tulos Néaytto
@ ’ activArc-parametrin valinta -
nx=— Paina, kunnes LED-valo activAre vilkkuu
2% m +  Parametrin paallekytkent?
o
e *  Parametrin poiskytkenta oo
T

Parametrin asetus

activArc-parametria (s44t6a) voidaan mukauttaa hitsaustyén mukaan (materiaalivahvuus).
+ Esiasetus: TIG activArc -hitsauksen valinta

+ Avaa valikko (ENTER): Pida toiminta-ajan parametrin painiketta pohjassa 4 s:n ajan.
Valikon sulkeminen (EXIT): odota 4 sekuntia.

[ ENTER |

4

[ EXIT
Q"

--| [[NAVIGATION ]

-
-

)
-
U}
-
= -
U]
N
]
-
-
-

|

Kuva 5-25
Néyttd | Asetukset/valinnat
,- ,-' activArc-parametri
-' f| |Asetusalue: 0-100 (tehdasasetus 50)
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5.8.10 Hitsauspoltin (kayttotapoja)
Koneessa voidaan kaytta erilaisia poltintyyppeja.

Kayttolaitteiden, kuten polttimien liipaisinten (BRT), keinuvipujen tai potentiometrien toimintoja voidaan muokata yksitellen
poltintilojen avulla.

Merkkien selitykset / kayttolaitteet:

Merkki Selitys
[ ®|BRT1 Paina hitsauspolttimen liipaisinta
4
[ ®@]BRT 1 Napéyté hitsauspolttimen liipaisinta
4
/®@®/BRT 2 Népayta hitsauspolttimen liipaisinta ja paina sita sen jalkeen
IR

5.8.10.1 Napayta hitsauspolttimen liipaisinta (napaytystoiminto)

m@&= Toimintoja voidaan muuttaa ndpayttamalla lyhyesti hitsauspolttimen liipaisinta.
Asetettu polttimen tila maérittaa napaytystoiminnon toimintatavan.
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5.8.11 Hitsauspolttimen kayttotilan asetukset ja ylos-/alas-nopeus
Kayttétila voidaan valita tilojen 1-6 ja 11-16 valilta. Kayttétiloihin 11-16 liittyvat samat toiminnot kuin tiloihin 1-6, kuitenkin ilman
toisiovirran kytkentaa napayttamalla.
Yksittaisten kayttdtilojen toimintovaihtoehdot on eritelty taulukoissa eri poltintyyppien mukaan. Kaikissa kéyttétiloissa
hitsausprosessi voidaan tietenkin kdynnistaa ja katkaista lipaisimella 1 (BRT 1).

ENTER | EXIT) NAVIGATION ]

9 o

D= ©

A

Kuva 5-26
Naytto Asetus/valinta
C L Poistuminen valikosta
L) L] |Exi

Hitsauspolttimen konfigurointivalikko

2|
R

r Hitsauspolttimen toimintojen asetukset
[} t| [Hitsauspolttimen kéyttétila (tehdasasetus: 1)
cou
g4 1 |Ylos-/alas-nopeus
|U LD |Nostaarvoa = nopea virranmuutos (tehdasasetus: 10)
Laske arvoa = hidas virranmuutos

" HUOMIO

m@ Vain lueteltujen kéyttotilojen kéyttd on aiheellista mainittujen hitsauspoltintyyppien kanssa.
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5.8.11.1 TIG-vakiopoltin (5-napainen)
Vakiopoltin yhdella liipaisimella

Kuva Kéayttolaitteet Merkkien selitykset
5 () BRT1 = hitsauspolttimen liipaisin 1 (hitsausvirta paélle/pois;
taukovirta napaytystoiminnolla)
Toiminnot Tila Kéyttolaitteet
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois i
1 hYA
(tehdasasetus) -BRT 1
Taukovirta (4-tahtikayttd) 04

Vakiopoltin kahdella liipaisimella

Kuva Kayttolaitteet Merkkien selitykset
5 o0 BRT1 = hitsauspolttimen liipaisin 1
BRT2 = hitsauspolttimen liipaisin 2
Toiminnot Tila Kayttolaitteet
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois i
. 1 BRT 2
Taukovirta (tehdasasetus) J
BRT 1@®
Taukovirta (népaytystoiminto) / (4-tahtikéyttd) 0%
BRT 1/e®
Hitsausvirta paalle/pois i
BRT 1-j@®
Taukovirta (napaytystoiminto) / (4-tahtikaytto) 09
3 vl
o -BRT 2
Ylés-toiminto 150
BRT 2
Alas-toiminto
4
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Vakiopoltin keinukytkimelld (MG-keinukytkin, kaksi liipaisinta)

Kuva Kéyttolaitteet

Merkkien selitykset

-

BRT1 = hitsauspolttimen liipaisin 1
BRT?2 = hitsauspolttimen liipaisin 2

Yl6s-toiminto

Toiminnot Tila Kayttolaitteet
'wm| BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois = U
1 —
Taukovirta (tehdasaset = @BRT2
us) L
L o 'm | 0BRT
Taukovirta (népaytystoiminto) / (4-tahtik&ytto) |
. S 'm|  BAT1
Hitsausvirta paalle/pois I
|| BRT2
. - 'm| . BRT1
Taukovirta (napaytystoiminto) .,,k@ +
) ol BRT 2
'wm| BRT 1
Yl6s-toiminto = 4
Alas-toiminto = @BRTz
'wm| BRT1
Hitsausvirta paalle/pois = 4
. - I m JoBRT1
Taukovirta (napaytystoiminto) / (4-tahtikaytto) o
3
[ |
|

[

K=
ve]
z
[\M]

Alas-toiminto

BRT 2

-
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5.8.11.2 TIG up/down -poltin (8-napainen)
Up/down-poltin liipaisimella

Kuva Kéyttolaitteet Merkkien selitykset
BRT1 = hitsauspolttimen liipaisin 1

Toiminnot Tila Kéayttolaitteet

. o . | ®@BRT1
Hitsausvirta paalle/pois = i

. o o - [ ®1BRT 1
Taukovirta (népaytystoiminto) / (4-tahtikéytto) 1 = I
(tehdasaset ;

Lis&a hitsausvirtaa, portaaton s&atd (ylos-toiminto) us) =§ Up
Véhent&a hitsausvirtaa, portaaton saatd (alas-toiminto) i 1 Down
. o . [ @®BRT1

Hitsausvirta paalle/pois i i
2 —
. . o ®|BRT 1
Taukovirta (napaytystoiminto) = I
. o . [ ®-]BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois i i
(@ 1BRT1
Taukovirta (népaytystoiminto) / (4-tahtikaytto) | 0
LI
4 (@ |
Taukovirran lisays "Katso luku 5.8.11.6, 1. vaiheen asetus" =§ Up
(@]
Taukovirran véhennys "Katso luku 5.8.11.6, 1. vaiheen asetus" = 7, Down
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Up/down-poltin kahdella liipaisimella

Kuva Kayttolaitteet Merkkien selitykset
o0 BRT 1 = hitsauspolttimen liipaisin 1 (vasen)
. BRT 2 = hitsauspolttimen liipaisin 2 (oikea)
Toiminnot Tila Kéayttolaitteet
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois i
‘BRT 2
Taukovirta i
1 BRT 1]
Taukovirta (népaytystoiminto) / (4-tahtik&ytto) (tehdasasetu I
s) i
Lisaa hitsausvirtaa, portaaton saato (ylds-toiminto) ﬁ 1 Up
Véhentaa hitsausvirtaa, portaaton saatd (alas-toiminto)
@ Down
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois i
‘BRT 2
Taukovirta 2 0
BRT 1-
Taukovirta (napaytystoiminto) 04
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois i
BRT 2
Taukovirta i
BRT 1-
Taukovirta (napaytystoiminto) 4 i
oo U
Taukovirran liséys "Katso luku 5.8.11.6, 1. vaiheen asetus" =§ P
o0
Taukovirran vahennys "Katso luku 5.8.11.6, 1. vaiheen asetus" [ |
!,§ Down
(@@ BRT 2
Kaasutesti 4 [ |
I IR
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5.8.11.3 Potentiometrilla varustettu poltin (8-napainen)

m@&=  Jos haluat kdyttaa hitsauskoneessa potentiometrilla varustettua hitsauspoltinta, hitsauskoneen asetukset
on tehtéava télloin erikseen "Katso luku 5.8.11.4, Potentiometrilld varustetun TIG-hitsauspolttimen
asetusmaaritykset".

