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Yleisia huomautuksia
A VAROITUS

Lue kayttoohje!

IIIIJl Kayttoohjeen tarkoituksena on opastaa kayttdjaa kayttamaan laitteita turvallisesti.

» Kaikkien jarjestelmakomponenttien kayttéohje, erityisesti turvaohjeet, on luettava ja niité on
noudatettaval

* Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia seka maakohtaisia maarayksia!

+ Kayttoohjetta on sailytettava laitteen kayttdpaikalla.

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

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

+ Tekniset muutokset, laitetekniikan edelleenkehittyessa, voivat johtaa erilaiseen hitsaus-
kayttaytymiseen.

Jos sinulla on laitteen asennukseen, kayttéonottoon, kayttoon, kayttétarkoitukseen tai
kayttopaikkaan 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 kayttdon.
Valmistaja ei voi valvoa kayttdohjeen noudattamista eika laitteen asennukseen, kayttéon tai huoltoon
littyvia olosuhteita tai tapoja.

Virheellinen asennus voi johtaa aineellisiin vahinkoihin ja henkildiden loukkaantumiseen. N&in ollen
emme ota minkaanlaista vastuuta tappioista, vahingoista tai kuluista, jotka ovat johtuneet virheellisesta
asennuksesta, kaytosta tai huollosta tai jollakin tavalla liittyvat naihin osatekijoihin.

© EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Strasse 8

56271 Mindersbach Germany
Puh.: +49 2680 181-0, Faksi: -244
S-posti: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

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

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

2 Oman turvallisuutesi vuoksi
21 Huomautuksia naiden kayttoohjeiden kaytosta

A VAARA

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

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

* Vaaraa on korostettu myds sivun reunassa olevalla symbolilla.

A VAROITUS

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

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

* Vaaraa on korostettu myds sivun reunassa olevalla symbolilla.

A HUOMIO

Tyoskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti myos mahdollisten lie-

vien tapaturmien ennalta ehkdisemiseksi.

» Turvallisuustietojen otsikossa esiintyy aina avainsana "HUOMAUTUS" seka yleinen varoi-
tussymboli.

* Riskia on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.

=35>  Teknisia erityispiirteita, jotka kdyttajan on huomioitava esinevahinkojen tai laitevaurioiden valt-
tdmiseksi.

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

+ Liita hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.

6 099-007030-EW518
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Merkkien selitykset

2.2 Merkkien selitykset

Kuvake |Kuvaus

Kuvaus

Huomioi tekniset erityispiirteet

paina ja vapauta (ndpayta/kosketa)

kytke laite pois paalta

Sk

vapauta

kytke laite paalle

paina ja pida painettuna

vaara/patematon

kytke

oikea/pateva

kierra

\ B E| B B8

11® || ©|® D)

A
ol

Tulo Lukuarvo/asetettavissa

Navigointi \"D/ Vihrea merkkivalo palaa
4 1 AN

Lahto o2 Vihrea merkkivalo vilkkuu

U [ Ajan naytté (esimerkki: 4S o-
¢ 45 ¥ |dota/paina)

Punainen merkkivalo palaa

b‘/
/I\

—.-— | Valikon naytto keskeytynyt (lisdasetuk-
set mahdollisia)

Punainen merkkivalo vilkkuu

§J;< Tyokalu ei tarpeen / a3 kayta tydkalua
K

tydkalua

ﬁ Tydkalun kéyttd tarpeen / kiyta

099-007030-EW518
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Oman turvallisuutesi vuoksi ev\;hq
Kokonaisdokumentaation osa

2.3

Kokonaisdokumentaation osa

Tama dokumentti on osa kokonaisdokumentaatiota ja se on voimassa vain yhdessa kaikkien
osadokumenttien kanssa! Kaikkien jarjestelméakomponenttien kayttoohje, erityisesti turvaohjeet,
on luettava ja niitd on noudatettava!

Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.

A 111 ﬁ BT . +

Kuva 2-1
Pos. |Dokumentaatio
A.1 |Muutostyoohjeet, vaihtoehdot
A.2 |Hitsausvirtaldhde
A.3 |Jaahdytyslaite, jannitemuuntaja, tydkalulaatikko jne.
A4 |Kuljetus
A.5 |Hitsauspoltin
A.6 |Kaukosaadin
A.7 |Ohjaus
A Kokonaisdokumentaatio

099-007030-EW518
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ev\;hq Oman turvallisuutesi vuoksi
Turvallisuusmaaraykset

2.4  Turvallisuusmaaraykset

A VAROITUS

Tapaturmavaara, jos naita turvallisuusohjeita ei noudateta!

Néiden turvallisuusohjeiden noudattamatta jattaminen voi aiheuttaa kuoleman!

* Lue tdman kayttdohjekirjan turvallisuustiedot huolellisesti!

* Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia seka maakohtaisia maarayksia!

* limoita tydskentelyalueella oleville ihmisille, ettd heidan on noudatettava maarayksia!

Sahkoiskun aiheuttama tapaturmavaara!

Sahkéjannitteet voivat aiheuttaa kosketettaessa hengenvaarallisia sahkéiskuja ja palo-

vammoja. Pienjannitteetkin voivat aiheuttaa iskun ja sitd kautta tapaturman.

« Ala koske suoraan jannitetta johtaviin osiin, kuten hitsausvirtaliittimiin, hitsauspuikkoihin,
volframipuikkoihin tai hitsauslankoihin!

+ Sijoita hitsauspoltin ja/tai puikonpidin aina eristetylle pinnalle!

+ Kayta taydellisia henkildnsuojaimia (kaytosta riippuen)!

» Laitteen saa avata ainoastaan asiantunteva ammattihenkilsto!

» Laitetta ei saa kayttaa putkien sulattamiseen!

Vaara useamman virtaldhteen yhteiskytkennasta!

Jos useampia virtaldhteita halutaan kytkea yhteen rinnakkain tai sarjaan, taman saa su-

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

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

Laitteet voidaan hyvaksya kaarihitsaukseen kaytettavaksi vain tarkastuksen jalkeen,

jotta varmistetaan, etta sallittua tyhjakayntijannitetta ei yliteta.

+ Laitteen kytkennan saa suorittaa ainoastaan alan ammattihenkild!

* Yksittaisten virtalahteiden kaytostapoiston aikana on irrotettava kaikki verkko- ja hitsaus-
virtajohdot luotettavasti koko hitsausjarjestelmasta. (Vastajannitteiden vaara!)

» Napaisuudenvaihtokytkennalld varustettuja hitsauslaitteita (PWS-sarja) tai vaihtovirtahits-
aukseen tarkoitettuja laitteita (AC) ei saa kytked yhteen, koska yksinkertainen kayttévirhe
saattaa aiheuttaa hitsausjannitteiden luvattoman summauksen.

Soveltumattomasta vaatetuksesta aiheutuva loukkaantumisvaara!

Sateily, kuumuus ja sdhkojannite ovat vaistamattomia vaaranldhteita valokaarihitsauk-

sessa. Kayttadja on varustettava taydellisella henkilokohtaisella suojavarustuksella. Suo-

javarustuksen on suojeltava seuraavilta riskeilta:

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

» Hitsausmaski ja asianmukainen suojalaite ionisoivaa sateilya (IR- ja UV-sateily) ja kuu-
muutta vastaan.

+ Kuivat hitsausvaatteet (kengat, kasineet ja kehosuojaus) lammintd ymparistéa vastaan, va-
staavin vaikutuksin kuin ilman lampétilan ollessa 100 °C tai enemman tai sdhkdiskun sattu-
essa, seka janniteen alaisten osien parissa tydskentelya varten.

» Kuulosuojaus haitallista melua vastaan.

099-007030-EW518 9
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Oman turvallisuutesi vuoksi ev\;hq
Turvallisuusmaaraykset

A

2

T m

A VAROITUS

Loukkaantumisvaara sateilyn tai lammoén vaikutuksesta!

Valokaaren séteily aiheuttaa iho- ja silmavaurioita.

Kosketus kuumiin ty6kappaleisiin tai kipindt aiheuttavat palovammoja.

+ Kayta hitsaussuojusta tai hitsauskyparaa riittavalla suojatasolla (kayttdalueesta riippuvai-
nen)!

+ Kayta kuivaa suojavaatetusta (esim. hitsaussuojusta, kasineita jne.) maassasi stwallitsevien
asetusten ja maaraysten mukaisesti!

+ Suojaa tyohon osallistumattomat henkilét kaaren sateilylta ja haikaisylta hitsaus- ja suoja-
verhon avulla!

Réjahdysvaara!

Suljetuissa astioissa ndennaisen vaarattomatkin aineet voivat kehittaa suuren paineen

kuumentuessaan.

» Siirrd helposti syttyvia ja rajahdysvaarallisia nesteita sisaltavat astiat pois tydskentely-
alueelta!

+ Ala koskaan kuumenna rajahdysherkkaa nestetta, polya tai kaasua hitsaamalla tai leik-
kaamalla!

Tulipalon vaara!

Liekki voi syttya hitsausprosessin aikaisen korkean lampétilan, hajakipinéiden, heh-

kuvan kuumien osien ja kuuman kuonan takia.

» Tarkista palovaaratilanne tyéskentelyalueella!

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

» Pida asianmukaista sammutuskalustoa kaden ulottuvilla tydskentelyalueella!

+ Poista huolellisesti kaikki helposti syttyvien aineiden jaanteet tydskentelytilasta ennen hits-
auksen aloittamista.

« Jatka tydskentelya hitsatuilla tydkappaleilla vasta kun ne ovat jaahtyneet. Ala saata niita
kosketuksiin helposti syttyvien materiaalien kanssa!

10
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Turvallisuusmaaraykset

A HUOMIO

8 Savut ja kaasut!
0 Savut ja kaasut voivat aiheuttaa hengitysvaikeuksia ja jopa myrkytyksen. Lisdksi liuo-
L tinhoyryt (klooratut hiilivedyt) voivat muuttua myrkylliseksi fosgeeniksi hitsauskaaren
ultraviolettisateilyn vaikutuksesta!
* Varmista raittiin ilman riittavyys!
» Pida liuotinh6yryt kaukana kaaren sateilyalueelta!
+ Kayta tarvittaessa sopivaa hengityslaitetta!

» Kayta sopivaa kuulonsuojausta!
» Tydskentelyalueella oleskelevien ihmisten on kaytettava sopivaa kuulonsuojainta!l
((‘ ’)) Standardin IEC 60974-10 mukaisesti hitsauslaitteet on jaettu sahkémangeettisen

Adnialtistus!
@ Yli 70 dBa ylittdva melu voi aiheuttaa pysyvia kuulovaurioita!

yhteensopivuuden kahteen luokkaan (EMC-luokitus 16ytyy Teknisista tiedo-

L ista) > katso luku 8:
Luokan A laitteita ei ole tarkoitettu kaytettdvaksi asuinalueilla, joissa sdhkdenergia saadaan

& julkisesta pienjannite-syo6ttdverkosta. Luokan A laitteiden sdhkdmagneettisen yhteensopivuu-
den varmistamisessa voi nailla alueilla esiintya vaikeuksia, seka johtoihin liittyvien etta sa-
teilyhairididen vuoksi.

@ Luokan B laitteet tayttavat EMC-vaatimukset niin teollisella kuin asuinalueellakin, mukaan lu-

kien asuinalueet, joissa on liitanta julkiseen pienjannite-syoéttdverkkoon.

Pystytys ja kaytto

Kaarihitsausmenetelmaa kaytettaessa saattaa joissakin tapauksissa esiintya sahkémag-

neettisia hairioita, vaikka jokainen hitsauslaite noudattaa normin mukaisia paastoraja-

arvoja. Hitsauksesta johtuvista hairiosta vastaa kayttaja.

Mahdollisten ymparistossa esiintyvien sahkémagneettisten ongelmien arviointia varten

on kayttajan huomioitava seuraavat seikat: (katso myos EN 60974-10 liite A)

* Verkko-, ohjaus-, signaali- ja puhelinlinjat

* Radiot ja televisiot

» Tietokoneet ja muut ohjauslaitteet

* Turvalaitteet

» viereisten henkildiden terveys, erityisesti, jos nama kayttavat sydamentahdistajaa tai

kuulolaitetta

« Kalibrointi- ja mittauslaitteet

* muiden ymparistdssa olevien laitteiden hairibnsietokyky

» hitsaustdiden suorittamisen ajankohta

Suosituksia hadiriopaastojen vahentamiseksi

» Verkkoliitantd, esim. ylimaarainen verkkosuodatin tai suojaus metalliputkella

» Valokaarihitsauslaitteen huolto

» Hitsausjohtojen tulisi olla mahdollisimman lyhyita ja tiiviisti yhdessa seka kulkea lattialla

« Potentiaalintasaus

» Tybkappaleen maadoitus. Niissa tapauksissa, joissa tydkappaleen suora maadoittaminen

ei ole mahdollista, tulisi yhteys suorittaa soveltuvilla kondensaattoreilla.
* Muiden ymparistéssa olevien laitteiden tai koko hitsauslaitteen suojaus
Sahkomagneettinen kenttal

’)) Virtaldhde voi kehittaa sahkoisia tai sihkdmagneettisia kenttid, jotka voivat vaikuttaa

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

[L. kojohtojen, signaalijohtimien ja sydamentahdistimien toimintaan.

* Noudata kunnossapito-ohjeita > katso luku 6.2!

* Veda hitsausjohtimet keloilta kokonaan!

» Suojaa sateilyalttiit laitteet ja varusteet asianmukaisesti!

» Sydamentahdistimien toiminta voi hairiintya (kysy ladkariltd neuvoa tarvittaessa).

099-007030-EW518 11
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Oman turvallisuutesi vuoksi E\A;")‘)

Kuljetus ja asennus

2.5

A HUOMIO

Kayttajayrityksen velvollisuudet!
Laitteen kaytossa on noudatettava kulloisia kansallisia maarayksia ja lakeja!

Kehysdirektiivin 89/391/ETY mukainen kansallinen sovellus suorittamalla toimenpiteet
tyéntekijan turvallisuuden ja terveyssuojan parantamiseksi tydssa seka siihen kuuluvat yk-
sittaiset direktiivit.

Erityisesti direktiivi 89/655/ETY tyontekijoiden tydssaan kayttamille tydvalineille ase-
tettavista turvallisuutta ja terveytta koskevista vahimmaisvaatimuksista.

Kunkin maan maaraykset tydturvallisuudesta ja tapaturmien ehkaisysta.

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

Kayttdjan opastaminen turvallisuustietoiseen tydskentelyyn sdanndllisin valiajoin.

Laitteen sdanndllinen tarkastus standardin IEC 60974 mukaisesti-4.

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

* Kadyta vain sellaisia jdrjestelman osia ja lisélaitteita (virtaldhteita, hitsauspolttimia,
elektrodinpitimia, kaukoséaéatimid, varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen
tuoteperheeseen!

» Liitéd ja lukitse lisélaite liittimeensa laitteen ollessa poissa paalta.

Julkiseen syoéttoverkkoon liittamiselle esitetyt vaatimukset

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

Kuljetus ja asennus

I}

A VAROITUS

Suojakaasupullojen virheellisen kasittelyn aiheuttama loukkaantumisvaara!

Suojakaasupullojen virheellinen kasittely ja riittamaton kiinnitys voi johtaa vakaviin
vammoihin!

Noudata kaasunvalmistajan ohjeita ja mahdollisia paineilman kayttéa koskevia asetuksia ja
maarayksia!

Suojakaasupulloa ei saa kiinnittaa venttiilin kohdalta!

Ala kuumenna suojakaasupulloa!

12
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ev\;hq Oman turvallisuutesi vuoksi
Kuljetus ja asennus

A HUOMIO

S Syottojohtojen aiheuttama onnettomuusvaara!

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

* Irrota syo6ttdjohdot ennen kuljetusta!

Kaatumisvaara!

Kone voi aiheuttaa vaaraa kaatuessaan ja vahingoittaa henkil6itd. Se voi myos vahingo-
ittua liikkuessaan ja asennuksen aikana. Kaatumisenkestédvyys on taattu 10°:n saakka
(standardin IEC 60974-1 mukaisesti).

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

+ Kiinnita lisdosat sopivin valinein.

‘a. Virheellisesti vedettyjen johtojen aiheuttama tapaturmavaaral!

—

Virheellisesti vedetyt johdot (verkko-, ohjaus, hitsausjohdot tai vélikaapelipaketit) voivat
aiheuttaa kompastumisen.
* Veda syottojohdot tasaisesti maata pitkin (valtd silmukoiden muodostumista).
« Valta vetédmistd kulku- tai kuljetusreiteille.
Kuumentuneen jadhdytysaineen ja sen liitintdjen aiheuttama loukkaantumisvaara!
SSS Kaytetty jadhdytysaine ja sen liitdnta- tai liitoskohdat voivat kuumentua huomattavasti
— | kaytossa (vesijaahdytteinen malli). Jadhdytysainekiertoa avattaessa voi ulos vuotava
jaahdytysneste aiheuttaa palovammoja.
» Avaa jaahdytysainekierto ainoastaan hitsausvirtalahteen/jadhdytyslaitteen ollessa sammu-
tettuna!
» Kayta asianmukaista suojavarustusta (suojakasineita)!
» Sulje letkujohtojen avatut litdnnat soveltuvilla tulpilla.

