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Yleisia huomautuksia
A VAROITUS

Lue kayttdohje!

IIIIJl Kayttéohjeen tarkoituksena on opastaa kayttajaa kayttamaan laitteita turvallisesti.

« Kaikkien jarjestelmakomponenttien kayttdohje, erityisesti turvaohjeet, on luettava ja niité on
noudatettaval

* Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia sekd maakohtaisia méarayksia!

+ Kayttbohjetta on sailytettava laitteen kayttopaikalla.

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

» Laite on valmistettu tekniikan tason sekéa saantdjen ja normien mukaisesti ja ainoastaan
asiantuntijat saavat kayttaa, huoltaa ja korjata sita.

* Tekniset muutokset, laitetekniikan edelleenkehittyessé, voivat johtaa erilaiseen
hitsauskayttaytymiseen.

Jos sinulla on laitteen asennukseen, kayttéonottoon, kayttdon, kayttotarkoitukseen tai
kayttdpaikkaan liittyvia kysymyksia, ota yhteys laitteen jalleenmyyjaan tai asiakaspalveluumme
numerolla +49 2680 181-0.

Valtuutettujen jalleenmyyjien luettelo on osoitteessa www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

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

Valmistaja ei voi valvoa kayttbohjeen noudattamista eika laitteen asennukseen, kayttdon tai
huoltoon liittyvia olosuhteita tai tapoja.

Virheellinen asennus voi johtaa aineellisiin vahinkoihin ja henkiliden loukkaantumiseen. N&in
ollen emme ota mink&énlaista vastuuta tappioista, vahingoista tai kuluista, jotka ovat johtuneet
virheellisestd asennuksesta, kaytosta tai huollosta tai jollakin tavalla liittyvat néihin osatekijoihin.

© EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Strasse 8
56271 Mindersbach Germany
Puh.: +49 2680 181-0, Faksi: -244
S-posti: inffo@ewm-group.com
Www.ewm-group.com

Taman kayttdohjeen tekijanoikeudet jaavat laitteen valmistajalle.
Osittainenkin monistaminen edellyttdd valmistajan kirjallista lupaa.

Taman asiakirjan siséltd on tutkittu, tarkastettu ja tydstetty huolellisesti, mutta muutokset, kirjoitusvirheet
ja erehdykset ovat silti mahdollisia.
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Huomautuksia naiden kayttdohjeiden kaytosta

2
2.1

Oman turvallisuutesi vuoksi
Huomautuksia néaiden kayttéohjeiden kaytosta

A VAARA

Tydskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti uhkaavien vakavien
tapaturmien ja kuolemantapausten ennalta ehkaisemiseksi.
» Turvallisuustietojen otsikoissa esiintyy sana "VAARA" sek& yleinen varoitussymboli.

» Vaaraa on korostettu myds sivun reunassa olevalla symbolilla.

A VAROITUS

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

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

* Vaaraa on korostettu my6s sivun reunassa olevalla symbolilla.

A HUOMIO

Tydskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti myds mahdollisten

lievien tapaturmien ennalta ehkéisemiseksi.

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

* Riskid on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.

Teknisia erityispiirteitd, jotka kayttdjdn on huomioitava esinevahinkojen tai laitevaurioiden
valttamiseksi.

Erilaisiin kayttotilanteisiin tarkoitetut, vaihe vaiheelta opastavat toimintaohjeet seké luetteloinnit on
merkitty luettelomerkilla, esim.:
+ Liité hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.
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2.2  Merkkien selitykset

Symboli | Kuvaus Symboli | Kuvaus
= | Teknisia erityispiirteitd, jotka kayttajan paina ja vapauta / napayta / kosketa
on huomioitava.
kytke laite pois p&alta vapauta
@ kytke laite paalle paina ja pida painettuna
@ vaara/patematon kierra
@ oikea/péateva A Lukuarvo - asetettavissa
g |Tulo 4 |Vihrea merkkivalo palaa
_’I u ) O' i ivalo p
L ~
@ Navigointi e 2. |Vihrea merkkivalo vilkkuu
—_I’ Lahtd v+ | Punainen merkkivalo palaa
| ~os
Ajan naytto (esimerkki: Odota 4 e 2 ¢ | Punainen merkkivalo vilkkuu
sekuntia / paina) ‘s k A
—«— | Valikon naytto keskeytynyt
(lisdasetukset mahdollisia)
>q-p< Tyokalu ei tarpeen / &4 kayta tydkalua
U
Tyokalun kaytto tarpeen / kayta
tyokalua
8 099-005507-EW518
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ev\ﬁr) Oman turvallisuutesi vuoksi
Kokonaisdokumentaation osa

2.3 Kokonaisdokumentaation osa
Tama kayttoohje on osa kokonaisdokumentaatiota ja se on voimassa vain yhdessa kaikkien
osadokumenttien kanssa! Kaikkien jarjestelmdkomponenttien kayttdohjeet, erityisesti turvaohjeet,
on luettava ja niitd on noudatettava!
Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.
(D A1
L
(D A2
P 0 @,
(D A
' 1L
ma [ p
i L
L i s
' +
(LTI A
Kuva 2-1
Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.
Pos. |Dokumentaatio
A.l1 |Langansyéttolaite
A.2 |Ohjaus
A.3 |Kaukosaadin
A.4 | Muutostydohjeet, vaihtoehdot
A.5 |Hitsauspoltin
A.6 |Virtalahde
A Kokonaisdokumentaatio
099-005507-EW518 o]
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Tarkoituksenmukainen kaytto ew"r)
Kayttokohteet

3 Tarkoituksenmukainen kaytto

A VAROITUS

Vaarasta kaytosta aiheutuvat vaaratekijat!
§ Laitteisto on valmistettu tekniikan tason mukaisesti seka saantdjen / normien
mukaisesti teollisuus- ja ammattikayttodn. Se on tarkoitettu ainoastaan tyyppikilvessa
ilmoitettua hitsausmenetelmaa varten. Muussa kuin maaraysten mukaisessa kaytossa
voidaan laitteen odottaa aiheuttavan vaaroja henkiloille, elaimille ja omaisuudelle.
Laitteistoa saa kayttad ainoastaan asianmukaisen kayttdtavan mukaisesti.
+ Laitetta saa kayttaa ainoastaan maaraystenmukaisesti ja opastetun, ammattitaitoisen
henkildston toimesta!
+ Laitetta ei saa muuttaa tai mukauttaa epaasianmukaisesti!

3.1 Kayttbkohteet

Langansyéttolaite hitsauslankaelektrodien kuljettamiseksi metallisuojakaasuhitsausta varten.

Laitesarja Paamenetelma Alamenetelmé
MIG/MAG- MIG/MAG-
vakiokaarihitsaus pulssikaarihitsaus
Q)
£
- %)
§| 2| 2| 4 |3]¢
2 2 g | g o | | E| o
< g S e 74 . o = S a
12| 3¢ 8| 3 3 o1 2| 2
s|e| 8 |&5] &8 o 3 E |l & |
alpha Q puls MM ] A %} %} o4} A M M 4| 4|
Phoenix puls MM ™M | O O | | O | | |
Taurus Synergic S MM M %} O O O O O | 4| 4|

™ mahdollinen
O ei mahdollinen

3.2 Laitetta saa kayttaa vain seuraavien jarjestelmien kanssa
Langansyottolaitteen kayttd edellyttdd asianmukaista virtalahdetta (jarjestelmakomponentit)!
Ainoastaan laitemalleille, joissa raiteenlevennys!

Seuraavat jarjestelmé&komponentit voidaan yhdistaa tahan laitteeseen:

» alpha Q Expert 2.0 puls MM

» alpha Q Progress puls MM

* Phoenix Expert 2.0 puls MM

» Phoenix Progress puls MM

» Taurus Synergic S MM

Virtaléhteiden tyyppinimikkeessa on oltava Multimatrix-teknologian paate MM.

3.3 Laitteeseen liittyvat asiakirjat

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

099-005507-EW518
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ew“r) Tarkoituksenmukainen kaytto

Laitteeseen liittyvat asiakirjat

3.3.2 Vaatimustenmukaisuusvakuutus
Kuvattu tuote vastaa suunnittelunsa ja rakennetyyppinsa puolesta seuraavia EU-direktiiveja:
+ Matalajannitedirektiivi (LVD)
c € + Sahkdmagneettista yhteensopivuutta (EMC) koskeva direktiivi
* Vaarallisten aineiden kayton rajoittaminen (RoHS)
Mikali laitetta on muokattu tai korjattu omatoimisesti tai jos standardissa "Kaarihitsauslaitteet —
Maaraaikaistarkastus ja testaus” annettuja maaraaikoja ei ole noudatettu ja/tai laite on uudelleenkoottu
tavalla, joka ei ole valmistajan nimenomaisesti sallima, tama selvitys mitatoityy. Jokaisen tuotteen
mukana toimitetaan alkuperaisena erityinen vaatimustenmukaisuusvakuutus.
3.3.3 Huoltoasiakirjat (varaosat ja kytkentakaaviot)
A VAROITUS
Al4 tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksial
e Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkaisemiseksi yksikdn korjaajan tai
muuttajan on oltava erikoistunut ja harjaantunut henkil®
Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.
» Kayté korjaustoihin ainoastaan patevia henkildita (koulutettua huoltohenkilst6a)!
Kytkentdkaaviot toimitetaan alkuperaisina laitteen mukana.
Varaosia voi tilata jalleenmyyjalta, jolta laite on ostettu.
3.3.4 Kalibrointi / validointi
Téaten vahvistetaan, etté tama tuote on tarkastettu voimassa olevien normien IEC/EN 60974,
ISO/EN 17662, EN 50504 mukaisesti kalibroiduilla mittausvalineilld ja ettd se noudattaa sallittuja
toleransseja. Suositeltu kalibrointivali: 12 kuukautta.
099-005507-EW518 11
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Laitekuvaus — yleiskuvaus ev\;’-r)
Kuva edesta / sivukuva oikealta

4 Laitekuvaus — yleiskuvaus
4.1 Kuva edesta / sivukuva oikealta

©

®

20 [P

—
—

29 ¢

—]]
L] L, |
| o |
N
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Kuva edesta / sivukuva oikealta

Mer |[Symboli |Kuvaus
kki

1 Kahva koneen siirtelya varten

2 Koneen s&adot > katso luku 4.4

3 Q Liitin, 7-napainen

dighal Oheislaitteiden kytkentdmahdollisuus, digitaalisella liitAnnalla
4 Liitin, 19-napainen (analoginen)
Analogisten lisatarvikkeiden kytkemiseen (kaukosaatimet, hitsauspolttimen

ohjauskaapelit, jne.)

5 @_> Pikaliitin (sininen)

Blue |Ja&hdytysnesteen syottd hitsauspistooliin
6 Pikaliitin (punainen)
Red Hitsauspistoolin jadhdytysnesteen paluulinja

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

8 Suojalappa
Suojus langansyéttolaitteen syottdyksikolle ja muille kayttolaitteille.
Sisdpuolella sijaitsee aina laitesarjasta riippuen muita tarrakilpia, joissa on tietoja
kuluvista osista ja JOB-luetteloista.

9 Tarttumasyvennys kannen avaukseen

10 Sivusalpa, suojakannen lukko

11 Koneen jalat

099-005507-EW518
13.09.2018
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Kuva sisalta oikealta

ewn

4.2  Kuva sisélta oikealta
|||| |W 9
8
il
“"IIJ'
Kuva 4-2
Mer |Symboli [Kuvaus
kKi
1 ﬂhd Painike kaasutesti / letkupaketin huuhtelu > katso luku 5.1.7
2 Painike Langanpujotus
Hitsauslangan jannitteettn ja kaasuton pujotus letkupaketin 1api hitsauspolttimeen asti.
3 Valaistus, sisétila
Valaistus sammutetaan energiansaastotilassa ja puikko- ja TIG-hitsauksessa.
4 Hitsauspoltintoiminnon vaihtokytkin (erikoishitsauspoltin tarpeen)
Awem ---- Hitsaustehon sdataminen portaattomasti
& =m=_--- Ohjelmien tai JOBien vaihtokytkent&
Langansyo6ttoyksikko
®_> Pikaliitin (punainen)
Red |Jaahdytysnesteen paluu
Vélikaapelin vedonpoistaja > katso luku 5.1.6
_@ Pikaliitin (sininen)
Blue Jaahdytysnesteen tulo
9 Hitsausvirtaliitin + plusnapa
Hitsausvirran kytkemiseksi langansyottélaitteeseen
10 7-napainen liitin (digitaalinen)
ry¢ * Langansyéttolaitteen ohjauskaapeli
11 Eﬁﬁ Liitosnippa GY%, suojakaasuliitanta
12 Lankakelan pidin
14 099-005507-EW518
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Kuva sisalta vasemmalta

4.3 Kuva sisalta vasemmalta
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Mer |Symboli
kki

Kuva 4-3

Kuvaus

Painike kaasutesti / letkupaketin huuhtelu > katso luku 5.1.7

Hitsauspoltintoiminnon vaihtokytkin (erikoishitsauspoltin tarpeen)
PATZEEEES Hitsaustehon sdataminen portaattomasti
&= ---- Ohjelmien tai JOBien vaihtokytkenta

Liitosnippa G¥, suojakaasuliitanta

Lankakelan pidin

Langansyottoyksikkd

Valaistus, sisétila
Valaistus sammutetaan energiansaastoétilassa ja puikko- ja TIG-hitsauksessa.

Avainkytkin luvattoman kayton estamiseksi > katso luku 5.9
o - Muutokset mahdollisia
- Muutokset eivat mahdollisia

Painike Langanpujotus

Hitsauslangan jannitteettn ja kaasuton pujotus letkupaketin lapi hitsauspolttimeen asti.

099-005507-EW518
13.09.2018
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Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

4.4  Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

M3.7X-A

Gr gl

Superpuls sec sec
3
O AMP @ @ vorr @

z%z. @ Prog
® -8-0 /. View O

@ Hod @ ™ O i

0 8

i

< : ) ‘ m/min m ‘I O. _Pulse @
Softé + &Hard

HP AlnES Ce
Kuva 4-4
Mer [Symboli |Kuvaus
kKi
1 Toimintajakso > katso luku 4.4.1

2 v Painike, hitsaustehtéavéan valinta (JOB)

SP1/2/3- Erikois-JOBIt (ainoastaan Phoenix Expert). Pitk&a painikkeen painallus:
Erikois-JOBien valinta. Lyhyt painikkeen painallus: Vaihto erikois-JOBien
valilla.

JOB-LIST Valitse hitsaustehtava hitsaustehtavaluettelon (JOB-LIST) perusteella (ei
Phoenix Expert). Luettelo sijaitsee langansyoéttolaitteen syottdyksikon
suojaluukun sisapuolella tai myds taméan kayttdohjeen liitteena.

3 M rh| [Naytto, vasen

Hitsausvirta, materiaalin paksuus, langansyétténopeus, pitoarvot

4 v Painike, parametrivalinta vasen / energiansaastotila
AMP ----- Hitsausvirta
L SRR Materiaalin paksuus > katso luku 5.4.4.4
B e Langannopeus
Hold ----- Hitsauksen jalkeen paaohjelmasta naytetdan viimeksi hitsatut arvot.

Merkkivalo palaa.

STBY --- 2 s:n painalluksen jalkeen laite vaihtaa energiansaastotilaan.
Uudelleenaktivointiin riittdd mink&a tahansa kayttésaatimen
kaytté > katso luku 5.11.2.

5 ™M m | [ Nayttd, JOB
yuuy Ajankohtaisesti valitun hitsaustehtavan (JOB-numero) nayttd. Kohdassa Phoenix
Expert naytetddn mahd. valittu erikois-JOB (SP1, 2 tai 3).
16 099-005507-EW518
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Mer |Symboli [Kuvaus
kKi
6 g Saaténuppi, hitsausparametrien asetus
¢ o Hitsaustehtavan asetus (JOB). Laitesarjassa Phoenix Expert hitsaustehtavan
valinta tapahtuu hitsausvirtalahteen ohjauksessa.
R Hitsaustehon asetus ja muut hitsausparametrit.
7 v Kayttdtapojen painike (toimintojen kulut) > katso luku 5.4.10
H e 2-tahti
AR 4-tahti
Py --omm - Merkkivalo palaa vihre&na: 2-erikoistahti
== 0O ---- Punainen merkkivalo palaa: MIG-pistehitsaus
- eee Erikois-4-tahti
8 v Painike, hitsausmenetelma
i ———————— Vakiokaarihitsaus
08 pulssikaarihitsaus
9 vy |Painike, kuristusvaikutus (valokaaridynamiikka)
+ &Hard Valokaari kovempi ja kapeampi
Sotady _----- Valokaari pehmeampi ja leveampi
10 Valokaaren pituuden korjaus/Hitsausohjelman valinta, valintanuppi
C‘Z} oo Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V ...+9.9 V.
R Hitsausohjelmien 0 - 15 valinta (ei mahdollinen lisélaitteet kuten
ohjelmapolttimet kytkettyina).
11 v Painike, parametrivalinta oikea
VOLT ---- Hitsausjéannite
Prog ----- Ohjelmanumero
kKW ------- Hitsaustehonayttd
[ — Kaasun lapivirtausmaara (lisvaruste)
12 M| |Naytto, oikea
[Wag . e . - ) e
Hitsausjannite, ohjelmanumero, moottorivirta (langansyoéttdlaitteen syottoyksikko)
13 ﬂﬁd Painike kaasutesti / letkupaketin huuhtelu > katso luku 5.1.7
14 _8_ Painike, langanpujotus

Hitsauslangan jannitteettn ja kaasuton pujotus letkupaketin lapi hitsauspolttimeen
asti > katso luku 5.4.2.4.

099-005507-EW518
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Laitekuvaus — yleiskuvaus ev\;’-r)
Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

4.4.1 Toimintajakso
Jo ® @
P 2
sec
@ scc &
sec ’ g oo
% Op-+ cﬁz
e (O o
se% Superpuls@s /SEC  SEeC ™\
Kuva 4-5
Mer [Symboli |Kuvaus
kKi
1 =P |Hitsausparametrien valintapainike
1 ‘ Talla painikkeella valitaan hitsausprosessin mukaiset hitsausparametrit ja kayttétila
—
2 ()] Merkkivalo, kaasun esivirtausaika
ﬁ"‘ Asetusalue 0,0...20,0 s.
3 Merkkivalo, Aloitusohjelma (PstarT).
+ Langansyo6ttonopeus:1 - 200 % paaohjelmasta Pa
* Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V ...+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 Py
Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin vélein).
6 Merkkivalo, paaohjelma (Pa,.
» Langansyo6ttonopeuden saaté WF-min. - WF-max.
» Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V...+9.9 V
7 sec Merkkivalo, paaohjelman kesto (P,
Asetusalue 0,1 - 20,0 s (0,1 sekunnin valein).
Kaytetaan esim. super-pulssitoiminnon yhteydessa
8 Merkkivalo, rajoitettu paaohjelma (Pg).
+ Langansyo6ttonopeus:1 - 200 % paéohjelmasta Pa
» Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V...+9.9 V
9 sec Merkkivalo, rajoitetun paéohjelman kesto (Pg,,
Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin vélein).
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,
+ Langansyo6ttonopeus:1 - 200 % paaohjelmasta Pa
* Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V ...+9.9 V
12 sec Merkkivalo, lopetusohjelman kesto (Penp.
Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin vélein).
13 ﬁ"O Merkkivalo, kaasun jalkivirtausaika
14 | Super- |Merkkivalo, Super-pulssitoiminto
puls | Syttyy, kun Super-pulssitoiminto on aktiivinen
18 099-005507-EW518
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EV\;“)‘) Rakenne ja toiminta
Kuljetus ja asennus

5.1
5.1.1

5.1.2

5121

5.1.2.2

Rakenne ja toiminta
A VAROITUS

Sahkoiskun aiheuttama tapaturmavaara!
e Kosketus jannitteellisiin osiin, kuten virtaliitdntoihin, voi olla hengenvaarallista!
* Noudata kayttdohjeiden alkusivuilla annettuja turvallisuusohjeital
» Laitteen saa ottaa kayttéon vain sellainen henkild, jolla on asianmukainen kokemus
virtalahteiden kanssa tyéskentelystéa!
+ Liita liitos- tai virtajohdot laitteen ollessa sammutettuna!l

Lue ja noudata kaikkia jarjestelma- ja tarvikekomponenttien dokumentointeja!