Potentiometrilla varustettu hitsauspoltin yhdella liipaisimella

Kuva Kayttolaitteet Merkkien selitykset
o 8 () BRT 1 = hitsauspolttimen liipaisin 1
= /4
Toiminnot Tila Kéyttolaitteet
BRT 1{-®
Hitsausvirta paalle/pois 0 §
BRT 1{-®
Toisiovirta (népaytystoiminto) i $
3 — N
Hitsausvirran portaaton lisdys @ %‘
N
Hitsausvirran portaaton vahennys @ §
Potentiometrilld varustettu hitsauspoltin kahdella liipaisimella
Kuva Kayttolaitteet Merkkien selitykset
(Y ) BRT 1 = hitsauspolttimen liipaisin 1
i BRT 2 = hitsauspolttimen liipaisin 2
Toiminnot Tila Kayttolaitteet
BRT 1{0®
Hitsausvirta paalle/pois 0 §
®@|-BRT 2
Toisiovirta § 0
BRT 1{-®
Toisiovirta (napaytystoiminto) 3 0 | &
.\
Hitsausvirran portaaton lisdys @ $§
N
Hitsausvirran portaaton vahennys @ $
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5.8.11.4 Potentiometrilld varustetun TIG-hitsauspolttimen asetusmaaritykset

: A\ VAARA

Sahkoiskun vaara sammuttamisen jélkeen!
Tyoskentely avoimella laitteella voi johtaa loukkaantumiseen ja hengenvaaraan!

Kéayton aikana laitteen kondensaattorit latautuvat jannitteellad. Tima kestaa vield 4 minuuttia
verkkopisteesta irrottamisen jalkeen.

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

Néiden turvallisuusohjeiden noudattamatta jattaminen voi aiheuttaa kuoleman!

+ Lue tdman kayttoohjekirjan turvallisuustiedot huolellisesti.

+ Noudata oman maasi tyétapaturmamaarayksia.

+ limoita tydskentelyalueella oleville ihmisille, etté heidan on noudatettava maarayksia!

é Tapaturmavaara, jos néité turvallisuusohjeita ei noudateta!

HUOMIO

Testaus!

EE ) Ennen uutta kdyttdonottoa on ehdottomasti suoritettava "Madraaikaistarkastus ja testaus” standardin IEC /
»  SFS-EN 60974-4 ”Kaarihitsauslaitteet — Osa 4: Maaraaikaistarkastus ja testaus” mukaisesti!

+ Tarkat tiedot ovat hitsauskoneen peruskayttdohjeessa.

Potentiometrilla varustettua hitsauspoltinta kytkettdessa on hitsauskoneen piirikorttiin M320/1 asetettava Jumper JP27

-laite.
Hitsauspolttimen asetukset Asetus
TIG-perus- tai ylos-/alas-polttimiin (tehtaalta toimitettaessa) JP27
Potentiometrilla varustettuihin hitsauspolttimiin 0 JP27
B2-
BT1 A ,| Ny
BT2| B,
AS
ov Cre
ov D\ Poti-B 10k
__< ou-brenner
Uref.+10V Ere
N
IH-Down F e
Up GE
Poti/UD ein He o
\
I
Kuva 5-27

m@= Talle poltintyypille hitsauslaite on asetettava hitsauspoltintilaan 3 "Katso luku 5.8.11, Hitsauspolttimen
kayttétilan asetukset ja ylos-/alas-nopeus".
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5.8.11.5 RETOX TIG-poltin (12-napainen)

| mgg~ Kaytettdessa téllaista hitsauspoltinta hitsauskoneessa on oltava jalkiasennettuna lisdvaruste ON 12POL |
RETOX TIG (12-napaisen hitsauspolttimen liitdnta)!
Kuva Kayttolaitteet Merkkien selitykset
5 2 B 8 BRT = hitsauspolttimen liipaisin
VeySe, BRT1
BRT 3 i BR@TZ
L
BRT 4
Toiminnot Tila Kéayttolaitteet
Hitsausvirta paalle/pois BRT1
Toisiovirta 1 BRT 2
Toisiovirta (napaytystoiminto) (tehdasaset | BRT 1 (nédpéytys)
Lisaa hitsausvirtaa (yl6s-toiminto) us) BRT 3
Vahentaa hitsausvirtaa (alas-toiminto) BRT 4
Poltintyyppi ei tue kdyttdtiloja 2 ja 3. Mainittujen tilojen kéytt ei ole tarkoituksenmukaista.
Hitsausvirta paalle/pois BRT1
Toisiovirta BRT 2
Toisiovirta (napaytystoiminto) BRT 1 (nédpéytys)
Hitsausvirran asteittainen lisdys (1. lisdysvaiheen asetus) BRT 3
Hitsausvirran asteittainen vahentaminen (1. vahennysvaiheen asetus) 4 BRT 4
Vaihto ylés/alas-toiminnon ja hitsaustehtdvan (JOB) vaihdon valilla BRT 2 (népéytys)
Suurenna hitsaustehtivan (JOB) numeroa BRT 3
Pienenna hitsaustehtévan (JOB) numeroa BRT 4
Kaasutesti BRT 2 (3 s)
Hitsausvirta paalle/pois BRT1
Toisiovirta BRT 2
Toisiovirta (népaytystoiminto) BRT 1 (népéytys)
Lisaa hitsausvirtaa, portaaton s&atd (ylés-toiminto) BRT 3
Véhent&a hitsausvirtaa, portaaton saatd (alas-toiminto) 6 BRT 4
Vaihto ylds/alas-toiminnon ja hitsaustehtavan (JOB) vaihdon valilla BRT 2 (nédpéytys)
Suurenna hitsaustehtavan (JOB) numeroa BRT 3
Pienenna hitsaustehtavan (JOB) numeroa BRT 4
Kaasutesti BRT2(3s)
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5.8.11.6 1.vaiheen asetus
A A '
AMP AMP I
dl
: Vt T t Ll
Kuva 5-28
ENTER ] EXIT) NAVIGATION |

('
Q.
>

(e

A\ 4
A

—~©

/L
7/

Kuva 5-29
Naytto Asetus/valinta

[l Poistuminen valikosta
C) O] |ext
L (| |Hitsauspolttimen konfigurointivalikko
Crg Hitsauspolttimen toimintojen asetukset

N 1. vaiheen asetus

Ln Asetusalue: 1-20 (tehdasasetus: 1)

e

Tata toimintoa voidaan kayttaa vain ylés/alas-polttimien kayttétiloissa 4 ja 14!
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5.9

59.1

Puikkohitsaus

/\ HuomIo

Loukkaantumis- tai palovaara.
Kun vaihdat kaytettya tai uutta puikkoa

+ Katkaise virta koneen paakytkimesta

+  Kaytd asianmukaisia suojakésineita

+  Kayta eristettyja tonkia kéytettyjen puikkojen irrottamiseen tai siirrettyjen tydkappaleiden likuttamiseen ja
+ Aseta puikonpidin aina eristetylle alustalle.

