B Kayttoohjeet E\A;;Tl @

WE ARE WELDING

/!\ Ohjaus

FI T4.01 - Tetrix DC Comfort 2.0
T4.09 - Tetrix DC Comfort 2.0
T4.12 - Tetrix DC Comfort 2.0

13.01.2021

099-00T401-EW518 | Huomioi jarjestelmén lisadokumentit!

transformer
and rectifier

Register now
and benefit! o b // Years

Jetzt Registrieren ewm-warranty”

3 shifts / 24 hours / 7 days

U n d P rOfi ti e re n ! *For details visit www.ewm-group.com

www.ewm-group.com



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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ev\;‘r) Oman turvallisuutesi vuoksi
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 ehkdisemiseksi.

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

* Vaaraa on korostettu my0s sivun reunassa olevalla symboililla.

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.

I  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.

099-00T401-EW518 5
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Oman turvallisuutesi vuoksi
Merkkien selitykset

ewn

2.2 Merkkien selitykset

Kuvake |Kuvaus

Kuvaus

Huomioi tekniset erityispiirteet

paina ja vapauta (ndpayta/kosketa)

kytke laite pois paalta

vapauta

kytke laite paalle

paina ja pida painettuna

\ B E| B B8

()

vaara/patematon kytke

oikea/pateva kierra

Tulo Lukuarvo/asetettavissa

Navigointi \"D/ Vihrea merkkivalo palaa
d 1 A Y

Lahtd o2 |Vihred merkkivalo vilkkuu

S HOIAISIC] @@

Ajan nayttd (esimerkki: 4S o-
< 4s ¥ |dota/paina)

4
\

@

N
’

Punainen merkkivalo palaa

—-— | Valikon naytto keskeytynyt (lisdasetuk-

set mahdollisia)

(=)

Punainen merkkivalo vilkkuu

§p< Tydkalu ei tarpeen / 313 kayta tydkalua
i

tydkalua

ﬁ Tyokalun kéyttd tarpeen / kéyta

099-00T401-EW518
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Turvallisuusmaaraykset

2.3 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 maarayksial

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!

M | Vaara useamman virtaldhteen yhteiskytkennasta!

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

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 kayttdvirhe
saattaa aiheuttaa hitsausjannitteiden luvattoman summauksen.

Loukkaantumisvaara sateilyn tai lammon vaikutuksesta!
;;i Valokaaren sateily aiheuttaa iho- ja silmavaurioita.
Kosketus kuumiin tyokappaleisiin tai kipinat aiheuttavat palovammoja.

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

re=a

asetusten ja maaraysten mukaisesti!

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

099-00T401-EW518 7
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Turvallisuusmaaraykset

A VAROITUS

Soveltumattomasta vaatetuksesta aiheutuva loukkaantumisvaara!

Siteily, kuumuus ja sdhkojannite ovat vaistamattomia vaaranlahteita valokaarihitsauk-

sessa. Kayttdja on varustettava tiaydellisella 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) [Ammintad ymparistéa vastaan, va-
staavin vaikutuksin kuin ilman lampétilan ollessa 100 °C tai enemman tai sahkdiskun sattu-
essa, seka janniteen alaisten osien parissa tydskentelya varten.

+ Kuulosuojaus haitallista melua vastaan.

ﬁ Réjahdysvaara!
x\.(,__/... Suljetuissa astioissa ndenndisen vaarattomatkin aineet voivat kehittaa suuren paineen

—

kuumentuessaan.

+ Siirrd helposti syttyvia ja rajahdysvaarallisia nesteita sisaltdvat astiat pois tydskentely-
alueeltal

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

Tulipalon vaaral!

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

== kuvan kuumien osien ja kuuman kuonan takia.

» Tarkista palovaaratilanne tyéskentelyalueella!

+ Al4 kuljeta mukanasi helposti syttyvia esineita, kuten tulitikkuja tai sytyttimia.

+ Pida asianmukaista sammutuskalustoa k&den ulottuvilla tydskentelyalueella!

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

+ Jatka tydskentelya hitsatuilla tydkappaleilla vasta kun ne ovat jadhtyneet. Al3 saata niita
kosketuksiin helposti syttyvien materiaalien kanssa!

8 099-00T401-EW518
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Turvallisuusmaaraykset

)

[L.

A HUOMIO

Savut ja kaasut!

Savut ja kaasut voivat aiheuttaa hengitysvaikeuksia ja jopa myrkytyksen. Lisdksi liuo-
tinhoyryt (klooratut hiilivedyt) voivat muuttua myrkylliseksi fosgeeniksi hitsauskaaren
ultraviolettisateilyn vaikutuksesta!

* Varmista raittiin ilman riittavyys!

» Pida liuotinh6yryt kaukana kaaren sateilyalueelta!

+ Kayta tarvittaessa sopivaa hengityslaitetta!

Aénialtistus!

Yli 70 dBa ylittava melu voi aiheuttaa pysyvia kuulovaurioita!

+ Kayta sopivaa kuulonsuojausta!l

+ Tyo6skentelyalueella oleskelevien ihmisten on kaytettava sopivaa kuulonsuojainta!
Standardin IEC 60974-10 mukaisesti hitsauslaitteet on jaettu sdéhkdmangeettisen
yhteensopivuuden kahteen luokkaan (EMC-luokitus 16ytyy Teknisista tiedoista):
Luokan A laitteita ei ole tarkoitettu kaytettdvaksi asuinalueilla, joissa sdhkdenergia saadaan
julkisesta pienjannite-syottdverkosta. Luokan A laitteiden sdhkdmagneettisen yhteensopivuu-
den varmistamisessa voi nailla alueilla esiintya vaikeuksia, sekéa 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-syottdverkkoon.

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 hairidbnsietokyky

» 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 siahkoisia tai sihkdmagneettisia kenttid, jotka voivat vaikuttaa

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

kojohtojen, signaalijohtimien ja sydamentahdistimien toimintaan.

* Noudata kunnossapito-ohjeita !

* Veda hitsausjohtimet keloilta kokonaan!

» Suojaa sateilyalttiit laitteet ja varusteet asianmukaisesti!

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

099-00T401-EW518 9
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Kuljetus ja asennus

24

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!

10
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ev\;‘r) 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 myés 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 tapaturmavaara!

—

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 liitintojen 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 hitsausvirtaldhteen/jadhdytyslaitteen ollessa sammu-
tettuna!
» Kayta asianmukaista suojavarustusta (suojakasineita)!
» Sulje letkujohtojen avatut litdnnat soveltuvilla tulpilla.

Yksikot on tarkoitettu kaytettidviksi pystyasennossa!
Kéyttdminen kielletysséd asennossa voi aiheuttaa laitteiston vahingoittumisen.
* Kuljeta ja kdytéd laitetta ainoastaan pystyasennossa!

Lisélaitteet ja virtaldhde voivat vaurioitua védérédn kytkennédn seurauksena!

* Liita ja lukitse lisalaitteita vain asianmukaista liitinta kéayttden laitteen ollessa sammutettuna.
e Tarkemmat ohjeet saa kunkin lisélaitteen kayttéohjeesta.

* Lisélaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtaldhde on kdynnistetty.

Pélynsuojahatut suojaavat liitintdpistokkeita ja konetta lialta ja vahingoittumiselta.
* Poélysuojahattu on asennettava liitantaan, jos sita ei kdytetd lisalaitetta varten.
* Viallinen tai hdvinnyt hattu on korvattava uudella!
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Tarkoituksenmukainen kaytto E\A;")‘)

Laitetta saa kayttaa vain seuraavien jarjestelmien kanssa

3

3.1

3.2

3.3

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!

Laitetta saa kayttaa vain seuraavien jarjestelmien kanssa
» Tetrix 300 Comfort 2.0 (T4.01)

«  Tetrix 351-551 Comfort 2.0 (T4.09)

* Tetrix 200 Comfort 2.0 (T4.12)

Ohjelmiston tila
Tama ohje kuvaa seuraavaa ohjelmistoversiota:
07.03F0

Laiteohjauksen ohjelmistoversio voidaan néayttaa laitekonfiguraatiovalikossa (valikko
Srv) > katso luku 5.7.

Laitteeseen liittyvat asiakirjat
+ Liitettyjen hitsauslaitteiden kayttdohjeet
+ Valinnaisten laajennusten asiakirjat

12
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E\A;h‘) Tarkoituksenmukainen kaytto

Laitteeseen liittyvat asiakirjat

3.3.1 Kokonaisdokumentaation osa
Tama dokumentti on osa kokonaisdokumentaatiota ja se on voimassa vain yhdessa kaikkien
osadokumenttien kanssa! Kaikkien jarjestelmdkomponenttien kdyttéohje, erityisesti turvaohjeet,
on luettava ja niitd on noudatettava!
Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.
Pos. |Dokumentointi
A.1 | Muutostydohjeet vaihtoehdot
A.2 | Ohjaus
A.3 |Virtalahde
A.4 | Jaahdytyslaite, jAnnitemuuntaja, tyOkalulaatikko jne.
A.5 |Kuljetusvaunu
A.6 |Hitsauspoltin
A.7 | Kaukosaadin
A Kokonaisdokumentaatio
099-00T401-EW518 13
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Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet ev\;’-r)

Ohjausalueiden yleiskuva

4 Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

41 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 7.1.

| spotarc O
| spofmatic
|

I (I)crcﬁwnrc ,’%CP I
! e + Balance - |
e D W | DR \_ I ©
i .
| N UeT /g
s
SComfor200 I et [
Kuva 4-1
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 Ohjausalue A
> katso luku 4.1.1
2 Ohjausalue B
> katso luku 4.1.2
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ev\;‘r) Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Ohjausalueiden yleiskuva

4.1.1 Ohjausalue A

woiic @

O—
<>v)

kHz

Comfort 2.0 AMM[S CE
Kuva 4-2

Mer |Symboli |Kuvaus
kki

C3
c2
]

Hitsaustietojen naytto (kolminumeroinen)
Hitsausparametrien ja niiden arvojen nayttd > katso luku 4.2

Painike kaasutesti / letkupaketin huuhtelu > katso luku 5.1.1

<=

3 Painike kayttotapa > katso luku 5.1.4 | energiansaastotila > katso luku 5.4
B 2-tahti
Af ---—--- 4-tahti
R Pistehitsausmenetelma spotArc - merkkivalo palaa vihreana
it = Pistehitsausmenetelma spotmatic - merkkivalo palaa punaisena
L Painikkeen pitkan painalluksen jalkeen laite vaihtaa energiansaastétilaan.