Kuljetus ja asennus
Nostaminen nosturin avulla

A VAROITUS

T Ei nosturikelpoisten laitteiden virheellisen kuljetuksen aiheuttama onnettomuusvaara!
v.‘ Laitteen nostaminen nosturilla ja sen ripustaminen ei ole sallittua! Laite voi pudota ja
vahingoittaa henkilditd! Kahvat, hihnat tai pidikkeet soveltuvat ainoastaan kasin
tapahtuvaan kuljetukseen!

» Laite ei ole nosturikelpoinen eika se sovellu ripustettavaksi!

Ympaéristoolosuhteet

Koneen saa asentaa ainoastaan sille soveltuvalle tukevalle ja tasaiselle pohjalle ja my6s kayttaa
vain tallaisella alustalla (myds ulkotilat, kotelointiluokka IP 23).

e Kayttdjan on varmistettava, ettd alusta on vaakatasossa eika ole liukas, ja tyopisteesséa on
kaytettava riittavaa valaistusta.

¢ Koneen turvallinen kaytté on varmistettava jatkuvasti.

Epapuhtauksista aiheutuvat laitevauriot!

Epéatavallisen suuri maara p6lya, happoa, syovyttavia kaasuja tai aineita voi vahingoittaa laitetta
(noudata huoltovéleja > katso luku 6.3).

e Valta suuria maaria savua, hoyrya, 6ljyhdyrya hiontapdlya ja sydvyttavaa ympariston ilmaal!

Ympaéristoolosuhteet

Ympariston ilman lampdatila-alue:
+ -25°C-+40°C (-13 °F - 104 °F)
Suhteellinen ilmankosteus:

* enint. 50 % 40 °C:ssa (104 °F)

+ enint. 90 % 20 °C:ssa (68 °F)
Kuljetus ja sailytys

Sailytys suljetussa tilassa, ymparistén ilman lampétila-alue:
*+ -30°C-+70°C (-22 °F - 158 °F)
Suhteellinen ilmankosteus

* enint. 90 % 20 °C:ssa (68 °F)

A HUOMIO

& Sopimattoman virtaldhteen aiheuttama onnettomuusvaara!
(]

Jos tata langansyottolaitetta kaytetaan sopimattomalla virtaldhtelld, laite voi kaatua ja
aiheuttaa henkiléiden loukkaantumisia. Taman lisdksi kokonaisjarjestelman
tehonmuunto rajoittuu.

+ Katso soveltuvat hitsausvirtaldhteet luvusta "Tarkoituksenmukainen kayttd" > katso luku 3.2.

099-005507-EW518 19
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Rakenne ja toiminta ev\;’-r)
Kuljetus ja asennus

A HUOMIO

Putoamisvaara!
@ Kaksoislangansyottolaite tulee kiinnittaa kiinnityslaitteeseen maarysten mukaisesti
laitteen putoamisen ja vaurioitumisen sekd mahdollisesti aiheutuvien henkilévahinkojen
ehkaisemiseksi.
+ Sisemmat langansyottojalat on aina asetettava niille tarkoitettuihin aukkoihin!
+ Langansyottdlaitteen ulompi kotelo tulee laskea téysin vaakasuorana kiinnityslaitteeseen!
(ks. kuva, osa "b")
+ Varmista aina ennen kayttda, etté langansyottdlaite on kiinnitetty kunnolla!
* Noudata virtaldhteen kayttéohjeessa olevia laitteen kuljetusta, asennusta ja nostoa
koskevia turvallisuusohjeita!
+ Hitsauspolttimen kaapelipakettiin ei saa kohdistaa vetoa! Mikali kohdistuvaa vetovoimaa ei
(odotetusti) voida valttda, langansydéttdlaite on irrotettava kiinnityslaitteesta!
+ Lankakelan pidinta ei saa kayttdd — mydskaan yksinkertaista langansyoéttolaitetta
kaytettdessa!

Kuva 5-1

Mer [Symboli |Kuvaus
kki

1 Sisemmat tukijalat

2 Langansyo6ttolaitteen pidike

3 Lankakelan pidin

4 Tukijalkojen sdilytystilat

5 Ulompi kotelo

+ Kaksoislangansyéttolaite tulee asettaa kiinnityslaitteeseen siten, etté laitteen sisemmat tukijalat
asettuvat virheettomasti niille tarkoitettuihin aukkoihin.

099-005507-EW518
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Rakenne ja toiminta

Kuljetus ja asennus

5.1.3

513.1

513.2

Hitsauspolttimen jadhdytysjarjestelma

Hitsauspolttimen jadhdytysnesteen riittdméaton pakkasenkestavyys!
Hitsauspolttimen jadhdytykseen kdytetdan erilaisia nesteitd ympariston olosuhteista

riippuen > katso luku 5.1.3.1.
Pakkasnestetta sisaltavat nesteet (KF 37E tai KF 23E) on tarkistettava saannollisesti, jotta

voidaan olla varma laitteen tai varusteen riittdvasta pakkassuojasta.
* Tarkista jAdhdytysnesteen riittédva pakkasenkestavyys TYP 1 pakkassuojatesterilla .

* Jos pakkassuoja on riittdmaton, vaihda jadhdytysneste!

Jéaahdytysnesteseokset!

Jaahdytysnesteen sekoittaminen muiden nesteiden kanssa tai epéasopivien jddhdytysnesteiden
kayttd johtaa materiaalivaurioihin ja aiheuttaa valmistajan takuun mitatditymisen!

» Kayta vain néisséd ohjeissa maariteltya jadhdytysnestetta (yleista jadhdytysnesteistd).
« Ala sekoita eri jadhdytysnesteita toisiinsa
e Jaahdytysnestetta vaihdettaessa on koko nestemaara vaihdettava kerralla.

Jaahdytysnesteen havittdmisessad on noudatettava paikallisia méaarayksia ja asianmukaisia

turvamaarayksia.

Sallittujen jadhdytysnesteiden yleiskuva

Jaahdytysneste

Temperaturno obmocje

KF 23E (standardno)

-10 °C asti +40 °C (14 °F asti +104 °F)

KF 37E

Kaapelipaketin maksimipituus
Kaikki tiedot koskevat hitsausjarjestelman koko letkupaketin pituutta ja ovat esimerkkeja kokoonpanoista

(EWM-tuoteportfolion vakiopituisista komponenteista). Asennuksessa on huolehdittava siité, ettéd asennus
on suora eika taitoksia esiinny ja maks.kuljetuskorkeutta noudatetaan.
Pumppu: Pmax = 3,5 bar (0,35 MPa)

-20 °C asti +30 °C (-4 °F asti +86 °F)

Virtalahde Letkupaketti I:apgansydtt miniDrive Poltin maks.
Olaite
Kompakti ® (25 m /82 ft.) (5m/16ft.)
(20 m /65 ft.) (5m/16ft.) 30m
@ @ ® @ 9t
Erillinen (25 m /82 ft.) (5m/16ft.)
(15 m /49 ft.) (10 m/ 32 ft.) (5m/16ft.)
Pumppu: Pmax = 4,5 bar (0,45 MPa)
Virtalahde Letkupaketti I:apgansydtt miniDrive Poltin maks.
Olaite
® ® @) @ 30 m
. (25 m /82 ft.) (5m/16ft.) 98 ft.
Kompakti @ @ ® @ @ 2o0m
(30 m /98 ft.) (5m/ 16 ft.) 131 ft.
© @ ® © 45m
. (40 m /131 ft) (5m/16ft.) 147 ft.
Erillinen @ @ @ @ -0
m
(40 m /131 1t.) (25 m /82 ft.) (5m/16ft.) 229 ft.
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5.1.4 Ohjeita hitsausvirtajohtojen vetamiseen
* Virheellisesti vedetyt hitsausvirtajohdot voivat aiheuttaa valokaaren hairidita (valkkymista)!
¢ Veda ilman HF-sytytyslaitteita olevien hitsausvirtalahteiden (MIG/IMAG) maakaapeli ja
kaapelipaketti mahdollisimman pitkaan, lahella toisiaan, rinnakkain.
¢ Veda HF-sytytyslaitteella (TIG) varustettujen hitsausvirtalahteiden maakaapeli ja kaapelipaketti
pitkdan rinnakkain, n. 20 cm:n etéisyydelle HF-ylily6ntien valttdmiseksi.
» Sailyta yleisesti n. 20 cm:n vahimmaisetédisyys tai enemman muiden hitsausvirtaldhteiden
johtoihin keskendisten vaikutteiden valttamiseksi.
« Kaytad mahdollisimman lyhyita kaapeleita. Optimaalisiin hitsaustuloksiin kork. 30 m
(maakaapeli + valikaapelipaketti + polttimen johto).
@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA
220 cm
i =
TIG/PLASMA
MIG/MAG
t =20 cm
t=20 cm
Kuva 5-2
Kuhunkin hitsauskoneeseen on liitetty oma erillinen maakaapelinsa tytkappaleeseen!
® @ - =
U o
Kuva 5-3
Hitsausvirtajohdot, hitsauspoltin seka vélikaapelipaketit on rullattava kokonaan auki. Varmista,
etteivat kaapelit ole kiertyneet!
Kaytd mahdollisimman lyhyita kaapeleita.
Veda liika johdonpituus serpentiinin muotoon.
Kuva 5-4
22 099-005507-EW518
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5.1.5

Hitsauksen aikana esiintyvat hajavirrat

b

A VAROITUS

Hitsauksen aikana esiintyvien hajavirtojen aiheuttama loukkaantumisvaara!

Hitsauksen aikana esiintyvat hajavirrat saattavat aiheuttaa suojajohtimien

tuhoutumisen, laitteiden ja sdhkoélaitteiden vaurioitumisen, rakenneosien

ylikuumenemisen ja niistd seuraavia tulipaloja.

» Tarkasta saannoéllisesti kaikki hitsausvirtaliitannat tiiviin paikoillaanolon ja sahkdisesti
moitteettoman liitdnnan suhteen.

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

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

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

Kuva 5-5
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5.1.6 Valikaapelin liitin

Liitanta tehd&én langansyottdlaitteen sisdosista kasin. Liitannét tulee kytkeé laitteen takana
olevan aukon lapi, ja kaapelipaketin pdadhén on kiinnitettava talléin vedonpoistin.

Kuva 5-6
Mer [Symboli |Kuvaus
kKi
1 - Virtalahde
Huomioi jarjestelmén lisddokumentit!
Vélikaapelipaketti
Liitinnippa GY4", suojakaasuliitanta
Suojakaasuletku toiseen hitsauspolttimen keskusliitantaan.
4 _@ Pikaliitin (sininen)
Blue Jaéhdytysnesteen tulo
5 @_> Pikaliitin (punainen)
Red |Jaahdytysnesteen paluu
6 Hitsausvirtaliitin + plusnapa
Hitsausvirran kytkemiseksi langansyéttélaitteeseen
7 7-napainen liitin (digitaalinen)
ry * Langansyottolaitteen ohjauskaapeli
8 Liitinnippa G%", suojakaasuliitanta
Suojakaasuletku ensimmaiseen hitsauspolttimen keskusliitantaan.
9 Vedonpoistin

24
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Vie vélikaapelin paa vedonpoistajan lapi ja lukitse se kiertamalla oikealle.

Aseta hitsauskaapelin liitin hitsausvirtaliittimeen ja lukitse se kaantamalla oikealle.

Lukitse jaahdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin:

Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jaahdytysnesteen paluulinja) ja

sininen pikaliitin syéttolinjaan (jaahdytysnesteen syotto).

Liitd ohjauskaapelin pistoke 7-napaiseen liittimeen ja lukitse kruunumutterilla (pistoke sopii liitdntaan
vain yhdessé asennossa).

Kytke suojakaasun linjan kruunumutteri G%4" -liitdntanippaan.

5.1.7 Suojakaasun syotto
5.1.7.1 Suojakaasumaaran s&ato
Jos suojakaasuvirtaus on liian matala tai liilan korkea, tAma voi aiheuttaa ilmaa hitsisulaan ja huokosia
hitsiin. S44da suojakaasuvirtaus hitsaustehtavaéa vastaavasti!
* Avaa hitaasti kaasupullon venttiili
* Avaa paineenalennus venttiili.
+ Kytke virtaldhde paalle paakytkimesta
» Kaasutesti > katso luku 5.1.7.2-toiminnon laukaisu (hitsausjénnite ja langasyottomoottori jaavat pois
paalta - ei valokaaren sytyttamista vahingossa).
+ Saada sovellutukselle sopiva kaasuvirtaus paineenalennusventtiilista.
Asetusohjeita
Hitsausprosessi Suositeltu suojakaasuvirtaus
MAG hitsaus Langan halkaisija x 11.5 = I/min
MIG juotto Langan halkaisija x 11.5 = I/min
MIG hitsaus (alumiini) Langan halkaisija x 13.5 = I/min (100 % argon)
TIG Kaasusuutin halkaisija mm vastaa I/min kaasuvirtausta
Runsaasti heliumia siséltavat kaasuseokset ovat tilavuudeltaan suurempia!
Alla olevan taulukon avulla voidaan tarvittaessa korjata laskennallisen kaasun maaraa.
Suojakaasu Kerroin
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16
5.1.7.2 Kaasutesti
Kuva 5-7
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5.1.7.3 Letkupaketin huuhtelu

5.2 Hitsausparametrien naytto

Parametrien valintapainikkeet sijaitsevat nayttdjen molemmilla puolilla (@). Niilla valitaan naytolle tulevat
hitsausparametrit.
Painikkeen painallus vaihtaa parametrin (painikkeen vieressa oleva merkkivalo osoittaa tehtya valintaa).
Kun viimeinen parametri on valittu, jarjestelma aloittaa taas alusta.

AMP @ @ voLT

s o, (NI (NNl @2

ge /o @ «w

Hold @ 7™ i}

KU\;; 5-9
Naytetaan:
* Nimellisarvot (ennen hitsausta)
+ Tamanhetkiset arvot (hitsauksen aikana)
» Pitoarvot (hitsauksen jalkeen)
MIG/MAG
Parametrit Asetusarvot Tosiarvot Pitoarvot
Hitsausvirta 7} M
Materiaalin paksuus M O O
Langannopeus 7} M
Hitsausjannite M M
Hitsausteho O M
TIG
Parametrit Asetusarvot Tosiarvot Pitoarvot
Hitsausvirta M M
Hitsausjénnite M M
Hitsausteho O M
Puikkohitsaus
Parametrit Asetusarvot Tosiarvot Pitoarvot
Hitsausvirta | %] O
Hitsausjannite %} M O
Hitsausteho O %] O
Asetuksen muutoksissa (esim. langannopeus) ndyttd vaihtuu valittomasti
nimellisarvoasetukseen.
26 099-005507-EW518
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5.3

5.3.1

53.2

Perusasetukset kaytdlle kahdella langansydttolaitteella (P10)

Langansyottolaitteiden ohjaukset on konfiguroitu tehtaalla kaksoislangansyottokayttda varten.
Ohjauksen tehdasnollauksen tai virheen sattuessa taméa asetus on tarkastettava ja tarvittaessa
korjattava.

* Aseta yksi langansydttélaite Masteriksi, toinen Slaveksi.

¢ Konfiguroi aina avainkytkimella (mahd. lisédvaruste) varustetut langansyoéttdlaitteet Masteriksi.
Erityisparametri P10 maarittaa laitteiden normaali- ja kaksoislangansyoton asetukset.

Parametrin asetukset sijaitsevat langansy6ton / hitsauslaitteen ohjauksen my6hemmissa valikkotasoissa.
Parametriasetusten ja kayttotavan naytto:

P10 Selitys

0 Normaalisyotto

1 Kaksoislangansyo6ttd (master-laite)

2 Kaksoislangansyotto (slave-laite)

Seuraavat asetukset on tehtavéa/tarkastettava perakkain kummassakin langansyéttolaitteessa
(kompaktilaitteiden yhteydessa hitsauskoneessa ja langansyéttolaitteessa):

» Kutsu esiin erikoisparametrit laiteohjauksessa, > katso luku 5.10

» Aseta erikoisparametrin P10 asetukseksi "Master” yhdessa langansyéttolaitteessa (tai
hitsauskoneessa) ja

* Aseta erikoisparametrin P10 asetukseksi "Slave” toisessa langansydéttolaitteessa.

Asetus "Master” tai ” Slave” ei tarkoita erilaisia toimintoja. Master-laitteeksi konfiguroitu laite on aktiivinen
paallekytkemisen jalkeen. (Liipaisimen napayttaminen passiivisessa laitteessa johtaa vaihtumiseen.)
Samanaikainen hitsaus kummallakin langansydéttolaitteella ei ole mahdollista.

Kytkentd langansydttolaitteiden valilla

Passiivinen langansydttolaite:

+ Napayta hitsauspolttimen liipaisinta (lyhyt painallus)

Vaihto on mahdollinen vain silloin, kun laitteessa ei kulje yhtaéan hitsausvirtaal

Erityispiirteet kaksoislangansyo6ttda kaytettaessa

Kahden langansyottolaitteen kayttd mahdollistaa eri materiaalien hitsauksen yhdella hitsauskoneella
(esim. teréksen ja CrNi-terdksen hitsauksen).

Laitteissa voidaan kayttaa erilaisia lisdaineita seka niille soveltuvia suojakaasuja.

Vastaava hitsaustehtava asetetaan langanohjauslaitteen kunkin laiteohjauksen yhteydessa (ks. kappale
"MIG/MAG-hitsaustehtavan valinta®).

Kéaynnistyksen yhteydessa langansydtdn ohjauksessa nakyy viimeinen aktiivinen hitsaustehtava
(JOB). Laite on tdméan jalkeen toimintavalmis. Kaynnistys tapahtuu

* master-ohjausyksikdssa laitteen paallekytkennén jalkeen
* slave-ohjausyksikéssa ensimmaisen laitteenvaihdon jalkeen
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54  MIG/MAG hitsaus
5.4.1 Hitsauspolttimen liitanta
> Virheellisesti liitettyjen jaahdytysaineletkujen aiheuttamat laitevauriot!
Virheellisesti liitettyjen jadhdytysaineletkujen vuoksi tai kaasujadhdytteista hitsauspoltinta
kaytettdessa jadhdytysainekierto keskeytyy ja seurauksena saattaa olla laitevaurioita.
* Liita kaikki jadhdytysaineletkut asianmukaisesti!
* Kierra kaapelipaketti ja polttimen kaapelipaketti kokonaan auki!
* Huomioi kaapelipaketin maksimipituus > katso luku 5.1.3.2.
» Kaasujaahdytteista hitsauspoltinta kdytettdessa on jadhdytysainekierto luotava letkusillan
avulla > katso luku 9.
Tehtaalla Euro-keskusliitanta on varustettu kapillaariputkella langanohjainspiraalilla varustetuille
hitsauspolttimille! Jos kdytetaan langanjohteella varustettua hitsauspoltinta, on suoritettava
uudelleenvarustelu!
* Hitsauspolttimen kaytté langanjohteella > ohjainputkella!
* Hitsauspolttimen kaytté langanohjainspiraalilla > kapillaariputkella!
Hitsauslangan halkaisijaaja hitsauslangan laatua vastaavasti on hitsauspolttimessa kaytettava
sisdhalkaisijaltaan sopivaa langanohjausspiraalia tai ohjainputkea!
Suositus:
+ K&yt kovien, seostamattomien lankaelektrodien (terés) hitsaukseen langanohjainspiraalia, teras.
» Kaytéa kovien, runsasseosteisten lankaelektrodien (CrNi) hitsaukseen langanohjainspiraalia, kromi
nikkeli.
+ Kaytad pehmeiden lankaelektrodien, runsasseosteisten lankaelektrodien tai alumiinisten
ty6kappaleiden hitsaukseen tai juottamiseen langanjohdetta, esim. muovi- tai teflonjohdetta.
Valmistelu langanjohteella varustettujen hitsauspoltinten liitantaan:
+ Tyodnna kapillaariputkea langansyotdn puolelta Euro-keskusliitinnan suuntaan ja poista se siella.
+ Tydnna langanjohteen ohjausputki sisdan Euro-keskusliitAnnasta kasin.
» Vie hitsauspolttimen keskuspistoke ja viela ylipitké langanjohde varovasti Euro-keskusliitantaan ja
ruuvaa kiinni kruunumutterilla.
+ Katkaise langanjohde putkileikkurilla > katso luku 9 hieman sy6ttérullan edesta.
+ Irrota hitsauspolttimen keskuspistoke ja veda se ulos.
+ Poista jaysteet langanjohteen katkaistusta paasta ja teroita se langanjohdeteroittimella > katso luku 9.
Spiraalijohtimella varustetun hitsauspistoolin valmistelu:
» Tarkista etta kapillaariputki on oikeassa asennossa suhteessa keskusliittimeen!
28 099-005507-EW518
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Kuva 5-10

Mer |Symboli [Kuvaus
kki

1 ?:E Hitsauspoltin
2
3

Hitsauspolttimen kaapelipaketti

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

N

4 Hitsauspolttimen liitdnta (Euro- tai Dinsekeskusliitanté)
Integroitu hitsausvirta, suojakaasu ja poltinliipaisin
5 _@ Pikaliitin (punainen)
Red Hitsauspistoolin jaéhdytysnesteen paluulinja

6 @_> Pikaliitin (sininen)
Blue |Jaahdytysnesteen syottd hitsauspistooliin

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

» Lukitse jadhdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin:
Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jadhdytysnesteen paluulinja) ja
sininen pikaliitin syéttélinjaan (jadahdytysnesteen syotto).