5>  Yksikét on tarkoitettu kdytettdviksi pystyasennossa!
Kéyttdminen kielletysséd asennossa voi aiheuttaa laitteiston vahingoittumisen.
* Kuljeta ja kdytéd laitetta ainoastaan pystyasennossa!

5 Lisélaitteet ja virtaldhde voivat vaurioitua vaéréan kytkennén seurauksena!
* Liita ja lukitse lisalaitteita vain asianmukaista liitinta kéayttéen laitteen ollessa sammutettuna.
e Tarkemmat ohjeet saa kunkin lisélaitteen kédyttéohjeesta.
* Lisélaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtaldhde on kdynnistetty.

=5 Pdlynsuojahatut suojaavat liitintdpistokkeita ja konetta lialta ja vahingoittumiselta.
* Poélysuojahattu on asennettava liitdntdén, jos sitéd ei kdyteta lisélaitetta varten.
* Viallinen tai hdvinnyt hattu on korvattava uudella!

099-007030-EW518 13
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Tarkoituksenmukainen kaytto E\A;")‘)

Kayttokohteet

3

3.1

3.2

Tarkoituksenmukainen kaytto

A VAROITUS

Vaarasta kaytosta aiheutuvat vaaratekijat!
§ Laitteisto on valmistettu tekniikan tason mukaisesti sekd saantéjen / normien mukai-
sesti teollisuus- ja ammattikayttoon. Se on tarkoitettu ainoastaan tyyppikilvessa ilmoi-
tettua hitsausmenetelmaa varten. Muussa kuin maaraysten mukaisessa kaytossa
voidaan laitteen odottaa aiheuttavan vaaroja henkiloille, eldimille ja omaisuudelle. Lait-
teistoa saa kayttaa ainoastaan asianmukaisen kayttotavan mukaisesti.
+ Laitetta saa kayttaa ainoastaan maaraystenmukaisesti ja opastetun, ammattitaitoisen
henkiloston toimestal
+ Laitetta ei saa muuttaa tai mukauttaa epaasianmukaisesti!

Kayttokohteet

Kaarihitsauslaite mikroplasma-tasavirtahitsaukseen HF-sytytyksella (kosketukseton). Soveltuu kayttéon
manuaalisesti ohjattujen hitsauspistoolien kanssa.

Lisakomponentit voivat tarvittaessa laajentaa toimintolaajuutta (katso vastaava dokumentaatio samanni-
misessa luvussa).

Ohjelmiston tila
Tama ohje kuvaa seuraavaa ohjelmistoversiota:
07.0400

Ohjelmistokantojen kysely on tarkoitettu vain valtuutetun huoltohenkildkunnan tiedoksi ja sita voidaan ky-
sella laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.12!

14
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E\A;h1 Tarkoituksenmukainen kaytto

Laitteeseen liittyvat asiakirjat

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!

3.3.2 Vaatimustenmukaisuusvakuutus

C

Tama tuote vastaa suunnittelultaan ja rakenteeltaan vakuutuksessa ilmoitettuja EU-direktiiveja.
Tuotteen mukana toimitetaan alkuperaisena erityinen vaatimustenmukaisuusvakuutus.

3.3.3 Hitsaus tyoymparistoissa, joissa on lisaantynyt sahkoiskun vaara

B

Laitteet voidaan ottaa kayttoon maaraysten ja standardien IEC 60974, EN 60974 ja VDE
0544 mukaisesti ympdristdissd, joissa on lisddntynyt sahkoéiskun vaara.

3.3.4 Huoltoasiakirjat (varaosat ja kytkentdkaaviot)

A VAROITUS

Al3 tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!

Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkaisemiseksi yksikén korjaajan tai
muuttajan on oltava erikoistunut ja harjaantunut henkilo

Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

+ Kayta korjaustoihin ainoastaan patevia henkildita (koulutettua huoltohenkilostoa)!

Kytkentdkaaviot toimitetaan alkuperaisin laitteen mukana.
Varaosia voi tilata jalleenmyyjalta, jolta laite on ostettu.

3.3.5 Kalibrointi / validointi
Taten vahvistetaan, ettd tama tuote on tarkastettu voimassa olevien normien IEC/EN 60974,
ISO/EN 17662 mukaisesti kalibroiduilla mittausvalineilla ja ettd se noudattaa sallittuja toleransseja. Suosi-
teltu kalibrointivali: 12 kuukautta.

099-007030-EW518 15
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Kuva edesta / kuva sivulta vasemmalta

{

4 Laitekuvaus — yleiskuvaus
4.1 Kuva edesta / kuva sivulta vasemmalta
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Kuva edesta / kuva sivulta vasemmalta

Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 ® Kayttévalmiusvalo
Merkkivalo palaa, kun kone on kytkettyna paalle ja valmis kayttéon
2 Paakytkin
Laitteen kytkeminen paalle tai pois.
3 /= < |Liitin, maakaapeli
4 uﬂ * | Liitin apuvalokaarivirta
Plasmahitsauspolttimen suutinpotentiaali.
5 Liitin, 19-napainen (analoginen)
Analogisten lisatarvikkeiden kytkemiseen (kaukosaatimet, hitsauspolttimen
ohjauskaapelit, jne.)
6 Jaahdytysilman sisaantuloaukko
Likasuodatin, lisdvaruste > katso luku 6.1.2
7 Kahva koneen siirtelya varten
8 Koneen jalat
9 Pikaliitin (punainen)
Red jaéhdytysneste, paluu
10 @E’ Pikaliitin (sininen)
jaahdytysnesteen tulo
1 Ll“JJ Plasmakaasun pikaliitin (pistonippa tyyppi 20)
Y Liitos hitsauspistooliin
12 u“JJ Suojakaasun pikaliitin (liitin tyyppi 20)
u ( Liitos hitsauspistooliin
13 _{F == | Liitin hitsausvirta, hitsauspistooli
14 Liitin (ohjauskaapeli hitsauspistooli) > katso luku 5.1.9.3
15 Koneen saadot > katso luku 4.3
16 Ll“JJ Plasmakaasun virtausmittari
Y Kaasun lapivirtausmaaran saately ja nayttod
17 Suojakaasun virtausmittari

Kaasun lapivirtausmaaran saately ja nayttd

099-007030-EW518
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Laitekuvaus — yleiskuvaus ev\;hq
Kuva takaa / kuva sivulta oikealta

4.2 Kuva takaa / kuva sivulta oikealta

Jos laitekonfiguraation esitys on poikkeava, kyse voi olla joko tehdasasennetuista
lisdavaihtoehdoista tai jalkivarusteluvaihtoehdoista > katso luku 9.
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ewhq Laitekuvaus — yleiskuvaus
Kuva takaa / kuva sivulta oikealta

Mer |Symboli |Kuvaus
kki

1 ._O Mekanisointiliitants, 19-napainen (analoginen)
> katso luku 5.10.1

2 Liitin, 7-napainen (digitaalinen)
AT Digitaalisten lisdosien liittdmista varten

' Kuittauspainike, automaattinen katkaisu
_8_ F Langansyottomoottorin syéttdjannitteen sulake
(kuittaa lauennut sulake painamalla tasta)

4 Liitin 7-napainen
Langansyéttolaitteen liitanta

5 8-napainen liitin
Jaahdytysyksikdn ohjauskaapeli

6 () Liitinnippa G1/4“, liitinti suojakaasu
Yhteys paineenalentimeen

7 () Liitinnippa G1/4, liitanta plasmakaasu
Yhteys paineenalentimeen

8 Pikaliitin (punainen)
Red o
jaaéhdytysneste, paluu

Pikaliitin (sininen)
jaahdytysnesteen tulo

m

10 Kahva koneen siirtelya varten
1 Koneen jalat
12 Jaahdytysilman ulostulo
13 g‘ Verkkoliitantdjohdin ja sen vedonpoistin > katso luku 5.1.6
14 Liitin, 5-napainen
Jaahdytysmoduulin jannitteensy6ttd (max. 75 mA).
15 Liitin (9-napainen) - D-Sub
PC-rajapinta > katso luku 5.11
099-007030-EW518 19
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Laitekuvaus — yleiskuvaus ev\;hq
Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

4.3 Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet
4.3.1 Ohjausalueiden yleiskuva
Laiteohjaus on jaettu kuvausta varten kahteen osa-alueeseen (A, B), jotta kuvaus olisi
mahdollisimman selkea. Parametriarvojen asetusalueet on koottu yhteen luvussa Parametrien
yleiskuva > katso luku 10.1.
|
|
|
I
I |
I |
l [
spotarc
LpormatcD) |
On i
: Auto. () an | |
l |
sec Freq. + Balance - |
: w D V| 1O i ® |
|
| L\ 4 \ 6% | I / 4
| | 2s l
(Comfort20 P s e e o = '_ _AMEICE
Kuva 4-3
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Ohjausalue A
> katso luku 4.3.1.1
2 Ohjausalue B
> katso luku 4.3.1.2
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

4.3.1.1 Ohjausalue A

SpotArc O
spofmatic

Auto. ()
O

)

Pulse
nrn

kHz
Comfort 2.0 P
EEOEE®® @
Kuva 4-4
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 000! |Hitsaustietojen ndytto (kolminumeroinen)

Hitsausparametrien ja niiden arvojen nayttd > katso luku 4.4.6

Painike, kaasutesti > katso luku 5.1.7.3

4=

Painike kayttotapa > katso luku 5.3.6 | energiansaastotila > katso luku 5.8
e 2-tahti

R 4-tahti

B — Pistehitsausmenetelma spotArc - merkkivalo palaa vihreana

R —— Pistehitsausmenetelma spotmatic - merkkivalo palaa punaisena

R Painikkeen pitkan painalluksen jéalkeen laite vaihtaa energiansaastotilaan.

Uudelleenaktivointiin riittdd minka tahansa kayttdsaatimen kaytto.

Painonappi pulssihitsaus

Auto.----TIG--automaattipulssit (taajuus ja tasapaino)

kHz ========= Merkkivalo palaa vihreana: Pulssaus (terminen pulssaus)

Hz ========= Merkkivalo palaa punaisena: kHz-pulssaus (metallurginen pulssaus)

Merkkivalo lisdlangan kaytto hitsauksessa
Ainoastaan lisdlangalla varustetuissa laitteissa (AW)

6 B Merkkivalo TIG-sytytystapa
Merkkivalo palaa: Sytytystapa Liftarc aktiivinen / HF-sytytys kytketty pois. Sytytystavan
vaihto tapahtuu asiantuntijavalikossa (TIG) > katso luku 5.3.4.

7 Merkkivalon toiminto [sl-merkki

limoittaa, ettd hitsaus on mahdollista ymparistdissa, joissa on lisdantynyt sahkdiskun
vaara (esim. kattiloissa). Jos merkkivalo ei pala, on asiasta ehdottomasti iimoitettava
huoltoon.

099-007030-EW518
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Laitekuvaus — yleiskuvaus ev\;hq
Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Mer [Symboli |Kuvaus
kki

limoittaa painehukan tai jadhdytysnestepuutteen jadhdytysnestekierrossa.

8 @ Merkkivalo jadhdytysnestehairio

9 Hold [Merkkivalo tilanaytto
Jokaisen paattyneen hitsaustapahtuman jalkeen naytetdan naytdissa hitsausvirran ja -
jannitteen viimeksi hitsatut arvot, merkkivalo palaa.

10 Ylikuumenemisen merkkivalo
Tehoyksikdn 1ampdtila-anturit kytkevat tehoyksikdn pois paalta laitteen ylikuumetessa,
jolloin ylikuumenemisen valvontavalo palaa. Hitsausta voidaan jatkaa ilman

lisdtoimenpiteitd heti, kun laite on jaahtynyt.

11 | @ |Merkkivalo padsyohjaus aktiivinen
Merkkivalo palaa, kun laiteohjauksen paasyohjaus on aktiivinen > katso luku 5.9.

Painonappi pilottikaari

Nykyisen ohjelmanumeron nayttd hitsaustietonaytéssa.
13
gl CE Sytytystapahtuma kaynnistetty (merkkivalo palaa vihreana)

12 Prog Ohjelman merkkivalo (ainoastaan ”"RC”-laitesarja)
|

o - Pilottikaari palaa (merkkivalo palaa punaisena)

(A - Plasmakaasu virtaa (merkkivalo palaa vihreana)
14 Painike hitsausmenetelma

e Plasmahitsaus

g TIG-hitsaus
15 Painonappi nayton vaihto

kKW ------- Hitsaustehon nayttd

V - Hitsausjannitteen nayttd

JOB------ JOB-numeron nayttd ja asetus ohjausnupilla

4.3.1.2 Ohjausalue B

| G
190 Fx T G—(4)

g [/

Kuva 4-5
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 < Painike parametrivalinta, vasen

Toimintojakson hitsausparametrit valitaan perdkkain vastapaivaan. Ohjauksissa, joissa
tata painiketta ei ole, asetus tapahtuu ainoastaan ohjauspainikkeella.

2 Q Ohjausnuppi
.,' Keskeinen ohjausnuppi kaytettavaksi kiertamalla ja painamalla > katso luku 4.4.

099-007030-EW518
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Laitekuvaus — yleiskuvaus
Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Mer [Symboli |Kuvaus
kki

3 > Painike parametrivalinta, oikea
Toimintojakson hitsausparametrit valitaan perakkain my6tapaivaan. Ohjauksissa, joissa
tata painiketta ei ole, asetus tapahtuu ainoastaan ohjauspainikkeella.

4 | I U |Merkkivalo tasapaino
Pulssitasapaino

5 2 Merkkivalo elektrodin halkaisija

-b'd— Sytytysoptimointi (TIG) / perusasetus palloutuminen

6 ITO Kaasun jilkivirtausaika

7 AMP% |Merkkivalo, lopetusvirta

8 sec |Merkkivalo virran laskuaika

9 AMP% | Merkkivalo, kaksivarinen

sec punainen: Lasku- / pulssitaukovirta (% / AMP)

vihrea: Pulssin taukoaika

10 AMP Merkkivalo, kaksivdrinen

sec |punainen: Paavirta [/ pulssivirta

vihrea: Pulssiaika

1 sec Merkkivalo Virran nousuaika

12 | AMP% [Merkkivalo aloitusvirta

13 Oﬂ" Merkkivalo esivirtausaika

14 | Freq. |Merkkivalo

i
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Laitekuvaus — yleiskuvaus ev\;hq
Laiteohjauksen kayttd

44
4.4.1

44.2

443

444

445

Laiteohjauksen kaytto

Paanakyma

Laitteen paallekytkemisen tai asetuksen paattdmisen jalkeen laiteohjaus vaihtaa paanayttéon. Tama tar-
koittaa, ettd aikaisemmin valitut asetukset otetaan kayttdon (ilmaistaan tarvittaessa merkkivaloilla) ja vir-
ran voimakkuuden tavoitearvo (A) ndytetdan vasemmassa hitsaustietonaytdssa. Oikeassa naytdssa
naytetdan aina esivalinnasta riippuen hitsausjannitteen tavoitearvo (V) tai hitsaustehon tdmanhetkinen
arvo (kW). Ohjaus vaihtaa 4 sekunnin jalkeen takaisin paanayttdon.

Hitsaustehon saataminen

Hitsaustehon saataminen tapahtuu ohjauspainikkeella. Taman lisdksi voidaan parametreja sovittaa
toimintojaksossa tai asetuksia sovittaa eri laitevalikoissa.

Hitsausparametrien saataminen toimintojaksossa

Hitsausparametrin asetus tapahtuu painamalla lyhyesti ohjauspainiketta (toiminnan kulun valinta) ja sitten
painiketta kiertamalla (navigointi haluttuun parametriin). Uudella painalluksella valitaan valittu parametri
saatda varten (parametriarvo ja vastaava merkkivalo vilkkuvat). Painiketta kiertamalla asetetaan para-
metriarvo.

Hitsausparametriasetuksen aikana asetettava parametriarvo vilkkuu vasemmassa naytéssa. Oikeassa
naytdssa naytetdan parametrilyhenne tai annetun parametriarvon poikkeama yléspain tai alaspain sym-
bolisesti:

Naytto Selitys
Te M =1 | Suurempi parametrin arvo
Jj o Tehdasasetusten saavuttamiseksi uudelleen.
aIn M Tehdasasetus (esimerkki arvo = 20)
(g W} ~ 1J 7| | Parametriarvo on asetettu optimaalisesti
A ) /M) | Pienempi parametrin arvo
S| L T || Tehdasasetusten saavuttamiseksi uudelleen.

Laajennettujen hitsausparametrien asettaminen (asiantuntijavalikko)
Asiantuntijavalikko sisaltda toiminnot ja parametrit, joita ei voida asettaa suoraan laiteohjauksen kautta ja
joita ei tarvitse sdataa sdanndllisin valiajoin. Naiden parametrien lukumaara ja esitys tapahtuu aikaisem-
min valitusta hitsausmenetelmasta tai toiminnoista riippuen.

Valinta tapahtuu painamalla ohjauspainiketta pitkdan (> 2s). Valitse vastaava parametri / valikkokohta
keskeista ohjausnuppia kiertdamalla (navigointi) ja painamalla (vahvistus).

Lisaksi tai vaihtoehtoisesti voidaan navigointiin kayttda ohjauspainikkeen vieressa oikealla ja vasemmalla
sijaitsevia painikkeita.