Uudelleenaktivointiin riittdd minka tahansa kayttdsaatimen kaytto.

Painike pulssihitsaus > katso luku 5.1.7
Auto.----Pulssiautomatiikka (taajuus ja balanssi)

s5ec

kHz ========= Merkkivalo palaa vihredna: Terminen TIG-pulssaus / puikkopulssihitsaus

s5ec

kHz —====-=-~ Punainen merkkivalo palaa: Metallurginen TIG-pulssi (kHz-pulssaus)

Hitsausmenetelman painonappi

L mmmemeem TIG-hitsaus

Rl NP Puikkohitsaus (merkkivalo palaa vihredna)

o N Arcforce-asetus (merkkivalo palaa punaisena)

4 4 <«

6 Painonappi ndytoén vaihto
kW-------- Hitsaustehon nayttd
V-meemeee- Hitsausjannitteen nayttd
JOB ------ JOB-numeron nayttd ja asetus ohjausnupilla

Hitsaustietojen naytté (kolminumeroinen)
Hitsausparametrien ja niiden arvojen naytté > katso luku 4.2

Merkkivalo lisalangan kaytto hitsauksessa
Ainoastaan lisalangalla varustetuissa laitteissa (AW) > katso luku 5.3

“h B

Merkkivalo TIG-sytytystapa
Merkkivalo palaa: Sytytystapa Liftarc aktiivinen / HF-sytytys kytketty pois. Sytytystavan
vaihto tapahtuu asiantuntijavalikossa (TIG) > katso luku 5.1.11.
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Ohjausalueiden yleiskuva

Mer [Symboli |Kuvaus
kki
10 Merkkivalon toiminto [S-merkki
S limoittaa, ettd hitsaus on mahdollista ymparistdissa, joissa on lisdantynyt sahkdiskun
vaara (esim. kattiloissa). Jos merkkivalo ei pala, on asiasta ehdottomasti ilmoitettava
huoltoon.
11 Merkkivalo jaahdytysnestehairio
limoittaa painehukan tai jadhdytysnestepuutteen jaahdytysnestekierrossa.
12 VRD |Jannitteen alentimen merkkivalo (VRD) > katso luku 5.6
13 Hold |Merkkivalo tilanaytto
Jokaisen paattyneen hitsaustapahtuman jalkeen naytetdan naytdissa hitsausvirran ja -
jannitteen viimeksi hitsatut arvot, merkkivalo palaa.
14 Ylikuumenemisen merkkivalo
Tehoyksikdn l[Ampdotila-anturit kytkevat tehoyksikdn pois paalté laitteen ylikuumetessa,
jolloin ylikuumenemisen valvontavalo palaa. Hitsausta voidaan jatkaa ilman
lisdtoimenpiteita heti, kun laite on jadhtynyt.
15 | @ |Merkkivalo padsyohjaus aktiivinen
Merkkivalo palaa, kun laiteohjauksen paasyohjaus on aktiivinen > katso luku 5.5.
16 Téssa laitemallissa ilman toimintoa

16
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Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Ohjausalueiden yleiskuva

4.1.2 Ohjausalue B

@
o
®

@—cl activArc
@O—d =
®) \

3

O

@
a9

:
56—
+ Bala.’zce -C

X

Kuva 4-3
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 AMP% | Merkkivalo, kaksivarinen
sec punainen: Lasku- / pulssitaukovirta (% / AMP)

vihrea: Pulssitaukovirta / nousu/laskuaika (asiantuntijavalikko)

2 AMP | Merkkivalo, kaksivarinen

sec |punainen: Paavirta [/ pulssivirta

vihrea: Pulssiaika / nousu-/laskuaika (AMP arvoon AMP%, asiantuntijavalikko)

3 sec Merkkivalo
Virran nousuaika (TIG) / kuuma-aloitusaika (puikkohitsaus)

4 AMP% | Merkkivalo, kaksivarinen
punainen: Aloitusvirta (TIG) / kuuma-aloitusaika (puikkohitsaus)
vihrea: Aloitusvirta-aika (TIG, asiantuntijavalikko)

5 0ﬁ4 Merkkivalo esivirtausaika

6 activare | Merkkivalo activArc > katso luku 5.1.5

7 Freq. |Merkkivalo, kaksivirinen

ILI'L | vihrea: Pulssitaajuus (puikkohitsaus)

punainen: Pulssitaajuus (TIG, keskiarvopulssaus)

8 < Painike parametrivalinta, vasen
Toimintojakson hitsausparametrit valitaan perakkain vastapaivaan. Ohjauksissa, joissa
tata painiketta ei ole, asetus tapahtuu ainoastaan ohjauspainikkeella.

9 CI. Ohjausnuppi

-.' Keskeinen ohjausnuppi kaytettavaksi kiertdmalla ja painamalla > katso luku 4.3.

10 > Painike parametrivalinta, oikea
Toimintojakson hitsausparametrit valitaan perakkain myo6tapaivaan. Ohjauksissa, joissa
tata painiketta ei ole, asetus tapahtuu ainoastaan ohjauspainikkeella.

11 | "™MAr | Merkkivalo balanssi
Pulssi-balanssi

12 2 Merkkivalo elektrodin halkaisija

->'<- Sytytysoptimointi (TIG) / perusasetus palloutuminen

099-00T401-EW518
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Laitenaytto

4.2

4.2.1

4.3
4.3.1

4.3.2

Mer [Symboli |Kuvaus
kki

13 (™ |Kaasun jilkivirtausaika

i)

14 AMP% |Merkkivalo, kaksivarinen
punainen: Lopetusvirta
vihrea: Lopetusvirta-aika > katso luku 5.1.11

15 sec Merkkivalo virran laskuaika

Laitenaytto

Seuraavat hitsausparametrit voidaan nayttda ennen hitsausta (tavoitearvot), hitsauksen aikana (tdman-
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

O®OO®O®
OO®®®®®©
O®®®®®®©

Hitsausjannite

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

M mahdollinen
O ei mahdollinen

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

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 5.7.

Laiteohjauksen kaytto

Paanakyma

Laitteen paallekytkemisen tai asetuksen paattamisen jalkeen laiteohjaus vaihtaa paanayttéon. Tama tar-
koittaa, etta aikaisemmin valitut asetukset otetaan kayttéon (ilmaistaan tarvittaessa merkkivaloilla) ja vir-
ran voimakkuuden tavoitearvo (A) naytetdan vasemmassa hitsaustietonaytdossa. Oikeassa naytdssa

naytetaan aina esivalinnasta riippuen hitsausjannitteen tavoitearvo (V) tai hitsaustehon tamanhetkinen
arvo (kW). Ohjaus vaihtaa 4 sekunnin jalkeen takaisin paanayttoon.

Hitsaustehon saataminen

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

18

099-00T401-EW518
13.01.2021



ev\;‘r) Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Laiteohjauksen kayttd

4.3.3 Hitsausparametrien saataminen toimintojaksossa
Hitsausparametrin asetus tapahtuu painamalla lyhyesti ohjauspainiketta (toiminnan kulun valinta) ja sitten
painiketta kiertdmalla (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 naytossa. Oikeassa
naytossa naytetdan parametrilyhenne tai annetun parametriarvon poikkeama yléspain tai alaspain sym-
bolisesti:
Naytto Selitys
Ta] — 1| | Suurempi parametrin arvo
nJj (vt Tehdasasetusten saavuttamiseksi uudelleen.
N - 1N _ | | Tehdasasetus (esimerkki arvo = 20)
Ly L Parametriarvo on asetettu optimaalisesti
M J_ /1| | Pienempi parametrin arvo
JL L LJ] | Tehdasasetusten saavuttamiseksi uudelleen.

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

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

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

4.3.5 Perusasetusten muuttaminen (laitekonfiguraatiovalikko)

Laitekonfiguraatiovalikossa voidaan sovittaa hitsausjarjestelman perustoimintoja. Ainoastaan kokeneiden
kayttdjien tulisi muuttaa asetuksia > katso luku 5.7.
099-00T401-EW518 19
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TIG-hitsaus

5

5.1
5.1.1

5111

Toiminnalliset ominaisuudet

TIG-hitsaus

Suojakaasumaaran saataminen (kaasutesti) / letkupaketin huuhtelu
* Avaa hitaasti kaasupullon venttiili

* Avaa paineenalennus venttiili.

+ Kytke virtalahde paalle paakytkimesta

+ Saada sovellutukselle sopiva kaasuvirtaus paineenalennusventtiilista.

+ Kaasutesti voidaan laukaista laiteohjauksessa painiketta "Kaasutesti / Huuhtelu"'=
painamalla > katso luku 4.1.1.