Mikéali saatavilla:

+ Liitd 19-napainen hitsauspolttimen ohjausjohdon liitin 19-napaiseen (analogiseen) liittimeen ja lukitse
liitin.

5.4.2 Langansyo0tto

A HUOMIO

g,, Liikkuvat osat voivat aiheuttaa vaaran!

Langansydttolaitteissa on liikkuvia osia, joiden valiin joutunut k&si, hiukset, vaate tai
tydkalu voivat aiheuttaa henkilévahingon!

+ Ala kurota kohti pyorivia tai likkuvia osia tai syottopyorastoa!
» Pida kaikki kotelon kannet ja suojahatut suljettuna laitteen ollessa toiminnassa!
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A HUOMIO
—> | Hitsauspolttimesta arvaamattomasti ohjautuva hitsauslanka voi aiheuttaa
_8_ henkilovahingon!
Hitsauslanka voi ohjautua polttimesta erittain suurella nopeudella ja vaarin ohjattuna se
voi purkautua polttimesta hallitsemattomasti aiheuttaen henkilévahingon!
» Aseta koko langansyottolinja lankakelalta polttimeen asianmukaisesti ja tarkista asetus
ennen virran kytkemista laitteeseen!
» Tarkista langanjohtimet sdanndllisesti!
» Pida kaikki kotelon kannet ja suojahatut suljettuna laitteen ollessa toiminnassa!

5.4.2.1 Langansyottolaitteen syottdyksikdn suojalapan avaaminen

[ Seuraaviatyotvaiheita varten on langansyo6ttolaitteen syottoyksikén suojalappa avattava.
Suojaldppa on ehdottomasti suljettava uudelleen ennen tdiden alkua.

* Avaa suojaldpan lukitus ja avaa suojalappa.
5.4.2.2 Lankakelan asentaminen

A HUOMIO

&~ | Vaarin kiinnitettyjen lankakelojen aiheuttama loukkaantumisvaara.

a‘ Vaérin kiinnitetty lankakela voi irrota lankakelan kiinnityksest&, pudota ja aiheuttaa sen
seurauksena laitevaurioita tai henkildvahinkoja.

+ Kiinnitd lankakela oikein lankakelan kiinnitykseen.

» Tarkasta lankakelan varma kiinnitys aina ennen tydskentelyn aloittamista.

D300-vakiokeloja voidaan kayttaa. Jos kaytetaan standardoituja korikeloja (DIN 8559), on
kaytettava sovitinta > katso luku 9.

QL ®

Kuva 5-11

Mer |Symboli [Kuvaus
kki
1 Kelan jarrutappi
Asetetaan kelassa olevaan koloon
2 Kiinnitysmutteri
Sy6tto- tai paininpydran kiinnittAmista varten

+ LOyséaa kiinnitysmutteria lankakelan pitimessa.
» Aseta lankakela kelapitimeen niin, ett jarrutappi osuu lankakelan reikaan.
+ Kiinnitd lankakela pyalletylla mutterilla.

099-005507-EW518
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5.4.2.3 Syo6ttorullien vaihto

Kuva 5-12
Mer [Symboli |Kuvaus
kKi
1 Sakara
Sakaran avulla kiinnitetaan langan syéttorullien sulkukaaret.
2 Sulkukaari
Sulkukaarien avulla kiinnitetdén langan syottérullat.
3 Paineyksikko
Kiristyslaitteen kiinnitykseen ja puristuspainon saatamiseen.
Kiristyslaite
5 Langan syottorulla
katso taulukko Langan sy6ttérullan yleiskuva

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

» Ké&énna sulkukaari 90° ulospain.

» Aukaise puristusyksikko (varret ja vastarullat nousevat automaattisesti ylospain).
+ Veda langan sy6ttorullat irti rullakiinnityksesta.

+ Valitse uudet langan syéttorullat taulukko "Langan syéttorullien yleiskuva" huomioiden ja kokoa
syottolaite jalleen painvastaisessa jarjestyksessa.
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Puutteelliset hitsaustulokset hairiintyneen langansyo6tén vuoksi!
Langansyo6ttorullien on sovittava yhteen langan halkaisijan ja materiaalin kanssa. Erottamista
varten on langansyottorullat merkitty varillisesti (katso taulukko Langansyoéttdrullien yleiskuva).
Kun kaytetaan > 1,6 mm:n langan halkaisijaa, koneisto on varustettava langanjohdesetilla ON WF
2,0-3,2MM EFEED > katso luku 10.

Taulukko Langansyo6ttorullien yleiskuva:

Materiaali Halkaisija Varikoodi 7_(;/_\_7”;\ Uran muoto
g mm @ tuumaa //' '
v I \
0,6 .023 vaaleanp
yksivéarinen unainen -
0,8 .030 valkoinen
0,8 .030
0,9 .035 valkoinen | sininen
1,0 .040 kaksivarinen
Teras 1,0 .040 N . \
Ruostumaton | 1 » 045 sininen punainen
Sirg‘tsto 1,4 052 vihrea
1,6 .060 musta V-ura
2,0 .080 harmaa
2,4 .095 yksivarinen ruskea -
2,8 110 vaaleanvi
hrea
3,2 125 liila
0,8 .030 valkoinen
0,9 .035 sininen
1,0 040
1,2 .045 punainen
. 1,6 .060 o musta )
Alumiini kaksivarinen keltainen
2,0 .080 harmaa
2,4 .095 ruskea
2,8 110 vaaleanvi U-ura
hrea
3,2 125 liila
0,8 .030 valkoinen
0,9 .035 sininen
1,0 .040
) 1,2 .045 o punainen )
Taytelanka 14 052 kaksivarinen vihrea oranssi
1,6 .060 musta
2,0 .080 harmaa V-ura, pyalletty
2,4 .095 ruskea
5.4.2.4 Langan kylmasyo6tto
A HUOMIO

3

Hitsauspolttimesta tuleva hitsauslanka voi aiheuttaa henkilévahingon!
Hitsauslanka voi tulla polttimesta suurella nopeudella ja aiheuttaa vamman kehoon,
kasvoihin tai silmiin!

* Poltinta ei saa koskaan suunnata itseé tai toisia ihmisia kohti!

32
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=

Sopimaton puristusvoima lisaa syottdrullien kulumista!

¢ Paininyksikén puristusvoimakkuus saadetaan siten, etta rullat paasevat luistamaan langan
kulun estyessa!

e Saada etumaisten rullien (langan syéttésuuntaan katsottuna) puristusvoima korkeammaksi!

Langansyo6ttdnopeutta voidaan s&dtaa portaattomasti painamalla samanaikaisesti langansydton
painiketta ja kiertdmélla langannopeuden sdaténuppia. Laiteohjauksen vasemmassa naytdssa
naytetddn valittu langansydtténopeus ja oikeassa ndytdssa langansyottblaitteen sydttoyksikon
ajankohtainen moottorivirta.

Laitteen rakennetyypisté riippuen langansyo6ttdlaite on mahdollisesti toteutettu kédénteisena!

S

s aX

‘ kﬁ = .5 ge

Kuva 5-13

Mer |[Symboli |Kuvaus
kki

1 Hitsauslanka

Langansydttd nippa

Ohjausputki

Alw(N

Saatomutteri

+ Oikaise polttimen letku.
* Avaa hitsauslanka varovasti lankakelalta ja vie se langansyéttokytkimen I&api lankarulliin asti.

+ Paina pujotuspainiketta (syottoyksikko ottaa hitsauslangan ja johtaa sen automaattisesti
hitsauspolttimesta ulostuloon asti > katso luku 4.4.
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Automaattisen pujotustapahtuman edellytyksena on langanohjauksen oikea valmistelu, erityisesti

kapillaari- tai langanohjainputken alueella > katso luku 5.4.1.

» Puristuspaine tulee saataa kaytetyn hitsauslisdaineen mukaisesti paineyksikkdjen saatomuttereista
kullekin puolelle (langantulo / langanlaht®) erikseen. Asetusarvoja siséltava taulukko sijaitsee tarrassa
langansyottoyksikdn lahella:

Versio 1: asennus vasemmalle puolelle Versio 2: asennus oikealle puolelle
F F
mild steel mild steel mild steel H mild steel
3-35 | stainless steel 1= stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing 3 s2 brazing brazing 3 2 brazing
2-25 | aluminium 5 = 4 aluminium 1 1 aluminium 5 = 4 aluminium 2-25
25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Kuva 5-14

Automaattinen pujotuksen pysaytys

Aseta hitsauspoltin pujotustoiminnon aikana ty6kappaleelle. Hitsauslankaa pujotetaan nyt niin kauan,
kunnes se osuu tyokappaleeseen.

5.4.2.5 Kelajarrun asetus

Kuva 5-15

Mer |Symboli [Kuvaus
kki
1 Kuusiokoloruuvi

Lankakelan pidikkeen varmistus ja kelajarrun saato

» Kirista kuusiokoloruuvi (8 mm) mydétapaivaan lisataksesi jarruvoimaa.

Kirista kelajarru kunnes lankakela ei enéa pyori kun langansyodttémoottori pysahtyy, kuitenkin niin
ettei se jumiuta kelaa hitsauksen aikana!
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5.4.3

5.4.4

5441

MIG/MAG hitsaustehtavien maarittely

Taman laitesarjan kayttd on yksinkertaista ja sen toimintalaajuus on suuri.

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

« Jarjestelma laskee tarvittavat prosessiparametrit annetusta ty6pisteesta riippuen (yksinuppikayttod
langannopeuden ohjauspydéran avulla).

* Muut parametrit voidaan tarvittaessa sovittaa laiteohjauksesta tai my6s hitsausparametriohjelmistolla
PC300.NET.

Laitesarja Phoenix Expert:

Hitsaustehtavan asetus tapahtuu hitsausvirtalahteen laiteohjauksessa, katso vastaava

jarjestelmadokumentaatio.

Tarvittaessa voidaan valita ainoastaan esimaaritetyt erikoishitsaustehtavat SP1 = JOB 129 /

SP2 = JOB130/ SP3 = JOB 131 langansybéttélaitteen ohjauksessa. Erikois-JOBien valinta tapahtuu

pitkalla hitsaustehtavan valinta -painonapin painalluksella. Erikois-JOBien vaihto tapahtuu lyhyella

painonapin painalluksella.

Hitsaustehtavan valinta
Hitsaustehtavan valitsemiseksi on suoritettava seuraavat vaiheet:

+ Valitse perusparametrit (materiaalityyppi, langan halkaisija ja suojakaasutyyppi) ja hitsausmenetelméa
(valitse ja sy6td JOB-numero, otat avuksi JOB-List > katso luku 11.1).

+ Valitse kaytto- ja hitsaustapa

* Aseta hitsausteho

» Korjaa tarvittaessa valokaaren pituutta ja dynamiikkaa
+ Sovita erikoissovellusten expert-parametrit

Perusparametrit

Aluksi kayttajan on selvitettdva hitsausjarjestelméan perusparametrit (mateiaalityyppi, langan halkaisija ja
suojakaasutyyppi). Naitd perusparametreja verrataan hitsaustehtavaluettelon (JOB-LIST) tietoihin.
Perusparametrien yhdistelm& muodostaa JOB-numeron, joka on nyt annettava laiteohjaukseen. Tata
perusasetusta ei tarvitse tarkistaa uudelleen tai sovittaa muulloin kuin langan tai kaasun vaihdon
yhteydessa.

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

Kuva 5-16

5.4.4.2 Toimintatapa

Kayttotapa maarittda hitsauspistoolilla ohjattavan prosessin. Kayttotapojen yksityiskohtaiset
kuvaukset > katso luku 5.4.10.

Kuva 5-17
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5.4.4.3 Hitsaustapa
Hitsaustavalla tarkoitetaan yhteenvetona kaikkia MIG/MAG-prosesseja.
Standard (hitsaus vakiovalokaarella)
Langansyo6ttonopeuden ja valokaarijannitteen asetetusta yhdistelmasta riippuen hitsaamiseen voidaan
kayttaa tassa valokaarityyppeja lyhytkaari, sekakaari tai kuumakaari.
Pulse (hitsaus pulssivalokaarella)
Hitsausvirran kohdistetun muutoksen kautta valokaaressa saadaan aikaan virtapulsseja, jotka johtavat 1-
tippa-pulssia-kohti-aineen siirtyméén. Tuloksena on l&hes roiskeeton prosessi, joka soveltuu kaikkien
materiaalien ja erityisesti runsaasti seostettujen CrNi-terdsten tai alumiinin hitsaukseen.

O Standard

g

Kuva 5-18

5.4.4.4 Hitsausteho (toimintapiste)
Hitsausteho asetetaan yksinuppisdddon pohjalta. Kayttdja voi asettaa toimintapisteensé joko
langannopeutena, hitsausvirtana tai materiaalin paksuutena. Hitsauskone laskee ja asettaa
toimintapisteelle optimaalisen hitsausjannitteen. Kayttaja voi korjata tata hitsausjannitetta
tarvittaessa > katso luku 5.4.4.6.

@ ? h

Kuva 5-19

5.4.4.5 Lisavarusteet toimintapisteen asettamiseksi
Toimintapisteasetus voidaan suorittaa myos eri tarvikekomponenteista, kuten esim. kaukosaatimista,
erikoishitsauspolttimista tai robotti-/teollisuusvaylaliitinndista (vaaditaan vaihtoehtoinen
automaatioliitanta, ei kaikissa tdméan sarjan laitteissa mahdollista!).
Yksittaisten laitteiden ja niiden toimintojen yksityiskohtaisempi kuvaus I6ytyy kunkin laitteen
kayttbohjeesta.

5.4.4.6 Valokaaren pituus
Tarvittaessa valokaaren pituus (hitsausjannite) voidaan muuttaa yksil6lliselle hitsaustehtavalle +/- 9,9 V.

Kuva 5-20
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5.4.4.7 Valokaaren dynamiikka (kuristusvaikutus)

Taman toiminnon avulla valokaarta voidaan sovittaa syvan tunkeuman kapeasta, kovasta valokaaresta
(positiiviset arvot) levedan ja pehmeéaan valokaareen (negatiiviset arvot) asti. Valittu asetus naytetaan sen
lisdksi sdatonuppien alapuolella olevilla merkkivaloilla.

ENTER

Kuva 5-21

5.4.4.8 superPuls

superPuls-vaihtoehtoa kaytettdessa vaihdellaan jatkuvasti paaohjelman (PA) ja heikennetyn pdéohjelman
(PB) valilla. Tata toimintoa kaytetdéan esim. ohutlevyalueella lammdntuonnin vahentamiseksi kohdistetusti
tai vaikeissa asennoissa hitsaamiseen ilman levitysta.

Hitsausteho voidaan ilmaista seka keskiarvona (tehdasasetus) tai ainoastaan ohjelman A kautta. Jos
keskiarvonayttd on kytketty paélle, palavat paaohjelman (PA) ja heikennetyn paaohjelman (PB)
merkkivalot samanaikaisesti. Nayttdvaihtoehtojen valilla voidaan vaihtaa erikoisparametrin P19

kautta > katso luku 5.10.

[ ENTER )

-
(]
—

Kuva 5-22

Naytto Asetus/valinta
5 [N Ix] superPuls valinnat
L Toiminnon péalle- tai poiskytkenta
Paallekytkenta
&7 ] |Laitteen toiminnon paallekytkenta

F g Poiskytkenta
orys Laitteen toiminnon poiskytkent&a
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5.4.5 Perinteinen MIG/MAG hitsaus (GMAW non synergic)
On mahdollista vaihtaa JOB numero vain kun hitsausvirtaa ei kulje
Langansyotténopeus ja hitsausjannite voidaan asettaa toisistaan riippumattomasti kahteen
tehoalueeseen:
» Valitse alle 8 m / min langansyéttonopeudelle JOB 188.
+ Valitse yli 8 m / min langansyé6ttdnopeudelle JOB 187.

(G 8 [>emmin

Kuva 5-23

5.4.5.1 Toimintapisteen asetus (hitsausteho)

? )

Kuva 5-24
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545.2

5453

5454

5455

Hitsausteho (toimintapiste)

Hitsausteho asetetaan yksinuppisdadon pohjalta. Kayttdja voi asettaa toimintapisteensa joko
langannopeutena, hitsausvirtana tai materiaalin paksuutena. Hitsauskone laskee ja asettaa
toimintapisteelle optimaalisen hitsausjannitteen. Kayttaja voi korjata tata hitsausjannitetta
tarvittaessa > katso luku 5.4.4.6.

Toimintapisteasetus valinnaisesti hitsausvirtana, materiaalivahvuutena tai
langansyotténopeutena

@ ? h

Kuva 5-25

Kayttbesimerkki (asetus materiaalivahvuutena)

Tarvittava langansyo6ttonopeus ei ole tiedossa ja se on tarkoitus maarittaa.

+ Valitse hitsaustehtava JOB 76( > katso luku 5.4.4): materiaali = AIMg, kaasu= Ar 100 %, langan
halkaisija = 1,2 mm.

* Vaihda nayttlle materiaalivahvuus.

+ Mittaa materiaalivahvuus (tytkappale).

+ Syo0ta mitattu arvo, esim. 5 mm, laiteohjaukseen.
Tama asetettu arvo vastaa tiettya langansyottonopeutta. Kun nayttoé vaihdetaan kyseiseen
parametriin, voidaan nayttaa siihen kuuluva arvo.

5 mm:n materiaalinvahvuus vastaa tdssa esimerkissé 8,4 m / min langansyé6tténopeutta.

Materiaalinvahvuustiedot hitsausohjelmissa viittaavat yleensa pienahitseihin hitsauskohdassa PB. Niita

on pidettdvé ohjearvoina ja ne voivat poiketa toisissa hitsauskohdissa.

Valokaaren pituus
Tarvittaessa valokaaren pituus (hitsausjannite) voidaan muuttaa yksil6lliselle hitsaustehtavalle +/- 9,9 V.

Kuva 5-26

Lisdvarusteet toimintapisteen asettamiseksi

Toimintapisteasetus voidaan suorittaa myos eri tarvikekomponenteista, kuten esim. kaukosaatimista,
erikoishitsauspolttimista tai robotti-/teollisuusvaylaliitinndista (vaaditaan vaihtoehtoinen
automaatioliitdnta, ei kaikissa tdméan sarjan laitteissa mahdollista!).

Yksittaisten laitteiden ja niiden toimintojen yksityiskohtaisempi kuvaus I6ytyy kunkin laitteen
kayttéohjeesta.

099-005507-EW518
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5.4.6

5.4.7

coldArc / coldArc puls

Lampominimoitu, roiskumaton lyhytkaari ohutlevyjen muotoa muuttamattomaan hitsaukseen ja
juottamiseen erinomaisella rakojen silloituksella.

|

Kuva 5-27

coldArc-menetelman > katso luku 5.4.4 valinnan jalkeen k&yt0ssé on seuraavat ominaisuudet:

+ Vahemman muodonmuutoksia ja vahemman varjaytymistd minimoidun lammd&ntuonnin ansiosta
+ Huomattavasti vahemman roiskeita ldhes tehottoman aineen siirtymisen ansiosta

» Yksinkertainen juuripalkojen hitsaus kaikilla materiaalivahvuuksilla ja kaikissa kohdissa

» Taydellinen rakojen silloitus myds rakojen vaihtelevilla leveyksilla

* Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

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

ColdArc-menetelmén yhteydessa kaytettavien hitsauslisédaineiden vuoksi on varmistettava, etta
langansyotto tapahtuu virheettémasti!

