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Yleisia huomautuksia

HUOMIO

Lue kayttéohje kokonaan lapi!
E@ Kéayttoohjeen tarkoituksena on opastaa kayttdjaa kayttamaan laitteita turvallisesti.

* Lue jarjestelman jokaisen osan kayttdohjeet!

+ Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia!
+ Noudata maakohtaisia maarayksia!

+ Vahvistuta tarvittaessa allekirjoituksella.

Jos sinulla on laitteen asennukseen, kdyttoonottoon, kayttoon, kiyttotarkoitukseen tai sijoitustilaan liittyvid
kysymyksid, ota yhteys laitteen jilleenmyyjédén 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 virheellisestd asennuksesta, kaytosta
tai huollosta tai jollakin tavalla liittyvét ndihin osatekijdihin.

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

Taman kayttoohjeen tekijanoikeudet jaavat laitteen valmistajalle.

Tekstin osittainenkin painaminen edellyttaa valmistajan kirjallista lupaa.

Taman asiakirjan sisélté on tutkittu, tarkastettu ja tydstetty huolellisesti, mutta silti muutokset, kirjoitusvirheet ja erehdykset ovat
mahdollisia.
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Turvallisuusohjeet ev\;’r)
Huomautuksia naiden kayttdohjeiden kaytosta

2 Turvallisuusohjeet
2.1 Huomautuksia ndiden kayttoohjeiden kaytosta

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

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

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

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

+ Vaaraa on korostettu myés sivun reunassa olevalla symbolilla.

/\ Huomio

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

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

HUOMIO

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

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

0> Erityisid teknisid seikkoja, jotka kdyttdjien on muistettava.

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

+  Liita hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.

6 099-005414-EW518
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2.2
Merkki

Merkkien selitykset

Kuvaus

Erityisia teknisia seikkoja, jotka kéyttajien on muistettava.

Oikein

Vaarin

Paina

3 YL Yl

Kaytto kielletty

{4

Paina ja pida painettuna

O

FIL)

Kierra

.

Kytke

@

Kytke laite pois paalta

0

@‘

Kytke laite paalle

ENTER |[siirtyminen valikkoon
NAVIGATION |navigointi valikossa
EXIT poistu valikosta
4s Ajan naytto (esimerkki: odota 4 s / paina)

Valikon néytto keskeytynyt (lisiasetukset mahdollisia)

Tyokalu ei tarpeellinen / kaytto kielletty

o
¥
i

Tyokalun kéytto tarpeen / kayta
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Turvallisuusohjeet ev\;hq
Yleista

2.3 Yleista

Sahkomagneettinen kentta!

Virtaldhde voi kehittda sahkoisia tai sahkdmagneettisia kenttid, jotka voivat vaikuttaa elektronisten
laitteiden, kuten tietokoneiden ja CNC-koneiden, puhelinlinjojen, sdhkdjohtojen, signaalijohtimien ja
sydamentahdistimien toimintaan.

+ Noudata kunnossapito-ohjeita - Katso luku 6!

+ Veda hitsausjohtimet keloilta kokonaan!

+ Suojaa sateilyalttiit laitteet ja varusteet asianmukaisesti!

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

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

erikoistunut ja harjaantunut henkild
Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.
+  Kayta korjaustdihin ainoastaan péatevia henkildita (koulutettua huoltohenkilostoa)!

Sahkoiskun vaara!
Hitsauskoneissa kéytetdan suurjénnitteita, jotka voivat aiheuttaa myos kuolemaan johtavia sahkoiskuja ja

palovammoja kosketettaessa. Pienjannitteetkin voivat aiheuttaa iskun ja sita kautta tapaturman.
«  Ala koske mihink&n koneen jannitteellisiin osiin!

+ Liitantakaapeleiden ja johtimien on oltava taysin ehjia!

+  Pelkka virran sammuttaminen ei riitd! Odota 4 minuuttia, kunnes kondensaattorit ovat purkautuneet.
+ Aseta hitsauspoltin ja elektrodinpidin aina eristetylle alustalle!

+ Yksikdn saa avata ainoastaan erikoishenkildstd ja vasta, kun verkkojohto on irrotettu pistorasiasta!
+ Kayta yksinomaan kuivia suojavaatteita!

+  Odota 4 minuuttia, kunnes kondensaattorien varaus on purkautunut!

Asiakirjan voimassaolo!
Tama asiakirja on voimassa vain yhdessé kéytetyn tuotteen kéyttoohjeen kanssa!
+ Kaikkien jarjestelmakomponenttien kayttdohije, erityisesti turvaohjeet, on luettava ja niitd on noudatettava!

Tapaturmavaara, jos néité turvallisuusohjeita ei noudateta!

Néiden turvallisuusohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa kuoleman!

+  Lue tdman kayttdohjekirjan turvallisuustiedot huolellisesti!

+ Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia seka maakohtaisia maarayksia!
+ limoita tydskentelyalueella oleville ihmisille, etté heidan on noudatettava maarayksia!

P> ®

Réjahdysvaaral
Suljetuissa astioissa ndenndisen vaarattomatkin aineet voivat kehittda suuren paineen kuumentuessaan.
===+ Siirra helposti syttyvia ja réjahdysvaarallisia nesteita sisaltavat astiat pois tyoskentelyalueelta!
+  Ala koskaan kuumenna rajahdysherkkaa nestettd, pélya tai kaasua hitsaamalla tai leikkaamallal

8 099-005414-EW518
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Yleista

/\ VAROITUS

Loukkaantumisvaara sateilyn tai lammon vaikutuksesta!
Valokaaren séteily aiheuttaa iho- ja silmavaurioita.
Kosketus kuumiin tyokappaleisiin tai kipinat aiheuttavat palovammoja.
+  Kayta hitsaussuojusta tai hitsauskypara3 riittdvalla suojatasolla (kayttoalueesta riippuvainen)!
+ Kayta kuivaa suojavaatetusta (esim. kasvonsuojusta, kasineita jne.) maassasi
vallitsevien asetusten ja maaraysten mukaisesti!
+  Suojaa tydhdn osallistumattomat henkilét kaaren séteilylté ja héikéisylta paloesirippujen ja suojaverhojen avullal

Savut ja kaasut!

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

+  Varmista raittiin ilman riittdvyys!

+ Pida liuotinhoyryt kaukana kaaren sateilyalueelta!

+  Kayta tarvittaessa sopivaa hengityslaitetta!

Tulipalon vaaral
Liekki voi syttya hitsausprosessin aikaisen korkean lampatilan, hajakipindiden, hehkuvan kuumien osien ja
kuuman kuonan takia.
Myos hitsauksen aikana esiintyvét hajavirrat voivat aiheuttaa liekin syttymisen!
+ Tarkista palovaaratilanne tyoskentelyalueella!
«  Ala kuljeta mukanasi helposti syttyvi esineits, kuten tulitikkuja tai sytyttimia.
+ Pida asianmukaista sammutuskalustoa kaden ulottuvilla tyskentelyalueella!
+ Poista huolellisesti kaikki helposti syttyvien aineiden ja@nteen tydskentelytilasta ennen hitsauksen aloittamista.
+ Jatka tyoskentelya hitsatuilla tySkappaleilla vasta kun ne ovat jaahtyneet.
Al anna niiden koskea helposti syttyviin materiaaleihin!
+  Kytke hitsausjohtimet oikein!

Vaara useamman virtalahteen yhteiskytkennasta!
Useamman virtaldhteen kytkemisen yhdensuuntaisesti tai rivissa saa suorittaa vain valmistajan

suosittelema alan ammattihenkild. Laitteet voidaan sallia kaarihitsaukseen vain tarkastuksen jilkeen, jotta

varmistetaan, etta sallittua tyhjakayntijannitetta ei yliteta.

+ Laitteen kytkennan saa suorittaa ainoastaan alan ammattihenkild!

+  Yksittaisten virtalahteiden kéytostapoiston aikana on irrotettava kaikki verkko- ja hitsausvirtajohdot luotettavasti
koko hitsausjarjestelméasta. (Vastajannitteen vaarat)

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

/\ Huomio

| Yli 70 dBa ylittdva melu voi aiheuttaa pysyvia kuulovaurioita!

Aanialtistus!

®
\\/ +  Kayta sopivaa kuulonsuojaustal

+ Tydskentelyalueella oleskelevien ihmisten on kaytettédva sopivaa kuulonsuojainta!
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Yleista

HUOMIO

Kéayttajayrityksen velvollisuudet!

Laitteen kdytossa on noudatettava kulloisiakin kansallisia maarayksia ja lakeja!

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

+  Erityisesti direktiivi (89/655/EWG) tydntekijoiden tydssaan kéyttamille tydvalineille asetettavista turvallisuutta ja
terveyttd koskevista vahimmaisvaatimuksista.

+  Kunkin maan maaraykset tyoturvallisuudesta ja tapaturmien ehkaisysta.

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

+  Tarkista kayttajan turvallisuustietoinen tydskentely sé@anndllisin valiajoin.

+ Laitteen sdanndllinen tarkastus standardin IEC 60974-4 mukaisesti.

Muiden kuin alkuperaisten osien kaytt6 voi rikkoa laitteen!

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

+ Kayta vain sellaisia jarjestelméan osia ja lisélaitteita (virtalahteita, hitsauspolttimia, elektrodinpitimia,
kaukosaéatimia, varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen tuoteperheeseen!

+ Liita ja lukitse lisélaite liittimeensa laitteen ollessa poissa paalta.

Hitsauksen aikana esiintyvien hajavirtojen aiheuttamat laitevauriot!

Hitsauksen aikana esiintyvat hajavirrat saattavat aiheuttaa suojajohtimien tuhoutumisen, laitteiden ja

sahkdlaitteiden vaurioitumisen, rakenneosien ylikuumenemisen ja niistd seuraavia tulipaloja.

+ Varmista aina kaikkien hitsausvirtajohtojen kiinted paikoillaanolo ja tarkista se saannéllisesti.

+ Varmista sdhkoisesti moitteeton ja kiinted tydkappaleen yhteys!

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

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

+ Aseta hitsauspoltin ja elektrodin pidin aina s&hkoisesti eristetysti, kun niité ei kayteta!

Verkkoliiténta

Julkiseen syéttoverkkoon liittamiselle esitetyt vaatimukset

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

10
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Turvallisuusohjeet
Yleista

HUOMIO

EMC-laiteluokitus

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

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

Luokan B laitteet tayttavat EMC-vaatimukset niin teollisella kuin asuinalueellakin, mukaan lukien asuinalueet,
joissa on liitanta julkiseen pienjannite-sy6ttdverkkoon.

Pystytys ja kaytto

Valokaarihitsauslaitteita kaytettdessa saattaa joissakin tapauksissa esiintya sdhkomagneettisia hairi6ita, vaikka
jokainen hitsauslaite noudattaa normin mukaisia paastéraja-arvoja. Hitsauksesta johtuvista hairiosta vastaa
kayttaja.

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

+  Verkko-, ohjaus-, signaali- ja puhelinlinjat

+ Radiot ja televisiot

+ Tietokoneet ja muut ohjauslaitteet

+  Turvalaitteet

+ viereisten henkiliden terveys, erityisesti, jos nama kayttavat syddmentahdistajaa tai kuulolaitetta

+  Kalibrointi- ja mittauslaitteet

+ muiden ymparistdssa olevien laitteiden hairibnsietokyky

+ hitsaustdiden suorittamisen ajankohta

Suosituksia hairiopaastojen vahentamiseksi

+  Verkkoliitanta, esim. ylimaarainen verkkosuodatin tai suojaus metalliputkella

+ Valokaarihitsauslaitteen huolto

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

+ Potentiaalintasaus

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

+  Muiden ympéristssa olevien laitteiden tai koko hitsauslaitteen suojaus

099-005414-EW518 11
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Kuljetus ja asennus

24

Kuljetus ja asennus

> D

>

©
Y

>

VAROITUS
Suojakaasupullojen vaara kasittely!

Suojakaasupullojen vaara késittely voi aiheuttaa vakavia tapaturmia ja jopa kuoleman.

+ Noudata kaasunvalmistajan ohjeita ja mahdollisia paineilman kayttoa koskevia asetuksia ja méarayksia!
+  Aseta suojakaasupullot niita varten tarkoitettuihin telineisiin ja kiinnita ne kiinnikkeilla.

+ Varo kuumentamasta suojakaasupulloa!

Laitteita ei saa siirtaa nosturilla. Onnettomuusvaara!

Laitetta ei saa siirtad nosturilla eiké ripustaa siihen! Laite voi pudota ja aiheuttaa henkilovahinkoja! Kahvat
ja kiinnityslaitteet on tarkoitettu ainoastaan kasin kuljetettaviksi!
+ Laitetta ei ole tarkoitettu nosturilla siirrettavaksi tai siihen ripustettavaksi!

/\ Huomio
Kaatumisvaara!

Kone voi aiheuttaa vaaraa kaatuessaan ja vahingoittaa henkildita. Se voi myods vahingoittua liilkkuessaan ja
asennuksen aikana. Kaatumisenkestévyys on taattu 10°:n saakka (standardin IEC 60974-1 mukaisesti).

+ Aseta kone tasaiselle, vakaalle alustalle ja kuljeta sitd myds ainoastaan sellaisella.

+ Kiinnita lisdosat sopivin valinein.

Virtajohtojen irrottamatta jattdminen aiheuttaa vahinkoja!

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

+ lrrota virtajohdot!

HUOMIO

Laitteistovahinko muussa kuin pystyasennossa!

Yksikot on tarkoitettu kaytettéviksi pystyasennossal

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

12
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Turvallisuusohjeet

Kuljetus ja asennus

241 Ymparistoolosuhteet
/\ Huomio
Asennuskohde!
Koneen saa asentaa ainoastaan sille soveltuvalle tukevalle ja tasaiselle pohjalle ja myods kayttaa vain
téllaisella alustalla (my6s ulkotilat, kotelointiluokka IP 23).
+  Kayttdjan on varmistettava, etta alusta on vaakatasossa eikd ole liukas, ja tyopisteessa on kaytettava riittdvaa
valaistusta.
+  Koneen turvallinen kéyttd on varmistettava jatkuvasti.
HUOMIO
Lian keraantyminen vahingoittaa laitteistoa!
Epéatavanomaisen suuri maara polya, happoa, syovyttavia kaasuja tai aineita voi vahingoittaa laitteistoa.
+  Valta suuri maaria savua, hdyrya, dljyhdyrya ja hiontapdlya!
+ Valta ulkoilman suolaa (meri-ilmastossa)!
Kielletyt ympaéristoolosuhteet!
Riittamaton ilmanvaihto aiheuttaa suorituskyvyn heikkenemisté ja laitteistovahinkoja.
+ Noudata kayttdympéristda koskevia maarayksia!
+ Pida jadhdytysilman tulo- ja poistoaukot vapaina!
+ Pida 0,5 metrin vahimmaisetéisyys esteisiin!
2411 Ymparistoolosuhteet
Ympérdivan ilman lampétila-alue:
« -25..440°C
Suhteellinen ilmankosteus:
+  Enintén 50% 40 °C:ssa
+  Enintd&n 90% 20 °C:ssa
2.4.1.2 Kuljetus ja séilytys
Sailytys suljetussa tilassa, ymparoivan ilman lampétila-alue:
+ -30..+70°C
Suhteellinen ilmankosteus
+ Enintaédn 90 % 20 °C:ssa
099-005414-EW518 13
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Laitetta saa kayttda vain seuraavien jarjestelmien kanssa

3 Tarkoituksenmukainen kaytto

VAROITUS

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

vaarasta kaytosta johtuvista vahingoista!

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

«  Ald muuta laka mukauta laitteistoa epaasianmukaisesti!

Langansyéttolaite hitsauslankaelektrodien kuljettamiseksi metallisuojakaasuhitsausta varten.

3.1 Laitetta saa kayttaa vain seuraavien jarjestelmien kanssa

=  Langansyéttolaitteen kéytto edellyttda asianmukaista virtaldhdetté (jérjestelmdkomponentit)!

Seuraavat jarjestelmakomponentit voidaan yhdistaa tahan laitteeseen:
+  Taurus Synergic S MM
+  Phoenix MM
+ alphaQMM
Virtalahteiden tyyppinimikkeesséa on oltava Multimatrix-teknologian paate MM.

3.2  Kayttokohteet

Laitesarja Paédmenetelma Alamenetelma
MIG/MAG-vakiokaarihitsaus MIG/MAG-
pulssikaarihitsaus
©
£
= 5] » = 3
S 2 2 = 3 3
2 e |eg |2 |8 s |2 |2 |5 |2
5 | | |2 |8 |2 |8 |5 |£ |2
S o 8 g | & S 8 = & S
alpha Q MM M | | 4} M 4} 4} M 4| |
Phoenix MM | | O O 4| | O 4| | |
Taurus S MM | | O O O O O 4| | |
™ mahdollinen
[ ei mahdollinen
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Laitteeseen liittyvat asiakirjat

3.3 Laitteeseen liittyvat asiakirjat
3.3.1 Takuu
>  Lisdtietoja saat oheisesta esitteestd "Warranty registration" seké takuu-, huolto- ja tarkastustiedoista sivuilta
www.ewm-group.com!
3.3.2 Vaatimustenmukaisuusvakuutus
c € Kuvattu laite vastaa suunnittelunsa ja rakennetyyppinsa puolesta seuraavia EY-direktiiveja:
+  Pienjannitedirektiivi (2006/95/EY)
+ Direktiivi sahkdmagneettisesta yhteensopivuudesta (2004/108/EY)
Mikali laitetta on muokattu tai korjattu omatoimisesti tai standardissa "Kaarihitsauslaitteet — Osa 4: Maaraaikaistarkastus ja
testaus” annettuja mééraaikoja ei ole noudatettu ja/tai laite on uudelleenkoottu tavalla, joka ei ole EWM:n nimenomaisesti
sallima, tdma lauseke mitétoityy. Jokaisen tuotteen mukana toimitetaan alkuperaisend erityinen
vaatimustenmukaisuusvakuutus.
3.3.3 Hitsaus tyoymparistoissa, joissa on lisaantynyt sahkoiskun vaara
Laitteet voidaan ottaa kaytt6on maaraysten ja standardien IEC 60974, EN 60974 ja VDE 0544 mukaisesti
ympéristoissa, joissa on lisdantynyt sahkoiskun vaara.
3.3.4 Huoltoasiakirjat (varaosat ja kytkentakaaviot)
A VAARA
Al tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!
Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkaisemiseksi yksikon korjaajan tai muuttajan on oltava
erikoistunut ja harjaantunut henkild
Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.
+  Kayta korjaustoihin ainoastaan péatevia henkil6ita (koulutettua huoltohenkildstoa)!
Kytkentakaaviot toimitetaan alkuperaisina laitteen mukana.
Varaosia voi tilata jalleenmyyjalta, jolta laite on ostettu.
3.3.5 Kalibrointi/ validointi
Taten vakuutamme, etta tdma laite on tarkastettu voimassa olevien normien IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504
mukaisesti kalibroiduilla mittausvalineilla ja etta se noudattaa sallittuja toleransseja. Suositeltu kalibrointivali: 12 kuukautta
099-005414-EW518 15
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Laitekuvaus — yleiskuvaus
Nakyma edesta

4 Laitekuvaus - yleiskuvaus
4.1  Nakyma edesta

Merk-
ki

Symboli

Kuva 4-1

Kuvaus

Griffmulde zum Offnen der Schutzklappe

Suojalappa

Suojus langansyoéttolaitteen syottdyksikolle ja muille kayttolaitteille.

