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Yleisia huomautuksia
A VAROITUS

Lue kayttoohje!
II.IJl Kéayttoohjeen tarkoituksena on opastaa kayttajaa kayttamaan laitteita turvallisesti.

+ Kaikkien jarjestelm@komponenttien kayttdohje, erityisesti turvaohjeet, on luettava ja niitd on noudatettava!

+ Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maaréyksia sekd maakohtaisia m&arayksia!

+  Kayttdohjetta on sailytettava laitteen kayttopaikalla.

+ Turva- ja varoituskilvet laitteessa antavat tietoja mahdollisista vaaroista.
Niiden on oltava aina tunnistettavissa ja luettavissa.

+ Laite on valmistettu tekniikan tason seka saantojen ja normien mukaisesti ja ainoastaan asiantuntijat saavat
kéyttaa, huoltaa ja korjata sita.

+ Tekniset muutokset, laitetekniikan edelleenkehittyessa, voivat johtaa erilaiseen hitsauskayttaytymiseen.

Jos sinulla on laitteen asennukseen, kdyttéonottoon, kadyttoon, kdyttotarkoitukseen tai sijoitustilaan liittyvia
kysymyksid, ota yhteys laitteen jélleenmyyjédén tai asiakaspalveluumme numeroon +49 2680 181-0.

Valtuutettujen jalleenmyyjien luettelo on osoitteessa www.ewm-group.com.

Vastuumme taman laitteen kayton osalta rajoittuu nimenomaan laitteen toimintaan. Kaikki muu vastuu on
nimenomaisesti poissuljettu. Kayttaja hyvaksyy vastuun poissulkemisen ottaessaan laitteen kayttoon.
Valmistaja ei voi valvoa kayttdohjeen noudattamista eika laitteen asennukseen, kayttoon tai huoltoon liittyvia
olosuhteita tai tapoja.

Virheellinen asennus voi johtaa aineellisiin vahinkoihin ja henkildiden loukkaantumiseen. Nain ollen emme ota
mink&éanlaista vastuuta tappioista, vahingoista tai kuluista, jotka ovat johtuneet virheellisesta asennuksesta, kaytosta
tai huollosta tai jollakin tavalla liittyvét ndihin osatekijéihin.

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

Taman kéyttohjeen tekijanoikeudet jaavét laitteen valmistajalle.
Osittainenkin monistaminen edellyttda valmistajan kirjallista lupaa.

Taman asiakirjan sisaltd on tutkittu, tarkastettu ja tyostetty huolellisesti, mutta muutokset, kirjoitusvirheet ja erehdykset ovat sili
mahdollisia.
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Oman turvallisuutesi vuoksi ev\;h-’
Huomautuksia naiden kayttdohjeiden kaytosta

2 Oman turvallisuutesi vuoksi
2.1  Huomautuksia naiden kayttoohjeiden kaytosta

A VAARA

Tyoskentely- 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.

A VAROITUS

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.

A HUOMIO

Tyoskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti myds mahdollisten lievien tapaturmien
ennalta ehkaisemiseksi.

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

[  Erityisid teknisié seikkoja, jotka kdyttéjien on muistettava.

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

+ Liita hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.

6 099-005404-EW518
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Oman turvallisuutesi vuoksi
Merkkien selitykset

2.2

Merkkien selitykset

Symboli

Kuvaus

Kuvaus

[

Erityisia teknisid seikkoja, jotka kayttajien on
muistettava.

Paina ja vapauta / Napéyta / Kosketa

0

(D

Kytke laite pois paalta

Vapauta

Kytke laite paélle

Paina ja pid4 painettuna

Kytke
Vaarin Kierra
Oikein Lukuarvo - asetettavissa

NEE S

Siirtyminen valikkoon

Vihrea merkkivalo palaa

b4 1 .

Navigointi valikossa

Vihrea merkkivalo vilkkuu

[ J L]
[ ] ®
[} ° [ ]
Poistuminen valikosta s 1, |Punainen merkkivalo palaa
- | -
Ajan nayttd (esimerkki: odota 4 s / paina) e % o [Punainen merkkivalo vilkkuu
L] [ ]
[ ] [ ]

Valikon nayttd keskeytynyt (lisdasetukset
mahdollisia)

Tyokalu ei tarpeellinen / kaytto kielletty

Tyokalun kaytto tarpeen / kayta tyokalual

099-005404-EW518
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Oman turvallisuutesi vuoksi ev\;h-’
Kokonaisdokumentaation osa

2.3 Kokonaisdokumentaation osa

[  Tdmad kdyttoohje on osa kokonaisdokumentaatiota ja se on voimassa vain yhdessd kaikkien osadokumenttien kanssa!
Kaikkien jérjestelmdkomponenttien kéyttéohjeet, erityisesti turvaohjeet, on luettava ja niitd on noudatettava!

Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.

Kuva 2-1

Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.
Pos. |Dokumentointi

A1 Langansyottolaite

A2 Kaukoséaéadin

A3 Virtaldhde

A4 Hitsauspoltin

A Kokonaisdokumentaatio

8 099-005404-EW518
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Oman turvallisuutesi vuoksi

Turvallisuusmaaraykset

2.4

Turvallisuusmaaraykset

A VAROITUS

Tapaturmavaara, jos ndita turvallisuusohjeita ei noudateta!

Néiden turvallisuusohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa kuoleman!

+  Lue tdman kayttoohjekirjan turvallisuustiedot huolellisesti!

+ Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia seka maakohtaisia maarayksia!

+ limoita tydskentelyalueella oleville ihmisille, ettd heidén on noudatettava mééarayksial
Sahkoiskun aiheuttama tapaturmavaaral

Sahkojannitteet voivat aiheuttaa kosketettaessa hengenvaarallisia sahkodiskuja ja palovammoja.

Pienjannitteetkin voivat aiheuttaa iskun ja sita kautta tapaturman.

«  Al4 koske suoraan jannitettd johtaviin osiin, kuten hitsausvirtaliittimiin, hitsauspuikkoihin, volframipuikkoihin tai
hitsauslankoihin!

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

+  Kayta taydellista henkilokohtaista suojavarustusta (kaytosta riippuen)!

+ Laitteen saa avata ainoastaan asiantunteva ammattihenkilsto!

Vaara useamman virtaldhteen yhteiskytkennésta!

Jos useampia virtaldhteita halutaan kytkea yhteen rinnakkain tai sarjaan, tdman saa suorittaa ainoastaan

alan ammattilainen normin IEC 60974-9 "Pystytys ja kaytto" seka tapaturmanehkaisymaéaraysten BGV D1

(ennen VBG 15) tai maakohtaisten maaraysten mukaisesti!

Laitteet voidaan hyvaksya kaarihitsaukseen kaytettavaksi vain tarkastuksen jalkeen, jotta varmistetaan,

etta sallittua tyhjakayntijannitetta ei yliteta.

+ Laitteen kytkennan saa suorittaa ainoastaan alan ammattihenkild!

+  Yksittaisten virtaldhteiden k&ytdstépoiston aikana on irrotettava kaikki verkko- ja hitsausvirtajohdot luotettavasti
koko hitsausjarjestelmasta. (Vastajannitteiden vaara!)

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

Soveltumattomasta vaatetuksesta aiheutuva loukkaantumisvaara!

Séteily, kuumuus ja sdhkojannite ovat vaistamattomia vaaranlahteitd valokaarihitsauksessa. Kayttdja on

varustettava taydellisella henkilokohtaisella suojavarustuksella. Suojavarustuksen on suojeltava

seuraavilta riskeilta:

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

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

+ Kuivat hitsausvaatteet (kengat, kasineet ja kehosuojaus) lamminta ymparistoa vastaan, vastaavin vaikutuksin
kuin ilman lampétilan ollessa 100 °C tai enemmaén tai sahkoiskun sattuessa, seké janniteen alaisten osien
parissa tydskentelya varten.

+  Kuulosuojaus haitallista melua vastaan.

Loukkaantumisvaara sateilyn tai lammon vaikutuksesta!

Valokaaren séteily aiheuttaa iho- ja silmavaurioita.

Kosketus kuumiin tyokappaleisiin tai kipinét aiheuttavat palovammoja.

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

« Kayta kuivaa suojavaatetusta (esim. kasvonsuojusta, kasineita jne.) maassasi
vallitsevien asetusten ja maardysten mukaisesti!

+  Suojaa tydhdn osallistumattomat henkildt kaaren séteilylta ja héikaisylta paloesirippujen ja suojaverhojen avulla!

Réjahdysvaaral

Suljetuissa astioissa ndennaisen vaarattomatkin aineet voivat kehittda suuren paineen kuumentuessaan.

«  Siirra helposti syttyvia ja rajahdysvaarallisia nesteita sisaltavat astiat pois tydskentelyalueelta!

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

099-005404-EW518 o)
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Oman turvallisuutesi vuoksi ev\;hq
Turvallisuusmaaraykset

A VAROITUS

Tulipalon vaara!
M Liekki voi syttya hitsausprosessin aikaisen korkean lampétilan, hajakipinéiden, hehkuvan kuumien osien ja
== | kuuman kuonan takia.
+ Tarkista palovaaratilanne tydskentelyalueella!
«  Ala kuljeta mukanasi helposti syttyvid esineits, kuten tulitikkuja tai sytyttimia.
+ Pida asianmukaista sammutuskalustoa kaden ulottuvilla tydskentelyalueella!
+ Poista huolellisesti kaikki helposti syttyvien aineiden jaénteet tydskentelytilasta ennen hitsauksen aloittamista.
« Jatka tydskentelya hitsatuilla tydkappaleilla vasta kun ne ovat jaahtyneet. Al saata niita kosketuksiin helposti
syttyvien materiaalien kanssa!

A HUOMIO

Savut ja kaasut!

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

+  Varmista raittiin iiman riittdvyys!

+  Pidé liuotinhdyryt kaukana kaaren sateilyalueeltal

+  Kayta tarvittaessa sopivaa hengityslaitetta!

Adnialtistus!
@ Yli 70 dBa ylittavé melu voi aiheuttaa pysyvia kuulovaurioita!
+ Kéyta sopivaa kuulonsuojaustal
+ Tydskentelyalueella oleskelevien ihmisten on kéytettdva sopivaa kuulonsuojainta!

[ Kayttdjayrityksen velvollisuudet!
Laitteen kdytdssé on noudatettava kulloisia kansallisia méardyksid ja lakeja!

*  Kehysdirektiivin 89/391/ETY mukainen kansallinen sovellus suorittamalla toimenpiteet tyontekijan turvallisuuden ja
terveyssuojan parantamiseksi tyéssa sekd siihen kuuluvat yksittéiset direktiivit.

* FErityisesti direktiivi 89/655/ETY tybntekijoiden tyossadan kédyttamille tydvélineille asetettavista turvallisuutta ja
terveyttd koskevista vihimmaéisvaatimuksista.

*  Kunkin maan méaréykset tyéturvallisuudesta ja tapaturmien ehkéisysta.

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

*  Kaéyttdjan opastaminen turvallisuustietoiseen tydskentelyyn sddnnéllisin véliajoin.
* Laitteen sdénndllinen tarkastus standardin IEC 60974 mukaisesti-4.

5>  Valmistajan takuu ei ole voimassa, jos laitteessa kdytetdan muita kuin alkuperéisosia!
*  Kaytd vain sellaisia jarjestelmén osia ja lisélaitteita (virtaldhteitd, hitsauspolttimia, elektrodinpitimia, kaukosaétimia,
varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen tuoteperheeseen!
* Liitd ja lukitse lisélaite liittimeensa laitteen ollessa poissa paalta.

= Julkiseen syéttéverkkoon liittdmiselle esitetyt vaatimukset
Suurteholaitteet voivat vaikuttaa verkon laatuun syéttoverkosta ottamalla séhkélla. Joillekin laitetyypeille voi siksi olla
olemassa liitintarajoituksia tai vaatimuksia suurimmalle mahdolliselle johtoimpedanssille tai tarvittavalle
minimaaliselle syodttokapasiteetille yleisen verkon rajapinnassa (yhteinen kytkentékohta PCC), jolloin myés tissé
viitataan laitteiden teknisiin tietoihin. Tassé tapauksessa on kéyttdjéyrityksen tai kdyttdjdn vastuulla, tarvittaessa
syéttéverkon palveluntarjoajan kanssa neuvottelun jilkeen, varmistaa, ettd laite voidaan liittaa.

099-005404-EW518
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ev\;h1 Oman turvallisuutesi vuoksi
Turvallisuusmaaraykset

A HUOMIO

Sahkomagneettinen kentta!
(("’)) Virtaldhde voi kehittaa séhkoisia tai sshkomagneettisia kenttid, jotka voivat vaikuttaa elektronisten
A laitteiden, kuten tietokoneiden ja CNC-koneiden, puhelinlinjojen, sahkdjohtojen, signaalijohtimien ja

sydamentahdistimien toimintaan.

F’ + Noudata kunnossapito-ohjeita > katso luku 6.3!
+ Veda hitsausjohtimet keloilta kokonaan!

+ Suojaa séteilyalttiit laitteet ja varusteet asianmukaisesti!

+  Sydamentahdistimien toiminta voi héiriintyd (kysy 1&akarilta neuvoa tarvittaessa).

Standardin IEC 60974-10 mukaisesti hitsauslaitteet on jaettu sahkomangeettisen yhteensopivuuden

((w)) kahteen luokkaan (EMC-luokitus 18ytyy Teknisist3 tiedoista) > katso luku 8:

Luokan A laitteita ei ole tarkoitettu kaytettavaksi asuinalueilla, joissa séhkdenergia saadaan julkisesta pienjannite-
& syottéverkosta. Luokan A laitteiden s&hkdmagneettisen yhteensopivuuden varmistamisessa voi ndilla alueilla

esiintya vaikeuksia, seka johtoihin liittyvien etta sateilyhairididen vuoksi.
Luokan B laitteet tayttavat EMC-vaatimukset niin teollisella kuin asuinalueellakin, mukaan lukien asuinalueet,
[I joissa on liitanta julkiseen pienjannite-sydttoverkkoon.

Pystytys ja kaytto

Kaarihitsausmenetelmaa kaytettdessa saattaa joissakin tapauksissa esiintya sahkomagneettisia hairidita, vaikka
jokainen hitsauslaite noudattaa normin mukaisia paastoraja-arvoja. Hitsauksesta johtuvista hairidsta vastaa
kayttaja.

Mahdollisten ymparistdssa esiintyvien sahkémagneettisten ongelmien arviointia varten on kayttajan 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 nama kayttavat syddmentahdistajaa tai kuulolaitetta

+  Kalibrointi- ja mittauslaitteet

+ muiden ymparistdssa olevien laitteiden héiridnsietokyky

+ hitsaustdiden suorittamisen ajankohta

Suosituksia hairiopaéastojen vahentamiseksi

+  Verkkoliitanta, esim. ylimaarainen verkkosuodatin tai suojaus metalliputkella

+ Valokaarihitsauslaitteen huolto

+ Hitsausjohtojen tulisi olla mahdollisimman lyhyit4 ja tiiviisti yhdessa seké kulkea lattialla

+ Potentiaalintasaus

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

+  Muiden ympéristdssa olevien laitteiden tai koko hitsauslaitteen suojaus

099-005404-EW518 11
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Oman turvallisuutesi vuoksi ew’rl
Kuljetus ja asennus

2.5  Kuljetus ja asennus
A VAROITUS
Suojakaasupullojen virheellisen kasittelyn aiheuttama loukkaantumisvaara!
@ Suojakaasupullojen virheellinen kasittely ja riittdméaton kiinnitys voi johtaa vakaviin vammoihin!
+ Noudata kaasunvalmistajan ohjeita ja mahdollisia paineilman kayttoa koskevia asetuksia ja méarayksia!
+  Suojakaasupulloa ei saa kiinnittaa venttiilin kohdalta!
+  Ala kuumenna suojakaasupulloa!
A HUOMIO
> Syottdjohtojen aiheuttama onnettomuusvaara!
Ol-D-| Kuljetuksen aikana virtajohdot, joita ei ole irrotettu (verkkojohdot, ohjausjohtimet jne.) voivat aiheuttaa
vaaratilanteita, esimerkiksi kytketyn laitteen kaatumisen ja henkildvahinkoja!
+ Irrota syétt6johdot ennen kuljetusta!
Kaatumisvaara!
@ Kone voi aiheuttaa vaaraa kaatuessaan ja vahingoittaa henkiloita. Se voi myos vahingoittua lilkkuessaan 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.
=  Yksikét on tarkoitettu kdytettéviksi pystyasennossa!
Kéyttdminen kielletyssé asennossa voi aiheuttaa laitteiston vahingoittumisen.
* Kuljeta ja kdyt laitetta ainoastaan pystyasennossa!
[  Lisélaitteet ja virtaldhde voivat vaurioitua vaaran kytkennén seurauksena!
* Liitd ja lukitse lisélaitteita vain asianmukaista liitintd kdyttéden laitteen ollessa sammutettuna.
* Tarkemmat ohjeet saa kunkin lisélaitteen kdyttéohjeesta.
+ Lisélaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtalihde on kdynnistetty.
[5>  Pélynsuojahatut suojaavat liitintdpistokkeita ja konetta lialta ja vahingoittumiselta.
* Pélysuojahattu on asennettava liitintdan, jos sité ei kdyteta lisélaitetta varten.
* Viallinen tai hdvinnyt hattu on korvattava uudella!
12 099-005404-EW518
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ew Tarkoituksenmukainen kaytto

Laitteeseen liittyvat asiakirjat

3.1
3.1.1

3.1.2

3.1.3

3.1.4

3.1.5

Tarkoituksenmukainen kaytto
A VAROITUS

Vadrasta kaytosta aiheutuvat vaaratekijat!
§ Laitteisto on valmistettu tekniikan tason mukaisesti seka saantojen / normien mukaisesti teollisuus- ja
ammattikayttoon. Se on tarkoitettu ainoastaan tyyppikilvessa ilmoitettua hitsausmenetelméaa varten.
Muussa kuin maaraysten mukaisessa kaytossa voidaan laitteen odottaa aiheuttavan vaaroja henkildille,
elaimille ja omaisuudelle. Laitteistoa saa kayttaa ainoastaan asianmukaisen kayttétavan mukaisesti.
+ Laitetta saa kayttaa ainoastaan maaraystenmukaisesti ja opastetun, ammattitaitoisen henkiloston toimestal!
+ Laitetta ei saa muuttaa tai mukauttaa epaasianmukaisesti!

Valokaarihitsauslaite MSG-pulssi- ja vakiohitsaukseen ja alamenetelmana TIG-hitsaus Liftarcilla (kontaktisytytys) tai
puikkohitsaus. Lisakomponentit voivat tarvittaessa laajentaa toimintolaajuutta (katso vastaava dokumentaatio samannimisessa
luvussa).

Laitteeseen liittyvat asiakirjat
Takuu

Lisétietoja saat oheisesta esitteestd "Warranty registration" sekd takuu-, huolto- ja tarkastustiedoista sivuilta
www.ewm-group.com!

Vaatimustenmukaisuusvakuutus

+  Pienjannitedirektiivi (LVD)

+ Sahkdmagneettista yhteensopivuutta (EMC) koskeva direktiivi

+ Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
Mikali laitetta on muokattu tai korjattu omatoimisesti tai jos standardissa "Kaarihitsauslaitteet — Osa 4: Maaraaikaistarkastus ja
testaus” annettuja maaraaikoja ei ole noudatettu ja/tai laite on uudelleenkoottu tavalla, joka ei ole EWM:n nimenomaisesti
sallima, tdma selvitys mitatoityy. Jokaisen tuotteen mukana toimitetaan alkuperéisena erityinen vaatimustenmukaisuusvakuutus.

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

Hitsaus tyoymparistoissa, joissa on lisaantynyt sahkoiskun vaara

Laitteet voidaan ottaa kdyttoon maaraysten ja standardien IEC 60974, EN 60974 ja VDE 0544 mukaisesti
S ympéristoissé, joissa on lisadntynyt sahkoiskun vaara.

Huoltoasiakirjat (varaosat ja kytkentakaaviot)

A VAROITUS

Al tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!

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

Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

+  Kayta korjaustoihin ainoastaan pétevia henkil6ita (koulutettua huoltohenkildstoa)!

Kytkent@kaaviot toimitetaan alkuperaisin laitteen mukana.
Varaosia voi tilata jalleenmyyjélta, jolta laite on ostettu.

Kalibrointi / validointi

Taten vakuutamme, etta tdma laite on tarkastettu voimassa olevien normien IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504
mukaisesti kalibroiduilla mittausvalineill ja ettd se noudattaa sallittuja toleransseja. Suositeltu kalibrointivali: 12 kuukautta
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ew Laitekuvaus — yleiskuvaus
Néakymaé edestéa

Merk- [ Symboli |Kuvaus

ki
3 Paakytkin, laite paalle / pois paalta
4

Kahva koneen siirtelya varten

Jaahdytysilman sisdanmeno

Automaattinen jadhdytysnesteen pumpun katkaisin
kuittaa lauennut sulake painamalla tasta

OB
7 _@ Pikaliitin (punainen)
jaahdytysneste, paluu

8 Pikaliitin (sininen)
jaahdytysnesteen tulo
9 Kuljetuspyorat, kaantyvat
10 Jaahdytysnestesiilio
11 Jaahdytysnestesailion korkki
12 + Liitantapistoke, hitsausvirta "+"
+  MIG/MAG-hitsaus: Hitsausvirta keskusliitdntdan/polttimeen
+  MIG/MAG-taytelankahitsaus: Tydkappaleen liitanta
¢+ TIG-hitsaus: Tydkappaleen liitanta
+  Puikkohitsaus: Tydkappaleen tai hitsauspuikon pitimen liitanta
13 =mm | Liitdntépistoke, hitsausvirta "-"
+  MIG/MAG-hitsaus: Tydkappaleen liitanta
¢+ MIG/MAG-taytelankahitsaus: Hitsausvirta keskusliitdntaan/polttimeen
¢+ TIG-hitsaus: Polttimen hitsausvirran liitanta
+  Puikkohitsaus: Tydkappale tai hitsauspuikon pitimen liitanta
14 Hitsausvirtakaapeli, napaisuuden valinta
Hitsausvirta Euro-keskusliitdntéan / polttimeen, mahdollistaa napaisuuden valinnan.
L MIG/MAG: Liitantapistoke, hitsausvirta "+"
R Itsesuojaava taytelanka/TIG: Liitin, hitsausvirta "-"
R Puikkohitsaus: Pysakointiholkki
15 Hitsauspolttimen liitédnté (Euro- tai Dinsekeskusliitanta)

Integroitu hitsausvirta, suojakaasu ja poltinliipaisin
16 Liitin, 19-napainen (analoginen)
Analogisten lisatarvikkeiden kytkemiseen (kaukosaatimet, hitsauspolttimen ohjauskaapelit, jne.)

17 0 7-napainen liitin (digitaalinen)
Digitaalisten lisalaitteiden kytkemiseen (dokumentointiasemat, robottisovellukset, kaukosaatimet jne.)

digital
V tehdasasennusoptioV

18 Avainkytkin luvattoman kéyton estamiseksi > katso luku 5.10
emmmmmeeen Muutokset mahdollisia
0---—- Muutokset eivat mahdollisia
A tehdasasennusoptioA
19 Koneen saadot > katso luku 4.4
099-005404-EW518 15
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Nékyma takaa

Nakyma takaa
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Nékyma takaa

Merk- | Symboli | Kuvaus
ki
1 Sivusalpa, suojakannen lukko
2 Suojakaasupullon turvalaitteet (vyo/ketju)
3 Suojalappa
Suojus langansyéttdlaitteen sydttdyksikalle ja muille kéyttolaitteille.
Sisapuolella sijaitsee aina laitesarjasta riippuen muita tarrakilpid, joissa on tietoja kuluvista osista ja JOB-
luetteloista.
4 Tarklstusikkuna
Jaljelldolevan lankaméaéran tarklstus
5 Jaahdytysilman ulostulo
6 Suojakaasupullon hylly
7 Kuljetuspyorét, ei kadntyvat
8 Ol PC-liitanta, sarjaliitin (D-Sub-liitin, 9-napainen)
9 ﬂtﬂ Liitosnippa G', suojakaasuliitanta
10 Automaattisulake

5

Langansyéttomoottorin sy6ttdjannitteen sulake
kuittaa lauennut sulake painamalla tasta

V¥ Jélkiasennusoptio ¥

1"

D

Mekanisointiliitantd, 19-napainen (analoginen)
> katso luku 5.8

A Jilkiasennusoptio A

12

L

digital

7-napainen liitin (digitaalinen)

Digitaalisten lisalaitteiden kytkemiseen (dokumentointiasemat, robottisovellukset, kaukosaatimet jne.)