Suojakaasumaaran asettaminen (kaasutesti)
» Suojakaasu virtaa noin 20 sekunnin ajan tai kunnes painiketta painetaan uudellen.
Pitkien kaapelipakettien huuhtelu (huuhtelu)

+ Paina painonappia n. 5 s. Suojakaasu virtaa 5 minuutin ajan tai kunnes painonappia painetaan uu-
delleen.

Jos suojakaasuvirtaus on liian matala tai liilan korkea, tdma voi aiheuttaa ilmaa hitsisulaan ja huokosia

hitsiin. S8ada suojakaasuvirtaus hitsaustehtavaa vastaavasti!

Asetusohjeita

Hitsausprosessi Suositeltu suojakaasuvirtaus

MAG hitsaus Langan halkaisija x 11.5 = I/min

MIG juotto Langan halkaisija x 11.5 = I/min

MIG hitsaus (alumiini) Langan halkaisija x 13.5 = I/min (100 % argon)

TIG Kaasusuutin halkaisija mm vastaa I/min kaasuvirtausta

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

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

Tiedot suojakaasun syo6ton liitannésté ja suojakaasupullon késittelysta 16ytyvit virtaldhteen kdyt-
toohjeesta.

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 kytkea paalle tai pois
paalta laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.7.

20
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TIG-hitsaus

5.1.2 Hitsaustehtiavan valinta

Volframipuikon I&pimitan asetuksella on suora vaikutus laitetoimintoihin, TIG-sytytyskayttaytymiseen ja
minimivirtarajoihin. Sytytysenergiaa sdadellaan asetetusta elektrodin halkaisijasta riippuen. Pienilla elekt-
rodin halkaisijoilla tarvitaan vahaisempi sytytysvirta tai alhaisempi sytytysvirta-aika kuin suuremmilla
elektrodin halkaisijoilla. S&datéarvon tulee vastata wolframielektrodin lapimittaa. Luonnollisesti arvoa
voidaan myds sovittaa erilaisten tarpeiden mukaan, esim. ohutlevyalueella on suositeltavaa pienentaa
l&pimittaa ja saada nédin 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 5.7.

Jalkakaukosaadinkayttssa minimivirtarajat ovat yleisesti pois kaytosta.
Seuraava hitsaustehtava on kayttéesimerkki:

;2]

Kuva 5-1
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5.1.2.1 Toistuvat hitsaustehtavit (JOB 1-100)

Toistuvien tai erilaisten hitsaustehtavien pysyvaan tallennukseen kayttajan kaytettavissa on 100 lisamu-

istipaikkaa. Tata varten valitaan vain haluttu muistipaikka (JOB 1-100) ja hitsaustehtava asetetaan edella
kuvatulla tavalla.

Poikkeuksen muodostavat vaihtovirran taajuuden, vaihtovirran balanssin ja volframipuikon lapimitan
kolme saaténuppia. Nama asetukset suoritetaan toimintojaksossa (samannimiset merkkivalot).

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 5-2
Valittaessa tai jos on valittu yksi toistuvista hitsaustehtavista palaa merkkivalo JOB.

5.1.3 Valokaaren sytytys

Sytytystapa voidaan muuttaa Expert-valikossa parametrilla HF-sytytyksen (lan ) ja kontaktisytytyk-
sen (l2FF)) valilla > katso luku 5.1.11.

5.1.3.1 HF-sytytys
a) b) c)

Kuva 5-3

Valokaari kdynnistyy ilman kosketusta korkeajannitteisten sytytyspulssien avulla:

a) Aseta hitsauspoltin tydkappaleen 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).
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5.1.3.2

5.1.3.3

Liftarc

a) b) C)

Kuva 5-4

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 tydkappa-
leen vélille. Kaari syttyy ja hitsausvirta kasvaa, riippuen asetetusta toimintatavasta, sytytysvirta- tai
paavirta-asetukseen.

¢) Kaanna poltin haluttuun hitsausasentoon.

Hitsausprosessin lopetus: Paina tai vapauta poltinliipaisin riippuen valitusta toimintatavasta.

Automaattikatkaisu
Automaattisammutus paattaa hitsausprosessin virheajan kulumisen jalkeen ja se voidaan laukaista
kahden tilan kautta:
+ Sytytysvaiheen aikana
5 s hitsauksen kaynnistyksen jalkeen ei hitsausvirran virtausta (sytytyshairio).
+ Hitsausvaiheen aikana
Valokaari keskeytetaan yli 5 sekunniksi (valokaaren hairio).
Laitteen konfigurointivalikossa > katso luku 5.7 uudelleensytytyksen aika valokaaren hairion jalkeen
voidaan sammuttaa tai sdataa ajallisesti (parametri [_£7]).
Asetus maaritetaan erikseen jokaiselle hitsaustehtavalle (JOB).
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5.1.4 Toimintatavat (toimintokulut)
5.1.4.1 Merkkien selitykset
Symboli | Selitys

Paina liipaisinta 1

Vapauta liipaisin 1

Virta

Aika

Kaasun esivirtaus

Aloitusvirta

Aloitusaika

Virran nousuaika

Pisteaika

D!EEEEE&m-ﬂgk

Paavirta (minimivirrasta maksimivirtaan)

>
=
)

Toisiovirta

>—
30

Y]
2

Pulssiaika

Pulssin taukoaika

Pulssivirta

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

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

Virran laskuaika

Kraaterivirta

Kraateriaika

Kaasun jalkivirtaus

T | il GGG
| [ EE G | || |loc| (v (e [
Ll N |l LS | (= I ] L | I Ll N | LT I 1

Tasapaino

Taajuus

i)
N
rm
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5.1.4.2 2-tahtitoiminta

Valinta
Kuva 5-5
Toiminta
- 1. > 2. i
P AMP% !
P = PR !
e :
<GP -~ESE-~EDP  <EG 3 ESDM  EdniEEd-GPEA  t
Kuva 5-6
1. tahti:

+ Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1 ja pida se painettuna.

+ Kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.

+ HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista ty6kappaleeseen, valokaari syttyy.

+ Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittdmasti asetetun aloitusvirran asetetun arvon [ 5t],

+ HF kytkeytyy pois paalta.

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

Mikali paavirtavaiheen aikana painetaan hitsauspolttimen liipaisimen 1 lisaksi 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 5.1.11.

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.

+ Paavirran taso saavuttaa kraaterin lopetusvirran [-£d], valokaari sammuu.
« Asetettu kaasun jalkivirtausaika kuluu umpeen.

Mikali jalkakytkin on kytkettyna, laite aktivoi automaattisesti kayttétavan 2-tahti. Virrannousu ja -lasku (Up-
/Down-Slope) ovat talléin kytkettyina pois paalta.
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5.1.4.3 4-tahtitoiminta
Valinta

Toiminta

1 5t

<GP~ ESE - ~E P
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5.1.4.4

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 [__1 (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 ja voidaan sovittaa asiantuntijavalikossa
(TIG) > katso luku 5.1.11.

3. tahti

+ Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1.

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

On olemassa mahdollisuus hitsauksen kulun lyhentamiseen paavirtavaiheen [ 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 my0s tarvittaessa ottaa yleisesti pois kaytosta (hitsauksen lopetus napayttamalla jaa
voimaan). Tata varten on laitekonfiguraatiovalikossa kytkettava parametri arvoon

> katso luku 5.7.

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 viimeistelld vain vahan tai ei ollenkaan, jos ne jaavat nakyviin.

2

Kuva 5-9

Tehokkaan tuloksen saavuttamiseksi virran nousu- ja laskuajoiksi on maaritettava "0".
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Kuva 5-10

5 A

Esimerkkind on HF-sytytyksen sytytystavan toiminta. Valokaaren sytytys Liftarcin avulla on myods
mahdollinen > katso luku 5.1.3.

Toi

minta:

Paina hitsauspolttimen liipaisinta ja pida se painettuna.

Kaasun esivirtausaika kuluu.

HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tybkappaleeseen, valokaari syttyy.
Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittdmasti aloitusvirran asetetun arvon

HF kytkeytyy pois paalta.

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

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

28
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5.1.4.5 spotmatic

Toisin kuin kayttétavassa spotArc ei valokaarta kaynnisteta 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 5.7:

« Erillinen prosessivapautus (&5P) > [an J):
Hitsausprosessi on vapautettava uudelleen ennen jokaista valokaaren sytytysta polttimen liipaisinta
painamalla. Prosessivapautus paatetdan automaattisesti, kun ohjelmaa ei ole kaytetty 30 sekuntiin.

+ Pysyva prosessivapautus (557 > [aFF]):
Hitsausprosessi vapautetaan painamalla kerran polttimen liipaisinta. Seuraavat valokaaren sytytykset

kaynnistetaan asettamalla volframielektrodi lyhyesti ty6kappaleelle. Prosessivapautus paatetaan 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 kaytésta 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 5.7

g

Kuva 5-11

/

A )

*
.
*

.

*

A\ )
*
*

Kuva 5-12
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Esimerkkina on HF-sytytyksen sytytystavan toiminta. Valokaaren sytytys Liftarcin avulla on myds
mahdollinen > katso luku 5.1.3.

Hitsausprosessin prosessinvapautustavan valitseminen > katso luku 5.7.

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 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 kaynnistda seuraavan hitsausprosessin.