Sisapuolella sijaitsee aina laitesarjasta riippuen muita tarrakilpia, joissa on tietoja kuluvista osista ja JOB-
luetteloista.

Suojaluukku, laiteohjaus

Kahva koneen siirtelya varten

Koneen saadot- Katso luku 4.3

Koneen jalat

~N|jojor |~ |w

Pikaliitin (punainen)
jaahdytysneste, paluu

Pikaliitin (sininen)
jaéahdytysnesteen tulo

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

10

NP

7-napainen liitin (digitaalinen)
Digitaalisten lisatarvikkeiden kytkemiseen (kaukosaatimet, hitsauspolttimen ohjauskaapelit, jne.)

1

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

12

Sivusalpa, suojakannen lukko

16
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Nakyma takaa

4.2 Nakyma takaa

///“ 4 QI® A
- — IOIE Y
ey b NG s 0

Sty

PREERE®

Kuva 4-2
Merk- Kuvaus
ki
1 Hitsauspolttimen toiminnon vaihtokytkin (edellyttaa erikoispolttimen kaytt6a)
" Prooromen Ohjelmien tai tdiden (JOB) vaihto
A Up/ Down Hitsausparametrien portaaton saato

Avainkytkin luvattoman kayton estdmiseksi

Asento "1“ > Muutokset mahdollisia,
Asento "0“ > Muutokset eivat mahdollisia.

- Katso luku 5.12.2

Painike Langanpujotus
Hitsauslankojen pujottaminen lankakelan vaihdon jélkeen. (Hitsauslanka pujotellaan jannitteettémasti ja
kaasuttomasti kaapelipaketin lapi hitsauspolttimeen asti.

OR+P® || |P OO ]

4 Valaistus, sisétila
5 Langansyottoyksikko
6 Vedonpoistin
7 Pikaliitin (sininen)
jaahdytysnesteen tulo
8 Pikaliitin (punainen)
jaahdytysneste, paluu
9 Hitsausvirtaliitin + plusnapa
Hitsausvirran kytkemiseksi langansyéttolaitteeseen
10 Liitosnippa G', suojakaasuliitanta
11 7-napainen liitin (digitaalinen)
+ Langansyéttolaitteen ohjauskaapeli
12 Lankakelan pidin
099-005414-EW518 17
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Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

4.3  Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

M3.7X-A

Kuva 4-3
Merk- | Symboli |Kuvaus
ki
1 Toimintajakso - Katso luku 4.3.1

2 Painike, hitsaustehtavan valinta (JOB)

@ SP1/2/3 ----Erikois-JOBit (ainoastaan Phoenix Expert). Pitka painikkeen painallus: Erikois-JOBien valinta.
Lyhyt painikkeen painallus; Vaihto erikois-JOBien valilla.

JOB-LIST---Valitse hitsaustehtavé hitsaustehtavaluettelon (JOB-LIST) perusteella (ei Phoenix Expert).
Luettelo sijaitsee langansyéttdlaitteen sydttdyksikdn suojaluukun sisapuolella tai myds tdman
kayttoohjeen litteend.

Néytto, vasen

Hitsausvirta, materiaalin paksuus, langansyéttonopeus, pitoarvot

Painike, parametrivalinta vasen / energiansaastatila

w
-2
D

IS
P
=
o

-------- Hitsausvirta
+ ---------- Materiaalin paksuus
o — Langannopeus
Hold -------- Hitsauksen jalkeen p&dohjelmasta ndytetaan viimeksi hitsatut arvot. Merkkivalo palaa.

STBY ------- 2 s:n painalluksen jalkeen laite vaihtaa energiansaastotilaan.
Uudelleenaktivointiin riittdd minka tahansa kayttosaatimen kaytto.

Naytto, JOB
Ajankohtaisesti valitun hitsaustehtavan (JOB-numero) nayttd. Kohdassa Phoenix Expert naytetdan mahd.
valittu erikois-JOB (SP1, 2 tai 3).

(3, ]
-
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Laitekuvaus — yleiskuvaus
Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Merk-
ki

Kuvaus

ES
3

H 3
o
=2

Saatonuppi, hitsausparametrien asetus

¢ o Hitsaustehtavan asetus (JOB). Laitesarjassa Phoenix Expert hitsaustehtavan valinta tapahtuu
hitsausvirtalahteen ohjauksessa.

¢ o Hitsaustehon asetus ja muut hitsausparametrit.

Kayttétilan valintapainike

H 2-tahti toiminta

4-tahti toiminta

[ Vihrea merkkivalo syttyy 2-tahti erikoisohjelma
=0 Punainen merkkivalo syttyy MIG-pistehitsaus
i 4-tahti erikoisohjelma

Yivi
I

Painike, hitsausmenetelma

f

L A Vakiokaarihitsaus

iPulse ----- Pulssikaarihitsaus

Painike, kuristusvaikutus (valokaaridynamiikka)
i

+ maHard \/alokaari kovempi ja kapeampi
softeda - Valokaari pehmedmpi ja levedmpi

10

Valokaaren pituuden korjaus/Hitsausohjelman valinta, valintanuppi
+ Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V ..+9.9 V.
+ Hitsausohjelmien 0 - 15 valinta (ei mahdollinen lisélaitteet kuten ohjelmapolttimet kytkettyina).

1

O O O ©®

Painike, parametrivalinta oikea
VOLT Hitsausjannite

Prog Ohjelmanumero

kW Hitsaustehonayttd

i) Kaasun |apivirtausmaara (lisévaruste)

12

Néaytto, oikea
Hitsausjannite, ohjelmanumero, moottorivirta (langansyéttolaitteen syottoyksikko)

13

Kaasun virtauksen testi-’"huuhtelupainike

+ Kaasun virtauksen testaus:  Suojakaasun virtausmaaran asetukseen

*  Huuhtelu: Pidempien valikaapelien huuhteluun
- Katso luku 5.6

14

@ @

Painike, langansy6tt6 / moottorivirta (langansyéttolaitteen syottoyksikko)
- Katso luku 5.8.2.4
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

4.3.1

Toimintajakso

TN

@ sec @
sec g

sec

o
i) a 4 i)

3 9
sec Superpuls ; sec [ sec

Kuva 4-4
Merk- [ Symboli |Kuvaus
ki
1 Hitsausparametrien valintapainike
@ T&lla painikkeella valitaan hitsausprosessin mukaiset hitsausparametrit ja kayttotila
2 J) Merkkivalo, kaasun esivirtausaika
ﬁ"‘ Asetusalue 0,0...20,0 s.
3 Merkkivalo, Aloitusohjelma (Pstarr).
+ Langansyéttonopeus:1 - 200 % paaohjelmasta Pa
+ Valokaaren pituuden korjaus -9.9V ...+9.9 V
4 sec Merkkivalo, aloitusaika
Asetusalue absoluuttinen 0,0 - 20,0 s (0,1 s vélein).
5 sec Merkkivalo, slope-aja ohjelmointi Pstart pddohjelmaan Pa
Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin valein).
6 Merkkivalo, paéohjelma (Pa).
+ Langansyottdnopeuden s&até WF-min. - WF-max.
+ Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V...+9.9 V
7 sec Merkkivalo, padohjelman kesto (Pa).
Asetusalue 0,1-20,0 s (0,1 sekunnin valein).
Kaytetaan esim. super-pulssitoiminnon yhteydessa
8 Merkkivalo, rajoitettu padohjelma (Ps).
+ Langansyéttdnopeus:1 - 200 % padohjelmasta Pa
+ Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V..+9.9V
9 sec Merkkivalo, rajoitetun paaohjelman kesto (Ps).
Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin valein).
Kaytetdan 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).
11 Merkkivalo, lopetusohjelman kesto (Penp).
+ Langansyétténopeus:1 - 200 % paaohjelmasta Pa
+ Valokaaren pituuden korjaus -9.9V ...+9.9 V
12 sec Merkkivalo, lopetusohjelman kesto (Penp).
Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin valein).
13 C) Merkkivalo, kaasun jilkivirtausaika
ﬁ"‘ Asetusalue 0,0...20,0 s.
14 Super- | Merkkivalo, Super-pulssitoiminto
puls Syttyy, kun Super-pulssitoiminto on aktiivinen

20
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Rakenne ja toiminta

Yleista

5 Rakenne ja toiminta

51 Yleista

P>

> B P

>

VAROITUS

Sahkoiskun aiheuttama tapaturmavaara!

Kosketus jannitteellisiin osiin, kuten hitsausvirtapistukoihin, voi tappaa!

* Noudata kayttoohjeiden alkusivuilla annettuja turvallisuusohjeita.

+ Laitteen saa ottaa ké&yttodn vain sellainen henkild, jolla on asianmukainen kokemus kaarihitsauskoneiden avulla
tydskentelysta!

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

/\ Huomio

Kaarihitsauslaitteen eristiminen hitsausjannitteen varalta!

Kaikkia hitsausvirtapiirin aktiivisia osia ei voida suojata suoran koskettamisen varalta. Tassa hitsaajan on

vaikutettava turvallisuutta lisaavalla kayttaytymiselldan vaaroja vastaan. Pienjannitteetkin voivat aiheuttaa

iskun ja sité kautta tapaturman.

+  Kayta kuivia, vahingoittumattomia suojavarusteita (jalkineet, joissa kumipohja / hitsaussuojakasineet nahkaa,
ilman niitteja tai nastoja)!

« Valté eristamattdmien liitdntaholkkien tai pistokkeiden suoraa koskettamistal

+ Sijoita hitsauspoltin tai elektrodin pidin aina eristetylle pinnalle!

Palovammojen vaara hitsausvirran liitinnassa!

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

+ Tarkista hitsausvirtojen liitdnnat paivittain ja lukitse ne kiertdmélla tarvittaessa mydtapaivaan.

Liikkuvat osat voivat aiheuttaa vaaran!

Langansyottolaitteissa on liikkuvia osia, joiden valiin joutunut kési, hiukset, vaate tai tyokalu voivat
aiheuttaa henkilovahingon!

«  Al4 kurota kohti pyérivia tai liikkuvia osia tai sybttopydrastoal

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

Hitsauspolttimesta arvaamattomasti ohjautuva hitsauslanka voi aiheuttaa henkilévahingon!

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

polttimesta hallitsemattomasti aiheuttaen henkilévahingon!

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

+ Irrota langansyéttdlaitteen sy6ttoyksikon paininpydrat, kun poltinta ei ole kytketty!

+ Tarkista langanjohtimet séanndllisesti!

+  Pida kaikki kotelon kannet ja suojahatut suljettuna laitteen ollessa toiminnassal

Sahkoiskun aiheuttamat vaarat!

Tyhjakayntijannite ja hitsausjannite ohjataan samanaikaisesti molempiin liittimiin hitsattaessa vuoroin TIG-

ja puikkohitsauksella siten, etté laitteeseen on kytketty seka hitsauspoltin etta elektrodin pidin.

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

Vééran kytkennéan aiheuttamat vahingot
Lisélaitteet ja virtaldhde voivat vaurioitua vaaran kytkennan seurauksena!

+ Liita ja lukitse lisélaitteita vain asianmukaista liitinta kayttaen laitteen ollessa sammutettuna.
+ Tarkemmat ohjeet saa kunkin lisélaitteen kayttdohjeesta.
+ Lisélaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtaldhde on kéynnistetty.

Kéyta polynsuojahattuja!
Pédlynsuojahatut suojaavat liitantapistokkeita ja konetta lialta ja vahingoittumiselta.

+ Pdlysuojahattu on asennettava litdntaan, jos sita ei kayteta lisalaitetta varten.
+ Viallinen tai havinnyt hattu on korvattava uudella!

="  Lue osien dokumentit ennen uusien jérjestelméosien liittimisté laitteeseen!

5.2 Asennus

/\ VAROITUS

Laitteita ei saa siirtda nosturilla. Onnettomuusvaara!
Laitetta ei saa siirtaéd nosturilla eiké ripustaa siihen! Laite voi pudota ja aiheuttaa henkilovahinkoja! Kahvat

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

+ Nostaminen tai kayttd ripustetussa tilassa on, laitteen mallista riippuen, valinnaista ja se on tarvittaessa
jalkivarusteltava - Katso luku 9!

/\ Huomio

Asennuskohde!
Koneen saa asentaa ainoastaan sille soveltuvalle tukevalle ja tasaiselle pohjalle ja myds kéyttaa vain

téllaisella alustalla (my6s ulkotilat, kotelointiluokka IP 23).
+ Kayttdjan on varmistettava, ettd alusta on vaakatasossa eika ole liukas, ja tydpisteessa on kaytettava riittavaa
valaistusta.

+ Koneen turvallinen kéyttd on varmistettava jatkuvasti.

22 099-005414-EW518
08.02.2016



E\I\;hT Rakenne ja toiminta

Hitsauspolttimen jaahdytysjarjestelma

5.3  Hitsauspolttimen jaahdytysjarjestelma
HUOMIO
Jaadhdytysnesteseokset!
Jaahdytysnesteen sekoittaminen muiden nesteiden kanssa tai epasopivien jaadhdytysnesteiden kaytto
johtaa materiaalivaurioihin ja aiheuttaa valmistajan takuun mitatoitymisen!
+  Kayta vain ndissa ohjeissa maariteltya jadhdytysnestetta (yleistd jadhdytysnesteista).
+ A4 sekoita eri jaahdytysnesteité toisiinsa
+ Jadhdytysnestetta vaihdettaessa on koko nestemaara vaihdettava kerralla.
Hitsauspolttimen jaahdytysnesteen riittdmaton pakkasenkestéavyys!
Hitsauspolttimen jadhdytykseen kéytetdan erilaisia nesteitd ympariston olosuhteista riippuen - Katso luku
5.3.1.
Pakkasnestetta siséltavat nesteet (KF 37E tai KF 23E) on tarkistettava sédannoéllisesti, jotta voidaan olla
varma laitteen tai varusteen riittdvasta pakkassuojasta.
+ Tarkista jaahdytysnesteen riittava pakkasenkestévyys TYP 1 pakkassuojatesterilla .
+ Jos pakkassuoja on riittdmatdn, vaihda jaéhdytysneste!
0>  Jadhdytysnesteen hévittimisessd on noudatettava paikallisia méaéréyksid ja asianmukaisia turvamaéarayksia
(saksalainen jitestandardinumero on 70104!)
Jéaédhdytysainetta ei saa havittda sekajétteen seassa.
Jéaédhdytysainetta ei saa havittda viemérijdrjestelmaén
Suosittelemme puhdistusaineeksi vetta, johon on lisétty tarvittaessa puhdistusainetta.
5.3.1  Luettelo jaahdytysaineista
Seuraavia jadhdytysnesteitd saa kayttaa (tarkista nimikenumerot kappaleesta "Lisdvarusteet")-
Jaadhdytysneste Lampéotila-alue
KF 23E (vakio) -10°C...+40 °C
KF 37E -20°C...+10 °C
- Katso luku 9
5.3.2 Kaapelipaketin maksimipituus
Pumppu 3,5bar  |Pumppu 4,5 bar
Laitteet erilliselld langansyéttolaitteella tai ilman sitd 30m 60 m
Kgmpgktlt laitteet ylimaaraisella valisyottolaitteella (esimerkki: 20m 0m
miniDrive)
Laitteet erilliselld langansyéttolaitteella ja ylimaéraisella
e s . AT 20m 60 m
valisyéttolaitteella (esimerkki: miniDrive)
Tiedot viittaavat yleisesti koko kaapelipaketin pituuteen hitsauspoltin mukaan lukien. Pumpun teho I8ytyy tyyppikilvesta
(Parametri: Pmax).
Pumppu 3,5 bar: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)
Pumppu 4,5 bar: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)
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5.4  Ohjeita hitsausvirtajohtojen vetamiseen
5> Virheellisesti vedetyt hitsausvirtajohdot voivat aiheuttaa valokaaren héiri6ita (védlkkymisté)!

5>  Veda ilman HF-sytytyslaitteita olevien hitsausvirtaldhteiden (MIG/MAG) maakaapeli ja kaapelipaketti mahdollisimman
pitkéan, lahelld toisiaan, rinnakkain.

5>  Veda HF-sytytyslaitteella (TIG) varustettujen hitsausvirtaldhteiden maakaapeli ja kaapelipaketti pitkdan rinnakkain, n.
20 cm:n etéisyydelle HF-ylilyontien vélttamiseksi.

5>  Siilyté yleisesti n. 20 cm:n vdhimmaisetéisyys tai enemmén muiden hitsausvirtaldhteiden johtoihin keskendisten
vaikutteiden vilttamiseksi.

5>  Kaytd mahdollisimman lyhyité kaapeleita. Optimaalisiin hitsaustuloksiin kork. 30 m (maakaapeli + vélikaapelipaketti +

polttimen johto).
O vic/vac O
ON
O N l
220 cm
O
220 cm <> i
c= ARSI
f il
I
220 cm
1 =20 cm
Kuva 5-1
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3>  Kuhunkin hitsauskoneeseen on liitetty oma erillinen maakaapelinsa ty6kappaleeseen!

7 o

el ] el ] I\ \ W el ]

Kuva 5-2

>  Hitsausvirtajohdot, hitsauspoltin seka vélikaapelipaketit on rullattava kokonaan auki. Varmista, etteivét kaapelit ole
kiertyneet!

>  Kéytd mahdollisimman Iyhyitd kaapeleita.

> Vedi liika johdonpituus serpentiinin muotoon.

7 o

O] AT NN

Kuva 5-3
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5.5  Valikaapelin liitin

®
4 O/
(7)
4 U/
N
®
&)
O/
0,
T N
N0

Kuva 5-4
Merk- [ Symboli |Kuvaus
ki
1 Virtaldhde
Huomioi jérjestelmén lisadokumentit!
2 Vilikaapelipaketti

Vedonpoistin

Pikaliitin (sininen)
jaahdytysnesteen tulo

Pikaliitin (punainen)
jéahdytysneste, paluu

Po

6 I_ Pistotulppa, hitsauslahteen hitsausvirta
= . Hitsausvirtaliitanta virtaldhteen ja langansyéttolaitteen valilla
0o 0

7 Liitosnippa G'4", suojakaasuliitanta

7-napainen liitin (digitaalinen)
+ Langansyétt6laitteen ohjauskaapeli

V)

+ Vie valikaapelin paé vedonpoistajan lapi ja lukitse se kiertamalla oikealle.

+ Aseta hitsauskaapelin liitin hitsausvirtaliitimeen ja lukitse se kaantamalla oikealle.

+  Kytke suojakaasun linjan kruunumutteri G%4" -liitantanippaan.

+  Liit4 ohjauskaapelin pistoke 7-napaiseen liittimeen ja lukitse kruunumutterilla (pistoke sopii liitantdén vain yhdessa
asennossa).