Perusasetusten muuttaminen (laitekonfiguraatiovalikko)

Laitekonfiguraatiovalikossa voidaan sovittaa hitsausjarjestelman perustoimintoja. Ainoastaan kokeneiden
kayttajien tulisi muuttaa asetuksia > katso luku 5.12.
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4.4.6 Hitsausparametrien naytto

Seuraavat hitsausparametrit voidaan nayttda ennen hitsausta (tavoitearvot), hitsauksen aikana (taman-
hetkiset arvot) tai hitsauksen jalkeen (pitoarvot):

Parametri Ennen hitsausta Hitsauksen aikana Hitsauksen jalkeen
(tavoitearvot) (tdmanhetkiset arvot) (pitoarvot)

Hitsausvirta

Parametri-ajat

Parametri-virrat

Taajuus, balanssi

JOB-numero

Hitsausteho

OB®OO®R®
OO®®®®®
QOO®®®®®

Hitsausjannite

Heti kun hitsauksen jalkeen pitoarvojen naytdssa tehdaan muutoksia asetuksiin (esim. hitsausvirta),
nayttd vaihtaa vastaaviin nimellisarvoihin.

Parametrit, jotka voidaan maaritella koneen saadon toimintajaksossa, riippuvat valitusta
hitsaustehtavasta. Tama tarkoittaa esimerkiksi sita, ettd jos pulssisarjaa ei ole valittu, pulssin aikoja ei
maaritelld toimintajaksossa.

4.4.7 Hitsausvirran asetus (absoluuttinen/prosentti)

Hitsausvirta-asetus aloitus-,toisio-, loppu- ja kuumakaynnistysvirralle voi tapahtua prosentuaalisesti
paavirrasta AMP riippuen tai absoluuttisesti. Valinta tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa parametrilla
> katso luku 5.12.
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5

Rakenne ja toiminta
A VAROITUS

Sdhkoiskun aiheuttama tapaturmavaara!l
6 Kosketus jannitteellisiin osiin, kuten virtaliitintoihin, voi olla hengenvaarallista!
* Noudata kayttéohjeiden alkusivuilla annettuja turvallisuusohjeita!
» Laitteen saa ottaa kayttdon vain sellainen henkild, jolla on asianmukainen kokemus vir-
talahteiden kanssa tyoskentelystal
+ Liit4 liitos- tai virtajohdot laitteen ollessa sammutettuna!

Lue ja noudata kaikkia jarjestelma- ja tarvikekomponenttien dokumentointeja!

A VAROITUS

T Ei nosturikelpoisten laitteiden virheellisen kuljetuksen aiheuttama onnettomuusvaara!
.‘ Laitteen nostaminen nosturilla ja sen ripustaminen ei ole sallittua! Laite voi pudota ja
vahingoittaa henkil6ita! Kahvat, hihnat tai pidikkeet soveltuvat ainoastaan kasin
tapahtuvaan kuljetukseen!

+ Laite ei ole nosturikelpoinen eika se sovellu ripustettavaksi!

Tamdén plasmahitsauslaitteen kayttéon tarvitaan liitetty ja kdyttévalmis pistoolinjaahdytyslaite!

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

» Kayttdjdn on varmistettava, ettd alusta on vaakatasossa eiké ole liukas, ja tyépisteessé on
kéytettéivd riittdvédd valaistusta.

* Koneen turvallinen kédytté on varmistettava jatkuvasti.

Epépuhtauksista aiheutuvat laitevauriot!

Epétavallisen suuri mééaré polyd, happoa, sybvyttavia kaasuja tai aineita voi vahingoittaa laitetta
(noudata huoltoviéleja > katso luku 6.2).

» Valtd suuria médrid savua, hoyryd, 6ljyhoyryé hiontapélya ja sybvyttiavaa ympdériston ilmaa!

Ympariston ilman lampdétila-alue:
+ -25°C-+40°C (-13 °F - 104 °F) [l

Sdilytys suljetussa tilassa, ympariston ilman lampétila-alue:
« -30°C-+70°C (-22 °F - 158 °F) [l

I Ymparistolampétila jadhdytysaineesta riippuvainen! Huomioi hitsauspolttimen jadhdytyksen jaahdyty-

5.1 Kuljetus ja asennus
9,
=
5.1.1 Ymparistoolosuhteet
=
=
5.1.1.1 Ymparistéolosuhteet
Suhteellinen ilmankosteus:
+ enint. 50 % 40 °C:ssa (104 °F)
+ enint. 90 % 20 °C:ssa (68 °F)
5.1.1.2 Kuljetus ja sailytys
Suhteellinen ilmankosteus
+ enint. 90 % 20 °C:ssa (68 °F)
saineen lampdtila-alue!
5.1.2 Koneen jaahdytys
=

Riittamétoén ilmanvaihto aiheuttaa suorituskyvyn heikkenemisté ja laitteistovahinkoja.
* Noudata kayttoympdristoa koskevia méaéarayksia!

* Pidéa jaahdytysilman tulo- ja poistoaukot vapaina!

* Pidéd 0,5 metrin vihimmaéisetdisyys esteisiin!
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5.1.3 Maakaapeli, yleista

A HUOMIO

Virheellisen hitsausvirtaliitinnén aiheuttama palovammojen vaara!
SSS Lukitsemattomat hitsausvirtaliittimet (laiteliitannat) tai tyokappaleliitinnan epépuhtau-
det (vari, korroosio) voivat aiheuttaa naiden liitoskohtien ja johtojen kuumenemista ja
niitd kosketettaessa palovammoja!
» Tarkista hitsausvirtojen liitdnnat paivittain ja tarvittaessa lukitse ne kiertamalla
myotapaivaan.
+ Puhdista tydkappaleiden litantakohdat perusteellisesti ja kiinnitd ne varmasti! Ala kayta
tybkappaleen rakenneosia hitsausvirran paluujohtimena!

5.1.4 Ohijeita hitsausvirtajohtojen vetamiseen
» Virheellisesti vedetyt hitsausvirtajohdot voivat aiheuttaa valokaaren hairi6ita (valkkymista)!

+ Veda ilman HF-sytytyslaitteita olevien hitsausvirtalahteiden (MIG/MAG) maakaapeli ja kaapelipaketti
mahdollisimman pitkdan, lahella toisiaan, rinnakkain.

» Veda HF-sytytyslaitteella (TIG) varustettujen hitsausvirtalahteiden maakaapeli ja kaapelipaketti pit-
kaan rinnakkain, n. 20 cm:n etaisyydelle HF-ylilyontien valttamiseksi.

+ Sailyta yleisesti n. 20 cm:n vahimmaisetaisyys tai enemman muiden hitsausvirtalahteiden johtoihin
keskenaisten vaikutteiden valttamiseksi.

+ Kayta mahdollisimman lyhyitd kaapeleita. Optimaalisiin hitsaustuloksiin kork. 30 m (maakaapeli + va-
likaapelipaketti + polttimen johto).

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

220 cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG
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» Kuhunkin hitsauskoneeseen on liitetty oma erillinen maakaapelinsa tydkappaleeseen!

® @ -

Kuva 5-2
Hitsausvirtajohdot, hitsauspoltin seka valikaapelipaketit on rullattava kokonaan auki. Varmista, etteivat
kaapelit ole kiertyneet!
+ Kayta mahdollisimman lyhyitad kaapeleita.
Veda liika johdonpituus serpentiinin muotoon.

® 1 |@

Kuva 5-3
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5.1.5 Hitsauksen aikana esiintyvat hajavirrat

A VAROITUS

Hitsauksen aikana esiintyvien hajavirtojen aiheuttama loukkaantumisvaara!
9 Hitsauksen aikana esiintyvat hajavirrat saattavat aiheuttaa suojajohtimien tuhoutumi-
L sen, laitteiden ja sahkolaitteiden vaurioitumisen, rakenneosien ylikuumenemisen ja
niistd seuraavia tulipaloja.
» Tarkasta saannollisesti kaikki hitsausvirtaliitannat tiiviin paikoillaanolon ja sahkdisesti moi-
tteettoman liitdnnan suhteen.
Pystyta, kiinnita tai ripusta kaikki sahkdisesti johtavat virtaldhteen osat, kuten kotelo, kuljet-
usvaunu, nosturirunko sahkdisesti eristetysti!
+ Ala veda mitdan muuta sahkoista kayttévalinettéd, kuten porakoneita, kulmahiomakoneita
jne. virtalahteeseen, kuljetusvaunuun, nosturirunkoon eristamatta!
» Aseta hitsauspoltin ja elektrodin pidin aina sahkoisesti eristetysti, kun niita ei kayteta!
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5.1.6 Verkkoliitnta

A VAARA

Virheellinen verkkoliitdnta voi aiheuttaa vaaratilanteita!
% Virheellinen verkkoliitdnta voi johtaa henkilévahinkoihin tai esineisiin kohdistuviin vau-
L rioihin!

» Laitteen liitdnnan (verkkopistoke tai kaapeli), korjauksen tai jannitteen sovittamisen saa su-
orittaa vain sahkdasentaja ja tdissa on noudatettava voimassa olevia lakeja ja maarayksia!

+ Tehokilvessa ilmoitetun sy6ttdjannitteen on vastattava syotettavaa jannitetta.

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

+ Sahkoalan ammattilaisen on tarkastettava verkkopistoke, pistorasia ja verkkojohto saanndl-
lisin valiajoin!

» Aggregaattikdytdssa generaattori on maadoitettava sen kayttdohjeen mukaisesti. Luodun
verkon on sovelluttava suojausluokan | mukaisten laitteiden kayttoon.

5.1.6.1 Verkkoliiténta

5> Laitteen saa kytkea vain nollajohtimella varustettuun yksivaiheiseen 2-johdinjdrjestelméan, ja
sitd saa kdyttda ainoastaan téllaisessa jédrjestelmaéssa.

L

N
—O0—
PE
—-O0—
- Kuva 5-5
Selitykset
Merkki Kuvaus Tunnusvari
L Vaihejohdin ruskea
N Neutraali johdin sininen
PE Suojajohdin vihrea-keltainen

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

5.1.7 Suoja- ja plasmakaasun syo6tto

A VAROITUS

Suojakaasupullojen virheellisen kasittelyn aiheuttama loukkaantumisvaara!
@ Suojakaasupullojen virheellinen kasittely ja riittamaton kiinnitys voi johtaa vakaviin
vammoihin!
+ Noudata kaasunvalmistajan ohjeita ja mahdollisia paineilman kaytt6a koskevia asetuksia ja
maarayksia!
+ Suojakaasupulloa ei saa kiinnittda venttiilin kohdalta!
+ Ald kuumenna suojakaasupulloal!

5> Esteetdn suojakaasun sy6tto suojakaasupullosta hitsauspolttimeen on optimaalisen
hitsaustuloksen perusedellytys. Lisdksi suojakaasun syé6ttbongelmat voivat tuhota
hitsauspolttimen.

* Kiinnitd keltainen suojahattu paikalleen aina, kun kaasuliitiantaa ei kdyteta.
* Kaikkien suojakaasuliitdntéjen on oltava kaasutiiviita.
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5.1.7.1 Paineensaatimen liitanta

@

Kuva 5-6
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
Paineenalennin
2 Paineenalentimen lahtopuoli
3 Suojakaasupullo
4 Pulloventtiili

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

+ Kiristd paineenalennusventtiilin kierreliitos kaasupullon venttiiliin kaasutiiviiksi.
Ruuvaa kaasuletkun liitin paineenalentimen ulostulopuolelle niin, ettei kaasua paase vuotamaan.

099-007030-EW518 31
18.08.2020



Rakenne ja toiminta ev\;h‘)
Kuljetus ja asennus

5.1.7.2 Suojakaasuletkun liitdinta

@ | | "
@{ LUy
O—

Mer [Symboli |Kuvaus
kki

1 L\lU{J Suojakaasu

2 Ll@JJ Plasmakaasu

3 () Liitinnippa G1/4%, liitinti suojakaasu
Yhteys paineenalentimeen

4 () Liitinnippa G1/4, liitanta plasmakaasu
Yhteys paineenalentimeen

» Tarkasta letkujen asianmukainen kunto ja tiiviys. Puhalla kaasuletkut puhtaiksi.
* Ruuvaa plasmakaasujohdon liitantakytkenta liitinnippaan G1/4“, plasmakaasun liitanta.
* Ruuvaa suojakaasujohdon liitantakytkenta liitinnippaan G1/4%, suojakaasun liitanta.

5.1.7.3 Kaasutesti

5>  Liitettyissad kaasujohdoissa on kussakin oltava 4,5 baarin esipaine
(toleranssirajat: plasmakaasu 4-5 bar, suojakaasu 4-5 bar).

Kaasutestin toimintojakso suoritetaan suoja- ja plasmakaasulle samalla tavoin. Kaasutesti on
mahdollista vain, kun

» pilottikaarta ei sytyteté ja
* mitdadn hitsausprosessia ei suoriteta.

Suoja- ja plasmakaasuasetus voidaan tarkastaa ilman virtaavaa hitsausvirtaa (virrattomasti) ja saataa
tarvittaessa. Kaasutesti-painiketta painettaessa molemmat kaasuventtiilit vapautetaan samanaikaisesti ja
kaasu voidaan asettaa vastaavissa virtaussaatimissa.

+ Paina suoja- tai plasmakaasutestin painiketta ja pida sita painettuna.

+ Vapauta painike (testitapahtuma paattynyt).

099-007030-EW518
32 18.08.2020



ev\;hq Rakenne ja toiminta
Kuljetus ja asennus

« Paina hitsauspolttimen liipaisinta ja aseta haluttu suojakaasumaara paineensaatimen virtausmittarista.

Virtausmaaraa ei voi asettaa kaasuvirtauksen hienosaatoon tarkoitetulla kaasuvirtaussaatimella
korkeammalle kuin mita suojakaasupullon paineensaatimessa on ilmoitettu.

5.1.7.4 Kaasun jalkivirtausautomatiikka

Kun toiminto on kytketty paalle, laiteohjaus maaraa kaasun jalkivirtausajan tehosta riippuen. Annettua
kaasun jalkivirtausaikaa voidaan tarvittaessa myds sovittaa. Tama arvo tallennetaan sen jalkeen vallits-
evaa hitsaustehtavaa varten. Kaasun jalkivirtausautomatiikka -toiminto voidaan kytked paalle tai pois
paalta laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.12.

5.1.8 Hitsauspolttimen jaahdytysjarjestelma
5.1.8.1 Jaahdytysyksikon kytkenta

QQO000O0OO00000QOQ0O00

1HF
i .
=
Kuva 5-8
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Pistoolinjaahdytyslaite

2 @;ﬁ Pikaliitin (punainen)

jaahdytysneste, paluu

Pikaliitin (sininen)
jaahdytysnesteen tulo

8-napainen liitin
Jaahdytysyksikdn ohjauskaapeli

4 Liitin, 5-napainen
Jaahdytysmoduulin jannitteensy6ttd (max. 75 mA).

* Lukitse jadhdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin:
Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jaahdytysnesteen paluulinja) ja
sininen pikaliitin syo6ttolinjaan (jaahdytysnesteen syo6tto).

+ Liita kiertoilmajaahdytysmoduulin 5-napainen syoéttdpistoke hitsauslaitteen 5-napaiseen liittimeen ja
lukitse se paikoilleen.

+ Liita kiertoilmajaahdytysmoduulin 8-napainen ohjausjohtopistoke hitsauslaitteen 8-napaiseen liittimeen
ja lukitse se paikoilleen.
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5.1.8.2 Ulkopuolisen jadhdyttinen liitanta

Mer
kki

D &

Symboli

UUUUUUU

000000000000000000000

I

Kuvaus

Pistoolinjaahdytyslaite

Red

Pikaliitin (punainen)
jaahdytysneste, paluu

Pikaliitin (sininen)
jaahdytysnesteen tulo

» Lukitse jaahdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin:
Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jaahdytysnesteen paluulinja) ja
sininen pikaliitin syoéttélinjaan (jaahdytysnesteen syo6ttd).
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5.1.9 Hitsauspolttimen ja maakaapelin liitanta
5.1.9.1 Plasmahitsaus

I3 Plasmahitsauspoltin on varustettava ennen kadyttéonottoa hitsaustehtdvééd varten ja asetettava
tai sdddettavé vastaavasti!

Kuva 5-10
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 -g Hitsauspistooli
2 Letkupaketti - hitsauspolttimen puolella

3 uﬂ * | Liitin apuvalokaarivirta

Plasmahitsauspolttimen suutinpotentiaali.