Suojakaasuliitanta!
Puikkohitsauksen yhteydessa suojakaasuliitinnassa (liitinnippa G'.") vaikuttaa tyhjakayntijannite.

+  Suojaa liitinnippa G¥4" keltaisella eristyskorkilla (suojaa sahkdjannitteilta ja epapuhtauksilta).

Puikko- ja maakaapelin liitanta

®

5@ &Y

Kuva 5-30

Merk- | Symboli |Kuvaus
ki
1 =mm | Hitsausvirtaliitin miinusnapa

Tig-polttimen liitanta
2 I Hitsausvirtaliitin plusnapa

Puikonpidin tai maattokaapeliliitanta
3 F: Hitsauspuikon pidin
4 /IZ— Tyokappale
5 ﬁ.ﬂ Liitinnippa G%", hitsausvirta "-"

Suojakaasuliitanta (keltaisella eristyskorkilla) TIG-hitsauspolttimille
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+ Aseta keltainen suojakorkki litinnippaan G%*.
+ Tydnna puikonpitimen kaapelin pistoke joko hitsausvirtaliitantaan "+" tai "-" ja lukitse se kiertdmalla myotapaivaan.
Tydnna maadoituskaapelin pistoke joko hitsausvirtaliitantaan "+" tai "-" ja lukitse se kiertdmalla myotépaivaan.

m@ Napaisuuden valinta riippuu puikonvalmistajan ohjeista. Ne on merkitty puikkopakkaukseen.

5.9.2 Hitsaustehtiavan valinta

0@ Perushitsausparametreja voidaan muuttaa vain silloin, kun:
+ laitteessa ei kulje yhtaan hitsausvirtaa ja
+ avainkytkin (lisévaruste) on asennossa "1".

Kayttolaite Toiminto | Vaikutus
® e ’ Puikkohitsausmenetelmén valinta.
® fa_ _ Merkkivalo < b palaa vihredna.

©

@l‘ Hitsausvirran asetus.

5.9.3 Arcforce

Arcforcing (kaarivoiman korjaus) — jérjestelma lisaa hitsausvirtaa hitsauspuikon kiinni tarttumisen estamiseksi.
Kayttolaite Toiminto | Vaikutus Naytto

® e e ’ Arcforcing, hitsausparametrien valinta
® T]= x| Merkkivalo <E- B palaa punaisena.
L

@l‘ Arcforcing-toiminnon s&ato.

‘ kevyt virranlisdys > pehmea valokaari
perusasetus
+40 = suuri virranlisays > kova valokaari

N
o o
non

5.9.4 Tarttumisenesto

U4 Tarttumisenesto estaa puikkoa hehkumasta.

Jos puikko kuitenkin tarttuu kiinni Arcforce-toiminnosta huolimatta, kone kytkeytyy
automaattisesti vahimmaisvirralle.

Puikko jaahtyy ja puikonpidin on mahdollista irroittaa puikosta ilman voimakasta
valokaarta ja puikko irtoaa myds helpommin tyokappaleesta.

Tarkista hitsausvirta ja saada tyon vaatimalle tasolle !

Antistick

Kuva 5-31
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5.9.5 Kuumastartti

Kuuma-alotustoiminto parantaa puikon syttymista suuremman sytytysvirran ansiosta.

Kuuma-aloitusaika

I
t Aika

5.9.5.1 Hotstart-virta

a)=
b) = Kuuma-aloitusvirta
= Hitsausvirta

| <@)»

b)

| .

Kayttolaite Toiminto | Tulos Naytto
Hotstart-virran hitsausparametrin valinta 12
nx > | Paina, kunnes hotstart-virran merkkivalo AMP% palaa. oy
@3" Hotstart-virran asetus 200
' Tehdasasetuksena on prosenttiosuus valitusta hitsausvirrasta. "Katso oo

luku 5.13, Laitteen asetusvalikko".
5.9.5.2 Hotstart-aika

Kayttolaite Toiminto | Tulos Naytto
’ Hotstart-ajan hitsausparametrin valinta: C
—_ paina, kunnes hotstart-ajan merkkivalo sec palaa. L.
(> Hotstart-ajan asetus. mc

099-000099-EW518
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5.10 Kaukosaadin

Tyonna kaukosaatimen ohjausjohto kaukoséaadinliitinnan 19-napaiseen liitintaholkkiin ja lukitse se
paikoilleen.

5.10.1 Kasikayttoinen kaukosaadin RT1 19POL
‘ Toiminnot

+ Portaattomasti s&&dettava hitsausvirta (0-100 %) — riippuvainen hitsauslaitteen esiasetetuista
paavirta-arvoista.

Toiminnot

+ Portaattomasti sdadettava hitsausvirta (0 % - 100 %) hitsauskoneesta tehdyn paavirran asetuksesta
riippuen.

+  TIG/puikkohitsaus.

+ Portaattomasti sdadettéva hitsausvirta (0-100 %) - riippuvainen hitsauslaitteen esiasetetuista
paavirta-arvoista.

¢ Pulssi/piste/normaali

+ Pulssi-, piste- ja taukoaika portaattomasti sdadettévissa.

5.10.4 Kasikayttoinen kaukosaadin RTP2 19POL

Toiminnot

+  TIG/puikkohitsaus.

+ Portaattomasti sdadettéva hitsausvirta (0-100 %) - riippuvainen hitsauslaitteen esiasetetuista
paavirta-arvoista.

+  Pulssi/piste/normaali

+ Taajuus ja pisteaika portaattomasti saadettavissa.

+ Pulssitagjuuden karkeasaato.

+  Pulssi-tauko-suhteen (tasapaino) saatdé 10-90 %.

5.10.5 KaS|kayttomen kaukosaadin RTP3 spotArc 19POL

Toiminnot

+  TIG/puikkohitsaus.

+ Portaattomasti sdadettéva hitsausvirta (0-100 %) - riippuvainen hitsauslaitteen esiasetetuista
paavirta-arvoista.

+  Pulssi/SpotArc-pisteet/normaali

+ Taajuus ja pisteaika portaattomasti sdadettavissa.

+ Pulssitaajuuden karkeasaato.

+ Pulssi-tauko-suhteen (tasapaino) saatdé 10-90 %.
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5.10.6 RTF119POL5M/RTF219POL5M

Toiminnot

(-, + Portaattomasti sdadettavé hitsausvirta (0-100 %) — riippuvainen hitsauslaitteen esiasetetuista
paavirta-arvoista.

+ Hitsaustapahtuman aloitus/lopetus (TIG)

ActivArc-hitsaus ei ole mahdollista jalkakéyttdisen kaukosaatimen kanssa.