+ Lukitse jaahdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin:
Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jaéhdytysnesteen paluulinja) ja
sininen pikaliitin syéttélinjaan (jadhdytysnesteen syottd).
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5.6  Suojakaasun syotto
5.6.1 Kaasutesti
+ Avaa hitaasti kaasupullon venttiil
+ Avaa paineenalennus venttiili.
+  Kytke virtalahde paélle paakytkimesta
+ Tee kaasutesti koneen ohjausyksikosta.
+  S&ada sovellutukselle sopiva kaasuvirtaus paineenalennusventtiilista.
+ Kaasutestaus kaynnistyy painamalla néppainta lyhyesti.
Suojakaasu virtaa noin 25 sekuntia tai kunnes nappia painetaan uudelleen.
5.6.2 Kaasuhuuhtelutoiminto
Hallintalaite | Toiminto | Tulos
Paina kaasuhuuhtelupainiketta
B Suojakaasu virtaa keskeytymatta, kunnes kaasutestipainiketta painetaan uudelleen.
5.6.2.1 Suojakaasumaiiran asetukset
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 % Arl75 % He 1,75
100 % He 3,16
I=¥°  Véard suojakaasuvirtaus!
» Jos suojakaasuvirtaus on lilan matala tai liian korkea, timé voi aiheuttaa ilmaa hitsisulaan ja huokosia hitsiin.
» S4ddd suojakaasuvirtaus soveltuen hitsaustehtévéan !
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5.7  Hitsausparametrien naytto

Parametrien valintapainikkeet sijaitsevat ndyttojen molemmilla puolilla (®). Niillé valitaan naytdlle tulevat hitsausparametrit.

Painikkeen painallus vaihtaa parametrin (painikkeen vieressé oleva merkkivalo osoittaa tehtya valintaa). Kun viimeinen parametri
on valittu, jarjestelma aloittaa taas alusta.
AMP @ @ voLT

s o, NN (NN @2

e 000 d

JOB

Kuva 5-5
Néytetdan:
+ Nimellisarvot (ennen hitsausta)
+ Tamanhetkiset arvot (hitsauksen aikana)
+ Pitoarvot (hitsauksen jalkeen)
MIG/MAG
Parametrit Asetusarvot Tosiarvot Pitoarvot
Hitsausvirta ™
Materiaalin paksuus O
Langannopeus ~
Hitsausjannite M
Hitsausteho O ™
TIG
Parametrit Asetusarvot Tosiarvot Pitoarvot
Hitsausvirta ™
Hitsausjannite M
Hitsausteho O M
Puikkohitsaus
Parametrit Asetusarvot Tosiarvot Pitoarvot
Hitsausvirta O
Hitsausjannite O
Hitsausteho O O

Asetuksen muutoksissa (esim. langannopeus) néyttd vaihtuu valittoméasti nimellisarvoasetukseen.
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5.8
5.8.1

IS

MIG/MAG hitsaus
Hitsauspolttimen liitanta

HUOMIO

. Virheellisesti liitettyjen jadhdytysaineletkujen aiheuttamat laitevauriot!
Virheellisesti liitettyjen jadhdytysaineletkujen vuoksi tai kaasujaahdytteista hitsauspoltinta kdytettaessa
jaahdytysainekierto keskeytyy ja seurauksena saattaa olla laitevaurioita.
+ Liith kaikki jadhdytysaineletkut asianmukaisesti!
+ Kierra kaapelipaketti ja polttimen kaapelipaketti kokonaan auki!

* Huomioi kaapelipaketin maksimipituus - Katso luku 5.3.
+ Kaasujaahdytteisté hitsauspoltinta kaytettdessa on jadhdytysainekierto luotava letkusillan avulla - Katso luku 9.

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

* Hitsauspolttimen kéytto langanjohteella > ohjainputkella!
* Hitsauspolttimen kéyttd langanohjainspiraalilla > kapillaariputkella!
Hitsauslangan halkaisijaa ja hitsauslangan laatua vastaavasti on hitsauspolttimessa kéytettava siséhalkaisijaltaan
sopivaa langanohjausspiraalia tai ohjainputkea!
Suositus:
+  Kayta kovien, seostamattomien lankaelektrodien (teras) hitsaukseen langanohjainspiraalia, teras.
+  Kayta kovien, runsasseosteisten lankaelektrodien (CrNi) hitsaukseen langanohjainspiraalia, kromi nikkeli.
+ Kayta pehmeiden lankaelektrodien, runsasseosteisten lankaelektrodien tai alumiinisten tydkappaleiden hitsaukseen tai
juottamiseen langanjohdetta.
Spiraalijohtimella varustetun hitsauspistoolin valmistelu:
+ Tarkista ettd kapillaariputki on oikeassa asennossa suhteessa keskusliittimeen!

0,6-
2,0-

=y

,6mm 094-006634-00000
,4mm 094-021470-00000

N

Kuva 5-6
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Valmistelu langanjohteella varustettujen hitsauspoltinten liitantaan:

Tydnna kapillaariputkea langansydton puolelta Euro-keskusliitdnnan suuntaan ja poista se siella.
Tydnna langanjohteen ohjausputki sisdén Euro-keskusliitdnnasta kasin.

Vie hitsauspolttimen keskuspistoke ja vield ylipitka langanjohde varovasti Euro-keskusliitantaan ja ruuvaa kiinni
kruunumutterilla.

Katkaise langanjohde putkileikkurilla hieman sy6ttorullan edestéa.
Irrota hitsauspolttimen keskuspistoke ja veda se ulos.
Poista jaysteet langanjohteen katkaistusta paasté ja teroita se langanjohdeteroittimella .

094-020064-00000

Kuva 5-7
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Merk- Kuvaus

ki

Hitsauspoltin

Hitsauspolttimen kaapelipaketti

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

Pikaliitin (sininen)
jaahdytysnesteen tulo

Pikaliitin (punainen)
jaahdytysneste, paluu

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

No®@ | ™

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

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

Liita polttimen ohjauskaapelin liitin 19-napaiseen liittimeen ja lukitse se paikalleen (vain MIG/MAG-poltin ylimaaraisella
ohjauskaapelilla).
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5.8.2 Langansyo6tto
5.8.2.1 Langansyottolaitteen syottoyksikon suojaldpan avaaminen

HUOMIO
Seuraavia tyovaiheita varten on langansyéttolaitteen syottoyksikon suojalédppa avattava. Suojaldppa on
ehdottomasti suljettava uudelleen ennen téiden alkua.

+ Avaa suojalapan lukitus ja avaa suojalappa.
5.8.2.2 Lankakelan asentaminen

/\ HUOMIO

Véarin kiinnitettyjen lankakelojen aiheuttama loukkaantumisvaara.
Vaarin kiinnitetty lankakela voi irrota lankakelan kiinnityksesta, pudota ja aiheuttaa sen seurauksena
laitevaurioita tai henkilévahinkoja.

+ Kiinnita lankakela asianmukaisesti pyalletylla mutterilla lankakelan kiinnitykseen.
+ Tarkasta lankakelan varma kiinnitys aina ennen tydskentelyn aloittamista.

1=~ D300-vakiokeloja voidaan kéyttdd. Jos kdytetddn standardoituja korikeloja (DIN 8559), on kéytettévd sovitinta - Katso

luku 9.

— 1

Kuva 5-9

Merk- [ Symboli |Kuvaus
ki
1 Kelan jarrutappi
Asetetaan kelassa olevaan koloon
2 Kiinnitysmutteri
Syotté- tai paininpydrén kiinnittdmista varten

+  Ldysaa kiinnitysmutteria lankakelan pitimessa.
+ Aseta lankakela kelapitimeen niin, etté jarrutappi osuu lankakelan reik&an.
+  Kiinnité lankakela pyalletylla mutterilla.
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5.8.2.3 Syéttorullien vaihto

oY iz 90°
T Y

Kuva 5-10

Merk- [ Symboli |Kuvaus
ki
1 Sakara

Sakaran avulla kiinnitetdan langan sybttorullien sulkukaaret.
2 Sulkukaari

Sulkukaarien avulla kiinnitetdan langan syéttorullat.
3 Paineyksikko

Kiristyslaitteen kiinnitykseen ja puristuspainon saatamiseen.
4 Kiristyslaite

Langan sy6ttorulla

katso taulukko Langan syéttdrullan yleiskuva

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

+  Kaanna sulkukaari 90° ulospain.

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

+ Valitse uudet langan syéttorullat taulukko "Langan syottérullien yleiskuva" huomioiden ja kokoa syétt6laite jélleen
painvastaisessa jarjestyksessé.
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I=5>  Puutteelliset hitsaustulokset héiriintyneen langansyétén vuoksi!
Langansyéttérullien on sovittava yhteen langan halkaisijan ja materiaalin kanssa. Erottamista varten on
langansyéttérullat merkitty varillisesti (katso taulukko Langansyéttorullien yleiskuva). Kun kédytetddn > 1,6 mm:n
langan halkaisijaa, koneisto on varustettava langanjohdesetilli ON WF 2,0-3,2MM EFEED.

Taulukko Langansyottorullien yleiskuva:

Materiaali Halkaisija Vérikoodi Uran muoto
& mm < tuumaa
0,6 023 vaaleanpun
ainen
0,8 .030 valkoinen
0,9/1,0 .035/.040 sininen
Teris 1,2 .045 punainen
Ruostumaton 14 052 _— vihrea
terss 16 060 yksivarinen musta
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 .0351/.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
ed
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
1,6 .060 musta
2,0 .080 harmaa V-ura, pyalletty
24 .095 ruskea

34
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5.8.2.4 Langan kylmasyotto

/\ HuOMIO

Liikkuvat osat voivat aiheuttaa vaaran!

Langansyottolaitteissa on liikkuvia osia, joiden valiin joutunut kési, hiukset, vaate tai tyokalu voivat
aiheuttaa henkildvahingon!

«  Al4 kurota kohti pyérivia tai liikkuvia osia tai sybttopydrastoal

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

B>

Hitsauspolttimesta arvaamattomasti ohjautuva hitsauslanka voi aiheuttaa henkilévahingon!

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

polttimesta hallitsemattomasti aiheuttaen henkilovahingon!

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

+ Irrota langansyéttdlaitteen sy6ttoyksikon paininpydrat, kun poltinta ei ole kytketty!

+ Tarkista langanjohtimet sé@anndllisesti!

+  Pida kaikki kotelon kannet ja suojahatut suljettuna laitteen ollessa toiminnassal

>

Hitsauspolttimesta tuleva hitsauslanka voi aiheuttaa henkilovahingon!
Hitsauslanka voi tulla polttimesta suurella nopeudella ja aiheuttaa vamman kehoon, kasvoihin tai silmiin!
+ Poltinta ei saa koskaan suunnata itse4 tai toisia ihmisié kohti!

P>

HUOMIO

Sopimaton puristusvoima lisaa laitteen kulumista!

Sopimaton puristusvoima lisaa syéttérullien kulumista!

+ Paininyksikdn puristusvoimakkuus sé&detaan siten, etté rullat paasevat luistamaan langan kulun estyessa!
+  Saada etumaisten rullien (langan syéttdsuuntaan katsottuna) puristusvoima korkeammaksi!

>

05>  Langansyétténopeutta voidaan sdétaéd portaattomasti painamalla samanaikaisesti langansy6tén painiketta ja
kiertdmélld langannopeuden sééténuppia. Laiteohjauksen vasemmassa néytéssé néytetédén valittu
langansyétténopeus ja oikeassa ndytéssé langansyoéttélaitteen syottéyksikon ajankohtainen moottorivirta.
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Kuva 5-11
Merk- [ Symboli |Kuvaus
ki
1 Hitsauslanka
2 Langansyotto nippa
3 Ohjausputki
4 Saatomutteri

Oikaise polttimen letku.
Avaa hitsauslanka varovasti lankakelalta ja vie se langansy6ttokytkimen Iapi lankarulliin asti.
+ Paina pujotuspainiketta (syottdyksikko ottaa hitsauslangan ja johtaa sen automaattisesti hitsauspolttimesta ulostuloon asti.

5>  Automaattisen pujotustapahtuman edellytyksend on langanohjauksen oikea valmistelu, erityisesti kapillaari- tai
langanohjainputken alueella .

+ Puristuspaine tulee saataa kaytetyn hitsauslisdaineen mukaisesti paineyksikkojen saatdmuttereista kullekin puolelle
(langantulo / langanlahto) erikseen. Asetusarvoja sisaltava taulukko sijaitsee tarrassa langansydttoyksikén lahella:

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

mild steel mild steel mild steel mild steel
3-3,5 | stainless steel stainless steel | 25 25 | stainless steel stainless steel | 3-35
brazing brazing brazing brazing

2=25 | aluminium aluminium 1 1 aluminium aluminium 2-25

25-3 | flux-cored flux-cored F 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Kuva 5-12

Automaattinen pujotuksen pysaytys
Aseta hitsauspoltin pujotustoiminnon aikana tyokappaleelle. Hitsauslankaa pujotetaan nyt niin kauan, kunnes se osuu
tyokappaleeseen.
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5.8.2.5 Kelajarrun asetus

Kuva 5-13
Merk- | Symboli |Kuvaus
ki
Kuusiokoloruuvi

"

Lankakelan pidikkeen varmistus ja kelajarrun s&até

+  Kirista kuusiokoloruuvi (8 mm) my6tapaivaan lisatéksesi jarruvoimaa.

5>  Kiristé kelajarru kunnes lankakela ei endd py6ri kun langansyéttémoottori pyséhtyy, kuitenkin niin ettei se jumiuta
kelaa hitsauksen aikana!
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5.8.3 MIG/MAG hitsaustehtavien maarittely
Taman laitesarjan kayttd on yksinkertaista ja sen toimintalaajuus on suuri.

+ Esimaariteltyna on jo useita hitsaustehtavia (JOBeja), jotka koostuvat hitsausmenetelmésta, materiaalityypista, langan
halkaisijasta ja suojakaasutyypista .

+ Jarjestelma laskee tarvittavat prosessiparametrit annetusta tydpisteesta riippuen (yksinuppikéytté langannopeuden
ohjauspydran avulla).

+ Muut parametrit voidaan tarvittaessa sovittaa ohjauksen konfiguraatiovalikossa tai myds hitsausparametriohjelmistolla
PC300.NET.

- Katso luku 11.1
Laitesarja Phoenix Expert:
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 hitsaustehtavén valinta -painonapin painalluksella.
Erikois-JOBien vaihto tapahtuu lyhyell& painonapin painalluksella.

5.8.4 Hitsaustehtavan valinta

5.8.4.1 Perusparametrit
alpha Q, Phoenix Progress, Taurus Synergic S:

Kayttésaadin Toimenpide | Tulos
Osprrars p Valitse JOB-luettelo
J0B- 1x = JOB (hitsausteht&vé) luettelon JOB-List mukaan.

- Tarra "JOB-List” sijaitsee langansyottolaitteen sy6ttoyksikdn suojaluukun sisapuolella.

Odota 3 s, kunnes asetus otetaan kayttoon.

Q @3]‘ Aseta JOB-numero.
8

m/min

Phoenix Expert:
Kayttosaadin Toimenpide | Tulos
@523 Erikois-JOBIn valinta (SP1/2/3)
JOB- 2s g
LIST
@523 ’ Erikois-JOBin numeron asetus
jog- 1x I SP1=J0OB 129/SP2 = JOB130/SP3=JOB 131
@ Poistuminen erikois-JOBeista tapahtuu pitkalla painonapin painalluksella.

I=5>  JOB-numeron muuttaminen on mahdollista vain, kun hitsausvirta ei virtaa.
5.8.4.2 Toimintatapa

Hallintalaite Toiminto Tulos Naytto
H @ ’ Kayttétilan valinta Ei muutosta
@ nx I Merkkivalo ndyttad valittua kéyttotilaa.

- 0% H 2-tahti toiminta

i @ @ HH 4-tahti toiminta
= ® Vihre3 2-tahti erikoistoiminta
=0 ® Punainen Pistehitsauksen
[t 4-tahti erikoistoiminta
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5.8.4.3 Kuristusvaikutus / dynamiikka
3s
]
Kuva 5-14
Naytto | Asetus/valinta
< Dynamiikan asetukset
L | 40: valokaari kovempi ja kapeampi
-40: Valokaari pehmedmpi ja leveampi.
5.8.4.4 superPuls
superPuls-vaihtoehtoa kaytettdessé vaihdellaan jatkuvasti padohjelman (PA) ja heikennetyn padohjelman (PB) valilla. Tata
toimintoa kaytetaan esim. ohutlevyalueella Iammdntuonnin vahentamiseksi kohdistetusti tai vaikeissa asennoissa hitsaamiseen
ilman levitysta.
superPuls yhdessa EWM-hitsausprosessien kanssa tarjoaa lukemattomia mahdollisuuksia. Jotta voitaisiin hitsata esim.
pystyhitsausta ilman niin kutsutun "kuusipuutekniikan" kaytt64, aktivoidaan ohjelma 1 valittaessa vastaava superpuls-versio
(materiaalista riippuen). Tahén sopivat Superpuls-parametrit on esiasetettu tehtaalla.
Hitsausteho voidaan iimaista seka keskiarvona (tehdasasetus) tai ainoastaan ohjelman A kautta. Jos keskiarvonéytto on kytketty
paalle, palavat pa&ohjelman (PA) ja heikennetyn paaohjelman (PB) merkkivalot samanaikaisesti. Nayttovaihtoehtojen valilla
voidaan vaihtaa erikoisparametrilla P19,.
- Katso luku 5.8.7.7
- Katso luku 5.13
— 3s
~(on)BLf— @
@ oo FF)
Kuva 5-15
Nayttd Asetus/valinta
] superPuls valinnat
nn Toiminnon paalle- tai poiskytkenta
- - Paallekytkenta
Lt Laitteen toiminnon péallekytkentd
_ I_ | [Poiskytkentd
IV 0 || Laitteen toiminnon poiskytkenta
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5.8.4.5 Hitsauslangan jalkipaloaika

ENTER

Kuva 5-16
Nayttd Asetus/valinta
L valikko Hitsauslangan jalkipaloaika
I LILY | Aseta jalkipaloaika
) Hitsausparametrien asetus (asetusalue 0 - 499)
/ Jos hitsauslangan jalkipalo-asetus on liian korkea, hitsauslangan paahan muodostuva pisara heikentaa

syttymisominaisuuksia tai aiheuttaa langan tarttumisen hitsaussuuttimeen
Jos hitsauslangan jalkipalo-asetus on matala, hitsauslanka tarttuu hitsisulaan.

40
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5.8.5

5.8.5.1

5.8.5.2

MIG/MAG toimintapiste

Toimintapiste (hitsausteho) maaritellddn MIG/MAG-hitsauksessa yhden valinnan periaatteella, eli kayttajan tarvitsee vain
maaritella esimerkiksi haluttu langansyéttdnopeus, jolloin digitaalinen jarjestelma laskee optimiarvot hitsausvirralle ja -jannitteelle
(toimintapiste).

Toimintapiste voidaan asettaa myds monista lisélaitteista, esimerkiksi kaukosaatimesta, hitsauspolttimesta jne.

Naytettavén yksikén valinta
AMP . @ VoLt

@ Prog
@. kW
Zs(_)

Hold . ST

JOB

Kuva 5-17

Hitsaustiedot voidaan nayttaa joko hitsausvirran, materiaalivahvuuden tai langansyottdnopeuden muodossa.
Hallintalaite Toiminto Tulos

’ Naytdn vaihto seuraavien tietojen valilla:
nx == AMP Hitsausvirta

“}' Materiaalivahvuus
8 Langansyotténopeus

Sovellusesimerkki

Hitsattava materiaali on alumiini.
+ Materiaali = AIMg,

+  Kaasu = Ar 100%,

+ Lankahalkaisija = 1,2 mm

Oikea langansyotténopeus ei ole tiedossa, ja se on méariteltava
+ Valitse oikea JOB (- Katso luku 11.1)

+  Siirry materiaalipaksuuden iimoittavalle naytdlle

+ Aseta materiaalipaksuus (esim 5 mm)

+ Vaihda langansyéttonopeuden osoittavalle ndytélle

Néytolle tulee langansydttdnopeus (esim. 8.4 m/min).
Materiaalivahvuuden toimintapisteasetukset
Alla on kuvattu langansyottoparametrien avulla tapahtuvia asetuksia esimerkking kayttdalueasetuksista.