4 Maakaapeli
5 Liitin (ohjauskaapeli hitsauspistooli) > katso luku 5.1.9.3
6 Pikaliitin (punainen)

jaahdytysneste, paluu

&)
7 @E’ Pikaliitin (sininen)

jaahdytysnesteen tulo

Liitos hitsauspistooliin

JJ Plasmakaasun pikaliitin (pistonippa tyyppi 20)

Liitos hitsauspistooliin

9 L\UJ{J Suojakaasun pikaliitin (liitin tyyppi 20)

10 Liitin hitsausvirta, hitsauspoltin

|
11 | A== |Tyokappale
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» Aseta polttimen hitsausvirtakaapelin liitin hitsauspolttimen hitsausvirtaliittimen liitdntaan ja lukitse.
» Tydnna polttimen pilottivirtajohto pilottivirran liitantaan.
+ Aseta polttimen ohjauskaapelin liitin hitsauspolttimen ohjauskaapelin 5-napaiseen liitdntdan ja lukitse.
+ Liita plasmakaasujohdon pikaliitin tyypin 20 pikaliitosnippaan.
+ Liitd suojakaasujohdon pikaliitin tyypin 20 pikaliittimeen.
» Lukitse jaahdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin:
Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jaahdytysnesteen paluulinja) ja
sininen pikaliitin sy6ttolinjaan (jaahdytysnesteen syottd).
+ Tydnna maakaapelin pistoke koneen hitsausvirtalitdnnan plusnapaan ja lukitse se kiertamalla
myotapaivaan.

5.1.9.2 TIG-hitsaus

@@ Q@

Kuva 5-11
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 g= Hitsauspoltin
o*°%
2 Letkupaketti - hitsauspolttimen puolella
3 Maakaapeli
4 Liitin (ohjauskaapeli hitsauspistooli) > katso luku 5.1.9.3
5 Pikaliitin (punainen)

jaahdytysneste, paluu

6 @? Pikaliitin (sininen)

jaahdytysnesteen tulo

7 u“JJ Suojakaasun pikaliitin (liitin tyyppi 20)
u ( Liitos hitsauspistooliin

8 mmmm | Liitin hitsausvirta, hitsauspoltin

©

Tyokappale
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Aseta polttimen hitsausvirtakaapelin liitin hitsauspolttimen hitsausvirtaliittimen liitdntaan ja lukitse.
Aseta polttimen ohjauskaapelin liitin hitsauspolttimen ohjauskaapelin 5-napaiseen liitdntaan ja lukitse.
Liitd suojakaasujohdon pikaliitin tyypin 20 pikaliittimeen.

Lukitse jaahdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin:

Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jaahdytysnesteen paluulinja) ja

sininen pikaliitin sy6ttolinjaan (jaahdytysnesteen syo6ttd).

Tydnna maakaapelin pistoke koneen hitsausvirtalitdnnan plusnapaan ja lukitse se kiertamalla
myotapaivaan.

5.1.9.3 Ohjausjohdon liitéanta

-
S |4
13
12

_ 1 1

BT 12
B1
Kuva 5-12
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5.2 Plasmahitsaus
5.2.1 Hitsaustehtavan valinta

== Perusedellytys plasmaprosessin kdynnistykselle on liitetty ja toimintakykyinen jaahdytysaine-
kierto pistoolinjdéhdytykseen.

5.2.2 Hitsausmenetelman saataminen

5.2.3 Pilottikaari
Pilottikaaren sytytys

Kuva 5-14

Pilottikaaren sammuttaminen

=== Ennen hitsauslaitteen sammuttamista on pilottikaari sammutettava ja jélkivirtausaika (pilotti-
kaasu) odotettava loppuun. Jos hitsauslaite sammutetaan liian aikaisin, kuuma TIG-elektrodi
menettaa suojakaasukupunsa ja hapettuu timéan seurauksena.

» Sammuta pilottikaari ennen hitsauslaitteen sammuttamista!
* Odota, kunnes hitsauspistooli on jadhtynyt.

D SR

Kuva 5-15
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5.2.3.1 Pilottikaaren virran sovittaminen
Pilottikaaren virta voidaan sovittaa hitsausprosessiin neljassa toimintapisteessa.

1. Pilottikaaren valmiusvirta (hitsaustauon aikana)

2. Pilottikaaren sytytysvirta (ennen hitsausta)

3. Pilottikaaren prosessivirta (hitsauksen aikana)

4. Pilottikaaren loppuvirta (hitsauksen lopussa kaasun jalkivirtausajan aikana GFr])
Virta sdadetdan Expert-valikossa > katso luku 5.2.4.
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5.2.4 Expert-valikko (plasma)

Asiantuntijavalikkoon on tallennettu sdadettaviad parametreja, joiden sdanndllinen asettaminen ei ole tar-
peen. Naytettyjen parametrien maara voi olla rajoitettu esim. deaktivoidun toiminnon vuoksi.

Kuva 5-17

Naytto Asetus/valinta

E ’D'l: Asiantuntijavalikko

t q t Virran nousu-/laskuaika (paavirrasta toisiovirtaan)

t q 'l Virran nousu-/laskuaika (paavirrasta toisiovirtaan)

L S ’j Virran nousu-/laskuaika (toisiovirrasta paavirtaan)

t Ed Virran nousu-/laskuaika (paavirrasta toisiovirtaan)

] ’L 5 Pilottikaaren valmiusvirta
UL Ei aktivoitua hitsausprosessia

Pilottikaaren sytytysvirta
Hitsausprosessin aloitusvaihe (kaasun esivirtausaika, aloitusvirta)

—
--I
——

Pilottikaaren prosessivirta
Hitsausprosessin paavirtavaihe

-
g

Pilottikaaren loppuvirta
Hitsausprosessin loppuvirtavaihe (loppuvirta, kaasun jalkivirtausaika)

oy
e
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5.3 TIG-hitsaus
5.3.1 Hitsaustehtavan valinta
Volframipuikon lapimitan asetuksella on suora vaikutus laitetoimintoihin, TIG-sytytyskayttaytymiseen ja
minimivirtarajoihin. Sytytysenergiaa saadellaan asetetusta elektrodin halkaisijasta riippuen. Pienilla elekt-
rodin halkaisijoilla tarvitaan vahaisempi sytytysvirta tai alhaisempi sytytysvirta-aika kuin suuremmilla
elektrodin halkaisijoilla. Saatéarvon tulee vastata wolframielektrodin lapimittaa. Luonnollisesti arvoa
voidaan myds sovittaa erilaisten tarpeiden mukaan, esim. ohutlevyalueella on suositeltavaa pienentaa
lapimittaa ja saada nain alhaisempi sytytysenergia.
Elektrodin halkaisijan valinta maarittelee minimivirtarajan, joilla taas on vaikutusta aloitus-, paa- ja toisio-
virtaan. Naiden minimivirtarajojen avulla taataan kulloinkin kaytetylla elektrodin halkaisijalla erittéin suuri
valokaaren vakaus ja tuetaan sytytyskayttaytymista. Minimivirtarajoitustoiminto on kytketty paalle
tehtaalla, mutta se voidaan deaktivoida laitekonfiguraatiovalikossa parametrilla > katso luku 5.12.
Jalkakaukosaadinkaytdssa minimivirtarajat ovat yleisesti pois kaytosta.
Seuraava hitsaustehtava on kayttdesimerkki:
N
_:‘P:_
& /
SR
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5.3.2
5.3.2.1

5.3.2.2

5.3.2.3

5.3.3

Valokaaren sytytys
HF-sytytys
a) b) c)

Kuva 5-19

Valokaari kdaynnistyy ilman kosketusta korkeajénnitteisten sytytyspulssien avulla:

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

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

c) Sytytysvirta kulkee ja hitsausprosessi etenee valitun kayttétavan mukaisesti.

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

Liftarc

a) b) c)

Kuva 5-20

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

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

c) Kaanna poltin haluttuun hitsausasentoon.

Hitsausprosessin lopetus: Paina tai vapauta poltinliipaisin riippuen valitusta toimintatavasta.

Automaattikatkaisu
Automaattisammutus paattaa hitsausprosessin virheajan kulumisen jalkeen ja se voidaan laukaista
kahdella tilalla:
+ Sytytysvaiheen aikana
3 s hitsauksen kaynnistyksen jalkeen ei virtaa hitsausvirtaa (sytytyshairio).
» Hitsausvaiheen aikana
Valokaari keskeytetaan yli 3 sekunniksi (valokaaren hairié). Laitteen konfigurointivali-
kossa > katso luku 5.12 uudelleen sytytyksen aika valokaaren hairién jalkeen voidaan sammuttaa tai
s&ataa ajallisesti (parametri [L£A)).

TIG-tarttumisenesto

Toiminto estda arvaamattoman uudelleensyttymisen volframielektrodin hitsisulaan kiinnipalamisen jal-
keen sammuttamalla hitsausvirran. Lisaksi volframielektrodin kulumista vahennetaan.

Toiminnon laukaisun jalkeen laite vaihtaa heti kaasunjalkivirtauksen prosessivaiheeseen. Hitsaaja aloittaa
uuden prosessin jalleen 1. tahdilla. Kayttaja voi kytkea toiminnon paalle tai pois paalta (parametri

) > katso luku 5.12.
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5.3.4 Asiantuntijavalikko (TIG)

Asiantuntijavalikkoon on tallennettu sdadettaviad parametreja, joiden sdanndllinen asettaminen ei ole tar-
peen. Naytettyjen parametrien maara voi olla rajoitettu esim. deaktivoidun toiminnon vuoksi.

-
<
‘|~| ,

Kuva 5-21

Naytto Asetus/valinta

E ‘Ci‘l: Asiantuntijavalikko

L S ;_ Virran nousu-/laskuaika (paavirrasta toisiovirtaan)

L S 'l Virran nousu-/laskuaika (paavirrasta toisiovirtaan)

b qg Virran nousu-/laskuaika (toisiovirrasta paavirtaan)

Sytytystapa (TIG)
------ HF-sytytys aktiivinen (tehdasasetus)
------ Sytytystapa Liftarc aktiivinen

E IJ’ Virran nousu-/laskuaika (paavirrasta toisiovirtaan)

099-007030-EW518
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5.3.5

Vastuksen tasaus

Sahkoéinen vastus tulisi suunnata uudelleen jokaisen lisalaitteen, kuten esim. hitsauspolttimen tai valikaa-
pelipaketin (AW) vaihdon jalkeen ihanteellisten hitsausominaisuuksien takaamiseksi. Johtojen vastuksen

arvo voidaan sdataa suoraan tai myods tasata virtaldhteen kautta. Toimitustilassa johtojen vastus on esia-

setettu ihanteellisesti. Johtojen pituuksien muuttuessa on tarpeen suorittaa suuntaus (jannitekorjaus) hits-
ausominaisuuksien optimoimiseksi.

N
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1 Esivalmistelut

+ Sammuta hitsauslaite.

* Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin irti.
Irrota T1G-elektrodi ja veda se ulos.

2 Konfiguraatio

+ Paina saaténuppia C? ja kytke hitsauslaite samanaikaisesti paalle.
* Vapauta saaténuppi.

+ Saatonupilla Q (kierra ja paina) voidaan nyt valita parametri > katso luku 5.12.
3 Tasaus / mittaus

+ Aseta kiinnitysholkilla varustettu hitsauspistooli tydkappaleelle puhtaaseen, puhdistettuun kohtaan
kevyesti painaen, ja paina liipaisinta n. 2 sekuntia. Nyt virtaa lyhyesti oikosulkuvirta, jolla uusi vastus
maaritetdan ja naytetaan. Arvo voi olla valilla 0 mQ ja 60 mQ. Uudelleen asetettu arvo tallennetaan
valittdbmasti eikd se vaadi enada uutta vahvistusta. Jos arvoa ei ndytetd oikeanpuoleisessa naytdssa,
mittaus on epdonnistunut. Mittaus on suoritettava uudelleen.

4 Hitsausvalmiuden palauttaminen

+ Sammuta hitsauslaite.

+ Kiinnita TIG-elektrodi jalleen kiinnitysholkkiin.

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

5.3.6 Toimintatavat (toimintokulut)
5.3.6.1 Merkkien selitykset
Symboli | Selitys

Paina liipaisinta 1

Vapauta liipaisin 1

Virta

Aika

Kaasun esivirtaus

20 o

CPr
Aloitusvirta
Aloitusaika
EuP Virran nousuaika
Pisteaika
1 Paavirta (minimivirrasta maksimivirtaan)
AMP
Toisiovirta
AMP%
Pulssiaika
Pulssin taukoaika
Pulssivirta

TIG-pulssi: Nousu-/laskuaika paavirrasta (AMP) toisiovirtaan (AMP%)
TIG-pulssi: Nousu-/laskuaika toisiovirrasta (AMP%) paavirtaan (AMP)
Virran laskuaika

Kraaterivirta

Kraateriaika

G GRGERIERGEEGE
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TIG-hitsaus

Symboli

Selitys

e

Kaasun jalkivirtaus

LPE
Tasapaino
FrE Taajuus

5.3.6.2 2-tahtitoiminta
Valinta

Toiminta

| A

Kuva 5-23
- . 2. >
AMP
7 AMP%
=

<GP ~{E SE~E L

Kuva 5-24
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1. tahti:

» Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1 ja pida se painettuna.

+ Kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.

+ HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tyokappaleeseen, valokaari syttyy.

« Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittomésti asetetun aloitusvirran asetetun arvon [ 5&].

» HF kytkeytyy pois paalta.

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

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

Kun hitsauspolttimen liipaisin 2 on vapautettu, hitsausvirta nousee asetetun virrannousu/-laskuajan
mukaisesti jalleen paavirran AMP-tasolle. Parametrit ja voidaan sovittaa asiantuntijavalikossa
(TIG) > katso luku 5.3.4.

2. tahti:
* Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1.

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

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

+ P&avirran taso saavuttaa kraaterin lopetusvirran [ £d], valokaari sammuu.
* Asetettu kaasun jalkivirtausaika kuluu umpeen.
Mikali jalkakytkin on kytkettynd, laite aktivoi automaattisesti kayttétavan 2-tahti. Virrannousu ja -lasku (Up-
/Down-Slope) ovat talléin kytkettyina pois paalta.
5.3.6.3 4-tahtitoiminta

Valinta
Toiminta
L 2 |
¥\ i
I 4 L AMPY%
o ey | i
<GP SE -~ LP) ~E52  ~Ednk <GPkt
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5.3.6.4

1.Tahti

* Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1, kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.

+ HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tydkappaleeseen, valokaari syttyy.

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

» Aloitusvirta kulkee vahintdan kaynnistysajan tai niin pitkdan, kun liipaisinta painetaan.

2.Tahti

+ Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1.

» Hitsausvirta nousee asetetun virran nousu-ajan mukaisesti paavirran [ (AMP) tasolle.

Vaihto paavirrasta AMP toisiovirtaan (AMP%):

+ Paina hitsauspolttimen liipaisinta 2 tai

» Na&payta hitsauspolttimen liipaisinta 1 (poltintila 1-6).

Mikali paavirtavaiheen aikana painetaan liipaisimen 1 lisaksi liipaisinta 2, hitsausvirta laskee asetetun

nousu/-laskuajan mukaisesti toisiovirran tasolle (AMP%).

Kun liipaisin 2 on vapautettu, hitsausvirta nousee asetetun nousu/-laskuajan mukaisesti jalleen
paavirran AMP-tasolle. Parametrit E5 1 ja voidaan sovittaa asiantuntijavalikossa
(TIG) > katso luku 5.3.4.

3. tahti

» Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1.

+ Paavirta laskee asetetun virran lasku-ajan mukaisesti kraaterin lopetusvirran tasolle [ £dl.

On olemassa mahdollisuus hitsauksen kulun lyhentamiseen paavirtavaiheen {1 AMP saavuttamisen
jélkeen liipaisinta 1 napayttamalla (3. tahti jaa pois).

4. tahti

+ Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1, valokaari sammuu.

« Asetettu jalkivirtausaika kuluu.

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

Vaihtoehtoinen hitsauksen kdynnistys (ndpaytyskaynnistys):

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

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

> katso luku 5.12.

spotArc

Prosessia voidaan kayttaa silloituksessa tai enintdan 2,5 mm paksujen teras- ja CrNi-seoslevyjen liitos-
hitsauksessa. Myos eripaksuisia levyja voidaan hitsata paallekkain. Yksipuolisella kayttétavalla on myds
mahdollista hitsata levyja onttoihin profiileihin kuten pyoreisiin ja nelikulmaisiin putkiin. Valokaaripistehits-
auksessa valokaari sulattaa ylemman levyn puhki ja sulattaa alemman levyn kiinni. Nain syntyy matalia
hienosuomuisia hitsipisteitd, joita tarvitsee viimeistellad vain vahan tai ei ollenkaan, jos ne jaavat nakyviin.

2

Kuva 5-27

Tehokkaan tuloksen saavuttamiseksi virran nousu- ja laskuajoiksi on maaritettava "0".
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Toiminta:

+ Paina hitsauspolttimen liipaisinta ja pida se painettuna.

» Kaasun esivirtausaika kuluu.

* Valokaari syttyy (paavalokaarisytytys plasmassa / HF-sytytys TIG:ssa)

 Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittdmasti aloitusvirran asetetun arvon [ 5t

+ HF kytkeytyy pois paalta.

» Hitsausvirta nousee asetetun virran nousuajan mukaisesti paavirran [__1 (AMP) tasolle.

Prosessi paattyy, kun asetettu spotArc-aika on kulunut umpeen tai vapauttamalla polttimen liipaisin en-
nenaikaisesti. spotArc-toiminnon aktivoinnissa kytketdan liséksi paalle pulssivaihtoehto Automatic pulssi.
Tarvittaessa toiminto voidaan deaktivoida painiketta pulssihitsaus painamalla.