5.1.4.6 2-tahtikdytté C-malli

R A v

l =
: I GCE|> : E AMP% :
«[GPr» e {EDP—» — it

Kuva 5-13

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 57 ja voidaan s&&taa asiantuntijavalikossa > katso luku 5.1.11.
Tama toimintatapa on kytkettiva vapaaksi (parametri [PEc)) > katso luku 5.7.
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5.1.5 TIG activArc -hitsaus
EWM:n activArc-toiminto huolehtii huippudynaamisen saatdjarjestelman kanssa siita, tuotu hitsausteho
pysyy kaytannoéllisesti katsoen muuttumattomana, huolimatta polttimen ja sulan valisista etaisyyden
muutoksista,, esim manuaalisessa hitsauksessa. Kaarijannitteen pieneneminen polttimen ja hitsisulan
valisen etdisyyden lyhentyessd kompensoidaan suuremmalla virralla (ampeeria volttia kohden eli A/V) ja
painvastoin. Nain estetdan wolframielektrodia tarttumasta hitsisulaan eika wolframia jaa hitsiin.
Valinta
oo
B gy gy g Y
[I_HIHIIIIJ [u_unj‘[““j
oy : \ R : w
@ @ )
(. J & J
Kuva 5-14
Asetus
Parametrin asetus
activArc-parametria (saatéa) voidaan mukauttaa hitsaustydén mukaan
(materiaalivahvuus) > katso luku 5.1.11.
5.1.6 TIG-tarttumisenesto
Toiminto estaa 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 5.7.
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51.7

5.1.71

5.1.7.2

Pulssihitsaus

Valittavissa ovat seuraavat pulssiversiot:
+ automaattipulssit

+ terminen pulssaus

* metallurginen pulssaus

» Kkeskiarvopulssaus

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 5-15

Terminen pulssaus

Toimintojaksot ovat periaatteessa samanlaiset kuin normaalissa hitsauksessa, mutta liséksi vaihdellaan
edestakaisin paavirran AMP (pulssivirta) ja toisiovirran AMP% (pulssitaukovirta) valilla asetetuin valiajoin.
Pulssi- ja taukoajat sekéa pulssireunat (51 ja [E52)) sybtetadn ohjauksessa sekunteina.

A

DC-Puls
v «—>i¢ pie—bie > t;
kS [ a k5 £ )
Kuva 5-16

Valinta

Kuva 5-17
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Pulssiajan saataminen

oy 63

OR) N

-

2

[ATI He

-
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Kuva 5-18

Pulssin taukoajan asetus

o €2

i
A

TR . NN . \
)
&)
Kuva 5-19

Pulssireunojen saataminen
Pulssireunat [£5 1 ja voidaan s&ataa asiantuntijavalikossa (TIG) > katso luku 5.1.11.

5.1.7.3 Pulssihitsaus virran nousun ja laskun aikana

Pulssitoiminto voidaan tarvittaessa poistaa kdytosta virran nousu-/laskuvaiheissa
(Parametri ) > katso luku 5.7.

I A
PSL)=[cFF]

P5i)=lon ]

Y

Kuva 5-20
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5.1.7.4 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-£ ja balanssi . Pulssitoiminto toimii myds virran

nousu- ja laskuvaiheen aikana.
| A

Valinta

Balanssin asetus

SN

o)

([
AMP
2
AMP%
<AL [%]> t
S E— [kHz}—————>
Kuva 5-21
Kuva 5-22
BR (< HbAL
NEN ! \
0 @
J g
Kuva 5-23
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Taajuuden asetus

[4]‘[!’:1':.:]

©)

& J \ J
Kuva 5-24
5.1.8 Keskiarvopulssit
Keskiarvopulssauksen erikoisuutena on, etta hitsausvirtalahde 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 lon ],
Keskipulssauksen aktivointiin yhdessa termisen pulssauksen pulssiversion kanssa on parametri laite-
konfiguraatiovalikossa kytkettiva asentoon bn .
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 (bAt)) ja taajuus (F~€)) on annettava. Asetettu virran keskiarvo ampeereina on
maaraava, pulssivirta (Ipuls) annetaan parametrilla prosentuaalisesti keskiarvovirtaan (AMP) nahden.
Parametrin asetus tapahtuu asiantuntijavalikossa > katso luku 5.1.11.
Pulssitaukovirtaa (IPP) ei aseteta, vaan tama arvo lasketaan laiteohjauksen avulla niin, etta hitsausvirran
(AMP) keskiarvo sailytetaan.
AL
Ipuls - p— e ———— -
> 100%
amPpoo b
PP oot f——
>I( Tpuls 'i'puls tis
Kuva 5-25

AMP = Paavirta (keskiarvo); esim. 100 A
Ipuls = Pulssivirta = x AMP; esim. 140 % x 100 A = 140 A
IPP = Pulssitaukovirta
Tpuls = Pulssijakson kesto = 1/F-£l; esim. 1/100 Hz = 10 ms
= balanssi
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5.1.9

5.1.9.1

5.1.9.2

5.1.9.3

5.1.9.4

Hitsauspoltin (kayttovaihtoehdot)

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

Merkkien selitykset / kdyttolaitteet:

Merkki Selitys
| ®|BRT 1 Paina hitsauspolttimen liipaisinta
4
@®-BRT 1 Napayta hitsauspolttimen liipaisinta
i}
@@/ BRT 2 Napayta hitsauspolttimen liipaisinta ja paina sita sen jalkeen
0

Néapaytystoiminto (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 sisaltavat samat toiminnot kuin tilat 1-6, kui-
tenkin ilman toisiovirran napaytystoimintoa > katso luku 5.1.9.1.

Yksittaisten tilojen toimintovaihtoehdot on eritelty taulukoissa eri poltintyyppien mukaan.

Poltintilan asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa parametrilla Poltinkonfiguraatio "-d" > Poltintila
"Ead" > katso luku 5.7.

Vain lueteltujen kayttotilojen kayttd on aiheellista mainittujen hitsauspoltintyyppien kanssa.

Ylos-/alas-nopeus

Toimintatapa

Paina Yl6s-painiketta ja pida se painettuna:

Virrankorotus hitsausvirtaldhteessa 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 5.7 ja se maa-
rittda virranmuutoksen suoritusnopeuden.

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 5.7.
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5.1.9.5 TIG-vakiopoltin (5-napainen)
Vakiopoltin yhdella liipaisimella

Kuva | Kayttosaatimet | Merkkien selitykset
5N ° BTZ1 = hitsauspolttimen liipaisin 1 (hitsausvirta paalle/pois; to-
isiovirta napaytystoiminnolla)
Toiminnot Tila Kayttosaatimet
& BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois i
1 ¥
(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 |
Toisiovi 1 | BRT 2
Oisiovirta (tehdasasetus) g4
BRT 1-/@@|
Toisiovirta (napaytystoiminto') / (4-tahtikaytto) i
BRT 1{0@)]
Hitsausvirta paalle/pois |
BAT 1]00)
Toisiovirta (ndpaytystoiminto') / (4-tahtikaytto) i
3 BRT 2
Y|6s-toiminto? 00 0
®®|BRT 2
Alas-toiminto? 0

1> katso luku 5.1.9.1
2 > katso luku 5.1.9.3
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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
| BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois -
1
Toisiovirta (teh- @@BRT2
dasase- v
] tus) m | [7BRT1
Toisiovirta (napaytystoiminto') / (4-tahtikaytto) 1
~_BRT1
Hitsausvirta paalle/pois Ao+
BRT 2
. - W . BRT1
Toisiovirta (napaytystoiminto") .,ﬁ@ +
2 —| BRT2
|_nBRT1
Yl6s-toiminto? = U
Alas-toiminto? = 0 BRT 2
:,,7 BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois = 4
L . o I :W@ﬁ BRT 1
Toisiovirta (ndpaytystoiminto®) / (4-tahtikaytto) |
3

Y16s-toiminto?

Alas-toiminto?

1> katso luku 5.1.9.1
2 > katso luku 5.1.9.3

S

K=
w
3
N

1BRT2

i
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5.1.9.6 TIG-Up/Down-poltin (8-napainen)

Up/down-poltin liipasimella

Kuva Kayttosaatimet | Merkkien selitykset
~3 BRT 1 = liipaisin 1
5% o iipaisin
Toiminnot Tila Kayttosaatimet
. . e . . BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois = )|
BRT 1
Toisiovirta (napaytystoiminto') / (4-tahtikaytto) 1 04
(teh- i
dasase- U
Lisaa hitsausvirtaa (Up-toiminto?) tus) - P
Vahenna hitsausvirtaa (Down-toiminto?) @ Down
. . e . ‘ BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois = )|
BRT 1
Toisiovirta (napaytystoiminto') / (4-tahtikaytto) g
4 vl
Lis&4 hitsausvirtaa virtaloikalla® @ Up
Laske hitsausvirtaa virtaloikalla®
,@ Down

1> katso luku 5.1.9.1
2 > katso luku 5.1.9.3
8 > katso luku 5.1.9.4
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Up/down-poltin kahdella liipasimella

Kuva Kayttosaatimet Merkkien selitykset
= . - —
C&J%’ o0 BRT 1 = hitsauspolttimen liipaisin 1 (vasen)

909, . BRT 2 = hitsauspolttimen liipaisin 2 (oikea)

Toiminnot Tila Kayttosaatimet
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois i
® @ BRT 2
Toisiovirta | i
H v
1 BRT 1/
Toisiovirta (ndpaytystoiminto?) / (4-tahtikaytto) (teh- I
dasasetus) —
Lisaa hitsausvirtaa (Up-toiminto?) @ Up
O
Vahenna hitsausvirtaa (Down-toiminto?) |
[ xl! Down
Kayttotiloja 2 ja 3 ei kayteta talla poltintyypilla tai ne eivat ole tarkoituksenmukaisia.
BRT 1-/@@
Hitsausvirta paalle/pois [ |
U
BRT 2
Toisiovirta i
BRT 1

Toisiovirta (ndpaytystoiminto")

Lisaa hitsausvirtaa virtaloikalla®

Laske hitsausvirtaa virtaloikalla®

Kaasutesti

1> katso luku 5.1.9.1
2 > katso luku 5.1.9.3
8 > katso luku 5.1.9.4

4f
i

@ @ Down

®® BRT 2

[ |
.§>3s
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5.1.9.7 Kaukosaatopoltin (8-napainen)

Jos haluat kayttda hitsauskoneessa potentiometrilla varustettua hitsauspoltinta, hitsauskoneen
asetukset on tehtava talloin erikseen > katso luku 5.1.9.8.