Hallintalaite | Toiminto | Tulos | Niytto

@@l‘ Hitsausarvojen lisadminen ja vahentaminen ‘ Tals ‘ ‘ ‘
Q ’ langansy6ttdparametrien avulla oLt
5 Naytolle tulee esimerkiksi "10.5 m/min"

m/min
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5.8.5.3

5.8.5.4

Valokaaren pituuden ( jannite ) korjausasetus
Kaaren pituutta voidaan saataa seuraavasti.

Hallintalaite | Toiminto | Tulos Néiyttd
@@m Valokaaren pituuden korjauksen asettaminen I Tx]
Q " | (Naytolle tulee esimerkiksi: -0.9V, L.

v asetusalue -9,9...+9,9 V)

Lisavarusteet toimintapisteen asettamiseksi

Tydpisteen asetus voidaan suorittaa myds erilaisilla lisakomponenteilla, kuten esim.
+ kaukosaatimet

+ erikoispolttimet

+  PC-ohjelmisto

+ robotti-/teollisuusvaylaliitinnat (vaaditaan vaihtoehtoinen mekanisointiliitanta, ei kaikissa tdman sarjan laitteissa

mahdollista!).

Lisavarusteosien yleiskatsaus . Yksittaisten laitteiden ja niiden toimintojen yksityiskohtaisempi kuvaus 10ytyy kunkin laitteen

kayttoohjeesta.
- Katso luku 9
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em;in

5.8.5.5 coldArc/ coldArc puls
Lampdominimoitu, roiskumaton lyhytkaari muuttamattomaan hitsaukseen ja juottamiseen seka juurihitsaukseen erinomaisella

rakojen silloituksella.

—

I | I

Kuva 5-18

coldArc-menetelméan valinnan jalkeen - Katso luku 5.8.4 kaytettavissa olevat ominaisuudet:

+  Vahemman muodonmuutoksia ja vdhemman paéstévaria minimoidun ldmmadntuonnin ansiosta

+ Huomattavasti vahemman roiskeita lahes tehottoman aineen siirtymisen ansiosta

+ Yksinkertainen juuripalkojen hitsaus kaikilla levynpaksuuksilla ja kaikissa kohdissa

+ Taydellinen rakojen silloitus myds rakojen vaihtelevilla leveyksilla

+  Seostamattomat, niukka- ja runsasseosteiset terakset sekd sekoitusliitokset myds ohuimmille levyille
¢+ CrNi-levyjen juottaminen CuAl8- / AIBz8-langalla

+ Pinnoitettujen levyjen jucttaminen ja hitsaus, esim. CuSi, AlSi ja Zn

+ Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

=

coldArc-hitsaus arvoon asti: Langan @ (mm)
0,8 0,9 1 1,2 1,6
Materiaali Kaasu JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB | &
CrNi Ar 91-99 % - - - - 51 7,0 52 6,0
AlMg Ar 100 % - - - 55 8,0 56 8,0
ALSi Ar 100 % - - - 59 8,0 60 6,0
AL99 Ar 100 % - - - 63 8,0 64 6,0
Ar91-99 % - - - - - - - - -
Terds Ar 80-90 % 191 [ 70 | 192 | 60 | 193 | 60 | 194 | 50 | 195 | 50
€02 182 | 7,0 | 183 | 60 | 184 | 6,0 | 185 | 50 | 186 | 5,0
coldArc-juotto arvoon asti: Langan @ (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Materiaali Kaasu JoB| & (JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| &
CusSi Ar 100 % 66 | 10,0 - 67 | 80 | 68 | 6,0 | 69 | 6,0
CuAl Ar 100 % 70 (7,0 - 7 |60 | 72 | 60| 73 |70
AISi Ar 100 % 196 | 8,0 - (197 | 80 | 198 | 8,0 | 199 | 8,0
Zn Ar 100 % 200 | 6,0 - | 201 | 60 | 202 | 60 | 203 | 6,0

ColdArc-menetelma (ks. kappale "MIG/MAG-hitsaustehtavan valinta") mahdollistaa kaikki ndma ominaisuudet.

ColdArc-menetelman yhteydessa kaytettavien hitsauslisdaineiden vuoksi on varmistettava, ettd langansy6tto tapahtuu

virheettomasti!

+ Hitsauspoltin ja polttimen kaapelipaketti on varustettava hitsaustehtavan edellyttamalla tavalla! (- Katso luku 5.8.1 seka
hitsauspolttimen kayttdohije)

Tama toiminto voidaan ottaa kdyttéon vain PC300.Net -ohjelman avulla.

(Lue lisdd ohjelman kéyttéohjeista).
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5.8.5.6

=

forceArc / forceArc puls

Lampdminimoitu, suuntavakaa ja erittéin tehokas valokaari, syva tunkeuma ylemmalle tehoalueelle. Seostamattomat, niukka- ja
runsasseosteiset terdkset sek erittdin lujat hienoraeterakset.

AN

——

Kuva 5-19

+  Pienempi sauman railokulma syvan tunkeuman ja suuntavakaan valokaaren ansiosta

+  Erinomainen juuri- ja viisteytystietojen hankinta

+ Varmaa hitsausta my®s erittéin pitkilla langanpailla (Stickout)

+ Vahemmaén reunahaavoja

+  Seostamattomat, niukka- ja runsasseosteiset terédkset seké erittain lujat hienorakeiset rakennusterakset

+ Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

forceArc-hitsaus alk.:

Langan @ (mm)

0,8 1 1,2 1,6
Materiaali Kaasu JOB 8 JOB G JOB R 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 hyddyntaa, kun ForceArc-prosessi on valittuna- Katso luku 5.8.4.

Pulssikaarihitsauksessa on tarkeda varmistaa hyva hitsausvirtaliitanta.
+ Hitsausvirtakaapelit on pidettava mahdollisimman lyhyina ja on varmistettava, etta niiden poikkileikkaus on riittava!

+ Varmista, etteivat kaapelit ole kiertyneet!

+ Oikaise hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset valikaapelit suoriksi.
+  Kayta korkeille tehoalueille sopivia hitsauspolttimia, mieluiten vesijaahdytteisia.
« Kayta teréksen hitsauksessa lankaa, jonka kuparipinnoite on riittdva. Lanka on oltava kelattuna lankakelalle.

Epévakaa kaari

Mutkalla olevat hitsausvirtakaapelit voivat aiheuttaa kaaren vélkkymista.
+ Kierréd hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset vélikaapelit suoriksi. Varmista, etteivét kaapelit ole

kiertyneet!
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5.8.5.7 rootArc / rootArc puls
Taydellisesti muotoiltava lyhytkaari vaivattomaan silloitukseen ja erityisesti myds liitoksiin kaikissa asennoissa.
Kuva 5-20
+ 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 0,9 1 1,2 1,6
Materiaali Kaasu JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB | & |JoB| & |JoB| &
Teris €02 - - - - - - 204 | 7,0 | 205 | 5,0 - -
Ar 80-90 % - - - - - - 206 | 8,0 | 207 | 6,0 - -
[=5°  Epévakaa kaari
Mutkalla olevat hitsausvirtakaapelit voivat aiheuttaa kaaren vélkkymista.
+ Kierréd hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset vélikaapelit suoriksi. Varmista, etteivét kaapelit ole
kiertyneet!
5.8.5.8 pipeSolution
Energiaa saastava MAG-hitsaus Rontgentarkastettavien putkistosaumojen virheettdmaan hitsaukseen. Juuri-, tayte- seka
pintapalot iimaraolla ja ilman. Niukka- ja runsasseosteiset terékset umpilangoilla.
=
Kuva 5-21
* Juurihitsausta levyille ja putkille kaikissa kohdissa
+ Seostamattomat ja niukkaseosteiset terakset seka erittdin lujat hienoraeterakset
+ Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset
pipeSolution-hitsaus arvoon asti: Langan @ (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Materiaali Kaasu JoB| & (JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| &
. C02 X X X X X x | 171 | 6,0 | 172 | 5,0 X X
Teras
Ar 80-90 % X X X X X X 173 | 6,0 | 174 | 5,0 X X
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5.8.6
=

MIG/MAG toimintajaksot/ kayttotavat

Laitteeseen on esiasetettu hitsausparametrien optimiarvoja eri sovelluksille, esim. kaasun esivirtausaika ja
jélkipaloaika. Néitd parametreja voi tietysti muuttaa tarvittaessa).

5.8.6.1  Merkkien ja toimintojen selitykset

Merkki Selitys

) Paina polttimen kytkinta
A

Vapauta polttimen kytkin

Paina polttimen kytkinté (paina nopeasti ja vapauta)

Suojakaasun virtaus

Hitsausteho

Hitsauslangan sy6ttd on kaynnissa

P |- PR <

Langan rydminta

~—

=85 (25% 7 ™)

Hitsauslangan jalkipaloaika

Kaasun esivirtaus

Kaasun jalkivirtaus

2-tahti toiminta

-
-

2-tahti erikoistoiminta

M
HH | 4-tahti toiminta
i—f_H" 4-tahti erikoistoiminta
t Aika
PSTART | aloitusohjelma
PA Paaohjelma
PB Rajoitettu pd&ohjelma
PEND | Lopetusohjelma
t2 Pistehitsausaika
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2-tahti toiminta
% 1.
A

Y
Y

< 2.
1

¢

T —> t
I PA ;
! . ' Tt
T s e —
on. f ; IIST no
Kuva 5-22
1. Tahti
+ Paina ja pida liipaisin painettuna.
+  Suojakaasu alkaa virrata (esikaasuvirtaus).
+ Langansyottémoottori toimii “rydmintanopeudella”.
+  Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta; hitsausvirta kulkee.
+ Vaihtaa esivalittuun langansyottdnopeuteen.
2. Tahti
+  Vapauta liipaisin.
+ Langansydttdmoottori pysahtyy.
+ Kaari sammuu esiasetetun jalkipaloajan jalkeen.
+ Kaasun jélkivirtausaika alkaa.
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2-tahti toiminta super-pulssilla
f 1. >l 2.

o o\ /T

A

v

g N

1
1

v

A 4

F 3
v
r

A 4

on i T 4

Kuva 5-23

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+  Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyottdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.

+  Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle
+ Aloita super-pulssitoiminto paaohjelmassa PA

Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paaohjelman PA ja rajoitetun paaohjelman PB valilla.
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin.
+  Super-pulssitoiminto paéattyy
+ Langansyottdmoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jélkivirtausaika k&ynnistyy.
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MIG/MAG hitsaus

2-tahti erikoistoiminta
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Kuva 5-24
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 (k&ynnistaa ohjelman PSTART ajalle
tstart)
+  Siirtyy slope-toiminnolla ohjelmaan PA1.
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin
+  Slope-toiminnolla lopetusohjelmaanPenp ajalla tend
+ Langansyottdmoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkivirta-aika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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MIG/MAG hitsaus

Pistehitsaus
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Kuva 5-25

Sytytysaika tstart pitdd liséta pisteaikaan t..

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+  Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyottdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (k&ynnistdmélla ohjelma PSTART
kéynnistyy pistehitsausaika)

+  Siirtyy slope-toiminnolla ohjelmaan PA.

+  Kun asetettu aika on kulunut, slope-toiminnolla siirrytdan lopetusohjelmaan, Penp.
+ Langansyottdmoottori pysahtyy.

+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut.

+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

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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MIG/MAG hitsaus

2-tahti erikoistoiminta, super-pulssilla
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Kuva 5-26
Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansydttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.
+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paélle (ohjelma kaynnistyy PSTART ajalle
tstart)
+  Siirtyy slope-toiminnolla pagohjelmaan PA.
+ Alkaa super-pulssitoiminto pddohjelmassa PA
Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paé&ohjelman PA ja rajoitetun pd&ohjelman PB valilla.
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin
+  Super-pulssitoiminto paattyy
+  Slope-toiminnolla lopetusohjelmaan Penp ajalla tend
+ Langansyottdmoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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MIG/MAG hitsaus

4-tahti toiminta
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Kuva 5-27

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansydttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.

+  Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle

+  Siirtyminen esiasetettuun langansyéttonopeuteen (paaohjelma Pa).

Vaihe 2

* Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

+ Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Langansyéttdmoottori pysahtyy.

+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut umpeen.

+ Kaasun jalkivirtausaika k&ynnistyy.
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MIG/MAG hitsaus

4-tahti toiminta super-pulssilla
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Kuva 5-28
Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
+  Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansydttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.
+  Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle
+ Aloita super-pulssitoiminto paaohjelmasta Pa.
Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paaohjelman Pa ja rajoitetun paéohjelman Ps valilla.
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin.
Vaihe 3
+ Paina polttimen kytkinta.
Vaihe 4
+ Vapauta polttimen kytkin
+  Super-pulssitoiminto paattyy
+ Langansyéttdmoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jalkivirtausaika k&ynnistyy.
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MIG/MAG hitsaus

IS

4-tahtikaytto ja vaihteleva hitsausmenetelma (menetelménvaihto)
Toiminnon aktivointia tai saatoa varten - Katso luku 5.8.11.
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Kuva 5-29

Vaihe 1:

+ Paina yhtéjaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyottdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

+ Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle

+ Aloittaa prosessilla Pa:
Hitsausprosessi vaihtelee JOB-luetteloon tallennettujen prosessien Pa ja Ps valilla tietyin ajoin (t2 ja t3)

Jos vakioprosessi on tallennettu JOB-luetteloon, se tarkoittaa pysyvaa vaihtelumahdollisuutta prosessien valilla
vakioprosessista pulssille ja toisinpain.

Vaihe 2:

+ Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

+ Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin

+  Super-pulssitoiminto paattyy

+ Langansyoéttdmoottori pysahtyy.

+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut.
+ Kaasun jalkivirtausaika k&ynnistyy.

Tdmé toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kéyttdohje.
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MIG/MAG hitsaus

4-tahti erikoistoiminta
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Kuva 5-30

Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
+  Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansyottdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.
+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kaynnistyy aloitusohjelma PSTART)
Vaihe 2
+  Vapauta polttimen kytkin
+  Siirtyy slope-toiminnolla pa&ohjelmaan PA1.
Slope-toiminto padohjelmaan PA on kdytdssa aikaisintaan silla hetkelld, kun asetettu aika tSTART on kulunut ja
viimeistéaan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan.
Rajoitettuun paaohjelmaan Ps voidaan siirtya polttimen painalluksella?
Painamalla kytkinta uudelleen palataan paaohjelmaan Pa.
Vaihe 3
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
+  Siirtyy slope-toiminnolla lopetusohjelmaan PEND
Vaihe 4
+ Vapauta polttimen kytkin
+ Langansyottémoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen. .
+ Kaasun jélkivirtausaika k&ynnistyy.
0> " Estévd painallus (lyhyt polttimen kytkimen painallus ja vapautus 0,3 sekunnin kuluessa)

Jos hitsausvirtaa estetddn siirtymésta rajoitetulle pddohjelmalle Ps polttimen painalluksella, WF3-parametriarvot on
asetettava arvoon 100 % (Pa = Ps).
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Erikois-4-tahti ja vaihteleva hitsausmenetelmé napayttamalla (menetelmanvaihto)
Toiminnon aktivointia tai saatoa varten - Katso luku 5.8.11.
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Kuva 5-31

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 (kaynnista ohjelma PSTART)

Vaihe 2
+  Vapauta polttimen kytkin.
+  Siirtyy slope-toiminnolla pa&ohjelmaan PA.

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

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

Jos vakio-ohjelma on méadritelty padaohjelmassa, ndpéaytys siirtda laitteen pulssille, ja ndpaytys toistamiseen palauttaa

sen vakio-ohjelmalle jne.

Vaihe 3

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Lopeta ohjelma slope-toimintoon PEND

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Langansyottdmoottori pysahtyy.

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

Tdmad toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kéyttoohje.
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MIG/MAG hitsaus

Erikois-4-tahti ja vaihteleva hitsausmenetelmé (menetelméanvaihto)
p>>  Toiminnon aktivointia tai saatoa varten - Katso luku 5.8.11.
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Kuva 5-32
Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
+  Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansydttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.
+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tykappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paélle (kynnistaa aloitusohjelman PSTART
ajalle tstart)
Vaihe 2
+  Vapauta polttimen kytkin
+  Siirtyy slope-toiminnolla pa&ohjelmaan PA.
+ Aloittaa prosessilla Pa:
Hitsausprosessi vaihtelee JOB-luetteloon tallennettujen prosessien Pa ja Ps valilla tietyin ajoin (t2 ja t3)
Jos vakioprosessi on tallennettu JOB-luetteloon, se tarkoittaa pysyvéaa vaihtelumahdollisuutta prosessien vililla
vakioprosessista pulssille ja toisinpain.
Vaihe 3
+ Paina polttimen kytkinta
+  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.
I  Témd toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kéyttéohje.
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MIG/MAG hitsaus

4-tahti erikoisohjelma , super-pulssilla
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Kuva 5-33
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
ajalle tstart)
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin
+  Siirrytaan slope-toiminnolla pa&ohjelmaan PA.
+ Alkaa super-pulssitoiminto padohjelmassa PA
Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paédohjelman PA ja rajoitetun pad&ohjelman PB valilla.
Vaihe 3
+ Paina polttimen kytkint&
+  Super-pulssitoiminto paattyy
+  Siirrytaan slope-toiminnolla lopetusohjelmaan Penp ajalla tend
Vaihe 4
+  Vapauta polttimen kytkin
+ Langansyottdmoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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MIG/MAG hitsaus

5.8.7

5.8.7.1

MIG/ MAG ohjelman vaiheet

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

+  Aloitusohjelma Psrarr (liitosvirheiden vahentdminen sauman alussa)

+ P&3ohjelma Pa (jatkuva hitsaus)

"Pg" rajoitettu pad@ohjelma (Iammdntuonnin pienentdminen)

+ LopetusohjelmaPenn) (lopetuskraatereiden syntymisen estdminen sulan tarkan jaahtymisen avulla)

Ohjelmat siséltavat langansyéttdnopeuden (toimintapisteen), kaaren pituuskorjauksen, slope-ajat, ohjelman keston jne.
A

I Pstart

— ) =

Ps

IDEND

o—l i

Kuva 5-34
Jokaiseen hitsaustehtédvaan (JOB), voidaan tehda asetukset sytytysohjelmalle, rajoitetulle padohjelmalle ja lopetusohjelmalle
pulssiprosessiin siirtymisella tai ilman.

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

Toiminnon aktivointia tai saatoa varten - Katso luku 5.8.11.