13

Verkkoliitantajohdin ja sen vedonpoistin > katso luku 5.1.7

099-005404-EW518
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Nékyma takaa

4.3  Nakyma takaa

Q Q@

AP T

Kuva 4-3

Merk- | Symboli |Kuvaus

ki
1 Hitsauspolttimen toiminnon vaihtokytkin (edellyttaa erikoispolttimen kéyttoa)
@ | Programm Ohjelmien tai tdiden (JOB) vaihto
A Up / Down Hitsausparametrien portaaton saéto
2 Lankakelan pidin
3 Langansyottoyksikko
18 i



ew Laitekuvaus — yleiskuvaus
Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet
4.4  Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

. sec

@ sri/23 cec

@ | O sec
1O '.
v
Superpuls
avP @ @ vort

s O] :1'::

@ Hd @ ™ ﬂ O D

BO.0

H H

@

fn

b @ L2 5

HP Soft& AHard A m ce

Kuva 4-4

Merk- | Symboli |Kuvaus
ki

1 Toimintajakso > katso luku 4.4.1

2 | JOB-LIST |Painike hitsaustehtavén valinta (JOB)
Valitse hitsaustehtava hitsaustehtavaluettelon (JOB-LIST) perusteella. Luettelo sijaitsee
langansyéttolaitteen sydttdyksikdn suojaluukun sisdpuolella tai myds tdmén kayttdohjeen liitteena.

3 ™ M M | | Naytto, vasen
yuu Hitsausvirta, materiaalin paksuus, langansyétténopeus, pitoarvot

4 v Painike, parametrivalinta vasen / energianséastotila
AMP ------—- Hitsausvirta
+ --------- Materiaalin paksuus > katso luku 5.4.5
-8- ---------- Langannopeus
Hold -------- Hitsauksen jalkeen paaohjelmasta naytetaan viimeksi hitsatut arvot. Merkkivalo palaa.
STBY------- 2 s:n painalluksen jalkeen laite vaihtaa energiansaastdtilaan.

Uudelleenaktivointiin riittdd minka tahansa kayttdsaatimen kaytté > katso luku 5.14.
5 g g g Néaytto, JOB

Ajankohtaisesti valitun hitsaustehtavan (JOB-numero) naytto.

Hitsausparametrien asetuksen valintakiekko
Hitsausarvojen asetus valitulle tydlle ja muiden hitsausparametrien asetus

O,

099-005404-EW518 19
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Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Merk- [ Symboli |Kuvaus

ki
7 Kéyttotilan valintapainike
v Heooeeeee 2-tahti toiminta

AH--eeeee- 4-tahti toiminta
P oo eee Vihred merkkivalo syttyy 2-tahti erikoisohjelma
=0 - Punainen merkkivalo syttyy MIG-pistehitsaus
o, —emmemmemee 4-tahti erikoisohjelma

8 v P;inike, hitsau'smenfet.elmé
e Vakiokaarihitsaus

.!..Ef:. ----- Pulssikaarihitsaus

9 LYYV |Painike, kuristusvaikutus (valokaaridynamiikka)
R p— Valokaari kovempi ja kapeampi

softaa _ ---—--\/alokaari pehmeémpi ja leveampi
10 Valokaaren pituuden korjaus/Hitsausohjelman valinta, valintanuppi
C“Z} L e Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V ...+9.9 V.
S Hitsausohjelmien 0 - 15 valinta (ei mahdollinen lisalaitteet kuten ohjelmapolttimet kytkettyina).
11 v Painike, parametrivalinta oikea
VOLT-----— Hitsausjannite
Prog -------- Ohjelmanumero
KW --meeoeme- Hitsaustehonayttd
[ p— Kaasun |apivirtausmaéra (lisévaruste)
12 7 M M | | Naytto, oikea
yuuy Hitsausjannite, ohjelmanumero, moottorivirta (langansyéttolaitteen syottoyksikkd)
13 Painike kaasutesti / letkupaketin huuhtelu > katso luku 5.2.2.2

14 Painike, langanpujotus
Hitsauslangan jannitteetdn ja kaasuton pujotus letkupaketin lapi hitsauspolttimeen
asti > katso luku 5.4.2.4.

099-005404-EW518
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

44.1

Merk-
ki

Toimintajakso

(8) (10

. sec

sec

ol O® ®
ol @ o ola.

sec? Superpuls é /sec seé\@})

¢

y SEC

Symboli |Kuvaus

Kuva 4-5
Hitsausparametrien valintapainike
Talla painikkeella valitaan hitsausprosessin mukaiset hitsausparametrit ja kayttétila

!

Merkkivalo, kaasun esivirtausaika

e
J)
ﬁ"‘ Asetusalue 0,0...20,0 s.

Merkkivalo, Aloitusohjelma (Pstarr).
+ Langansydttonopeus:1 - 200 % padohjelmasta Pa
+ Valokaaren pituuden korjaus -9.9V ..+9.9V

sec Merkkivalo, aloitusaika
Asetusalue absoluuttinen 0,0 - 20,0 s (0,1 s valein).

sec Merkkivalo, slope-aja ohjelmointi Pstarr pddohjelmaan Pa
Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin valein).

Merkkivalo, padaohjelma (Pa).
+ Langansydttdnopeuden s&até WF-min. - WF-max.
+ Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V...+9.9 V

sec Merkkivalo, paaohjelman kesto (Pa).
Asetusalue 0,1-20,0 s (0,1 sekunnin valein).
Kaytetdan esim. super-pulssitoiminnon yhteydessé

Merkkivalo, rajoitettu padohjelma (Ps).
+ Langansyotténopeus:1 - 200 % padohjelmasta Pa
+ Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V...+9.9 V

sec Merkkivalo, rajoitetun paaohjelman kesto (Ps).
Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin valein).
Kaytetaan esim. super-pulssitoiminnon yhteydessa.

10

sec Merkkivalo, slope-ajan ohjelmointi PA (tai PB) lopetusohjelmaan PEND
Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin valein).

1

Merkkivalo, lopetusohjelman kesto (Penb).
+ Langansydttdnopeus:1 - 200 % paaohjelmasta Pa
+ Valokaaren pituuden korjaus -9.9V ..+9.9V

12

sec Merkkivalo, lopetusohjelman kesto (Penp).
Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin valein).

13

(@® |Merkkivalo, kaasun jalkivirtausaika

14

Merkkivalo, Super-pulssitoiminto
Syttyy, kun Super-pulssitoiminto on aktiivinen

Super-
puls
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Kuljetus ja asennus

5

5.1
511

Rakenne ja toiminta

A VAROITUS

Séahkoiskun aiheuttama tapaturmavaara!
e Kosketus jannitteellisiin osiin, kuten hitsausvirtapistukoihin, voi tappaa!

Noudata kayttdohjeiden alkusivuilla annettuja turvallisuusohjeita.

Laitteen saa ottaa kayttéon vain sellainen henkild, jolla on asianmukainen kokemus kaarihitsauskoneiden avulla
tydskentelystal

Kytkenta- ja hitsausjohtimet (esim. elektrodinpidin, hitsauspoltin, tydkappalejohdin, rajapinnat) saa kytkeé vain,
kun virta on katkaistuna koneesta.

Kuljetus ja asennus
Nostaminen nosturin avulla

A VAROITUS

Kun laitetta nostetaan, seurauksena voi olla vakava henkilovahinko laitteen tai lisdosien mahdollisesti

5 Nostaminen nosturin avulla voi aiheuttaa loukkaantumisia!
pudotessal

Samanaikainen useampien jarjestelmakomponenttien, kuten hitsausvirtalahteen,
langansyéttolaitteen tai jadhdytyslaitteen, nostaminen ilman vastaavia
nosturikomponentteja on kielletty. Jokainen jarjestelmékomponentti on nostettava
erikseen!

Poista kaikki syottdjohdot ja tarvikeosat (esim. letkupaketti, lankakela,
suojakaasupullo, tykalupakki, langansyéttdlaite, kaukoséadin jne.) ennen nostamistal
Sulje ja lukitse kotelon kannet ja suojahatut asianmukaisesti ennen nostamista!

Kayté riittdvad maara asianmukaisessa asennossa olevia ja riittdvan suuria
kuormanottovalineita! Noudata nosto-ohjeita (katso kuva)!

Laitteet nostolenkeilld: Nosta aina kaikista nostolenkeistd samanaikaisesti!
Valinnaisesti jalkikateen varustettua nostorunkoa jne. kdytettaessa: Kayté aina
vahintdan kahta mahdollisimman kaukana toisistaan olevaa kuormannostopistetta —
katso kuvaus vaihtoehdoista.

Valta akkinaisia liikkeita! ‘
Varmista, ettd kuorman paino jakautuu tasaisesti! Kayta vain keskendan samanpituisia {
ketjuja tai kuormaliinojal

Valta vaara-aluetta laitteen alla!

Huomioi kunkin maan maaraykset ty6turvallisuudesta ja tapaturmien ehkéisysta!

Nosturiperiaate

Védarien tai sopimattomien nostolenkkien kaytto voi aiheuttaa vakavan loukkaantumisen laitteen tai

5 Sopimattomat nostolenkit voivat aiheuttaa vaaran!
lisalaitteen kaatuessa tai pudotessa!

Nostolenkit on kierrettdvé kokonaan siséan!

Nostolenkit on asetettava tasaisesti tukipinnoille koko pinta-alaltaan!

Tarkista, ettd nostolenkit on kiinnitetty kunnolla ennen kayttoa, ja tarkista, ettei niissa ole vaurioita (korroosio,
vaantymat)!

Viallisia nostolenkkeja ei saa enaa kayttaa tai kiertda paikoilleen!

Vélté nostolenkkien sivuttaiskuormaa!

5.1.2 Ymparistoolosuhteet

[  Koneen saa asentaa ainoastaan sille soveltuvalle tukevalle ja tasaiselle pohjalle ja my6s kéyttéaa vain téllaisella
alustalla (myés ulkotilat, kotelointiluokka IP 23).
*  Kayttdjan on varmistettava, ettéd alusta on vaakatasossa eika ole liukas, ja tyopisteessé on kdytettava riittidvéaa

valaistusta.

* Koneen turvallinen kéyttd on varmistettava jatkuvasti.

[  Epdtavanomaisen suuri maaré polyd, happoa, syévyttéivia kaasuja tai aineita voi vahingoittaa laitteistoa.
o Vilta suuri méérid savua, héyryd, 6ljyhdyryé ja hiontapdlya!
*  Viélté ulkoilman suolaa (meri-ilmastossa)!
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5121

51.2.2

5.1.3

5.14

5.1.5
=

Ymparistoolosuhteet
Ympéradivén ilman lampétila-alue:
o -25..+40°C

Suhteellinen ilmankosteus:

+ Enintdan 50% 40 °C:ssa

+  Enintdén 90% 20 °C:ssa

Kuljetus ja silytys

Séilytys suljetussa tilassa, ymparoivan ilman lampétila-alue:
+ -30..+70°C

Suhteellinen ilmankosteus

+  Enintd&n 90 % 20 °C:ssa

Koneen jaahdytys

Riittdméaton ilmanvaihto aiheuttaa suorituskyvyn heikkenemisté ja laitteistovahinkoja.
* Noudata kdyttéympdristod koskevia maardyksia!

* Pidé jaahdytysilman tulo- ja poistoaukot vapaina!

* Pidéa 0,5 metrin vihimmadisetaisyys esteisiin!

Maakaapeli, yleista

A HUOMIO

Virheellisen hitsausvirtaliitinnan aiheuttama palovammojen vaara!
SSS Lukitsemattomat hitsausvirtaliittimet (laiteliitinnat) tai tyokappaleliitinnan epapuhtaudet (véri, korroosio)
voivat aiheuttaa ndiden liitoskohtien ja johtojen kuumenemista ja niita kosketettaessa palovammoja!
+ Tarkista hitsausvirtojen litdnnat péivittéin ja tarvittaessa lukitse ne kiertdmélla mydtépaivaan.
+  Puhdista tydkappaleiden liitantakohdat perusteellisesti ja kiinnita ne varmasti! Ala kayta tydkappaleen
rakenneosia hitsausvirran paluujohtimenal

Hitsauspolttimen jaahdytysjarjestelma

Hitsauspolttimen jadhdytysnesteen riittiméaton pakkasenkestévyys!

Hitsauspolttimen jadhdytykseen kéytetédén erilaisia nesteitd ympdriston olosuhteista riippuen > katso luku 5.1.5.1.
Pakkasnestetta siséltédvét nesteet (KF 37E tai KF 23E) on tarkistettava sddnnéllisesti, jotta voidaan olla varma laitteen
tai varusteen riittédvésta pakkassuojasta.

» Tarkista jadhdytysnesteen riittdvad pakkasenkestévyys TYP 1 pakkassuojatesterilla .
» Jos pakkassuoja on riittdméton, vaihda jaéhdytysneste!

Jadhdytysnesteseokset!

Jadhdytysnesteen sekoittaminen muiden nesteiden kanssa tai epdsopivien jadhdytysnesteiden kéytto johtaa
materiaalivaurioihin ja aiheuttaa valmistajan takuun mitétéitymisen!

» Kaytd vain ndissé ohjeissa madriteltyé jadhdytysnestettd (yleistd jadhdytysnesteista).
+ Al4 sekoita eri jaahdytysnesteiti toisiinsa
» Jdédhdytysnestettd vaihdettaessa on koko nestemdaré vaihdettava kerralla.

Jadhdytysnesteen hévittimisessé on noudatettava paikallisia méaérédyksia ja asianmukaisia turvaméaéarédyksia
(saksalainen jitestandardinumero: 70104)!

Ei saa hivittaa sekajétteen seassa.
Ei saa hévittaa viemdrijarjestelmaan
Keréda nestettd sitovalla materiaalilla (hiekka, sora, happosidosaine, yleissidosaine, sahanpuru).

5.1.5.1 Sallittujen jadhdytysnesteiden yleiskuva

Jaadhdytysneste Lampétila-alue
KF 23E (vakio) -10°C...+40 °C
KF 37E -20°C..+10°C
099-005404-EW518 23
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5.1.5.2 Kaapelipaketin maksimipituus
Pumppu 3,5bar | Pumppu 4,5 bar
Laitteet erillisella langansyéttolaitteella tai iiman sita 30m 60 m
Kgmqut|t laitteet ylimaaraisella valisyottolaitteella (esimerkki: 20m 0m
miniDrive)
Laitteet erillisella langansydéttolaitteella ja ylimaaraisella
R . L 20m 60m
valisyéttolaitteella (esimerkki: miniDrive)
Tiedot viittaavat yleisesti koko kaapelipaketin pituuteen hitsauspoltin mukaan lukien. Pumpun teho Idytyy tyyppikilvesta
(Parametri: Pmax).
Pumppu 3,5 bar: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)
Pumppu 4,5 bar; Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)
5.1.5.3 Jaahdytysnesteen lisddminen
Laitteistossa on tehtaalta toimitettaessa vahimmaisméaara jaahdytysnestetta
/@
min
<dmump -
e
Kuva 5-1
Merk- | Symboli |Kuvaus
ki
1 Jaahdytysnestesailion korkki
2 Jaahdytysnesteen suodattimen siivila
3 Jaahdytysnestesiilio
4 "Min"-merkki
Jaahdytysnesteen minimitaso
* Ruuvaa jadhdytysnestesailion kansi irti.
+ Tarkista, onko suodattimen siivild likainen ja puhdista tarvittaessa. Aseta siivita takaisin paikalleen.
+ Lisaa jaahdytysnestetta siivildan ja sulje kansi.
[<>  Kunsiilié on téytetty ensimmdistd kertaa, odota vahintddn minuutti ennen laitteen kdynnistémistd, jotta johtimet
ehtivét tdyttya ja ilmakuplat poistua.
Jos poltinta vaihdetaan usein ja aina ensimmdisen téyttokerran yhteydessd séiliota pitaa tayttda tarvittaessa.
[  Jddhdytysnesteen pinta ei saa koskaan vajota "min"-merkin alapuolelle
IS Jos jadhdytysaine alittaa jadhdytysaineséilién minimitdyttomdaaran, saattaa jadhdytysainejérjestelmén ilmaaminen olla
tarpeen. Tédssd tapauksessa hitsauslaite sammuttaa jaahdytysainepumpun ja ilmoittaa
jaadhdytysainevirheestd, > katso luku 7.5.
24 099-005404-EW518
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5.1.6 Ohjeita hitsausvirtajohtojen vetamiseen

[=>  Virheellisesti vedetyt hitsausvirtajohdot voivat aiheuttaa valokaaren hdiribitd (vélkkymisté)!
Vedd ilman HF-sytytyslaitteita olevien hitsausvirtaldhteiden (MIG/MAG) maakaapeli ja kaapelipaketti mahdollisimman
pitkaan, lahella toisiaan, rinnakkain.
Vedé HF-sytytyslaitteella (TIG) varustettujen hitsausvirtaldhteiden maakaapeli ja kaapelipaketti pitkdan rinnakkain, n.
20 cm:n etéisyydelle HF-ylilydntien vélttdmiseksi.
Siéilytd yleisesti n. 20 cm:n vdhimmaisetaisyys tai enemmén muiden hitsausvirtaldhteiden johtoihin keskendisten
vaikutteiden vilttémiseksi.
Kéyta mahdollisimman Iyhyita kaapeleita. Optimaalisiin hitsaustuloksiin kork. 30 m (maakaapeli + vélikaapelipaketti +
polttimen johto).

i

MIG / MAG

220 cm

=20 cm

: 220 cm
: =20 cm

WIG
MIG / MAG

Kuva 5-2

<  Kuhunkin hitsauskoneeseen on liitetty oma erillinen maakaapelinsa tyékappaleeseen!

o e
=

Kuva 5-3

53>  Hitsausvirtajohdot, hitsauspoltin seké vélikaapelipaketit on rullattava kokonaan auki. Varmista, etteivéit kaapelit ole
kiertyneet!

=3  Kéytd mahdollisimman lyhyitd kaapeleita.

=5  Vedi liika johdonpituus serpentiinin muotoon.

O = @ & —

Kuva 5-4
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5.1.6.1 Hitsauksen aikana esiintyvét hajavirrat

¥

A VAROITUS

Hitsauksen aikana esiintyvien hajavirtojen aiheuttama loukkaantumisvaara!
Hitsauksen aikana esiintyvét hajavirrat saattavat aiheuttaa suojajohtimien tuhoutumisen, laitteiden ja
sahkolaitteiden vaurioitumisen, rakenneosien ylikuumenemisen ja niistd seuraavia tulipaloja.

+ Tarkasta saanndllisesti kaikki hitsausvirtaliitannét tiiviin paikoillaanolon ja sahkoisesti moitteettoman liitannan
suhteen.

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

«  Ala veda mitdan muuta sahkaista kayttovalinetts, kuten porakoneita, kulmahiomakoneita jne. virtaldhteeseen,
kuljetusvaunuun, nosturirunkoon eristamatta!

+ Aseta hitsauspoltin ja elektrodin pidin aina s&hkéisesti eristetysti, kun niita ei kayteta!

O

7§

Kuva 5-5

5.1.7 Verkkoliitnta

A VAARA

I

Virheellinen verkkoliitinta voi aiheuttaa vaaratilanteita!
Virheellinen verkkoliitdnta voi johtaa henkilovahinkoihin tai esineisiin kohdistuviin vaurioihin!

+ Laitteen saa liittda vain pistorasiaan, jossa on maaraysten mukaisesti kytketty suojajohdin.
+ Tehokilvessé ilmoitetun syott6jannitteen on vastattava sy6tettavaa jannitetta.

+  Mikali uusi verkkopistoke on kytkettava, tdmén asennustydn saa, maakohtaisia maarayksia noudattaen,
suorittaa vain sahkoalan ammattilainen!

+ Verkkopistoke, pistorasia ja verkkojohto on s&hkdalan ammattilaisen tarkistettava sd&nnéllisin véliajoin!

+ Aggregaattikdytossa on generaattori maadoitettava sen kayttdohjeen mukaisesti. Luodun verkon on
sovelluttava suojausluokan | mukaisten laitteiden kayttoon.

26
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5.1.7.1 Verkkoliitanta

[  Laite voidaan kytked joko
* maadoitetulla neutraalijohtimella varustettuun kolmivaiheiseen 4-johdinjérjestelméén tai
* valinnaisesta kohdasta maadoitettuun kolmivaiheiseen 3-johdinjérjestelméén
esim. vaihejohtimeen seké kayttaa téllaisissa jérjestelmissa.

- | L1
|
L2 ! L2
- .
|
L3 | L3
- L
|
N |
¢——o0 I
PE | PE
———o— | ——————o—
|
= =
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

+ Tarkista, ettd koneen virta on katkaistuna. Tydnné verkkopistoke sopivaan pistorasiaan.

5.2  Suojakaasun syott6

A VAROITUS

Suojakaasupullojen virheellisen kasittelyn aiheuttama loukkaantumisvaara!
@ Suojakaasupullojen virheellinen tai riittdméaton kiinnitys voi johtaa vakaviin

vammoihin! y

+ Aseta suojakaasupullot niitd varten tarkoitettuihin telineisiin ja kiinnita ne kiinnikkeilla

(ketju / hihna)!
+  Suojakaasupullo tulee kiinnittaa sen ylemmasta puoliskosta!
+ Turvalaitteiden on oltava tiiviisti kiinni pullon ympaérilla! g

[  Esteetdn suojakaasun syo6tté suojakaasupullosta hitsauspolttimeen on optimaalisen hitsaustuloksen perusedellytys.
Liséksi suojakaasun syéttéongelmat voivat tuhota hitsauspolttimen.

* Kiinnité keltainen suojahattu paikalleen aina, kun kaasuliitdntad ei kiyteta.
* Kaikkien suojakaasuliitintdjen on oltava kaasutiiviita.

099-005404-EW518
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5.2.1 Paineensaitimen liitinta

Kuva 5-7
Merk- | Symboli |Kuvaus
ki
1 Paineenalennin
2 Suojakaasupullo
3 Paineenalentimen lahtépuoli
4 Pulloventtiili

+ Avaa kaasupullon venttiili hetkeksi mahdollisen lian poistamiseksi ennen kuin liitt paineenalentimen kaasupulloon.
+ Kirista paineenalennusventtiilin kierreliitos kaasupullon venttiilin kaasutiiviiksi.
+  Kirista kaasuletkun litinkappaleen kruunumutteri paineenalentimen Iaht6puclelle.

5.2.1.1 Suojakaasuletkun liitdnta

Kuva 5-8

Melk-‘ Symboli |Kuvaus

1 Liitosnippa G', suojakaasuliitinta

Bl

+  Kytke suojakaasun linjan kruunumutteri G'4“ -liitntanippaan.

099-005404-EW518
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5.2.2 Suojakaasumaaran saato

A HUOMIO

Sahkoisku!
Suojakaasumaarén asetusten aikana hitsauspolttimessa vaikuttavat tyhjakayntijannite tai mahd.

korkeajannitteiset sytytyspulssit, jotka voivat osia kosketettaessa aiheuttaa sahkdiskuja ja palovammoja.
+ Pida hitsauspoltin asetusten aikana loitolla seka ihmisista, eldimista etté esineista.

Jos suojakaasuvirtaus on liilan matala tai liian korkea, tdmé voi aiheuttaa ilmaa hitsisulaan ja huokosia hitsiin. Saada
suojakaasuvirtaus hitsaustehtivaa vastaavasti!

+ Avaa hitaasti kaasupullon venttiili

+ Avaa paineenalennus ventiili.

+  Kytke virtalahde paalle paakytkimesta

+  Kaasutesti > katso luku 5.2.2.1-toiminnon laukaisu (hitsausjénnite ja langasyéttdmoottori jadvat pois paalté - ei valokaaren
sytyttdmista vahingossa).

+  Sa4da sovellutukselle sopiva kaasuvirtaus paineenalennusventtiilista.