Kuva 5-32
Merkki Selitys

'/§ Paina jalkakytkinta (hitsaustapahtuman kaynnistys)

‘ '/§ Kayta jalkakytkinta (hitsausvirran saatd kayttdtilanteen mukaan)

f§ Vapauta jalkakytkin (hitsaustapahtuma paattyy)

FFr Ramppitoiminto RTF

on (paalla) Hitsausvirta nousee esimaaritetyn paavirran tasolle ramppitoiminnon ollessa aktivoituna

off (pois paalta) Hitsausvirta nousee valittdmasti esimaéritetyn paavirran tasolle
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5.10.6.1 Ramppitoiminto / jalkakytkin RTF 1 /RTF 2

ENTER

]

Nayttd

[ NAVIGATION )

Kuva 5-33

Asetus/valinta

L

n
e

Poistuminen valikosta
Exit

[l =] Laitekonfiguraatio (toinen osa)

LI C Toimintojen asetukset ja parametrien naytto
cCC_ Ramppitoiminto, kaukoséaadin RTF 1
UL

Ramppitoiminto voidaan kytkea paélle tai pois p&alta

Paallekytkenta
Laitteen toiminnon paéllekytkenta

-“-
|
-y, | | | -

-

Q

Poiskytkenta
Laitteen toiminnon poiskytkenta
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5.11 Automatisointiliitannat

HUOMIO

Virheellinen kytkenta vahingoittaa konetta!
Véaéranlaiset ohjausjohtimet tai tulo- ja lahtdsignaalien vaara kytkenta voi vahingoittaa konetta.

+ Kayta ainoastaan suojattuja ohjausjohtimia!

+ Jos konetta halutaan k&ytta4 ohjausjénnitteilld, kytkenta on tehtava sopivien erotusvahvistimien kautta!

+ Jos paa- tai taukovirtaa halutaan ohjata ohjausjannitteiden avulla, kyseiset sisaantulot on aktivoitava (katso
ohjausjénnitteen aktivoimisen méaarittely).

5.11.1 TIG-mekanisointiliitanta

Napa | Signaali Kuvaus Merkinté
A Ulostulo PE Liitdnté kaapelin peittdmiseen X6
B Ulostulo REGaus Vain huoltotarkoituksiin PE A
c Sisdantulo SYN_E Synkronointi master-slave-kayttoa varten C
D Sisaantulo IGRO Virransy6ttsignaali [>0 (suurin kuormitus 20 mA / 15 REGaus B -
(0.C) V) SYNE| C
0V = hitsausvirtaa syotetdan = S
E |Sisaantlo | Hata/Pois  HATA-POIS-painike virtalahteen IGRO| D C
+ poiskytkentad/padsammutusta varten. Not/Aus E -
R Ulostulo oV F ~
Tata toimintoa voidaan kayttaa vain silloin, kun C
hitsauskoneen piirikorttiin M320/1 on asetettu Jumper NC G -
1 -laite! Avoin kontakti = hitsausvirta pois paalta Uist H ~
F Ulostulo oV Referenssipotentiaali ) (
E NC of Kaytoss? VSchweiss| J -
H Ulostulo Uist Hitsausjannite, mitattu navasta F, 0-10V (0V =0V, SYN_A K -~
__ 10V=100V) str/stp.| L~
J Vschweiss  Varattu erityisiin k&yttdtarkoituksiin S
K Sisdantulo SYN_A Synkronointi master-slave-kayttoa varten +15V M C
L Sisaantulo Str/Stp Hitsausvirran kaynnistys/pysaytys (kuten polttimen -15V N -
lipaisimessa). NC P -
Mahdollinen vain 2-tahti-kéyttotavan ollessa C
aktivoituna. +15 V = Start (k&ynnist), 0 V = Stop Not/Aus| R -
(pysayta) ov| S >
M Ulostulo +15V Jannitteensyottd ) (N
+15V, maks. 75 mA list T (
N Ulostulo -15V Jannitteensyottd NC u
15V .r.nalis. 25 mA SYN.AOV| V >
P - NC ei kaytossa q
S Ulostulo oV Referenssipotentiaali
T Ulostulo list Hitsausvirta, mitattu navasta F;
0-10V(0V=0A,10V=1000A)
U NC
v Ulostulo SYN_A OV Synkronointi master-slave-kayttoa varten
099-000099-EW518
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5.11.2 Kaukosaatimen liitanta, 19-napainen

| Ae—@
‘ Bl=—0@
L ) 1>0
. \%
10v F¢ 3 ’ ;
C=@ 010V D' '
D - ) 10100k L) 10-100K
E~ 0 010V i
\
Te
J \
o —+-=—@
U () .
&)
+15V (max. 75mA) — K= @
-15V (max. 25mA) —Y(=—(@) -~ —
R ) | START/STOP AMP | AMP%
S\ & (PULS)
(=
H— %
{ Y
M
N @
G
Kuva 5-34
As. Napa Signaali Kuvaus
1 A Ulostulo Liitanta kaapelin peittdmiseen (PE)
2 BIL Ulostulo Virta kulkee -signaali I>0, potentiaalivapaa (maks. +- 15V / 100 mA)
3 F Ulostulo Potentiometrin vertailujannite 10 V (maks. 10 mA)
4 C Siséantulo Paavirran ohjausjanniteméaarittely , 0-10 V (0 V = Imin/ 10 V = Imax)
5 D Sisaantulo Toisiovirran ohjausjannitemaarittely , 0-10 V (0 V = lnin/ 10 V = Inex)
6 JU Ulostulo Referenssipotentiaali 0 V
7 K Ulostulo Jannitteensyottd +15 V, maks. 75 mA
8 \" Ulostulo Jannitteensyottd -15 V, maks. 25 mA
9 R Sisaantulo Hitsausvirran kaynnistys/pysaytys
10 H Sisaantulo Hitsausvirran paa- tai toisiovirran vaihto (pulssit)
11 M/N/P | Sisdantulo Ohjausjannitemaarittelyn aktivointi
Kaikki 3 signaalia on maaritettava vertailupotentiaaliksi 0 V, ennen kuin paé- ja
toisiovirran ulkoinen ohjausjannitemaarittely voidaan aktivoida.
12 G Ulostulo Mittausarvo IsoLL (1V = 100A)
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5.12 PC-liitanta

HUOMIO

Jos tietokone kytketdan vaarin, seurauksena voi nolla laiterikko!
Z f S Muun kuin SECINT X10USB -liittimen kaytto voi johtaa laitevaurioon tai signaalinsyottohairioihin. Tietokone
voi tuhoutua korkeataajuuksisen sytytyspulssin takia.
+  SECINT X10USB -liitin on kytkettava tietokoneen ja hitsauslaitteen vélille!
+  Kytkennan saa suorittaa vain toimitettujen kaapeleiden avulla (muiden jatkojohtojen kéyttd on kielletty)!

m Lue vastaavat lisdosien dokumentit ja noudata niiden ohjeita!

5.13 Laitteen asetusvalikko
Laitevalikkoon on tallennettu perustoiminnot, kuten esim. poltintila, nayttdesitys ja huoltovalikko.
5.13.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

HUOMIO

m@=  ENTER (siirtyminen valikkoon)
+  Kytke laite pois paalta paakytkimesta
+ Pida painike "hitsausparametrit" painettuna ja kytke laite samanaikaisesti paélle.
NAVIGATION (navigointi valikossa)
« Parametrit valitaan painamalla painiketta "hitsausparametrit".
+ Parametrien asettaminen/muuttaminen saatonupilla "hitsausparametrien asetukset".
EXIT (poistu valikosta)
+ Valikon kohdan "EIt* valinta.
+ Paina painiketta "hitsausparametrit” (asetukset tallennetaan, jarjestelma on jalleen kayttdvalmis).
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Laitteen asetusvalikko
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Rakenne ja toiminta ev\;h-)
Laitteen asetusvalikko

Asetus/valinta

Poistuminen valikosta
Exit

=
Q:
o
13
-
——

J
-
L)

Hitsauspolttimen konfigurointivalikko
Hitsauspolttimen toimintojen asetukset

=
Q.