Ohjelmajakson parametrien valinta
Hallintalaite Toiminto Tulos Néaytto

@ ’ Ohjelman parametrien valinta
nx

Q Q @@m Hitsausparametrien asetus

8 v

m/min
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e\n;in

5.8.7.2 MIG/MAG -parametrien yleiskatsaus

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

asetus).
oo (®
sSec @
GK sec @ ) <)
ec Superpuls @/;ec sec
Kuva 5-35
Perusparametrit
Nimike | Merkitys/selitys Asetusalue
1 | Kaasun esivirtausaika 0,0-20,0s
2 | Pstart
Langansyétténopeus, 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 %
Langansydttonopeus, absoluuttinen 0,1 m/min - 40 m/min
6 |Kesto (pisteaika ja super-pulssi) 0,01s-20,0s
7 |Ps
Langansyéttdnopeus, suhteellinen 1-200 %
Valokaaren pituuden korjaus, suhteellinen 99V.499V
8 | Kesto 0,01s-20,0s
9 | Slope-aika Pa - Peno 00s-20s
10 | Langansyéttonopeus, suhteellinen 1-200 %
Valokaaren pituuden korjaus 99V..499V
11 | Penp
Kesto (super-pulssi) 0,0s-20s
12 | Kaasun jélkivirtausaika 00s-20s
13 | superPuls Paalla/pois
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5.8.7.3 Esimerkki, silloitushitsaus (2-tahti erikoistoiminta)

| P,
t
Kuva 5-36
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" pédohjelma
Parametri Merkitys/selitys Asetusalue
Langansy6tténopeuden asetus
5.8.7.4 Esimerkki, alumiinin silloitushitsaus (2-tahti erikoistoiminta)
A
I PSTART
e @
e
P, b
END
7]
Tt
Kuva 5-37
Perusparametrit
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
GASstr Kaasun esivirtausaika 0.0s t0 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
Langansyétténopeuden asetus
"Penp” lopetusohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DVend Langansydtténopeus 0-200 %
Uend Valokaaren pituuden korjaus 99V..+99V
tend Kesto 00s-20s
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MIG/MAG hitsaus

5.8.7.5 Esimerkki, alumiinin hitsaus( 4-tahti erikoistoiminta )

A
I PSTART
e @
o
P, LPe 5
END
]
ot
Kuva 5-38
Perusparametrit
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
GASstr Kaasun esivirtausaika 0,0s-20,0s
GASend: Kaasun jalkivirtausaika 00s-20,0s
RUECK Hitsauslangan jalkipalo-ajan pituus 2-500
"Pstart" ohjelman kéynnistys
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DVstart Langansyéttonopeus 0-200 %
ustart Valokaaren pituuden korjaus 99V .49V
tstart Kesto 0,0s-20s
"PA" padohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
Langansyéttonopeuden asetus
"Pg" rajoitettu padohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DV3 Langansyottonopeus 0-200 %
u3 Valokaaren pituuden korjaus 99V..+99V
"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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5.8.7.6  Esimerkki, ulkondkdsaumat ( 4-tahti superpulssi )

A
I
PSTART
e @
@ “ ’l‘ “
o P
® o ® END
P, P, P, \._I
l >
Kuva 5-39

Perusparametrit

Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue

GASstr Kaasun esivirtausaika 0,0s-20,0s

GASend: Kaasun jalkivirtausaika 0,0s-20,0s

RUECK Hitsauslangan jélkipalo-ajan pituus 2-500
"Pstart" aloitusohjelma

Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue

DVstart Langansydttdnopeus 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 Langansyottonopeuden asetus 0-200 %

t2 Kesto 0.1s to 20s

tS3 Slope-aika PB - PA 0,0s-20s
"Pg" rajoitettu padohjelma

Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue

tS2 Slope-aika Pa - Ps 0,0s-20s

DV3 Langansybttdnopeus 0-200 %

u3 Valokaaren pituuden korjaus 99V..+9,9V

t3 Kesto 0.1s to 20s
"Penp” lopetusohjelma

Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue

tSend Slope-aika Patai Ps-Penp 0,0s-20s

DVend Langansyottonopeus 0-200 %

Uend Valokaaren pituuden korjaus 99V..+99V

tend Kesto 00s-20s
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MIG/MAG hitsaus

Eri hitsaustehtavét ja -asennot edellyttavét erilaisia hitsausparametreja (kayttdalueita) tai hitsausohjelmia. Seuraavat parametrit
on talletettu jokaiseen 16 ohjelmaan:

+  Kéyttotila

+ Hitsaustyyppi

+ superPuls (ON/OFF)

+ Langansyéttonopeus (DV2)

+ Jannitteen korjaus (U2)

+  Dynamiikka (DYN2)

Kayttaja voi muuttaa péd@ohjelmien hitsausparametreja seuraavilla komponenteilla.

o 3 0
= 2 5
Ele | E 2| 2|8 § |2%
5 |8 5 | €| £|3| § | 5| &
M3.71 ) PO ]
Langansybttolaitteen ohjaus kylla P1.15 kylla
R20 . : P0 _ kylld _
Kaukosaadin kylla ei 1o ei lla? ei
R40 } ) kylla
Kaukosaadin kylla ei PO ei kylla o ei
R50 i . PO ]
Kaukosaadin kylla ei 5115 kylla
PC 300.NET ) PO kylla ei
Ohjelmisto el P1.15 kylla
Up/Down . . PO . kylla .
Hitsauspoltin kylla ei 51 9 ei " ei
2 Up/Down . _ PO . kylla .
Hitsauspoltin kylla ei o1 15 ei . ei
PC 1 o PO _ kyllé _
Hitsauspoltin kylla ei o115 ei . ei
PC2 \ PO _ kyllé _
Hitsauspoltin kylla o1 15 ei . ei
1) korjauskéytdssa, katso erityisparametri "P7 - korjauskaytto, raja-arvoasetus”
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Esimerkki 1: Eri paksuiset tyokappaleet (2-tahti)

P
|
P,
PA1
I
P
t
Kuva 5-40
Esimerkki 2: Eri hitsausasennot (4-tahti)
b PA1
|
PA2
PA3 PA3
PA4 PA4
PAO P
A5
l >
t
Kuva 5-41

Esimerkki 3: Eri paksuisten alumiinikappaleiden hitsaus (2-tahti tai 4-tahti erikoisohjelma)

A

/
If

Kuva 5-42

>  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 valittémasti.
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5.8.7.7 Parametrien valinta (ohjelma A)

[ Hitsausparametreihin voidaan tehdd muutoksia vain avainkytkimen ollessa asennossa 1.

Hallintalaite Toiminto Tulos Naytto
’ Hitsausarvojen nayton vaihtaminen ohjelmanéaytolle 1
nx I (Prog-valo palaa) L
@5)" Valitse ohjelmanumero |
Q ' Naytolle tulee esimerkiksi "Program 1". /
v
’ Valitse ohjelman parametri
nx 1= "Padohjelma (Pa)".
(-valo palaa)
@3 Aseta langansyéttonopeus o ']
Q ' (Absoluuttinen arvo) nJ Ly
e
@3 Aseta valokaaren pituus T T
» 1l Ll

Naytolle tulee esimerkiksi: "-0.8 V" correction
(Asetusalue -9,9...+9,9 V)

1x£

Valitse ohjelmaparametri "Dynamic"

ST

O

m/min

Aseta dynamiikka. (Asetusalue 40...-40)
40: Kaari on kova ja kapea.
-40: Kaari on pehmed ja leved.

5.8.8 MIG/MAG automaattisammutus
I3 Hitsauslaite p4éttéa sytytys- tai hitsaustapahtuman, kun tapahtuu

» sytytysvirhe (hitsausvirta ei virtaa 5 sekuntiin kdynnistysignaalin jélkeen).

* valokaari katkeaa (valokaari keskeytynyt yli 5 sekunnin ajaksi).

-'~
-,
-

-

—'.
N
e

-
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MIG/MAG hitsaus

5.8.9

5.8.10

5.8.10.1

MIG/MAG-vakiopoltin
Mig-hitsauspolttimen kytkinté kaytetaan ensisijaisesti hitsauksen aloittamiseen ja lopettamiseen.

Hallintalaitteet | Toiminnot

Polttimen kytkin +  Hitsauksen aloitus/lopetus

Muut toiminnot voidaan ottaa kédyttoon painamalla polttimen kytkinta hitsauskoneen tyypisté ja saatimista riippuen-
Katso luku 5.13:

+ Hitsausohjelmasta toiseen siirtyminen (P8).

+  Ohjelman valinta ennen hitsauksen aloittamista (P17).

+  Siirtyminen vakiohitsauksesta pulssihitsaukseen ja takaisin lukitussa erikoiskayttétilassa.

+ Langansyéttolaitteen vaihto kaksoiskayton yhteydessa (P10).

MIG/MAG -erikoispolttimet

Tarkempia tietoja ja toimintojen spesifikaatiot on annettu kunkin hitsauspolttimen ohjekirjassa!

Ohjelma- ja up/down-toiminnot
z‘ Programm

-

Up / Down

Kuva 5-43

Merk- | Symboli | Kuvaus
ki

o] Prooremm Ohjelmien tai téiden (JOB) vaihto

1 @ Hitsauspolttimen toiminnon vaihtokytkin (edellyttaa erikoispolttimen kaytt6a)
A Up / Down Hitsausparametrien portaaton saétd
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5.8.10.2 Siirtyminen Push/Pull-kaytosta valisyottolaitteelle ja takaisin

A VAARA

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

erikoistunut ja harjaantunut henkild
Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

Kayté korjaustdihin ainoastaan patevia henkilita (koulutettua huoltohenkilostda)!

HUOMIO

Testaus!
Ennen uutta kayttoonottoa on ehdottomasti suoritettava "Maaraaikaistarkastus ja testaus” standardin IEC /

SFS-EN 60974-4 “Kaarihitsauslaitteet — Osa 4: Maaraaikaistarkastus ja testaus” mukaisesti!

Tarkat tiedot ovat hitsauskoneen peruskéayttohjeessa.

Pistotulpat sijaitsevat heti piirikortissa M3.7x.

Pistotulppa

Toiminto

X24:n kanssa

Kayttd Push/pull-hitsauspolttimen kanssa (tehdasasetus)

X23:n kanssa

Kaksoiskayttotila

68
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MIG/MAG hitsaus

5.8.11 Expert-valikko (MIG/MAG)
Asiantuntijavalikko siséltda toiminnot ja parametrit, joita ei voida asettaa suoraan laiteohjauksen kautta ja joita ei tarvitse saataa
s&anndllisin véliajoin.
5.8.11.1 Valinta
0>  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 jérjestelmd on automaattisesti taas kéyttovalmis.

( NAVIGATION ) ( EXIT )
g

Kuva 5-44
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Néaytto Asetus/valinta

Langan jalkipalon korjaus (saatdalue 0-499)

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 jéalkipaloa

A

-
-

N

!

-

- - JOB-riippuvaisen ohjelmarajoituksen asetus/n-tahti

. JOB-riippuvaisella ohjelmarajoituksella voidaan valitussa tehtavéassa rajoittaa valittavien ohjelmien
lukumaaraa valilla (2...9). Tama 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).

| ommmmmmmnees ei JOB-riippuvaista ohjelmarajoitusta

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

-

Ainoastaan pulssivalokaarellisella hitsausmenetelmélla varustetussa laiteversiossa.

v
@ Hitsausmenetelman vaihto (menetelmanvaihto)
UL Aktivoidulla toiminnolla hitsausmenetelmé vaihtaa vakiokaarihitsauksen ja pulssikaarihitsauksen valilla.
Vaihto tapahtuu joko liipaisimen napaytykselld (erikois-4-tahti) tai aktivoidulla superpuls-toiminnolla (vaihto
ohjelmien Pa ja Ps valilla).
------- toiminto kytketty paalle.
offl--mm- toiminto kytketty pois paalta.

R Pulssikaarihitsausmenetelma (Ohjelma Psrarr)

-1 Pulssikaarihitsausmenetelma voidaan aktivoida kaynnistysohjelmassa (Pstarr) toimintatavoille erikois-2-tahti
ja erikois-4-tahti.

on = toiminto kytketty paalle.

off = toiminto kytketty pois paalta.

Pulssikaarihitsausmenetelmi (Ohjelma Penn)
Pulssikaarihitsausmenetelma voidaan aktivoida lopetusohjelmassa (Penb) toimintatavoille erikois-2-tahti ja

erikois-4-tahti.
on = toiminto kytketty paalle.
off = toiminto kytketty pois paalta.

Ainoastaan pulssivalokaarellisella hitsausmenetelmélla varustetussa laiteversiossa.

-'>

] - Sytytystapa (MIG/MAG)
L Kayttokohde: Vaharoiskeinen sytytys, esim. alumiini tai kromi-/nikkelimateriaalit.
0= Tavallinen valokaaren sytytys
1= e Valokaaren sytytys langan palautuksella Push/Pull-toiminnoille
2= e Valokaaren sytytys langan palautuksella muille kuin Push/Pull-toiminnoille
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5.9 TIG-hitsaus
5.9.1 Hitsauspolttimen liitanta

2T

Kuva 5-45
Merk- | Symboli | Kuvaus
ki
1 g: Hitsauspoltin
2 Hitsauspolttimen kaapelipaketti
3 Hitsauspolttimen liitdnté (Euro- tai Dinsekeskusliitanta)
Integroitu hitsausvirta, suojakaasu ja poltinliipaisin
4 Pikaliitin (sininen)

jaahdytysnesteen tulo

jaahdytysneste, paluu

5 _@ Pikaliitin (punainen)
L]

6 Hitsausvirtaliitin - miinusnapa
+ TIG-hitsauksessa : Polttimen liitanta
7 Virtalahde

Huomioi jarjestelman lisadokumentit!

+ Aseta polttimen keskusliitin koneen keskusliittimeen ja lukitse mutterilla.

+ Aseta yhdistelmapolttimen hitsausvirtaliitin hitsausvirran liittimeen (-) ja lukitse se kdantamalla oikealle (ainoastaan mallissa,
jossa on erillinen hitsausvirtaliitanta).

+ Lukitse ja@hdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin:
Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = ja@hdytysnesteen paluulinja) ja
sininen pikaliitin sy6ttdlinjaan (jdahdytysnesteen sy6ttd).
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TIG-hitsaus
5.9.2 Hitsaustehtdvan valinta
+  Valitse JOB 127 (TIG-hitsaus).
JOB-numeroa voi vaihtaa vain, kun hitsausvirta ei ole paalla.
Hallintalaite Toiminto Tulos Naytto
Osprrars p Valitse JOB-numeron systtd Tl AR
10B- 1x ¥ L0 s
LIsT
@3]“ Aseta JOB-numero (o
Q Laite siirtyy valittuihin asetuksiin noin 3 sekunnin kuluttua S )
s
5.9.2.1 Hitsausvirran asetus
Hitsausvirta asetetaan normaalisti langansyoéttdnopeuden s&atonupin avulla.
Hallintalaite | Toiminto | Tulos Néytot
Q @I“ Hitsausvirta on asetettu Hitsausvirran asetusarvo
i
5.9.3 TiG-kaaren sytytys
5.9.3.1 Liftarc- nostosytytys
a) b) c)
|
Kuva 5-46
Kaari sytytytetdan koskettamalla tyokappaletta:
a) Aseta huolellisesti kaasusuutin ja volframelektrodi kiinni tySkappaleeseen ja paina poltinliipaisimesta (nostosytytysvirta
kulkee riippumatta hitsausvirta-asetuksesta).
b) Kallista poltinta kaasukuvun varassa niin ettd muodostuu noin 2-3 mm:n rako elektrodin ja tySkappaleen 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.
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5.9.4 Toimintojen kulku / kdyttotavat

5.9.4.1 Merkkien ja toimintojen selitykset
Merkki Selitys

Paina polttimen kytkinta

Vapauta polttimen kytkin

BA)

2\

QQ& Nopea kytkimen painallus ja vapautus = népaytys
|

o

no
1
n

Suojakaasun virtaus

Hitsausteho

Kaasun esivirtaus

Kaasun jélkivirtaus

2-tahti toiminta

M, 2-tahti erikoistoiminta

H_H 4-tahti toiminta
'l—.‘ "' | 4-tahti erikoistoiminta
t |Aika

Pstarr | Aloitusohjelma

Pa Paaohjelma

Ps Rajoitettu padohjelma

Peno Lopetusohjelma
tS1 Slope-toiminnon kesto PSTART - PA
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2-tahti toiminta

D | ) '
il

A
-
_T
N

v

T E t
'] P .
E —F
o N0
Kuva 5-47
Valinta
|
+ 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 méarityksen mukaan.
Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin.

+  Kaari sammuu.

+ Kaasun jélkivirtausaika kaynnistyy.

2-tahti erikoistoiminta

a)
o no
Kuva 5-48
Valinta
v i
+ Valitse 2-tahti toiminta " .
Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+  Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.

+ Hitsausvirta kulkee esiasetetun maarityksen ja ohjeman "Pstart"mukaan.

+  Kun aloitusvirta-aika “tstart” on kulunut umpeen, hitsausvirta nousee asetetun nousuajan "tS1” mukaan padohjelmaan “Pa”.
Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin.

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

+  Kun asetettu paatosaika on kulunut umpeen, kaari sammuu.

+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti toiminta

° 1 t
| T P, L
Tl ﬂ““ N . ﬁ““ » t
oo no
Kuva 5-49
Valinta
YAV
+ Valitse 4-tahti toiminta UL,
Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta
+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.
+ Hitsausvirta kulkee esiasetetun méarityksen mukaan.
Vaihe 2
+  Vapauta polttimen kytkin.
Vaihe 3
+ Paina polttimen kytkinta.
Vaihe 4
+  Vapauta polttimen kytkin
+  Kaari sammuu.
+ Kaasun jélkivirtausaika k&ynnistyy.
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4-tahti erikoistoiminta

H1.—>< 2, —— >j<«— 3.—>»| 4. %
¥\ A\ YA\ WA AN AN
' Tt
P, Lo s
PSTART PB 3
| T ® PEND
e D-d R ‘T’ > ¢
[cHpW N0
Kuva 5-50
Valinta
"W u
«  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 siirrytddn paéohjelmaan PA.
Slope-toiminto padohjelmaan PA on kaytossa 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.

5.9.4.2 TIG automaattinen sammutus

I3 Hitsauslaite paéttéd sytytys- tai hitsaustapahtuman, kun tapahtuu

o sytytysvirhe (hitsausvirta ei virtaa 5 sekuntiin kdynnistysignaalin jélkeen).
* valokaari katkeaa (valokaari keskeytynyt yli 5 sekunnin ajaksi).

76 099-005414-EW518
08.02.2016



ewin

Rakenne ja toiminta
TIG-hitsaus

5.9.5 TIG-ohjelman kulku ("ohjelman vaiheet”)

’ sec
|sec @/J
’
Superpuls

Kuva 5-51
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
Pa (padohjelma)
Hitsausvirta, absoluuttinen 5-550 A
6 Kesto (Pa) 0,01-20,0 s
7 Ps (rajoitettu pa&ohjelma)
Hitsausvirta 1-100 %
Kesto (rajoitettu paéohjelma) 0,01-20,0 s
Virran nousu-/laskuaika (slope-aika) arvosta Paarvoon Peno 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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5.10 Puikkohitsaus

5.10.1 Hitsaustehtdvan valinta
+ Valitse JOB 128 (puikkohitsaus).
JOB-numeroa voi vaihtaa vain, kun hitsausvirta ei ole paalla.