Kaukosaatopoltin yhdella liipasimella

Kuva | Kayttosaatimet | Merkkien selitykset

-8
DaE)

BRT 1 = liipaisin 1

Toiminnot Tila Kayttosaatimet
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois i g
. . . I - . . 1 BRT 1 %
Toisiovirta (napaytystoiminto") I &
°
Hitsausvirran lisdaminen @ $
°
Hitsausvirran vahentdminen @ &
Kaukosaatopoltin kahdella liipasimella
Kuva | Kayttosaatimet | Merkkien selitykset
Ldd BRT 1 = liipaisin 1
i BRT 2 = liipaisin 2
Toiminnot Tila Kayttosaatimet

Hitsausvirta paalle/pois

Toisiovirta

Toisiovirta (napaytystoiminto’)

Hitsausvirran lisdaminen

Hitsausvirran vahentaminen

1 > katso luku 5.1.9.1

BRT 1j@®

0 ~

Yty
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5.1.9.8 Potentiometrilla varustetun TIG-hitsauspolttimen asetusmaaritykset

A VAARA

Sahkoiskun vaara sammuttamisen jalkeen!
% Tyoskentely avoimella laitteella voi johtaa loukkaantumiseen ja hengenvaaraan!
L Kayton aikana laitteen kondensaattorit latautuvat jannitteellda. Tama kestaa viela 4
minuuttia verkkopisteesta irrottamisen jalkeen.
1. Kytke laite pois paalta.
2. lIrrota verkkopistoke.
3. Odota vahintaan 4 minuuttia, kunnes kondensaattorit ovat purkautuneet!

A VAROITUS

Al3 tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!

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

Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

» Kayta korjaustoihin ainoastaan patevia henkildita (koulutettua huoltohenkilostoa)!

6 Muutostodiden jalkeisen tarkastuksen laiminlyénnista aiheutuvat vaarat!

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

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

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

Hitsauspolttimen asetukset Asetus
TIG-perus- tai yloés-/alas-polttimiin (tehtaalta toimitettaessa) X JP27
Potentiometrilla varustettuihin hitsauspolttimiin 0 Jp27
B2-
BT1 A <| NI
BT2 B, L
(=
ov C,
ol o 10k
__( Poti-Brenner
Uref.+10V E,
\
IH-Down F,
U o
=Pl X
Poti/UD ein H,
\_
I
Kuva 5-26

Talle poltintyypille on hitsauskone asetettava hitsauspoltintilaan 3 > katso luku 5.1.9.2.
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5.1.9.9 RETOX TIG-poltin (12-napainen)

Nama lisavarusteena saatavat osat voidaan jilkiasentaa laitteeseen .

Kuva Kayttosaatimet

Merkkien selitykset

BRT = hitsauspolttimen liipaisin

BRT 3

&

BRT 4
Toiminnot Kayttotila | Kayttosaatimet
Hitsausvirta paalle/pois BRT 1
Toisiovirta 1 BRT 2
Toisiovirta (napaytystoiminto) da(ltseahs'e BRT 1 (ndpaytys)
Hitsausvirran lisdaminen (Up-toiminto) tus) BRT 3

Hitsausvirran vahentaminen (Down-toiminto)

BRT 4

Kayttotiloja 2 ja 3 ei kayteta tdlla poltintyypilla / ne eivat ole tarkoituksenmukaisia.

Hitsausvirta paalle/pois

Toisiovirta

Toisiovirta (n&paytystoiminto)

Hitsausvirran asteittainen lisdys (1. lisdysvaiheen asetus)

Hitsausvirran asteittainen vahentaminen (1. vdhennysvaiheen ase-

BRT 1

BRT 2

BRT 1 (ndpaytys)

BRT 3

tus) 4 BRT 4

Vaihto Up/Down- tai JOB-kaytdn valilla BRT 2 (ndpaytys)
JOB-numeron suurentaminen BRT 3
JOB-numeron pienentaminen BRT 4

Kaasutesti BRT 2 (3 s)
Hitsausvirta paalle/pois BRT 1

Toisiovirta BRT 2

Toisiovirta (n&paytystoiminto) BRT 1 (napaytys)
Hitsausvirran portaaton lisaaminen (Up-toiminto) BRT 3
Hitsausvirran portaaton vahentaminen (Down-toiminto) 6 BRT 4

Vaihto Up/Down- tai JOB-kayton valilla

JOB-numeron suurentaminen

JOB-numeron pienentdminen

Kaasutesti

5.1.9.10 Kutsuttavien JOBien enimmaismaaran maarittaminen

BRT 2 (napaytys)

BRT 3

BRT 4

BRT 2 (3 s)

Taman toiminnon avulla kayttaja voi maaritella vapaalla tallennusalueella kutsuttavissa olevien JOBs-
tehtavien enimmaismaaran. Tehtaalla asetettuna hitsauspolttimella voidaan kutsua esiin 101 JOBs-teh-

tavaa, tarvittaessa tata arvoa voidaan pienentaa.

Ensimmainen JOB tehtaalla asetettuna on JOB 0. Ensimmainen JOB voidaan asettaa halutulla tavalla.
Seuraava kaavio ndyttaa esimerkin enintdan kutsuttavilla JOBs-tehtavien asetuksilla = 5 ja ensimmaisen
kutsuttavan JOB-tehtavan asetuksilla = 20. Kutsuttavien JOBs-tehtavien maara on nain 20 - 24.

i (CL 1
JOB | 20)|5Lu
0... 120 . 24 101
E 5 _ 1]
:| ik
Kuva 5-27
Naytto Asetus/valinta
5 Lo Start-JOB
Ly Aseta ensimmainen kutsuttavissa oleva JOB (asetus: 0-101, tehdasasetus 0).
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5.1.10
5.1.10.1

Niyttd | Asetus/valinta

| _ JOB-numeron kutsuminen

o Aseta valittavien JOBs-tehtavien maksimimaara (asetus: 1-101, tehdasasetus 0).
Lisdparametreja BLOCK-JOB-toiminnon aktivoinnin jalkeen.

Asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.7.

JOB-tehtdvien enimmaismaaraasetus on tarkoitettu ainoastaan poltintiloille 4 ja 6 / 14 tai 16 (ilman

napaytystoimintoa).

Jalkakaukosaadin RTF 1

RTF-kdynnistysramppi

Toiminto RTF-kaynnistysramppi estaa lilan nopean ja korkean energian tuonnin suoraan hitsauksen aloi-

ttamisen jalkeen, jos kayttaja painaa kaukosaatimen poljinta lilan nopeasti ja liilan 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 Atiin
Toiminto RTF-kaynnistysramppi kytketdan parametrilla laitekonfiguraatiovalikossa paalle tai pois

paalta > katso luku 5.7.
Ny A

<«i&d
t
|
Kuva 5-28
Naytto Asetus/valinta
L-,C,. RTF-kdynnistysramppi > katso luku 5.1.10.1
LIS B [ ey Hitsausvirta nousee esimaaritetyn paavirran tasolle ramppitoiminnossa (teh-
dasasetus)
------- Hitsausvirta nousee valittdmasti esimaaritetyn paavirran tasolle

-0 _ Kaasun esivirtausaika
Lir

Aloitusvirta (prosentuaalinen, paavirrasta riippuva)

Xy
(I

|

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

g
Q.

Kaasun jalkivirtausaika

iy
Q
e
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5.1.10.2 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-

lla > katso luku 5.7.

% [A]

100

75

50

25

4

X E
100%

T I J| ' [0/0]
60 80 100
Kuva 5-29

40
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5.1.11 Asiantuntijavalikko (TIG)

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

J

g

Kuva 5-30

Naytto Asetus/valinta
E ’U;: Asiantuntijavalikko

t S t Kéaynnistysaika (aloitusvirran kesto)

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

L Virran nousu-/laskuaika (toisiovirrasta paavirtaan)
£5c ‘ P

k E d Lopetusvirta-aika (lopetusvirran kesto)
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Asetus/valinta

Parametri activArc
Parametreja voidaan saataa myos TIG-activArc-hitsauksen aikana.

Lisdainelangan siirto (kylmélanka / kuumalanka)

------ lisdainelanka kytketty paalle
----- lisdainelanka kytketty pois paalta (tehdasasetus)
1 1 Kuumalangan siirto (kuumalankavirtalahteen aloitussignaali)
UL R v Toiminto kytketty paalle
------ Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
L Ll,lD Toiminto lanka / pulssi (langansyoéttokayttaytyminen TIG-pulssi-prosessissa)

Pulssitauon aikana langansyo6tto voidaan ottaa kaytosta (ei koske automaattista
pulssia tai kHz-pulssausta).