Asetusohjeita
Hitsausprosessi Suositeltu suojakaasuvirtaus
MAG hitsaus Langan halkaisija x 11.5 = I/min
MIG juotto Langan halkaisija x 11.5 = I/min
MIG hitsaus (alumiini) Langan halkaisija x 13.5 = I/min (100 % argon)
TIG Kaasusuutin halkaisija mm vastaa I/min kaasuvirtausta

Runsaasti heliumia sisaltavat kaasuseokset ovat tilavuudeltaan suurempia!
Alla olevan taulukon avulla voidaan tarvittaessa korjata laskennallisen kaasun maaraa.

Suojakaasu Kerroin
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16

5.2.2.1 Kaasutesti

e HF e HF

Kuva 5-9

5.2.2.2 Letkupaketin huuhtelu

[ LIREA S GIRE:

Kuva 5-10
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5.3  Hitsausparametrien naytto
Parametrien valintapainikkeet sijaitsevat ndyttojen molemmilla puolilla (®). Niilld valitaan naytélle tulevat hitsausparametrit.
Painikkeen painallus vaihtaa parametrin (painikkeen vieressé oleva merkkivalo osoittaa tehtya valintaa). Kun viimeinen parametri
on valittu, jarjestelma aloittaa taas alusta.
AMP . @® voLT
m i ©:
Hold . = °
70
Kuva 5-11
Naytetaan:
+ Nimellisarvot (ennen hitsausta)
+ Tamanhetkiset arvot (hitsauksen aikana)
+ Pitoarvot (hitsauksen jalkeen)
MIG/MAG
Parametrit Asetusarvot Tosiarvot Pitoarvot
Hitsausvirta M M
Materiaalin paksuus M O O
Langannopeus M M
Hitsausjannite M M
Hitsausteho O (|
TIG
Parametrit Asetusarvot Tosiarvot Pitoarvot
Hitsausvirta | M
Hitsausjannite 4} M
Hitsausteho O M
Puikkohitsaus
Parametrit Asetusarvot Tosiarvot Pitoarvot
Hitsausvirta M M |
Hitsausjannite M M |
Hitsausteho O M |
Asetuksen muutoksissa (esim. langannopeus) ndytt6 vaihtuu vélittomasti nimellisarvoasetukseen.
30 099-005404-EW518
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5.4
54.1

=

MIG/MAG hitsaus
Hitsauspolttimen ja maakaapelin liitanta

Virheellisesti liitettyjen jaahdytysaineletkujen aiheuttamat laitevauriot!

Virheellisesti liitettyjen jadhdytysaineletkujen vuoksi tai kaasujééhdytteista hitsauspoltinta kéytettdessé
jaahdytysainekierto keskeytyy ja seurauksena saattaa olla laitevaurioita.

o Liita kaikki jadhdytysaineletkut asianmukaisesti!
* Kierrd kaapelipaketti ja polttimen kaapelipaketti kokonaan auki!
* Huomioi kaapelipaketin maksimipituus > katso luku 9.

* Kaasujadhdytteista hitsauspoltinta kiytettidessd on jaahdytysainekierto luotava letkusillan
avulla > katso luku 5.1.5.2.

Tehtaalla Euro-keskusliitdnta on varustettu kapillaariputkella langanohjainspiraalilla varustetuille hitsauspolttimille!
Jos kdytetaan langanjohteella varustettua hitsauspoltinta, on suoritettava uudelleenvarustelu!

* Hitsauspolttimen kaytté langanjohteella > ohjainputkella!
* Hitsauspolttimen kéyttd langanohjainspiraalilla > kapillaariputkella!
Hitsauslangan halkaisijaa ja hitsauslangan laatua vastaavasti on hitsauspolttimessa kaytettavéa sisahalkaisijaltaan
sopivaa langanohjausspiraalia tai ohjainputkea!
Suositus:
+ Kayta kovien, seostamattomien lankaelektrodien (terés) hitsaukseen langanohjainspiraalia, teras.
+  Kayta kovien, runsasseosteisten lankaelektrodien (CrNi) hitsaukseen langanohjainspiraalia, kromi nikkeli.

+  Kayta pehmeiden lankaelektrodien, runsasseosteisten lankaelektrodien tai alumiinisten tydkappaleiden hitsaukseen tai
juottamiseen langanjohdetta, esim. muovi- tai teflonjohdetta.

Valmistelu langanjohteella varustettujen hitsauspoltinten liitantaan:
+ Tydnna kapillaariputkea langansy6ton puolelta Euro-keskusliitdnnén suuntaan ja poista se siella.
+ Tydnna langanjohteen ohjausputki sisdan Euro-keskusliitannasta kasin.

+ Vie hitsauspolttimen keskuspistoke ja viela ylipitké langanjohde varovasti Euro-keskusliitdntaan ja ruuvaa kiinni
kruunumutterilla.

+ Katkaise langanjohde putkileikkurilla > katso luku 9 hieman syottdrullan edesté.

+ Irrota hitsauspolttimen keskuspistoke ja veda se ulos.

+ Poista jaysteet langanjohteen katkaistusta paasta ja teroita se langanjohdeteroittimella > katso luku 9.
Spiraalijohtimella varustetun hitsauspistoolin valmistelu:

+ Tarkista ettd kapillaariputki on oikeassa asennossa suhteessa keskusliittimeen!
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=y  Osa hitsauslangoista (esim. jotkut metallitdytelangat) hitsataan vastakkaista napaisuutta kdyttden. Tdssd tapauksessa
hitsausvirtakaapeli kytketddn miinus-liittimeen, ja tydkappale on kiinnitettéva plus-liittimeen. Noudata
lisdainevalmistajan antamia ohjeita!

N
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Merk- | Symboli |Kuvaus
ki

Tyokappale

Liitin, hitsausvirta ”-”
--------------- MIG/MAG-hitsaus: Maakaapelin kiinnitys

Hitsauspoltin

Hitsauspolttimen kaapelipaketti

Liitin, 19-napainen (analoginen)
Analogisten lisatarvikkeiden kytkemiseen (kaukosaatimet, hitsauspolttimen ohjauskaapelit, jne.)

NN

6 Hitsauspolttimen liitdnta (Euro- tai Dinsekeskusliitantd)
Integroitu hitsausvirta, suojakaasu ja poltinliipaisin

7 Hitsausvirtakaapeli, napaisuuden valinta
Hitsausvirta keskusliitantaan / hitsauspistooliin, mahdollistaa napaisuuden valinnan.
--------------- MIG/MAG > Liitin, hitsausvirta "+

Pikaliitin (punainen)
jaahdytysneste, paluu
Pikaliitin (sininen)

jaahdytysnesteen tulo

Po
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5.4.2

+ Vie hitsauspolttimen pistoke varovasti euro-liittimeen ja liitd yhteen kruunumutterilla.

+ Aseta hitsausvirtaliitin hitsausvirtaliitdntadan (miinus) ja lukitse.

+ Liitd napaisuuden valinnan hitsausvirtakaapeli hitsausvirtaliittimeen "+” ja lukitse se.

Liita polttimen ohjauskaapelin liitin 19-napaiseen liittimeen ja lukitse se paikalleen (vain MIG/MAG-poltin ylimaaraisella
ohjauskaapelilla).

Jos kaytossa:

+ Lukitse jaahdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin;
Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jaahdytysnesteen paluulinja) ja
sininen pikaliitin syéttélinjaan (jadhdytysnesteen syotto).

Langansyotto

b

g

A HUOMIO

Liikkuvat osat voivat aiheuttaa vaaran!

Langansyoattolaitteissa on liikkuvia osia, joiden véliin joutunut kési, hiukset, vaate tai tydkalu voivat

aiheuttaa henkilévahingon!

« Al4 kurota kohti pyérivia tai liikkuvia osia tai syottopydrastoal

+  Pida kaikki kotelon kannet ja suojahatut suljettuna laitteen ollessa toiminnassal!

Hitsauspolttimesta arvaamattomasti ohjautuva hitsauslanka voi aiheuttaa henkilévahingon!

Hitsauslanka voi ohjautua polttimesta erittiin suurella nopeudella ja véérin ohjattuna se voi purkautua

polttimesta hallitsemattomasti aiheuttaen henkildvahingon!

+ Aseta koko langansyéttolinja lankakelalta polttimeen asianmukaisesti ja tarkista asetus ennen virran kytkemista
laitteeseen!

+ Tarkista langanjohtimet saanndllisesti!

+ Pida kaikki kotelon kannet ja suojahatut suljettuna laitteen ollessa toiminnassa!

5.4.2.1 Langansyottolaitteen syottoyksikon suojaldpan avaaminen

[  Seuraavia tydvaiheita varten on langansyoéttolaitteen syottoyksikon suojalidppé avattava. Suojaldppéd on ehdottomasti
suljettava uudelleen ennen téiden alkua.
+ Avaa suojalapan lukitus ja avaa suojalappa.
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5.4.2.2 Lankakelan asentaminen

A HUOMIO

&~ | Vaarin kiinnitettyjen lankakelojen aiheuttama loukkaantumisvaara.

? Véarin kiinnitetty lankakela voi irrota lankakelan kiinnityksesta, pudota ja aiheuttaa sen seurauksena
laitevaurioita tai henkilévahinkoja.

+ Kiinnité lankakela oikein lankakelan kiinnitykseen.

+ Tarkasta lankakelan varma kiinnitys aina ennen tyéskentelyn aloittamista.

0=  D300-vakiokeloja voidaan kdyttdd. Jos kdytetddn standardoituja korikeloja (DIN 8559), on kéytettéva
sovitinta > katso luku 9.

Kuva ;5-13

Merk- [ Symboli |Kuvaus
ki
1 Kelan jarrutappi
Asetetaan kelassa olevaan koloon
2 Kiinnitysmutteri
Sy6tto- tai paininpyéran kiinnittamista varten

+  LOysaa kiinnitysmutteria lankakelan pitimessa.
+ Aseta lankakela kelapitimeen niin, etté jarrutappi osuu lankakelan reik&an.
+ Kiinnita lankakela pyalletylla mutterilla.

099-005404-EW518
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5.4.2.3  Syéttorullien vaihto

Kuva 5-14
Merk- | Symboli | Kuvaus
ki
1 Sakara
Sakaran avulla kiinnitetadan langan syottorullien sulkukaaret.
2 Sulkukaari
Sulkukaarien avulla kiinnitetaan langan syottorullat.
3 Paineyksikko
Kiristyslaitteen kiinnitykseen ja puristuspainon sagtamiseen.
Kiristyslaite
Langan syé6ttoérulla
katso taulukko Langan syéttorullan yleiskuva

+ Kaanna sakaraa 90° myota- tai vastapaivaan (sakara lukittuu paikoilleen).

+ Kaanna sulkukaari 90° ulospain.

+ Aukaise puristusyksikkd (varret ja vastarullat nousevat automaattisesti ylospain).
+ Veda langan syéttorullat irti rullakiinnityksesta.

+ Valitse uudet langan syéttorullat taulukko "Langan syéttérullien yleiskuva" huomioiden ja kokoa syéttdlaite jalleen
painvastaisessa jarjestyksessa.

099-005404-EW518
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[ Puutteelliset hitsaustulokset héiriintyneen langansyétén vuoksi!

Langansyéttérullien on sovittava yhteen langan halkaisijan ja materiaalin kanssa. Erottamista varten on
langansyéttérullat merkitty varillisesti (katso taulukko Langansyéttérullien yleiskuva). Kun kédytetdédn > 1,6 mm:n
langan halkaisijaa, koneisto on varustettava langanjohdesetilli ON WF 2,0-3,2MM EFEED > katso luku 10.

Taulukko Langansyéttorullien yleiskuva:

Materiaali Halkaisija Vérikoodi Uran muoto
@ mm @ tuumaa
0,6 023 vaaleanpun
ainen
0,8 .030 valkoinen
0,9/1,0 .035/.040 sininen
Terés 1,2 .045 punainen
Ruostumaton 14 052 i vihred
teras 16 060 yksivarinen o -
Juotto 2,0 080 harmaa V-ura
24 .095 ruskea
2,8 110 vaaleanvihr
ed
3,2 125 liila
0,8 .030 valkoinen
0,9/1,0 .035/.040 sininen
1,2 .045 punainen
1,6 .060 musta
Alumiini 2.0 080 kaksivarinen harmaa keltainen
2,4 .095 ruskea
2,8 110 vaaleanvihr U-ura
eéd
3,2 125 liila
0,8 .030 valkoinen
0,9 .035 sininen
1,0 .040
) 1,2 .045 L punainen .
Taytelanka 14 052 kaksivarinen vihred oranssi
16 060 musta V-ura, pyalletty
2,0 .080 harmaa
24 .095 ruskea
36 099-005404-EW518
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5.4.2.4 Langan kylmasyotto

A HUOMIO
q Hitsauspolttimesta tuleva hitsauslanka voi aiheuttaa henkilévahingon!

Hitsauslanka voi tulla polttimesta suurella nopeudella ja aiheuttaa vamman kehoon, kasvoihin tai silmiin!
+ Poltinta ei saa koskaan suunnata itseé tai toisia ihmisia kohti!

[  Sopimaton puristusvoima lisda syéttorullien kulumista!
* Paininyksikon puristusvoimakkuus sédddetaén siten, etté rullat paasevat luistamaan langan kulun estyessa!
» S&dda etumaisten rullien (langan syéttésuuntaan katsottuna) puristusvoima korkeammaksi!

=  Langansyéttonopeutta voidaan sdétaad portaattomasti painamalla samanaikaisesti langansyétén painiketta ja
kiertdmélld langannopeuden sédétoénuppia. Laiteohjauksen vasemmassa nédytéssa néytetaan valittu
langansyétténopeus ja oikeassa ndytdssa langansyoéttolaitteen syottéyksikon ajankohtainen moottorivirta.

Kuva 5-15
Merk- | Symboli | Kuvaus
ki
1 Hitsauslanka
2 Langansyotto nippa
3 Ohjausputki
4 Saatomutteri

+ Oikaise polttimen letku.
+ Avaa hitsauslanka varovasti lankakelalta ja vie se langansyéttokytkimen lapi lankarulliin asti.
+ Paina pujotuspainiketta (syottoyksikko ottaa hitsauslangan ja johtaa sen automaattisesti hitsauspolttimesta ulostuloon asti.

099-005404-EW518
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=3  Automaattisen pujotustapahtuman edellytyksend on langanohjauksen oikea valmistelu, erityisesti kapillaari- tai
langanohjainputken alueella > katso luku 5.4.1.

+ Puristuspaine tulee saataa kaytetyn hitsauslisdaineen mukaisesti paineyksikkojen saatémuttereista kullekin puolelle
(langantulo / langanlahtd) erikseen. Asetusarvoja siséltdva taulukko sijaitsee tarrassa langansy6ttoyksikon lahella:

Versio 1: asennus vasemmalle puolelle Versio 2: asennus oikealle puolelle

mild steel
stainless steel | 3-35

mild steel mild steel mild steel

3-35 | stainless steel stainless steel 25 25 | stainless steel

brazing brazing brazing

brazing

2-2,5 | aluminium aluminium 1 1 aluminium aluminium 2-25

2,5-3 | flux-cored flux-cored 2 2 flux-cored flux-cored 25-3

Kuva 5-16

Automaattinen pujotuksen pyséaytys
Aseta hitsauspoltin pujotustoiminnon aikana tyokappaleelle. Hitsauslankaa pujotetaan nyt niin kauan, kunnes se osuu
tyékappaleeseen.

5.4.2.5 Kelajarrun asetus

Kuva 5-17

Merk-‘ Symboli |Kuvaus

ki
i

+  Kirista kuusiokoloruuvi (8 mm) myétapaivaan lisataksesi jarruvoimaa.

Kuusiokoloruuvi
Lankakelan pidikkeen varmistus ja kelajarrun s&&to

=  Kiristd kelajarru kunnes lankakela ei enda pyoéri kun langansyéttomoottori pyséahtyy, kuitenkin niin ettei se jumiuta
kelaa hitsauksen aikana!
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5.4.3 MIG/MAG hitsaustehtavien maarittely
Taman laitesarjan kayttd on yksinkertaista ja sen toimintalaajuus on suuri.

+ esimaariteltyna on jo useita hitsaustehtavia (JOBeja), jotka koostuvat hitsausmenetelmasta, materiaalityypista, langan
halkaisijasta ja suojakaasutyypista) > katso luku 11.1.

+ Jarjestelma laskee tarvittavat prosessiparametrit annetusta tydpisteesta riippuen (yksinuppikaytté langannopeuden
ohjauspyéran avulla).

+  Muut parametrit voidaan tarvittaessa sovittaa laiteohjauksesta tai myos hitsausparametriohjelmistolla PC300.NET.
5.4.4 Hitsaustehtavan valinta
5.4.4.1 Perusparametrit

=  JOB-numeron muuttaminen on mahdollista vain, kun hitsausvirta ei virtaa.

O BO—

0% 0L

CDOﬂm

!
.-

'— -
o
=
5
®

Kuva 5-18

5.4.4.2 Kuristusvaikutus / dynamiikka

Asetusalue:
40: Valokaari kova ja kapea, syva tunkeuma.
-40: Valokaari pehmea ja leveé.
[ ENTER | EXIT
Kuva 5-19
099-005404-EW518 39
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5.4.4.3 superPuls

superPuls-vaihtoehtoa kaytettdessa vaihdellaan jatkuvasti padohjelman (PA) ja heikennetyn p&aohjelman (PB) valilla. Tata
toimintoa kaytetadan esim. ohutlevyalueella ldmmadntuonnin véhentamiseksi kohdistetusti tai vaikeissa asennoissa hitsaamiseen
ilman levitysta.

superPuls yhdessa EWM-hitsausprosessien kanssa tarjoaa lukemattomia mahdollisuuksia. Jotta voitaisiin hitsata esim.
pystyhitsausta ilman niin kutsutun "kuusipuutekniikan" kayttoa, aktivoidaan ohjelma 1 > katso luku 5.4.11 valittaessa vastaava
superpuls-versio (materiaalista riippuen). Tahan sopivat Superpuls-parametrit on esiasetettu tehtaalla.

Hitsausteho voidaan iimaista seka keskiarvona (tehdasasetus) tai ainoastaan ohjelman A kautta. Jos keskiarvonaytto on kytketty
padlle, palavat padohjelman (PA) ja heikennetyn paaohjelman (PB) merkkivalot samanaikaisesti. Nayttovaihtoehtojen valilla
voidaan vaihtaa erikoisparametrilla P19, > katso luku 5.11.

(ENTER))

Kuva 5-20

Naytto Asetus/valinta

5 11 superPuls valinnat
u Toiminnon p&alle- tai poiskytkenta

Paallekytkenta

on Laitteen toiminnon paallekytkenta
_CC Poiskytkenta
LI Laitteen toiminnon poiskytkenta

5.4.4.4 Hitsauslangan jalkipaloaika

ENTER

Kuva 5-21
Niiyttd | Asetus/valinta
L valikko Hitsauslangan jalkipaloaika
) LILI| | Aseta jalkipaloaika
40 099-005404-EW518
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5.4.5 MIG/MAG toimintapiste
Toimintapiste (hitsausteho) annetaan MIG/MAG-yksinuppisaadén periaatteen mukaisesti eli kayttaja voi valinnaisesti saataa
toimintapisteensa tiedoksi hitsausvirran, langansyéttonopeuden tai materiaalin paksuuden. Digitaalinen jarjestelmé laskee
optimaaliset arvot tarvittavalle hitsausjéannitteelle.
5.4.5.1 Toimintapisteasetus valinnaisesti hitsausvirtana, materiaalivahvuutena tai langansyétténopeutena
@ ? )
.m.
Kuva 5-22
Kayttoesimerkki (asetus materiaalivahvuutena)
Tarvittava langansydttdnopeus ei ole tiedossa ja se on tarkoitus méérittaa.
+ Valitse hitsaustehtévéa JOB 76( > katso luku 5.4.4): materiaali = AIMg, kaasu= Ar 100 %, langan halkaisija = 1,2 mm.
+ Vaihda naytélle materiaalivahvuus.
+ Mittaa materiaalivahvuus (tyékappale).
+  Syoté mitattu arvo, esim. 5 mm, laiteohjaukseen.
Tama asetettu arvo vastaa tiettya langansyéttdnopeutta. Kun naytto vaihdetaan kyseiseen parametriin, voidaan nayttaa
siihen kuuluva arvo.
5 mm:n materiaalinvahvuus vastaa tassa esimerkissa 8,4 m / min langansyo6ttonopeutta.
Materiaalinvahvuustiedot hitsausohjelmissa viittaavat yleensa pienahitseihin hitsauskohdassa PB. Niita on pidettévé ohjearvoina
ja ne voivat poiketa toisissa hitsauskohdissa.
5.4.5.2 Valokaaren pituuden ( jannite ) korjausasetus
Tarvittaessa valokaaren pituus (hitsausjannite) voidaan muuttaa yksildlliselle hitsaustehtavalle +/- 9,9 V.
5.4.5.3 Lisavarusteet toimintapisteen asettamiseksi
Toimintapisteasetus voidaan suorittaa myds eri tarvikekomponenteista, kuten esim. kaukosaéatimista, erikoishitsauspolttimista tai
robotti-/teollisuusvaylaliitinnoista (vaaditaan vaihtoehtoinen automaatioliitantd, ei kaikissa tdman sarjan laitteissa mahdollista!).
Tarvikekomponenttien yleiskatsaus > katso luku 9. Yksittaisten laitteiden ja niiden toimintojen yksityiskohtaisempi kuvaus 16ytyy
kunkin laitteen kyttoohjeesta.
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5.4.6 forceArc / forceArc puls

Lampdminimoitu, suuntavakaa ja erittéin tehokas valokaari, syva tunkeuma ylemmalle tehoalueelle. Seostamattomat, niukka- ja
runsasseosteiset terakset seka erittain lujat hienoraeterakset.

V4

L/

Kuva 5-24

+  Pienempi sauman railokulma syvan tunkeuman ja suuntavakaan valokaaren ansiosta

+  Erinomainen juuri- ja viisteytystietojen hankinta

+ Varmaa hitsausta my0s erittain pitkilla langanpailla (Stickout)

+ Vahemmaén reunahaavoja

+  Seostamattomat, niukka- ja runsasseosteiset terakset seka erittain lujat hienorakeiset rakennusterakset
+ Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

forceArc-hitsaus alk.: Langan @ (mm)
08 1 1,2 1,6
Materiaali Kaasu JOB 8 JOB 8 JOB 8 JOB 8
Teris Ar 91-99 % 190 17,0 254 12,0 255 95 256 7.0
Ar 80-90 % 189 17,0 179 12,0 180 95 181 6,0
CrNi Ar 91-99 % - - 251 12,0 252 12,0 253 6,0

Néitd ominaisuuksia voi hyddyntad, kun ForceArc-prosessi on valittuna > katso luku 5.4.4.

Pulssikaarihitsauksessa on tarkeda varmistaa hyva hitsausvirtaliitanta.

+ Hitsausvirtakaapelit on pidettdva mahdollisimman lyhyind ja on varmistettava, ettd niiden poikkileikkaus on riittaval
+ Varmista, etteivat kaapelit ole kiertyneet!

¢ Oikaise hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset vélikaapelit suoriksi.

+  Kayta korkeille tehoalueille sopivia hitsauspolttimia, mieluiten vesijaghdytteisia.

+ Kayta teraksen hitsauksessa lankaa, jonka kuparipinnoite on riittdva. Lanka on oltava kelattuna lankakelalle.

[y  Epévakaa kaari
Mutkalla olevat hitsausvirtakaapelit voivat aiheuttaa kaaren valkkymista.

. Kierré hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset vilikaapelit suoriksi. Varmista, etteivat kaapelit
ole kiertyneet!
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5.4.7 rootArc/ rootArc puls
Taydellisesti muotoiltava lyhytkaari vaivattomaan silloitukseen ja erityisesti myds liitoksiin kaikissa asennoissa.

Y

Kuva 5-25

+ Vahemman roiskeita vakio-lyhytkaareen verrattuna

+ Hyvé juurenpakotus ja varma viisteytystietojen hankinta
+ Seostamattomat ja niukkaseosteiset terakset

+ Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

rootArc-hitsaus kork.: Langan @ (mm)
0,6 0,8 09 1 1,2 1,6
Materiaali Kaasu JoB| & |JoB| B |JoB| & |JoB | H [JoB| & |JoB| &
Terds c02 . . - . - - | 204 | 70 | 205 | 50 | - .
Ar 80-90 % . . . . . - | 206 | 80 | 207 | 60 | - .