Hallintalaite Toiminto Tulos Néaytto
Osprsars ’ Valitse JOB-numeron syétto T R
1x V& [ I | ]
LIST
@3]“ Aseta JOB-numero =
Q Laite siirtyy valittuihin asetuksiin noin 3 sekunnin kuluttua L ) )
2
5.10.1.1 Hitsausvirran asetus
Hitsausvirta asetetaan normaalisti langansyéttonopeuden séatonupin avulla.
Hallintalaite | Toiminto | Tulos Néiytot
@I“ Hitsausvirta on asetettu Hitsausvirran asetusarvo
i
5.10.1.2 Arcforce
Hallintalaite Toiminto Tulos Naytto
’ Valitse arcforcing -hitsausparametri 'm]
| L ®-painikkeen merkkivalo palaa. L
@@m Arcforcing-asetus seuraaville elektrodityypeille: o
Q ' (Asetusalue -40...+40) nJ
Negatiiviset arvot Rutiili - l.,l ,l ,l
" Arvot nollan molemmin ~ Emés =
puolin

Positiiviset arvot Selluloosa
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5.10.1.3 Kuumastartti
Kuuma-alotustoiminto parantaa puikon syttymistd suuremman sytytysvirran ansiosta.

| <a)»>
a)= Kuuma-aloitusaika
b) = Kuuma-aloitusvirta b)
| = Hitsausvirta
t= Aika I > t
Kuva 5-52

Hotstart-parametrien asetukset, - Katso luku 5.10.2
5.10.1.4 Tarttumisenesto

U+ Tarttumisenesto estda puikkoa hehkumasta.

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

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

Tarkista hitsausvirta ja saada tyon vaatimalle tasolle !

X
@)
2
%)
2
c
<

Kuva 5-53
5.10.2 Parametrit

@
@\“” sec

sec .
o sec
sec Superpuls sec sec
Kuva 5-54
Perusparametrit
As. Selitys/merkitys Asetusalue
Hitsausvirta Arvosta 5 A suurimpaan hitsausirtaan
Hotstart-aika 0-20s
3 Hotstart-virta 0-200 %

[5°  Hotstart-virta on prosentuaalisesti riijppuvainen asetetusta hitsausvirrasta.
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Kaukosaadin

5.11 Kaukosaadin

HUOMIO

Muiden kuin alkuperéisten osien kaytto voi rikkoa laitteen!
Valmistajan takuu ei ole voimassa, jos laitteessa kédytetdan muita kuin alkuperaisosia!
+  Kayta vain sellaisia jarjestelman osia ja lisalaitteita (virtalahteitd, hitsauspolttimia, elektrodinpitimia,

kaukosaatimia, varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen tuoteperheeseen!
+ Liit4 ja lukitse lisélaite liittimeensé laitteen ollessa poissa péalta.

5" Kaukosdddinta kdytetddan 19-napaisen kaukosaéatimen (analogisen) liittimen kautta tai 7-napaisen (digitaalisen) liittimen
kautta mallista riippuen.

=5  Lue vastaavat lisdosien dokumentit ja noudata niiden ohjeita!

5.12 Automatisointiliitannat

A VAARA

Al tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!
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 péatevia henkil6ita (koulutettua huoltohenkildstoa)!

HUOMIO

Vaaran kytkennan aiheuttamat vahingot
Lisalaitteet ja virtalahde voivat vaurioitua vaaran kytkennan seurauksena!

+  Liit4 ja lukitse lisélaitteita vain asianmukaista liitinta kayttaen laitteen ollessa sammutettuna.
+ Tarkemmat ohjeet saa kunkin lisélaitteen kéyttdohjeesta.
+ Lisélaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtalahde on kaynnistetty.
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Automatisointiliitannat

5.12.1 Kaukosaatimen liitanta, 19-napainen

N
c = ,
L4
D (= 0-10V (EE|
I 10K
ov 1|
¢ ~-4
(e BRT | I
=
- I
| oty L
|
1
S1 / S2 /83
. CODE DV |
\
DE |
| CopEuST |
. BRT
\Eti
~__PP-Motor - ,@)
;_ PP-Motor +
\
Kuva 5-55
Nasta | Signaali Kuvaus
A Lahtd Liitanté kaapelin peittdmiseen PE
C Lahtd Potentiometrin vertailujannite 10 V (maks. 10 mA)
D Syotto Ohjausjanniteméaarittely (0 V - 10 V) - langansy6ttdnopeus
E Lahtd Referenssipotentiaali (0V)
FIS Syotto Hitsausteho Start / Stop (S1)
G Syottd Ohjausjannitemaarittely (0 V - 10 V) - valokaaren pituuden korjaus
P Syotto Langansyétténopeuden ohjausjannitemaarittelyn aktivointi (S2)
Aktivoi asettamalla signaali vertailupotentiaaliin 0V (nasta E)
R Syottd Ohjausjannitemaarittelyn aktivointi valokaaren pituuden korjausta varten (S3)
Aktivoi asettamalla signaali vertailupotentiaaliin OV (nasta E)
un Lahtd Syéttdjannite Push/Pull-hitsauspoltin
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

5.12.2 Hitsausparametrien suojaus luvattomalta kaytolta

5.13

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:

+ Eitydpisteen (hitsaustehon) sa4téa ohjelmissa 1-15.

+ Ei hitsausmenetelméan, kéyttotilan muutosta ohjelmissa 1-15.

+ Eihitsaustehtavan kytkentaa (lohko-JOB-kayttd P16 mahdollista).

+ Eierikoisparametrien muutosta (paitsi P10) — vaatii uudelleenkaynnistyksen.

Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Erikoisparametreja (P1 - Pn) kéytetaan laitetoimintojen asiakaskohtaiseen asetukseen. Nain kayttajalle annetaan paras
mahdollinen joustavuus tarpeittensa optimointia varten.

Naitd asetuksia ei suoriteta suoraan laiteohjauksessa, koska parametrien saannéllinen saatd ei ole yleensa tarpeen. Valittavien
erikoisparametrien maaréa voi vaihdella hitsausjarjestelmassé kaytettyjen laiteohjausten valilla (katso vastaava vakiokayttdohije).
Erikoisparametrit voidaan tarvittaessa jalleen palauttaa takaisin tehdasasetuksiin- Katso luku 5.13.1.1.
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

5.13.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

0>  ENTER (siirtyminen valikkoon)
* Kytke laite pois paélta padkytkimesta
* Pidé painike "parametrien valinta vasemmalla" painettuna ja kytke laite samanaikaisesti paélle.
NAVIGATION (navigointi valikossa)
*  Parametrit valitaan kddntdmélld sadténuppia "hitsausparametrien asetus”.
*  Parametrien asettaminen/muuttaminen sééaténupilla "valokaaren pituuden korjaus / hitsausohjelman valinta".
EXIT (poistu valikosta)
* Paina painiketta "parametrien valinta oikealla" (sammuta laite ja kytke taas péélle).
([ ENTER
0 AMP @
+ @
D) i:0|=m
Hold @
[ NAVIGATION |
4 T 2\
. v
& J
Kuva 5-56
Néaytto Asetus/valinta
= l Langansyoton nousuaika ramppiaika
1] |0 = normaali syétto (10 s)
1 = nopea syotto (3 s) (tehdasasetus)
It 21| |Ohjelman ”0” esto
J L 0 = PO, vapautus (tehdasasetus)
1= PO, estetty
o2 Nayttotila Up/Down-hitsauspolttimelle yksipaikkaisella 7-segmenttindytolla (painikepari)
U ! 0 = normaali ndytto (tehdasasetus) ohjelmanumero / hitsausteho (0-9)
1 = vaihtuva néyttd ohjelmanumero / hitsaustapa
'Y Ohjelman rajoitus
J Il |Ohjelma, 1-15
Tehdasasetus: 15
o C Kéyttotapojen erikois 2- ja 4-tahti erityisohjelma
J <! |0=normaali (tahanastinen) 2Ts/4Ts (tehdasasetus)
1 = DV3-ohjelma kaytt6tavoille 2Ts/4Ts
oC Salli erityiset hitsaustehtavat (JOB) SP1-SP3
! L 0 = ei vapautusta (tehdasasetus)
1 = vapauta kohteet Sp1-3
099-005414-EW518 83

08.02.2016


file://///srv-05/globe/Grafik/Steuerungen/M3_71/Anzeige_Sonderparameter_P1.cdr
file://///srv-05/globe/Grafik/Steuerungen/M3_71/Anzeige_Sonderparameter_P5.cdr

Rakenne ja toiminta E\A;;n

Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Naytto Asetus/valinta
2 < Korjaustila, raja-arvojen asetus
/ 0 = korjaustila ei ole kéaytdssé (tehdasasetus)
1 = korjaustila on kaytdssa
LED-valo "Paaohjelma (PA)“ vilkkuu
Ohjelman vaihto vakiopolttimella
0 = ohjelman vaihto ei ole kaytdssa (tehdasasetus)
1 = 4-tahti / erityisohjelma
2 = erikois-4-tahti / erityisohjelma (n-tahti aktiivinen)
oo 4T- ja 4Ts-napaytyskaynnistys
! =! 0 = 4-tahtikaytdn népaytyskaynnistys ei ole kaytdssé (tehdasasetus)
1 = 4-tahtikayton napaytyskaynnistys otettavissa kayttodn
[T Normaali- tai kaksoislangansyotto
I 1LY |0=normaalisysttd (tehdasasetus)
1 = kaksoislangansy6ttd (master-laite)
2 = kaksoislangansyotto (slave-laite)
' 4Ts-nédpéaytysaika
! 1 0 = napaytystoiminto ei ole kaytdssa
1 =300 ms (tehdasasetus)
2 =600 ms
[ Hitsaustehtavalistan (JOB-listan) vaihto
I 1| |0=Tehtavakeskeinen hitsaustehtavélista (JOB-lista)
1 = Todellinen hitsaustehtavalista / JOB-lista (tehdasasetus)
2 = Todellinen hitsaustehtavalista (JOB-lista) ja lisavarusteisiin liittyva hitsaustehtavén vaihto
[ Hitsaustehtavan (JOB) kaukosaadinvaihdon alaraja
I 1Y) |POWERCONTROL2-polttimen hitsaustehtévaalue (JOB-alue)
Alaraja: 129 (tehdasasetus)
[N Hitsaustehtévan (JOB) kaukosaadinvaihdon ylaraja
I I 1] |POWERCONTROL2-polttimen hitsaustehtavaalue (JOB-alue)
Ylaraja; 169 (tehdasasetus)
It (| |HOLD-toiminto
! L 0 = HOLD-arvoja ei naytetd
1 = HOLD-arvot naytetaan (tehdasasetus)
oo Hitsaustehtavén (JOB) osiointi
g 0 = Hitsausteht&vén osiointi ei aktiivinen (tehdasasetus)
1 = Hitsaustehtavan osionti aktiivinen
00T Ohjelman valinta vakiopolttimen liipaisimella
I___ I 1] |0=ohjelman valinta ei mahdollinen (tehdasasetus)
1 = ohjelman valinta mahdollinen
o2 Kéaytto-/hitsaustavan vaihto DV-ohjauksella
U .t 0 = Kaytto-/hitsaustavan vaihto DV-ohjauksella ohjelmassa 0 (tehdasasetus).
1 = Kaytto-/hitsaustavan vaihto DV-ohjauksella ohjelmassa 0-15.
It 1021 | Keskiarvondytto, superPuls
U L 0= Toiminto kytketty pois paalta.
12 s Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus).
It 21071| | Asetus pulssihitsaukselle ohjelmassa PA
Uy 0= -meeeeev Asetus pulssihitsaukselle ohjelmassa PA sammutettu.
12 s Jos toiminnot superPuls ja hitsausmenetelman vaihto ovat kaytettavissa ja paalla,
hitsausmenetelma pulssihitsaus suoritetaan aina padohjelmassa PA (tehdasasetus).
It 21 (| [Absoluuttiarvon asetus suhteellisuusohjelmille
UL Aloitusohjelma (Pstarr), laskuohjelma (Ps) ja loppuohjelma (Penp) voidaan saataa vaihtoehtoisesti
suhteellisesti pa&ohjelmaan (Pa) tai absoluuttisesti padohjelmaan.
0= -mmeeemeev Suhteellinen parametriasetus (tehdasasetus).
1= s Absoluuttinen parametriasetus.
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Naytto Asetus/valinta

a0 Elektroninen kaasuvirtauksen saato, tyyppi

L L] |1=tyyppiA (tehdasasetus)
0 = tyyppi B

200 Ohjelma-asetus suhteellisuusohjelmille

U g 0 =-mmmmmn Suhteellisuusohjelmat asetettavissa yhdessé (tehdasasetus).
1= emmnee Suhteellisuusohjelmat asetettavissa erikseen.

20 2 Korjaus- tai tavoitejénnitteen naytto

U S| 0 =-mermmee Korjausjannitteen nayttd (tehdasasetus).
1= Absoluuttisen tavoitejénnitteen naytto.

5.13.1.1 Tehdasasetusten palautus
I3 Kaikki kéyttdjdkohtaiset erityisparametrit korvataan tehdasasetuksilla!

Kayttolaite

Toimenpide

Tulos

Kytke hitsauskone pois paalta

Paina painiketta ja pida se painettuna

Kytke hitsauskone péalle

Vapauta painike
odotan.3s

Kytke hitsauskone pois péélté ja jalleen péalle, jotta muutokset tulevat voimaan.
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

5.13.1.2 Erikoisparametrien yksityiskohdat
Langan kylméaajon nousuaika (P1)
Langan kylmé&ajo aloitetaan 1,0 metrin minuuttivauhdilla 2 sekunnin ajan. Sité lis4td&n vauhtiin 6,0 m/min. Nousuaikaa voidaan
sa4taa kahden raja-arvon valilla.

Hitsauslangan sy6ton aikana nopeutta voidaan muuttaa saatonupilla "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.
Nayttotila Up/Down-hitsauspolttimelle yksinumeroisella 7-segmenttinaytolla (P3)
Normaali ndytto:

¢+ Ohjelmakayttd: Ohjelmanumero

¢+ Up-/Down-kayttd: Hitsausteho (0=minimivirta / 9=maksimivirta)

Vaihtuva néytto:

+  Ohjelmakayttd: Ohjelmanumero ja hitsausmenetelma (P=pulssi / n=ei-pulssi) vaihtelevat
+  Up-/Down-kaytto: Hitsausteho (0=minimivirta / 9=maksimivirta) ja Up-/Down--k&ytdn symboli vaihtelevat
Ohjelmien mééran rajoitus (P4)

Hitsauksessa kaytettavien ohjelmien maaran rajoitus.

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"

+ Padohjelma "Pa"

2-tahti erikoistoiminta/ 4-tahti erikoistoiminta kayttajakohtainen ohjelma aktivoituna:

+  Aloitusohjelma "Pstart"

+ Rajoitettu pad&ohjelma "Ps"

+ Padohjelma "Pa"

Erityistehtdavat SP1-SP3 vapautettu (P6)

Laitesarja Phoenix Expert:

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

Hitsaustehtavan (JOB) vaihto on lukittu, jos avainkytkin on asennossa "0".
Lukitus voidaan avata erityishitsaustehtaville (SP1-SP3).
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Korjaustoiminto, kynnysarvon asetus (P7)

Korjaustoiminto kytketaan paalle ja pois paalta kaikkien tehtévien kohdalla yhta aikaa. Korjaustoiminto maaritellaan
langansyéttonopeudelle (WF) ja hitsausjénnitteen korjaukselle (Ukorr) jokaista tyta koskien.

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

upv] U[v]
A A
Umax Umax
24,0V 23,9V
(DVGrenz = +1,9)
21,9V 22V Q
\'
20,1V
19,8V Q (DVGrenz = -1,9)
il
Umin Umin
DV i -20% +20% DVmax DV [m/min] DV i 11m/min DVmax DV [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10mlm|n + 10%)
10m/min
Kuva 5-57

Esimerkki, toimintapiste korjaustilassa:
Langansy6ttonopeus yhdessa ohjelmassa (1 - 15) asetetaan arvoon 10,0 m/min.

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

Jotta hitsaaja voisi suorittaa langansydtdn ja jannitteen korjauksen ohjelmatilassa, korjaustila on kytkettdva paalle ja raja-arvot
langansyétolle 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 hitsausjannitetta +/-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 1,9 V (20,1 V ja 23,9 V).

Jénnite- ja langansy6ttonopeuden korjausarvot nollataan, jos avainkytkin siirretaén asentoon 1.

Korjaustoiminnon asetus:
+  "Korjaustilan" erityisparametrien paallekytkenta (P7=1) ja tallentaminen.
- Katso luku 5.13.1

+  Avainkytkin on asennossa "1".
+ Korjaustoiminto tulee asettaa seuraavan taulukon osoittamalla tavalla:
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

e\n;in

Hallintalaite Toiminto Tulos Naytto (esimerkkeja)
Vasen Oikea
@ Vot Paina painiketta, kunnes PROG-valo syttyy. s It
@ Prog = Lt [
@ «w — Vasemm Langansyétténopeus
o )r: alla:
Oikealla;  Ohjelmanumero
@ VoLt ’ Paina painiketta yhtajaksoisesti noin 4 s. ] [Tx]
@: Pk‘v)vg v Vasemm  LangansyéttSnopeuden korjauksen L !
o 4s alla: nykyinen raja-arvo
Oikealla:  Jannitteenkorjauksen nykyinen raja-
arvo
@@ Aseta langansydttdnopeuden korjauksen raja-arvo 007 1~
Q ~ C L L
mﬁin
@3 Aseta jannitteenkorjauksen nykyinen raja-arvo 0707 [Tu
Q Y C L J
V
Jos kayttaja ei kayta laitetta noin 5 sekuntiin, asetetut arvot tallentuvat ja néytté palaa T It
takaisin ohjelmanayttéon. Ll !

+  Avainkytkin on jalleen 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 ké&ynnistyy t3-ajan kuluttua. Talldin ohjelma kytkeytyy automaattisesti ohjelmalle 4.
Lisalaitteita kuten kaukoséaatimia tai erikoispolttimia ei voida kayttaa!

Langansydttolaitteen ohjelmanvalintakytkin ei ole kdytossa.

A A J
<« 1.» 2. «— 3. —— <« 4

A 4

PA1 P P A4
A2
P,
<« tstart—> <« 3 —> .

Kuva 5-58

4-tahti erikoistoiminta (n-jakso)

N-jakson mukaisessa ohjelmajarjestyksessa laite kdynnistyy 1. jaksosta, kun ohjelma kéynnistetdan (Pstart kohdasta Py).
Toisella jaksolla laite kytkeytyy pakolliseen ohjelmaan 2, kun aloitusaika tstart on kulunut umpeen. Napaytyksella siirrytaan
muihin ohjelmiin (PA1 -max. PA9).

;‘%f1 —:d:% 2, 3%:3 »:‘%— 4. —
2 ¥ SIS IR ERC I U
ol :
| o Porar t
\ PA1
. * PAz
° PA3
| * P. !
| T AL Poo
—~_| 3 "t
8] — :
N =
o Iﬁ:l: n=max.9 ?T:E noe
Kuva 5-59
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

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

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 (k&ynnista ohjelma Pstart kohdasta Pa1)

Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin.

+  Siirry slope-toiminnolla ohjelmaan Pa.

Slope-toiminto padohjelmaan Pa1 on kdytdssa aikaisintaan silla hetkell, kun asetettu aika tstarr on kulunut ja

viimeistaan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan. Tappays (kytkimen painaminen lyhyesti ja vapauttaminen 0,3

sekunnin kuluessa) voidaan kytkea muihin ohjelmiin. Ohjelmat Pas - Pag ovat kaytettévissa.

Vaihe 3

+ Paina yhtéjaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Lopeta ohjelma slope-toimintoon (Penxo kohdasta Pan). Ohjelma voidaan keskeyttaa koska tahansa painamalla polttimen
kytkinta yli 0,3 sekunnin ajan. Tall6in suoritetaan Peno kohdasta Pan.