» Hitsauspoltin ja polttimen kaapelipaketti on varustettava hitsaustehtavan edellyttamalla tavalla!
(> katso luku 5.4.1 seka hitsauspolttimen kayttdohje)

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

(Lue lisda ohjelman kayttéohjeista).

forceArc / forceArc puls

Lampominimoitu, suuntavakaa ja tehokas valokaari, syva tunkeuma ylemmalle tehoalueelle.

AN

M

Kuva 5-28

» Pienempi sauman railokulma syvan tunkeuman ja suuntavakaan valokaaren ansiosta
» Erinomainen juuri- ja viisteytystietojen hankinta

* Varmaa hitsausta myds erittain pitkilla langanpéilla (Stickout)

+ Vahemman reunahaavoja

* Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

Né&ita ominaisuuksia voi hyddyntaa, kun ForceArc-prosessi on valittuna > katso luku 5.4.4.

Pulssikaarihitsauksessa on tarkeda varmistaa hyva hitsausvirtaliitanta.

+ Hitsausvirtakaapelit on pidettdvd mahdollisimman lyhyina ja on varmistettava, etta niiden
poikkileikkaus on riittaval

* Varmista, etteivét kaapelit ole kiertyneet!
» Oikaise hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset vélikaapelit suoriksi.
+ Kayta korkeille tehoalueille sopivia hitsauspolttimia, mieluiten vesijdahdytteisia.

+ Kayté teréksen hitsauksessa lankaa, jonka kuparipinnoite on riittdva. Lanka on oltava kelattuna
lankakelalle.

Epévakaa kaari
Mutkalla olevat hitsausvirtakaapelit voivat aiheuttaa kaaren valkkymista.

* Kierra hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset valikaapelit suoriksi. Varmista,
etteivat kaapelit ole kiertyneet!

40
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5.4.8

5.4.9

rootArc / rootArc puls
Taydellisesti muotoiltava lyhytkaari vaivattomaan silloitukseen ja erityisesti myds juuripalkojen

hitsaamiseen.

Kuva 5-29

+ Vahemman roiskeita vakiolyhytkaareen verrattuna

* Hyvé juurenmuodostus ja varma railon kylkien sulaminen

+ Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

Epé&vakaa kaari

Mutkalla olevat hitsausvirtakaapelit voivat aiheuttaa kaaren valkkymista.

» Kierrd hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset valikaapelit suoriksi. Varmista,
etteivat kaapelit ole kiertyneet!

pipeSolution

Energiaa saastava MAG-hitsaus Rontgentarkastettavien putkistosaumojen virheettdomaan hitsaukseen.
Juuri-, tAyte- seka pintapalot ilmaraolla ja ilman. Niukka- ja runsasseosteiset terékset umpilangoilla.
T

Kuva 5-30

» Juurihitsaus levyille ja putkille kaikissa kohdissa
* Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset
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5.4.10 Toimintatavat (toimintokulut)

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

5.4.10.1 Merkkien ja toimintojen selitykset

MerkKi Selitys
iR Paina polttimen kytkinta

0

Vapauta polttimen kytkin

Paina polttimen kytkinta (paina nopeasti ja vapauta)

Suojakaasun virtaus

Hitsausteho

Hitsauslangan syottd on kaynnissa

P |- B

Langan ry0minta

~—

== |20 S2x )| )

Hitsauslangan jalkipaloaika

Kaasun esivirtaus

Kaasun jalkivirtaus

2-tahti toiminta

-
-

2-tahti erikoistoiminta

M
RR 4-tahti toiminta
"r|_:1‘ 4-tahti erikoistoiminta
t Aika
Pstarr | @loitusohjelma
Pa Paéohjelma
Pg Rajoitettu paaohjelma

Peno | Lopetusohjelma

t2 Pistehitsausaika

5.4.10.2 Automaattikatkaisu
Hitsauslaite paattaa sytytys- tai hitsaustapahtuman, kun tapahtuu
* sytytysvirhe (hitsausvirta ei virtaa 5 sekuntiin kéynnistysignaalin jalkeen).
* valokaari katkeaa (valokaari keskeytynyt yli 5 sekunnin ajaksi).

099-005507-EW518
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2-tahti toiminta
€ 1. ol 2. ——»!

£ B i

T . >t
| P, !
f . ! —> t
! s e —
on f ; ¢T noe
Kuva 5-31
1. Tahti
» Paina ja pida liipaisin painettuna.
+ Suojakaasu alkaa virrata (esikaasuvirtaus).
» Langansydéttémoottori toimii “rydminténopeudella”.
» Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta; hitsausvirta kulkee.
* Vaihtaa esivalittuun langansyoéttonopeuteen.
2. Tahti
* Vapauta liipaisin.
* Langansyottémoottori pysahtyy.
+ Kaari sammuu esiasetetun jalkipaloajan jéalkeen.
+ Kaasun jalkivirtausaika alkaa.
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2-tahti toiminta super-pulssilla

i |

< 1.

5 ;

v

— P i

| P\ T\ ;
1 . i >

\ /T | :

12 T ; : i
| : : —>

on. | ; ; T noe
Kuva 5-32
Vaihe 1

Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Langansyottdmoottori alkaa toimia "ryémintanopeudella”.

Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle
Aloita super-pulssitoiminto paéohjelmassa PA

Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paaohjelman PA ja rajoitetun paaohjelman PB

valilla.

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin.

Super-pulssitoiminto paattyy

Langansyottomoottori pysahtyy.

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

44

099-005507-EW518
13.09.2018



EV\;“)‘) Rakenne ja toiminta
MIG/MAG hitsaus

2-tahti erikoistoiminta
I« 1. ot 2. —»

v

-O-\PSTART
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Kuva 5-33

(€]

Vaihe 1

» Paina yhtgjaksoisesti polttimen kytkinta.

* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

» Langansyottémoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

» Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tytkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kaynnistaa
ohjelman PSTART ajalle tstart)

+ Siirtyy slope-toiminnolla ohjelmaan PA1.

Vaihe 2

* Vapauta polttimen kytkin

+ Slope-toiminnolla lopetusohjelmaanPgyp ajalla teng

+ Langansyéttdmoottori pysahtyy.

* Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkivirta-aika on kulunut umpeen.
» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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Pistehitsaus
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Kuva 5-34

Sytytysaika tsi pitaa lisata pisteaikaan t,.

Vaihe 1

+ Paina yhtgjaksoisesti polttimen kytkinta.

* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyo6ttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

» Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tytkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (k&aynnistamalla
ohjelma PSTART kéaynnistyy pistehitsausaika)

+ Siirtyy slope-toiminnolla ohjelmaan PA.

» Kun asetettu aika on kulunut, slope-toiminnolla siirrytdan lopetusohjelmaan, Penp.
» Langansyo6ttdmoottori pysahtyy.

» Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika 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 Pgyp).
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2-tahti erikoistoiminta, super-pulssilla
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Kuva 5-35
Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinté.
* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
» Langansyo6ttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.
+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy péalle (ohjelma
kaynnistyy PSTART ajalle tstart)
+ Siirtyy slope-toiminnolla padohjelmaan PA.
+ Alkaa super-pulssitoiminto padohjelmassa PA
Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen p&éohjelman PA ja rajoitetun paéohjelman PB
valilla.
Vaihe 2
* Vapauta polttimen kytkin
» Super-pulssitoiminto paattyy
+ Slope-toiminnolla lopetusohjelmaan Pgyp ajalla teng
+ Langansyo6ttdmoottori pysahtyy.
« Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
099-005507-EW518 47

13.09.2018



Rakenne ja toiminta ev\;’-r)
MIG/MAG hitsaus

4-tahti toiminta
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Kuva 5-36

Vaihe 1

Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Langansyottémoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle
Siirtyminen esiasetettuun langansyétténopeuteen (paaohjelma P,).

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

Vapauta polttimen kytkin.

Langansyottémoottori pysahtyy.

Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti toiminta super-pulssilla
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Kuva 5-37
Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinté.
* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
» Langansyo6ttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.
+ Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tytkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle
+ Aloita super-pulssitoiminto padohjelmasta Pa.
Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paaohjelman P, ja rajoitetun paéohjelman Pg
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 jalkipaloaika on kulunut umpeen.
» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahtikaytto ja vaihteleva hitsausmenetelma (menetelmanvaihto)
Toiminnon aktivointia tai saatéa varten > katso luku 5.4.15.
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Kuva 5-38

Vaihe 1:
» Paina yhtgjaksoisesti polttimen kytkinta.
* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansyo6ttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.
+ Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyOkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paélle
+ Aloittaa prosessilla Pa:
Hitsausprosessi vaihtelee JOB-luetteloon tallennettujen prosessien P4 ja Pg valilla tietyin ajoin (t; ja tz)

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 kytkinté.

Vaihe 4

* Vapauta polttimen kytkin

» Super-pulssitoiminto paattyy

+ Langansyo6ttdmoottori pysahtyy.

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

Tama toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kayttéohje.
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4-tahti erikoistoiminta
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Kuva 5-39

Vaihe 1

+ Paina yhtgjaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

» Langansyo6ttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (k&ynnistyy
aloitusohjelma PSTART)

Vaihe 2
* Vapauta polttimen kytkin
+ Siirtyy slope-toiminnolla paédohjelmaan PAL.

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

Rajoitettuun padohjelmaan Py voidaan siirtyad polttimen painalluksellal)

Painamalla kytkinta uudelleen palataan paaohjelmaan Pa.

Vaihe 3

+ Paina yhtgjaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Siirtyy slope-toiminnolla lopetusohjelmaan PEND

Vaihe 4

* Vapauta polttimen kytkin

+ Langansyéttdmoottori pysahtyy.

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

+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

Y Estava painallus (lyhyt polttimen kytkimen painallus ja vapautus 0,3 sekunnin kuluessa)

Jos hitsausvirtaa estetdan siirtyméasta rajoitetulle padohjelmalle Pg polttimen painalluksella, WF3-
parametriarvot on asetettava arvoon 100 % (P = Pg).

099-005507-EW518
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Erikois-4-tahti ja vaihteleva hitsausmenetelméa napayttamalla (menetelménvaihto)
Toiminnon aktivointia tai saatéa varten > katso luku 5.4.15.
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Kuva 5-40

Vaihe 1

» Paina yhtgjaksoisesti polttimen kytkinta.

* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyo6ttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

» Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kdynnista ohjelma
PSTART)

Vaihe 2

* Vapauta polttimen kytkin.

+ Siirtyy slope-toiminnolla paéohjelmaan PA.

Slope-toiminto paaohjelmaan PA on kaytossa aikaisintaan silla hetkell&a, kun asetettu aika tSTART

on kulunut ja viimeistaan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan.
Néapaytys (polttimen kytkimen painaminen alle 0,3 sekuntia) vaihtaa hitsausprosessia(Pg).

Jos vakio-ohjelma on maaritelty pddohjelmassa, napaytys siirtéé laitteen pulssille, ja ndpaytys
toistamiseen palauttaa sen vakio-ohjelmalle jne.

Vaihe 3

» Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinté.

» Lopeta ohjelma slope-toimintoon PEND

Vaihe 4

* Vapauta polttimen kytkin.

» Langansyo6ttdmoottori pysahtyy.

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

Tamaéa toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kayttéohje.
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Erikois-4-tahti ja vaihteleva hitsausmenetelma (menetelméanvaihto)
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Kuva 5-41

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinté.

* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

» Langansyo6ttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kdynnistaa
aloitusohjelman PSTART ajalle tstart)

Vaihe 2

* Vapauta polttimen kytkin

+ Siirtyy slope-toiminnolla paéohjelmaan PA.
+ Aloittaa prosessilla Pa:

Hitsausprosessi vaihtelee JOB-luetteloon tallennettujen prosessien P, ja Pg valilla tietyin ajoin (t; ja t3)
Jos vakioprosessi on tallennettu JOB-luetteloon, se tarkoittaa pysyvaa vaihtelumahdollisuutta
prosessien valilla vakioprosessista pulssille ja toisinpain.

Vaihe 3

» Paina polttimen kytkinta

» Super-pulssitoiminto paattyy

+ Slope- toiminnolla lopetusohjelmaan Pgyp ajalla teng

Vaihe 4

* Vapauta polttimen kytkin

+ Langansyéttdmoottori pysahtyy.

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

Toiminnon aktivointia tai saatéa varten > katso luku 5.4.15.
Ainoastaan laiteversiossa pulssivalokaarellisella hitsausmenetelmalla
Tama toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kayttéohje.
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4-tahti erikoisohjelma, super-pulssilla
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Kuva 5-42
Vaihe 1
» Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinté.
* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansyo6ttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.
» Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tytkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kaynnistyy
aloitusohjelma PSTART ajalle tstart)
Vaihe 2
* Vapauta polttimen kytkin
+ Siirrytdén slope-toiminnolla p&d&ohjelmaan PA.
+ Alkaa super-pulssitoiminto padohjelmassa PA
Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paaohjelman PA ja rajoitetun paaohjelman PB
valilla.
Vaihe 3
» Paina polttimen kytkinta
» Super-pulssitoiminto paattyy
» Siirrytdan slope-toiminnolla lopetusohjelmaan Pgyp ajalla teng
Vaihe 4
* Vapauta polttimen kytkin
» Langansyo6ttdmoottori pysahtyy.
» Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
54 099-005507-EW518

13.09.2018



EV\;“)‘) Rakenne ja toiminta
MIG/MAG hitsaus

5.4.11

54111

MIG/ MAG ohjelman vaiheet
Tietyt materiaalit (esim. alumiini) edellyttavat erikoistoimintoja turvallisen ja laadukkaan hitsauksen
varmistamiseksi. Kayttétapa 4-erikoistahti on kayttssa seuraavien ohjelmien kanssa:
+ Aloitusohjelma Psrart (liitosvirheiden valttdminen sauman alussa)
+ Paadohjelma P, (jatkuva hitsaus)
* Rajoitettu padohjelma Pg (Iammdn kohdistettu véhentadminen)
» Lopetusohjelma Pgnp) (lopetuskraatereiden syntymisen valttéminen lammaon kohdistetun
vahentamisen kautta)
Ohjelmat siséltavat eri parametreja, joita ovat esimerkiksi langannopeus (toimintapiste), valokaaren
pituuden korjaus, nousu-/laskuajat, ohjelman kesto jne.
A
|

PSTART

LS N

Kuva 5-43

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

Nama ominaisuudet tallennetaan laitteen JOB-luetteloon. Tama tarkoittaa sitd, etté tehdasasetuksissa
pulssiprosessi on aktiivinen lopetusohjelman aikana kaikissa forceArc -t6issa.

Toiminnon aktivointia tai sdatdéa varten > katso luku 5.4.15.

Ohjelmajakson parametrien valinta

(ENTER )

Kuva 5-44
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5.4.11.2 MIG/MAG -parametrien yleiskatsaus

PstarT, P ja Penp Ovat tehtaalla asennettuja suhteellisuusohjelmia. Ne ovat prosentuaalisesti
riippuvaisia paaohjelman Pslangansyottdarvosta. Nama ohjelmat voidaan tarvittaessa asentaa

myo6s absoluuttisiksi (katso erityisparametrin P21 asetus).

‘ sec

sec @D/o
oL

19-9

sec Superpuls
Kuva 5-45
Perusparametrit
Nimike | Merkitys/selitys Asetusalue
1 Kaasun esivirtausaika 0,0-20,0s
2 Pstart: Langansyoétténopeus, 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 P,: Langansyétténopeus, suhteellinen 1-200%
Langansyottonopeus, absoluuttinen 0,5 m/min - 25 m/min
6 Kesto (pisteaika ja super-pulssi) 0,01s-20,0s
7 Pg: Langansyotténopeus, suhteellinen 1-200%
Valokaaren pituuden korjaus, suhteellinen 99V ..+99V
8 Kesto 0,01s-20,0s
9 Slope-aika Pa - Penp 0,0s-20s
10 |Langansyo6ttonopeus, suhteellinen 1-200%
Valokaaren pituuden korjaus 99V ..+99V
11 | Penp: Kesto (super-pulssi) 0,0s-20s
12 |Kaasun jalkivirtausaika 00s-20s
13 |superPuls Paallé/pois

5.4.11.3 Esimerkki, silloitushitsaus (2-tahti erikoistoiminta)

I P.

Kuva 5-46

Perusparametrit

Parametri Merkitys/selitys Asetusalue
GASstr Kaasun esivirtausaika 0,0s-20,0s
GASend: Kaasun jalkivirtausaika 0,0s-20s
RUECK Hitsauslangan jalkipalo-ajan pituus 2-500
"P," paaohjelma
Parametri Merkitys/selitys Asetusalue
Langansyottbnopeuden asetus
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5.4.11.4 Esimerkki, alumiinin silloitushitsaus (2-tahti erikoistoiminta)

Perusparametrit

A

PSTART

P,

Kuva 5-47

Hitsausparametri | Merkitys/selitys Asetusalue
GASstr Kaasun esivirtausaika 0.0s to 20.0s
GASend: Kaasun jalkivirtausaika 0.0s to 20.0s
RUECK Hitsauslangan jalkipalo--ajan pituus 2-500
"PstarT aloitusohjelma

Hitsausparametri | Merkitys/selitys Asetusalue
DVstart Langansyottonopeus 0-200 %
Ustart Valokaaren pituuden korjaus 99V ..+99V
tstart Kesto 0,0s-20s
"P," paaohjelma

Hitsausparametri | Merkitys/selitys Asetusalue

Langansyoéttdnopeuden asetus

"Penp” lopetusohjelma

Hitsausparametri | Merkitys/selitys Asetusalue
DVend Langansyottonopeus 0-200 %
Uend Valokaaren pituuden korjaus 99V ..+99V
tend Kesto 0,0s-20s

099-005507-EW518
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5.4.11.5 Esimerkki, alumiinin hitsaus( 4-tahti erikoistoiminta)

A

Perusparametrit

PSTART

P [ B |

PEND

Kuva 5-48

Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
GASstr Kaasun esivirtausaika 0,0s-20,0s
GASend: Kaasun jalkivirtausaika 0,0s-20,0s
RUECK Hitsauslangan jalkipalo-ajan pituus 2-500

"Pstart" Ohjelman kdynnistys

Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DVstart Langansyottonopeus 0-200 %
ustart Valokaaren pituuden korjaus 99V ..+99V
tstart Kesto 0,0s-20s

"P," padaohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
Langansyottnopeuden asetus
"Pg" rajoitettu pddohjelma

Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DVv3 Langansyottonopeus 0-200 %

U3 Valokaaren pituuden korjaus 99V ..+99V
"Penp” kraaterin lopetusohjelma

Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
tSend Slope-aika Patai Pg - Penp 0,0s-20s
DVvend Langansyottonopeus 0-200 %
Uend Valokaaren pituuden korjaus 99V ..+99V
tend Kesto 0,0s-20s
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5.4.11.6 Esimerkki, ulkondkdsaumat ( 4-tahti superpulssi)

.