[  Epévakaa kaari
Mutkalla olevat hitsausvirtakaapelit voivat aiheuttaa kaaren vélkkymista.

. Kierrd hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset vélikaapelit suoriksi. Varmista, etteivat kaapelit
ole kiertyneet!
099-005404-EW518 43
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5.4.8 MIG/MAG toimintajaksot/ kayttotavat

[  Laitteeseen on esiasetettu hitsausparametrien optimiarvoja eri sovelluksille, esim. kaasun esivirtausaika ja

jélkipaloaika. Néitd parametreja voi tietysti muuttaa tarvittaessa).

5.4.8.1 Merkkien ja toimintojen selitykset

Merkki Selitys
i Paina polttimen kytkinta
0
Vapauta polttimen kytkin

Paina polttimen kytkinté (paina nopeasti ja vapauta)

Suojakaasun virtaus

Hitsausteho

P|- 22|«

Hitsauslangan sy6ttd on kaynnissa

~~—

Langan rydminta

Hitsauslangan jalkipaloaika

Kaasun esivirtaus

Kaasun jalkivirtaus

e i T

2-tahti toiminta

-
-

T

2-tahti erikoistoiminta

—
-—
-
-—

4-tahti toiminta

-
-
-
-

4-tahti erikoistoiminta

-1

Aika

PstarT

aloitusohjelma

Pa

Paaohjelma

Ps

Rajoitettu padohjelma

Penp

Lopetusohjelma

Pistehitsausaika
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2-tahti toiminta

L

A\ J

* L

oq::_ !ﬁI

. Tahti
Paina ja pida liipaisin painettuna.
Suojakaasu alkaa virrata (esikaasuvirtaus).
Langansy6ttomoottori toimii “rydmintanopeudella”.

A J A\ J
~

Kuva 5-26

Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta; hitsausvirta kulkee.

Vaihtaa esivalittuun langansyétténopeuteen.

2. Tahti

Vapauta liipaisin.

Langansyéttomoottori pysahtyy.

Kaari sammuu esiasetetun jalkipaloajan jalkeen.
Kaasun jalkivirtausaika alkaa.
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2-tahti toiminta super-pulssilla

le 1.
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Kuva 5-27

Vaihe 1

Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Langansyéttomoottori alkaa toimia "rydmintéanopeudella”.

Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle
Aloita super-pulssitoiminto pd&ohjelmassa PA

Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paéohjelman PA ja rajoitetun pd&ohjelman PB valilla.

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin.

Super-pulssitoiminto paattyy

Langansyéttomoottori pysahtyy.

Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
Kaasun jalkivirtausaika k&ynnistyy.
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2-tahti erikoistoiminta
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Kuva 5-28
Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansydttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.
+  Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kaynnistaa ohjelman PSTART ajalle
tstart)
+  Siirtyy slope-toiminnolla ohjelmaan PA1.
Vaihe 2
+  Vapauta polttimen kytkin
+  Slope-toiminnolla lopetusohjelmaanPenp ajalla teng
+ Langansyottdmoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkivirta-aika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jélkivirtausaika k&ynnistyy.
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Kuva 5-29

Sytytysaika tstart pitdd liséta pisteaikaan ta.

Vaihe 1

Paina yhtéjaksoisesti polttimen kytkinta.
Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Langansyéttémoottori alkaa toimia "ryémintanopeudella”.

Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kdynnistamalld ohjelma PSTART

kéynnistyy pistehitsausaika)

Siirtyy slope-toiminnolla ohjelmaan PA.

Kun asetettu aika on kulunut, slope-toiminnolla siirrytd&n lopetusohjelmaan, Penp.
Langansydttdmoottori pysahtyy.

Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut.

Kaasun jalkivirtausaika k&ynnistyy.

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin

Polttimen kytkimen vapauttaminen (vaihe 2) keskeyttaa hitsausprosessin, vaikka pisteaika ei olisi kulunutkaan loppuun

(

slope ohjelman loppuun Penp).
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2-tahti erikoistoiminta, super-pulssilla
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Kuva 5-30

|

Vaihe 1

Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Langansyéttomoottori alkaa toimia "ryémintanopeudella”.

Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (ohjelma kéynnistyy PSTART ajalle
tstart)

Siirtyy slope-toiminnolla padohjelmaan PA.
Alkaa super-pulssitoiminto padohjelmassa PA

Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paaohjelman PA ja rajoitetun pdaohjelman PB valilla.

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin

Super-pulssitoiminto paattyy

Slope-toiminnolla lopetusohjelmaan Penp ajalla tend

Langansyéttémoottori pysahtyy.

Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti toiminta
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Kuva 5-31

Vaihe 1

Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Langansyéttomoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle
Siirtyminen esiasetettuun langansybttdnopeuteen (pdaohjelma Pa).

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

Vapauta polttimen kytkin.

Langansyéttomoottori pysahtyy.

Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut umpeen.
Kaasun jélkivirtausaika k&ynnistyy.

50

099-005404-EW518
16.01.2017



E\A;")1 Rakenne ja toiminta
MIG/MAG hitsaus

4-tahti toiminta super-pulssilla
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Kuva 5-32
Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
+  Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansydttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.
+  Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyOkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paélle
+ Aloita super-pulssitoiminto paaohjelmasta Pa.
Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paaohjelman Pa ja rajoitetun paaohjelman Ps valilla.
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin.
Vaihe 3
+ Paina polttimen kytkinta.
Vaihe 4
+  Vapauta polttimen kytkin
+  Super-pulssitoiminto paattyy
+ Langansyottdmoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jélkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahtikaytto ja vaihteleva hitsausmenetelmé (menetelménvaihto)

Toiminnon aktivointia tai saatoa varten > katso luku 5.4.15.
f———1, ——pje———— 2, |

P V r

3—»le—— 4. — >

] A WS\

v

_B_T ) S— N/ N/

v

oq::_ iﬁI

Kuva 5-33

Vaihe 1:

Paina yhtéjaksoisesti polttimen kytkinta.

Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Langansyéttémoottori alkaa toimia "ryémintanopeudella”.

Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle
Aloittaa prosessilla Pa:

A J

r
b 4
»
v

Hitsausprosessi vaihtelee JOB-luetteloon tallennettujen prosessien Pa ja Ps vélilla tietyin ajoin (t2 ja t3)

Jos vakioprosessi on tallennettu JOB-luetteloon, se tarkoittaa pysyvéa vaihtelumahdollisuutta prosessien vililla
vakioprosessista pulssille ja toisinpéin.

Vaihe 2:

Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

Vapauta polttimen kytkin

Super-pulssitoiminto paattyy

Langansy6ttomoottori pysahtyy.

Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut.
Kaasun jélkivirtausaika k&ynnistyy.

Tdmé toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kéyttbohje.

52

099-005404-EW518
16.01.2017



E\A;")1 Rakenne ja toiminta
MIG/MAG hitsaus

4-tahti erikoistoiminta
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Kuva 5-34

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+  Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansydttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.

+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kaynnistyy aloitusohjelma PSTART)
Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin

¢ Siirtyy slope-toiminnolla pddohjelmaan PA1.

Slope-toiminto padohjelmaan PA on kaytdssa aikaisintaan silla hetkelld, kun asetettu aika tSTART on kulunut ja
viimeistaan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan.

Rajoitettuun padohjelmaan Pg voidaan siirtya polttimen painalluksella®

Painamalla kytkinta uudelleen palataan paaohjelmaan Pa.

Vaihe 3

+ Paina yhtjaksoisesti polttimen kytkinta.

+  Siirtyy slope-toiminnolla lopetusohjelmaan PEND

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin

+ Langansyoéttdmoottori pysahtyy.

+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut umpeen. .
+ Kaasun jélkivirtausaika k&ynnistyy.

=3 " Estavé painallus (lyhyt polttimen kytkimen painallus ja vapautus 0,3 sekunnin kuluessa)

Jos hitsausvirtaa estetdén siirtymésta rajoitetulle pddohjelmalle Pgs polttimen painalluksella, WF3-parametriarvot on
asetettava arvoon 100 % (Pa = Ps).
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Erikois-4-tahti ja vaihteleva hitsausmenetelméa napayttamélla (menetelmanvaihto)
Toiminnon aktivointia tai sdat6a varten > katso luku 5.4.15.
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Kuva 5-35
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Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyottdmoottori alkaa toimia "ryémintdnopeudella”.

+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kynnista ohjelma PSTART)
Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin.

¢ Siirtyy slope-toiminnolla paaohjelmaan PA.

Slope-toiminto padohjelmaan PA on kadytdssa aikaisintaan silla hetkelld, kun asetettu aika tSTART on kulunut ja

viimeistaan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan.
Néapaytys (polttimen kytkimen painaminen alle 0,3 sekuntia) vaihtaa hitsausprosessia(Ps).

Jos vakio-ohjelma on mééritelty padohjelmassa, napaytys siirtaa laitteen pulssille, ja népaytys toistamiseen palauttaa
sen vakio-ohjelmalle jne.

Vaihe 3

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Lopeta ohjelma slope-toimintoon PEND

Vaihe 4

*  Vapauta polttimen kytkin.

+ Langansyottémoottori pysahtyy.

+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut.
+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

Tdmad toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kéyttdohje.
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Erikois-4-tahti ja vaihteleva hitsausmenetelmé (menetelménvaihto)
=  Toiminnon aktivointia tai saat6a varten > katso luku 5.4.15.
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Kuva 5-36
Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansydttdmoottori alkaa toimia "ryémintdnopeudella”.
+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paéalle (kaynnistaa aloitusohjelman PSTART
ajalle tstart)
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin
¢ Siirtyy slope-toiminnolla paaohjelmaan PA.
+ Aloittaa prosessilla Pa:
Hitsausprosessi vaihtelee JOB-luetteloon tallennettujen prosessien Pa ja Ps valilla tietyin ajoin (2 ja t3)
Jos vakioprosessi on tallennettu JOB-luetteloon, se tarkoittaa pysyvaa vaihtelumahdollisuutta prosessien valilla
vakioprosessista pulssille ja toisinpain.
Vaihe 3
+ Paina polttimen kytkint&
+  Super-pulssitoiminto paattyy
+  Slope- toiminnolla lopetusohjelmaan Penp ajalla tend
Vaihe 4
+ Vapauta polttimen kytkin
+ Langansyottdmoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut.
+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
[  Témd toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kayttdohje.
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4-tahti erikoisohjelma , super-pulssilla
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Kuva 5-37
Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansydttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.
+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kdynnistyy aloitusohjelma PSTART
ajalle tstart)
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin
+  Siirrytaan slope-toiminnolla paaohjelmaan PA.
+ Alkaa super-pulssitoiminto pd&ohjelmassa PA
Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paéohjelman PA ja rajoitetun p&d&ohjelman PB valilla.
Vaihe 3
+ Paina polttimen kytkinta
+  Super-pulssitoiminto paattyy
+  Siirrytaan slope-toiminnolla lopetusohjelmaan Penp ajalla tend
Vaihe 4
+ Vapauta polttimen kytkin
+ Langansyottdmoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jélkivirtausaika kaynnistyy.
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MIG/MAG hitsaus

5.4.9 Perinteinen MIG/MAG hitsaus (GMAW non synergic)

[  On mahdollista vaihtaa JOB numero vain kun hitsausvirtaa ei kulje

Langansyéttonopeus ja hitsausjannite voidaan asettaa toisistaan riippumattomasti kahteen tehoalueeseen:

+ Valitse alle 8 m / min langansydtténopeudelle JOB 188.
+ Valitse yli 8 m / min langansydtténopeudelle JOB 187.

ED==

Kuva 5-38
5.4.9.1 Toimintapisteen asetus (hitsausteho)

@@ ? h

Kuva 5-39
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5.4.10 MIG/ MAG ohjelman vaiheet

Tietyt materiaalit kuten alumiini edellyttavat erikoistoimintoja turvallisen ja laadukkaan hitsauksen varmistamiseksi. Lukittavat
erikoistoimintotilat ovat kdytdssa seuraavien ohjelmien kanssa:

+  Aloitusohjelma Pstarr (litosvirheiden vahentdminen sauman alussa)
+ Paéohjelma Pa (jatkuva hitsaus)
"Pg" rajoitettu pa@ohjelma (Iammdntuonnin pienentaminen)
+ LopetusohjelmaPenp) (lopetuskraatereiden syntymisen estdminen sulan tarkan jaéhtymisen avulla)
Ohjelmat siséltavat langansyéttdnopeuden (toimintapisteen), kaaren pituuskorjauksen, slope-ajat, ohjelman keston jne.
A
|

PSTART

P
PA - \_PEND

1

Kuva 5-40

Jokaiseen hitsaustehtavaan (JOB), voidaan tehda asetukset sytytysohjelmalle, rajoitetulle padohjelmalle ja lopetusohjelmalle
pulssiprosessiin siirtymisella tai ilman.

N&méa ominaisuudet tallennetaan laitteen JOB-luetteloon. Tama tarkoittaa sita, ettd tehdasasetuksissa pulssiprosessi on
aktiivinen lopetusohjelman aikana kaikissa forceArc -toissa.

=  Toiminnon aktivointia tai sdatoa varten .

5.4.10.1 Ohjelmajakson parametrien valinta

(ENTER)

Kuva 5-41
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5.4.10.2 MIG/MAG -parametrien yleiskatsaus

=3  Pstarr, Ps ja Penp ovat tehtaalla asennettuja suhteellisuusohjelmia. Ne ovat prosentuaalisesti riippuvaisia pddohjelman
Palangansyéttoarvosta. Ndmé ohjelmat voidaan tarvittaessa asentaa myds absoluuttisiksi (katso erityisparametrin P21

asetus).
sec m
sec G
lOJ" P =@
ec Superpuls @ @D/‘7 sec
Perusparametrit
Nimike | Merkitys/selitys Asetusalue
1 | Kaasun esivirtausaika 0,0-20,0s
2 | Pstart
Langansyotténopeus, suhteellinen 1-200 %
Valokaaren pituuden korjaus 99V .+99V
3 |[Kesto 0,0-20,0s
4 | Slope-toiminnon kesto Pstart-Pa 0,0-20,0s
5 |Pa
Langansyétténopeus, suhteellinen 1-200 %
Langansyétténopeus, absoluuttinen 0,1 m/min - 40 m/min
6 |Kesto (pisteaika ja super-pulssi) 0,01s-20,0s
7 |Ps
Langansydtténopeus, suhteellinen 1-200 %
Valokaaren pituuden korjaus, suhteellinen 99V .+99V
8 |[Kesto 0,01s-20,0s
9 | Slope-aika Pa - Penp 0,0s-20s
10 | Langansyéttonopeus, suhteellinen 1-200 %
Valokaaren pituuden korjaus 99V.. 99V
11 | Penp
Kesto (super-pulssi) 0,0s-20s
12 | Kaasun jélkivirtausaika 0,0s-20s
13 | superPuls Paalla/pois
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5.4.10.3 Esimerkki, silloitushitsaus (2-tahti erikoistoiminta)

| P,
. >
Kuva 5-43
Perusparametrit
Parametri Merkitys/selitys Asetusalue
GASstr Kaasun esivirtausaika 0,0s-20,0s
GASend: Kaasun jalkivirtausaika 00s-20s
RUECK Hitsauslangan jalkipalo-ajan pituus 2-500
"Pp" padohjelma
Parametri Merkitys/selitys Asetusalue
Langansyéttonopeuden asetus
5.4.10.4 Esimerkki, alumiinin silloitushitsaus (2-tahti erikoistoiminta)
A
I _ PSTART
PA \_P.END
] .
Kuva 5-44
Perusparametrit
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
GASstr Kaasun esivirtausaika 0.0s to 20.0s
GASend: Kaasun jalkivirtausaika 0.0s t0 20.0s
RUECK Hitsauslangan jélkipalo--ajan pituus 2-500
"Pstart" aloitusohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DVstart Langansyotténopeus 0-200 %
Ustart Valokaaren pituuden korjaus 99V..+99V
tstart Kesto 00s-20s
"PA" padohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
Langansyéttdnopeuden asetus
"Penp” lopetusohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DVend Langansyottdnopeus 0-200 %
Uend Valokaaren pituuden korjaus 99V.+9V
tend Kesto 00s-20s
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5.4.10.5 Esimerkki, alumiinin hitsaus( 4-tahti erikoistoiminta )

A

P START

Py \
PA PEND
]
" t
Kuva 5-45
Perusparametrit
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
GASstr Kaasun esivirtausaika 0,0s-20,0s
GASend: Kaasun jélkivirtausaika 00s-20,0s
RUECK Hitsauslangan jalkipalo-ajan pituus 2-500
"Pstart" ohjelman kédynnistys
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DVstart Langansyottdnopeus 0-200 %
ustart Valokaaren pituuden korjaus 99V..+99V
tstart Kesto 0,0s-20s
"Pa" paédohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
Langansyéttonopeuden asetus
"Pg" rajoitettu padohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DV3 Langansyotténopeus 0-200 %
u3 Valokaaren pituuden korjaus 99V.. 499V
"Peno" kraaterin lopetusohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
tSend Slope-aika Patai Ps-Penp 0,0s-20s
DVend Langansyotténopeus 0-200 %
Uend Valokaaren pituuden korjaus 99V..+99V
tend Kesto 00s-20s
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5.4.10.6 Esimerkki, ulkondkdsaumat ( 4-tahti superpulssi )

A
I

. | ij jL jA\\PEN—DI ‘

~ t
Kuva 5-46
Perusparametrit
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
GASstr Kaasun esivirtausaika 0,0s-20,0s
GASend: Kaasun jalkivirtausaika 0,0s-20,0s
RUECK Hitsauslangan jalkipalo-ajan pituus 2-500
"Pstart" aloitusohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DVstart Langansyottonopeus 0-200 %
ustart Valokaaren pituuden korjaus 99V..499V
tstart Kesto 00s-20s
"Pa" padohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
tS1 Slope-toiminnon kesto Pstart-Pa 0,0s-20s
DV3 Langansyotténopeuden asetus 0-200 %
t2 Kesto 0.1s to 20s
tS3 Slope-aika PB - PA 00s-20s
"Pg" rajoitettu padohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
tS2 Slope-aika Pa - Ps 00s-20s
DV3 Langansyottonopeus 0-200 %
U3 Valokaaren pituuden korjaus 99V.. 499V
t3 Kesto 0.1s to 20s
"Penn" lopetusohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
tSend Slope-aika Patai Ps-Penp 0,0s-20s
DVend Langansyotténopeus 0-200 %
Uend Valokaaren pituuden korjaus 99V.. 499V
tend Kesto 00s-20s
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5.4.11 Paaohjelma A
Eri hitsaustehtévét ja -asennot edellyttavét erilaisia hitsausparametreja (kayttdalueita) tai hitsausohjelmia. Seuraavat parametrit
on talletettu jokaiseen 16 ohjelmaan:
+  Kayttotila
+ Hitsaustyyppi
+ superPuls (ON/OFF)
+ Langansydttonopeus (DV2)
+ Jannitteen korjaus (U2)
+  Dynamiikka (DYN2)

Kayttaja voi muuttaa padohjelmien hitsausparametreja seuraavilla komponenteilla.

(2]
H g (2]
2 s g | =
= < S S
= o [ — = R~
i = s 7] ‘o e
s |5 = | Bl 52| 2 | & Z
E | g E i s | £ § £ g
3 | i 3, 1 38| g 2 £ g
s |8 (S} < T | a 5 5 )
M3.71 " P0 %
Langansyéttolaitteen ohjaus kylla P1..15 kylla
R20 ) ) PO , kylla .
Kaukosaédin kylld | e P19 el kylla 1 @
R40 . . . . kylla .
Kaukosadin kylla ei PO ei kylla o el
R50 ] : PO "
Kaukosaadin ylla | el kylla
PC 300.NET ) PO kylla ei
Ohjelmisto o P1..15 kyllé
Up/Down i _ PO . kylla .
Hitsauspoltin kylla ®! P1..9 o ei o
2 Up/Down ) ] PO ) kylla .
Hitsauspoltin kylla ! P1..15 . ei ®
PC1 . ] i) . kylla .
Hitsauspoltin kylla ! P1..15 . ei ®
PC 2 ) PO : kylla ,
Hitsauspoltin kylla P1..15 ¢ ei .
1) korjauskaytdssa, katso erityisparametri "P7 - korjauskayttd, raja-arvoasetus"
099-005404-EW518 6 3
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Esimerkki 1: Eri paksuiset tyokappaleet (2-tahti)

P
I A9
Pus
| PA1 '0‘
PAO
%t
Kuva 5-47
Esimerkki 2: Eri hitsausasennot (4-tahti)
A PA1
|
Py
PA3 PA3
P Pas
P
Py
I >
t
Kuva 5-48
Esimerkki 3: Eri paksuisten alumiinikappaleiden hitsaus (2-tahti tai 4-tahti erikoisohjelma)
A
|
Pa
PA,3 ) \
\ Py o AN
\ Pa ¥|
1 >
t

Kuva 5-49

0=  Laitteeseen voidaan méaritelld jopa 16 ohjelmaa (Pao to Pais).

Jokaiseen ohjelmaan voidaan médritelld pysyvésti toimintapiste (langansyétténopeus, kaaren pituus, dynamiikka ja
kuristusvaikutus).

Poikkeuksen muodostaa ohjelma PO: téllbin asetukset tehddédn manuaalisesti.
Hitsausparametrien muutokset tallentuvat vélittomasti.

099-005404-EW518
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5.4.11.1 Parametrien valinta (ohjelma A)

IS  Hitsausparametreihin voidaan tehdd muutoksia vain avainkytkimen ollessa asennossa 1.

Kuva 5-50

Valitse ohjelman numero.

5.4.12 MIG/MAG automaattisammutus
Hitsauslaite pddttaa sytytys- tai hitsaustapahtuman, kun tapahtuu
* sytytysvirhe (hitsausvirta ei virtaa 5 sekuntiin kdynnistysignaalin jalkeen).
* valokaari katkeaa (valokaari keskeytynyt yli 5 sekunnin ajaksi).
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5.4.13 MIG/MAG-vakiopoltin
Mig-hitsauspolttimen kytkinta kéytetaan ensisijaisesti hitsauksen aloittamiseen ja lopettamiseen.
Hallintalaitteet | Toiminnot

@ Polttimen kytkin + Hitsauksen aloitus/lopetus

Muut toiminnot voidaan ottaa kayttoon painamalla polttimen kytkinta hitsauskoneen tyypista ja saatimista
riippuen > katso luku 5.11:

+ Hitsausohjelmasta toiseen siirtyminen (P8).

+  Ohjelman valinta ennen hitsauksen aloittamista (P17).

+  Siirtyminen vakiohitsauksesta pulssihitsaukseen ja takaisin lukitussa erikoiskaytt6tilassa.
+ Langansyéttdlaitteen vaihto kaksoisk&ytdn yhteydessé (P10).

5.4.14 MIG/MAG -erikoispolttimet
Tarkempia tietoja ja toimintojen spesifikaatiot on annettu kunkin hitsauspolttimen ohjekirjassa!

5.4.14.1 Ohjelma- ja Up-/Down-kaytto
i' Programm

/ Up /Down

Kuva 5-51

Merk-‘ Symboli |Kuvaus

ki

Ao ameeee Hitsaustehon saataminen portaattomasti
£ e . Ohjelmien tai JOBien vaihtokytkenta

5.4.14.2 Siirtyminen Push/Pull-kdytosta valisyottolaitteelle ja takaisin
A VAROITUS

e Al tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!

1 @ Hitsauspoltintoiminnon vaihtokytkin (erikoishitsauspoltin tarpeen)

Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkdisemiseksi yksikon korjaajan tai muuttajan on oltava
erikoistunut ja harjaantunut henkilo

Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

+  Kayta korjaustdihin ainoastaan péatevia henkil6ita (koulutettua huoltohenkilostda)!

[z  Testaus!

Ennen uutta kdyttéonottoa on ehdottomasti suoritettava "Mééaréaikaistarkastus ja testaus” standardin IEC / SFS-EN
60974-4 "Kaarihitsauslaitteet - Osa 4: Médéraaikaistarkastus ja testaus” mukaisesti!

* Tarkat tiedot ovat hitsauskoneen peruskéayttéohjeessa.