Hitsauspolttimen kayttétila (tehdasasetus: 1)

‘e
- | g,
- ':'

o

C
Nt
-
e
i

Ylos-/alas-nopeus
Nosta arvoa = nopea virranmuutos (tehdasasetus: 10)
Laske arvoa = hidas virranmuutos

1. vaiheen asetus
Asetusalue: 1-20 (tehdasasetus: 1)

Laitteen asetukset
Toimintojen asetukset ja parametrien naytto

—
[
=

el ) Hitsausvirran ndytto (aloitus-, toisio-, lopetus- ja Hotstart-virta)
JCC +  Pro = Hitsausvirran nayttd prosentuaalisesti rippuvainen paavirrasta (tehdasasetus).

+  Abs = Hitsausvirran naytto absoluuttinen

2-tahtikéytto (C-malli)
+ on = toiminto paalle
+ off = toiminto pois paalté (tehdasasetus)

('
U
™

~ Virtandyton kytkeminen paalle/pois (puikkohitsaus)
" L O] |- on=todellisen arvon nayttd
+ off = asetusarvon naytt (tehdasasetus)
20 Pulssihitsaus virran nousun ja laskun aikana
I _LIL | | Toiminto voidaan kytkes palle tai pois paalta

Laitekonfiguraatio (toinen osa)
Toimintojen asetukset ja parametrien naytto

Ramppitoiminto, kaukosaadin RTF 1
Ramppitoiminto voidaan kytkea paalle tai pois paalta

|
T
=

1= -7t | spotMatic
b | spotArc-kayttdtavan toimintovaihtoehto, sytytys tydkappaleen kosketuksella
+ on = toiminto paalle
+ off = toiminto pois paalté (tehdasasetus)
cCrLC Pisteajan asetus
JC J + on = Lyhyt pisteaika (5 ms - 999 ms, 1 ms:n vélein)
+  off = Pitk& pisteaika (0,01 s - 20,0 s, 10 ms:n vélein)
cCCcQ Prosessivapautuksen asetus
J N + on = Erillinen prosessivapautus:
Hitsausprosessi on vapautettava uudelleen ennen jokaista valokaaren sytytysta polttimen liipaisinta
painamalla.
+ off = Pysyva prosessivapautus:
Hitsausprosessi vapautetaan painamalla kerran polttimen liipaisinta. Seuraavat valokaaren sytytykset
kéynnistetdan asettamalla volframielektrodi lyhyesti tydkappaleelle.
= Hitsauspolttimen jaahdytystila
L/ + AUt = Mekanisointikaytto (tehdasasetus)
+ on = Jatkuvasti paalle kytketty
+ off = Jatkuvasti poiskytketty
‘R Hitsauspolttimen jaahdytys, jélkikdyntiaika
L Asetus 1-60 min. (tehtaalta 5)
(] Asiantuntijavalikko

= an

Jénnitteen mittaus / activArc
+ on = toiminto paalle (tehdasasetus)
+ off = toiminto pois paalta

| )
0

-
-’
-
)
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Rakenne ja toiminta

Laitteen asetusvalikko

Naytto Asetus/valinta
=0 Virheilmoitus mekanisointiliitdntaan, kontakti SYN_A
S0 off AC-synkronointi tai kuumalanka (tehdasasetus)
FSn Virhesignaali, negatiivinen logiikka

FSP Virhesignaali, positiivinen logiikka
AvC Kiinnitys AVC (Arc voltage control)

-—a
)
g
-—"——
U

Automatisointivalikko

)
D
c

Nopea ohjausjannitteen kayttéénotto (automatisointi)
+ on = toiminto paalle
+ off = toiminto pois paalta (tehdasasetus)

- L Orbitaalihitsaus
LIV LI |- off = toiminto pois paita (tehdasasetus)
* on = toiminto paalle
§= J=| |Orbitaalihitsaus
oL Orbitaalivirran korjausarvo
- Huoltovalikko
JITu Huoltovalikon muutoksia saa tehda vain valtuutettu huoltohenkild!
_CC Reset (tehdasasetusten palauttaminen)
—CJ + off = toiminto pois p&alta (tehdasasetus)
+  CFG = Asetusvalikon arvojen palautus
+ CPL = Kaikkien arvojen ja asetusten taydellinen palautus
Asetusten ja/tai arvojen palautus tapahtuu poistuttaessa valikosta (EXIT).
151 <0071 | Ohjelmiston tiedot (esimerkki)
LI LY o= Jajestelmavaylan tunnus (ID)
I Tx] 0340= Versionumero
< VLI | Jarjestelmavaylan tunnus (ID) ja versionumero on erotettu pisteelld.
2 Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkil6st6!
U
) 9 (| |Sytytyspulssin rajoitusaika
I L O |Asetus 0 ms-15 ms (1 ms:n valein)
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Huolto, yllapito ja havittaminen ev\;’r)
Yleista

6 Huolto, yllapito ja havittaminen
| A\ VAARA

Al tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!
Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkaisemiseksi yksikon korjaajan tai muuttajan on oltava

erikoistunut ja harjaantunut henkilo
Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.
+  Kayta korjaustéihin ainoastaan péatevia henkildita (koulutettua huoltohenkildstoa)!

Séhkoiskun vaara!

) Sahkoverkkoon puhdistuksen aikana kytketyt laitteet voivat aiheuttaa vakavia vammoja!
+ lrrota laite verkkovirrasta

+ lrrota pistoke verkkovirrasta!

+  Odota 4 minuuttia, kunnes kondensaattorien varaus on purkautunut!

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

6.1 Yleista

Kun t&ta konetta k&ytetdan ilmoitetuissa ymparistdolosuhteissa ja tavanomaisissa kayttétilanteissa, se ei juurikaan tarvitse
kunnossapitoa ja ainoastaan vahén huoltoa.

Muutamat seikat on silti otettava huomioon hitsauskoneen moitteettoman toiminnan varmistamiseksi. Naihin kuuluvat
saanndllinen puhdistus ja tarkistukset alla kuvatulla tavalla ympariston likaantumisasteesta ja yksikon kayttdajasta riippuen.

6.2 Huoltoty6t, huoltovalit

6.2.1 Paivittain suoritettavat huoltotoimenpiteet
6.2.1.1 Silmamaarainen katselmus
+  Verkkojohto ja vedonpoistin
+ Kaasuletkut kytkentalaitteineen (magneettiventiili)
*  Muuta, yleinen tila
6.2.1.2 Toimintotarkastus
+ Hitsausvirtajohdot (tarkista, ettd johdot ovat kunnolla kiinni ja lukittuina)
+ Kaasupullojen varmistuslaitteet
«  Kayttd-, ilmoitus-, suoja- ja sijoituslaitteet (toimintatesti).
6.2.2 Kuukausittaiset huoltotoimenpiteet
6.2.2.1 Silmdmaarainen katselmus
+ Koteloon kohdistuneet vauriot (etu-, taka- ja sivuseinamat)
+  Kuljetuslaitteet (vyd, nostolenkit, kahva)
6.2.2.2 Toimintotarkastus
«  Valintakytkin, komentolaitteet, HATA-POIS-laitteet, jannitteenvahennyslaite, huomautus- ja kontrollivalot
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ev\;h-) Huolto, yllapito ja havittaminen
Laitteiden kasittely

6.2.3 Vuositarkastus (tarkastus ja testaus kayton aikana)

HUOMIO

@™ Hitsauslaitteen saa tarkastaa vain valtuutettu ammattihenkilo.
Valtuutettu ammattihenkil6 on henkil6, joka koulutuksensa, osaamisensa ja kokemuspohjansa puolesta
tunnistaa hitsausvirtaldhteiden tarkastuksen yhteydessa ilmenevit vaarat seka niista aiheutuvat
mahdolliset laitevauriot ja kykenee suorittamaan tarvittavat turvatoimenpiteet.

e Lisatietoja on (laitteen mukana tulevissa) liitteissa "Laitetta ja valmistajayritysté koskevat tiedot, huolto ja
tarkastus, takuu!