5.3.7 spotmatic (plasma)
Toisin kuin kayttétavassa spotArc on mahdollista valita pistehitsausajan erilaisia aika-alueita.
Aika-alueen asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa parametrilla > katso luku 5.12

099-007030-EW518
18.08.2020 49



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

5.3.8

spotmatic (TIG)

Toisin kuin kayttétavassa spotArc ei valokaarta kadynnistetd kuten tavanomaisessa menetelmassa poltti-
men liipaisinta painamalla, vaan asettamalla volframielektrodi lyhyesti tydkappaleelle. Poltinpainike on
tarkoitettu hitsausprosessin luvanantoon. Vapautus ilmoitetaan merkkivalon spotArc/spotmatic
vilkkumisella. Vapautus voi tapahtua jokaiselle hitsauspisteelle erikseen tai myds pysyvasti. Asetusta oh-
jataan parametrilla Prosessivapautus laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.12:
+ Erillinen prosessivapautus (E5F > [on J):
Hitsausprosessi on vapautettava uudelleen ennen jokaista valokaaren sytytysta polttimen liipaisinta
painamalla. Prosessivapautus paatetaan automaattisesti, kun ohjelmaa ei ole kaytetty 30 sekuntiin.
+ Pysyva prosessivapautus (557 > [oFF)):
Hitsausprosessi vapautetaan painamalla kerran polttimen liipaisinta. Seuraavat valokaaren sytytykset
kaynnistetdan asettamalla volframielektrodi lyhyesti tybkappaleelle. Prosessivapautus paatetadan auto-
maattisesti joko uudella liipaisimen painalluksella tai jos ohjelmaa ei ole kaytetty 30 sekuntiin.
Vakiona spotmatic-toiminnossa on aktivoituna erillinen prosessivapautus ja pisteajan lyhyt asetusalue.
TIG-elektrodit asettamalla tapahtuva sytytys voidaan ottaa kaytosta laitekonfiguraatiovalikossa para-
metrilla (577, Tasséa tapauksessa toiminto on kuten spotArc-toiminnossa, pisteajan asetusalue voidaan
kuitenkin valita laitekonfiguraatiovalikosta.

Aika-alueen asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa parametrilla > katso luku 5.12

[
l.n]

2

Kuva 5-29
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5.3.8.1

Esimerkkina on HF-sytytyksen sytytystavan toiminta. Valokaaren sytytys Liftarcin avulla on myés
mahdollinen > katso luku 5.3.2.

Hitsausprosessin prosessinvapautustavan valitseminen > katso luku 5.12.

Virran nousu- ja laskuajat mahdollisia ainoastaan pisteajan pitkalla asetusalueella (0,01 s-20,0 s).
® Paina hitsauspistoolin liipaisinta ja vapauta se (napayta) vapauttaaksesi hitsausprosessin.

@ Aseta hitsauspolttimen kaasusuutin ja wolframielektrodin paa varovasti tytkappaleelle.

® Taivuta hitsauspoltinta kaasusuuttimen ylapuolelta, kunnes elektrodinpaan ja tydkappaleen valinen
etdisyys on n. 2-3 mm. Suojakaasu virtaa asetetulla kaasun esivirtausajalla [GP-]. Valokaari sytyttaa ja
asetettu aloitusvirta virtaa.

@ Paavirtausvaihe 1l paatetdan, kun asetettu pisteaika kuluu umpeen.

® Vain pitkaaikaisessa pistehitsauksessa (parametri = [aFF)):
Hitsausvirta laskee kraaterivirtaan asetetussa virran laskuajassa [ €4,

® Kaasun jalkivirtausaika kuluu umpeen ja hitsaustehtava lopetetaan.

Paina hitsauspistoolin painiketta ja vapauta se (painallus) vapauttaaksesi hitsausprosessin
uudelleen (tarpeen vain erillisessa prosessivapautuksessa). Hitsauspolttimen uusi asetus
volframielektrodin karjen kanssa kaynnistida seuraavan hitsausprosessin.

2-tahtikaytto C-malli
SR\

4 o RN .

A : 5 : L ’ :

Kuva 5-31

1. tahti

Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1, kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.

HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tydkappaleeseen, valokaari syttyy.

Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittdomasti esiasetetun aloitusvirta-arvon (valokaaren etsintd mi-
nimiasetusten voimassaollessa). HF kytkeytyy pois paalta.

2. tahti

Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1.

 Hitsausvirta nousee asetetun virran nousuajan mukaisesti paavirran AMP tasolle.

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

Hitsaustapahtuma paattyy valokaaren hairion sattuessa, kun kytkettyna on toisiovirta (hitsauspolttimen
loitonnus tydkappaleesta, kunnes valokaari sammuu, ei valokaaren uudelleensytytysta).

Nousu-/laskuajat 51 ja voidaan saé&taa asiantuntijavalikossa > katso luku 5.3.4.
Tama toimintatapa on kytkettiva vapaaksi (parametri [PEcl) > katso luku 5.12.
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54 Toistuvat hitsaustehtavat

Kayttajan kaytettavissa on toistuvien tai erilaisten hitsaustehtavien pysyvaan tallennukseen lisamuistipaik-
koja (101 plasma-JOB-tehtavaa / 8 TIG-JOB-tehtavaa). Tata varten valitaan vain haluttu muistipaikka ja
asetetaan hitsaustehtava edella kuvatulla tavalla.

Hitsaustehtavaa (JOB) voidaan vaihtaa vain silloin, kun hitsausvirta ei ole kytkettyna. Virran nousu- ja
laskuajat voidaan s&ataa erikseen 2-tahti- ja 4-tahtitoiminnalle.

Valinta

SN

Kuva 5-32

Valittaessa tai jos on valittu yksi toistuvista hitsaustehtavista palaa merkkivalo JOB.

5.5 Pulssihitsaus
Valittavissa ovat seuraavat pulssiversiot:
+ automaattipulssit
+ terminen pulssaus
» metallurginen pulssaus
* Kkeskiarvopulssaus

5.5.1 Automaattipulssit

Pulssivaihtoehto pulssiautomatiikka aktivoidaan ainoastaan toimintatavan spotArc kanssa tasavirtahits-
auksessa. Virrasta riippuva pulssien taajuus ja tasapaino aiheuttavat hitsisulassa varahtelya, joka para-
ntaa ilmaraon silloittumista. Tarvittavat pulssin parametrit sdatyvat automaattisesti koneen saatdjen pe-
rusteella. Tarvittaessa toiminto voidaan deaktivoida painiketta pulssihitsaus painamalla.

Valinta

Kuva 5-33
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5.5.2 Terminen pulssaus
Toimintojaksot ovat periaatteessa samanlaiset kuin normaalissa hitsauksessa, mutta lisdksi vaihdellaan
edestakaisin paavirran AMP (pulssivirta) ja toisiovirran AMP% (pulssitaukovirta) valilld asetetuin valiajoin.
Pulssi- ja taukoajat sekéa pulssireunat (E5 1 ja [E52]) sybtetddn ohjauksessa sekunteina.

IA

DC-Puls
v «—pi¢ pi—Ppie > t;
£S5 £ 2 kST E D

Kuva 5-34

Valinta

Kuva 5-35

Pulssiajan saataminen

[4]{.‘: )

-

@ N N\ @ %o N\
\§ J . J
Kuva 5-36
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5.5.3

5.54

Pulssin taukoajan asetus

B (He D

R
OR) | IOR) 1 .
Kuva 5-37

Pulssireunojen saataminen
Pulssireunat [£5 1 ja voidaan saé&taa asiantuntijavalikossa (TIG) > katso luku 5.3.4.

Pulssihitsaus virran nousun ja laskun aikana

Pulssitoiminto voidaan tarvittaessa poistaa kaytosta virran nousu-/laskuvaiheissa
(Parametri ) > katso luku 5.12.

|
P5L)=loFF]

A

P5L)=lon ]

\ 4

Kuva 5-38

Metallurginen pulssaus (kHz-pulssaus)

Metallurginen pulssaus (kHz-pulssaus) kayttaa korkeissa virroissa muodostuvaa plasmapainetta (valo-
kaaripainetta), jolla saavutetaan kuroutettu valokaari tiivistetylla lammaontuonnilla. Toisin kuin termisessa
pulssauksessa ei aseteta aikoja vaan taajuus [F-£l ja balanssi . Pulssitoiminto toimii myds virran
nousu- ja laskuvaiheen aikana.

IA

AMP

AMP%

-~V

<{bAL %>
- kHzZ}———————»]

Kuva 5-39
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Valinta

Balanssin asetus

SN

oy

Vs

Taajuuden asetus

SN

Kuva 5-40
- S (< HbAL
o 0
) Ku;a 5-41

SN

OR) NN \
3 P
. J &
Kuva 5-42
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5.5.5

5.6

5.6.1

5.6.2

Keskiarvopulssit

Keskiarvopulssauksen erikoisuutena on, ettd hitsausvirtaldhde noudattaa aina ensiksi annettua keskiar-
voa. Se soveltuu siksi erityisesti hitsausohjeen mukaiseen hitsaukseen.

Keskipulssauksen aktivointiin yhdessa metallurgisen pulssauksen pulssiversion kanssa on parametri
laitekonfiguraatiovalikossa kytkettéva asentoon len ],

Keskipulssauksen aktivointiin yhdessa termisen pulssauksen pulssiversion kanssa on parametri laite-
konfiguraatiovalikossa kytkettava asentoon len ],

Toiminnon aktivoinnin jalkeen paavirran AMP ja toisiovirran AMP% punaiset merkkivalot palavat sa-
manaikaisesti.

Keskiarvopulssauksessa vaihdetaan jaksoittain kahden virran valilla, jolloin virran keskiarvo (AMP), puls-
sivirta (Ipuls), balanssi (bAL)) ja taajuus (F£E]) on annettava. Asetettu virran keskiarvo ampeereina on
maaraava, pulssivirta (Ipuls) annetaan parametrilla prosentuaalisesti keskiarvovirtaan (AMP) nahden.
Parametrin asetus tapahtuu asiantuntijavalikossa > katso luku 5.3.4.

Pulssitaukovirtaa (IPP) ei aseteta, vaan tama arvo lasketaan laiteohjauksen avulla niin, ettd hitsausvirran
(AMP) keskiarvo sailytetaan.

IIAA
[PUIS - pr— e o p—— o
> 100%
AMP -p-cmm e
IPP | e e— -

;< Tpuls 'i'puls tis
Kuva 5-43

AMP = Paavirta (keskiarvo); esim. 100 A

Ipuls = Pulssivirta = x AMP; esim. 140 % x 100 A= 140 A

IPP = Pulssitaukovirta

Tpuls = Pulssijakson kesto = 1/E-E; esim. 1/100 Hz = 10 ms

= balanssi

Hitsauspoltin (kayttovaihtoehdot)

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

Merkkien selitykset / kayttolaitteet:

Merkki Selitys
[®BRT1 Paina hitsauspolttimen liipaisinta
g
[ @}BRT 1 Napayta hitsauspolttimen liipaisinta
i)
@@/ BRT 2 Napayta hitsauspolttimen liipaisinta ja paina sita sen jalkeen
it 8

Napaytystoiminto (liipaisimen napaytys)
Napaytystoiminto: Toimintoja voidaan muuttaa napayttdmalla lyhyesti hitsauspolttimen liipaisinta. Asetettu
polttimen tila maarittda toimintatavan.

Polttimen tilan asetus

Kayttajan kaytettavissa ovat tilat 1-6 ja 11-16. Tilat 11-16 sisaltdvat samat toiminnot kuin tilat 1-6, kui-
tenkin ilman toisiovirran napaytystoimintoa > katso luku 5.6.1.

Yksittaisten tilojen toimintovaihtoehdot on eritelty taulukoissa eri poltintyyppien mukaan.

Poltintilan asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa parametrilla Poltinkonfiguraatio "t-d" > Poltintila
"Ead" > katso luku 5.12.

Vain lueteltujen kayttétilojen kaytto on aiheellista mainittujen hitsauspoltintyyppien kanssa.
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5.6.3 Ylos-/alas-nopeus
Toimintatapa

Paina Ylos-painiketta ja pida se painettuna:

Virrankorotus hitsausvirtalahteessa asetetun maksimiarvon saavuttamiseen asti (paavirta).

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

Parametrin yl6s-/alas-nopeus asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.12 ja se

maarittda virranmuutoksen suoritusnopeuden.

5.6.4 Virtaloikka

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

Parametrin Virtaloikka asetus tapahtuu laitteen konfigurointivalikossa > katso luku 5.12.

5.6.5 TIG-vakiopoltin (5-napainen)

Vakiopoltin yhdella liipaisimella

Kuva | Kayttosaatimet | Merkkien selitykset
4ON BTZ1 = hitsauspolttimen liipaisin 1 (hitsausvirta paalle/pois; to-
isiovirta napaytystoiminnolla)
Toiminnot Tila Kayttosaatimet
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois i
1 hv4
(tehdasasetus) BRT 1
Toisiovirta (4-tahtikaytto) i
Vakiopoltin kahdella liipaisimella
Kuva | Kayttosaatimet | Merkkien selitykset
5N BRT1 = liipaisin 1
BRT2 = liipaisin 2
Toiminnot Tila Kayttosaatimet
BRT 1-/@@|
Hitsausvirta paalle / pois il
L 1 BRT_2
Toisiovirta (tehdasasetus) 4
BRT 1{0®|
Toisiovirta (napaytystoiminto') / (4-tahtikaytto) i
BRT1/00|
Hitsausvirta paalle/pois il
BRT 180
Toisiovirta (napaytystoiminto') / (4-tahtikaytto) i
3 BRT 2
Y16s-toiminto? 000
BRT 2
Alas-toiminto? 0
' > Kkatso luku 5.6.1
2 > katso luku 5.6.3
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Vakiopoltin keinukytkimelld (keinukytkin, kaksi liipaisinta)

Kuva | Kayttosaatimet | Merkkien selitykset
5N BRT 1 = liipaisin 1
BRT 2 = liipaisin 2
Toiminnot Tila Kayttosaatimet
[BRT1
Hitsausvirta paalle/pois -~
1
Toisiovirta (teh- @@BHTZ
dasase- v
tus) 1 BRT 1
Toisiovirta (napaytystoiminto') / (4-tahtikaytto) s
| BRT1
Hitsausvirta paalle/pois M+
BRT 2
. . . I I . . BRT 1
Toisiovirta (napaytystoiminto') U+
2 BRT 2
BRT 1
Yl6s-toiminto? =W"@
UL [ |
Alas-toiminto — @BRTz
(wm| [BRT1
Hitsausvirta paalle/pois = U
L . o I :Wﬂ,ﬁ BRT 1
Toisiovirta (ndpaytystoiminto®) / (4-tahtikaytto) u
3

Y16s-toiminto?

Alas-toiminto?

5.7

5.71

1> katso luku 5.6.1
2 > katso luku 5.6.3

Kaukosaadin

Kaukosaatimen toimintatapa ja asetusmahdollisuudet riippuvat suoraan vastaavan hitsauslaitteen tai lan-
gansyottolaitteen konfiguraatiosta. Kytkimet tai erikoisparametrien asetukset (ohjausriippuvaisia) maarit-

televat asetusmahdollisuudet.

Asiattoman kayton estavan avainkytkimen asennolla on myds suora vaikutus vastaavan kaukosaatimen

toimintatapaan.

Kaukosaatoa kaytetaan 19-napaisen kaukosaatimen liittimen (analoginen) kautta.

RTF1 19POL

Toiminnot

£~ « Portaattomasti sdadettava hitsausvirta (0—100 %) — riippuvainen hitsauslaitteen

esiasetetuista paavirta-arvoista.
* Hitsaustapahtuman aloitus/lopetus (TIG)
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5.7.1.1 RTF-kaynnistysramppi
Toiminto RTF-kaynnistysramppi estaa liilan nopean ja korkean energian tuonnin suoraan hitsauksen aloi-
ttamisen jalkeen, jos kayttaja painaa kaukosaatimen poljinta liilan nopeasti ja liian pitkalle.

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

* RTF kytketty paalle: Hitsausvirta nousee lineaarista (hidasta) ramppia n. 100 A:iin
* RTF kytketty pois paalta: Hitsausivirta loikkaa heti n. 100 Aiin

Toiminto RTF-kaynnistysramppi kytketdan parametrilla laitekonfiguraatiovalikossa paalle tai pois
paalta > katso luku 5.12.

-~y

Kuva 5-44

Symboli Selitys

./§ Paina jalkakytkintad (hitsaustapahtuman kaynnistys)

‘ ‘/§ Kayta jalkakytkinta (hitsausvirran saato kayttétilanteen mukaan)

‘/§ Vapauta jalkakytkin (hitsaustapahtuma paattyy)

Naytto Asetus/valinta
FF'_ RTF-kdynnistysramppi > katso luku 5.7.1.1
------ Hitsausvirta nousee esimaaritetyn paavirran tasolle ramppitoiminnossa (teh-
dasasetus)
------ Hitsausvirta nousee valittdtmasti esimaaritetyn paavirran tasolle
~ 0 Kaasun esivirtausaika
s
I
!

Kraaterin lopetusvirta
Prosentuaalinen asetusalue: (paavirrasta riippuvainen)
Absoluuttinen asetusalue: Imin — Imax.