A

PSTART

- >

t
Kuva 5-49

Perusparametrit

Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue

GASstr Kaasun esivirtausaika 0,0s-20,0s
GASend: Kaasun jalkivirtausaika 0,0s-200s
RUECK Hitsauslangan jalkipalo-ajan pituus 2-500
"PstarT aloitusohjelma

Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DVstart Langansyoéttonopeus 0-200 %
ustart Valokaaren pituuden korjaus 99V ..+99V
tstart Kesto 0,0s-20s
"P," paaohjelma

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 pddohjelma

Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
tS2 Slope-aika P4 - Pg 0,0s-20s
DV3 Langansyoéttonopeus 0-200 %

u3 Valokaaren pituuden korjaus 99V ..+99V
t3 Kesto 0.1s to 20s
"Penp” lopetusohjelma

Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
tSend Slope-aika Patai Pg. Penp 0,0s-20s
DVend Langansyottonopeus 0-200 %
Uend Valokaaren pituuden korjaus 99V ..+99V
tend Kesto 0,0s-20s

099-005507-EW518
13.09.2018
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5.4.12 Paaohjelma A
Eri hitsaustehtavét ja -asennot edellyttavat erilaisia hitsausparametreja (kayttdalueita) tai hitsausohjelmia.
Seuraavat parametrit on talletettu jokaiseen 16 ohjelmaan:
o Kayttétila
» Hitsaustyyppi
» superPuls (ON/OFF)
+ Langansyéttonopeus (DV2)
+ Jannitteen korjaus (U2)
+ Dynamiikka (DYNZ2)
Kayttaja voi muuttaa padohjelmien hitsausparametreja seuraavilla komponenteilla.
g 5 3
5 | s R I :
> n :
c _(-CT; g GE') 0 g S =
© S © < s > @ Q =
g c g 8 % 8 ] E > %
Zl8 | £ | 5|2 |8| E2 |£5| S
o |~ o ¢ |Ts| @ | S3 |8S2| A&
M3.71 PO
Langansyottolaitteen kylla kylla
ohjaus P1...15
R20 ) ) PO i kylla .
Kaukosaadin kylla | ei P19 el kylla ? el
R40 ) ) ) ) kylla i
Kaukosaadin kylla ei PO ei kylla o ei
R50 ) i PO )
Kaukosaadin kylla | ei P1 15 kylla
PC 300.NET _ PO kylla ei
Al ei
Ohjelmisto P1...15 kylla
Up / Down ) . PO ) kylla )
Hitsauspoltin kylla | ei P19 el o el
2 Up / Down i . PO . kylla .
Hitsauspoltin kylla | el P1 15 el o el
PC1 ) . PO . kylla _
Hitsauspoltin kylla | ei P1_15 el o el
PC 2 ) PO _ kylla _
Hitsauspoltin kylla P1 15 el o el
1) korjauskaytossa, katso erityisparametri "P7 - korjauskaytté, raja-arvoasetus"
099-005507-EW518
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Esimerkki 1: Eri paksuiset tydkappaleet (2-tahti)

I PA9
P
| P, .
PAO

t

Kuva 5-50

Esimerkki 2: Eri hitsausasennot (4-tahti)
A PA1
|
P
PA3 PA3
P P
P
Pas
L,
t
Kuva 5-51

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

A
|

Y

Kuva 5-52

Laitteeseen voidaan maaritelld jopa 16 ohjelmaa (Pag to Pais).

Jokaiseen ohjelmaan voidaan maaritella pysyvasti toimintapiste (langansyo6ttdnopeus, kaaren
pituus, dynamiikka ja kuristusvaikutus).

Poikkeuksen muodostaa ohjelma PO: tall6in asetukset tehddan manuaalisesti.
Hitsausparametrien muutokset tallentuvat valittomasti.

5.4.12.1 Parametrien valinta (ohjelma A)
Hitsausparametreihin voidaan tehda muutoksia vain avainkytkimen ollessa asennossa 1.

Kuva 5-53

Valitse ohjelman numero.

099-005507-EW518 61
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5.4.13 MIG/MAG-vakiopoltin
Mig-hitsauspolttimen kytkinta kéytetdén ensisijaisesti hitsauksen aloittamiseen ja lopettamiseen.
Hallintalaitteet |Toiminnot

H Polttimen kytkin » Hitsauksen aloitus/lopetus

Muut toiminnot voidaan ottaa kaytt6é6n painamalla polttimen kytkintd hitsauskoneen tyypista ja
saatimista riippuen > katso luku 5.10:

+ Hitsausohjelmasta toiseen siirtyminen (P8).

* Ohjelman valinta ennen hitsauksen aloittamista (P17).

+ Siirtyminen vakiohitsauksesta pulssihitsaukseen ja takaisin lukitussa erikoiskayttotilassa.
+ Langansyéttolaitteen vaihto kaksoiskayton yhteydessa (P10).

5.4.14 MIG/MAG -erikoispolttimet
Tarkempia tietoja ja toimintojen spesifikaatiot on annettu kunkin hitsauspolttimen ohjekirjassal!
5.4.14.1 Ohjelma- ja Up-/Down-kaytto

Programm

—=5

Up / Down
Kuva 5-54

R

Mer
kkKi

Symboli |Kuvaus

1 Hitsauspolttimen toiminnon vaihtokytkin (edellyttaé erikoispolttimen kaytt6a)
#]r—____ Ohjelmien tai tdiden (JOB) vaihto
i Hitsausparametrien portaaton saato

5.4.14.2 Siirtyminen Push/Pull-kaytdsta valisyottolaitteelle ja takaisin

A VAROITUS

6 Al4 tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksial

Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkaisemiseksi yksikdn korjaajan tai

muuttajan on oltava erikoistunut ja harjaantunut henkil6

Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

« Kaytéa korjaustoihin ainoastaan patevia henkildita (koulutettua huoltohenkilstda)!
Muutostoiden jalkeisen tarkastuksen laiminlyénnista aiheutuvat vaarat!

6 Ennen uutta kayttdonottoa on suoritettava "Maaraaikaistarkastus ja testaus” standardin
IEC / SFS-EN 60974-4 ”Kaarihitsauslaitteet - Osa 4: Maaraaikaistarkastus ja testaus”

mukaisesti!

+ Suorita tarkastus standardin IEC / DIN EN 60974-4 mukaisesti!

Pistotulpat sijaitsevat heti piirikortissa M3.7X.

Pistotulppa Toiminto
X24:n kanssa Kayttd Push/pull-hitsauspolttimen kanssa (tehdasasetus)
X23:n kanssa Kaksoiskayttotila
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5.4.15 Expert-valikko (MIG/MAG)

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

5.4.15.1 Valinta

A
h 4
LCJ
- ]*B*[a: ac
A
h 4
LCI
- ]*B*[:: a3 ]—‘
Kuva 5-55
Naytto Asetus/valinta
bd Langan jalkipaloaika > katso luku 5.4.15.2
I~ L Suurempi arvo = tehostaa langan jalkipaloa
R Pienempi arvo = heikentaa hitsauslangan jalkipaloa
_L JOB-riippuvaisen ohjelmarajoituksen asetus/n-tahti > katso luku 5.4.15.3
n-C 11— ei JOB-riippuvaista ohjelmarajoitusta
2-9---ennee JOB-riippuvainen ohjelmarajoitus maks. valittaviin ohjelmiin.
v Ainoastaan pulssivalokaarellisella hitsausmenetelméalla varustetussa

laiteversiossa.

Hitsausmenetelman vaihto (menetelméanvaihto)
Aktivoidulla toiminnolla hitsausmenetelma vaihtaa vakiokaarihitsauksen ja
pulssikaarihitsauksen vélilla. Vaihto tapahtuu joko liipaisimen napaytyksella (erikois-4-
tahti) tai aktivoidulla superpuls-toiminnolla (vaihto ohjelmien P, ja Pg valilla).
----- toiminto kytketty paalle.
ofF]----- toiminto kytketty pois paalta.
’g r Pulssikaarihitsausmenetelma (Ohjelma PstagrT)

-J Pulssikaarihitsausmenetelma voidaan aktivoida kaynnistysohjelmassa (PstarT)
toimintatavoille erikois-2-tahti ja erikois-4-tahti.
=-----toiminto kytketty paalle.
ofFl= ----- toiminto kytketty pois paalta.

|
l'- —
(I

099-005507-EW518
13.09.2018 63



Rakenne ja toiminta ev\ﬁ-r)
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Naytto Asetus/valinta
P g Pulssikaarihitsausmenetelma (Ohjelma Pgnp)
- L Pulssikaarihitsausmenetelma voidaan aktivoida lopetusohjelmassa (Pgnp) toimintatavoille

erikois-2-tahti ja erikois-4-tahti.
——————— toiminto kytketty paalle.
------ toiminto kytketty pois paalta.

A Ainoastaan pulssivalokaarellisella hitsausmenetelméalla varustetussa
laiteversiossa.

' Sytytystapa (MIG/MAG)
L un Kayttokohde: Vaharoiskeinen sytytys, esim. alumiini tai kromi-/nikkelimateriaalit.
0= Tavallinen valokaaren sytytys
1= Valokaaren sytytys langan palautuksella Push/Pull-toiminnoille
= meemeen Valokaaren sytytys langan palautuksella muille kuin Push/Pull-toiminnoille

t 5 = Virran nousu-/laskuaika (paavirtaan toisiovirrasta)
[

t 53 Virran nousu-/laskuaika (toisiovirrasta paavirtaan)

5.4.15.2 Hitsauslangan jalkipaloaika
Jalkipaloajan parametri estda hitsauslangan kiinnipalamisen hitsisulassa tai hitsausvirtasuuttimessa
hitsausprosessin lopuksi. Arvo on optimaalinen lukuisille sovelluksille (sit& on kuitenkin mahdollista
muokata tarvittaessa). Asetettava arvo on voimassa, kunnes hitsausvirtaldhde kytkee hitsausvirran pois
paaltd hitsausprosessin pysayttamisen jalkeen.

Hitsauslangan kayttaytyminen Asetusohje
Hitsauslanka palaa kiinni hitsisulassa. Suurenna arvoa
Hitsauslanka palaa kiinni hitsausvirtasuuttimeen tai Pienenna arvoa
hitsauslangassa esiintyy paljon palloutumista

099-005507-EW518
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5.4.15.3 Ohjelmarajoitus

5.5
5.5.1

JOB-riippuvaisella ohjelmarajoituksella voidaan valitussa tehtavassa rajoittaa valittavien ohjelmien
lukumaaraa valilla (2...9). Tama asetusmahdollisuus voidaan suorittaa jokaiselle tehtavalle yksildllisesti.
Liséksi 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).

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

TIG-hitsaus

Hitsauspolttimen liitanta

Euro-keskusliitantaan liitettavia TIG-hitsauspolttimia voidaan kayttaa kahtena mallina:

¢ TIG-yhdistelmépolttimet liitetdaan langansyottolaitteen Euro-keskusliitdntaan ja virtalahteen
hitsausvirtaliitantaan (-).

e Mallin (EZA) TIG-hitsauspolttimet liitetdan ainoastaan langansydttélaitteen Euro-
keskusliitdntdan. Tata varten laitteen takana olevan vélikaapelipaketin hitsausvirtajohdon on
oltava liitettyna hitsausvirtaliitdntaan (-)!

n

O b
JOs==t
(5

—1

()
o

()
s

®—

.

Kuva 5-56

Mer |Symboli [Kuvaus
kki

1 '[‘l Hitsauspoltin
2

Hitsauspolttimen kaapelipaketti

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

4 Pikaliitin (punainen)
Red Hitsauspistoolin jadhdytysnesteen paluulinja

5 ®_> Pikaliitin (sininen)
Blue |Jaahdytysnesteen syo6ttd hitsauspistooliin
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TIG-hitsaus
Mer |Symboli [Kuvaus
kKi
6 = |Hitsausvirtaliitin - miinusnapa
* TIG-hitsauksessa : Polttimen liitanta
7 L] |Virtalahde
Huomioi jarjestelmén lisddokumentit!

» Aseta polttimen keskusliitin koneen keskusliittimeen ja lukitse mutterilla.

» Aseta yhdistelm&polttimen hitsausvirtaliitin hitsausvirran liittimeen (-) ja lukitse se kd&ntamalla oikealle
(ainoastaan mallissa, jossa on erillinen hitsausvirtaliitanta).

» Lukitse jadhdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin:
Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jaahdytysnesteen paluulinja) ja
sininen pikaliitin syéttélinjaan (jaahdytysnesteen syotto).

5.5.2 Hitsaustehtadvan valinta

Kuva 5-57

5.5.2.1 Hitsausvirran asetus

Kuva 5-58

66
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5.5.3 TIG-kaaren sytytys
5.5.3.1 Liftarc

a) b) c)

Kuva 5-59

Kaari sytytytetdan koskettamalla tyokappaletta:

a) Aseta huolellisesti kaasusuutin ja volframelektrodi kiinni tyokappaleeseen ja paina poltinliipaisimesta
(nostosytytysvirta kulkee riippumatta hitsausvirta-asetuksesta).

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

c) K&&nna poltin haluttuun hitsausasentoon.

Hitsausprosessin lopetus: Paina tai vapauta poltinliipaisin riippuen valitusta toimintatavasta.
5.5.4 Toimintatavat (toimintokulut)
5.5.4.1 Merkkien ja toimintojen selitykset

Merkki | Selitys
Paina polttimen kytkinta

Vapauta polttimen kytkin

Suojakaasun virtaus

Hitsausteho

Kaasun esivirtaus

Kaasun jalkivirtaus

2-tahti toiminta

A\

2

*Q& Nopea kytkimen painallus ja vapautus = napaytys
I

Oon

no
u
n

M=, 2-tahti erikoistoiminta

[ 4-tahti toiminta

nn

YA s il AietmimG
M 4-tahti erikoistoiminta
t Aika

Pstart | Aloitusohjelma

Pa P&aaohjelma

Pg Rajoitettu padohjelma

Peno | LOpetusohjelma
tS1 Slope-toiminnon kesto PSTART - PA

5.5.4.2 Automaattikatkaisu
Hitsauslaite paattaa sytytys- tai hitsaustapahtuman, kun tapahtuu
e sytytysvirhe (hitsausvirta ei virtaa 5 sekuntiin kdynnistysignaalin jalkeen).
* valokaari katkeaa (valokaari keskeytynyt yli 5 sekunnin ajaksi).
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2-tahti toiminta

-, &) |
ol .
'] P, .

| - | ; Tt

4=

Kuva 5-60
Valinta

» Valitse 2-tahti toiminta H.

Vaihe 1

» Paina yhtgjaksoisesti polttimen kytkinta.

» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.
» Hitsausvirta kulkee esiasetetun maarityksen mukaan.
Vaihe 2

* Vapauta polttimen kytkin.

» Kaari sammuu.

» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

2-tahti erikoistoiminta

< 1. > 2 —
, A\ |
ol .
-/ i
PSTART PEND
N = I
) A
o e
Kuva 5-61

Valinta

» Valitse 2-tahti toiminta H .

Vaihe 1

» Paina yhtgjaksoisesti 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 paaohjelmaan “P,”.

Vaihe 2

* Vapauta polttimen kytkin.

» Hitsausvirta laskee laskuajan “tSe” mukaan lopetusohjelmaan “Pgyp”.
» Kun asetettu paatésaika on kulunut umpeen, kaari sammuu.

+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti toiminta

1. > i< 2.———— >« 3. >e— 4 —>

YN\ AN Y
]
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e = > p = y "t
oo no
Kuva 5-62
Valinta
_ L Tiva
+ Valitse 4-tahti toiminta .
Vaihe 1
+ Paina yhtgjaksoisesti polttimen kytkinta
+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.
» Hitsausvirta kulkee esiasetetun maarityksen mukaan.
Vaihe 2
* Vapauta polttimen kytkin.
Vaihe 3
+ Paina polttimen kytkinté.
Vaihe 4
* Vapauta polttimen kytkin
+ Kaari sammuu.
» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti erikoistoiminta
l——1. —»E: 2. >§<— 3.—»5 4. —

) A O AN (N

v

PSIART PB PEND
I T END,

%

Kuva 5-63

Valinta
uu
« Valitse .[" 4-tahti erikoistoiminta

Vaihe 1

» Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinté.

* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.

» Hitsausvirta kulkee esiasetetun maarityksen ja ohjelman P START mukaan.

Vaihe 2

* Vapauta polttimen kytkin.

» Slope-toiminnolla siirrytd&n péaohjelmaan PA.

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

Kytkimen painallusta voidaan kayttaa siirtymiseen rajoitettuun padaohjelmaan "PB". Uusi painallus
palauttaa pddohjelmaan "PA".

Vaihe 3

» Paina polttimen kytkinta

» Slope-toiminnolla siirrytdan lopetusohjelmaan PEND
Vaihe 4

* Vapauta polttimen kytkin.

» Kaari sammuu.

» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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5.5.5 TIG-ohjelman kulku (”ohjelman vaiheet”)

o¥o)
()W se

9oy
@/C

@ @®

sec sec
Kuva 5-64
Perusparametrit
As. Selitys/merkitys Asetusalue
1 Kaasun esivirtausaika 0-0,9s
2 I:)START
Aloitusvirta 0-200 %
3 Kesto (kaynnistysohjelma) 0-20s
4 Virran nousu-/laskuaika (slope-aika) arvosta Pstart 0-20s
arvoon Pp
5 P (padaohjelma)
Hitsausvirta, absoluuttinen 5-550 A
6 Kesto (Pa) 0,01-20,0 s
7 Pg (rajoitettu paéohjelma)
Hitsausvirta 1-100 %
8 Kesto (rajoitettu pddohjelma) 0,01-20,0 s
9 Virran nousu-/laskuaika (slope-aika) arvosta P, arvoon |[0-20s
PEND
10 Penp (lopetusohjelma)
Hitsausvirta 1-100 %
11 Kesto (lopetusohjelma) 0-20s
12 Kaasun jalkivirtausaika 0-20s
13 superPuls Paalla/pois

PstarT, Pg, ja Penp Ovat suhteellisia ohjelmia, joiden hitsausvirta-asetukset ovat prosentuaalisesti
riippuvaisia yleisista hitsausvirta-asetuksista.
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5.6

5.6.1

Puikkohitsaus
Hitsaustehtavan valinta

Kuva 5-65

5.6.1.1 Hitsausvirran asetus

5.6.2 Arcforce
Kuva 5-67
Asetusalue:
* Negatiiviset arvot: rutiilipuikot
» Arvot nollan ymparilla: eméspuikot
» Positiiviset arvot: Selluloosapuikot
5.6.3 Kuumastartti
Kuumakaynnistyksen (Hotstart) toiminto huolehtii valokaaren varmasta sytyttAmisesta ja riittavasta
lammittdmisesta viela kylméssa perusmateriaalissa hitsauksen aluksi. Sytytys tapahtuu suuremmalla
virran voimakkuudella (hotstart-virta), joka kestéa tietyn ajan (hotstart-aika).
Parametrien asetukset, > katso luku 5.4.15.
14 .g. A= Kuuma-aloitusvirta
= Kuumakaynnistysaika
= Paavirta
& = V!rta
- >t = Aika
Kuva 5-68
72 099-005507-EW518
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5.6.4 Tarttumisenesto

Uy Tarttumisenesto estaa puikkoa hehkumasta.

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

Antistick

Kuva 5-69

5.6.5 Parametrit

@
@\"” sec

sec '
o sec
sec Superpuls sec sec
Kuva 5-70
Perusparametrit
As. Selitys/merkitys Asetusalue
1 Hitsausvirta Arvosta 5 A suurimpaan
hitsausirtaan
2 Hotstart-aika 0-20s
3 Hotstart-virta 0-200 %

Hotstart-virta on prosentuaalisesti riippuvainen asetetusta hitsausvirrasta.

5.7 Kaukosaadin

Kaukosédadinta kaytetdan 19-napaisen kaukosaatimen (analogisen) liittimen kautta tai 7-napaisen
(digitaalisen) liittimen kautta mallista riippuen.

Lue ja noudata kaikkia jarjestelma- ja tarvikekomponenttien dokumentointeja!

58 Automatisointiliitannat
A VAROITUS

6 Al4 tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksial

Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkéisemiseksi yksikdn korjaajan tai
muuttajan on oltava erikoistunut ja harjaantunut henkil®

Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

« Kaytéa korjaustoihin ainoastaan patevia henkilditéa (koulutettua huoltohenkilst6a)!