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Langansyottémoottori pysahtyy.

+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut.

+ Kaasun jalkivirta-aika kdynnistyy.

4-tahti/ 4-tahti erikois-ohjelman kdynnistdminen polttimen painalluksella (P9)

4- tahti toiminnon kytkink&ynnistyksessa voidaan siirtya suoraan toiseen vaiheeseen painamalla polttimen kytkinta iiman, etta

virta on p&alla.

Hitsaus voidaan keskeyttaa painamalla polttimen kytkint& uudelleen.
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

"Yksittais- tai kaksoislangansyoéttolaitteen kaytto" (P10) -asetus

[=>  Jos virtaldhteeseen on kytketty kaksi langansyéttolaitetta, muita lisélaiteita ei saa kytked 7-napaiseen digitaaliseen
liittimeen!
Tama koskee digitaalisia kaukoséétimia, robottiliitintojd, dokumentointiasemia, digitaalisella liittimelld varustettuja
hitsauspolttimia jne.
Yksittaiskaytossa (P10 = 0) ei toista langansyattolaitetta saa olla liitettyna!
+ Poista liitokset toiseen langansyéttolaitteeseen
Kaksoiskaytossa (P10 = 1 tai 2) on molemmat langansyéttolaitteet liitettéva ja niiden on oltava ohjauksissa eri tavoin
konfiguroituna taté toimintatapaa varten!
+  Konfiguroi yksi langansyéttolaite Masteriksi (P10 = 1)
+  Konfiguroi toinen langansyéttolaite Slaveksi (P10 = 2)
Avainkytkimella varustetut langansyottolaitteet (lisdvaruste, - Katso luku 5.12.2) on konfiguroitava Masteriksi (P10= 1).
Masteriksi konfiguroitu langansyoéttolaite on aktiivinen hitsauskoneen paallekytkemisen jalkeen. Muita toimintaeroja ei
langansyattdlaitteiden valilla ole olemassa.
Lukitun erikoistappaysajan asetus (P11)
Paaohjelman ja rajoitetun padohjelman véliseen vaihtoon johtavan polttimen painalluksen ajaksi voidaan ohjelmoida kolme eri
tasoa:
0 = ei painallusta
1 =320 ms (tehdasasetus)
2=640ms
JOB-luettelon vaihtaminen (P12)
Arvo | Nimike Selitys
0 Tehtévékohtainen 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,
eiké 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.
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Kayttajakohtaisten JOB-luetteloiden luominen

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

+ Aseta erikoisparametri P12 arvoon "2".

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

+ Valitse olemassa oleva JOB, joka Iahinn4 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-tehtévien kopiointi, "Copy to" -toiminto

Kéytossa oleva kohdealue on valilla 129 - 169.

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

Kayttosaadin Toimenpide | Tulos Naytot
Oz ’ JOB-luettelon valinta AR
0B- JoB- 1x Y% LIy
LIST LIST
) L&hde-JOBin valinta oo
Q Y ol oo
2
. Odota noin 3 s, kunnes JOB on otettu kayttoon. o ]
[N I
Osprr2rs ’ Pida painiketta painettuna noin 5 s ajan oo C
J0B- JoB- 1x Y% U U
LIST LIST
Asetus kopiointi-toiminnolle ("Copy to") [N
Q ¢ Qm ol s
V
@@ Kohde-JOBin JOB-numeron valinta [ I | I
Q y C oo
L
Osprsars p Tallenna
108 o 1x = JOB kopioidaan uudelle paikalle
Kahta viimeista vaihetta toistamalla voidaan sama lahde-JOB kopioida useammalle kohde-JOBille.
Jos ohjaus ei rekisterdi yli 5 s ajan mitaan kayttajan toimintaa, palataan jalleen takaisin parametrien nayttdon ja
kopiointitapahtuma on paéattynyt.
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Yla- ja alarajat kaukosaadolla tehtavaan tyonmuutokseen (P13, P14)
Ylin ja alin lis@varusteiden, esim. PowerControl 2 -polttimen avulla valittavissa oleva JOB-numero.
Estaa tahattoman siirtymisen vaaraan tai maarittelemattdémaan JOB-numeroon.
Pitotoiminto (P15)
Pitotoiminto aktiivinen (P15 =1)
+ Naytdlle tulevat edellisen padohjelman mukaiseen hitsaukseen kaytettyjen parametrien keskimaéraiset arvot.
Pitotoiminto ei aktiivinen (P15 =0)
+ Naytolle tulevat padohjelman parametrien asetuspisteen arvot.
Lukittu JOB-tila (P16)
Seuraavia lisdvarusteita voidaan kayttaa JOB-toimintatilassa:
+  Up/Down-hitsauspoltin yksinumeroisella 7-segmenttindytolla (painikepari)
JOB 0:ssa on aina ohjelma 0 aktiivisena, kaikissa muissa JOBeissa ohjelma 1
Tassa kayttotavassa voidaan lisakomponenteilla kutsua esiin jopa 27 JOBia (hitsaustehtavaa), kolmeen lohkoon jaettuna.
Seuraavat konfiguraatiot on suoritettava lohko-JOB-kéyton kaytt6a varten:
+  Kytke vaihtokytkin "Ohjelma tai Up/Down-toiminto” asentoon "Ohjelma”
+ Aseta JOB-luettelo todelliselle JOB-luettelolle (erikoisparametri P12 ="1")
+  Aktivoi lohko-JOB-kéyttd (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 liitantdjen tai R40-kaukosaatimen kaltaisten
digitaalisten lisakomponenttien 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
Erikoishitsaustehtava | 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

Erikoishitsaustehtava | 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 est&a 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 langansyéttonopeuden, kaarenkorjausdynamiikan ym. nimellisarvojen maarittelemista etukéteen. Se
tapahtuu helposti PC300.NET-ohjelmiston avulla.

Jos ohjelma ei ole k&ytdssa, kayttajakohtaiset JOB-luettelot voidaan luoda erikoisalueille "Copy to" -toiminnon avulla. (Tarkempi
selitys on annettu kappaleessa "JOB-luetteloiden muuttaminen (P12)")
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

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'ir.
- Programlar 6zel parametre P4 ile sinirlandinimamigsa (bakiniz 6zel parametre P4).
- Veya segilmis olan JOB igin programlar n déngu ayari (bakiniz parametre P8) ile sinirlandirimigsa.
+ Kaynak baslangici torg tetiginin 0,64 saniyeden daha uzun basili tutulmasi ile gergeklesir.
Standart torg tetigi ile program segimi tiim isletme tiplerinde (2 donguili, 2 dénglu 6zel, 4 dongilii ve 4 ddnglll 6zel)
kullanilabilmektedir.
Kaytto-/hitsaustavan vaihto langansyéttolaitteen-ohjauksella (P18)

Kayttétavan (2-tahti, 4-tahti, jne.) ja hitsaustavan (MIG/MAG-normaalihitsaus / MIG/MAG-pulssikaarihitsaus) valinta
langansy6ton tai hitsauslaitteen ohjauksessa.

« P18=0

- Ohjelma 0: K&yttd- ja hitsaustavan valinta langansyéttolaitteessa.

- Ohjelma 1-15: Kaytto- ja hitsaustavan valinta hitsauslaitteessa.
+ P18=1

- Ohjelma 0-15: Kayttd- ja hitsaustavan valinta langansyéttolaitteessa.
Keskiarvondytto, superPuls (P19)

Toiminto aktiivinen (P19 = 1)

+ superPuls:ssa naytetd@n naytdssa keskiarvo teholle ohjelmasta A (Pa) ja ohjelmasta B (Ps) (tehdasasetus).
Toiminto ei aktiivinen (P19 = 0)

+ superPuls:ssa naytdssa naytetaan ainoastaan teho ohjelmasta A.

Jos aktivoidulla toiminnolla ndytetdédn pelkédstaan numerot 000, kyseesséd on harvinainen, yhteensopimaton
jarjestelméasetus. Ratkaisu: Kytke erityisparametri P19 pois paalta.

Asetus pulssihitsaus ohjelmassa PA (P20).

Ainoastaan laiteversiossa pulssivalokaarellisella hitsausmenetelmalla.

Toiminto aktiivinen (P20 = 1)

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

Toiminto ei aktiivinen (P20 = 0)
+ Asetus pulssihitsaus ohjelmassa PA sammutettu.
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Absoluuttiarvon asetus suhteellisuusohjelmille (P21)

Aloitusohjelma (Pstarr), laskuohjelma (Pg) ja loppuohjelma (Penp) voidaan séataa vaihtoehtoisesti suhteellisesti tai
absoluuttisesti pd&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 huoltohenkildsto (perusasetus = 1).

Ohjelma-asetus suhteellisuusohjelmille (P23)

Suhteellisuusohjelmat aloitus-, lasku- ja loppuohjelma voidaan asettaa joko yhdessa tai erikseen toimintapisteitd P0-P15 varten.
Yhteisessé 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 tavoitejannite.
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Laitteen asetusvalikko

5.14 Laitteen asetusvalikko
5.14.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

=

ENTER (siirtyminen valikkoon)

* Kytke laite pois pdéltd paakytkimesta

* Pidé painike "hitsausparametrit” tai "kuristusvaikutus” (drive 4X LP) painettuna ja kytke laite samanaikaisesti
péiille.

NAVIGATION (navigointi valikossa)

*  Parametrit valitaan kdantamalld sdatonuppia "hitsausparametrien asetus”.
* Parametrien asettaminen/muuttaminen sédéaténupilla “valokaaren pituuden korjaus / hitsausohjelman valinta”.

EXIT (poistu valikosta)
Paina painiketta “parametrien valinta oikealla” (sammuta laite ja kytke taas paélle).

( ENTER ] EXIT
0

[ NAVIGATION )

G-

Unfu}
)
[
N

-

-

-

-

T111

-
)
-

Kuva 5-60
Nayttd Asetus/valinta
) [} Vastus 1
"L 1 |Vastus ensimmaiselle hitsausvirtapiirille 0 mQ — 60 mQ (8 mQ tehtaalta).
) 2 Vastus 2
UL Vastus toiselle hitsausvirtapiirille 0 mQ - 60 mQ (8 mQ tehtaalta).
- - Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkil6sto!
U
- ] Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkilosto!
_ !
I_ J_ 11| |Ajasta riippuvainen energiansééstotoiminto
o + 5min- 60 min = Kesto kayttdmatta jatettdessd, kunnes energianséastétila aktivoidaan.
+  off = kytketty pois p&alta
[ . Huoltovalikko
UL Y] Huoltovalikon muutoksia saa tehdé vain valtuutettu huoltohenkil®!
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Laitteen asetusvalikko

5.14.2

Vastuksen tasaus

Johtojen vastuksen arvo voidaan s&ataé suoraan tai myos tasata virtalahteen kautta. Toimitustilassa virtalahteen vastus on
s&adetty arvoon 8 mQ. Tamé arvo vastaa 5 metrin massajohtoa, 1,5 metrin pituista vélikaapelipakettia ja 3 metrin
vesijaahdytteista hitsauspoltinta. Muissa kaapelipakettipituuksissa tarvitaan sen vuoksi jannitekorjaus +/- hitsausominaisuuksien
optimoimiseen. Tasaamalla vastus uudelleen voidaan jannitekorjausarvo sd&taa melkein nollaan. Séhkdinen vastus tulisi tasata
jokaisen lisalaitteen, kuten hitsauspolttimen tai valikaapelipaketin, vaihdon jalkeen.

Jos hitsausjarjestelmassa kaytetaan toista langansydttolaitetta, se on mitattava parametrille (rL2). Muille konfiguraatioille riittda
parametrin (rL1) tasaus.

Kuva 5-61
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Laitteen asetusvalikko

5.14.3

1 Esivalmistelut

+  Sammuta hitsauslaite.

+ Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin irti.

+ Leikkaa hitsauslanka tasaisesti virtasuuttimen kohdalta.

+ Veda hitsauslankaa hieman (n. 50 mm) takaisin langansyéttdlaitteen kohdalla. Virtasuuttimessa ei tulisi nyt olla ena4 yhtaan
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 méaaritetaan ja naytetaan. Arvo voi olla 0 mQ-
40 mQ. Uudelleen asetettu arvo tallennetaan valittdmasti eikd se vaadi enda uutta vahvistusta. Jos arvoa ei ndyteta
oikeanpuoleisessa nédytdssé, mittaus on epaonnistunut. Mittaus on suoritettava uudelleen.

4 Hitsausvalmiuden palauttaminen

+ Sammuta hitsauslaite.

* Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin jélleen irti.

+  Kytke hitsauslaite paalle.

+ Pujota hitsauslanka uudelleen.

Energiansaastotila (Standby)

Energianséastotila voidaan aktivoida valinnaisesti painamalla pitkaan painiketta tai sdadettavalla parametrilla
laitekonfiguraatiovalikossa (aikariippuvainen energianséastétila).

Aktiivisessa energiansaastotoiminnossa laitendytbissa ndytetdan ainoastaan ndytdn keskimmaéiset poikkinumerot.

Halutun ohjauselementin painamisella (esim. liipaisimen napéytykselld) energiansaést6toiminto otetaan kaytdsta ja laite siirtyy
jalleen hitsausvalmiuteen.

- Katso luku 4.3
- Katso luku 5.14
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Yleista

6.1

6.2
6.2.1

6.2.1.1

6.2.1.2

Huolto, yllapito ja havittaminen

Virheellinen huolto ja tarkastus!
Laitteen puhdistuksen, korjauksen tai tarkastuksen saavat suorittaa ainoastaan asiantuntevat, valtuutetut

henkil6t! Valtuutettu henkilo on henkild, joka koulutuksensa, osaamisensa ja kokemuspohjansa puolesta
tunnistaa naiden laitteiden tarkastuksen yhteydessa ilmenevat vaarat seka niista aiheutuvat mahdolliset
laitevauriot ja kykenee suorittamaan tarvittavat turvatoimenpiteet.

+  Suorita kaikki seuraavassa luvussa esitetyt tarkastukset!

+ Ota laite uudelleen kayttd6n vasta, kun se on lapaissyt tarkastuksen.

Séahkoiskun vaaral

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

+ lrrota pistoke verkkovirrasta!

+  Odota 4 minuuttia, kunnes kondensaattorien varaus on purkautunut!

©
Y

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 hyvéksytéan vain EWM-
yhteistydkumppanin kautta. Korjaus- ja huoltotyét saa suorittaa vain valtuutettu ja asianmukaisen koulutuksen saanut henkil;
muussa tapauksessa takuu raukeaa.

Yleista

Kun t&ta konetta kéytetdan ilmoitetuissa ymparistdolosuhteissa ja tavanomaisissa kayttétilanteissa, se ei juurikaan tarvitse
kunnossapitoa ja ainoastaan vahan huoltoa.

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

Paivittain suoritettavat huoltotoimenpiteet

+ Tarkista kaikkien liitant6jen ja kulutusosien kasitiukka paikoillaan olo ja kirista tarvittaessa.

+ Tarkista liitantdjen ruuvi- ja pistoliitoksien seké kulutusosien asianmukainen paikoillaan olo, kirista tarvittaessa lisaa.

+ Poista kiinnitarttuneet hitsausroiskeet.

+ Puhdista sydttorullat sdanndllisesti (likaisuudesta riippumatta).

Silmémaaréinen katselmus
+ Tarkasta kaapelipaketti ja virtaliitinnat ulkoisten vaurioiden varalta ja vaihda tarvittaessa tai anna ammattihenkildston
korjattavaksi!

+  Verkkojohto ja vedonpoistin

+ Kaasuletkut kytkentalaitteineen (magneettiventtiili)

*  Muuta, yleinen tila

Toimintotarkastus

+ Tarkista lankakelan oikea kiinnitys.

+ Hitsausvirtajohdot (tarkista, etta johdot ovat kunnolla kiinni ja lukittuina)
+ Kaasupullojen varmistuslaitteet

«  Kayttd-, ilmoitus-, suoja- ja sijoituslaitteet (toimintatesti).
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Laitteiden kasittely

6.2.2
6.2.2.1

6.2.2.2

6.2.3

6.3

6.3.1

6.4

Kuukausittaiset huoltotoimenpiteet

Silmamaarainen katselmus

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

+  Kuljetusrullat turvalaitteineen

+  Kuljetuslaitteet (vyd, nostolenkit, kahva)

+ Tarkista, onko jaéhdytysnesteletkuissa ja niiden litdnndissa epapuhtauksia

Toimintotarkastus

+  Valintakytkin, komentolaitteet, HATA-POIS-laitteet, jannitteenvahennyslaite, huomautus- ja kontrollivalot
+ Varmista langansyéttolaitteiden (sy6ttonippa, hitsauslangan ohjausaukko) pitava kiinnitys.
Vuositarkastus (tarkastus ja testaus kayton aikana)

Hitsauslaitteen saa tarkastaa vain valtuutettu ammattihenkilé. Valtuutettu ammattihenkilé on henkilé, joka

koulutuksensa, osaamisensa ja kokemuspohjansa puolesta tunnistaa hitsausvirtaldhteiden tarkastuksen yhteydessé
ilmenevit vaarat sekd niistd aiheutuvat mahdolliset laitevauriot ja kykenee suorittamaan tarvittavat turvatoimenpiteet.

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

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

Laitteiden kasittely

Laitteen asianmukainen hévittiminen!
Kone siséltda arvokkaita, kierritettdviéd raaka-aineita ja elektroniikkaa, joka on hévitettidva asianmukaisesti.

» Eisaa hévittad kotitalousjétteen seassa!
* Noudata maakohtaisia kierrdtysmaéarayksié! -

Valmistajan ilmoitus loppukayttajalle

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

Kone on vietdva havitettdvaksi tai kierratettvaksi tarkoitusta varten varattuihin jatteidenerottelujarjestelmiin.

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

+ Tietoja kaytetyn laitteiston luovuttamisesta ja keraé@misestéd saa kunnanvirastosta.

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

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

RoHS-direktiivin vaatimusten tayttaminen
Allekirjoittanut EWM AG Mindersbach, vahvistaa taten, etta kaikki toimittamamme tuotteet, jotka kuuluvat tiettyjen vaarallisten

aineiden kayton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa annetun direktiivin soveltamisalaan, tayttavat direktiivin
vaatimukset (2011/65/EU).
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7 Vian korjaus

Kaikille tuotteillemme tehd&én tarkat tuotantotarkastukset ja lopputarkastukset. Jos t&sta huolimatta tuote ei toimi oikein, tarkasta
se silloin seuraavaa kaaviota apuna kayttaen. Jos tuotteen toiminta ei korjaannu millan alla kuvatulla viankorjausmenettelylla,
pyyddmme ottamaan yhteytta valtuutettuun jalleenmyyjaasi.

71 Hairionpoiston tarkastusluettelo

5>  Varmista aina laitteen esteettémén toiminnan takaamiseksi, ettd laitteen varustus soveltuu tyéstettévdn materiaalin
késittelyyn seké kédytettdvan prosessikaasun kéytto6n!