Pistotulpat sijaitsevat heti piirikortissa M3.7x.
Pistotulppa | Toiminto

X24:n kanssa | Kayttd Push/pull-hitsauspolttimen kanssa (tehdasasetus)

X23:n kanssa | Kaksoiskayttotila

66 099-005404-EW518
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5.4.15 Expert-valikko (MIG/MAG)

Asiantuntijavalikkoon on tallennettu sd&dettavia parametreja, joiden saanndllinen asettaminen ei ole tarpeen. Naytettyjen
parametrien maara voi olla rajoitettu esim. deaktivoidun toiminnon vuoksi.

5.4.16 Valinta

[55>  ENTER (siirtyminen valikkoon)
* Pidé painike "hitsausparametrit” painettuna 3 sekunnin ajan.
NAVIGATION (navigointi valikossa)
*  Parametrit valitaan painamalla painiketta "hitsausparametrit”.
* Parametrien asettaminen/muuttaminen sdéténupilla "hitsausparametrien asetukset”.
EXIT (poistu valikosta)
* Kolmen sekunnin kuluttua jdrjestelma on automaattisesti taas kéyttovalmis.

[ NAVIGATION )
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Néaytto

Asetus/valinta

rbd

Langan jélkipalon korjaus

Jos arvo asetetaan liian korkeaksi, se johtaa liian korkeaan palloutumiseen lankaelektrodilla (huono
uudelleensyttyminen) tai lankaelektrodi palaa virtasuuttimeen kiinni. Jos arvo on saadetty lian matalaksi,
lankaelektrodi palaa kiinni hitsisulaan.

+  Suurempi arvo = tehostaa langan jélkipaloa

+  Pienempi arvo = heikentaa hitsauslangan jalkipaloa

JOB-riippuvaisen ohjelmarajoituksen asetus/n-tahti

JOB-riippuvaisella ohjelmarajoituksella voidaan valitussa tehtavéassa rajoittaa valittavien ohjelmien
lukumaaraa valilla (2...9). Taméa asetusmahdollisuus voidaan suorittaa jokaiselle tehtavalle yksildllisesti.
Lisaksi on olemassa — historiallisesti kasvaneena — myds mahdollisuus "yleiseen ohjelmarajoitukseen”.
Tama asetetaan erikoisparametrilla P4 ja koskee kaikkia tehtavia, joille ei ole asetettu JOB-riippuvaista
ohjelmarajoitusta (katso Kuvaus erikoisparametrit).

Lisaksi on olemassa mahdollisuus kayttétapaan "Erityinen erikois-4-tahti (n-tahti)", kun erikoisparametri 8 on
kytketty arvoon 2. Tassa tapauksessa (JOB-riippuvainen ohjelmarajoitus on kytketty paalle ja
erikoisparametri 8=2 ja erikois-4-tahti) voidaan padohjelmassa vaihtaa seuraavaan ohjelmaan liipasinta
napayttamalla (katso Kuvaus erikoisparametrit).

oo ei JOB-riippuvaista ohjelmarajoitusta

2-9 ---emeee- JOB-riippuvainen ohjelmarajoitus maks. valittaviin ohjelmiin.

Ainoastaan pulssivalokaarellisella hitsausmenetelmélla varustetussa laiteversiossa.

Hitsausmenetelman vaihto (menetelménvaihto)

Aktivoidulla toiminnolla hitsausmenetelma vaihtaa vakiokaarihitsauksen ja pulssikaarihitsauksen vélilla.
Vaihto tapahtuu joko liipaisimen napaytyksella (erikois-4-tahti) tai aktivoidulla superpuls-toiminnolla (vaihto
ohjelmien Pa ja Ps valilla).

------ toiminto kytketty paalle.

------ toiminto kytketty pois paalta.

P_5

Pulssikaarihitsausmenetelma (Ohjelma Psrarr)

Pulssikaarihitsausmenetelma voidaan aktivoida kaynnistysohjelmassa (Pstart) toimintatavoille erikois-2-tahti
ja erikois-4-tahti.

= toiminto ytketty paalle.

(=1 3 C— toiminto kytketty pois paalta.

P_E

Pulssikaarihitsausmenetelma (Ohjelma Penp)

Pulssikaarihitsausmenetelma voidaan aktivoida lopetusohjelmassa (Penp) toimintatavoille erikois-2-tahti ja
erikois-4-tahti.

lon_I= toiminto kytketty paalle.

= toiminto kytketty pois paalta.

Ainoastaan pulssivalokaarellisella hitsausmenetelmélla varustetussa laiteversiossa.

Sytytystapa (MIG/MAG)

Kayttékohde: Vaharoiskeinen sytytys, esim. alumiini tai kromi-/nikkelimateriaalit.

0= -mmmmeemn Tavallinen valokaaren sytytys

1= e Valokaaren sytytys langan palautuksella Push/Pull-toiminnoille

2= s Valokaaren sytytys langan palautuksella muille kuin Push/Pull-toiminnoille

£S52

Virran nousu-/laskuaika (pééavirtaan toisiovirrasta)

£53

Virran nousu-/laskuaika (toisiovirrasta paavirtaan)
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5.5  TIG-hitsaus
5.5.1 Hitsauspolttimen ja maakaapelin liitanta

Merk- [ Symboli |Kuvaus
ki

Tyokappale

2 I Liitin, hitsausvirta ”+”
¢+ TIG-hitsaus: Tydkappaleen kiinnitys

Hitsauspoltin

Hitsauspolttimen kaapelipaketti

Hitsauspolttimen liitédnté (Euro- tai Dinsekeskusliitanta)
Integroitu hitsausvirta, suojakaasu ja poltinliipaisin

6 Hitsausvirtakaapeli, napaisuuden valinta
Hitsausvirta keskusliitdntdén / hitsauspistooliin, mahdollistaa napaisuuden valinnan.

+ TIG Liitin, hitsausvirta -

7 _@ Pikaliitin (punainen)
jaahdytysneste, paluu

Pikaliitin (sininen)
jaahdytysnesteen tulo

+  Kytke hitsauspolttimen keskuspistoke keskusliittimeen ja ruuvaa se kiinni kruunumutterilla.
+  Tybnna maakaapelin pistoke koneen hitsausvirtaliitannan plusnapaan ja lukitse se kiertdmalla myo6tapaivaan.
+ Liitd napaisuuden valinnan hitsausvirtakaapeli hitsausvirtaliittimeen ”-" ja lukitse se.
Jos kaytossa:
+ Lukitse jaahdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin;
Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jaéhdytysnesteen paluulinja) ja
sininen pikaliitin sydttolinjaan (jaahdytysnesteen syottd).
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5.5.2 Hitsaustehtiavan valinta

@ N ( )

.

5.5.3 Hitsausvirran asetus

Kuva 5-54
5.5.4 TIG-kaaren sytytys
5.5.4.1 Liftarc
a) b) 0) $
I | | |
Kuva 5-55

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 valille. 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.

099-005404-EW518
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5.5.5 Toimintojen kulku / kayttotavat
5.5.5.1 Merkkien ja toimintojen selitykset
Merkki Selitys
¥ & Paina polttimen kytkinta
A & Vapauta polttimen kytkin
Q*S Nopea kytkimen painallus ja vapautus = napaytys
ﬁﬂ Suojakaasun virtaus
| Hitsausteho
ﬁ‘ Kaasun esivirtaus
o
ﬁ"‘ Kaasun jalkivirtaus
Noe
H 2-tahti toiminta
| s arikaictaim:
M, 2-tahti erikoistoiminta
HH  |4-ahti toiminta
YA o kil
M, 4-tahti erikoistoiminta
t Aika
Pstart | Aloitusohjelma
Pa Pa&ohjelma
Ps Rajoitettu padohjelma
Peno Lopetusohjelma
tS1 Slope-toiminnon kesto PSTART - PA
099-005404-EW518 71
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2-tahti toiminta

€ 1. 2. —>
LAY A\ !
1
)
. 3 >
I P. |
Ce—— oyt
N &
Kuva 5-56
Valinta
, Ny
+ Valitse 2-tahti toiminta JL.
Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
+  Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.
+ Hitsausvirta kulkee esiasetetun méaarityksen mukaan.
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin.
+  Kaari sammuu.
+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
2-tahti erikoistoiminta
2, —>
A 2\ |
il X
Pt
P. 1
PSTARTJ P §
SR i HEE
Il '
on no
Kuva 5-57
Valinta
+ Valitse 2-tahti toiminta i.l_:| .
Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.

+ Hitsausvirta kulkee esiasetetun méaarityksen ja ohjeman "Pstarr"mukaan.

+  Kun aloitusvirta-aika “tstart” on kulunut umpeen, hitsausvirta nousee asetetun nousuajan "tS1” mukaan paaohjelmaan “Px”.

Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Hitsausvirta laskee laskuajan “tSe” mukaan lopetusohjelmaan “Penp”.

+  Kun asetettu paatdsaika on kulunut umpeen, kaari sammuu.

+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti toiminta

v

Kuva 5-58
Valinta

YAV
+ Valitse 4-tahti toiminta S,
Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta
+  Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.
+ Hitsausvirta kulkee esiasetetun méaarityksen mukaan.
Vaihe 2
*  Vapauta polttimen kytkin.
Vaihe 3
+ Paina polttimen kytkinta.
Vaihe 4
+ Vapauta polttimen kytkin
+  Kaari sammuu.
+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti erikoistoiminta
l—1. —»E: 2.

2N ) o) ) 4,

A
1 E Vt
P. !
PSTART PB :
. Peno :
| . !
e N
o J\O0
Kuva 5-59
Valinta
"uwu
+  Valitse " 4-tahti erikoistoiminta
Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.

+ Hitsausvirta kulkee esiasetetun méaarityksen ja ohjelman P START mukaan.
Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin.

+  Slope-toiminnolla siirrytdén pa&ohjelmaan PA.

Slope-toiminto padohjelmaan PA on kaytdssa aikaisintaan silla hetkelld, kun asetettu aika tSTART on kulunut ja

viimeistéan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan.

Kytkimen painallusta voidaan kayttaa siirtymiseen rajoitettuun paaohjelmaan "PB". Uusi painallus palauttaa

paaohjelmaan "PA".

Vaihe 3

+ Paina polttimen kytkinta

¢+ Slope-toiminnolla siirrytdan lopetusohjelmaan PEND
Vaihe 4

+  Vapauta polttimen kytkin.

+  Kaari sammuu.

+ Kaasun jélkivirtausaika k&ynnistyy.

5.5.6 TIG automaattinen sammutus
=3  Hitsauslaite paéttaa sytytys- tai hitsaustapahtuman, kun tapahtuu
» sytytysvirhe (hitsausvirta ei virtaa 5 sekuntiin kdynnistysignaalin jélkeen).
* valokaari katkeaa (valokaari keskeytynyt yli 5 sekunnin ajaksi).
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5.5.7 TIG-ohjelman kulku (”ohjelman vaiheet”)

ec Superpuls
Kuva 5-60
Perusparametrit
As. Selitys/merkitys Asetusalue
1 Kaasun esivirtausaika 0-09s
2 PstarT
Aloitusvirta 0-200 %
3 Kesto (k@ynnistysohjelma) 0-20s
4 Virran nousu-/laskuaika (slope-aika) arvosta Pstart arvoon Pa 0-20s
5 Pa (padohjelma)
Hitsausvirta, absoluuttinen 5-550 A
6 Kesto (Pa) 0,01-20,0 s
7 Ps (rajoitettu pa&ohjelma)
Hitsausvirta 1-100 %
8 Kesto (rajoitettu padohjelma) 0,01-20,0 s
9 Virran nousu-/laskuaika (slope-aika) arvosta Paarvoon Penp 0-20s
10 Penp (lopetusohjelma)
Hitsausvirta 1-100 %
11 Kesto (lopetusohjelma) 0-20s
12 Kaasun jalkivirtausaika 0-20s
13 superPuls Paalla/pois

Pstarr, Ps, ja Peno ovat suhteellisia ohjelmia, joiden hitsausvirta-asetukset ovat prosentuaalisesti riippuvaisia yleisista
hitsausvirta-asetuksista.
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5.6 Puikkohitsaus

A HUOMIO

3 Loukkaantumis- tai palovaara.
:g Kun vaihdat kéytettyé tai uutta puikkoa
+ Katkaise virta koneen paakytkimesta
+ Kéayta asianmukaisia suojakasineita
+  Kayta eristettyja tonkia kaytettyjen puikkojen irrottamiseen tai siirrettyjen tyokappaleiden liikuttamiseen ja
+ Aseta puikonpidin aina eristetylle alustalle.

5.6.1 Puikko- ja maakaapelin liitanta

Kuva 5-61

Merk- | Symboli |Kuvaus
ki

1 /|:— Tyokappale

2 FI: Hitsauspuikon pidin

3 s | Liitdntépistoke, hitsausvirta “-”

=
4 I Liitantapistoke, hitsausvirta “+”

+  Tydnna puikonpitimen kaapelin pistoke joko hitsausvirtaliitantaan "+" tai "-" ja lukitse se kiertdmalla myo6tapéivaan.

+  Tybnna maadoituskaapelin pistoke joko hitsausvirtaliitantaan "+" tai "-" ja lukitse se kiertdmalla myo6tapaivaan.

[  Napaisuuden valinta riippuu puikonvalmistajan ohjeista. Ne on merkitty puikkopakkaukseen.

76 099-005404-EW518
16.01.2017



E\A;")1 Rakenne ja toiminta
Puikkohitsaus
5.6.2 Hitsaustehtiavan valinta

@ N ( N

- )
[}
U}
J
".)
\ J . J
Kuva 5-62
5.6.3 Hitsausvirran asetus
5.6.4 Arcforce
Kuva 5-64
Asetusalue:
* Negatiiviset arvot: rutiilipuikot
+ Arvot nollan ymparilla: eméspuikot
+ Positiiviset arvot: Selluloosapuikot
5.6.5 Kuumastartti
Kuuma-alotustoiminto parantaa puikon syttymistd suuremman sytytysvirran ansiosta.
I <a)>
a)= Kuuma-aloitusaika
b) = Kuuma-aloitusvirta b)
| = Hitsausvirta l
t= Aika | >t
Kuva 5-65
Hotstart-parametrien asetukset, > katso luku 5.6.7
099-005404-EW518
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5.6.6 Tarttumisenesto

U Tarttumisenesto estdé puikkoa hehkumasta.

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

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

Tarkista hitsausvirta ja sdada tyon vaatimalle tasolle !

Antistick

Kuva 5-66
5.6.7 Parametrit

@\"’ sec

sec .
O sec
sec Superpuls sec sec
Kuva 5-67
Perusparametrit
As. Selitys/merkitys Asetusalue
1 Hitsausvirta Arvosta 5 A suurimpaan hitsausirtaan
2 Hotstart-aika 0-20s
3 Hotstart-virta 0-200 %

=  Hotstart-virta on prosentuaalisesti riippuvainen asetetusta hitsausvirrasta.
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Rakenne ja toiminta

Kaukosaadin

5.7
=

=
5.8

=

Kaukosaadin

Kaukoséddinta kdytetddn 19-napaisen kaukosdétimen (analogisen) liittimen kautta tai 7-napaisen (digitaalisen) liittimen
kautta mallista riippuen.

Lue ja noudata kaikkia jarjestelmé- ja tarvikekomponenttien dokumentointeja!

Automatisointiliitannat

b

A VAROITUS

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 korjaustoihin ainoastaan péatevia henkildita (koulutettua huoltohenkildstoa)!

Vééranlaiset ohjauskaapelit tai tulo- ja ldhtdsignaalien védaré kytkenta voivat vahingoittaa konetta. Kdytd ainoastaan
suojattuja ohjauskaapeleita!

5.8.1 Automaatioliitanta

Nasta | Tulo/lahto Kuvaus Kuva
A Lahtd PE Kaapelinsuojan liitin
D Lahtd IGRO Virtasignaali I>0 (maksimikuorma 20 mA / 15V) | L
(avoin kollektori) 0V = hitsausvirta kaynnistyy el A |
E Tulo Not/Aus  Virtalahteen hatapysaytys. REGaus| B :
+ Tata toimintoa kéytettdessa hyppyliitin 1 on syNE| C :
R irrotettava hitsauslaitteesta (PCB M320/1). Liitin auki iGro| D C
hitsausvirta sammuu Novaus | E ¢
L . . 1 ov F
F Lahtd ov Vertailupotentiaali o —GC
G/IP Lahto >0 Virtarelekytkin, galvaanisesti eristetty (max. +/-15V / Ut H C
100 mA) VSchweiss J -
H Lahtd Uist Hitsausjannite mitattuna nastasta F, 0-10 V (0V =0 syna| K E
V; 10V =100V) swste| L C
L Tulo StiStp  Start=15V/Stop =0V M
M Lahto +15V Jannitteensy6ttd (max. 75 mA) iGRo| P CC
N Lahto 15V Jannitteensy6ttd (max. 25 mA) Novaus| R C
S Lahto Y Vertailupotentiaali f" —?c
T Lahto6 list Hitsausvirta mitattuna nastasta F; el U C
0-10V(0V=0A,10V=1000A) NC| VC

1) Toimintotila maaritellaén langansyoéttolaitteelta (start/stop -toiminto vastaa polttimen kytkimen painamista, ja sita
kaytetdan esimerkiksi mekanisoiduissa sovelluksissa).
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Automatisointiliitannat

5.8.2 Kaukosaatimen liitanta, 19-napainen
(A= PE
(= +10V .
(=-0-10V 1"
10K 10K
OV |
: BRT T
Z_ 0-10V |
)
/s1 (sz /33
G CODE DV |
(E_QODE uUs _ __
G BRT
- PP-Motor - I@
E” PP-Motor +
Kuva 5-68
Nasta | Signaali Kuvaus
A Lahtd Liitanta kaapelin peittdmiseen PE
C Lahtd Potentiometrin vertailujannite 10 V (maks. 10 mA)
D Syottd Ohjausjannitemaarittely (0 V - 10 V) - langansydttdnopeus
E Lahto Referenssipotentiaali (0V)
FIS Syottd Hitsausteho Start / Stop (S1)
G Syottd Ohjausjannitemaarittely (0 V - 10 V) - valokaaren pituuden korjaus
P Syottd Langansyétténopeuden ohjausjannitemaarittelyn aktivointi (S2)
Aktivoi asettamalla signaali vertailupotentiaaliin OV (nasta E)
R Syottd Ohjausjanniteméaarittelyn aktivointi valokaaren pituuden korjausta varten (S3)
Aktivoi asettamalla signaali vertailupotentiaaliin OV (nasta E)
un Lahtd Syéttdjannite Push/Pull-hitsauspoltin
5.8.3  RINT X12 -robottiliittyma
Digitaalinen vakioliitanta mekanisoiduille sovelluksille
Toiminnot ja signaalit:
+ Digitaaliset sisdéntulot: Start/Stop, kayttétavat, JOB- ja ohjelmanvalinta, syott6, kaasutestaus
+ Analogiset sisaantulot: referenssijannite, esim. hitsaustehoa ja hitsausvirtaa varten, jne.
* Releulostulot: prosessisignaalit, hitsausvalmius, laitteiden kerdysvirheet ym.
5.8.4 BUSINT X11 Teollisuusvaylaliitanta
Ratkaisu helppoon integraatioon automatisoitujen tuotantolinjojen kanssa kayttden apuna esimerkiksi seuraavia:
¢+ Profinet / Profibus
+ EnthernetIP / DeviceNet
+ EtherCAT
* jne.
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PC-liitanta

5.9 PC-liitanta
=  Valmistajan takuu ei ole voimassa, jos laitteessa kdytetddn muita kuin alkuperéisosia!
» Kéyté vain sellaisia jarjestelmdn osia ja lisdlaitteita (virtaldhteitd, hitsauspolttimia, elektrodinpitimia, kaukosaétimid,
varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen tuoteperheeseen!
* Liit4 ja lukitse lisélaite liittimeensé laitteen ollessa poissa péalta.
[  Jos tietokone kytketédén védrin, seurauksena voi nolla laiterikko!
Muun kuin SECINT X10USB -liittimen kéytto voi johtaa laitevaurioon tai signaalinsyéttohéiriéihin. Tietokone voi
tuhoutua korkeataajuuksisen sytytyspulssin takia.
» SECINT X10USB -liitin on kytkettévé tietokoneen ja hitsauslaitteen vilille!
» Kytkenndn saa suorittaa vain toimitettujen kaapeleiden avulla (muiden jatkojohtojen kéytto on kielletty)!
PC 300 hitsausparametriohjelma
Luo kaikki hitsausparametrit nopeasti tietokoneelle ja siirrd ne helposti yhdelle tai useammalle hitsauskoneelle (tarvitaan
ohjelmisto, kayttoliittyma ja litdntajohdot).
Q-DOC 9000 hitsausparametrien dokumentointiohjelma
(Tarvitaan ohjelmisto, kayttdliittyma ja liitantajohdot).
Erinomainen tydkalu hitsaustietojen dokumentointia varten, esimerkkeina
hitsausjannite ja -virta, langansydtténopeus ja moottorin virta.
WELDQAS- hitsausparametrien valvonta- ja dokumentointijarjestelma
Verkkoyhteensopiva hitsausparametrien valvonta- ja dokumentointijérjestelma digitaalisille hitsauslaitteille.
5.10 Kulunvalvonta
=  Avainkytkin on kéytettdvissa ainoastaan laitteilla, jotka on tehtaalla varustettu lisévarusteella "OW KL XX5".
Jotta laitteen hitsausparametreja ei voitaisi sdataa vahingossa tai luvatta, ohjain voidaan lukita avainkytkimella.
Avainkytkimen ollessa asennossa 1 kaikki toiminnot ja parametrit ovat asetettavissa ilman rajoituksia.
Avainkytkimen ollessa asennossa 0 seuraavat toiminnot ja parametrit on lukittu:
+ Eityopisteen (hitsaustehon) saatda ohjelmissa 1-15.
+ Ei hitsausmenetelméan, kayttdtilan muutosta ohjelmissa 1-15.
+  Ohjauksen toimintojakson hitsausparametrit voidaan nayttaa, mutta niita ei voida muuttaa.
+  Eihitsaustehtavan kytkentaa (lohko-JOB-kaytté P16 mahdollista).
+ Ei erikoisparametrien muutosta (paitsi P10) — vaatii uudelleenkéynnistyksen.
5.11 Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)
Erikoisparametreja (P1 - Pn) kéaytetaan laitetoimintojen asiakaskohtaiseen asetukseen. Nain kayttajélle annetaan paras
mahdollinen joustavuus tarpeittensa optimointia varten.
Néita asetuksia ei suoriteta suoraan laiteohjauksessa, koska parametrien sdannéllinen s&até ei ole yleensa tarpeen. Valittavien
erikoisparametrien maaré voi vaihdella hitsausjarjestelmassa kéytettyjen laiteohjausten valillé (katso vastaava vakiokayttdohije).
Erikoisparametrit voidaan tarvittaessa jalleen palauttaa takaisin tehdasasetuksiin > katso luku 5.11.1.1.
099-005404-EW518 81
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

5.11.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

0=  ENTER (siirtyminen valikkoon)
*  Kytke laite pois péélta padkytkimesta
* Pidé painike "parametrien valinta vasemmalla" painettuna ja kytke laite samanaikaisesti paélle.
NAVIGATION (navigointi valikossa)
o Parametrit valitaan kdantamalld sddtonuppia "hitsausparametrien asetus”.
*  Parametrien asettaminen/muuttaminen sdétonupilla "valokaaren pituuden korjaus / hitsausohjelman valinta".
EXIT (poistu valikosta)
* Paina painiketta "parametrien valinta oikealla" (sammuta laite ja kytke taas péélle).