Talldin on suoritettava standardin IEC 60974-4 "Maaréaikaistarkastus ja testaus” mukainen méaraaikaistarkastus. Tassa
mainittujen testausméaaraysten liséksi on noudatettava asiaan sovellettavia paikallisia lakeja ja maérayksia.

6.3  Laitteiden kasittely

HUOMIO

m@&™ Laitteen asianmukainen hévittdéminen!
Kone siséltaa arvokkaita, kierratettavia raaka-aineita ja elektroniikkaa, joka on havitettava
asianmukaisesti.
+ Eisaa havittaa kotitalousjatteen seassal! i
+ Noudata maakohtaisia kierratysmaarayksia!

6.3.1 Valmistajan ilmoitus loppukayttajalle

+  Euroopan unionin sdanndsten mukaisesti (Euroopan parlamentin ja neuvoston direktiivi 2002/96/EY, annettu 27 paivana
tammikuuta 2003), sahko- ja elektroniikkaromua ei saa enda sijoittaa lajittelemattoman yhdyskuntajatteen joukkoon. Se on
keréattava erikseen. Pydrilla olevan jatesailion kuva tarkoittaa, etta laitteisto on kerattava talteen erikseen.

Kone on vietéva hévitettavaksi tai kierratettdvaksi tarkoitusta varten varattuihin jatteidenerottelujarjestelmiin.

+  Saksan lain mukaan (laki sahko- ja elektroniikkalaitteiden jakelusta ja vastaavan romun keraamisesta ja
ymparistoystavallisesta havittdmisesta (ElektroG), 16.3.2005) koneromu on toimitettava jatekeraykseen lajittelemattomasta
yhdyskuntajatteesta erillaan. Yleiset jateyhtiot (kunnat tai yhteis6t) ovat perustaneet kerayspisteita, joihin kotitalouksien
romut voidaan toimittaa maksutta.

+ Tietoja kéytetyn laitteiston luovuttamisesta ja keradmisesta saa kunnanvirastosta.

+ EWM osallistuu hyvéksyttyyn jatteiden hévitys- ja kierratysjarjestelmaan ja on rekisteroity kaytettyjen séhkolaitteiden
rekisteriin (EAR) numerolla WEEE DE 57686922.

+ Taman lisaksi palautukset onnistuvat kaikkialla Euroopassa EWM:n myyntikumppaneiden kautta.

6.4  RoHS-direktiivin vaatimusten tayttaminen

Allekirjoittanut EWM AG Mindersbach, vahvistaa taten, etta kaikki toimittamamme tuotteet, jotka kuuluvat tiettyjen vaarallisten
aineiden kayton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa annetun direktiivin soveltamisalaan, tayttavat direktiivin
vaatimukset (2002/95/EY).
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Hairidnpoiston tarkastusluettelo

v

7.1

Vian korjaus

Kaikille tuotteillemme tehdaéan 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,
pyyddmme ottamaan yhteytta valtuutettuun jalleenmyyjaasi.

Hairionpoiston tarkastusluettelo

@ Varmista aina laitteen esteettomén toiminnan takaamiseksi, etté laitteen varustus soveltuu tyostettévan
materiaalin kasittelyyn seka kaytettavan prosessikaasun kayttoon!

Selitys Symboli Kuvaus
V.4 Vika / Syy
® Ratkaisu

Toimintahairiot
# Riittdmaton jadhdytysnesteen lapivirtaus
X Tarkista jahdytysnesteen maara ja tayté tarvittaessa jadhdytysnestetta
~® Poista johtojen (letkupakettien) taitekohdat
* Jadhdytysainepumpun automaattisulakkeen palautus
# llmaa ja&hdytysnestekierrossa
~® "Katso luku 7.6, Jadhdytysainejarjestelman ilmaaminen"
» Ohjauspaneeli ilman merkkivalojen néyttd4 laitteen paallekytkennan jalkeen
® Vaihevirhe, tarkista verkkoliitanta (sulakkeet)
» Eihitsausvirtaa
%  Vaihevirhe, tarkista verkkoliitdnta (sulakkeet)
» Erindisid parametreja ei voida asettaa
% Syéttétaso lukittu, avaa lukko "Katso luku 6.4, RoHS-direktiivin vaatimusten tayttdminen"
» Liitantdongelmat
% Kytke ohjausjohdot tai varmista, etta ne on asennettu oikein.
Hitsauspoltin ylikuumentunut
A~ Hitsausvirtapiirissa 16ysia liitoksia
x Tarkista polttimen ja virtakaapeleiden liitdnnat niin koneeseen, kuin tydkappaleeseenkin !
*® Kirista hitsausvirtasuutin asianmukaisesti
» Ylikuormitus
X Tarkista hitsausvirran asetukset ja korjaa tarvittaessa
~® Kayta tehokkaampaa hitsauspoltinta
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Hairionpoiston tarkastusluettelo

Ei valokaaren sytytysta
A Vééra sytytystavan asetus.
X Kytke sytytystapojen kytkin asentoon HF-sytytys.
Huono valokaaren sytytys
~ Volframihitsauspuikon seostuminen lisaineen tai tydkappaleen kosketuksesta
% Volframielektrodi on hiottava uudelleen tai tarvittaessa vaihdettava
A Huono kommutointi sytytyksessa
% Tarkasta saatonupin "Volframielektrodipuikon l&pimitta / sytytyksen optimointi" asetus ja lisda tarvittaessa (lisaa
sytytystehoa).
Epévakaa 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
A Riittdmatdn tai puuttuva kaasusuoja
~® Tarkista suojakaasusaadot ja vaihda suojakaasupullo tarvittaessa
® Erista hitsauspaikka suojaseinalla (veto vaikuttaa hitsaustulokseen)
% Alumiinia ja runsasseostettuja teraslaatuja hitsattaessa on kaytettava kaasulinssia
~ Hitsauspolttimen varustus yhteensopimaton tai kulunut
® Tarkista kaasusuuttimen koko ja vaihda suutin tarvittaessa
# Kaasuletkun lauhdevesi (vety)
~® Huuhtele kaapelipaketti kaasulla ja vaihda tarvittaessa
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Virheilmoitukset (virtalahde)

7.2  \Virheilmoitukset (virtalahde)

m@  Toimintovirhe osoitetaan yhteiselld virhesignaalilampulla (A1) ja virhekoodilla (katso taulukko) ja ndytetdan
koneen ohjaustaululla. Konevirheen tapahtuessa tehoyksikké suljetaan.

m&™  Mahdollisen virhenumeron naytto riippuu laitteen mallista (liitdnnoista / toiminnoista).

+ Jos useampi virhe sattuu, ndytetdan ne perakkain.

+  Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkildkuntaa tarvittaessa.