Selitys Symboli Kuvaus
V4 Vika / Syy
% Ratkaisu

Jaahdytysnestevirhe / ei jadhdytysnesteen lapivirtausta
~ Riittdmatdn jadhdytysnesteen lapivirtaus

% Tarkista jadhdytysnesteen maaré ja tayta tarvittaessa jaahdytysnestetta
# limaa jééhdytysnestekierrossa

% Jaahdytysainejarjestelmén iimaaminen - Katso luku 7.4

Langansyoton ongelmia
' Kontaktisuutin tukkeutunut
~® Puhdista, sumuta hitsaussuojasuihkeella ja vaihda tarvittaessa
A~ Lankakelajarrun asetukset - Katso luku 5.8.2.5
x Tarkista tai korjaa asetukset
A Paineyksikdiden asetukset - Katso luku 5.8.2.4
% Tarkista tai korjaa asetukset
~ Syéttorullat kuluneet
~® Tarkista ja vaihda tarvittaessa
~ Langansyoéttdmoottoriin ei kohdistu syottojannitetta (automaattisulake lauennut ylikuormituksesta)
x Kuittaa lauennut sulake (virtaldhteen takaosassa) painamalla painiketta
» Poltinkaapeli taipunut
X Oikaise poltinkaapeli suoraksi
A Langanohjainputki tai - spiraali likaantunut tai kulunut
% Puhdista ohjainputki tai -spiraali, vaihda taipuneet tai kuluneet uusiin

Toimintahéiriot
~ Kaikki laiteohjauksen merkkivalot palavat paéllekytkennan jalkeen
» Mikéén laiteohjauksen merkkivalo ei pala p&éllekytkennan jalkeen
» Ei hitsaustehoa
X  Vaihevirhe, tarkista verkkoliitanté (sulakkeet)
» Erindisid parametreja ei voida asettaa
X Syéttétaso lukittu, avaa lukko - Katso luku 5.12.2
» Liitantdongelmat
X Kytke ohjausjohdot tai varmista, ettd ne on asennettu oikein.
# Hitsausvirtapiirissa I6ysia litoksia
X Tarkista polttimen ja virtakaapeleiden liitdnnat niin koneeseen, kuin tydkappaleeseenkin !
X Kirist hitsausvirtasuutin asianmukaisesti
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7.2

=

Vikailmoitukset

Hitsauskoneen virhetilasta ilmoitetaan laiteohjauksen néyttoén ilmestyvélla vikakoodilla (ks. taulukko).
Laitteen toimintahdirion sattuessa suorittava laitteenosa kytketdédn pois kédytosta.

I=5>  Mahdollisen virhenumeron ndytto riippuu laitteen mallista (liitinnéisté / toiminnoista).

+  Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkilékuntaa tarvittaessa.

+ Jos useampi virhe sattuu, ndytetdan ne perakkain.

Vika Luokka Mahdollinen syy Ratkaisu
a |b) |¢
Error 1 - |- x| Verkon ylijannite Tarkista verkkojannitteet ja vertaa niitd hitsauskoneen
(Ov.Vol) kytkentdjannitteisiin
Error 2 - - x | Verkon alijannite
(Un.Vol)
Error 3 x |- |- Hitsauskoneen ylikuumeneminen Anna laitteen jaéhtya (paakytkin asentoon "1")
(Temp)
Error 4 X |x |- Jaahdytysnestetta ei riittavasti Tayta jaahdytysnestetta
(Water) Vuoto jaahdytysnestekierrossa >
Korjaa vuoto ja tayta jadhdytysnestettd
Jadhdytysnestepumppu ei toimi > Tarkistus
kiertoilmajaahdyttimen ylivirtasuoja
Error 5 X |- - Virhe langansyoéttdlaite, takovirhe Tarkasta langansyottolaite
(Wi.Spe) Takogeneraattori ei anna signaalia,
M3.51 viallinen > limoita huollolle.
Error6 (gas) |x |- - Suojakaasuvirhe Tarkasta suojakaasun sy6ttd (suojakaasuvalvonnalla
varustetut laitteet)
Error 7 - - X | Toissijainen ylijannite Invertterin virhe > limoita vika huoltoon
(Se.Vol)
Error 8 - - X | Maatto hitsauslangan ja maajohdon | Pura hitsauslangan ja kotelon tai maadoitetun kohteen
(no PE) valilla valinen yhteys
Error 9 x |- |- Nopea péaaltakytkenta Korjaa robotissa oleva vika
(fast stop) BUSINT X11- tai RINT X12 -piirin
ohjaamana
Error 10 - x| Valokaaren hairio Tarkista langansyo6tto
(no arc) BUSINT X11- tai RINT X12 -piirin
ohjaamana
Error 11 - x| Sytytyshairid 5 s:n kuluttua Tarkista langansy6tto
(no'ign) BUSINT X11- tai RINT X12 -piirin
ohjaamana
Error 14 - X |- Langansyottolaitetta ei tunnistettu. | Tarkasta johtoliitannat.
(no DV) Ohjauskaapelia ei liitetty.
Useampia langansyéttdlaitteita Tarkasta tunnusnumeron kohdistus
kéytettdessa on kohdistettu vaara
tunnusnumero.
Error 15 - X |- Langansyottolaitetta 2 ei tunnistettu. | Tarkasta johtoliitannat.
(DV2?) Ohjauskaapelia ei liitetty.
Error 16 - - X | VRD (virhe tyhjakayntijannitteen lImoita vika huoltoon.
(VRD) pienennys).
Error 17 (WF. | - X |x [|Langansydttdlaitteen ylivirtatunnistus | Tarkista langansyotto
Ov.)
Error 18 (WF. | - X |x |Eitakogeneraattorisignaalia toiselta | Tarkasta yhteys ja erityisesti toisen
Sl) langansyéttolaitteelta (Slave-kayttd) | langansyéttolaitteen takogeneraattori (Slave-kéytto).
Error56(no |- |- |x | Verkkovaiheen hairid Tarkasta verkkojannitteet
Pha)
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Vika Luokka Mahdollinen syy Ratkaisu

a) |b) (¢)
Error 59 - x | Laite yhteensopimaton Tarkasta laitteen kaytto- Katso luku 3.1
(Unit?)

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

Koneen ohjaus

Painike

RC1/RC2

Expert

CarExpert / Progress (M3.11)

OOO

alpha Q/ Concept / Basic / Basic S / Synergic / Synergic S /

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".

ei mahdollista
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Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin

7.3  Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin
0= Kaikki tallennetut, kdyttdjakohtaiset hitsausparametrit korvataan tehdasasetuksilla.

5>  Laitesarjassa Phoenix Expert JOBien palautus tehdasasetuksiin tapahtuu ainoastaan hitsausvirtaldhteen
laiteohjauksessa, katso vastaava jérjestelmddokumentaatio.

7.3.1  Yksittdisen tyon nollaaminen

@53 @sras
JoB- JoB-
3s [ e 3s [ Jres

Kuva 7-1
Nayttd Asetus/valinta
_CL Tehdasasetusten RESET
U RESET tapahtuu painikkeen painamisen jalkeen.

Valikko poistuu ndytdltd, kun muutoksia ei ole tehty 3 sekuntiin.

JOB-numero (esimerkki)
Naytolla olevat JOB-asetukset palautetaan tehdasasetuksiksi.

-

-
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Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin

7.3.2
=

Kaikkien JOB-tehtavien nollaus

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

@ s
J0B-
3 S . ListT

Kuva 7-2

Niiyttd | Asetusivalinta

@ s
Jos-
. Lst

L Tehdasasetusten RESET

L 1 RESET tapahtuu painikkeen painamisen jalkeen.

Valikko poistuu ndytoltd, kun muutoksia ei ole tehty 3 sekuntiin.
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7.4
(=

=

Jaahdytysainejarjestelman ilmaaminen

Jaédhdytysnestesiilio ja nesteen syotto- ja paluuliitinnét asennetaan vain vesijaahdytteisiin laitteisiin.

Kéyta jaahdytysjérjestelmén ilmaamiseen aina sinisté jaéhdytysaineliitintaa, joka sijaitsee mahdollisimman alhaalla
jaadhdytysainejérjestelméssa (lahelld jadhdytysaineséiliota)!

1

blau / blue

\

O e
=] =

\

092-007861-00000

Kuva 7-3

O e
=

J
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8.1

Tekniset tiedot
drive 4X IC
Tekniset tiedot
Suoritustehoon liittyvit tiedot seké takuu ovat voimassa vain alkuperéisten vara- ja kulutusosien yhteydessa!
drive 4XIC
Syéttojannite 42 VAC
Hitsausvirta (60 % kayttosuhde) 550 A
Hitsausvirta (100 % kayttésuhde) 430 A
Langansydttonopeus 0,5 m/min - 25 m/min
20 ipm - 985 ipm

Rullavarustelu (tehtaalta)

1,2 mm (teraslangalle)

Syottoyksikko

4-pyodrainen (37 mm)

Lankakelan halkaisija

normitettu lankakela 300 mm:iin asti

Hitsauspolttimen liitédnta

Euro-keskusliitanta

Suojausluokka IP 23
Ympariston lampétila -25°C-+40°C
Mitat (P x L x K) 633 mm x 496 mm x 262 mm
Paino 22,5kg
EMV-luokka A
Valmistettu noudattaen standardia IEC 60974-1, -5, -10

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

jalleenmyyjaltasi.

9.1  Yleiset lisavarusteet
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
Mod. 842 Ar/CO2 230bar 30 Paineensaadin painemittarilla 394-002910-00030
AK300 Korikela-adapteri K300 094-001803-00001
HOSE BRIDGE UNI Polttimen ja&hdytyksen ohitus 092-007843-00000
SPL Muovisten ohjainputkien terotin 094-010427-00000
HC PL Letkunkatkaisija 094-016585-00000

9.2  Kaukosaadin / liitanta- ja jatkojohto

9.2.1 Liitanta 7-napainen
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
R40 7POL Kaukosééadin, 10 kanavaa 090-008088-00000
R50 7POL Kaukos&adin, kaikki hitsauskoneen toiminnot saadettavissa 090-008776-00000

suoraan toimintapisteessa

FRV 7POL 0.5 m Jatko-/liitantakaapeli 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Jatko-/liitantajohto 092-000201-00002
FRV7POL5m Jatko-/liitintakaapeli 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Jatko-/litantakaapeli 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Jatko-/liitdntakaapeli 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Jatko-/litantakaapeli 092-000201-00007

9.2.2 Liitanta 19-napainen
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
R10 19POL Kaukoséaadin langansydttdnopeuden saadolla 090-008087-00502
RG10 19POL 5M Kaukosaadin, langannopeuden saato, hitsausjannitteen korjaus | 090-008108-00000
R20 19POL Ohjelmaa vaihtava kaukosaédin 090-008263-00000
RA5 19POL 5M Kaukosaatimen liitdntakaapeli 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Kaukosaatimen litdntakaapeli 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Kaukosaatimen liitantakaapeli 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
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Varusteet
9.3  Varusteet
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
ON WAKD 4/41 Lisavarustepydrien jalkiasennussarja drive 4/41 090-008035-00000
ON PS drive 4 Wheels T/P Set aus Drehkonsole und Radsatz fiir Drahtvorschubgeréte 092-002284-00000
Typ Drive 4
ON TS drive 4X Hitsauspolttimen pidike drive 4X:lle 092-002836-00000
ONCSK Nosturiripustus laitteille Picomig 180/ 185 D3/ 305 D3; 092-002549-00000
Phoenix ja Taurus 355 kompakti; drive 4
ON CONNECTOR drive 4X Liitanta langansyottoon astiasta 092-002842-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Jalkiasennusvaihtoehto, langanohjaus 2,0-3,2 mm langoille, 092-019404-00000
eFeed-syottolaite
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10.1
10.1.1

Kulutusosat

HUOMIO

Muiden kuin alkuperaisten osien kaytto voi rikkoa laitteen!
Valmistajan takuu ei ole voimassa, jos laitteessa kdytetdan muita kuin alkuperaisosia!
+ Kayta vain sellaisia jarjestelmén osia ja lisélaitteita (virtalahteita, hitsauspolttimia, elektrodinpitimia,

kaukosaatimia, varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen tuoteperheeseen!
+ Liith ja lukitse lisélaite liittimeensé laitteen ollessa poissa paalta.

Langansyo6ttopyorat

Syottorullat terakselle

Tyyppi Nimitys Varaosanumero

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH LIGHT | Langansyottopyorasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura terakselle, 092-002770-00006

PINK ruostumattomalle terdkselle ja juottamiseen

FE 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Langansyottépyorasarja, 37 mm, 4 pyorad, V-ura terakselle, 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 terdkselle ja juottamiseen

FE 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Langansyottépyorasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura terakselle, 092-002770-00012
ruostumattomalle terakselle ja juottamiseen

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH GREEN | Langansyoéttopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura terakselle, 092-002770-00014
ruostumattomalle terakselle ja juottamiseen

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Langansyottopyorasarja, 37 mm, 4 py6réa, V-ura terakselle, 092-002770-00016
ruostumattomalle terakselle ja juottamiseen

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH GREY Langansyéttopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura terékselle, 092-002770-00020
ruostumattomalle terakselle ja juottamiseen

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH BROWN | Langansyéttopydrasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura terakselle, 092-002770-00024
ruostumattomalle terakselle ja juottamiseen

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH LIGHT Langansyéttopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura terékselle, 092-002770-00028

GREEN ruostumattomalle terakselle ja juottamiseen

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH VIOLET | Langansyéttopydréasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura terakselle, 092-002770-00032
ruostumattomalle terakselle ja juottamiseen
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Langansyo6ttopyorat
10.1.2 Langansyottorullat alumiinille
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Langansy6ttopyorasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00008
AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH BLUE Langansyottépyorasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00010
AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Langansyoéttopyorasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00012
AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Langansy6ttopyorasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00016
AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Langansyoéttopyorasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00020
GREY/YELLOW
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Langansyottopyorasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00024
BROWN/YELLOW
AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH LIGHT | Langansyéttdpydrasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00028
GREEN/YELLOW
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Langansyo6ttopyorasarja, 37 mm, alumiinille 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
10.1.3 Syottorullat taytelangalle
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH Langansyo6ttopyorasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura / pyallys 092-002848-00008
WHITE/ORANGE taytelankaan
FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Langansy6ttopyorésarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura / pyallys 092-002848-00010
BLUE/ORANGE taytelankaan
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Langansy6ttopyorasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura / pyallys 092-002848-00012
RED/ORANGE taytelankaan
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH Langansyéttopydrasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura / pyéllys 092-002848-00014
GREEN/ORANGE taytelankaan
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Langansy6ttopyorasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura / pyallys 092-002848-00016
BLACK/ORANGE taytelankaan
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Langansyéttopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura / pyéllys 092-002848-00020
GREY/ORANGE taytelankaan
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Langansy6ttopyorasarja, 37 mm, 4 py6raa, 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-syottolaite
SET IG 4x4 1.6mm BL Langansy6ttokytkinsarja 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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Massivdraht

forceArc®

Solidwire

forceArc puls®

coldArc®

caoldArc puls®

Ar-875/
0,-25/

inch' 030 .040 .045 .060

27
31
35
39
43
47

28
32
36
40
4b
48

33
37

AlMg

Ar-100/ 1

Ar-100/ 11

Ar-100/ 1

inch ,030 .040 .045 .060

247 | 248

o & o &
) ﬂn/" mm 08 10 12 16 '8' ﬂnl" mm 08 10 12 16 '8'
Material Gas T . — Material Gas — Material
| Job-Nr. | Job-Nr.
co100/€1 | 1| 3| 4|5 sG2/3 Ar-soft0:10 | 100 254|255 256l sga/a
SG2/3 Ar-82/C0,-18 Ar-B2/€0718 | nom | 19a | 10m
T 200, 6| 8| 9|10 | G/&si 2/C0218 | 1gg 179|180 181 [ G3/ASH
Are0re®10 141 113 | 14 | 15 Rre875/00,25 251|252 | 253

AIMg
AISi

Alsg
CuSi
Loten /
Brazing

Culll

i‘g\ .030 .040.045 .060
mm| 08 10 12 16

0%
Gas

C0,-100/C1 | 182|184 | 185
Ar-82/C0,-18

oot 197|193 | 194
Ar-87,5/C0,-25

2025 | 50 | 51 | 52
Ar-100/ 11

Ar-100/ 1N

Ar-100 /11

Ar-100/ 11

Ar-100/

Ar-100/ 11 197 198

Ar-100 /1 201|202

Ar-100/ 11 224225

220 221
|

Ar-100/ 11

Art_-Nr : 034-021066-00500

Ar-82/€0,-21

GSSI_‘IIGAS_N M21 240|242 | 243 | 244
Rutil/ Basic o, 100, c1 260|261 Uﬂg
Ar-975/C0,-25 229230 -

M1z

Ar-82/C0,-21

M21

€0,-100/ C1

only for alpha Q puls

pipeSolution®

Stahl

energy per unit length

kW :
kW : mm / sec =kJ/mm

Edelstahl

T

cm / sec=kJ/cm

mild steel

stainless steel

Kuva 11-1

Loten /
Ar-70/He-30 /13 271|272 Brazing
e 275|276 nisi
Ldten /
Cusi 100/ | 98 | 99 100101 | TOCTArCE® rootArc puls® Brazing
Cudll Ar-100 / 11 106|107 | 108|109 inch| ,030 .040 .045 060 ZnAl
= n"lo/ Loten /
CuSi Ar100/11 | 114[115| 116|117 ° |nm 08 10 12 16 Brazing
Léten / Ar975/C0,-2,5 Material Gas — .
Brazing Muz 110(111|112 113 | Job-Nr. AlSi
cunl Ar100/11  |122|123|124(125 | gggy3 0100/ 01 204 205 bl St/ 1
Loten / T
Brazing | MPHC0r25 | q1g[119[120(121 | GB/ASI  Arez/co;1e | 206 207 Znal
AN Ar100/1 | 74 | 75| 76 | 77 e St/ 0
. .
Br-70/He-30/13| 78 | 79 | 80 | 81 additional
Ar-100/ 11 82 | 83 | 84| 85 SP1 129
RIS
Ar-70/He-30/13 | 86 | 87 | 88 | 89 sP2 130
Ar100/11 | 90 | 91 93 SP3 131

| 1 Material
Ar-70/He-30/13 | 94 | 95 | 96 | 97 GMAW non synergic <8m / min | 187
GMAW non synergic >8m / min 5G2/3
Fulldraht Flux-Cored ey 126 G374 i1
inch' 030 .040 .045 .060 WIG / TIG 127
ﬂ-q % 2 |
mm 08 10 12 186 E-Hand 7 MMA
Material Gas
Job-Nr.
T WPQR
s st ez | 235237 | 238|239
Metal Streckenenergie _P

inch 030,040 .045
' 2
mm| 08 1,0 1,2

1,6
Gas
Job-Nr.
€0,-100 / C1 171172
Ar-82/00,-18
et 173|174

112

099-005414-EW518
08.02.2016



Liite B

EWM-toimipisteet

em;in

12 Liite B
12.1 EWM-toimipisteet

Headquarters Technology centre

EWM AG EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Stra8e 8 ForststraBe 7-13

56271 Miindersbach - Germany 56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244 Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

¥ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Stral3e 8

56271 Mundersbach - 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

) 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-StraBe 7-9

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

EWM AG

Sachsstrale 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
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

) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstra3e 27b

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

(@ Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

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

Tel.: +90 212494 32 19

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

o Branches

(N Liaison office

{:} Plants

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718 /31

407 53 lJitikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstra3e 2a

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Stra3e 43

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

EWM Schweif3technik Handels GmbH
HeinkelstraBe 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.o./ Prodejni a poradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712

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

@ More than 400 EWM sales partners worldwide

099-005414-EW518
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