ENTER

( 1\

Kuva 5-69

Naytto Asetus/valinta

Langansydton nousuaika ramppiaika
0 = -mmen normaali sy6tto (10 s)
1= s nopea syottd (3 s) (tehdasasetus)

-

Ohjelman "0” esto
((E— PO, vapautus (tehdasasetus)
1= eeee PO, estetty

Nayttotila Up/Down-hitsauspolttimelle yksipaikkaisella 7-segmenttinéyt6lla (painikepari)
0= normaali naytto (tehdasasetus) ohjelmanumero / hitsausteho (0-9)
1= - vaihtuva naytté ohjelmanumero / hitsaustapa

Ohjelman rajoitus
Ohjelma, 1-15
Tehdasasetus: 15

Kayttotapojen erikois 2- ja 4-tahti erityisohjelma
0= -mmeeeemn normaali (tdhanastinen) 2Ts/4Ts (tehdasasetus)
1= s DV3-ohjelma kayttdtavoille 2Ts/4Ts

Salli erityiset hitsaustehtavét (JOB) SP1-SP3
0= -mmmmeemn ei vapautusta (tehdasasetus)
1= - vapauta kohteet Sp1-3

0 |9 |9 [ || |
oM W |C) W [Ny
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Néaytto

Asetus/valinta

Korjaustila, raja-arvojen asetus
0 = korjaustila ei ole k&ytdssé (tehdasasetus)
1 = korjaustila on kaytossa

LED-valo "Paaohjelma (PA)" vilkkuu

Ohjelman vaihto vakiopolttimella

0 =-mmmmmeev ohjelman vaihto ei ole kdytdssa (tehdasasetus)
1= 4-tahti / erityisohjelma
2 = emeenees erikois-4-tahti / erityisohjelma (n-tahti aktiivinen)
P 9 4T- ja 4Ts-napaytyskaynnistys
0 =-mmmmmms 4-tahtikdyton napaytyskaynnistys ei ole kaytossé (tehdasasetus)
1= 4-tahtikaytdn napaytyskaynnistys otettavissa kayttoon
P 1M Normaali- tai kaksoislangansyotto
g 0 =-merrmm- normaalisyottd (tehdasasetus)
1= emeee kaksoislangansyottd (master-laite)
2 = ememes kaksoislangansy6tto (slave-laite)
P TH] 4Ts-napaytysaika
U 0 = napaytystoiminto ei ole kaytdssa
1= emeee 300 ms (tehdasasetus)
2 = ememes 600 ms
P [ E Hitsaustehtavélistan (JOB-listan) vaihto
! 0 = Tehtavakeskeinen hitsaustehtévélista (JOB-lista)
1= emeee Todellinen hitsaustehtavélista / JOB-lista (tehdasasetus)
2 = ememes Todellinen hitsaustehtévélista (JOB-lista) ja lisdvarusteisiin liittyvé hitsaustehtavan vaihto

Hitsaustehtavan (JOB) kaukosaadinvaihdon alaraja
POWERCONTROL2-polttimen hitsaustehtavaalue (JOB-alue)
Alaraja: 129 (tehdasasetus)

Hitsaustehtavén (JOB) kaukosaadinvaihdon ylaraja
POWERCONTROL2-polttimen hitsaustehtavaalue (JOB-alue)
Ylaraja: 169 (tehdasasetus)

P
P
P ,S HOLD-toiminto
! (I ET— HOLD-arvoja ei nayteta
1= eee HOLD-arvot naytetaan (tehdasasetus)
P [ E Hitsaustehtavén (JOB) osiointi
J 0 =-mermm- Hitsaustehtavan osiointi ei aktiivinen (tehdasasetus)
1 = Hitsaustehtavan osionti aktiivinen
P 177 Ohjelman valinta vakiopolttimen liipaisimella
I 0 =-merrme- ohjelman valinta ei mahdollinen (tehdasasetus)
1= emmmeee ohjelman valinta mahdollinen
P ! B Kéaytto-/hitsaustavan vaihto DV-ohjauksella
U 0= Kaytto-/hitsaustavan vaihto DV-ohjauksella ohjelmassa 0 (tehdasasetus).
1= emmmemeee Kaytto-/hitsaustavan vaihto DV-ohjauksella ohjelmassa 0-15.
P [ 9 Keskiarvonéytto, superPuls
! 0 =-mmmmmes Toiminto kytketty pois paalta.
1= e Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus).
P E M Asetus pulssihitsaukselle ohjelmassa PA
u 0 =-mmmmmees Asetus pulssihitsaukselle ohjelmassa PA sammutettu.
1= emeee Jos toiminnot superPuls ja hitsausmenetelman vaihto ovat kaytettavissa ja paalla,

hitsausmenetelma pulssihitsaus suoritetaan aina padohjelmassa PA (tehdasasetus).

Absoluuttiarvon asetus suhteellisuusohjelmille

Aloitusohjelma (Pstarr), laskuohjelma (Ps) ja loppuohjelma (Penp) voidaan saataa vaihtoehtoisesti
suhteellisesti pd&ohjelmaan (Pa) tai absoluuttisesti padohjelmaan.

0 =-mmmmeeev Suhteellinen parametriasetus (tehdasasetus).

1= eee Absoluuttinen parametriasetus.
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Naytto Asetus/valinta

P E E Elektroninen kaasuvirtauksen saato, tyyppi
(ISR tyyppi A (tehdasasetus)
U — tyyppi B

P E 3 Ohjelma-asetus suhteellisuusohjelmille
0 =-mmmmeemn Suhteellisuusohjelmat asetettavissa yhdessé (tehdasasetus).
1= s Suhteellisuusohjelmat asetettavissa erikseen.

P E L’ Korjaus- tai tavoitejannitteen naytto
0 =-mmmen Korjausjannitteen nayttd (tehdasasetus).
1= s Absoluuttisen tavoitejannitteen naytto.
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

5.11.1.1 Tehdasasetusten palautus

[ Kaikki kéyttdjakohtaiset erityisparametrit korvataan tehdasasetuksilla!

)
0 0
| » [

N
& J

Kuva 5-70

5.11.1.2 Erikoisparametrien yksityiskohdat
Langan kylméaajon nousuaika (P1)

Langan kylméaajo aloitetaan 1,0 metrin minuuttivauhdilla 2 sekunnin ajan. Sité lisdtdan vauhtiin 6,0 m/min. Nousuaikaa voidaan
sa4taa kahden raja-arvon valilla.

Hitsauslangan sy6ton aikana nopeutta voidaan muuttaa saténupilla "hitsausparametrien asetukset". Nopeuden muutos ei
vaikuta ramppiaikaan.

Ohjelma "0", ohjelman vapautus (P2)

Ohjelma PO (manuaalinen asetus) on lukittu. Vain toiminnot P1-P15 ovat mahdollisia riippumatta avainkytkimen asennosta.
Néayttotila Up/Down-hitsauspolttimelle yksinumeroisella 7-segmenttinaytélla (P3)

Normaali néytto:

¢+ Ohjelmakayttd: Ohjelmanumero

+  Up/Down-kéyttd: Hitsausteho (O=minimivirta / 9=maksimivirta)

Vaihtuva naytto:

+  Ohjelmakayttd: Ohjelmanumero ja hitsausmenetelma (P=pulssi / n=ei-pulssi) vaihtelevat

+  Up/Down-kayttd: Hitsausteho (0=minimivirta / 9=maksimivirta) ja Up/Down--kdytdn symboli vaihtelevat
Ohjelmien maéran rajoitus (P4)

Erikoisparametrilla P4 voidaan ohjelmien valintaa rajoittaa.

+ Asetus otetaan kéyttodn kaikille JOBeille.

+ Ohjelmien valinta riippuu kytkimen "Hitsauspoltintoiminto” kytkinasennosta ( > katso luku 4.3). Ohjelmia voidaan vaihtaa vain
kytkinasetuksella "Ohjelma".

+  Ohjelmia voidaan vaihtaa liitetylla erikoishitsauspolttimella tai kaukosaatimella.

+  Ohjelmien vaihtaminen toiminnolla "S&atdnuppi, valokaaren pituuden korjaus / hitsausohjelman valinta" ( > katso luku 4.4) on
mahdollista vain, jos mitdén erikoishitsauspoltinta tai kaukos&adinta ei ole liitettyna.

4-tahti erikois- ja 2-tahti toiminnan erikoisjakso (P5)

Kun erikoisohjelma on aktivoitu, hitsausprosessin alku muuttuu seuraavasti:
2-tahti erikoistoiminta/ 4-tahti erikoistoiminta

+  Aloitusohjelma "Pstart"

+ Paaohjelma "Pa"

2-tahti erikoistoiminta/ 4-tahti erikoistoiminta kayttajakohtainen ohjelma aktivoituna:
+ Aloitusohjelma "Pstart"

+ Rajoitettu p&ohjelma "Ps"

+ Paaohjelma "Pa"

Erityistehtavat SP1-SP3 vapautettu (P6)

Laitesarja Phoenix Expert:

099-005404-EW518
16.01.2017 85



Rakenne ja toiminta ev\;hq
Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Hitsaustehtavan asetus tapahtuu hitsausvirtaldhteen laiteohjauksessa, katso vastaava jarjestelmadokumentaatio.
Tarvittaessa voidaan valita ainoastaan esimaaritetyt erikoishitsaustehtavat SP1 = JOB 129 / SP2 = JOB130 / SP3 = JOB 131
langansyéttolaitteen ohjauksessa. Erikois-JOBien valinta tapahtuu pitkalla hitsaustehtavan valinta -painonapin painalluksella.
Erikois-JOBien vaihto tapahtuu lyhyella painonapin painalluksella.

Hitsaustehtavan (JOB) vaihto on lukittu, jos avainkytkin on asennossa "0".

Lukitus voidaan avata erityishitsaustehtaville (SP1-SP3).

Korjaustoiminto, kynnysarvon asetus (P7)

Korjaustoiminto kytket&an paalle ja pois p&élta kaikkien tehtévien kohdalla yhta aikaa. Korjaustoiminto maaritellaén
langansyéttonopeudelle (WF) ja hitsausjannitteen korjaukselle (Ukorr) jokaista tydta koskien.

Korjausarvo tallennetaan erikseen jokaiselle ohjelmalle. Nyt langansyéttdnopeutta voidaan korjata enintaan 30 % ja
hitsausjannitetta +/-9,9 V.

uMv uM
A r' N
Umax Umax
24,0V 239V
(DVGrenz = +1,9)
21,9V v O
20,1V v
19,8V Q (DVGrenz = -1,9)
A
Umin Umin
DV . 20% | +20% DVmax DV [mimin] v mfmin  DVmax DV [m/min]
10m/min
Kuva 5-71

Esimerkki, toimintapiste korjaustilassa:

Langansyéttonopeus yhdessa ohjelmassa (1 - 15) asetetaan arvoon 10,0 m/min.

Tama vastaa hitsausjannitetta (U) = 21,9 V.. Kun avainkytkin on asennossa "0", hitsaaminen téll& ohjelmalla voidaan suorittaa
vain nailla arvoilla.

Jotta hitsaaja voisi suorittaa langansydton ja jannitteen korjauksen ohjelmatilassa, korjaustila on kytkettava paalle ja raja-arvot
langansyo6tdlle ja jannitteelle on maariteltava.

Korjausraja-arvon asetus = WFlimit =20 % / Ulimit=1.9 V

Nyt langansyéttdnopeutta voidaan korjata 20 % (8,0 - 12,0 m/min) ja hitsausjénnitettd +/-1,9 V (3,8 V).
Esimerkissé langansyéttdnopeus on asetettu arvoon 11,0 m/min. Tdmé vastaa 22 V:n hitsausjannitetta
Nyt hitsausjannitetta voidaan korjata edelleen 1,9V (20,1 Vja 23,9 V).

Jénnite- ja langansyottonopeuden korjausarvot nollataan, jos avainkytkin siirretaén asentoon 1.

86
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Korjausalueen asetus:

+  Kytke erikoisparametri "Korjauskayttd” paalle (P7=1) ja tallenna se. > katso luku 5.11.1
+  Avainkytkin asentoon "1”.

+ Saada korjausalue seuraavasti:

Kuva 5-72

+ Jos kayttaja ei tee mitddn muuta n. 5 sekuntiin, asetetut arvot
otetaan kayttoon ja ndyttd vaihtaa takaisin ohjelmanayttoon.
+  Avainkytkin on jélleen asennossa "0"!
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Ohjelmien vaihto vakiopolttimen kytkimella (P8)

4-tahti erkoistoiminta

+ Vaihe 1: ohjelma 1 k&ynnistyy

+ Vaihe 2; ohjelma 2 kéynnistyy tstart-ajan kuluttua.

+ Vaihe 3: ohjelma 3 kéynnistyy t3-ajan kuluttua. Talldin ohjelma kytkeytyy automaattisesti ohjelmalle 4.
Lisalaitteita kuten kaukoséaatimia tai erikoispolttimia ei voida kayttaa!

Langansyéttolaitteen ohjelmanvalintakytkin ei ole kdytossa.

[ &3 ~ J

2;

3. ——— <« 4,

P P
—| |:>A2 P A4
| A3
<— tstart—>» <« 3 —» :t
Kuva 5-73

4-tahti erikoistoiminta (n-jakso)
N-jakson mukaisessa ohjelmajarjestyksessa laite kaynnistyy 1. jaksosta, kun ohjelma kaynnistetaan (Pstat kohdasta P1).

Toisella jaksolla laite kytkeytyy pakolliseen ohjelmaan 2, kun aloitusaika tstart on kulunut umpeen. Napaytyksella siirrytdén
muihin ohjelmiin (PA1 -max. PA9).
j—1. —— |« 2, 3> 4. —>

! massrd

Y

ol :
~ePstare Lot

\_P. i

i " P

i Pas |
E P~ !

1 | . (P i
| ' Srrprimeny >
T N— 1B ot

8 | 1B i
I < n.d > < > <—>:<—ﬂ.<>| i

en. i/ n =max. 9 fT:
Kuva 5-74
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Ohjelmien mééré (Pan) vastaa N-jakson mukaista jaksojen maaraa.

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+  Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyottdmoottori alkaa toimia "ryémintdnopeudella”.

+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kynnista ohjelma Pstart kohdasta Pai)
Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin.

+  Siirry slope-toiminnolla ohjelmaan Pa.

Slope-toiminto padohjelmaan Pas on kdytossa aikaisintaan silla hetkelld, kun asetettu aika tstarr on kulunut ja
viimeistaan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan. Tappays (kytkimen painaminen lyhyesti ja vapauttaminen 0,3
sekunnin kuluessa) voidaan kytked muihin ohjelmiin. Ohjelmat Pa1 - Pas ovat kaytettavissa.

Vaihe 3
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Lopeta ohjelma slope-toimintoon (Penp kohdasta Pan). Ohjelma voidaan keskeyttéa koska tahansa painamalla polttimen
kytkinta yli 0,3 sekunnin ajan. Talloin suoritetaan Penp kohdasta Pan.

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Langansyottdmoottori pysahtyy.

+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut.

+ Kaasun jélkivirta-aika kéynnistyy.

4-tahtil 4-tahti erikois-ohjelman kaynnistdminen polttimen painalluksella (P9)

4- tahti toiminnon kytkink&ynnistyksessa voidaan siirtyd suoraan toiseen vaiheeseen painamalla polttimen kytkinta iiman, etta
virta on p&alla.

Hitsaus voidaan keskeytt&a painamalla polttimen kytkint& uudelleen.

"Yksittais- tai kaksoislangansyottolaitteen kéytto" (P10) -asetus
=3  Jos virtaldhteeseen on kytketty kaksi langansyéttolaitetta, muita lisélaiteita ei saa kytked 7-napaiseen digitaaliseen
liittimeen!
Tama koskee digitaalisia kaukoséétimid, robottiliitint6jd, dokumentointiasemia, digitaalisella liittimelld varustettuja
hitsauspolttimia jne.
Yksittaiskdytossa (P10 = 0) ei toista langansyattolaitetta saa olla liitettyna!
+ Poista liitokset toiseen langansyottolaitteeseen

Kaksoiskaytossa (P10 = 1 tai 2) on molemmat langansyéttolaitteet liitettéva ja niiden on oltava ohjauksissa eri tavoin
konfiguroituna tata toimintatapaa varten!

+ Konfiguroi yksi langansydttlaite Masteriksi (P10 = 1)
+  Konfiguroi toinen langansyéttdlaite Slaveksi (P10 = 2)
Avainkytkimella varustetut langansyéttolaitteet (lisdvaruste, > katso luku 5.10) on konfiguroitava Masteriksi (P10= 1).

Masteriksi konfiguroitu langansyottolaite on aktiivinen hitsauskoneen paallekytkemisen jélkeen. Muita toimintaeroja ei
langansyéattolaitteiden valillé ole olemassa.

Lukitun erikoistappaysajan asetus (P11)

Paaohjelman ja rajoitetun padohjelman valiseen vaihtoon johtavan polttimen painalluksen ajaksi voidaan ohjelmoida kolme eri
tasoa:

0 = ei painallusta
1 =320 ms (tehdasasetus)
2 =640 ms
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

JOB-luettelon vaihtaminen (P12)

Arvo  |Nimike Selitys
0 Tehtavakohtainen JOB-luettelot lajitellaan hitsauslanka- ja suojakaasutyyppien mukaan. JOB-numerot
JOB-luettelo voidaan ohittaa valinnan yhteydessa tarvittaessa.
1 Nykyinen JOB-luettelo JOB-numerot vastaavat todellisia muistisoluja. Jokainen JOB-numero on valittavissa,
eika muistisoluja ohiteta valinnan aikana.
2 Nykyinen JOB-luettelo, Koskee nykyistd JOB-luetteloa. JOB-muutos on mahdollinen lisdvarusteiden kuten
JOB-vaihto aktiivinen PowerControl 2 -polttimen avulla.

Kayttajakohtaisten JOB-luetteloiden luominen

Jérjestelma luo muistialueen, jolla JOB-numerosta toiseen siirtymiseen voidaan kayttaa lisavarusteita kuten
POWERCONTROL 2 -hitsauspoltinta.

+ Aseta erikoisparametri P12 arvoon "2".

+ Aseta "Program or Up/Down function" -kytkin asentoon "Up/Down".

+ Valitse olemassa oleva JOB, joka I&hinn& vastaa haluttua lopputulosta.
+  Kopioi JOB yhteen tai useampaan JOB-kohdenumeroon.

Jos jotain JOB-parametreja on muutettava, valitse kohde-JOB, ja muuta sekvenssin mukaiset parametrit erikseen.
+ Aseta erikoisparametri P13 alarajalle ja

+ Aseta erikoisparametri P14 kohde-JOB-numeroiden ylarajalle.

+ Aseta "Program or Up/Down function"-vaihtokytkin asentoon "Program".
JOB-asetuksia voidaan muuttaa maaritellylla alueella lisdvarusteen avulla.
JOB-tehtavien kopiointi, "Copy to" -toiminto

Kéytossa oleva kohdealue on valilla 129 - 169.

+  Ensin konfiguroidaan erikoisparametrit P12 - P12 = 2 tai P12 = 1!

®

v
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Toistamalla kaksi viimeisinta vaihetta sama ty6 voidaan kopioida useammalle kohdetydlle.
Jos sa&din ei rekisterdi kayttajan toimintoja 5 sekuntiin, parametrinayttd tulee uudelleen naytélle, ja kopiointiprosessi paatetaan.
Yla- ja alarajat kaukosaadolla tehtavaan tydnmuutokseen (P13, P14)
Ylin ja alin lisdvarusteiden, esim. PowerControl 2 -polttimen avulla valittavissa oleva JOB-numero.
Estaa tahattoman siirtymisen vaaraan tai maarittelemattémaéan JOB-numeroon.
Pitotoiminto (P15)
Pitotoiminto aktiivinen (P15 =1)
+ Naytdlle tulevat edellisen padohjelman mukaiseen hitsaukseen kéytettyjen parametrien keskimaéraiset arvot.
Pitotoiminto ei aktiivinen (P15 =0)
+ Naytdlle tulevat padohjelman parametrien asetuspisteen arvot.
Lukittu JOB-tila (P16)
Seuraavia lisdvarusteita voidaan kayttaa JOB-toimintatilassa:
+  Up/Down-hitsauspoltin yksinumeroisella 7-segmenttinaytdlla (painikepari)
JOB 0:ssa on aina ohjelma 0 aktiivisena, kaikissa muissa JOBeissa ohjelma 1
Tassé kayttotavassa voidaan lisakomponenteilla kutsua esiin jopa 27 JOBia (hitsaustehtévaa), kolmeen lohkoon jaettuna.
Seuraavat konfiguraatiot on suoritettava lohko-JOB-kayton kayttoa varten:
+  Kytke vaihtokytkin "Ohjelma tai Up/Down-toiminto” asentoon "Ohjelma”
+  Aseta JOB-luettelo todelliselle JOB-luettelolle (erikoisparametri P12 ="1")
+ Aktivoi lohko-JOB-kaytto (erikoisparametri P16 = "1")
+ Vaihda lohko-JOB-kaytt6on valitsemalla yksi erikois-JOBeista 129, 130 tai 131.

Samanaikainen kaytto RINT X12:n, BUSINT X11:n DVINT X11:n kaltaisten liitdntojen tai R40-kaukosaatimen kaltaisten
digitaalisten lisdkomponenttien kanssa ei ole mahdollista!

Lisdosien ndytossa nakyvat hitsaustehtavanumerot (JOB-numerot).

Hitsaustehtava (JOB) | Naytto / lisdosien valinta

nro: 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Erikoishitsaustehtéva | 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
(JoB) 1

Erikoishitsaustehtéva | 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
(JOB) 2

Erikoishitsaustehtéva | 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
(JoB) 3

JOB 0:

Taman JOB-numeron avulla hitsausparametrit voidaan asettaa manuaalisesti.

JOB 0 -valinta voidaan estaa avainkytkimella tai "block program 0"-parametrilla (P2).

Avainkytkimen asento 0 tai erikoisparametri P2 = 0: JOB 0 on lukittu.

Avainkytkimen asento 1 tai erikoisparametri P2 = 1: JOB 0 voidaan valita

JOB-numerot 1-9:

Jokaisessa erikoisluokassa on yhdeksan eri JOB-numeroa (katso taulukko).

Nama numerot edellyttavat langansyéttdnopeuden, kaarenkorjausdynamiikan ym. nimellisarvojen maarittelemista etukéteen. Se
tapahtuu helposti PC300.NET-ohjelmiston avulla.

Jos ohjelma ei ole kaytdssa, kayttajakohtaiset JOB-luettelot voidaan luoda erikoisalueille "Copy to" -toiminnon avulla. (Tarkempi
selitys on annettu kappaleessa "JOB-luetteloiden muuttaminen (P12)")
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Ohjelmien valinta vakiopolttimen kytkimella (P17)

Kaynak baglangicindan dnce bir program segimini veya program degisikligini miimkin kilar.

Kaynak torguna dokunarak bir sonraki programa gegis yapilir. Serbest birakilan son programa ulagildiktan sonra birinci program
ile devam edilir.

+  Serbest birakilan ilk program, kilitli olmadigi siirece program 0'dir.
(ayrica bakiniz 6zel parametre P2)

+  Serbest birakilan son program P15'tir.
- Programlar 6zel parametre P4 ile sinirlandirimamigsa (bakiniz 6zel parametre P4).
- Veya segilmis olan JOB igin programlar n déngl ayari (bakiniz parametre P8) ile sinirlandiriimigsa.
+ Kaynak baslangici torg tetiginin 0,64 saniyeden daha uzun basili tutulmasi ile gerceklesir.
Standart torg tetigi ile program segimi tiim isletme tiplerinde (2 déngill, 2 dongiilli 6zel, 4 déngdilii ve 4 déngili 6zel)
kullanilabilmektedir.
Kaytto-/hitsaustavan vaihto langansyéttolaitteen-ohjauksella (P18)
Kayttétavan (2-tahti, 4-tahti, jne.) ja hitsaustavan (MIG/MAG-normaalihitsaus / MIG/MAG-pulssikaarihitsaus) valinta
langansyoton tai hitsauslaitteen ohjauksessa.
+ P18=0
- Ohjelma 0: Kaytto- ja hitsaustavan valinta langansyoéttolaitteessa.
- Ohjelma 1-15: Kayttd- ja hitsaustavan valinta hitsauslaitteessa.
+ P18=1
- Ohjelma 0-15: Kaytto- ja hitsaustavan valinta langansyéttolaitteessa.
Keskiarvonaytto, superPuls (P19)
Toiminto aktiivinen (P19 = 1)
+ superPuls:ssa naytetdan naytossa keskiarvo teholle ohjelmasta A (Pa) ja ohjelmasta B (Ps) (tehdasasetus).
Toiminto ei aktiivinen (P19 = 0)
+ superPuls:ssa ndytdssa naytetddn ainoastaan teho ohjelmasta A.