Virheilmoitus Mahdollinen syy Ratkaisu
Err3 Nopeudensaadon virhe Tarkista langanohjaus / kaapelipaketti
Langansyéttolaitetta ei ole kytketty +  Kytke kylmélangan kéyttd pois paalta laitteen
asetusvalikosta kasin (off-tila)
+  Kytke langansyéttolaite
Err4 Lampdtilavirhe Anna laitteen jaahtya
Héatékatkaisijan piirin virhe (mekanisointiliitdntd) |+  Tarkista ulkoisten sulkukytkinten toiminta
+ Tarkista piirikortin T320/1 siltaus JP 1 (hyppyliitin)
Ers Vljannite Kytke laite pois paélté ja tarkista verkkojannitteet
Err 6 Aljannite y pois paatd] )
Err7 Jaahdytysnesteen virhe (vain Tarkista jaahdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa
jaahdytysmoduulin ollessa kytkettyna)
Err8 Kaasun sy6ttohairid Tarkista kaasunsyottd
Err9 Toissijainen ylijannite Kytke laite pois paalta ja uudelleen paélle.
Err 10 PE-virhe Jos virhe ei poistu, iimoita asiasta huoltoon.
Err 11 FastStop (pikapysaytys) -asento Kuittaa virhesignaali robottilitinnan kautta (jos
kaytdssa) (tilasta 0 tilaan 1)
Err 12 VRD-virhe Kytke laite pois ja jalleen péalle.
Ota yhteys huoltoon, jos vika ei lahde.
Err 16 Pilottivirta Tarkasta hitsauspoltin
Err 17 Kylmalankavika Langansyéttojarjestelman (kayttolaitteet, letkupaketit,
Moottorin ohjauskortin ylivirtarajoitin on poltin) tarkastus:
lauennut. + Tarkasta polttimen kylmalanka / tydkappale (ajettu
Prosessissa on havaittu jatkuva poikkeama tyokappaletta vasten?)
langan asetusarvon ja tosiarvon vélilla tai + Tarkista prosessilangan sydttonopeuden ja robotin
kéytdn estyminen siitonopeuden vélinen suhde ja korjaa
tarvittaessa.

+ Tarkasta langansyéton likkuvuus
langanpujotustoiminnon avulla (apua
langanohjauksen osittaisella tarkastuksella)

Err 18 Plasmakaasuvirhe + Tarkista plasmakaasun syottd, kayta tarvittaessa
Asetusarvo poikkeaa huomattavasti tosiarvosta plasmakaasutestitoimintoa
-> Ei plasmakaasua? "kylmélangansyéttolaitteessa"

Err 19 Suojakaasu +  Tarkista kaasuletkusyotdn ohjauksen/liitosten
Asetusarvo poikkeaa huomattavasti tosiarvosta tiiviys/taitokset
-> Ei suojakaasua? +  Tarkista plasmapolttimen kaasun sy6tt6johto sulun

varalta

Err 20 Jadhdytysneste Tarkista jadhdytysnesteen mééara ja tayta tarvittaessa
Polttimen jadhdytysaineen virtaus on laskenut |+  Tarkista jadhdytysaineen maara
alle sallitun minimin -> Likaa tai toistojaahdyttimessa
jaahdytysainevirtauksen esto letkupaketin + Tarkista jadhdytysaineletkujen tiiviys ja
epasuotuisan asennuksen vuoksi mahdolliset taitokset
Polttimen jaahdytysaineen virtausmaara on «  Tarkista jadhdytysaineen tulo- ja poistovirtaus
laskenut alle sallitun rajan plasmapolttimessa sulun varalta
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Vian korjaus

Virheilmoitukset (virtaldhde)

Virheilmoitus Mahdollinen syy Ratkaisu

Err 22 Jaahdytyskierron ylilampdtila + Tarkista jadhdytysaineen maara
Jaahdytysaineen lampdtilan ylitys toistojadhdyttimessa
Jaahdytysaineen lampétila on luvattoman +  Tarkista lampétilan asetusarvo jadhdytyslaitteessa
korkea

Err 23 Korkeataajuuskuristimen ylildmpétila + Anna laitteiston jaahtya
Korkeataajuussulkukuristimen ylildmpétila +  Tydston jaksoaikojen mahd.sovitus
Korkeataajuussulkukuristimen ylildmpétila on
lauennut

Err24 Apuvalokaaren sytytysvirhe Tarkasta plasmahitsauspolttimen kulutusosat

Err 32 Elektroniikkavirhe (>0 -virhe)

Err 33 Elektroniikkavirhe (Uactual-virhe) e "

Err 34 Elektroniikkavirhe (A/D-kanavan virhe) Kytke laite pois paaltg 1a u.udelle.erl p‘el!alle.

Ota yhteys huoltoon, jos virhe ei havia.

Err 35 Elektroniikkavirhe (reunavirhe)

Err 36 Elektroniikkavirhe (S-merkki)

Err 37 Elektroniikkavirhe (lampdtilavirhe) Anna laitteen jaahtya.

Err 38 Kytke laite pois p&alta ja uudelleen paalle.

Err 39 Elektroniikkavirhe (toisiojannitteen ylijannite) | Ota yhteys huoltoon, jos virhe ei havia.

Err 48 Sytytyshairio Tarkasta hitsausprosessi

Err 49 Valokaaren hairid lImoita asiasta huoltoon

Err 51 Hatékatkaisijan piirin virhe (mekanisointiliitnta) [+ Tarkista ulkoisten sulkukytkinten toiminta

+ Tarkista piirikortin T320/1 siltaus JP 1 (hyppyliitin)
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Hitsausparametrien tehdasasetusten palauttaminen

7.3  Hitsausparametrien tehdasasetusten palauttaminen

n@  Kaikki tallennetut, kayttdjakohtaiset hitsausparametrit korvataan tehdasasetuksilla.

EXIT [ NAVIGATION ]

[ N
==
|

ENTER

Kuva 7-1
Naytto Asetus/valinta
Cr L Poistuminen valikosta
L) L |Exit
C . Huoltovalikko
VU Huoltovalikon muutoksia saa tehdé vain valtuutettu huoltohenkild!
'l Reset (tehdasasetusten palauttaminen)
o J + off = toiminto pois paalté (tehdasasetus)

¢+ CFG = Asetusvalikon arvojen palautus
+ CPL = Kaikkien arvojen ja asetusten taydellinen palautus
Asetusten ja/tai arvojen palautus tapahtuu poistuttaessa valikosta (EXIT).

E Poiskytkenta
UL Laitteen toiminnon poiskytkenta
s Cr Laiteasetusten nollaus
L’ Asetusvalikon arvojen palautus/nollaus
el =] Tehdasasetusten taydellinen palautus
LV L Kaikki arvot ja asetukset korvataan tehdasasetuksilla
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Naytd koneen ohjauksen ohjelmaversio

7.4  Nayta koneen ohjauksen ohjelmaversio

@  Ohjelmistokantojen kysely on tarkoitettu vain valtuutetun huoltohenkilokunnan tiedoksi!

EXIT [ NAVIGATION ]

Kuva 7-2
Naytto Asetus/valinta
[l Poistuminen valikosta
‘C P O |Exit
C Huoltovalikko
JITu Huoltovalikon muutoksia saa tehda vain valtuutettu huoltohenkild!
Ohjelmiston tiedot (esimerkki)
07= Jajestelmavaylan tunnus (ID)
0340= Versionumero

Jarjestelmévaylan tunnus (ID) ja versionumero on erotettu pisteelld.

7.5 Yleinen vianetsinta
7.5.1 Mekanisointiliitanta

/\ VAROITUS

Laitteen ulkoiset sulkukytkimet eivét toimi (hatékatkaisija).

Jos héatakatkaisijan piiri on kytketty kdyttdmaan ulkoista sulkukytkintd mekanisointiliitdnnan kautta, laite on
siirrettava naille asetuksille. Jos niin ei ole, virtalahde jattaa ulkoiset sulkukytkimet huomiotta eiké sulje
laitettal

+ Poista piirikortin T320/1 (Tetrix / forceTig) tai M320/1 (Phoenix / alpha Q) siltaus 1 (hyppyliitin 1)!