~
b Aloitusvirta (prosentuaalinen, paavirrasta riippuva)

t Kaasun jélkivirtausaika

099-007030-EW518
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5.7.1.2 RTF--vastauskayttaytyminen

Talla toiminnolla ohjataan hitsausvirran vastauskayttaytymista paavirtavaiheen aikana. Kayttaja voi valita
lineaarisen ja logaritmisen vastauskayttaytymisen valilla. Logaritminen-asetus soveltuu erityisesti pienilla
virranvoimakkuuksilla hitsaamiseen, esim. ohutlevyalueella. Tama kayttaytyminen mahdollistaa hitsaus-

virran paremman annosteltavuuden.

Toiminto RTF-vastauskayttaytyminen voidaan vaihtokytkea laitekonfiguraatiovalikossa parametrien
lineaarinen vastauskayttaytyminen ja logaritminen vastauskayttaytyminen (tehdasasetus) vali-
[1& > katso luku 5.12.

% [A]
F 5

100 + .
75 +
50 +

X §
100%

T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Kuva 5-45

» Portaattomasti saadettava hitsausvirta (0 % — 100 %) hitsauskoneessa tehdysta paavirran asetukse-

5.7.2 RTF1 -, RT1 -, RTG1 19POL
+ Valitse hitsauskoneessa maksimihitsausvirta.
sta riippuen.
+ Toimintapisteen asetus suoraan hitsauspaikalla.
5.7.3 RTP119POL

» Valitse hitsauskoneessa maksimihitsausvirta.

+ Liita kaukosaadin hitsauskoneeseen (huomioi hitsauskoneen vakiokayttdohje).
+ Aseta hitsausmenetelma TIG tai puikkohitsaus.

+ Aseta pulssaus, pistehitsaus tai vakiokaytto.

Pulssaus-kayttotapa

+ Aseta kaukosaatimella pulssivirta ja pulssitaukovirta.

Esimerkki seuraavilla asetuksilla:

Hitsauskoneessa maksimihitsausvirta:
Pulssivirta kaukosaatimessa:
Pulssitaukovirta kaukosaatimessa:
Tulos:

Pulssivirta

Pulssitaukovirta

+ Aseta pulssiaika t1 ja pulssin taukoaika t2.

120 A
50 %
25%

=60 A (120 A x 50 %)
=15A (120 A x 50 % x 25 %)
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Pistehitsaus-kayttotapa

» Aseta pistehitsausvirta kaukosaatimella.

+ Aseta pistehitsausaika (s&atdénuppi on varustettu kaksoistoiminnolla, siksi
asetettu arvo on kerrottava luvulla 10).

Esimerkki seuraavilla asetuksilla:

Pisteaika: 1,5s

Tulos:

1,5sx10 = pistehitsausaika 15 s
Vakiokaytto

* Aseta hitsausvirta I1.
(0-100 % saatdnupista (AMP) hitsauskoneessa)
* Aseta toisiovirta 12 (0-100 % saaténupista), kaytettavissa 2. liipaisimella.

5.8 Energiansaastotila (Standby)

Energiansaastotila voidaan aktivoida valinnaisesti painamalla pitkdan painiketta > katso luku 4.3 tai

saadettavalla parametrilla laitekonfiguraatiovalikossa (aikariippuvainen energiansaastotila

[S6A]) > katso luku 5.12.

[: Aktiivisessa energiansaastotoiminnossa laitenaytdissa naytetaan ainoastaan naytdén keskim-
maiset poikkinumerot.
Halutun ohjauselementin kaytélla (esim. saaténuppia kiertamalld) energiansaastoétoiminto otetaan kayt-
Osté ja laite siirtyy jalleen hitsausvalmiuteen.
5.9 Kulunvalvonta

Turvaksi asiatonta tai vahingossa tapahtuvaa asetusten muuttamista varten voidaan laiteohjaus lukita.

Paasyesto vaikuttaa seuraavasti:

» Parametreja ja niiden asetuksia laitekonfiguraatiovalikossa, asiantuntijavalikossa ja toimintojaksossa
voidaan ainoastaan tarkastella, mutta niita ei voida muuttaa.

» Hitsausmenetelmaa ja hitsausvirran napaisuutta ei voida vaihtaa.

Parametrit paasyeston asetukseen sijaitsevat laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.12.

Paasyeston aktivointi

+ Anna paasykoodi paasyestoa varten: Valitse parametri lcad ja valitse lukukoodi (0 - 999).

+ Paasyeston aktivointi: Aseta parametri arvoon Paasyesto aktivoitu lon ],

Paasyeston aktivointi naytetaan merkkivalolla "Paasyesto aktiivinen" > katso luku 4.3.

Paasyeston poistaminen

+ Sydta paasykoodi paasyestoa varten: Valitse parametri codl ja valitse aikaisemmin valittu lukukoodi
(0 -999).

+ Paasyeston deaktivointi: Aseta parametri arvoon Paasyesto deaktivoitu [FFl. Pa4syesto voidaan
deaktivoida ainoastaan syottamalla aikaisemmin valittu numerokoodi.
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5.10 Automatisointiliitannat
A VAROITUS

Ali tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!
6 Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkaisemiseksi yksikén korjaajan tai
muuttajan on oltava erikoistunut ja harjaantunut henkilo
Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.
+ Kayta korjaustoihin ainoastaan patevia henkildita (koulutettua huoltohenkildstoa)!

=  Virheellinen kytkentéa vahingoittaa konetta!
Véaaranlaiset ohjausjohtimet tai tulo- ja ldhtésignaalien vadédra kytkenta voi vahingoittaa konetta.
* Kaéyta ainoastaan suojattuja ohjausjohtimia!
* Jos konetta halutaan kayttaa ohjausjannitteilld, kytkentéd on tehtava sopivien
erotusvahvistimien kautta!
* Jos paa- tai taukovirtaa halutaan ohjata ohjausjannitteiden avulla, kyseiset sisaantulot on
aktivoitava (katso ohjausjannitteen aktivoimisen maarittely).

099-007030-EW518
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5.10.1 Automaatioliitanta

Nama varustekomponentit ovat saatavana vain “tehdasasennusoptiona”.

@

A VAROITUS

Ulkoiset poiskytkentilaitteet (hatapysaytyskytkin) eivat toimi!
Jos hatapysaytyspiiri on kytketty kayttamaan ulkoista sulkukytkintd mekanisointiliitan-
nan kautta, laite on siirrettéva naille asetuksille. Jos nadin ei ole, virtaldhde jattaa ulkoi-
set poiskytkentalaitteet huomiotta eika kytke konetta pois paalta!

» Poista siltaus 1 (hyppyliitin 1) vastaavasta ohjauspiirikortista (taman saa tehda vain asian-
tunteva huoltohenkilokunta)!

Nap | Signaali Kuvaus Merkinta
a
A Ulostulo PE Liitanta kaapelin peittdmiseen X6
B Ulostulo REGaus Vain huoltotarkoituksiin PE A
C Sisdantulo | SYN_E Synkronointi master-slave-kayttda varten REGaus B .
D Sisdantulo  [IGRO  VirransyoéttGsignaali 1>0 (suurin kuormitus 20 C
(0.C)) mA /15 V) SYNE|l C -
0 V = hitsausvirtaa sy6tetdan IGRO D >
E Sisaantulo Hé_té/Pois o HATA-POIS-painike virtalahteen Not/Aus E >
+ poiskytkentaa/pdasammutusta varten. ¢
R Ulostulo ov F -
Tata toimintoa voidaan kayttaa vain silloin, kun NC G \~
hitsauskoneen piirikorttiin M320/1 on asetettu Jumper 1 C
-laite! Avoin kontakti = hitsausvirta pois paalta Uist H 7
F Ulostulo ov Referenssipotentiaali VSchweiss J >
G - NC ei kaytossa SYN_A K >
H Ulostulo Uist Hitsausjannite, mitattu navasta F, 0-10V (0 V Str./Stp. L >
=0V,10V=100V) )
J Vschweiss Varattu erityisiin kayttotarkoituksiin HSV] M-
K Sisdantulo [SYN_A Synkronointi master-slave-kayttda varten -15V N -
L Sisdantulo | Str/Stp Hitsausvirran kaynnistys/pysaytys (kuten NC P \;
X L C
ﬁ/loa::zr:jir:wglr??/lasilrzn S-Stz?\?[i.-kéyttétavan ollessa aktivoituna. sl a (
+15 V = Start (kdynnista), 0 V = Stop (pysayta) ov| S -
M |Ulostulo  |+15V  Jannitteensyottd list| T -
+15V, maks. 75 mA NG U >
N Ulostulo -15V Jannitteensy6ttd L
-15 V, maks. 25 mA SYNAOV] V -
P - NC ei kaytdssa ~
S Ulostulo ov Referenssipotentiaali
T Ulostulo list Hitsausvirta, mitattu navasta F;
0-10V(0OV=0A,10V =1000A)
U NC
Vv Ulostulo SYN_A 0V Synkronointi master-slave-

kaytt6a varten
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5.10.2

5.10.3

5.10.4

Kaukosaatimen liitanta, 19-napainen

— =1
\ = 5 120
10V FS : ______ e
= ] ]
=@ 0-10V L ' '
D: Iw 0-100K rI 10-100K
E‘E'_® o1ov T
— i i
- T : :
ov ‘J G —— - A
+15V (max. 75mA) J(Z:%
-15V 25mA) —(._. -~ -
(e 2om Ri=—( | START / STOP AMP / AMP%
3 (PULS)
—CE.
H=—
- -
™ 1@
Kuva 5-46
As. |Napa |Signaali Kuvaus
1 A Ulostulo Liitdnta kaapelin peittdmiseen (PE)
2 B/L Ulostulo Virta kulkee -signaali I>0, potentiaalivapaa (maks. +- 15V / 100 mA)
3 F Ulostulo Potentiometrin vertailujannite 10 V (maks. 10 mA)
4 C Sisaantulo Paavirran ohjausjannitemaarittely , 0-10 V (0 V = Imin/ 10 V = Imax)
5 D Sisaantulo Toisiovirran ohjausjannitemaarittely , 010V (O V = Imin/ 10 V = Imax)
6 J/IU Ulostulo Referenssipotentiaali 0 V
7 K Ulostulo Jannitteensyo6ttd +15 V, maks. 75 mA
8 \% Ulostulo Jannitteensyo6tto -15 V, maks. 25 mA
9 R Sisadantulo Hitsausvirran kaynnistys/pysaytys
10 H Sisaantulo Hitsausvirran paa- tai toisiovirran vaihto (pulssit)
11 M/N/P | Sisaantulo Ohjausjannitemaarittelyn aktivointi
Kaikki 3 signaalia on maaritettava vertailupotentiaaliksi 0 V, ennen kuin
paa- ja toisiovirran ulkoinen ohjausjannitemaarittely voidaan aktivoida.
12 G Ulostulo Mittausarvo IsoLL (1V = 100A)

RINT X12 -robottiliittyma

Digitaalinen vakioliitanta mekanisoiduille sovelluksille
(vaihtoehdot, jalkiasennus laitteeseen tai ulkoisesti asiakkaan suorittamana)

Toiminnot ja signaalit:

» Digitaaliset sisdantulot: Start/Stop, kayttétavat, JOB- ja ohjelmanvalinta, sy6ttd, kaasutestaus
* Analogiset sisaantulot: referenssijannite, esim. hitsaustehoa ja hitsausvirtaa varten, jne.

» Releulostulot: prosessisignaalit, hitsausvalmius, laitteiden keraysvirheet ym.

Teollisuusvaylaliitanta BUSINT X11

Ratkaisu helppoon integraatioon automatisoitujen tuotantolinjojen kanssa kayttden apuna esimerkiksi
seuraavia:

* Profinet / Profibus

» EnthernetIP / DeviceNet
+ EtherCAT

* jne.
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5.11

PC-liitanta

Jos tietokone kytketaan vaarin, seurauksena voi nolla laiterikko!

Muun kuin SECINT X10USB -liittimen k&ytto voi johtaa laitevaurioon tai
signaalinsyéttéhdiribihin. Tietokone voi tuhoutua korkeataajuuksisen sytytyspulssin takia.

e SECINT X10USB -liitin on kytkettava tietokoneen ja hitsauslaitteen vilille!
* Kytkennan saa suorittaa vain toimitettujen kaapeleiden avulla (muiden jatkojohtojen kdytto
on kielletty)!
Hitsausparametriohjelmisto PC300.Net

Luo kaikki hitsausparametrit nopeasti tietokoneella ja siirrd ne helposti yhdelle tai useammalle hitsaus-
koneelle (lisdvarusteet, setti, jossa ohjelmisto, liitdnta, litdntajohdot)

+ Jopa 510 JOBIn hallinta

+ JOBien vaihto hitsauslaitteelta ja hitsauslaitteelle

* Online-tietojenvaihto

+ Saanndkset hitsaustietojen valvontaan

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

CoM

oo

Kuva 5-47

Mer |Symboli |Kuvaus
kki

1 Liitin (9-napainen) - D-Sub
|_=| |PC-rajapinta > katso luku 5.11

CoMm

2 Liitdntdjohto, 9-napainen, sarjaliitin

3 SECINT X10 USB

4 USB-liitanta
Windows-PC:n liitantad SECINT X10 USB:hen

5 Windows-PC
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5.12 Laitteen asetusvalikko
Laitekonfiguraatiovalikossa suoritetaan laitteen perusasetukset.

5.12.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

( ENTER ) [ EXIT ) [ NAVIGATION )
/"..‘

]
|
i
]
]

rdj—c FOM—{c FA A EPE I —{AUE T 5ru
B B B B B
kod) | (AL5S)| (FF-)| (GPA) [v':v':l'u]B
Is _ _ I _ I _ J;B I
(£P5) | (EEe)| (Frt)| (580)| (orb)
I B _ l-a- _ J;B _ I
wid)’| bd )| (5| (GRS)| (occe)
J'B -lB -lB- B ;
@t )| (PuB)| [(5t5)] [(ctt]
lB B s lB 5 B
ned) | (PUE)| (55P)) [cod]
lB lB lB B
5E L’] PAL)| et )| [Log
I 10
GERI -
I I0
(£ RS [':'.:I-..ﬂ.]
lB B
ReE) | (077
10 IC
Lén)) UEA)
Kuva 5-48
Naytto Asetus/valinta
Poistumi likost
Eﬁﬂ' E::ilts uminen valikosta
Hit Itti konfi intivalikk
£~ 0 |jisauspoltimen tominojen asetuksst
_ Poltintila (tehdasarvo 1) > katso luku 5.6.2
Eod
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Laitteen asetusvalikko

Asetus/valinta

Vaihtoehtoinen hitsauksen kaynnistys - Napaytyskaynnistys

Voimassa poltintilasta 11 eteenpain (hitauksen paattaminen napayttamalla jaa voimaan).
------ Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)

------ Toiminto kytketty pois paalta

Ylos-/alas-nopeus > katso luku 5.6.3
Nosta arvoa > nopea virranmuutos
Laske arvoa > hidas virranmuutos

Virtaloikka > katso luku 5.6.4
Virtaloikan asetus ampeereina

JOB-numeron kutsuminen
Aseta valittavien JOBien maksimimaara (asetus: 1-128, tehdasasetus 10).
Lisdparametreja BLOCK-JOB-toiminnon aktivoinnin jalkeen.

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

Laitteen asetukset
Toimintojen asetukset ja parametrien naytto

Absoluuttiarvoasetus (aloitus-, toisio-, lopetus- ja kuumakaynnistys-
virta) > katso luku 4.4.7

------ Hitsausvirran asetus, absoluuttinen
—————— Hitsausvirran asetus, prosentuaalisesti paavirrasta riippuvaisena (tehdasase-
tus)

2-tahtikaytto (C-versio) > katso luku 5.3.8.1
------ Toiminto kytketty paalle
------ Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

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

FUE TIG-pulssi (terminen)

------ Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)

------ Ainoastaan erityisiin kayttétarkoituksiin
PUE TIG-keskiarvopulssaus

------ Keskiarvopulssaus aktiivinen

------ Keskiarvopulssaus deaktivoitu (tehdasasetus)
quu TIG-keskiarvopulssaus
— —/ |lbo - Keskiarvopulssaus aktiivinen

------ Keskiarvopulssaus deaktivoitu (tehdasasetus)

TIG-pulssaus (terminen) virran nousun ja laskun aikana > katso luku 5.5.3
------ Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
------ Toiminto kytketty pois paalta

£AS

TIG-tarttumisenesto > katso luku 5.3.3
------ toiminto paalla (tehdasasetus).
------ toiminto kytketty pois paalta.