=  Jos aktivoidulla toiminnolla ndytetaédn pelkdstddn numerot 000, kyseessé on harvinainen, yhteensopimaton
jarjestelméasetus. Ratkaisu: Kytke erityisparametri P19 pois paélta.

Asetus pulssihitsaus ohjelmassa PA (P20).
= Ainoastaan laiteversiossa pulssivalokaarellisella hitsausmenetelmélla.

Toiminto aktiivinen (P20 = 1)

+ Jos toiminnot superPuls ja hitsausmenetelmén vaihto ovat kaytettavissa ja paalla, hitsausmenetelmé pulssihitsaus
suoritetaan aina padohjelmassa PA (tehdasasetus).

Toiminto ei aktiivinen (P20 = 0)

+ Asetus pulssihitsaus ohjelmassa PA sammutettu.

Absoluuttiarvon asetus suhteellisuusohjelmille (P21)

Aloitusohjelma (Pstarr), laskuohjelma (Ps) ja loppuohjelma (Peno) voidaan saataa vaihtoehtoisesti suhteellisesti tai

absoluuttisesti p4&ohjelmaan (Pa).

Toiminto aktiivinen (P21 =1)

+  Absoluuttinen parametriasetus.

Toiminto ei aktiivinen (P21 = 0)

+  Suhteellinen parametriasetus (tehdasasetus).

Elektroninen kaasuvirtauksen saato, tyyppi (P22)

Aktiivinen vain laitteissa, joihin on asennettu kaasuvirtauksen saato (valinnainen tehdasasetus).
Asetuksen saa suorittaa ainoastaan valtuutettu huoltohenkildstd (perusasetus = 1).
Ohjelma-asetus suhteellisuusohjelmille (P23)

Suhteellisuusohjelmat aloitus-, lasku- ja loppuohjelma voidaan asettaa joko yhdessa tai erikseen toimintapisteitd P0-P15 varten.
Yhteisessa asetuksessa parametriarvot tallennetaan JOBIin, toisin kuin erillisessé asetuksessa. Erillisessé asetuksessa
parametriarvot ovat kaikille JOBeille samat (poikkeus erikois-JOBit SP1,SP2 und SP3).

Korjaus- tai tavoitejannitteen naytto (P24)

Valokaaren korjausta oikealla saatonupilla asetettaessa voidaan néyttaa joko korjausjannite +- 9,9 V (tehdasasetus) tai
absoluuttinen tavoitejénnite.
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5.12 Laitteen asetusvalikko
5.12.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

=  ENTER (siirtyminen valikkoon)
*  Kytke laite pois péélta pdédkytkimesta
* Pidéa painike "hitsausparametrit” tai "kuristusvaikutus” (drive 4X LP) painettuna ja kytke laite samanaikaisesti
péiille.
NAVIGATION (navigointi valikossa)
*  Parametrit valitaan kdantamalla saatonuppia "hitsausparametrien asetus”.
*  Parametrien asettaminen/muuttaminen séaténupilla “valokaaren pituuden korjaus / hitsausohjelman valinta”.
EXIT (poistu valikosta)
Paina painiketta “parametrien valinta oikealla” (sammuta laite ja kytke taas pdalle).
ENTER EXIT
( fD - \\
10+6 SHE
) rro—(D)H(E!
fq 3 N\
{0+
~ T
\g \ J h
I—/ [ NAVIGATION ) .
BLA) Pho) EAY
=~ B =
— Lo
A
- B =
(" l’. CH ".-"H o J
A
c ¢ D60
A
= =\ B
c I D ¢
A
— - - B -
GeRA—aFP—( &0
&
Kuva 5-76
Naytt6 Asetus/valinta
) | Vastus 1
U Vastus ensimmaiselle hitsausvirtapiirille 0 mQ - 60 mQ (8 mQ tehtaalta).
_ ) 2| [Vastus2
I L L] |Vastus toiselle hitsausvirtapiirille 0 mQ - 60 mQ (8 mQ tehtaalta).
'3 Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkil6sto!
|l: C
- =4 Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkil6sto!
c 2
S b H Ajasta riippuvainen energiansaastétoiminto > katso luku 5.14
Asetus lukuarvo 5 min - 60 min. (Kesto kayttamatta jatettdessd, kunnes energiansaastotila aktivoidaan)
-------- Toiminto kytketty pois paalta
5 Huoltovalikko
ru Huoltovalikon muutoksia saa tehd vain valtuutettu huoltohenkild!
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5.13 Vastuksen tasaus
Johtojen vastuksen arvo voidaan s&at&é suoraan tai myos tasata virtaldhteen kautta. Toimitustilassa virtaldhteen vastus on
saadetty arvoon 8 mQ. Tama arvo vastaa 5 metrin massajohtoa, 1,5 metrin pituista valikaapelipakettia ja 3 metrin
vesijaahdytteistd hitsauspoltinta. Muissa kaapelipakettipituuksissa tarvitaan sen vuoksi jannitekorjaus +/- hitsausominaisuuksien
optimoimiseen. Tasaamalla vastus uudelleen voidaan jannitekorjausarvo s&ataa melkein nollaan. Sahkéinen vastus tulisi tasata
jokaisen lisalaitteen, kuten hitsauspolttimen tai valikaapelipaketin, vaihdon jalkeen.
Jos hitsausjarjestelméssa kaytetaan toista langansyoéttolaitetta, se on mitattava parametrille (rL2). Muille konfiguraatioille riittaa
parametrin (rL1) tasaus.
1
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Energiansaastotila (Standby)

5.14

1 Esivalmistelut

+  Sammuta hitsauslaite.

* Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin irti.

+ Leikkaa hitsauslanka tasaisesti virtasuuttimen kohdalta.

+ Veda hitsauslankaa hieman (n. 50 mm) takaisin langansyéttolaitteen kohdalla. Virtasuuttimessa ei tulisi nyt olla en&a yhtaén
hitsauslankaa.

2 Konfiguraatio

+ Paina painiketta "Hitsausparametrit tai kuristusvaikutus” ja kytke hitsauslaite samanaikaisesti paalle. Vapauta painike.
. Painike "Hitsausparametri® laiteohjauksella M3.7x-A ja M3.7x-C.
. Painike "Kuristusvaikutus” laiteohjauksella M3.7x-B ja M3.7x-D.

+  Saaténupilla "hitsausparametrien asetus” voidaan nyt valita vastaava parametri. Parametri rL1 on tasattava kaikissa
laiteyhdistelmissa. Kahden virtapiirin hitsausjarjestelmissa, kun esim. kahta langansyéttolaitetta kaytetaan yhdesta
virtalahteesta, on suoritettava toinen tasaus parametrilla rL2.

3 Tasaus/mittaus

+ Aseta virtasuuttimella varustettu hitsauspoltin tydkappaleelle puhtaaseen, puhdistettuun kohtaan kevyesti painaen ja paina
liipaisinta n. 2 sekuntia. Nyt virtaa lyhyesti oikosulkuvirta, jolla uusi vastus mééritetaan ja naytetaan. Arvo voi olla 0 mQ-
40 mQ. Uudelleen asetettu arvo tallennetaan valittomasti eika se vaadi enaé uutta vahvistusta. Jos arvoa ei naytetd
oikeanpuoleisessa naytdssa, mittaus on epdonnistunut. Mittaus on suoritettava uudelleen.

4 Hitsausvalmiuden palauttaminen

+  Sammuta hitsauslaite.

*  Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin jalleen irti.
+  Kytke hitsauslaite paalle.

+ Pujota hitsauslanka uudelleen.

Energiansaastotila (Standby)

Energianséastétila voidaan aktivoida valinnaisesti painamalla pitkdan painiketta > katso luku 4.4 tai séadettavélla parametrilla
laitekonfiguraatiovalikossa (aikariippuvainen energianséastotila (56H]).
Aktiivisessa energiansaastétoiminnossa laitendytdissa naytetdan ainoastaan ndyton keskimmaiset poikkinumerot.

Halutun ohjauselementin painamisella (esim. liipaisimen napaytyksella) energiansaastotoiminto otetaan kaytdsta ja laite siirtyy
jélleen hitsausvalmiuteen.
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Yleista

6
6.1

6.2

6.3

Huolto, yllapito ja havittaminen

Yleista

A VAARA

Laitteen puhdistuksen, korjauksen tai tarkastuksen saavat suorittaa ainoastaan asiantuntevat, valtuutetut
henkilot! Valtuutettu henkil on henkild, joka koulutuksensa, osaamisensa ja kokemuspohjansa puolesta
tunnistaa naiden laitteiden tarkastuksen yhteydessé ilmeneviét vaarat seka niista aiheutuvat mahdolliset
laitevauriot ja kykenee suorittamaan tarvittavat turvatoimenpiteet.

+ Noudata kunnossapito-ohjeita > katso luku 6.3!

¢+ Ota laite uudelleen kayttoon vasta, kun se on lapaissyt tarkastuksen.

6 Sahkoiskun vaara sammuttamisen jélkeen!

e Virheellinen huolto ja tarkastus!

Tyoskentely avoimella laitteella voi johtaa loukkaantumiseen ja hengenvaaraan!

Kéayton aikana laitteen kondensaattorit latautuvat jannitteelld. Tama kestaa viela 4 minuuttia
verkkopisteesta irrottamisen jalkeen.

1. Kytke laite pois paalta.

2. lrrota verkkopistoke.

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

A VAROITUS

Hitsauslaitteen puhdistuksen, tarkastuksen ja korjaamisen saavat suorittaa ainoastaan asiantuntevat,

valtuutetut henkildt. Valtuutettu ammattihenkilé on henkild, joka koulutuksensa, osaamisensa ja

kokemuspohjansa puolesta tunnistaa hitsausvirtaldhteiden tarkastuksen yhteydessé ilmenevét vaarat seka

niistd aiheutuvat mahdolliset laitevauriot ja kykenee suorittamaan tarvittavat turvatoimenpiteet.

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

e Puhdistus, tarkastus ja korjaus!

Tilausta tehtdessé on annettava osan nimi ja kohdenumero seka asianomaisen laitteen sarjanumero ja kohdenumero. Kéyta
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.

Kun tata konetta kaytetdan ilmoitetuissa ympéristdolosuhteissa ja tavanomaisissa kayttétilanteissa, se ei juurikaan tarvitse
huoltoa ja ainoastaan vahan yllapitoa.

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

Puhdistus

+ Puhdista ulkopinnat kostealla liinalla (314 kayté aggressiivisia puhdistusaineita).

*  Puhalla tuuletuskanava ja tarvittaessa laitteen jaahdytinlamellit puhtaiksi oljyttomalla ja vedettomalla paineilmalla. Paineilma
voi pyorittaa laitteen tuuletinta likaa ja tuhota sen. Ala puhalla suoraan laitteen tuulettimeen ja esta se tarvittaesa
mekaanisesti.

+ Tarkasta jadhdytysaine epapuhtauksien varalta ja vaihda tarvittaessa.

Huoltotyot, huoltovalit

Tilausta tehtdessé on annettava osan nimi ja kohdenumero seka asianomaisen laitteen sarjanumero ja kohdenumero. Kéyta
vain alkuperéisia varaosia ja tarvikkeita, kun vaihdat osia. Viallisten laitteiden takuupalautukset hyvaksytaan vain EWM-
yhteistydkumppanin kautta. Korjaus- ja huoltoty6t saa suorittaa vain valtuutettu ja asianmukaisen koulutuksen saanut henkild;
muussa tapauksessa takuu raukeaa.
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6.3.1 Paivittain suoritettavat huoltotoimenpiteet
6.3.1.1 Silmamaarainen katselmus
+ Verkkojohto ja vedonpoistin
+ Kaasupullojen varmistuslaitteet
+ Tarkasta kaapelipaketti ja virtaliitdnnat ulkoisten vaurioiden varalta ja vaihda tarvittaessa tai anna ammattihenkildston
korjattavaksil
+  Kaasuletkut kytkentalaitteineen (magneettiventtiili)
+ Tarkista kaikkien litantdjen ja kulutusosien kasitiukka paikoillaan olo ja kiristé tarvittaessa.
+ Tarkista lankakelan oikea kiinnitys.
+  Kuljetusrullat turvalaitteineen
+ Kuljetuslaitteet (vyd, nostolenkit, kahva)
* Muuta, yleinen tila
6.3.1.2 Toimintotarkastus
+  Kayttd-, ilmoitus-, suoja- ja sijoituslaitteet (toimintatesti).
+ Hitsausvirtajohdot (tarkista, etta johdot ovat kunnolla kiinni ja lukittuina)
+ Kaasuletkut kytkentalaitteineen (magneettiventtiili)
+ Kaasupullojen varmistuslaitteet
+ Tarkista lankakelan oikea kiinnitys.
+ Tarkista liitantdjen ruuvi- ja pistoliitoksien seka kulutusosien asianmukainen paikoillaan olo, kirista tarvittaessa lisaa.
+ Poista kiinnitarttuneet hitsausroiskeet.
+ Puhdista syéttorullat sdanndllisesti (likaisuudesta riippumatta).
6.3.2 Kuukausittaiset huoltotoimenpiteet
6.3.2.1 Silmdmaarainen katselmus
+ Koteloon kohdistuneet vauriot (etu-, taka- ja sivuseindmaét)
*  Kuljetusrullat turvalaitteineen
+  Kuljetuslaitteet (vyd, nostolenkit, kahva)
+ Tarkista, onko jadhdytysnesteletkuissa ja niiden litanndissa epapuhtauksia
6.3.2.2 Toimintotarkastus
+  Valintakytkin, komentolaitteet, HATA-POIS-laitteet, jannitteenvahennyslaite, huomautus- ja kontrollivalot
+ Varmista langansyéttolaitteiden (syottdnippa, hitsauslangan ohjausaukko) pitava kiinnitys.
+ Tarkista, onko ja&hdytysnesteletkuissa ja niiden litdnndisséa epépuhtauksia
+ Tarkasta ja puhdista hitsauspoltin. Kertymét polttimessa voivat aiheuttaa oikosulkuja, haitata hitsaustulosta ja aiheuttaa
taman seurauksena polttimen vaurioita!
6.3.3 Vuositarkastus (tarkastus ja testaus kayton aikana)

ISy  Hitsauslaitteen saa tarkastaa vain valtuutettu ammattihenkild. Valtuutettu ammattihenkil on henkild, joka
koulutuksensa, osaamisensa ja kokemuspohjansa puolesta tunnistaa hitsausvirtaldhteiden tarkastuksen yhteydessé
ilmenevit vaarat sekd niistd aiheutuvat mahdolliset laitevauriot ja kykenee suorittamaan tarvittavat turvatoimenpiteet.

IS  Lisétietoja saat oheisesta esitteestd "Warranty registration" sekéd takuu-, huolto- ja tarkastustiedoista sivuilta
www.ewm-group.com!

Tall6in on suoritettava standardin IEC 60974-4 "Maaraaikaistarkastus ja testaus” mukainen maaréaikaistarkastus. Téssa
mainittujen testausmaaraysten liséksi on noudatettava asiaan sovellettavia paikallisia lakeja ja m&arayksia.
6.4  Laitteiden kasittely
[ Laitteen asianmukainen hévittdminen!
Kone siséltda arvokkaita, kierrétettévid raaka-aineita ja elektroniikkaa, joka on hévitettdvd asianmukaisesti.
* Ei saa hdvittaa kotitalousjatteen seassa!
* Noudata maakohtaisia kierratysmaarayksia! -
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Huolto, yllapito ja havittaminen ev\;h-’
RoHS-direktiivin vaatimusten tayttdminen

6.4.1

6.5

Valmistajan ilmoitus loppukayttajalle

Euroopan unionin sd&nndsten mukaisesti (Euroopan parlamentin ja neuvoston direktiivi 2012/19/EU, annettu 27 péivéna
heinakuu 2012), s&hké- ja elektroniikkaromua ei saa enaa sijoittaa lajittelemattoman yhdyskuntajétteen joukkoon. Se on
keréattava erikseen. Pydrilla olevan jatesailion kuva tarkoittaa, etta laitteisto on kerattava talteen erikseen.

Kone on vietévé hévitettavaksi tai kierratettdvéksi tarkoitusta varten varattuihin jatteidenerottelujérjestelmiin.

Saksan lain mukaan (laki sahko- ja elektroniikkalaitteiden jakelusta ja vastaavan romun keraamisesta ja
ympéristoystavallisesta havittamisesta (ElektroG), 16.3.2005) koneromu on toimitettava jatekeraykseen lajittelemattomasta
yhdyskuntajatteesta erillaan. Yleiset jateyhtidt (kunnat tai yhteisot) ovat perustaneet kerdyspisteitd, joihin kotitalouksien
romut voidaan toimittaa maksutta.

Tietoja kaytetyn laitteiston luovuttamisesta ja kerd@misesta saa kunnanvirastosta.

EWM osallistuu hyvaksyttyyn jatteiden havitys- ja kierratysjarjestelmaén ja on rekisteroity kaytettyjen sahkolaitteiden
rekisteriin (EAR) numerolla WEEE DE 57686922.

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

RoHS-direktiivin vaatimusten tayttaminen

Me, EWM AG Miindersbach, vahvistamme taten, etta kaikki toimittamamme tuotteet, jotka kuuluvat tiettyjen vaarallisten aineiden
kayton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa annetun RoHS-direktiivin soveltamisalaan, tayttavat RoHS-direktiivin
vaatimukset (katso myds vastaavat EY-direktiivit laitteen vaatimustenmukaisuusvakuutuksesta).
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ewh, Vian korjaus
Hairidnpoiston tarkastusluettelo

7 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,
pyydamme ottamaan yhteytta valtuutettuun jalleenmyyjaasi.

7.1  Hairionpoiston tarkastusluettelo

Varmista aina laitteen esteettémén toiminnan takaamiseksi, ettd laitteen varustus soveltuu tyéstettdvan materiaalin
késittelyyn seka kdytettdvan prosessikaasun kadytto6n!

Selitys Symboli Kuvaus
V4 Vika / Syy
% Ratkaisu

Jaahdytysnestevirhe / ei jadhdytysnesteen lapivirtausta
# Riittdmaton jaghdytysnesteen lapivirtaus

~® Tarkista jadhdytysnesteen maara ja tayté tarvittaessa jadhdytysnestetta
~ limaa jaéhdytysnestekierrossa

® Jadhdytysainejarjestelmén iimaaminen > katso luku 7.5

Langansydton ongelmia
~ Kontaktisuutin tukkeutunut
X Puhdista, sumuta hitsaussuojasuihkeella ja vaihda tarvittaessa
A Lankakelajarrun asetukset > katso luku 5.4.2.5
~® Tarkista tai korjaa asetukset
~ Paineyksikdiden asetukset > katso luku 5.4.2.4
% Tarkista tai korjaa asetukset
~ Syéttorullat kuluneet
X Tarkista ja vaihda tarvittaessa
A~ Langansydttdmoottoriin ei kohdistu syétt6jannitettd (automaattisulake lauennut ylikuormituksesta)
~® Kuittaa lauennut sulake (virtaldhteen takaosassa) painamalla painiketta
A~ Poltinkaapeli taipunut
%  Oikaise poltinkaapeli suoraksi
A~ Langanohjainputki tai - spiraali likaantunut tai kulunut
X Puhdista ohjainputki tai -spiraali, vaihda taipuneet tai kuluneet uusiin
Toimintahairiot
~ Kaikki laiteohjauksen merkkivalot palavat paéllekytkennan jalkeen
# Mikaan laiteohjauksen merkkivalo ei pala paéllekytkennan jalkeen
A~ Eihitsaustehoa
~® Vaihevirhe, tarkista verkkoliitanta (sulakkeet)
~ Erindisia parametreja ei voi asettaa (paasyestolla varustetut laitteet)
® Syéttotaso lukittu, avaa lukko > katso luku 5.10
A Liitantdongelmat
X Kytke ohjausjohdot tai varmista, ettd ne on asennettu oikein.
A~ Hitsausvirtapiirissa |6ysia liitoksia
% Tarkista polttimen ja virtakaapeleiden liitannat niin koneeseen, kuin tyokappaleeseenkin !
x Kirist hitsausvirtasuutin asianmukaisesti
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Vian korjaus

Virheilmoitukset (virtalahde)
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7.2

Virheilmoitukset (virtalahde)

Hitsauskoneen virhetilasta ilmoitetaan laiteohjauksen néyttéon ilmestyviélla vikakoodilla (ks. taulukko).
Laitteen toimintahdirién sattuessa suorittava laitteenosa kytketéén pois kédytosta.

[  Mahdollisen virhenumeron ndytté riippuu laitteen mallista (liitinnéisté / toiminnoista).

+  Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkildkuntaa tarvittaessa.

+ Jos useampi virhe sattuu, ndytetdén ne perékkain.

Vika Luokka Mahdollinen syy Ratkaisu
(Err) a) |b) |[c)
1 - - X | Verkon ylijannite Tarkista verkkojannitteet ja vertaa niit4 hitsauslaitteen
2 - . x | Verkon aljannite kytkentajannitteisiin
3 X |- - Hitsauskoneen ylikuumeneminen Anna laitteen jadhtya (paakytkin asentoon "1")
4 X [x |- |J&8hdytysnesteen puute Lisa jaghdytysnestetta
Vuoto jadhdytysnestekierrossa >
Korjaa vuoto ja liséa jaahdytysnestetta
Jaahdytysnestepumppu ei toimi > Tarkistus
Kiertoilmajaahdyttimen ylivirtasuoja
5 X |- - | Virhe langansyottolaite, takovirhe Tarkasta langansyottélaite
Takogeneraattori ei anna signaalia,
M3.51 viallinen > limoita huoltoon.
6 X |- - Suojakaasuvirhe Tarkasta suojakaasun sy6ttd (suojakaasuvalvonnalla
varustetut laitteet)
7 - - X | Toisio-ylijannite Invertterin virhe > limoita vika huoltoon
8 - - X | Maatto hitsauslangan ja maajohdon | Pura hitsauslangan ja kotelon tai maadoitetun kohteen
valilla valinen yhteys
9 X |- - Nopea sammutus Korjaa robotissa oleva vika
Laukaisijana BUSINT X11 tai RINT
X12
10 - X |- Valokaaren hairid Tarkista langansy6tto
Laukaisijana BUSINT X11 tai RINT
X12
1 - x| Sytytysvirhe 5 s kuluttua Tarkista langansy6ttd
Laukaisijana BUSINT X11 tai RINT
X12
13 X |- - Héatapysaytys-sammutus Tarkasta automaatioliitdnnan hatapysaytyskytkenta
14 - X |- Langansyéttolaitetta ei tunnistettu. | Tarkasta johtoliitannat.
Ohjauskaapelia ei liitetty.
Useampia langansyéttdlaitteita Tarkasta tunnusnumeroiden kohdistus
kaytettaessa on kohdistettu vaarat
tunnusnumerot.
15 - X |- Langansyéttolaitetta 2 ei tunnistettu. | Tarkasta johtoliitannat.
Ohjauskaapelia ei liitetty.
16 - - X | VRD (virhe tyhjakayntijannitteen [Imoita vika huoltoon.
pienennys).
17 - X |x [Langansyéttdlaitteen ylivirtatunnistus | Tarkista langansy6tto
18 - |x [x |Eitakogeneraattorisignaalia toiselta | Tarkasta yhteys ja erityisesti toisen
langansydttolaitteelta (Slave-kayttd) | langansyéttolaitteen takogeneraattori (Slave-kaytto).
56 - - x | Verkkovaiheen hairio Tarkasta verkkojannitteet
59 - |- |x |Laite yhteensopimaton Tarkasta laitteen kaytto
60 - - x | Ohjelmistopaivitys tarpeen [Imoita vika huoltoon.
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ewh, Vian korjaus
Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin

Selitykset luokka (vikailmoitusten nollaukset)
a) Vikailmoitus sammuu, kun virhe on korjattu.
b) Vikailmoitus voidaan nollata painiketta painamalla:

Laiteohjaus Painike
RC1/RC2
Expert @
Expert 2.0 0
CarExpert / Progress (M3.11)

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

c) Virheilmoitus voidaan nollata vain sammuttamalla laite ja kytkemalla se uudelleen paalle.
Suojakaasuvirhe (Err 6) voidaan nollata painamalla "painiketta Hitsausparametrit".