—————— Toiminto kytketty pois paalta

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

Lisdainelangan halkaisija (manuaalinen asetus)

Langan halkaisijan asetus 0,6 mm - 1,6 mm.

Kirjain "d" naytéssa langan halkaisijan edessa (d0.8) on merkkina esiohjelmoidusta
ominaiskayrasta (kayttotapa KORREKTUR).

Jos valitulle langan halkaisijalle ei ole olemassa ominaiskayraa, parametrien asetus on
suoritettava kasin (kayttétapa MANUELL).

Kayttétavan valinta > katso luku 5.3.3.

/
cur

Hitsauslangan takaisinsyottd
* Suurempi arvo = enemman hitsauslangan takaisinsyottoa
* Pienempi arvo = vahemman hitsauslangan takaisinsyottoa

hF

Sytytystapa (TIG)
------ HF-sytytys aktiivinen (tehdasasetus)
------ Sytytystapa Liftarc aktiivinen
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5.1.12 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
Tetrix
Smart
Comfort
Synergic

g

Comfort 2.0
Smart 2.0

etrix

|f

<z
A S|
) N RT50 7POL o ]
P ’- [N

Tetrix
Classic

|

Sl

Kuva 5-31
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1 Esivalmistelut

+ Sammuta hitsauslaite.

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

2 Konfiguraatio

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

+ Saatonupilla Q (kierra ja paina) voidaan nyt valita parametri > katso luku 5.7.
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.

5.2 Puikkohitsaus

5.2.1 Hitsaustehtavan valinta

Perushitsausparametrien muuttaminen on mahdollista vain, kun hitsausvirta ei virtaa ja
mahdollisesti olemassa oleva paasyohjaus ei ole aktiivinen > katso luku 5.5

Seuraava hitsaustehtavan valinta on kayttdesimerkki. Yleisesti valinta tapahtuu aina samassa jarjestyk-
sessa. Merkkivalot (LED) nayttavat valitun yhdistelman.

)

Kuva 5-32
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5.2.2 Kuumastartti
Kuumakaynnistyksen (Hotstart) toiminto huolehtii valokaaren varmasta sytyttdmisesta ja riittavasta
lammittdmisesta vield kylmassa perusmateriaalissa hitsauksen aluksi. Sytytys tapahtuu suuremmalla vir-
ran voimakkuudella (hotstart-virta), joka kestaa tietyn ajan (hotstart-aika).
14 .g. = Kuuma-aloitusvirta
= Kuumakaynnistysaika
= Paavirta
= Virta
>t = Aika
Kuva 5-33

Mol

5.2.2.1 Hotstart-virta

SR (]

OF) TR \
@ -
&)
Kuva 5-34

5.2.2.2 Hotstart-aika

S
\
=
l-l‘

QR y 2Ry 3
Kuva 5-35
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Puikkohitsaus

5.2.3 Arcforce
Hitsausprosessin aikana kaarivoima estaa hitsauspuikkoa tarttumasta tydkappaleeseen virran
nousun avulla. Nain esimerkiksi emaspaallysteisilla puikoilla asentohitsaus lyhyelld valokaarella on
helpompaa.

[AHF:" !:J
O I \

Kuva 5-36

5.2.4 Tarttumisenesto

Us Tarttumisenesto estaa puikkoa hehkumasta.

Jos puikko kuitenkin tarttuu kiinni Arcforcesta huolimatta, laite kyt-
keytyy automaattisesti n. 1 s sisalla vahimmaisvirralle. Puikon hehku-
minen estetaan. Tarkista hitsausvirta ja saada tyén vaatimalle tasolle!

Antistick

v

Kuva 5-37
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5.2.5 Pulssihitsaus

Pulssihitsauksessa vaihdellaan jaksoittain kahden virran valill4, jolloin pulssivirta (Ipuls), pulssitaukovirta
(IPP), balanssi (&AL)) ja taajuus (F-£)) on annettava.

IIAA
|PUIS - — e e oo - — - e
>100%
AMP -pee
IPP e S— -
x Tpuls Tpuls tis

Kuva 5-38

AMP = paavirta esim. 100 A

Ipuls = Pulssivirta = x AMP; esim. 140 % x 100 A = 140 A
IPP = Pulssitaukovirta = 1-200 % AMP:sta

Tpuls = Pulssijakson kesto = 1/Fc£]; esim. 1 /100 Hz = 10 ms
= Tasapaino

Valinta

Kuva 5-39

Manuaalisessa keskiarvopulssauksessa voidaan kaikki parametrit, erityisesti pulssitaukovirta IPP =2,
asettaa toisistaan riippumattomasti. Nain esivalitun paavirran keskiarvo voi siirtya.

Laitetoiminnon aktivointi tapahtuu laitekonfiguraatiovalikon kautta. Tassa parametri on kytkettava ar-
voon > katso luku 5.7.
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5.2.6

5.3
5.3.1

5.3.2

Keskiarvopulssit

Keskiarvopulssauksessa kytketaan jaksoittain edestakaisin kahden virran valilla. Kayttaja voi sovittaa
hitsausvirran (virran keskiarvo AMP), pulssivirran Ipuls (parametri [_FL]), balanssin AL ja taajuuden
hitsaustehtavaan. Pulssitaukovirta (IPP) lasketaan laiteohjauksella niin, ettd hitsausvirran keskiarvoa
(AMP) noudatetaan ja se sailytetdan. Se soveltuu siksi erityisesti hitsausohjeen mukaiseen hitsaukseen.
Keskiarvopulssilla vaihdetaan jaksoittain kahden virran valilla, jolloin virran keskiarvo (AMP), pulssivirta
(Ipuls), tasapaino (6AL)) ja taajuus (F-E]) on annettava. Asetettu virran keskiarvo ampeereina on
maaraava, pulssivirta (Ipuls) annetaan parametrilla prosentuaalisesti keskiarvovirtaan (AMP) nahden.
Pulssin taukoaikaa (IPP) ei tarvitse asettaa. Laiteohjaus laskee tdman arvon, jotta hitsausvirran keskiar-
voa (AMP) noudatetaan.

VA,

[PUIS -~ pr— e o o - p— e

AMP oo

IPP e Se——

v

Tpuls Tpuls tis

Kuva 5-40

w —F-=-=

AMP = paavirta; esim. 100 A

Ipuls = pulssivirta = x AMP; esim. 140 % x 100 A = 140 A
IPP = pulssin taukoaika

Tpuls = pulssisyklin kesto = 1/F-£]; esim. 1/1Hz=1s

= tasapaino

Valinta

Kuva 5-41

Lisalangan kaytto hitsauksessa

Hitsauslaite mekaanisen valokaarisulatushitsauksen konfigurointiin

Hitsauslaite on konfiguroitava ennen ensimmaistd kayttdonottoa mekaanista valokaarisulatushitsausta
varten. Nama perusasetukset suoritetaan asiantuntijavalikossa > katso luku 5.1.11:

1. Lisaainelangan siirron kytkeminen paalle (AW = on).

2. Valinta kylméalanka tai kuumalanka (HW = on/off)

Lisaksi voidaan tarvittaessa sovittaa langan halkaisijaa ja langan palautusta.

Lue ja noudata kaikkia jarjestelma- ja tarvikekomponenttien dokumentointeja!

Hitsaustehtavan valinta JOB-luettelon perusteella
+ Valitse materiaali, volframielektrodi & ja hitsin paikka hitsauslaitteen ohjauksesta.

Valituista perusparametreista muodostuu hitsaustehtiavan numero (JOB-numero). Jos télle JOB-
numerolle ei ole kohdistettu langannopeutta (), ei langansy6ttéa tapahdu. Valitun hitsaustehtédvén
suorittamiseksi langan syoé6ttolaite on kytkettava kayttotavalleMANUELL .
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5.3.3 Langannopeuden kayttotavan valinta (KORREKTUR / MANUELL)
Langannopeuden saatd voi tapahtua kahdella kayttétavalla:

MANUAALISESTI: Langannopeus voidaan valita absoluuttisesti koko saatdalueelta langansyoéttolaitte-
essa.

KORJAUS: Langannopeus annetaan ratkaisevasti hitsauslaitteen ohjaukselta ja sitd voidaan korjata
prosentuaalisesti langansyéttdlaitteelta.
Edellytys: Vastaaville ominaiskayrille on tallennettu lanka-arvo.

Langansyottolaitteessa, suojaluukun alla sijaitsee kytkin kayttétavan valintaan.

5.3.4 Hitsausvirran ja langannopeuden asettaminen
Kayttolaite Toimen- |Tulos

@I‘ Hitsausvirran saitiminen hitsauslaitteessa
O

@l‘ Langannopeuden saataminen

' Kayttotapa MANUAALINEN (ulompi asteikko):

Langannopeus voidaan valita absoluuttisesti koko saatéalueelta langan-
syottolaitteessa.

Kayttotapa KORJAUS (sisempi asteikko):
Langannopeus annetaan ratkaisevasti hitsauslaitteen ohjaukselta ja sita
voidaan korjata prosentuaalisesti langansyéttolaitteelta.

099-00T401-EW518
54 13.01.2021



ewn

Toiminnalliset ominaisuudet

Lisalangan kayttd hitsauksessa

5.3.5

Toimintatavat (toimintokulut)

Hitsausvirran kayttoétapa on asetettava hitsauslaitteessa 4-tahdille. Hitsausvirta voidaan saataa
portaattomasti polttimen liipaisimella 3 ja 4 (BRT 3 ja BRT 4). Polttimen liipaisimella 2 (BRT 2)
kytketaan hitsausvirta paalle tai pois paalta.
Polttimen liipasimella 1 (BRT 1) kytketaan langansyo6tto paalle tai pois paalta. Kaytto voidaan
valita kolmesta kayttotavasta (katso seuraavat toimintokulut).