AEEL

Varoitusilmoitusten naytté > katso luku 7.1
------ Toiminto kytketty pois paélta (tehdasasetus)
------ Toiminto kytketty paalle

LEn

ckc

Mittajarjestelman asetus
------ Pituusyksikot yksikkdind mm, m/min (metrijarjestelma)
------ Pituusyksikot yksikkdina tuuma, ipm (englantilainen jarjestelma)

Laitekonfiguraatio (toinen osa)
Laitetoimintojen asetukset ja parametrien nayttd
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Naytto Asetus/valinta

|F’Ct_ RTF-kdynnistysramppi > katso luku 5.7.1.1
------- Hitsausvirta nousee esimaaritetyn paavirran tasolle ramppitoiminnossa (teh-
dasasetus)
------- Hitsausvirta nousee valittdmasti esimaaritetyn paavirran tasolle
C }_ RTF--vastauskayttiaytyminen > katso luku 5.7.1.2
Fre) oo Lineaarinen vastauskayttaytyminen
L glj-mmmmmm Logaritminen vastauskayttaytyminen (tehdasasetus)
5 'ﬂ F,J Kayttotapa spotmatic > katso luku 5.3.8
Sytytys tydkappaleen kosketuksella
------- Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
------- Toiminto kytketty pois paalta
5 L' 5 Pisteajan asetus > katso luku 5.3.8
------- Lyhyt pisteaika, asetusalue 5 ms — 999 ms, 1 ms:n vélein (tehdasasetus)
------- Pitka pisteaika, asetusalue 0,01 s — 20,0 s, 10 ms:n vélein
5 S P Prosessivapautuksen asetus > katso luku 5.3.8
——————— Erillinen prosessivapautus (tehdasasetus)
——————— Pysyva prosessivapautus
11 Hitsauspolttimen jaahdytys -tila
L IS Automaattikayttd (tehdasasetus)

------- Jatkuvasti paallekytketty

------- Jatkuvasti poiskytketty

Hitsauspolttimen jadhdytys, jalkikayntiaika

Asetus 1-60 min. (tehdasasetus 5 min)

Ajasta riippuvainen energiansaastoétoiminto > katso luku 5.8

Kesto kayttamatta jatettdessa, kunnes energiansaastétila aktivoidaan.
Asetus = sammutettu tai lukuarvo 5-60 min.

]
e

Xy
o=
0

i Toimintatavan vaihto automaatioliitinnan avulla
or U e 2-tahti
I - Erikois-2-tahti

Uudelleen sytytys valokaaren hairion jalkeen > katso luku 5.3.2.3
------- Aika JOB-riippuvainen (tehdasasetus 5 s).
------- Toiminto kytketty pois paalta tai lukuarvo 0,1-5,0 s.

-
0

|

Asiantuntijavalikko

T
Q
'

Kaasun jalkivirtausautomatiikka > katso luku 5.1.7.4
------- Toiminto paalle

[m‘

0 |7

mY
d

------- Toiminto pois paalta (tehdasasetus)

S O Virheilmoitus automatioliitintdan, kontakti SYN_A
------- AC-synkronointi tai kuumalanka (tehdasasetus)
------- Virhesignaali, negatiivinen logiikka
F5P) e Virhesignaali, positiivinen logiikka

------- Liitos AVC (Arc voltage control)

- El C Kaasuvalvonta
Lt Riippuu kaasuanturin sijainnista, staattisen kaasunrajoittimen kaytdsta ja val-
vontavaiheesta hitsausprosessissa.
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus).
(I S Valvoo hitsausprosessissa. Kaasuanturi kaasuventtiilin ja hitsauspistoolin valilla
(staattisella kaasunrajoittimella).
------- Valvoo ennen hitsausprosessia. Kaasuanturi kaasuventtiilin ja hitsauspistoolin
valilla (ilman staattista kaasunrajoitinta).
------- Valvoo jatkuvasti. Kaasuanturi kaasupullon ja kaasuventtiilin valilla (staattisella
kaasunrajoittimella).
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Nayttd

Asetus/valinta

lcl!

Minimivirranrajoitus (TIG) > katso luku 5.3.1
Asetetusta volframipuikon lapimitasta riippuen
------ Toiminto kytketty pois paalta

—————— Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)

{ Paasyohjaus - paasykoodi
c£og) Asetusalue: 000 - 999 (tehdasasetus 000)
J Péaasyohjaus > katso luku 5.9
LocC Yo

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

AUE

Automatisointivalikko 3

FHU

Nopea ohjausjinnitteen kayttoonotto (automatisointi) 3
------ Toiminto kytketty paalle
------ Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

- !'J Orbitaalihitsaus 3

U= [ Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
------ Toiminto kytketty paalle
Orbitaalihitsaus 3

oCcc

Orbitaalivirran korjausarvo

Huoltovalikko
Huoltovalikkoon tehtavista muutoksista tulisi sopia valtuutetun huoltohenkildstén kanssa!

Reset (tehdasasetusten palauttaminen)

------ pois paalta (tehdasasetus)
------ Laitekonfiguraatio-valikon arvojen palautus/nollaus
------ Kaikkien arvojen ja asetusten taydellinen nollaus

Nollaus suoritetaan valikosta poistuttaessa (End)).

1 nr Ohjelmiston tiedot (esimerkki)

AR 07.= - Jarjestelmavaylan tunnus

=1 _ I'‘| |03c0)---- Versionumero

JCu g o . . . )
Jarjestelmavaylan tunnus (ID) ja versionumero on erotettu pisteella.

| Vastuksen tasaus > katso luku 5.3.5
=
U a Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkil6sto!

o
0

Vaihto TIG-HF-sytytys (kova/pehmea)
------ pehmea sytytys (tehdasasetus).
------ kova sytytys.

| B | Sytytyspulssin rajoitusaika
/L g Asetus 0 ms-15 ms (1 ms:n valein)

E Piirikorttitila - Vain asiantuntevalle huoltohenkil6stélle!
Ly

" ainoastaan vaihtovirtahitsaukseen tarkoitetuissa laitteissa (AC).
2 ainoastaan lisdlangalla varustetuissa laitteissa (AW).
3 ainoastaan automatisointikomponenteilla (RC).
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Yleista

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Huolto, yllapito ja havittaminen
Yleista

A VAARA

Sédhkoiskun vaara sammuttamisen jalkeen!
% Tyoskentely avoimella laitteella voi johtaa loukkaantumiseen ja hengenvaaraan!

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

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

A VAROITUS
6 Virheellinen huolto, tarkastus ja korjaus!

Tuotteen huollon, tarkastuksen ja korjaamisen saavat suorittaa ainoastaan asiantunte-

vat, valtuutetut henkil6t. Valtuutettu henkilé on henkil6, joka koulutuksensa, osaami-

sensa ja kokemuspohjansa puolesta tunnistaa hitsausvirtalahteiden tarkastuksen yhtey-

dessa ilmenevat vaarat seka niistad aiheutuvat mahdolliset laitevauriot ja kykenee suo-

rittamaan tarvittavat turvatoimenpiteet.

* Noudata kunnossapitomaarayksia > katso luku 6.2.

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

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

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

Likaantunut laite laskee kayttoikaa ja kayttésuhdetta. Puhdistusvalit mitoitetaan yleisesti ymparistdolosuh-
teiden ja niihin liittyvan laitteen likaantumisten mukaan(vahintaan kuitenkin puolivuosittain).

Puhdistus

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

* Puhalla tuuletuskanava ja tarvittaessa laitteen jaahdytinlamellit puhtaiksi oljyttémalla ja vedettomalla
paineilmalla. Paineilma voi pyoritta4 laitteen tuuletinta liikaa ja tuhota sen. Al4 puhalla suoraan laitteen
tuulettimeen ja esta se tarvittaesa mekaanisesti.

+ Tarkasta jadhdytysaine epapuhtauksien varalta ja vaihda tarvittaessa.
Likasuodatin

Vahentyneen jaahdytysilman virtauksen vuoksi hitsauslaitteen kayttdsuhdetta lasketaan. Likasuodatin on
irrotettava saannollisesti ja puhdistettava paineilmalla puhaltamalla (likaantumisesta riippumatta).
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Huoltoty6t, huoltovalit

6.2 Huoltotyot, huoltovalit

6.2.1 Paivittain suoritettavat huoltotoimenpiteet
Silmamaarainen katselmus
» Verkkojohto ja vedonpoistin
+ Kaasupullojen varmistuslaitteet

+ Tarkasta kaapelipaketti ja virtaliitannat ulkoisten vaurioiden varalta ja vaihda tarvittaessa tai anna am-
mattihenkildston korjattavaksi!

» Kaasuletkut kytkentalaitteineen (magneettiventtiili)

» Tarkista kaikkien liitantdjen ja kulutusosien kasitiukka paikoillaan olo ja kirista tarvittaessa.
» Tarkista lankakelan oikea kiinnitys.

+ Kuljetusrullat turvalaitteineen

+ Kuljetuslaitteet (vyd, nostolenkit, kahva)

* Muuta, yleinen tila

Toimintotarkastus

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

+ Hitsausvirtajohdot (tarkista, ettad johdot ovat kunnolla kiinni ja lukittuina)
» Kaasuletkut kytkentalaitteineen (magneettiventtiili)

» Kaasupullojen varmistuslaitteet

+ Tarkista lankakelan oikea kiinnitys.

» Tarkista liitantdjen ruuvi- ja pistoliitoksien seka kulutusosien asianmukainen paikoillaan olo, kirista tar-
vittaessa lisaa.

» Poista kiinnitarttuneet hitsausroiskeet.
* Puhdista syéttorullat sdanndllisesti (likaisuudesta rippumatta).

6.2.2 Kuukausittaiset huoltotoimenpiteet
Silmamaarainen katselmus
» Koteloon kohdistuneet vauriot (etu-, taka- ja sivuseinamat)
+ Kuljetusrullat turvalaitteineen
+ Kuljetuslaitteet (vyd, nostolenkit, kahva)
» Tarkista, onko jadhdytysnesteletkuissa ja niiden liitdnnoissa epapuhtauksia

Toimintotarkastus

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

+ Varmista langansyoéttolaitteiden (syottorullan kiinnitys, langansy6ttokytkin, langanohjausputki) pitava
kiinnitys. Suositus syo6ttorullan kiinnityksen (eFeed) vaihtoon 2000 kayttdtunnin valein, katso kuluvat
osat).

+ Tarkista, onko jddhdytysnesteletkuissa ja niiden liitdnndissa epapuhtauksia

» Tarkasta ja puhdista hitsauspoltin. Kertymat polttimessa voivat aiheuttaa oikosulkuja, haitata hits-
austulosta ja aiheuttaa tdaman seurauksena polttimen vaurioita!

6.2.3 Vuositarkastus (tarkastus ja testaus kayton aikana)
Talléin on suoritettava standardin IEC 60974-4 "Maaraaikaistarkastus ja testaus” mukainen
maaraaikaistarkastus. Tassa mainittujen testausmaaraysten lisaksi on noudatettava asiaan sovellettavia
paikallisia lakeja ja maarayksia.
Lisatietoja saat oheisesta esitteesta "Warranty registration" seka takuu-, huolto- ja tarkastustiedoista
sivuilta www.ewm-group.com!
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Laitteiden kasittely

6.3 Laitteiden kasittely

Laitteen asianmukainen havittaminen!
Kone sisiltaa arvokkaita, kierratettivia raaka-aineita ja elektroniikkaa, joka on havitettava
asianmukaisesti.
. . e igaas . .
- Ei saa havittaa kotl_ta_lou_SJat.t_een s??s__sa.
* Noudata maakohtaisia kierratysmaarayksia!

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

Kone on vietava havitettavaksi tai kierratettavaksi tarkoitusta varten varattuihin jatteidenerottelujar-
jestelmiin.

+ Saksan lain mukaan (laki sdhko- ja elektroniikkalaitteiden jakelusta ja vastaavan romun kerdamisesta
ja ymparistoystavallisestad havittamisesta (ElektroG) koneromu on toimitettava jatekeraykseen lajittele-
mattomasta yhdyskuntajatteesta erilldan. Yleiset jateyhtiot (kunnat tai yhteisét) ovat perustaneet
kerayspisteita, joihin kotitalouksien romut voidaan toimittaa maksutta.

» Tietoja kaytetyn laitteiston luovuttamisesta ja kerddmisesta saa kunnanvirastosta.
+ Taman lisdksi palautukset onnistuvat kaikkialla Euroopassa EWM:n myyntikumppaneiden kautta.
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7 Vian korjaus
Kaikille tuotteillemme tehdaan tarkat tuotantotarkastukset ja lopputarkastukset. Jos tasta huolimatta tuote
ei toimi oikein, tarkasta se silloin seuraavaa kaaviota apuna kayttden. Jos tuotteen toiminta ei korjaannu
milldan alla kuvatulla viankorjausmenettelylla, pyydamme ottamaan yhteytta valtuutettuun
jalleenmyyjaasi.

7.1 Varoitusilmoitukset
Varoitusilmoitus esitetaan aina laitenaytdn esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:

Nayttotyyppi - laiteohjaus Esitys
Grafilkkkanaytto A
kaksi 7-segmenttista nayttéa
omentisa nay AEE
7-segmenttinen nayttd
g Yy ’Cl’

Varoituksen mahdollinen syy ilmoitetaan vastaavalla varoitusnumerolla (katso taulukko).
Mahdollisen varoitusnumeron néytto riippuu laitteen mallista (liitdnnodista / toiminnoista).
» Jos esiintyy useampia varoituksia, ne naytetaan perakkain.

» Dokumentoi laitevaroitus ja informoi huoltohenkildkuntaa tarvittaessa.
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Vikailmoitukset

ewn

Varoituksen nu-
mero

Mahdollinen syy

Ratkaisu

1 Laitelampdtila liian korkea Anna laitteen jadhtya
2 Puoliaaltohairiét Tarkasta prosessiparametrit
3 Varoitus hitsauspistoolin jaahdytys Tarkista jadhdytysnesteen maara ja tayta
tarvittaessa
4 Kaasuvaroitus Tarkista kaasunsyotto
5 katso varoitusnumero 3 -
6 Hairid hitsauslisdaine (hitsauslanka) Tarkasta langansy6tto (lisdainelangalla va-
rustetuissa laitteissa)
7 Can-vaylan hairio limoita asiasta huoltoon.
16 Suojakaasuvaroitus Tarkista kaasunsyo6ttd
17 Plasmakaasuvaroitus Tarkista kaasunsyotto
18 Pelkistdvan kaasun varoitus Tarkista kaasunsyo6ttd
20 Jaahdytysnesteen lampdtilavaroitus Tarkista jaahdytysnesteen maara ja tayta
tarvittaessa
24 Jaahdytysnesteen virtauksen varoitus | Tarkista jadhdytysnesteen syo6tto; tarkista
jaéhdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa
28 Lankavaraston varoitus Tarkasta langansyo6tto (lisdainelangalla va-
rustetuissa laitteissa)
32 Enkooderin vikatoiminta, koneisto IiImoita asiasta huoltoon.
33 Ylikuormitustapauksessa koneisto Sovita mekaaninen kuormitus
pysyy kaynnissa
34 JOB tuntematon Valitse vaihtoehtoinen JOB
limoitukset voidaan nollata painonappia painamalla (katso taulukko):
Laiteohjaus Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic
Comfort 2
Painike =
AMP VOoLT
vour KW Jos
JOB ‘I v PROG
© ® @ || B
7.2 Vikailmoitukset
Hairio esitetaan laitenayton esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:
Nayttotyyppi - laiteohjaus Esitys
Grafiikkanayttd I'|
kaksi 7-segmenttista nayttéa
9 v Err
7-segmenttinen nayttoé E
Hairion mahdollinen syy ilmoitetaan vastaavalla hairionumerolla (katso taulukko). Vian sattuessa
tehoyksikkd kytketaan pois kaytosta.
Mahdollisen virhenumeron naytto riippuu laitteen mallista (litdnnodista / toiminnoista).
» Jos useampi virhe sattuu, naytetdan ne perakkain.
+ Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkildkuntaa tarvittaessa.
Virhe | Mahdollinen syy | Ratkaisu
3 |Nopeudensééd6n virhe |Tarkista langanohjaus/letkupaketti.
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Vikailmoitukset

Virhe Mahdollinen syy Ratkaisu
Langansyottolaitetta ei ole kytketty | Kytke kylmalangan kayttd pois paalta laitteen konfigu-

raatiovalikosta kasin (off-tila) Kytke langansyéttolaite.

4 Lampatilavirhe Anna laitteen jaahtya.

Hatakatkaisijan piirin virhe (auto- Tarkista ulkoisten sulkukytkinten toiminta. Tarkista
maatioliitanta) piirikortin T320/1 siltaus JP 1 (hyppyliitin).

5 Ylijannite . e . N

TP Kytke laite pois paalta ja tarkista verkkojannitteet.

6 Alijannite

7 Jaahdytysnesteen virhe (vain jddh- | Tarkista jadhdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa.
dytysmoduulin ollessa kytkettyna).

8 Kaasuvirhe Tarkista kaasunsyotto.

9 Toissijainen ylijannite Kytke laite pois paalté ja uudelleen paalle. Jos virhe ei

10 PE-virhe poistu, ilmoita asiasta huoltoon.

1 FastStop (pikapysaytys) -asento Kuittaa virhesignaali muuttamalla tilasta O tilaan 1 ro-

bottiliitdnnan kautta (jos kaytossa).

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

poistu, ilmoita asiasta huoltoon.

16 Pilottikaaren virhe Tarkasta hitsauspoltin.

17 Lisdainelangan virhe Tarkasta langansyoéttojarjestelma (kayttolaitteet, letku-
Ylivirta tai poikkeama langan tavoite- | paketit, poltin), prosessilangan syétténopeus ja robotin
ja tosiarvon valilla. siirtonopeus ja korjaa tarvittaessa.

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

19 Suojakaasuvirhe Tarkasta plasmakaasun syo6tto (tiiviys, taitteet, ohjaus,
Asetusarvo poikkeaa huomattavasti | liitokset, lukitus)
tosiarvosta

20 Jaahdytysnesteen virtaus Tarkasta jadhdytysainekierto (jadhdytysaineen maara,
Jaahdytysaineen lapivirtausmaaréa a- | tiiviys, taitteet; ohjaus, liitokset, lukitus).
litettu

22 Jaahdytyskierron ylilampaotila Tarkasta jaahdytyskierto (jaahdytysaineen maara; 1am-

pétilan tavoitearvo).