>
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Vian korjaus ev\;’r)
Jaahdytysainejarjestelmén ilmaaminen

7.6  Jaahdytysainejarjestelman ilmaaminen

@  Kayta jadhdytysjarjestelmén ilmaamiseen aina sinista jadhdytysaineliitantaa, joka sijaitsee mahdollisimman
alhaalla jaahdytysainejarjestelméssa (lahella jaahdytysainesailiota)!

1 )
4
max ]\
blau / blue 5 )
J
2
@ L ca. 5s )
. J 6
3 A
) s )
e =
[smerome] [ El]«]]
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Kuva 7-3
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ev\;h, Tekniset tiedot
Tetrix 300 Comfort
8 Tekniset tiedot

HUOMIO

@™  Suoritustehoon liittyvat tiedot seka takuu ovat voimassa vain alkuperaisten vara- ja kulutusosien
yhteydessa!

8.1 Tetrix 300 Comfort

TIG | Puikko

Hitsausvirran asetusalue 5-300 A
Hitsausjannitteen asetusalue 102V-220V | 202V-320V
Kéayttosuhde lampatilassa 25 °C 300 A (80 % dc)

270 A (100 % dc)
Kéayttosuhde lampatilassa 40 °C 300 A (60 % dc)

250 A (100 % dc)
Kéyttosuhteen kuormitusjakso 10 min (60 % kayttdjakso (dc) 2 6 min hitsausta, 4 min taukoa)
Tyhjakayntijannite 9.V
Verkkojannite (toleranssialue) 3x 400V (-25 % - +20 %)
Taajuus 50/60 Hz
Sulake (hidas) 3x16A
Verkkoliitantajohto HO7RN-F4G2,5
Ottoteho maks. 8,3 kVA 12,0 VA
Suosit. generaattoriteho 16,4 kVA
cosl 0,99
Eristysluokka/suojausluokitus H/IP23
Kayttoympaériston lampatila -25°C -+40°C
Laitteen jadhdytys tuuletin
Maakaapeli 50 mm?2
Mitat P/L/K 590 x 230 x 380 mm
Paino 29 kg
EMC-luokka A
Valmistettu noudattaen standardia IEC 60974-1, -3, -10;

(Sl Ce
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Tekniset tiedot ev\;h-)
Tetrix 400-2 Comfort
8.2  Tetrix 400-2 Comfort
TIG | Puikko
Hitsausvirran asetusalue 5-400 A
Hitsausjannitteen asetusalue 10,2V -26,0V 202V-36,0V
Kayttosuhde lampotilassa 40 °C 400 A (35 % dc) 350 A (40 % dc)
330 A (60 % dc) 300 A (60 % dc)
300 A (100 % dc) 270 A (100 % dc)
Kayttosuhteen kuormitusjakso 10 min (60 % kayttdjakso (dc) 2 6 min hitsausta, 4 min taukoa)
Tyhjakayntijannite 102V
Verkkojénnite (toleranssialue) 3x400V (-25 % - +20 %)
Taajuus 50/60 Hz
Sulake (hidas) 3x16 A
Verkkoliiténtijohto HO7RN-F4G2,5
Ottoteho maks. 13,2 kVA 15 kVA
Suosit. generaattoriteho 20,3 kVA
cosl 0,99
Eristysluokka/suojausluokitus H/IP 23
Kayttoympériston lampéatila 225 °C — +40 °C
Laitteen jadhdytys tuuletin
Maakaapeli 50 mm2
Mitat P/L/K 590 x 230 x 380 mm
Paino 29 kg
EMC-luokka A
Valmistettu noudattaen standardia IEC 60974-1, -3, -10;
[S: Ce
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Lisavarusteet

Yleiset lisavarusteet

9

9.1

9.2

9.3

Lisavarusteet

HUOMIO

&= Tehoriippuvaiset lisdosat kuten hitsauspolttimen, maakaapelin, hitsauspuikon pitimen tai
vélikaapelipaketin saat jalleenmyyjéltasi.

Yleiset lisavarusteet

Tyyppi Nimitys Varaosanumero
DMDIN TN 200B AR/MIX 35L Paineenalennusventtiili 094-000009-00000
DMARD F1 Paineenalennin 094-001980-00000
ADAP 8-5-NAPAINEN Sovitin 8 5-napaiselle 092-000940-00000
GH 2X1/4" 2M Kaasuletku 094-000010-00001
5POLE/CEE/16A/M Syéttdvirran pistotulppa 094-000712-00000
Hitsauspolttimen jaahdytysjarjestelma

Tyyppi Nimitys Varaosanumero
cool35 U31 llmanja&hdytin 090-008235-00502
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
Kaukosaadin ja lisavarusteet

Tyyppi Nimitys Varaosanumero
RTF1 19POL 5M Jalkapoljin kaukosaadin litantajohdolla 094-006680-00000
RTF2 19POL 5m Jalkapoljin kaukosaadin litantajohdolla 090-008764-00000
RT1 19POL Virtakaukosaadin 090-008097-00000
RTG1 19POL Virtakaukosaadin 090-008106-00000
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
RA5 19POL 5M Kaukosaatimen liitdntakaapeli 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Kaukosaéatimen liitantakaapeli 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Kaukosaatimen liitdntakaapeli 092-001470-00020
RV5M19 19POL 5M Jatkojohto 092-000857-00000
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Lisavarusteet ev\;h-)
Kuljetusjarjestelmat

9.4  Kuljetusjarjestelmat

Tyyppi Nimitys Varaosanumero
Trolly 35.2-2 Kuljetusvaunu 090-008296-00000
Trolly 38-2 E Kuljetusvaunu, py6ravali pituussuuntaan 090-008270-00000
9.5  Varusteet
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
ON 12pol Retox Tetrix Polttimen 12-napainen liitin 092-001807-00000
300/400/401/351/451/551
ON 19POL Tetrix 300/351 Lisavaruste, 19-napainen liitin Lisdosat ja analoginen A-liitanta {092-001827-00000
9.6 Tietokoneyhteys
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
PC300.Net PC300.Net hitsausparametriohjelmisto sarja sis. kaapelin ja 090-008777-00000
litdnnan SECINT X10 USB.
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10

Liite A

10.1 EWM-toimipisteet

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Giinter-Henle-Stra3e 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. Giinter-Henle-StraBe 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

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

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

www.ewm-kunshan.cn - info@ewm-kunshan.cn

) Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Logistics Centre

SélzerstraBe 20a

56235 Ransbach-Baumbach - Tel: +49 2623 9276-0 - Fax: -244
www.ewm-ranshach-baumbach.de - info@ewm-ransbach-baumbach.de

EWM AG

Sales and Technology Centre

Grlnauer Fenn 4

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

EWM AG

Rudolf-Winkel-StraBe 7-9

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

EWM AG

Sachsstraf3e 28

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

EWM AG

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 HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrae 27b

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

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

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

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

www.ewm-kunshan.cn - info@ewm-kunshan.cn

{} Plants O Branches

ForststraBBe 7-13

56271 Miindersbach - Germany

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

Technology centre

TEAMWELDER s.r.0.

T. 9. kvétna 718/ 31

407 53 Jiflkov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstralle 2a

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Strafe 43

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Pfaffensteig 17

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax: -77
www.ewm-blaubeuren.de - info@ewm-blaubeuren.de

EWM Schweilitechnik Handels GmbH
Heinkelstrae 8

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

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

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

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

256 01 Benedov 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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