5.3.5.1
Merkki

Merkkien selitykset

Selitys

868

Kuva 5-42

Paina polttimen kytkinta

Vapauta polttimen kytkin

Nopea kytkimen painallus ja vapautus = napaytys

Suojakaasun virtaus

Hitsausteho

Kaasun esivirtaus

Kaasun jalkivirtaus

2-tahti toiminta

4-tahti toiminta

nn
t Aika
Pstart | Aloitusohjelma
Pa Paaohjelma
Ps Rajoitettu pddohjelma
Peno | Lopetusohjelma
tS1 Slope-toiminnon kesto PSTART - PA

| Langansy6ttd
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5.3.5.2 2-tahtitoiminta

81 ?

v

| | t
14 AMP ----- -
AMP% --- —/:
| é)“ | i Upslope i
Kuva 5-43
1. tahti (virta)

Paina hitsauspolttimen liipaisinta 2 (BRT 2), kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.
HF-sytytyspulssit kulkevat volframielektrodista tydkappaleeseen, valokaari syttyy.

Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittdomasti esiasetetun aloitusvirta-arvon AMP%
(valokaaren etsintd minimiasetusten voimassaollessa). HF kytkeytyy pois paalta.

. tahti (virta)

Vapauta BRT 2.

Hitsausvirta nousee asetetun virrannousuajan (Up-Slope) mukaisesti paavirran AMP tasolle.
. tahti (lanka)

Paina polttimen liipaisinta 1 (BRT 1).
Hitsauslanka syotetaan.

. tahti (lanka)

Vapauta BRT 1.
Hitsauslangan syo6tto lakkaa.

. tahti (virta)
Paina BRT 2.
Paavirta laskee asetetun alaslaskuajan mukaisesti kraaterivirtaan lend (AMP%).
. tahti (virta)
» Vapauta BRT 2, valokaari sammuu.
* Suojakaasu virtaa asetetulla kaasun jalkivirtausajalla.

N

-—

N

w

F SN

Hitsausprosessin paattaminen ilman alaslaskuaikaa ja kraaterivirtaa:
* BRT 2 Napayta (napaytystoiminto).
Suojakaasu virtaa asetetun kaasun jalkivirtausajan.

Napaytystoiminto: Toimintoja voidaan muuttaa napayttamalla lyhyesti hitsauspolttimen liipaisinta. Asetettu
polttimen tila maarittaa toimintatavan.

099-00T401-EW518
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5.3.5.3 3-tahti toiminta

%A | i
I-----------
1
[ |
[ |
1
[ |
= ' } , >
i . t
14 AMP ----- - . ! i
AMP%---—./E NI
! 5 | : ---- AMP%
: ® | i Upslope i ! Upslope | | ™ i - t
- R A

'=_—“§* """""" "‘=:'”k* ------------------------- =!—*& --------- =£—*§r -------- BRT 2

Kuva 5-44

Tama kayttotapa eroaa 2-tahti-kaytosta seuraavilla ominaisuuksilla:

+ 3. tahdin (virta) aloittamisen jalkeen hitsauslankaa syttetdan analogisesti hitsausvirran kanssa, kun-
nes hitsausprosessi paatetaan.

5.3.5.4 4-tahtitoiminta

v

Upslope

: e e |
A D W

Kuva 5-45

Tama kayttotapa eroaa 2-tahti-kdytosta seuraavilla ominaisuuksilla:
» Langansyottd kaynnistetdan painamalla ja vapauttamalla (napayttamalla) painiketta BRT 1.

» Painikkeen BRT 1 uusi painallus ja vapauttaminen (ndpaytys) paattaa langansyéton jalleen (jatkuva
polttimen liipaisimen painaminen jaa pois, erityisen hyodyllista pitkissa hitsisaumoissa).

5.4 Energiansaastotila (Standby)

Energiansaastotila voidaan aktivoida valinnaisesti painamalla pitkdan painiketta > katso luku 4 tai
saadettavalla parametrilla laitekonfiguraatiovalikossa (aikariippuvainen energiansaastétila
[G6A]) > katso luku 5.7.

‘ - Aktiivisessa energiansaastétoiminnossa laitendytdissa naytetdan ainoastaan naytdén keskim-
maiset poikkinumerot.

Halutun ohjauselementin kaytolla (esim. saaténuppia kiertamalld) energiansaastotoiminto otetaan kayt-
Osta ja laite siirtyy jalleen hitsausvalmiuteen.
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5.5

5.6

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 niitd ei voida muuttaa.

» Hitsausmenetelmaa ja hitsausvirran napaisuutta ei voida vaihtaa.

Parametrit padsyeston asetukseen sijaitsevat laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.7.

Paasyeston aktivointi

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

+ Paasyeston aktivointi: Aseta parametri arvoon Paéasyesto aktivoitu laa_.

Paasyeston aktivointi ndytetdan merkkivalolla "Paasyesto aktiivinen" > katso luku 4.

Paasyeston poistaminen

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

+ Paasyeston deaktivointi: Aseta parametri arvoon Paasyesto deaktivoitu EFl. Pa4syesto voidaan
deaktivoida ainoastaan sy6ttamalla aikaisemmin valittu numerokoodi.

Jannitteenalennin

Ainoastaan paatteella (VRD/SVRD/AUS/RU) varustetut laiteversiot on varustettu jannitteen alentimella
(VRD). Se on tarkoitettu turvallisuuden lisddmiseen erityisesti vaarallisissa olosuhteissa (kuten esim. la-
ivanrakennuksessa, putkirakennuksessa, kaivoksissa).

Jannitteenalennin on joissakin maissa seka useiden yhtidnsisaisten turvallisuusmaaraysten mukaisesti
pakollinen hitsausvirtalahteen osa.

Merkkivalo VRD > katso luku 4 palaa, kun jannitteenalennin toimii moitteettomasti ja I1&htéjannite on las-
kenut vastaavassa standardissa maariteltyihin arvoihin (tekniset tiedot).

58
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Toiminnalliset ominaisuudet

Laitteen asetusvalikko

5.7

Laitekonfiguraatiovalikossa suoritetaan laitteen perusasetukset.

Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

5.71

A_,[

Kuva 5-46

| Asetus/valinta

Naytto
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Toiminnalliset ominaisuudet ev\;’-r)

Laitteen asetusvalikko

Naytto Asetus/valinta

L_ - _ Hitsauspolttimen konfigurointivalikko
L Hitsauspolttimen toimintojen asetukset
L' O D' Poltintila (tehdasarvo 1) > katso luku 5.1.9.2

e
Q
L

Vaihtoehtoinen hitsauksen kaynnistys - Napaytyskaynnistys

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

------- Toiminto kytketty pois paalta

11l Ylos-/alas-nopeus > katso luku 5.1.9.3
uoy Nosta arvoa > nopea virranmuutos
Laske arvoa > hidas virranmuutos
¥ Virtaloikka > katso luku 5.1.9.4
c Virtaloikan asetus ampeereina
/ JOB-numeron kutsuminen
nru Aseta valittavien JOBien maksimimaara (asetus: 1-128, tehdasasetus 10).
Lisdparametreja BLOCK-JOB-toiminnon aktivoinnin jalkeen.
,—t ! Start-JOB
JCu Aseta ensimmainen kutsuttavissa oleva JOB (asetus: 129-256, tehdasasetus 129).
C F 5 Laitteen asetukset
Toimintojen asetukset ja parametrien naytto
@ Absoluuttiarvoasetus (aloitus-, toisio-, lopetus- ja kuumakéynnistys-
L virta) > katso luku 4.2.1

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

Py
-
'

2-tahtikaytto (C-versio) > katso luku 5.1.4.6
------- Toiminto kytketty paalle
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

=
N
D

SchweiBstrom-Istwertanzeige > katso luku 4.2
------- Todellisen arvon nayttd
------- Sollwertanzeige

’CFL’IE TIG-pulssi (terminen)
------- Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
------- Ainoastaan erityisiin kayttétarkoituksiin
PU ,l Puikkohitsauksen pulssimuoto
------- Puikkohitsaus-keskiarvopulssaus (tehdasasetus)
------- Puikkohitsaus-keskiarvopulssaus, kasin
PUE TIG-keskiarvopulssaus
------- Keskiarvopulssaus aktiivinen
------- Keskiarvopulssaus deaktivoitu (tehdasasetus)
U’q TIG-keskiarvopulssaus
! [ — Keskiarvopulssaus aktiivinen
------- Keskiarvopulssaus deaktivoitu (tehdasasetus)

q
My
l"' —

TIG-pulssaus (terminen) virran nousun ja laskun aikana > katso luku 5.1.7.3
------- Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
------- Toiminto kytketty pois paalta

Lisalangan kaytto hitsauksessa, kayttotapa 2

ETrE Lisdlangan kayttd automatisoiduissa laitekokonaisuuksissa, lanka syottyy, kun
laitteessa kulkee virtaa

------- Kayttétapa 2-tahti (tehdasasetus)

------- Kayttoétapa 3-tahti

------- Kayttotapa 4-tahti

60
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Laitteen asetusvalikko

Nayttd

Asetus/valinta

A5

TIG-tarttumisenesto > katso luku 5.1.6
------ toiminto paalla (tehdasasetus).
------ toiminto kytketty pois paalta.