23 Korkeataajuuskuristimen ylilampétila | Anna laitteen jaahtya. Sovita tarvittaessa tyoston

jaksoaikoja.

24 Apuvalokaaren sytytysvirhe Tarkasta plasmahitsauspolttimen kulutusosat.

32 Elektroniikkavirhe (1>0-virhe)

33 Elektroniikkavirhe (Uist-virhe) ) o . ) )

34 Elektroniikkavirhe (A/D-kanavavirhe) Ky.tke Iglte pois p.aalta ja uudelleen paalle. Jos virhe ei

poistu, ilmoita asiasta huoltoon.

35 Elektroniikkavirhe (reunavirhe)

36 Elektroniikkavirhe (S-merkki)

37 Elektroniikkavirhe (lampétilavirhe) Anna laitteen jaahtya.

38 -—- . i e

3 |Elektonikkavire (lisio/amnitieen y- | 105 e el porst, imota asiasta nuolioon
lijannite)

40 Elektroniikkavirhe (I>0-virhe) limoita asiasta huoltoon.

48 Sytytyshairid Tarkasta hitsausprosessi.

49 Valokaaren hairio [Imoita asiasta huoltoon.

51 Hatakatkaisijan piirin virhe (auto- Tarkista ulkoisten sulkukytkinten toiminta. Tarkista
maatioliitanta) piirikortin T320/1 siltaus JP 1 (hyppyliitin).

57 Virhe lisdkayttolaite, nopeuden- Tarkasta lisakayttolaite (takogeneraattori ilman sig-
s$4adon virhe naalia, M3.51 viallinen > huolto)

59 Yhteensopimattomat komponentit Vaihda komponentit.
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Hitsausparametrien tehdasasetusten palauttaminen

7.3

7.4

7.5

Hitsausparametrien tehdasasetusten palauttaminen
Kaikki tallennetut, kayttdjakohtaiset hitsausparametrit korvataan tehdasasetuksilla.
Hitsausparametrit tai laiteasetukset palautetaan tehdasasetuksiin valitsemalla huoltovalikossa para-

metrii-£5) > katso luku 5.12.

Nayta koneen ohjauksen ohjelmaversio

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

Hairionpoiston tarkastusluettelo

Varmista aina laitteen esteettoman toiminnan takaamiseksi, etta laitteen varustus soveltuu
tyostettavan materiaalin kasittelyyn seka kaytettiavan prosessikaasun kayttoon!

Selitys Symboli Kuvaus
» Vika / Syy
*® Ratkaisu

Toimintahairiot
Verkkosulake laukeaa
~ Verkkosulake laukeaa - soveltumaton verkkosulake
X Suositellun verkkosulakkeen asettaminen > katso luku 8.
» Kaikki laiteohjauksen merkkivalot palavat paallekytkennan jalkeen
~ Mikaan laiteohjauksen merkkivalo ei pala paallekytkennan jalkeen
~ Ei hitsaustehoa
~® Vaihevirhe, tarkista verkkoliitanta (sulakkeet)
4 Liitdntdongelmat
X Kytke ohjausjohdot tai varmista, ettd ne on asennettu oikein.
# Hitsausvirtapiirissa 10ysia liitoksia
* Tarkista polttimen ja virtakaapeleiden liitdnnat niin koneeseen, kuin tydkappaleeseenkin !
Jadhdytysnestevirhe / ei jadhdytysnesteen lapivirtausta
A Riittdmaton jadhdytysnesteen lapivirtaus
~® Tarkista jadhdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa jadhdytysnestetta
# limaa ja&hdytysnestekierrossa
X Jaahdytysainejarjestelman ilmaaminen
Huokosten muodostuminen
# Riittamaton tai puuttuva kaasusuoja
® Tarkista suojakaasusdadoét ja vaihda suojakaasupullo tarvittaessa
% Erista hitsauspaikka suojaseinalla (veto vaikuttaa hitsaustulokseen)
~® Alumiinia ja runsasseostettuja teraslaatuja hitsattaessa on kaytettava kaasulinssia
» Hitsauspolttimen varustus yhteensopimaton tai kulunut
~® Tarkista kaasusuuttimen koko ja vaihda suutin tarvittaessa
» Kaasuletkun lauhdevesi (vety)
~® Huuhtele kaapelipaketti kaasulla ja vaihda tarvittaessa

Hitsauspoltin ylikuumentunut
# Hitsausvirtapiirissa 10ysia liitoksia
X Tarkista polttimen ja virtakaapeleiden liitdnnat niin koneeseen, kuin tydkappaleeseenkin !
® Kiristad hitsausvirtasuutin asianmukaisesti
» Ylikuormitus
® Tarkista hitsausvirran asetukset ja korjaa tarvittaessa
® Kayta tehokkaampaa hitsauspoltinta
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Hairidnpoiston tarkastusluettelo

Pilottikaari syttyy, mutta paavalokaari jaa sammuksiin

~ Hitsauspistoolin ja tydkappaleen valinen etaisyys liian suuri
%  Vahenna etéisyytta tydkappaleeseen

» Tyobkappaleen pinta epdpuhdas

» Huono kommutointi sytytyksessa

X Tarkasta saatonupin "Volframielektrodipuikon lapimitta / sytytyksen optimointi" asetus ja lisda
tarvittaessa (lisaa sytytystehoa).

® TIG-elektrodien saataminen
~ Hitsausparametrit eivat kelpaa
%  Tarkista tai korjaa asetukset

099-007030-EW518
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Microplasma 25
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8 Tekniset tiedot
Suoritustehoon liittyvit tiedot seka takuu ovat voimassa vain alkuperiaisten vara- ja kulutusosien
yhteydessa!
8.1 Microplasma 25
Plasma TIG
Hitsausvirta (l2) 03A...20A 2A...20A
Normin mukainen hitsausjannite (Uz) 250V ...258V 10,1V...10,8V
Plasmavirta (pilottikaari) 2-6 A
Kayttosuhde ED 40° C:ssa [
100 % 20 A
Tyhjakayntijannite (Uo) 95V
Sytytysjannite (Up) 12 kV
Verkkojannite (Toleranssit) 1x230V (-40 % ... +15 %)
Taajuus 50/60 Hz
paasulake @ 1x10 A
Verkkoliitantajohto HO7RN-F3G2,5
maks. LiitAntateho (S1) 1,2 kVA 0,6 kVA
Generaattoriteho (suosit.) 2 kVA
Cos Phi 0,99
Suojausluokka / Ylijannitesuoja [ /100
Likaisuusaste 3
Eristysluokka / kotelointiluokka H/IP 23
Vikavirtasuojakytkin Tyyppi B (suositus)
Melutaso B! <70 dB(A)
Ympariston lampaotila -25°C ... +40°C
laitteen jaahdytys / hitsauspolttimen jaahdytys Tuuletin (ilmajaahdytys) / Jadhdytyslaite, ulk.
Maadoitusjohto (min.) 16 mm?
EMC-luokka A
Turvamerkinté [s/CE/HI
Sovelletut normit Katso yhdenmukaisuusvakuutus (laiteasiakirjat)
Mitat (I x b x h) 625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x 20.9 tuuma
Paino 36,2 kg
79.8 Ib.
' Kuormitusvaihtelu: 10 min (60 %:n kayttésuhde £ 6 min hitsausta, 4 min taukoa).
21 Suositellaan hitaiden sulakkeiden kayttoa DIAZED xxA gG. Automaattisulakkeita kaytettdessé on
kaytettava laukaisuominaisuutta "C"!
Bl Melutaso tyhjakaynnissa ja kaytossa IEC 60974- 1:n mukaisessa normaalikuormituksessa mak-
simaalisessa toimintapisteessa.
4l Ympariston lamp6tila on jaahdytysnesteesta riippuvainen! Huomioi jadhdytysnesteen lampétila-alue!
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Microplasma 55

8.2

Microplasma 55

Plasma TIG
Hitsausvirta (I2) 0,3A...50A 2A...50A
Normin mukainen hitsausjannite (Uz) 250V ...270V 10,1V ...12,0V
Plasmavirta (pilottikaari) 2-6 A
Kayttésuhde ED 40° C:ssa !
100 % 50 A
Tyhjakayntijannite (Uo) 95V
Sytytysjannite (Up) 12 kV
Verkkojannite (Toleranssit) 1x230V (-40 % ... +15 %)
Taajuus 50/60 Hz
paasulake @ 1x16 A | 1x10 A
Verkkoliitantdjohto HO7RN-F3G2,5
maks. Liitantateho (S+) 2,8 kVA | 1,3 kVA
Generaattoriteho (suosit.) 4 kVA
Cos Phi 0,99
Suojausluokka / Ylijannitesuoja [ /10
Likaisuusaste 3
Eristysluokka / kotelointiluokka H/IP 23
Vikavirtasuojakytkin Tyyppi B (suositus)
Melutaso Bl <70 dB(A)
Ympariston lampétila -25°C ... +40°C
laitteen jaahdytys / hitsauspolttimen jaahdytys Tuuletin (ilmajaahdytys) / Jaahdytyslaite, ulk.
Maadoitusjohto (min.) 16 mm?
EMC-luokka A
Turvamerkinté (s /C€/HI

Sovelletut normit

Katso yhdenmukaisuusvakuutus (laiteasiakirjat)

Mitat (I x b x h)

625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x 20.9 tuuma

Paino

36,2 kg
79.8 Ib.

' Kuormitusvaihtelu: 10 min (60 %:n kayttésuhde £ 6 min hitsausta, 4 min taukoa).
1 Suositellaan hitaiden sulakkeiden kayttda DIAZED xxA gG. Automaattisulakkeita kaytettiesséa on

kaytettava laukaisuominaisuutta "C"!

Bl Melutaso tyhjakaynnissa ja kaytossa IEC 60974- 1:n mukaisessa normaalikuormituksessa mak-

simaalisessa toimintapisteessa.

M Ympariston lampdtila on jadhdytysnesteesta riippuvainen! Huomioi jadhdytysnesteen lampétila-alue!
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Microplasma 105
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8.3 Microplasma 105
Plasma TIG
Hitsausvirta (I2) 0,3A...100 A 2A...100 A
Normin mukainen hitsausjannite (Uz2) 250V ...29,0V 10,1V ...140V
Plasmavirta (pilottikaari) 2-6 A
Kayttésuhde ED 40° C:ssa ']
100 % 70 A 100 A
60 % 100 A -
Tyhjakayntijannite (Uo) 95V
Sytytysjannite (Up) 12 kV
Verkkojannite (Toleranssit) 1x230V (-40 % ... +15 %)
Taajuus 50/60 Hz
paasulake @ 1x20A | 1x16 A
Verkkoliitantajohto HO7RN-F3G2,5
maks. Liitantateho (S+) 5,8 kVA | 2,9 kVA
Generaattoriteho (suosit.) 8 kVA
Cos Phi 0,99
Suojausluokka / Ylijannitesuoja [ /10
Likaisuusaste 3
Eristysluokka / kotelointiluokka H/IP 23
Vikavirtasuojakytkin Tyyppi B (suositus)
Melutaso P! <70 dB(A)
Ympariston lampétila “ -25°C ... +40°C
laitteen jaahdytys / hitsauspolttimen jaahdytys Tuuletin (ilmajaahdytys) / Jadhdytyslaite, ulk.
Maadoitusjohto (min.) 16 mm?
EMC-luokka A
Turvamerkinta s /ce/HI
Sovelletut normit Katso yhdenmukaisuusvakuutus (laiteasiakirjat)
Mitat (I x b x h) 625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x 20.9 tuuma
Paino 36,2 kg
79.8 Ib.
' Kuormitusvaihtelu: 10 min (60 %:n kayttésuhde £ 6 min hitsausta, 4 min taukoa).
1 Suositellaan hitaiden sulakkeiden kayttda DIAZED xxA gG. Automaattisulakkeita kaytettiesséa on
kaytettava laukaisuominaisuutta "C"!
Bl Melutaso tyhjakaynnissa ja kaytossa IEC 60974- 1:n mukaisessa normaalikuormituksessa mak-
simaalisessa toimintapisteessa.
4 Ympariston lampdtila on jadhdytysnesteesta riippuvainen! Huomioi jadhdytysnesteen lampétila-alue!
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Lisavarusteet
Hitsauspolttimen jaahdytysjarjestelma

9

9.1

9.2

9.3

9.3.1

9.4

9.5

Lisavarusteet

Tehoriippuvaiset lisdosat kuten hitsauspolttimen, maakaapelin, hitsauspuikon pitimen tai
vilikaapelipaketin saat jalleenmyyijaltasi.

Hitsauspolttimen jaahdytysjarjestelma

Tyyppi Nimitys Varaosanumero

Cool 50 MPW50 Jaahdytysmoduuli ja keskipakopumppu 090-008818-00502
RK 1 Ulkopuolinen jaahdytin 094-002283-00000
KF 23E-5 Jaahdytysaine -10 °C:n (14 °F) lampdtilaan asti, 51 |[094-000530-00005
KF 23E-200 Jaahdytysneste (-10 °C), 200 litraa 094-000530-00001
KF 37E-5 Jaahdytysaine -20 °C:n (4 °F) lampdtilaan asti, 51 |[094-006256-00005
KF 37E-200 Jaahdytysneste (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Pakkassuojauksen testeri 094-014499-00000
HOSE BRIDGE UNI Polttimen jadhdytyksen ohitus 092-007843-00000
UKVA4SET 4M Letkuliitantasarja 092-000587-00000

Kuljetusjarjestelmat

Tyyppi Nimitys Varaosanumero
Trolly 55-6 DF Kuljetusvaunu, asennettuna 090-008826-00000
Kaukosaadin ja lisavarusteet

Tyyppi Nimitys Varaosanumero
RTF119POL5 M Jalkapoljin kaukosaadin liitantajohdolla 094-006680-00000
RT1 19POL Virtakaukosaadin 090-008097-00000

RTG1 19POL 5m

Virtakaukosaadin

090-008106-00000

RTG1 19POL 10m
Jatko- ja liitantajohto
Tyyppi

Virtakaukosaadin

Nimitys

090-008106-00010

Varaosanumero

RA5 19POL 5M

Kaukosaatimen liitantakaapeli

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Kaukosaatimen liitantakaapeli

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Kaukosaatimen liitdntakaapeli

092-001470-00020

Varusteet
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
ON Filter Karstasuodatin ilmanimuaukkoon 092-002698-00000

TG.0004/TG.0009/K.0002

ON WAK TG.0003/TG.0004/
TG.0009/ K.0002

Yleiset lisavarusteet
Tyyppi

Pyodraasennussarja

Nimitys

092-001356-00000

Varaosanumero

Maxex AR/MIX 200bar 30m?
G1/4"

Paineensaadin

096-000000-00000

Maxex Hydrogen 200bar 30m?
G3/8"L

Paineensaadin

096-000001-00000

2M-G1/4"+G3/8"/DIN EN 559

Kaasuputki, 2m

092-000525-00001

GH 2X1/4" 2M

Kaasuletku

094-000010-00001
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10.1 Parametrien yleiskuva - Asetusalueet
Nimi Esitys Asetusalue
Ze)
5 | o | = ¢
S| | &) = =
X > > S £
Paavirta AMP, virtalahteesta riippuvainen [ - A - - -
Esivirtausaika 0,5 s 0O - 20
Aloitusvirta, prosentuaalinen AMP 20 % 1 - 200
Aloitusvirta, absoluuttinen, virtalahteesta riippuvainen - A - - -
Aloitusaika £5e | 0,01 s |0,01 - 20,0
Virran nousuaika 1,0 s 0,0 - 20,0
Pulssivirta 140 | % 1 200
Pulssiaika 0,01 s (0,00 - 20,0
Nousu-/laskuaika (aika paavirrasta AMP toisiovirtaan AMP%) 0,00 s |0,00 - 20,0
Toisiovirta, prosentuaalinen / AMP 50 % 1 200
Toisiovirta, absoluuttinen, virtalahteesta riippuvainen - A - -
Pulssin taukoaika 0,01 s (0,00 - 20,0
Nousu-/laskuaika (aika paavirrasta AMP toisiovirtaan AMP%) 59 | 0,00 s |0,00 - 20,0
Virran laskuaika 1,0 S 0,0 - 20,0
Loppuvirta, prosentuaalinen AMP T Ed 20 % 1 - 200
Loppuvirta, absoluuttinen, virtalahteesta riippuvainen - A - - -
Loppuvirta-aika 0,01 s (0,01 - 20,0
Jalkivirtausaika 8 s | 00 - 400
Elektrodin halkaisija, metrinen 24 |[mm| 10 - 40
Elektrodin halkaisija, englantilainen 92 mil | 40 - 160
spotArc-aika 2 s (0,01 - 20,0
spotmatic-aika (5E5 > [an ) 200 | ms | 5 - 999
spotmatic-aika (5£5] > EF]) 2 s [0,01 - 20,0
Pulssin tasapaino 50 % 1 - 99
Pulssitaajuus FrE 50 Hz 5 - 15000
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10.2 Myyjihaku

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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