[ Lisalaitteet ja virtaldhde voivat vaurioitua vaaran kytkennén seurauksenal
» Liitd ja lukitse lisalaitteita vain asianmukaista liitinta kéyttaen laitteen ollessa sammutettuna.
e Tarkemmat ohjeet saa kunkin lisélaitteen kayttéohjeesta.
* Liséalaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtalahde on kaynnistetty.
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5.8.1 Kaukosaatimen liitdnta, 19-napainen
PE
A C
c (= +10V
D G 0-10V
E G ov
F (= BRT
6| =010V ___
p . CODE DV
AN
R | (= CODEUS
s G BRT
U ~__ PP-Motor -
~
v -~ PP-Motor +
N
—/
Kuva 5-71
Nasta |Signaali Kuvaus
A Lahto Liitanta kaapelin peittamiseen PE
C Lahto Potentiometrin vertailujannite 10 V (maks. 10 mA)
D Sy6tto Ohjausjannitemaarittely (0 V - 10 V) - langansyétténopeus
E Lahto Referenssipotentiaali (0V)
F/IS Sy6tto Hitsausteho Start / Stop (S1)
G Syo6tto Ohjausjannitemdarittely (0 V - 10 V) - valokaaren pituuden korjaus
P Sy6tto Langansyottdnopeuden ohjausjannitemaarittelyn aktivointi (S2)
Aktivoi asettamalla signaali vertailupotentiaaliin OV (nasta E)
R Sy6tto Ohjausjannitemaarittelyn aktivointi valokaaren pituuden korjausta varten (S3)
Aktivoi asettamalla signaali vertailupotentiaaliin OV (nasta E)
u/nNv Lahto Syéttéjannite Push/Pull-hitsauspoltin
5.9 Kulunvalvonta
Jotta laitteen hitsausparametreja ei voitaisi sdataa vahingossa tai luvatta, ohjain voidaan lukita
avainkytkimell&.
Avainkytkimen ollessa asennossa 1 kaikki toiminnot ja parametrit ovat asetettavissa ilman rajoituksia.
Avainkytkimen ollessa asennossa 0 seuraavat toiminnot ja parametrit on lukittu:
+ Eityopisteen (hitsaustehon) saatda ohjelmissa 1-15.
» Ei hitsausmenetelman, kayttotilan muutosta ohjelmissa 1-15.
* Ohjauksen toimintojakson hitsausparametrit voidaan nayttaa, mutta niité ei voida muuttaa.
+ Ei hitsaustehtavan kytkentaa (lohko-JOB-kayttd P16 mahdollista).
» Ei erikoisparametrien muutosta (paitsi P10) — vaatii uudelleenkaynnistyksen.
5.10 Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)
Erikoisparametreja (P1 - Pn) kaytetaan laitetoimintojen asiakaskohtaiseen asetukseen. Nain kayttajalle
annetaan paras mahdollinen joustavuus tarpeittensa optimointia varten.
Né&ita asetuksia ei suoriteta suoraan laiteohjauksessa, koska parametrien sddnndllinen saato ei ole
yleensd tarpeen. Valittavien erikoisparametrien maéra voi vaihdella hitsausjarjestelméssé kéaytettyjen
laiteohjausten valilla (katso vastaava vakiokayttdohje). Erikoisparametrit voidaan tarvittaessa jalleen
palauttaa takaisin tehdasasetuksiin > katso luku 5.10.2.
74 099-005507-EW518

13.09.2018



EV\;“)‘) Rakenne ja toiminta
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5.10.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

Kuva 5-72

Naytto Asetus/valinta
’g [ Langansyo6tén/langanpalautuksen ramppiaika
0= normaali langansy6ttd (10 s ramppiaika)
1= nopea langansyottd (3 s ramppiaika) (tehdasasetus)
’g )} Ohjelman ”0” esto
= 0 =----- PO, vapautus (tehdasasetus)
1= PO, estetty
ID 3 Nayttotila Up/Down-hitsauspolttimelle yksipaikkaisella 7-segmenttinaytolla
(painikepari)
0=------ normaali nayttd (tehdasasetus) ohjelmanumero / hitsausteho (0-9)
1=-mme- vaihtuva naytté ohjelmanumero / hitsaustapa
;_{ Ohjelman rajoitus
Ohjelma, 1-15
Tehdasasetus: 15
Kayttotapojen erikois 2- ja 4-tahti erityisohjelma
R normaali (tAhanastinen) 2Ts/4Ts (tehdasasetus)
R DV3-ohjelma kayttdtavoille 2Ts/4Ts
Salli erityiset hitsaustehtavat (JOB) SP1-SP3
0= ei vapautusta (tehdasasetus)
R vapauta kohteet Sp1-3
Korjaustila, raja-arvojen asetus
0 = korjaustila ei ole kaytossa (tehdasasetus)
1 = korjaustila on kaytossa
LED-valo "Paaohjelma (PA)“ vilkkuu

B Ohjelman vaihto vakiopolttimella

o

Q| [ [ |9
LM

-

Q

0=------ ohjelman vaihto ei ole kdyttssa (tehdasasetus)
1=- 4-tahti / erityisohjelma
2 = erikois-4-tahti / erityisohjelma (n-tahti aktiivinen)
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Naytto Asetus/valinta
P 9 4T- ja 4Ts-napaytyskaynnistys
0= 4-tahtikayton napaytyskaynnistys ei ole kaytdssa (tehdasasetus)
1= 4-tahtikayton napaytyskaynnistys otettavissa kayttéon
P 111 Normaali- tai kaksoislangansy6ttd
o 0= normaalisy6ttd (tehdasasetus)
1= kaksoislangansyo6tto (master-laite)

e kaksoislangansyotto (slave-laite)

4Ts-napaytysaika

—
-

0= napaytystoiminto ei ole kaytdéssa
1= 300 ms (tehdasasetus)
= meemeen 600 ms
P 13 Hitsaustehtavalistan (JOB-listan) vaihto
1C 0= Tehtavakeskeinen hitsaustehtavalista (JOB-lista)
1= Todellinen hitsaustehtavalista / JOB-lista (tehdasasetus)
2 = eeeee- Todellinen hitsaustehtavalista (JOB-lista) ja lisAvarusteisiin liittyva

hitsaustehtavan vaihto

;3 JOB-kaukokytkennéan alaraja
Toimintopolttimen JOB-alue (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Alaraja: 129 (tehdasasetus)

”_'; JOB-kaukokytkennéan ylaraja
J Toimintopolttimen JOB-alue (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Ylaraja: 169 (tehdasasetus)

- HOLD-toiminto

13 e HOLD-arvoja ei nayteta
1= HOLD-arvot naytetdén (tehdasasetus)
Hitsaustehtavan (JOB) osiointi
0= Hitsaustehtavan osiointi ei aktiivinen (tehdasasetus)
1= Hitsaustehtavan osionti aktiivinen

171 Ohjelman valinta vakiopolttimen liipaisimella

UL 0= ohjelman valinta ei mahdollinen (tehdasasetus)
1= ohjelman valinta mahdollinen

;3 Kaytto-/hitsaustavan vaihto DV-ohjauksella

J 0= Kaytto-/hitsaustavan vaihto DV-ohjauksella ohjelmassa 0 (tehdasasetus).

e Kaytto-/hitsaustavan vaihto DV-ohjauksella ohjelmassa 0-15.

Keskiarvonayttd, superPuls

T (o) Mo 9] [ M| [
oq

3

0= Toiminto kytketty pois paalta.
1= Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus).
P =177 Asetus pulssihitsaukselle ohjelmassa PA
cu 0= Asetus pulssihitsaukselle ohjelmassa PA sammutettu.
1= Jos toiminnot superPuls ja hitsausmenetelméan vaihto ovat kaytettavissa ja
paalla, hitsausmenetelma pulssihitsaus suoritetaan aina padohjelmassa PA
(tehdasasetus).
P =1 4 Absoluuttiarvon asetus suhteellisuusohjelmille
c Aloitusohjelma (PsrarT), laskuohjelma (Pg) ja loppuohjelma (Penp) Voidaan saataéa
vaihtoehtoisesti suhteellisesti padohjelmaan (P,) tai absoluuttisesti padohjelmaan.
0= Suhteellinen parametriasetus (tehdasasetus).
1= Absoluuttinen parametriasetus.
P 0 Elektroninen kaasuvirtauksen s&ato, tyyppi
cCC e tyyppi A (tehdasasetus)
O — tyyppi B
P —13 Ohjelma-asetus suhteellisuusohjelmille
c 0= Suhteellisuusohjelmat asetettavissa yhdessa (tehdasasetus).

e Suhteellisuusohjelmat asetettavissa erikseen.
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Naytto Asetus/valinta
ID = ;_{ Korjaus- tai tavoitejannitteen naytto
c 0=--—--- Korjausjannitteen naytto (tehdasasetus).

R Absoluuttisen tavoitejannitteen naytto.

’g T~ JOB-valinta expert-kaytossa > katso luku 5.10.3.22
cJ e SP1-SP3-vaihto langansyéttolaitteessa, kun laitteessa on expert-ohjauslaite

(tehdasasetus)
1= langansyéttolaitteen JOB-valinta mahdollinen
’g T g Lankakelojen kuumennuksen tavoitearvo (OW WHS) > katso luku 5.10.3.23
co off = kytketty pois paalta
Lampdtilan asetusalue: 25 °C - 50 °C (tehdasasetus 45°C)
’g =777 Kayttdtavan vaihto hitsauksen kaynnistyksessa > katso luku 5.10.3.24
c 1 0 =----- Ei aktivoitu (tehdasasetus)
1=- Aktivoitu

Elektronisen kaasumé&aran s&dadon virhekynnys > katso luku 5.10.3.25
Virheilmoitus kaasun tavoitearvon poikkeamassa

Yksikkojarjestelma > katso luku 5.10.3.26

Q

Q
Py||My

L) D3

0=----- metrinen jarjestelma (tehdasasetus)
1= brittilainen jarjestelma
’g 117 Ohjelmakulun valintamahdollisuus saatdénupilla > katso luku 5.10.3.27
Ju 0=---- Ei aktivoitu
1= Aktivoitu (tehdasasetus)

5.10.2 Tehdasasetusten palautus
Kaikki kayttajakohtaiset erityisparametrit korvataan tehdasasetuksilla!

Kuva 5-73

5.10.3 Erikoisparametrien yksityiskohdat

5.10.3.1 Langan kylmé&ajon nousuaika (P1)
Langan kylmaajo aloitetaan 1,0 metrin minuuttivauhdilla 2 sekunnin ajan. Sita lisatdan vauhtiin 6,0 m/min.
Nousuaikaa voidaan sédataa kahden raja-arvon valilla.
Langansyoton aikana nopeutta voidaan muuttaa hitsaustehon sééténupin kautta. Muutoksella ei ole
vaikutusta ramppiaikaan.

5.10.3.2 Ohjelma"0", ohjelman vapautus (P2)
Ohjelma PO (manuaalinen asetus) on lukittu. Vain toiminnot P1-P15 ovat mahdollisia riippumatta
avainkytkimen asennosta.
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5.10.3.3

5.10.3.4

5.10.3.5

Nayttotila Up/Down-hitsauspolttimelle yksinumeroisella 7-segmenttinaytolla (P3)

Normaali naytto:

* Ohjelmakayttd6: Ohjelmanumero

* Up/Down-kayttd: Hitsausteho (O=minimivirta / 9=maksimivirta)

Vaihtuva naytto:

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

» Up/Down-kayttd: Hitsausteho (O=minimivirta / 9=maksimivirta) ja Up/Down--kéytén symboli vaihtelevat
Ohjelmien maaran rajoitus (P4)

Erikoisparametrilla P4 voidaan ohjelmien valintaa rajoittaa.

» Asetus otetaan kayttéon kaikille JOBeille.

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

+ Ohjelmia voidaan vaihtaa liitetylla erikoishitsauspolttimella tai kaukosaatimella.

» Ohjelmien vaihtaminen toiminnolla "Saaténuppi, valokaaren pituuden korjaus / hitsausohjelman
valinta" > katso luku 4.4 on mahdollista vain, jos mitédén erikoishitsauspoltinta tai kaukosaadinta ei ole
liitettyna.

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

Kun erikoisohjelma on aktivoitu, hitsausprosessin alku muuttuu seuraavasti:

2-tahti erikoistoiminta/ 4-tahti erikoistoiminta

» Aloitusohjelma "Pstart"

+ Paaohjelma "P,"

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

» Aloitusohjelma "Pstart"

* Rajoitettu paaohjelma "Pg"

+ P&aaohjelma "P,"

Erityistehtavat SP1-SP3 vapautettu (P6)

Laitesarja Phoenix Expert:

Hitsaustehtavan asetus tapahtuu hitsausvirtalahteen laiteohjauksessa, katso vastaava
jarjestelmadokumentaatio.

Tarvittaessa voidaan valita ainoastaan esimaaritetyt erikoishitsaustehtavat SP1 = JOB 129 /

SP2 =JOB130 / SP3 = JOB 131 langansyoéttolaitteen ohjauksessa. Erikois-JOBien valinta tapahtuu
pitkalla hitsaustehtéavan valinta -painonapin painalluksella. Erikois-JOBien vaihto tapahtuu lyhyella
painonapin painalluksella.

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

Lukitus voidaan avata erityishitsaustehtaville (SP1-SP3).

/8
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5.10.3.6

Korjaustoiminto, kynnysarvon asetus (P7)

Korjaustoiminto kytketaan péaalle ja pois paalta kaikkien tehtévien kohdalla yhta aikaa. Korjaustoiminto
maaritelladn langansyétténopeudelle (WF) ja hitsausjannitteen korjaukselle (Ukorr) jokaista ty6ta koskien.
Korjausarvo tallennetaan erikseen jokaiselle ohjelmalle. Nyt langansyétténopeutta voidaan korjata
enintddn 30 % ja hitsausjannitettda +/-9,9 V.

UMV um
'y A

Umax Umax

24,0V 239V

(DVGrenz = +1,9)
21,0V 2v Q

20,1V

19,8V Q (DVGrenz = -1,9)

.
Umin Umin
OV . 2% | +20% DVmax DV [mimin] v fimimin  DVmax DV [mmin]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Kuva 5-74

Esimerkki, toimintapiste korjaustilassa:
Langansyoéttdnopeus 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 nailla arvoilla.

Jotta hitsaaja voisi suorittaa langansyoton ja jannitteen korjauksen ohjelmatilassa, korjaustila on
kytkettava péaalle ja raja-arvot langansyotolle ja jannitteelle on madriteltava.

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

Nyt langansyottdnopeutta voidaan korjata 20 % (8,0 - 12,0 m/min) ja hitsausjannitettd +/-1,9 V (3,8 V).
Esimerkissa langansyo6ttdnopeus on asetettu arvoon 11,0 m/min. Tama vastaa 22 V:n hitsausjannitetta
Nyt hitsausjannitetté voidaan korjata edelleen 1,9 V (20,1 V ja 23,9 V).

Jénnite- ja langansyo6ttonopeuden korjausarvot nollataan, jos avainkytkin siirretdan asentoon 1.
Korjausalueen asetus:

» Kytke erikoisparametri "Korjauskayttd” paalle (P7=1) ja tallenna se. > katso luku 5.10.1

* Avainkytkin asentoon "1”.

+ Saada korjausalue seuraavasti:

Kuva 5-75

+ Jos kayttaja ei tee mitddn muuta n. 5 sekuntiin, asetetut arvot
otetaan kayttoon ja nayttd vaihtaa takaisin ohjelmanayttoon.
* Avainkytkin on jalleen asennossa "0"!
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5.10.3.7 Ohjelmien vaihto vakiopolttimen kytkimella (P8)
4-tahti erkoistoiminta
* Vaihe 1: ohjelma 1 kdynnistyy
+ Vaihe 2: ohjelma 2 kaynnistyy tstart-ajan kuluttua.
» Vaihe 3: ohjelma 3 kaynnistyy t3-ajan kuluttua. Talldin ohjelma kytkeytyy automaattisesti ohjelmalle 4.
Lisalaitteita kuten kaukos&atimia tai erikoispolttimia ei voida kayttaa!
Langansyoéttolaitteen ohjelmanvalintakytkin ei ole kaytossa.

< 1.»« 2. re— 3, ———>< 4,
P
L‘ PA2 PA4
| P
< tstart—» -« t3 —» >
t
Kuva 5-76

4-tahti erikoistoiminta (n-jakso)
N-jakson mukaisessa ohjelmajéarjestyksessa laite kaynnistyy 1. jaksosta, kun ohjelma kaynnistetaan (Pgart
kohdasta Py
Toisella jaksolla laite kytkeytyy pakolliseen ohjelmaan 2, kun aloitusaika tstart on kulunut umpeen.
Napaytyksella siirrytddn muihin ohjelmiin (PA1 -max. PA9).

j——1. —> |« re3rle— 4. —>

P P manantd

il :
<o Pstarr bt
\ P §
H * I PA2 E
s P a
| 2 !
] | el P |
] ! ."nr. _._II ] >
~— I
8 | 1N
I < n’4 >< > <—>:<—D'<>I "
oo ffl: n=max. 9 fT:
Kuva 5-77
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5.10.3.8

5.10.3.9

Ohjelmien maara (Pan) vastaa N-jakson mukaista jaksojen maaraa.
Vaihe 1

» Paina yhtgjaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansy6ttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kdynnista ohjelma
PstarT kOhdasta PAl)

Vaihe 2
* Vapauta polttimen kytkin.
+ Siirry slope-toiminnolla ohjelmaan Pp;.

Slope-toiminto padaohjelmaan P,; on kdytéssa aikaisintaan silla hetkelld, kun asetettu aika tstart
on kulunut ja viimeistéaéan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan. Téppays (kytkimen
painaminen lyhyesti ja vapauttaminen 0,3 sekunnin kuluessa) voidaan kytked muihin ohjelmiin.
Ohjelmat Pa; - Pag Ovat kaytettavissa.

Vaihe 3
+ Paina yhtgjaksoisesti polttimen kytkinta.

* Lopeta ohjelma slope-toimintoon (Penp kohdasta Pay). Ohjelma voidaan keskeyttéa koska tahansa
painamalla polttimen kytkinta yli 0,3 sekunnin ajan. Talldin suoritetaan Pgyp kohdasta Pay.

Vaihe 4

* Vapauta polttimen kytkin.

* Langansyottémoottori pysahtyy.

+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut.

» Kaasun jalkivirta-aika kaynnistyy.

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

4- tahti toiminnon kytkinkaynnistyksessa voidaan siirtyd suoraan toiseen vaiheeseen painamalla polttimen
kytkint& ilman, etté virta on paalla.

Hitsaus voidaan keskeyttda painamalla polttimen kytkinta uudelleen.

"Yksittais- tai kaksoislangansyottolaitteen kaytté" (P10) -asetus

Jos virtaldhteeseen on kytketty kaksi langansydttolaitetta, muita lisélaiteita ei saa kytkea 7-
napaiseen digitaaliseen liittimeen!

Tama koskee digitaalisia kaukosaatimia, robottiliitantdja, dokumentointiasemia, digitaalisella
liittimella varustettuja hitsauspolttimia jne.

Yksittdiskaytossa (P10 = 0) ei toista langansyottolaitetta saa olla liitettyna!
+ Poista liitokset toiseen langansyottolaitteeseen

Kaksoiskaytdssa (P10 = 1 tai 2) on molemmat langansyo6ttolaitteet liitettava ja niiden on oltava
ohjauksissa eri tavoin konfiguroituna tata toimintatapaa varten!

» Konfiguroi yksi langansyéttolaite Masteriksi (P10 = 1)

« Konfiguroi toinen langansyéttdlaite Slaveksi (P10 = 2)

Avainkytkimella varustetut langansyé6ttolaitteet (lisdvaruste, > katso luku 5.9) on konfiguroitava
Masteriksi (P10=1).

Masteriksi konfiguroitu langansyottélaite on aktiivinen hitsauskoneen paallekytkemisen jalkeen.
Muita toimintaeroja ei langansyottdlaitteiden valilla ole olemassa.

5.10.3.10Lukitun erikoistappéaysajan asetus (P11)

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

0 = ei painallusta
1 = 320 ms (tehdasasetus)
2 =640 ms
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5.10.3.11JOB-luettelon vaihtaminen (P12)

Arvo | Nimitys Selitys

0 Tehtavakohtainen JOB-luettelot lajitellaan hitsauslankojen ja suojakaasujen mukaan.
JOB-luettelo Valinnan yhteydessa JOB-numeroita voidaan tarvittaessa ohittaa.

1 Todellinen JOB-luettelo | JOB-numerot vastaavat todellisia muistikennoja. Jokainen JOB on

valittavissa, valinnan yhteydessa ei ohiteta muistikennoja.

2 Todellinen JOB- Kuten todellinen JOB-luettelo. Sen liséksi JOB-vaihto on mahdollista
luettelo, vastaavilla lisdvarustekomponenteilla (esim. toimintopoltin).
JOB-vaihto aktiivinen

Kayttajakohtaisten JOB-luetteloiden luominen

Luodaan yhteen kuuluva muistialue, jossa eri JOBs-tehtavien valilla voidaan vaihtaa
lisdvarustekomponenteilla (esim. toimintopoltin).

* Aseta erikoisparametrin P12 arvoksi 2.

» Aseta vaihtokytkin "Ohjelma tai Up-/Down-toiminto” asentoon "Up-/Down”.

+ Valitse olemassa oleva JOB, joka on mahdollisimman lahell& haluttua tulosta.

» Kopioi JOB yhteen tai useampaan kohde-JOB-numeroon.

Jos JOB-parametreja on viela sovitettava, valitse kohde-JOBs-tehtavat perakkain ja sovita parametrit
yksitellen.

* Aseta erikoisparametrit P13 alarajalle ja

» erikoisparametrit P14 ylarajalle, kohde-JOBs.