7.3  Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin

023 Kaikki tallennetut, kdyttédjdkohtaiset hitsausparametrit korvataan tehdasasetuksilla.

7.3.1 Yksittdisen tyon nollaaminen

Kuva 7-1

Naytto | Asetus/valinta

E S Tehdasasetusten RESET
r RESET tapahtuu painikkeen painamisen jalkeen.
Valikko poistuu néaytdlta, kun muutoksia ei ole tehty 3 sekuntiin.
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Vian korjaus E\I\;’Tl
Yleinen vianetsinta

7.3.2 Kaikkien JOB-tehtavien nollaus

=5  JOBit 1-128 + 170-256 nollataan.
Asiakaskohtaiset JOBit 129-169 sdilyvét olemassa.

Kuva 7-2

Naytto | Asetus/valinta

E S Tehdasasetusten RESET
r RESET tapahtuu painikkeen painamisen jalkeen.
Valikko poistuu néaytdlta, kun muutoksia ei ole tehty 3 sekuntiin.

7.4  Yleinen vianetsinta
7.4.1 Automaatioliitanta

A VAROITUS

Laitteen ulkoiset sulkukytkimet eivt toimi (hatékatkaisija).
@ Jos hitékatkaisijan piiri on kytketty kayttdmaan ulkoista sulkukytkintd mekanisointiliitinnén kautta, laite on

siirrettava nille asetuksille. Jos ndin ei ole, virtaldhde jattaa ulkoiset sulkukytkimet huomiotta eika sulje
laitetta!
« Poista piirikortin T320/1, M320/1 tai M321 siltaus 1 (hyppyliitin 1)!
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Vian korjaus

Jaahdytysainejarjestelméan ilmaaminen

7.5
=

Jaahdytysainejarjestelman ilmaaminen

Jadhdytysnestesiilio ja nesteen syotto- ja paluuliitinnat asennetaan vain vesijaahdytteisiin laitteisiin.

[  Kéyté jadhdytysjdrjestelmédn ilmaamiseen aina sinisté jadhdytysaineliitintéd, joka sijaitsee mahdollisimman alhaalla
jadhdytysainejérjestelméssa (lahelld jadhdytysaineséiliots)!

1 \
4
1 EEl max [y
( blau / blue 5 / )
\. J
ca. 5s )
. J
\ | 6
O s )
] - 7 Ozl ]
=
\ J J
Kuva 7-3
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Tekniset tiedot EE\A;’71
Phoenix 401 Progress FKW

8 Tekniset tiedot

[=>  Suoritustehoon liittyvit tiedot sekd takuu ovat voimassa vain alkuperdisten vara- ja kulutusosien yhteydessa!

8.1  Phoenix 401 Progress FKW

MIGMAG | TIG | Puikkohitsaus

Hitsausvirran asetusalue 5A..400 A
Hitsausjannitteen asetusalue 14,3V..34,0V | 10,2V...26,0 V | 20,2V..36,0V
Kayttésuhde lampéatilassa 40 °C
100 %:n kéyttésuhde 400 A
Kuormitusvaihtelu 10 min (60 %:n kayttdsuhde 2 6 min hitsausta, 4 min taukoa)
Tyhjakéyntijannite 9V
Syéttojannite (vaihteluvilit) 3x400V (-25 %...+20 %)
Taajuus 50/60 Hz
Paasulake (hidas sulake) 3x32A
Verkkoliiténtajohto HO7RN-F4G6
Maks. liitdntateho 17,5 kVA 13,5 kVA 18,5 kVA
Suositeltu generaattoriteho 25,0 kVA
cosltehokkuus 0,99/90 %
Ympariston lampotila* -25°C...+40 °C
Laitteen/pistoolin jaahdytys Tuuletin (AF)/kaasu tai vesi
Melupaasto <70 dB(A)
Maakaapeli 70 mm?
Eristysluokka/suojausluokitus H/IP 23
EMC-luokka A
Turvamerkinta (CE /AL
Sovelletut yhdenmukaistetut normit I[EC 60974-1, -2, -5, -10
Jaahdytysteho virtauksella 1 I/min 1500 W
Maks. siirtomaara 5 l/min
Maks. jadhdytysnesteen lahtopaine 3,5 bar
Sailion tilavuus 121
Langansyottonopeus 0,5 m/min...25 m/min
Vakiorullavarustelu 1,0 mm + 1,2 mm (teréslangalle)
Langansyottoyksikon tyyppi 4-pydrainen (37 mm)
Lankakelan halkaisija normitettu lankakela 300 mm:iin asti
Keskusliitanta Euro-keskusliitanta
Mitat P x L x K 1085 x 450 x 1003 mm

42,7 x 17,7 x 39,5 inch
Paino 121,5 kg

2679 1b

[  *Ymparistolampétila jadhdytysaineesta riipuvainen! Huomioi hitsauspolttimen jadhdytyksen jadhdytysaineen
lampétila-alue!
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Tekniset tiedot
Phoenix 501 Progress FKW

8.2  Phoenix 501 Progress FKW

MIG/MAG | TIG | Puikkohitsaus
Hitsausvirran asetusalue 5A..500 A
Hitsausjannitteen asetusalue 143V.390V | 102Vv.300V | 202V.400V
Kéyttosuhde lampatilassa 40 °C
60 % 500 A
100 % 430 A
Kuormitusvaihtelu 10 min (60 %:n kéyttdsuhde 2 6 min hitsausta, 4 min taukoa)
Tyhjakayntijannite 9V
Syoéttojannite (vaihteluvilit) 3x 400V (-25 %...+20 %)
Taajuus 50/60 Hz
Paasulake (hidas sulake) 3x32A
Verkkoliitédntdjohto HO7RN-F4G6
Maks. liitantateho 24,9 kVA 19,3 kVA 25,6 kVA
Suositeltu generaattoriteho 34,6 kVA
cosg/tehokkuus 0,99/90 %
Ympariston lampaotila*® -25°C...+40°C
Laitteen/pistoolin jadhdytys Tuuletin (AF)/kaasu tai vesi
Melupéasto <70 dB(A)
Maakaapeli 95 mm?
Eristysluokka/suojausluokitus H/IP 23
EMC-luokka A
Turvamerkinté 1 CE€ /AL
Sovelletut yhdenmukaistetut normit IEC 60974-1, -2, -5, -10
Jaahdytysteho virtauksella 1 I/min 1500 W
Maks. siirtomaara 51/min
Maks. jaahdytysnesteen lahtopaine 3,5 bar
Sailion tilavuus 121

Langansyéttonopeus

0,5 m/min...25 m/min

Vakiorullavarustelu

1,0 mm + 1,2 mm (teraslangalle)

Langansyottoyksikon tyyppi

4-pydrainen (37 mm)

Lankakelan halkaisija

normitettu lankakela 300 mm:iin asti

Keskusliitanta

Euro-keskusliitanta

Mitat P x L x K 1085 x 450 x 1003 mm
42,7 x 17,7 x 39,5 inch
Paino 125,5 kg
276,7 Ibs

IS  *Ympiristéldmpétila jadhdytysaineesta riipuvainen! Huomioi hitsauspolttimen jadhdytyksen jaahdytysaineen

lampétila-alue!
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Lisavarusteet

Yleiset lisdvarusteet
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9 Lisavarusteet
>  Tehoriippuvaiset lisdosat kuten hitsauspolttimen, maakaapelin, hitsauspuikon pitimen tai vélikaapelipaketin saat

jalleenmyyjéltasi.

9.1 VYleiset lisavarusteet
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
AK300 Korikela-adapteri K300 094-001803-00001
CA D200 Keskitysadapteri 5 kg:n keloihin 094-011803-00000
TYP 1 Pakkassuojauksen testeri 094-014499-00000
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), 9,31 094-006256-00000
KF 37E-200 Jaahdytysneste (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D Paineensaadin painemittarilla 394-002910-00030
5POLE/CEE/32AM Koneliitin 094-000207-00000
HOSE BRIDGE UNI Polttimen ja&hdytyksen ohitus 092-007843-00000

9.2  Kaukosaadin / liitanta- ja jatkojohto

9.2.1 Liitanta 7-napainen
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
R40 7POL Kaukosaadin, 10 kanavaa 090-008088-00000
R50 7POL Kaukosaadin, kaikki hitsauskoneen toiminnot sdadettavissa 090-008776-00000

suoraan toimintapisteessa

FRV7POL0.5m Jatko-/liitntakaapeli 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Jatko-/liitantajohto 092-000201-00002
FRV 7POL 5 m Jatko-/litantakaapeli 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Jatko-/liitdntakaapeli 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Jatko-/litantakaapeli 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Jatko-/liitdntakaapeli 092-000201-00007

9.2.2 Liitanta 19-napainen
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
R11 Kaukosaadin 090-008601-00502
RA5 19POL 5M Kaukosaéatimen liitantakaapeli 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Kaukosaatimen liitantakaapeli 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Kaukosaatimen liitdntakaapeli 092-001470-00020
RV5M19 19POL 5M Jatkojohto 092-000857-00000
RV5M19 19POL 10M Jatkojohto 092-000857-00010
RV5M19 19POL 15M Jatkojohto 092-000857-00015
RV5M19 19POL 20M Jatkojohto 092-000857-00020

9.3  Varusteet
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
ON A INTERFACE Valinnainen jalkiasennuskytkenta mekanisoituun hitsaukseen | 092-001779-00000

Phoenix Progress

ON LB Wheels 160x40MM Pydrien lukitusjarru, jalkiasennussarja 092-002110-00000
ON Holder Gas Bottle <50L Kiinnityslevy kaasupullcille alle 50 litraa 092-002151-00000
ON Shock Protect Iskusuoja, jalkiasennus 092-002154-00000
ON Filter T/P IImanoton suodattimen jalkiasennussarja 092-002092-00000
ON Tool Box Tydkalulaatikko, jalkiasennussarja 092-002138-00000
ON HS XX1 Pidike kaapelipaketeille ja kaukosaatimille 092-002910-00000
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Lisavarusteet

Tietokoneyhteys
9.4  Tietokoneyhteys
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
PC300.Net PC300.Net hitsausparametriohjelmisto sarja sis. kaapelin ja 090-008777-00000
litdnnan SECINT X10 USB.
FRV 7POL 5 m Jatko-/litantakaapeli 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Jatko-/liitdntakaapeli 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Jatko-/litantakaapeli 092-000201-00001
QDOC9000 V2.0 Sarja koostuen liittymasta, dokumentaatio-ohjelmistosta, 090-008713-00000
litdntdjohdosta
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Langansyottopyoréat
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10
ISy

Kulutusosat

Valmistajan takuu ei ole voimassa, jos laitteessa kdytetddn muita kuin alkuperéisosia!

*  Kéyté vain sellaisia jérjestelmén osia ja lisélaitteita (virtaldhteitd, hitsauspolttimia, elektrodinpitimia, kaukosaéatimia,

varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen tuoteperheeseen!
o Liitd ja lukitse lisélaite liittimeensd laitteen ollessa poissa paalta.

10.1 Langansyottopyorat
10.1.1 Syottorullat terakselle
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH LIGHT  |Langansyoéttopyorasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura terakselle, 092-002770-00006
PINK ruostumattomalle terakselle ja juottamiseen
FE 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Langansyottopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura terékselle, 092-002770-00008
ruostumattomalle terakselle ja juottamiseen
FE 4R 1,0 MM/0.04 INCH BLUE Langansyéttopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura terakselle, 092-002770-00010
ruostumattomalle terékselle ja juottamiseen
FE 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Langansyottopyodrasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura terékselle, 092-002770-00012
ruostumattomalle terakselle ja juottamiseen
FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH GREEN | Langansyéttopyorasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura terakselle, 092-002770-00014
ruostumattomalle terékselle ja juottamiseen
FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Langansyottopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura terékselle, 092-002770-00016
ruostumattomalle terakselle ja juottamiseen
FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH GREY Langansyéttopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura terakselle, 092-002770-00020
ruostumattomalle terdkselle ja juottamiseen
FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH BROWN | Langansyoéttopyorasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura terakselle, 092-002770-00024
ruostumattomalle terékselle ja juottamiseen
FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH LIGHT Langansyottopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura terakselle, 092-002770-00028
GREEN ruostumattomalle terakselle ja juottamiseen
FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH VIOLET  |Langansyéttopyorasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura terakselle, 092-002770-00032
ruostumattomalle terakselle ja juottamiseen
10.1.2 Langansyéttorullat alumiinille
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Langansyottopyorasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00008
AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH BLUE Langansy6ttopyorasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00010
AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Langansyottopyorasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00012
AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Langansy6ttopyoréasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00016
AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Langansyottépyorasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00020
GREY/YELLOW
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Langansybttopyorasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00024
BROWN/YELLOW
AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH LIGHT | Langansyéttépyorasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00028
GREEN/YELLOW
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Langansybttopyorasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
10.1.3 Syottorullat taytelangalle
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH Langansyéttopyodrasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura / pyallys 092-002848-00008
WHITE/ORANGE taytelankaan
FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Langansyéttopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura / pyallys 092-002848-00010
BLUE/ORANGE taytelankaan
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Langansyottopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura / pyallys 092-002848-00012
RED/ORANGE taytelankaan
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Langansyottopyoréat

Tyyppi Nimitys Varaosanumero
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH Langansyo6ttopyorasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura / pyallys 092-002848-00014
GREEN/ORANGE taytelankaan
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Langansyo6ttopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura / pyallys 092-002848-00016
BLACK/ORANGE taytelankaan
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Langansyéttopyorésarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura / pyallys 092-002848-00020
GREY/ORANGE taytelankaan
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Langansyoéttopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura / pyallys 092-002848-00024
BROWN/ORANGE taytelankaan
10.1.4 Langanohjaus
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
SET DRAHTFUERUNG Langanohjaussarja 092-002774-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Jalkiasennusvaihtoehto, langanohjaus 2,0-3,2 mm langoille, 092-019404-00000
eFeed-sy6ttolaite
SET IG 4x4 1.6mm BL Langansyottokytkinsarja 092-002780-00000
GUIDE TUBE L105 Ohjainputki 094-006051-00000
CAPTUB L108 D1,6 Kapillaariputki 094-006634-00000
CAPTUB L105 D2,0/2,4 Kapillaariputki 094-021470-00000
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11.1 JOB-List
JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta [mm]
1 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 100 % CO2 0,8
2 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil 100 % CO02 0,9
3 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4Sil 100 % CO2 1,0
4 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4Si1 100 % CO2 1,2
5 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4Sil 100 % CO2 1,6
6 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 08
7 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
8 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
9 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
10 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
11 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 08
12 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
13 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
14 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
15 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
26 MSG vakio / pulssi CrNi19123Nb/1.4576 [Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
27 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
28 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
29 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
30 MSG vakio / pulssi CrNi188/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
31 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
32 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
33 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
34 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
35 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
36 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
37 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
38 MSG vakio / pulssi CrNi19123/1.4430 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
39 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
40 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
41 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3/1.4430 |(Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
42 MSG vakio / pulssi CrNi 229 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 08
43 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
44 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
45 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
46 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-78/H3-20/C02-2 (M12) 08
47 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/H3-20/CO2-2 1,0
(M12)
48 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/H3-20/CO2-2 1,2
(M12)
49 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/H3-20/CO2-2 1,6
(M12)
50* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
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JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta [mm]
51* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
52* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
55* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (I1) 1,0
56* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
59* coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,0
60* coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
63" coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66* coldArc-juotto CuSi Ar-100 (11) 0,8
67" coldArc-juotto CusSi Ar-100 (11) 1,0
68" coldArc-juotto Cusi Ar-100 (11) 1,2
70* coldArc-juotto CuAl Ar-100 (11) 0,8
71* coldArc-juotto CuAl Ar-100 (11) 1,0
72* coldArc-juotto CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-100 (11) 0,8
75 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-100 (11) 1,0
76 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-100 (11) 1,2
77 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-100 (11) 1,6
78 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-70/ He-30 (13) 0,8
79 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,0
80 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,2
81 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
82 MSG vakio / pulssi AISi Ar-100 (11) 0,8
83 MSG vakio / pulssi AlSi Ar-100 (11) 1,0
84 MSG vakio / pulssi AlSi Ar-100 (11) 1,2
85 MSG vakio / pulssi AlSi Ar-100 (11) 1,6
86 MSG vakio / pulssi AlSi Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
87 MSG vakio / pulssi AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,0
88 MSG vakio / pulssi AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,2
89 MSG vakio / pulssi AlSi Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
90 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (11) 0,8
91 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (11) 1,0
92 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (11) 1,2
93 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (11) 1,6
94 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8
95 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
96 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
97 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
98 MSG vakio / pulssi Cusi Ar-100 (11) 0,8
99 MSG vakio / pulssi Cusi Ar-100 (11) 1,0
100 MSG vakio / pulssi CusSi Ar-100 (11) 1,2
101 MSG vakio / pulssi Cusi Ar-100 (11) 1,6
106 MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 0,8
107 MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 1,0
108 MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 1,2
109 MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 1,6
110 Juottaminen / kovajuotto Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
1M1 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
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JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta [mm]
112 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
114 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-100 (11) 0,8
115 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-100 (11) 1,0
116 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-100 (11) 1,2
117 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-100 (11) 1,6
118 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
119 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
121 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 1,0
124 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 Talttaus
127 TIG LiftArc
128 Puikkohitsaus
129 Erikois- JOB 1 Vapaa JOB
130 Erikois- JOB 2 Vapaa JOB
131 Erikois- JOB 3 Vapaa JOB
132 Vapaa JOB
133 Vapaa JOB
134 Vapaa JOB
135 Vapaa JOB
136 Vapaa JOB
137 Vapaa JOB
138 Vapaa JOB
139 Vapaa JOB
140 Lohko 1/ JOB1
141 Lohko 1/ JOB2
142 Lohko 1/ JOB3
143 Lohko 1/ JOB4
144 Lohko 1/ JOB5
145 Lohko 1/ JOB6
146 Lohko 1/ JOB7
147 Lohko 1/ JOB8
148 Lohko 1/ JOB9
149 Lohko 1/JOB10
150 Lohko 2/ JOB1
151 Lohko 2/ JOB2
152 Lohko 2/ JOB3
153 Lohko 2/ JOB4
154 Lohko 2/ JOB5
155 Lohko 2/ JOB6
156 Lohko 2/ JOB7
157 Lohko 2/ JOB8
158 Lohko 2/ JOB9
159 Lohko 2/ JOB10
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JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta [mm]
160 Lohko 3/ JOB1
161 Lohko 3/ JOB2
162 Lohko 3/ JOB3
163 Lohko 3/ JOB4
164 Lohko 3/ JOB5
165 Lohko 3/ JOB6
166 Lohko 3/ JOB7
167 Lohko 3/ JOB8
168 Lohko 3/ JOB9
169 Lohko 3/ JOB10
171* pipeSolution G3Sil/ G4sSil C02-100 (C1) 1,0
172¢ pipeSolution G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,2
173* pipeSolution G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
174* pipeSolution G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
177 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
178 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179 forceArc / forceArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil C0O2-100 (C1) 0,8
184* coldArc / coldArc puls G3Sil1/ G4Sil C0O2-100 (C1) 1,0
185* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil C0O2-100 (C1) 1,2
187 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
188 MSG vakio / pulssi G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
189 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
191* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
193* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195* coldArc / coldArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197* coldArc-juotto AlSi Ar-100 (11) 1,0
198* coldArc-juotto AlSi Ar-100 (11) 1,2
201* coldArc-juotto ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202* coldArc-juotto ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,0
205 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208* coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/ H3-30 (13) 1,2
209* coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (I3) 1,6
210 Rutiililemas-taytelanka CrNi C0O2-100 (C1) 0,9
211 Rutiili/leméas-taytelanka CrNi C02-100 (C1) 1,0
212 Rutiili/emés-taytelanka CrNi CO02-100 (C1) 1,2
213 Rutiili/emés-taytelanka CrNi C02-100 (C1) 1,6
214 Tayttdhitsaus G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 08
215 Tayttohitsaus G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
216 Tayttdhitsaus G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
217 Tayttdhitsaus G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
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218 Tayttohitsaus G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
220* coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221* coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224* coldArc - St/Al AlSi Ar-100 (11) 1,0
225* coldArc - St/Al AlSi Ar-100 (11) 1,2
227 Metallitaytelanka CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
228 Metallitaytelanka CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
229 Metallitaytelanka CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
230 Metallitaytelanka CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
231 Rutiili/emés-taytelanka CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
232 Rutiili/emés-taytelanka CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
233 Rutiili/emés-taytelanka CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 Rutiili/emés-taytelanka CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 Metallitaytelanka G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 Metallitdytelanka G3Sil/ G4sSil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 Metallitaytelanka G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 Metallitaytelanka G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 Rutiili/leméas-taytelanka G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 Rutiili/emés-taytelanka G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 Rutiili/lemas-taytelanka G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 Rutiili/emés-taytelanka G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245 forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246 forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247 forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
248 forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,6
249 forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
252 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
253 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
254 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255 forceArc / forceArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
260 Rutiili/emés-taytelanka G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,2
261 Rutiili/leméas-taytelanka G3Sil/ G4Ssil C0O2-100 (C1) 1,6
263 Metallitaytelanka Erittain lujat terakset Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
264 Emaksinen taytelanka G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
268 MSG vakio / pulssi NiCr 617 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
269 MSG vakio / pulssi NiCr 617 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
271 MSG vakio / pulssi NiCr 625 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
272 MSG vakio / pulssi NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
273 MSG vakio / pulssi NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
275 MSG vakio / pulssi NiCr 625 Ar-67,95 / He-30 / H2-2 / CO2- 1,0
0,05
276 MSG vakio / pulssi NiCr 625 Ar-67,95/ He-30 / H2-2 / 1,2
C02-0,05
277 MSG vakio / pulssi NiCr 625 Ar-78 / H3-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 MSG vakio / pulssi CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
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280 MSG vakio / pulssi CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
282 MSG vakio / pulssi CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
283 MSG vakio / pulssi CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
284 MSG vakio / pulssi CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
285 MSG vakio / pulssi CrNi 22 12/ 1.4829 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
290 forceArc / forceArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
metallitdytelanka
291 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
metallitaytelanka
292 forceArc / forceArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
metallitaytelanka
293 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
metallitaytelanka
294 forceArc / pulssi G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / C0O2-18 (M21) 0,8
295 forceArc / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
296 forceArc / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
297 forceArc / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
298 forceArc / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
299 forceArc / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
300 forceArc / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
301 forceArc / pulssi G3Sil1/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
302 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
303 forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
306 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
307 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
308 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
309 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
310 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |(Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
312 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
313 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
314 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
315 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
316 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
319 forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
323 forceArc / forceArc puls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
324 forceArc / forceArc puls CrNi 2212/ 1.4829 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
326* coldArc / coldArc puls CrNi19123Nb/1.4576 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
327" coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328* coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
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329* coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576

330* coldArc / coldArc puls CrNi18 8 Mn/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8

331* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn/ 1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0

332* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn /1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2

333" coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6

334* coldArc / coldArc puls CrNi19123/1.4430 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8

335* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0

336* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2

337" coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6

338* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Duplex

339* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Duplex

340* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Duplex

341* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
Duplex

359 wiredArc / wiredArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0

360 wiredArc / wiredArc puls | G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2

* Aktiivinen ainoastaan laitesarjalla alpha Q.

116

099-005404-EW518

16.01.2017



Liite B

EWM-toimipisteet

12
12.1

Liite B
EWM-toimipisteet
Headquarters

EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Strale 8
56271 Miindersbach - Germany

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

EWM AG

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-Stral3e 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

0 Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

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

EWM AG

Rudolf-Winkel-Stra3e 7-9

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

EWM AG

Dieselstra3e 9b

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

EWM AG

August-Horch-StraBe 13a

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

EWM AG

Eiserfelder Strale 300

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

0 Ssales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: 486 512 57867-188 - Fax: -182

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstralle 27b

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

@D Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiiglikcekmece / istanbul Tirkiye

Tel.: +90 212494 3219

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

0 Branches

(R Liaison office

{} Plants

Forststrae 7-13

56271 Miindersbach - Germany

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718 /31

407 53 lJifikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Centre Technology and mechanisation

Daimlerstr. 4-6

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

EWM Schweilltechnik Handels GmbH
Karlsdorfer StraRe 43

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Heinkelstralle 8

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

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

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

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.0. / Prodejni a poradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: 4420317 729-517 - Fax: -712

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

@ More than 400 EWM sales partners worldwide
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