» Aseta vaihtokytkin "Ohjelma tai Up-/Down-toiminto” asentoon "Ohjelma”.
Lisdvarustekomponenteilla voidaan vaihtaa JOBs-tehtavid maaréatylla alueella.
JOB-tehtéavien kopiointi, "Copy to" -toiminto

Kaytdssa oleva kohdealue on valilla 129 - 169.

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

R y

Y 1
_,Q
N 1
"Q

=
[y
(W}
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Toistamalla kaksi viimeisinta vaihetta sama tyd voidaan kopioida useammalle kohdetyélle.

Jos saadin ei rekisterti kayttajan toimintoja 5 sekuntiin, parametrindytt6 tulee uudelleen naytélle, ja
kopiointiprosessi paatetaan.

5.10.3.12YIl&- ja alarajat kaukosaadolla tehtavaan tydonmuutokseen (P13, P14)
Ylin ja alin lisavarusteiden, esim. PowerControl 2 -polttimen avulla valittavissa oleva JOB-numero.
Estaa tahattoman siirtymisen vaaraan tai maarittelemattomaan JOB-numeroon.

5.10.3.13Pitotoiminto (P15)
Pitotoiminto aktiivinen (P15 = 1)
+ Naytolle tulevat edellisen paédohjelman mukaiseen hitsaukseen kaytettyjen parametrien
keskimaaraiset arvot.
Pitotoiminto ei aktiivinen (P15 = 0)
+ Naytolle tulevat padohjelman parametrien asetuspisteen arvot.
5.10.3.14Lukittu JOB-tila (P16)
Seuraavia lisdvarusteita voidaan kayttaa JOB-toimintatilassa:
» Up/Down-hitsauspoltin yksinumeroisella 7-segmenttinaytélla (painikepari)
JOB 0:ssa on aina ohjelma 0 aktiivisena, kaikissa muissa JOBeissa ohjelma 1

Tassa kayttotavassa voidaan lisékomponenteilla kutsua esiin jopa 27 JOBia (hitsaustehtévad), kolmeen
lohkoon jaettuna.

Seuraavat konfiguraatiot on suoritettava lohko-JOB-kaytén kayttoa varten:

+ Kytke vaihtokytkin "Ohjelma tai Up/Down-toiminto" asentoon "Ohjelma"

* Aseta JOB-luettelo todelliselle JOB-luettelolle (erikoisparametri P12 = "1")

» Aktivoi lohko-JOB-kaytto (erikoisparametri P16 = "1")

+ Vaihda lohko-JOB-kayttoon valitsemalla yksi erikois-JOBeista 129, 130 tai 131.

Samanaikainen kayttd RINT X12:n, BUSINT X11:n DVINT X11:n kaltaisten liitantdjen tai R40-
kaukosaatimen kaltaisten digitaalisten lisakomponenttien kanssa ei ole mahdollista!

Lisdosien naytdssa nakyvat hitsaustehtdvanumerot (JOB-numerot).
Hitsaustehtava Naytt6 / lisédosien valinta
(JOB) nro: 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Erikoishitsausteh [ 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
tava (JOB) 1
Erikoishitsausteh [ 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
tava (JOB) 2
Erikoishitsausteh | 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
tava (JOB) 3
JOB 0:
Taman JOB-numeron avulla hitsausparametrit voidaan asettaa manuaalisesti.
JOB 0 -valinta voidaan estaa avainkytkimella tai "block program 0"-parametrilla (P2).
Avainkytkimen asento O 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 langansyoéttonopeuden, kaarenkorjausdynamiikan ym. nimellisarvojen
maarittelemista etukateen. Se tapahtuu helposti PC300.NET-ohjelmiston avulla.
Jos ohjelma ei ole kaytossa, kayttajakohtaiset JOB-luettelot voidaan luoda erikoisalueille "Copy to" -
toiminnon avulla. (Tarkempi selitys on annettu kappaleessa "JOB-luetteloiden muuttaminen (P12)")
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5.10.3.150hjelmien valinta vakiopolttimen kytkimella (P17)
Kaynak baglangicindan énce bir program segimini veya program degisikligini mimkuin kilar.
Kaynak torguna dokunarak bir sonraki programa gegis yapilir. Serbest birakilan son programa ulagildiktan sonra birinci program
ile devam edilir.

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

+  Serbest birakilan son program P15'tir.
- Programlar 6zel parametre P4 ile sinirlandirimamigsa (bakiniz 6zel parametre P4).
- Veya segilmis olan JOB igin programlar n déngl ayari (bakiniz parametre P8) ile sinirlandiriimigsa.
+ Kaynak baslangici torg tetiginin 0,64 saniyeden daha uzun basili tutulmasi ile gerceklesir.
Standart torg tetigi ile program segimi tim isletme tiplerinde (2 dénguill, 2 dénglli 6zel, 4 ddnguli ve 4 ddngllu dzel)
kullanilabilmektedir.
Kayttd-/hitsaustavan vaihto langansydéttolaitteen-ohjauksella (P18)

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

+ P18=0
- Ohjelma 0: Kaytto- ja hitsaustavan valinta langansyottolaitteessa.
- Ohjelma 1-15: Kéaytto- ja hitsaustavan valinta hitsauslaitteessa.
+ P18=1
- Ohjelma 0-15: Kaytt6- ja hitsaustavan valinta langansydttolaitteessa.

5.10.3.16Keskiarvonayttd, superPuls (P19)
Toiminto aktiivinen (P19 = 1)
» superPuls:ssa naytetaan naytdssa keskiarvo teholle ohjelmasta A (P,) ja ohjelmasta B (Pg)
(tehdasasetus).
Toiminto ei aktiivinen (P19 = 0)
+ superPuls:ssa naytdssa naytetddn ainoastaan teho ohjelmasta A.

Jos aktivoidulla toiminnolla naytetddn pelkastddn numerot 000, kyseessé on harvinainen,
yhteensopimaton jarjestelméasetus. Ratkaisu: Kytke erityisparametri P19 pois paalta.

5.10.3.17Asetus pulssihitsaus ohjelmassa PA (P20).
Ainoastaan laiteversiossa pulssivalokaarellisella hitsausmenetelmalla
Toiminto aktiivinen (P20 = 1)
+ Jos toiminnot superPuls ja hitsausmenetelméan vaihto ovat kaytettavissa ja paalla, hitsausmenetelma
pulssihitsaus suoritetaan aina padohjelmassa PA (tehdasasetus).
Toiminto ei aktiivinen (P20 = 0)
» Asetus pulssihitsaus ohjelmassa PA sammutettu.
5.10.3.18Absoluuttiarvon asetus suhteellisuusohjelmille (P21)

Aloitusohjelma (PstarT), laskuohjelma (Pg) ja loppuohjelma (Pgnp) Voidaan sdataa vaihtoehtoisesti
suhteellisesti tai absoluuttisesti paddohjelmaan (Pa).

Toiminto aktiivinen (P21 = 1)

» Absoluuttinen parametriasetus.

Toiminto ei aktiivinen (P21 = 0)

» Suhteellinen parametriasetus (tehdasasetus).

5.10.3.19Elektroninen kaasuvirtauksen sdato, tyyppi (P22)

Aktiivinen vain laitteissa, joihin on asennettu kaasuvirtauksen sdato (valinnainen tehdasasetus).
Asetuksen saa suorittaa ainoastaan valtuutettu huoltohenkilstd (perusasetus = 1).

5.10.3.200hjelma-asetus suhteellisuusohjelmille (P23)
Suhteellisuusohjelmat aloitus-, lasku- ja loppuohjelma voidaan asettaa joko yhdessé tai erikseen
toimintapisteitéd PO-P15 varten. Yhteisessa asetuksessa parametriarvot tallennetaan JOBIin, toisin kuin
erillisessa asetuksessa. Erillisessa asetuksessa parametriarvot ovat kaikille JOBeille samat (poikkeus
erikois-JOBIt SP1,SP2 und SP3).
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5.10.3.21Korjaus- tai tavoitejannitteen nayttd (P24)
Valokaaren korjausta oikealla saatdnupilla asetettaessa voidaan nayttaa joko korjausjannite +- 9,9 V
(tehdasasetus) tai absoluuttinen tavoitejannite.

5.10.3.22J0OB-valinta expert-kaytossa (P25)
Erikoisparametrilla P25 voidaan maarittaa, voidaanko langansydéttolaitteessa valita erikois-JOB-tehtavat
SP1/2/3 vai hitsaustehtévavalinta JOB-luettelon mukaisesti.

5.10.3.23Langan kuumennuksen tavoitearvo (P26)
Hitsauslangan esilammitys |ampdtila-alueella 25 °C - 50 °C. Tehdasasetus 45°C.

5.10.3.24Kaytt6tavan vaihto hitsauksen kéynnistyksessa (P27)
Valitussa kayttdtavassa 4-erikoistahti kayttdja voi maarata liipaisimen painamisajan kautta, missa
kayttdtavassa (4-tahti vai 4-erikoistahti) ohjelmajarjestys toteutetaan.
Liipaisimen pitaminen painettuna (yli 300 ms): ohjelmajarjestys kayttotavalla 4-erikoistahti (vakio).
Liipaisimen napayttaminen: Laite vaihtaa kayttétapaan 4-tahti.

5.10.3.25Elektronisen kaasumaaran saadon virhekynnys (P28)
Prosentuaalisesti asetettu arvo esittaa virhekynnyksen; jos kynnys alittuu/ylittyy, tulee
vikailmoitus > katso luku 7.2.

5.10.3.26 Yksikkojarjestelméa (P29)
Toimintoa ei aktivoitu
* Naytetadn metriset mittayksikot.
Toiminto aktivoitu
+ Naytetaan brittilaiset mittayksikot.
5.10.3.270Ohjelmajérjestyksen valintamahdollisuus hitsaustehon sdaténupilla (P30)
Toiminto ei aktivoituna
« Saaténuppi on lukittu, kayta hitsausparametrien valintaan hitsausparametrien painiketta.
Toiminto on aktivoituna
+ Saatonuppia voidaan kayttéda hitsausparametrien valitsemiseen.

5.11 Laitteen asetusvalikko
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Naytto Asetus/valinta

| Vastus 1
Vastus ensimmaiselle hitsausvirtapiirille 0 mQ — 60 mQ (8 mQ tehtaalta).

1| |Vastus 2
= Vastus toiselle hitsausvirtapiirille 0 mQ — 60 mQ (8 mQ tehtaalta).

—1| |Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkilgsto!
L

c 3 Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkil6sto!

gb q Ajasta riippuvainen energiansaastétoiminto > katso luku 5.11.2
4 Kesto kayttamatta jatettaessa, kunnes energiansaastétila aktivoidaan.
Asetus = sammutettu tai lukuarvo 5-60 min (tehdasasetus 20).

5 Huoltovalikko
Iy Huoltovalikon muutoksia saa tehda vain valtuutettu huoltohenkil®!

099-005507-EW518
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5.11.1 Vastuksen tasaus
Johtojen vastuksen arvo voidaan saatéé suoraan tai myos tasata virtalahteen kautta. Toimitustilassa
virtaldhteen vastus on saadetty arvoon 8 mQ. Tama arvo vastaa 5 metrin massajohtoa, 1,5 metrin pituista
valikaapelipakettia ja 3 metrin vesijadhdytteista hitsauspoltinta. Muissa kaapelipakettipituuksissa tarvitaan
sen vuoksi jannitekorjaus +/- hitsausominaisuuksien optimoimiseen. Tasaamalla vastus uudelleen
voidaan jannitekorjausarvo s&atdd melkein nollaan. Sahkdinen vastus tulisi tasata jokaisen lisalaitteen,
kuten hitsauspolttimen tai vélikaapelipaketin, vaihdon jalkeen.
Jos hitsausjarjestelméassa kaytetaan toista langansyéttolaitetta, se on mitattava parametrille (rL2). Muille
konfiguraatioille riittd& parametrin (rL1) tasaus.
{ 3\
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1 Esivalmistelut

+ Sammuta hitsauslaite.

* Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin irti.

+ Leikkaa hitsauslanka tasaisesti virtasuuttimen kohdalta.

* Veda hitsauslankaa hieman (n. 50 mm) takaisin langansyottolaitteen kohdalla. Virtasuuttimessa ei
tulisi nyt olla enda 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 laiteyhdistelmissé. Kahden virtapiirin hitsausjarjestelmisséa, kun esim. kahta
langansydttolaitetta kaytetaan yhdesta virtaldhteesta, 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
maaritetaan ja naytetaan. Arvo voi olla 0 mQ-40 mQ. Uudelleen asetettu arvo tallennetaan
valittémasti eika se vaadi enaéa uutta vahvistusta. Jos arvoa ei nayteta oikeanpuoleisessa naytdssa,
mittaus on epaonnistunut. Mittaus on suoritettava uudelleen.

4 Hitsausvalmiuden palauttaminen

+ Sammuta hitsauslaite.

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

» Pujota hitsauslanka uudelleen.

5.11.2 Energiansaastotila (Standby)
Energiansaastotila voidaan aktivoida valinnaisesti painamalla pitkdan painiketta > katso luku 4.4 tai
saadettavalla parametrilla laitekonfiguraatiovalikossa (aikariippuvainen energiansaastotila
) > katso luku 5.11.
Aktiivisessa energiansaastotoiminnossa laitendytdissa naytetdan ainoastaan nayton
keskimmaiset poikkinumerot.

Halutun ohjauselementin kaytélla (esim. saatdnuppia kiertamalld) energiansaastétoiminto otetaan
kaytosta ja laite siirtyy jalleen hitsausvalmiuteen.

099-005507-EW518
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6
6.1

6.2

6.2.1

Huolto, yllapito ja havittaminen
Yleista

A VAARA

Sahkodiskun vaara sammuttamisen jalkeen!
6 Tydskentely avoimella laitteella voi johtaa loukkaantumiseen ja hengenvaaraan!
Kéaytdn aikana laitteen kondensaattorit latautuvat jannitteella. TAmé kestéaé viela 4
minuuttia verkkopisteesta irrottamisen jalkeen.
1. Kytke laite pois paalta.
2. lrrota verkkopistoke.

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

A VAROITUS

e Virheellinen huolto, tarkastus ja korjaus!

Tuotteen huollon, tarkastuksen ja korjaamisen saavat suorittaa ainoastaan

asiantuntevat, valtuutetut henkil6t. Valtuutettu henkild on henkild, joka koulutuksensa,

osaamisensa ja kokemuspohjansa puolesta tunnistaa hitsausvirtaldhteiden tarkastuksen

yhteydessé ilmenevat vaarat seka niista aiheutuvat mahdolliset laitevauriot ja kykenee

suorittamaan tarvittavat turvatoimenpiteet.

* Noudata kunnossapitomaarayksia > katso luku 6.3.

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

Tilausta tehtédessa on annettava osan nimi ja kohdenumero seké asianomaisen laitteen sarjanumero ja
kohdenumero. Kayta vain alkuperaisia varaosia ja tarvikkeita, kun vaihdat osia. Viallisten laitteiden
takuupalautukset hyvéksytaan vain kauppias kautta. Korjaus- ja huoltoty6t saa suorittaa vain valtuutettu
ja asianmukaisen koulutuksen saanut henkil®; muussa tapauksessa takuu raukeaa.

Kun taté konetta kaytetéaan ilmoitetuissa ymparistdolosuhteissa ja tavanomaisissa kayttotilanteissa, se ei
juurikaan tarvitse huoltoa ja ainoastaan véhan yllapitoa.

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

Puhdistus

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

* Puhalla tuuletuskanava ja tarvittaessa laitteen jadhdytinlamellit puhtaiksi 6ljyttomalla ja vedettomalla
paineilmalla. Paineilma voi pyoritta4 laitteen tuuletinta likaa ja tuhota sen. Al4 puhalla suoraan laitteen
tuulettimeen ja esta se tarvittaesa mekaanisesti.

+ Tarkasta jadhdytysaine epépuhtauksien varalta ja vaihda tarvittaessa.
Likasuodatin

Vahentyneen jadhdytysilman virtauksen vuoksi hitsauslaitteen kayttésuhdetta lasketaan. Likasuodatin on
irrotettava saénndllisesti ja puhdistettava paineilmalla puhaltamalla (likaantumisesta riippumatta).
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6.3  Huoltotyd6t, huoltovalit
6.3.1 Paivittain suoritettavat huoltotoimenpiteet
Silmamaarainen katselmus
» Verkkojohto ja vedonpoistin
» Kaasupullojen varmistuslaitteet
+ Tarkasta kaapelipaketti ja virtaliitannat ulkoisten vaurioiden varalta ja vaihda tarvittaessa tai anna
ammattihenkilston korjattavaksi!
+ Kaasuletkut kytkentalaitteineen (magneettiventtiili)
» Tarkista kaikkien liitAntdjen ja kulutusosien kasitiukka paikoillaan olo ja kirista tarvittaessa.
» Tarkista lankakelan oikea kiinnitys.
+ Kuljetusrullat turvalaitteineen
+ Kuljetuslaitteet (vy6, nostolenkit, kahva)
* Muuta, yleinen tila
Toimintotarkastus
+ Kaytto-, ilmoitus-, suoja- ja sijoituslaitteet (toimintatesti).
+ Hitsausvirtajohdot (tarkista, ettd johdot ovat kunnolla kiinni ja lukittuina)
+ Kaasuletkut kytkentalaitteineen (magneettiventtiili)
+ Kaasupullojen varmistuslaitteet
» Tarkista lankakelan oikea kiinnitys.
+ Tarkista liitdntdjen ruuvi- ja pistoliitoksien seké kulutusosien asianmukainen paikoillaan olo, kirista
tarvittaessa lisaa.
» Poista kiinnitarttuneet hitsausroiskeet.
* Puhdista syo6ttorullat sdanndllisesti (likaisuudesta riippumatta).
6.3.2 Kuukausittaiset huoltotoimenpiteet
Silmamaéarainen katselmus
+ Koteloon kohdistuneet vauriot (etu-, taka- ja sivuseindmat)
» Kuljetusrullat turvalaitteineen
+ Kuljetuslaitteet (vy6, nostolenkit, kahva)
» Tarkista, onko jAdhdytysnesteletkuissa ja niiden liitdnnoissa epépuhtauksia
Toimintotarkastus
+ Valintakytkin, komentolaitteet, HATA-POIS-laitteet, jannitteenvahennyslaite, huomautus- ja
kontrollivalot
+ Varmista langansyottolaitteiden (syottonippa, hitsauslangan ohjausaukko) pitéava kiinnitys.
» Tarkista, onko jadhdytysnesteletkuissa ja niiden liitdnndissa epapuhtauksia
» Tarkasta ja puhdista hitsauspoltin. Kertyméat polttimessa voivat aiheuttaa oikosulkuja, haitata
hitsaustulosta ja aiheuttaa tamén seurauksena polttimen vaurioital
6.3.3 Vuositarkastus (tarkastus ja testaus kayton aikana)
Talléin on suoritettava standardin IEC 60974-4 "Maaraaikaistarkastus ja testaus” mukainen
maaraaikaistarkastus. Tassa mainittujen testausmaaraysten liséksi on noudatettava asiaan sovellettavia
paikallisia lakeja ja maarayksia.
Lisatietoja saat oheisesta esitteesta "Warranty registration” seka takuu-, huolto- ja tarkastustiedoista
sivuilta www.ewm-group.com!
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6.4

Laitteiden kéasittely

Laitteen asianmukainen havittaminen!

Kone sisaltaa arvokkaita, kierratettavia raaka-aineita ja elektroniikkaa, joka on havitettava
asianmukaisesti.

* Ei saa havittaa kotitalousjatteen seassa!

¢ Noudata maakohtaisia kierratysmaarayksia!

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

Kone on vietava havitettavaksi tai kierratettavaksi tarkoitusta varten varattuihin
jatteidenerottelujarjestelmiin.

Saksan lain mukaan (laki séhko- ja elektroniikkalaitteiden jakelusta ja vastaavan romun keréddmisesta
ja ymparistoystavallisesta havittamisesté (ElektroG) koneromu on toimitettava jatekerdykseen
lajittelemattomasta yhdyskuntajatteesta erillaan. Yleiset jateyhtiot (kunnat tai yhteisét) ovat
perustaneet kerayspisteita, joihin kotitalouksien romut voidaan toimittaa maksutta.

Tietoja kaytetyn laitteiston luovuttamisesta ja kerdamisesté saa kunnanvirastosta.

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

099-005507-EW518 01

13.09.2018



Vian korjaus

Hairibnpoiston tarkastusluettelo
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7.1

Vian korjaus

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

jalleenmyyjaasi.
Hairiobnpoiston tarkastusluettelo

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

Selitys Symboli Kuvaus

» Vika / Syy
%« Ratkaisu

Jadhdytysnestevirhe / ei jadhdytysnesteen lapivirtausta
~ Riittdmatdn jadhdytysnesteen lapivirtaus

X Tarkista jaihdytysnesteen maara ja tayté tarvittaessa jadhdytysnestetta
~ limaa jaéhdytysnestekierrossa

X Jaahdytysainejarjestelman ilmaaminen

Langansydton ongelmia
~ Kontaktisuutin tukkeutunut
® Puhdista, sumuta hitsaussuojasuihkeella ja vaihda tarvittaessa
A~ Lankakelajarrun asetukset > katso luku 5.4.2.5
® Tarkista tai korjaa asetukset
~ Paineyksikdiden asetukset > katso luku 5.4.2.4
~® Tarkista tai korjaa asetukset
~ Syéttorullat kuluneet
X Tarkista ja vaihda tarvittaessa
A~ Langansydttdmoottoriin ei kohdistu syétt6jannitettd (automaattisulake lauennut ylikuormituksesta)
~® Kuittaa lauennut sulake (virtaldhteen takaosassa) painamalla painiketta
A~ Poltinkaapeli taipunut
x Oikaise poltinkaapeli suoraksi
A Langanohjainputki tai - spiraali likaantunut tai kulunut
*® Puhdista ohjainputki tai -spiraali, vaihda taipuneet tai kuluneet uusiin
Toimintah&iriot
~ Kaikki laiteohjauksen merkkivalot palavat paallekytkennan jalkeen
~ Mikaan laiteohjauksen merkkivalo ei pala paallekytkennan jalkeen
~ Ei hitsaustehoa
%  Vaihevirhe, tarkista verkkoliitanté (sulakkeet)
~ Erindisia parametreja ei voi asettaa (paasyestolla varustetut laitteet)
® Syéttotaso lukittu, avaa lukko > katso luku 5.9
A Liitantaongelmat
X Kytke ohjausjohdot tai varmista, ettd ne on asennettu oikein.
A~ Hitsausvirtapiirissa |6ysia liitoksia
X Tarkista polttimen ja virtakaapeleiden liitannat niin koneeseen, kuin tyokappaleeseenkin !
% Kirista hitsausvirtasuutin asianmukaisesti
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Virheilmoitukset (virtalahde)

7.2

Virheilmoitukset (virtaldhde)
Hitsauslaitevirhe esitetdan virhekoodilla (katso taulukko) ohjauksen naytéssa. Toimintah&irién
sattuessa tehoyksikkd kytketddn pois kaytosta.
Mahdollisen virhenumeron naytté riippuu laitteen mallista (liitanndista / toiminnoista).
» Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkilékuntaa tarvittaessa.

+ Jos useampi virhe sattuu, naytetdén ne perakkain.

Vika | Luokka Mahdollinen syy Ratkaisu
(Err) a) |b) |c)
1]- - Verkon ylijannite Tarkista verkkojannitteet ja vertaa niita
2. - Verkon alijannite hitsauslaitteen kytkent&jannitteisiin
3|x |- |- [|Hitsauskoneen Anna laitteen jadhtya (paakytkin asentoon
ylikuumeneminen "1")
4({x |x |- [|Jadhdytysnestevirhe Lisda jaahdytysnestetta
Kaynnista pumppuakseli
(jAadhdytysnestepumppu)
Tarkasta kiertoilmajaéhdyttimen ylivirtasuoja
5|/x |- |- |Virhe langansydottolaite, Tarkasta langansyottolaite
nopeudensaadon virhe Takogeneraattori ei anna signaalia,
M3.51 viallinen > limoita huoltoon.
6|x |- |- [|Suojakaasuvirhe Tarkasta suojakaasun syottd
(suojakaasuvalvonnalla varustetut laitteet)
7|- - Toisio-ylijannite Invertterin virhe > limoita vika huoltoon
8- - |x [Lankavirhe Pura hitsauslangan ja kotelon tai
maadoitetun kohteen vélinen sdhkéinen
yhteys
9(x |- |- Nopea sammutus Korjaa robotissa oleva vika
(Automaatioliiténta)
10(- |x |- |Valokaaren hairio Tarkista langansyotto
(Automatisointiliitdnta)
11(- |x |- |Sytytyshairio (5 s jalkeen) Tarkista langansyotto
(Automatisointiliitanta)
13|x |- |- Hatapysaytys-sammutus Tarkasta automaatioliitdnnan hatapysaytys
14]- |[x |- Langansyéttolaite tunnistus Tarkasta johtoliitannat
Virhe kohdistus Korjaa tunnusnumerot > katso luku 5.3
tunnusnumerot (2DV)
15(- |x |- Langansyoéttolaitteen 2 Tarkasta johtoliitannét
tunnistus
16| - - X | Tyhjakayntijannitteen limoita vika huoltoon.
pienennyksen virhe (VRD)
17(- |x |x |Langansy6ttdlaitteen Tarkasta langansyo6ton kevyt liikkuvuus
ylivirtatunnistus
18(- |x |x | Takogeneraattorisignaalin Tarkasta yhteys ja erityisesti toisen
virhe langansyéttolaitteen takogeneraattori (Slave-
kaytto).
56 | - - Verkkovaiheen hairié Tarkasta verkkojannitteet
59]- - Laite yhteensopimaton Tarkasta laitteen kaytté > katso luku 3.2
60 | - - | x | Ohjelmistopaivitys tarpeen limoita vika huoltoon.
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Selitykset luokka (vikailmoitusten nollaukset)

a) Vikailmoitus sammuu, kun virhe on korjattu.

b) Vikailmoitus voidaan nollata painiketta painamalla:
Laiteohjaus Painike

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OvEO

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / ei mahdollista
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

¢) Virheilmoitus voidaan nollata vain sammuttamalla laite ja kytkeméalla se uudelleen paalle.
Suojakaasuvirhe (Err 6) voidaan nollata painamalla "painiketta Hitsausparametrit".
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drive 4X IC D HP

8

8.1

Tekniset tiedot

Suoritustehoon liittyvat tiedot seka takuu ovat voimassa vain alkuperdisten vara- ja kulutusosien

yhteydessa!
drive 4X IC D HP

Syoéttdjannite (hitsauslaite) 42 VAC
Kayttdsuhde 40° C:ssa

60 % 550 A

100 % 430 A
Langansyo6ttonopeus 0,5 m/min asti 25 m/min

20 ipm - 985 ipm

Rullavarustelu tehtaalta

1,0-1,2 mm (Teraslangalle)

Koneisto

4-rullainen (37 mm)

Lankakelan halkaisija

Normitetut lankakelat, enint. 300 mm

Hitsauspistooliliitédnta

Euro-keskusliitanta

Kotelointiluokka IP 23
Ympariston lampotila -25 °C asti +40 °C
EMC-luokka A
Turvamerkinta CE /I

Sovelletut normit

Katso yhdenmukaisuusvakuutus
(laiteasiakirjat)

Mitat 633 x 457 x 496 mm
24,9 x 18.0x 19.5inch
Paino 44 kg
97 Ib

M Kuormitusvaihtelu: 10 min (60 %:n kayttdsuhde = 6 min hitsausta, 4 min taukoa).
2 Yy mparistolampétila jaahdytysnesteesta riippuvainen! Huomioi jaahdytysnesteen lampétila-alue!

099-005507-EW518
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9 Lisavarusteet
Tehoriippuvaiset lisdosat kuten hitsauspolttimen, maakaapelin, hitsauspuikon pitimen tai
vélikaapelipaketin saat jalleenmyyjaltasi.
9.1 Yleiset lisdvarusteet
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Paineensaadin painemittarilla 394-002910-00030
AK300 Korikela-adapteri K300 094-001803-00001
HOSE BRIDGE UNI Polttimen jaéhdytyksen ohitus 092-007843-00000
SPL Langanjohteiden terotin 094-010427-00000
HC PL Letkunkatkaisija 094-016585-00000
9.2 Kaukosaadin / liitdnta- ja jatkojohto
9.2.1 Liitanta 7-napainen
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
R40 7POL Kaukosaadin, 10 kanavaa 090-008088-00000
R50 7POL Kaukosaadin, kaikki hitsauskoneen toiminnot 090-008776-00000
saadettavissa suoraan toimintapisteessa
FRV 7POL 0.5 m Jatko-/litantakaapeli 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Jatko-/liitdntajohto 092-000201-00002
FRV 7POL 5 m Jatko-/litantakaapeli 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Jatko-/liitantakaapeli 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Jatko-/litantakaapeli 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Jatko-/liitantakaapeli 092-000201-00007
9.2.2 Liitdnta 19-napainen
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
R10 19POL Kaukosaadin langansyoéttdnopeuden saadolla 090-008087-00502
RG10 19POL 5M Kaukosé&adin, langannopeuden saato, 090-008108-00000
hitsausjannitteen korjaus
R20 19POL Ohjelmaa vaihtava kaukos&adin 090-008263-00000
RAS5 19POL 5M Kaukosaatimen liitantéakaapeli 092-001470-00005
RA10 19POL 10m Kaukosaatimen liitantakaapeli 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
06 099-005507-EW518
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10.1
10.1.1

Kulutusosat

Suoritustehoon liittyvat tiedot seka takuu ovat voimassa vain alkuperdisten vara- ja kulutusosien

yhteydessa!
Langansyottopyorat
Syoéttorullat terakselle
Tyyppi

Nimitys

Varaosanumero

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH
LIGHT PINK

Langansyottopydrasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura

terdkselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00006

FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04
INCH BLUE/WHITE

Langansyottopyodrasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00009

FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045
INCH BLUE/RED

Langansyottopydrasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00011

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

Langansyottopydrasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Langansyoéttopydrasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

Langansyottopyorasarja, 37 mm, 4 pyorda, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

Langansyoéttopydrasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

Langansyottopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00028

10.1.2

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH
VIOLET

Langansyo6ttorullat alum
Tyyppi

Langansyottopydrasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

iinille
Nimitys

092-002770-00032

Varaosanumero

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE

Langansyottopydrasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE

Langansyottopydrasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED

Langansyottopydrasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Langansyottopydrasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY/YELLOW

Langansyottopydrasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Langansyottopydrasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00024

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Langansyottopydrasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH
VIOLET/YELLOW

Langansyottopydrasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00032

099-005507-EW518
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10.1.3 Syottorullat taytelangalle

Tyyppi

Nimitys

Varaosanumero

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Langansyottopyorasarja, 37 mm, 4 pyorda, V-ura /
pyéllys taytelankaan

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Langansyottdpyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura /

092-002848-00010

BLUE/ORANGE pyéllys taytelankaan
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH |Langansyottopyodrasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura/ |092-002848-00012
RED/ORANGE pyallys téaytelankaan
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH |Langansyottopyo6rasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura/ |092-002848-00014
GREEN/ORANGE pyéllys taytelankaan
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH |Langansyottopydrasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura/ |092-002848-00016
BLACK/ORANGE pyallys téytelankaan
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH |Langansyottopyo6rasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura/ |092-002848-00020
GREY/ORANGE pyallys taytelankaan
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH |Langansyottopyo6rasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura/ |092-002848-00024
BROWN/ORANGE pyéllys téytelankaan

10.1.4 Langanohjaus
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
DV X Langansyottorullien kiinnikesarja 092-002960-E0000
SET DRAHTFUERUNG Langanohjaussarja 092-002774-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Jalkiasennusvaihtoehto, langanohjaus 2,0-3,2 mm |092-019404-00000

langoille, eFeed-sy6ttolaite

SET IG 4x4 1.6mm BL Langansyottokytkinsarja 092-002780-00000
GUIDE TUBE L105 Ohjainputki 094-006051-00000
CAPTUB L108 D1,6 Kapillaariputki 094-006634-00000
CAPTUB L105 D2,0/2,4 Kapillaariputki 094-021470-00000

08 099-005507-EW518
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11.1 JOB-List
JOB-nro |Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta
[mm]
1 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4Sil 100 % CO2 0,8
2 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil 100 % CO2 0,9
3 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil 100 % CO2 1,0
4 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil 100 % CO2 1,2
5 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sSil 100 % CO2 1,6
6 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
7 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
8 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
9 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
10 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
11 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
12 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
13 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
14 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
15 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
26 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
27 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
28 MSG vakio / pulssi CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
29 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
30 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
31 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
32 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
33 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
34 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
35 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
36 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
37 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
38 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
39 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
40 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
41 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
42 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
43 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
44 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
45 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
46 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/H3-20/CO2-2 0,8
(M12)
47 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/H3-20/CO2-2 1,0
(M12)
48 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/H3-20/CO2-2 1,2
(M12)
099-005507-EW518 09
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JOB-List
JOB-nro |Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta

[mm]
49 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/H3-20/CO2-2 1,6
(M12)

50* coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
51* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
52* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
55* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,0
56* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
59* coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60* coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
63* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66* coldArc-juotto Cusi Ar-100 (11) 0,8
67* coldArc-juotto Cusi Ar-100 (11) 1,0
68* coldArc-juotto CusSi Ar-100 (11) 1,2
70* coldArc-juotto CuAl Ar-100 (11) 0,8
71* coldArc-juotto CuAl Ar-100 (11) 1,0
72* coldArc-juotto CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-100 (11) 0,8
75 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-100 (11) 1,0
76 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-100 (11) 1,2
77 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-100 (11) 1,6
78 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-70 / He-30 (13) 0,8
79 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
80 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,2
81 MSG vakio / pulssi AlMg Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
82 MSG vakio / pulssi AlSi Ar-100 (11) 0,8
83 MSG vakio / pulssi AlSi Ar-100 (11) 1,0
84 MSG vakio / pulssi AlSi Ar-100 (11) 1,2
85 MSG vakio / pulssi AISi Ar-100 (11) 1,6
86 MSG vakio / pulssi AlSi Ar-70 / He-30 (13) 0,8
87 MSG vakio / pulssi AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,0
88 MSG vakio / pulssi AISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
89 MSG vakio / pulssi AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,6
90 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (11) 0,8
91 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (11) 1,0
92 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (11) 1,2
93 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (11) 1,6
94 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8
95 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
96 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
97 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
98 MSG vakio / pulssi CusSi Ar-100 (11) 0,8
99 MSG vakio / pulssi Cusi Ar-100 (11) 1,0
100 MSG vakio / pulssi CusSi Ar-100 (11) 1,2
101 MSG vakio / pulssi Cusi Ar-100 (11) 1,6
106 MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 0,8
107 MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 1,0
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JOB-nro |Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta
[mm]

108 MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 1,2
109 MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 1,6
110 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
111 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
112 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
113 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
114 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-100 (11) 0,8
115 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-100 (11) 1,0
116 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-100 (11) 1,2
117 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-100 (11) 1,6
118 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
119 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
120 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
122 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 1,0
124 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 Talttaus
127 TIG LiftArc
128 Puikkohitsaus
129 Erikois- JOB 1 Vapaa JOB
130 Erikois- JOB 2 Vapaa JOB
131 Erikois- JOB 3 Vapaa JOB
132 Vapaa JOB
133 Vapaa JOB
134 Vapaa JOB
135 Vapaa JOB
136 Vapaa JOB
137 Vapaa JOB
138 Vapaa JOB
139 Vapaa JOB
140 Lohko 1/ JOB1
141 Lohko 1/ JOB2
142 Lohko 1/ JOB3
143 Lohko 1/ JOB4
144 Lohko 1/ JOB5
145 Lohko 1/ JOB6
146 Lohko 1/ JOB7
147 Lohko 1/ JOBS8
148 Lohko 1/ JOB9
149 Lohko 1/ JOB10
150 Lohko 2/ JOB1
151 Lohko 2/ JOB2
152 Lohko 2/ JOB3
153 Lohko 2/ JOB4
154 Lohko 2/ JOB5
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JOB-nro |Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta
[mm]
155 Lohko 2/ JOB6
156 Lohko 2/ JOB7
157 Lohko 2/ JOBS8
158 Lohko 2/ JOB9
159 Lohko 2/ JOB10
160 Lohko 3/JOB1
161 Lohko 3/JOB2
162 Lohko 3/ JOB3
163 Lohko 3/ JOB4
164 Lohko 3/ JOB5
165 Lohko 3/ JOB6
166 Lohko 3/ JOBY
167 Lohko 3/ JOB8
168 Lohko 3/ JOB9
169 Lohko 3/ JOB10
171* pipeSolution G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,0
172* pipeSolution G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,2
173* pipeSolution G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
174* pipeSolution G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
177 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
178 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 0,8
184* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,0
185* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,2
187 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
188 MSG vakio / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
189 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
191* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
193* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195* coldArc / coldArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197* coldArc-juotto AlSi Ar-100 (11) 1,0
198* coldArc-juotto AISi Ar-100 (11) 1,2
201* coldArc-juotto ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202* coldArc-juotto ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,0
205 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4Sil C0O2-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208* coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (13) 1,2
209* coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (I3) 1,6
210 Rutiililemas-taytelanka CrNi C02-100 (C1) 0,9
211 Rutiililemas-taytelanka CrNi C02-100 (C1) 1,0
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JOB-nro |Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta
[(mm]
212 Rutiili/lemas-taytelanka CrNi C02-100 (C1) 1,2
213 Rutiili/lemés-taytelanka CrNi C02-100 (C1) 1,6
214 Tayttohitsaus G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
215 Tayttdhitsaus G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
216 Tayttohitsaus G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
217 Tayttohitsaus G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
218 Tayttohitsaus G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
220* coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221* coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224* coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,0
225* coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,2
227 Metallitaytelanka CrNi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
228 Metallitaytelanka CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
229 Metallitaytelanka CrNi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
230 Metallitaytelanka CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
231 Rutiililemas-taytelanka CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
232 Rutiili/leméas-taytelanka CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
233 Rutiili/emés-taytelanka CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 Rutiili/leméas-taytelanka CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 Metallitaytelanka G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 Metallitdytelanka G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 Metallitaytelanka G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 Metallitaytelanka G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 Rutiili/leméas-taytelanka G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 Rutiili/lemas-taytelanka G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 Rutiili/lemés-taytelanka G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 Rutiili/lemas-taytelanka G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245 forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246 forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247 forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
248 forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,6
249 forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
252 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
254 forceArc / forceArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
260 Rutiili/lemas-taytelanka G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,2
261 Rutiili/lemés-taytelanka G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,6
263 Metallitaytelanka Erittain lujat terdkset [Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
264 Emaksinen taytelanka G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
268 MSG vakio / pulssi NiCr 617 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
269 MSG vakio / pulssi NiCr 617 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
271 MSG vakio / pulssi NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
272 MSG vakio / pulssi NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
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273 MSG vakio / pulssi NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
275 MSG vakio / pulssi NiCr 625 Ar-67,95 / He-30 / H2-2 / 1,0
C02-0,05
276 MSG vakio / pulssi NiCr 625 Ar-67,95/ He-30 / H2-2 / 1,2
C02-0,05
277 MSG vakio / pulssi NiCr 625 Ar-78  H3-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 MSG vakio / pulssi CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
280 MSG vakio / pulssi CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
282 MSG vakio / pulssi CrNi 22 12/ 1.4829 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
283 MSG vakio / pulssi CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
284 MSG vakio / pulssi CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
285 MSG vakio / pulssi CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
290 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
metallitaytelanka
291 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
metallitaytelanka
292 forceArc / forceArc puls G3Sil1/ G4sSil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
metallitaytelanka
293 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
metallitaytelanka
294 forceArc / pulssi G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
295 forceArc / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
296 forceArc / pulssi G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
297 forceArc / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
298 forceArc / pulssi G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
299 forceArc / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
300 forceArc / pulssi G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
301 forceArc / pulssi G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
302 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
303 forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 forceArc / forceArc puls CrNi19 12 3Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
306 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
307 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
308 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
310 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
312 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
313 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
314 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
315 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
316 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
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319 forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
323 forceArc / forceArc puls CrNi 22 12/ 1.4829 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
324 forceArc / forceArc puls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
326* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327* coldArc / coldArc puls CrNi19 12 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328* coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
329* coldArc / coldArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
330* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
331* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
332* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
333* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
334* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
335* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
336* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 (Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,2
337* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
338* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Duplex
339* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,0
Duplex
340* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Duplex
341* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
Duplex
359 wiredArc / wiredArc puls  |G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 wiredArc / wiredArc puls | G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
* Aktiivinen vain laitesarjassa alpha Q ja Titan.
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