AEL

Varoitusilmoitusten naytté > katso luku 6.1
o F|meeee Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
------ Toiminto kytketty paalle

LEn

Mittajarjestelman asetus

------ Pituusyksikot yksikkdind mm, m/min (metrijarjestelma)
------ Pituusyksikot yksikkéind tuuma, ipm (englantilainen jarjestelma)

C FE‘E Laitekonfiguraatio (toinen osa)
= = |Laitetoimintojen asetukset ja parametrien nayttd
FF,_ RTF-kdynnistysramppi > katso luku 5.1.10.1
) |l e Hitsausvirta nousee esimaaritetyn paavirran tasolle ramppitoiminnossa (teh-
dasasetus)
------ Hitsausvirta nousee valittomasti esimaaritetyn paavirran tasolle
F P b RTF--vastauskayttiaytyminen > katso luku 5.1.10.2
=) |Linfem—- Lineaarinen vastauskayttaytyminen
—————— Logaritminen vastauskayttaytyminen (tehdasasetus)

rEb

Palloutuminen kaukosaitimelld RT AC '

------ Toiminto kytketty pois paalta

------ toiminto kytketty paalle (lisdksi on kaukosaatimen RT AC saatdénuppi "AC-
tasapaino" kdannettdva vasempaan aariasentoon) (tehdasasetus)

P FD Hitsausvirran napaisuuden vaihtaminen '
UBC=SURS B [ P napaisuuden vaihtaminen kaukosaatimella RT PWS 1 19POL (tehdasasetus)
------ napaisuuden vaihtaminen hitsauslaiteohjauksessa
‘i'i i',i Kayttotapa spotmatic > katso luku 5.1.4.5

Sytytys tydkappaleen kosketuksella
------ Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
ofFf—mmeee Toiminto kytketty pois paalta

Pisteajan asetus > katso luku 5.1.4.5

------ Lyhyt pisteaika, asetusalue 5 ms — 999 ms, 1 ms:n valein (tehdasasetus)
------ Pitka pisteaika, asetusalue 0,01 s — 20,0 s, 10 ms:n valein
5 5 FD Prosessivapautuksen asetus > katso luku 5.1.4.5
= =" ) |l |-m- Erillinen prosessivapautus (tehdasasetus)
------ Pysyva prosessivapautus
11 Hitsauspolttimen jaahdytys -tila
cu RUE] --e-- Automaattikayttd (tehdasasetus)

------ Jatkuvasti paallekytketty
------ Jatkuvasti poiskytketty

Hitsauspolttimen jaahdytys, jalkikayntiaika
Asetus 1-60 min. (tehdasasetus 5 min)

Ajasta riippuvainen energiansaastoétoiminto > katso luku 5.4
Kesto kayttamatta jatettdessa, kunnes energiansaastotila aktivoidaan.
Asetus = sammutettu tai lukuarvo 5-60 min.

Toimintatavan vaihto automaatioliitinnan avulla

—————— 2-tahti
o] p— Erikois-2-tahti

i EA

Uudelleen sytytys valokaaren hairion jalkeen > katso luku 5.1.3.3
------ Aika JOB-riippuvainen (tehdasasetus 5 s).
—————— Toiminto kytketty pois paalta tai lukuarvo 0,1-5,0 s.

EFE

Asiantuntijavalikko
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Naytto Asetus/valinta

P I~ AC-keskiarvosaadin
LA I vy R— Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)

------- Toiminto kytketty pois paalta

D’C ,:j Hitsausvirran napaisuuden vaihto (dc+) TIG-DC:lI5
------- Napaisuuden vaihto vapaa
------- Napaisuuden vaihto estetty,
suojaa volframielektrodien tuhoutumiselta (tehdasasetus).

E)E’D Pulssin korjaus (pallokalotin vakaus)

Kalotin puhdistusvaikutus hitsauksen lopussa.
------- Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
------- Toiminto kytketty pois paalta

Kaasun jalkivirtausautomatiikka > katso luku 5.1.1.1
------- Toiminto paalle
------- Toiminto pois paalta (tehdasasetus)

£
R
ms

?]

activArc Jannitteen mittaus
——————— Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
——————— Toiminto kytketty pois paalta

!
S
RN

Virheilmoitus automatioliitdantdan, kontakti SYN_A

(M|
0
(]

------- AC-synkronointi tai kuumalanka (tehdasasetus)
——————— Virhesignaali, negatiivinen logiikka
F5P)mmmee Virhesignaali, positiivinen logiikka

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

- El C Kaasuvalvonta
Lird Riippuu kaasuanturin sijainnista, staattisen kaasunrajoittimen kaytésta ja val-
vontavaiheesta hitsausprosessissa.
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus).
(I 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).
! _ AC-kommutoinninoptimointi *
L= = B [ Toiminto kytketty paalle
------ Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
_ 1 Minimivirranrajoitus (TIG) > katso luku 5.1.2
LLy Asetetusta volframipuikon lapimitasta riippuen
------- Toiminto kytketty pois paalta
------- Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
_ Paasyohjaus - paasykoodi
C OO |asetusalue: 000 - 999 (tehdasasetus 000)
! Paasyohjaus > katso luku 5.5
LOC) g Toiminto kytketty paalle
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
F‘N R Automatisointivalikko 3
[y
F E‘U Nopea ohjausjannitteen kaytté6notto (automatisointi) 3
——————— Toiminto kytketty paalle
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
L Orbitaalihitsaus 3
Or o) | Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
------- Toiminto kytketty paalle
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Laitteen asetusvalikko

Naytto Asetus/valinta

Orbitaalihitsaus 3
ﬂ Orbitaalivirran korjausarvo

S P Huoltovalikko
=L Huoltovalikkoon tehtavista muutoksista tulisi sopia valtuutetun huoltohenkil6ston kanssa!

Reset (tehdasasetusten palauttaminen)
r£5

------ pois paalta (tehdasasetus)
------ Laitekonfiguraatio-valikon arvojen palautus/nollaus
------ Kaikkien arvojen ja asetusten taydellinen nollaus
Nollaus suoritetaan valikosta poistuttaessa (End)).
| Toimintatapa automaattinen / kasin (rC on/off) 3
rc Laitteen kayton / toiminnon ohjauksen valinta
------ ulkoisilla ohjausjannitteilld / signaaleilla tai
------ laiteohjauksella
77 Ohjelmiston tiedot (esimerkki)
A 07.= - Jarjestelmavaylan tunnus
=1 _ I't| |03c0)---- Versionumero
Jou Jari o . , . .
arjestelmavaylan tunnus (ID) ja versionumero on erotettu pisteella.
! Vastuksen tasaus > katso luku 5.1.12
L
!'_l' O Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkil6sté!

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

n
0

| I B | Sytytyspulssin rajoitusaika
U L O Asetus 0 ms-15 ms (1 ms:n valein)

E Piirikorttitila - Vain asiantuntevalle huoltohenkilostolle!
U=y ¥}

" ainoastaan vaihtovirtahitsaukseen tarkoitetuissa laitteissa (AC).
2 ainoastaan lisédlangalla varustetuissa laitteissa (AW).
3 ainoastaan automatisointikomponenteilla (RC).
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6 Vian korjaus

Kaikille tuotteillemme tehdaan tarkat tuotantotarkastukset ja lopputarkastukset. Jos tastd 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.

6.1  Varoitusilmoitukset
Varoitusilmoitus esitetdan aina laitendytén esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:

Nayttotyyppi - laiteohjaus Esitys
Grafiikkkanaytto A
kaksi 7-segmenttistd nayttoa
omentisanay AEE
7-segmenttinen nayttd
g Yy F,’

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

» Dokumentoi laitevaroitus ja informoi huoltohenkildkuntaa tarvittaessa.
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Vikailmoitukset

Varoituksen nu- | Mahdollinen syy Ratkaisu
mero
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 kaasunsy6ttd
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 VOLT
vour KW JoB
JoB ‘I 3 PROG
@ 0| 6 |: ®
6.2 Vikailmoitukset

Hairio esitetaan laitenayton esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:

Nayttotyyppi - laiteohjaus

Esitys

Grafiikkanayttd

kaksi 7-segmenttista nayttéa

7-segmenttinen nayttd

h
Err
]

Hairion mahdollinen syy ilmoitetaan vastaavalla hairiGnumerolla (katso taulukko). Vian sattuessa
tehoyksikko 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 | Nopeudensaadon virhe |Tarkista langanohjaus/letkupaketti.
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Vikailmoitukset
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Virhe Mahdollinen syy Ratkaisu
Langansyéttolaitetta ei ole kytketty | Kytke kylmalangan kayttd pois paalta laitteen konfigu-

raatiovalikosta kasin (off-tila) Kytke langansydéttolaite.

4 Lampétilavirhe Anna laitteen jaahtya.

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

5 Ylijannite . e . e

. Kytke laite pois paalta ja tarkista verkkojannitteet.

6 Alijannite

7 Jaahdytysnesteen virhe (vain jadh- | 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-

bottilitdnnan 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,
Jadhdytysaineen lapivirtausmaara a- |tiiviys,taitteet; ohjaus, liitokset, lukitus).
litettu

22 Jaahdytyskierron ylildmpdtila Tarkasta jaahdytyskierto (jaahdytysaineen maara; lam-

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 (Iampétilavirhe) Anna laitteen jaahtya.

38 -—- . s o

3 |Elektonikkavire (lisio/amniieen y- | 05 v of porste imoa asiasta huoltoon.
lijannite)

40 Elektroniikkavirhe (1>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-
$4adon virhe naalia, M3.51 viallinen > huolto)

59 Yhteensopimattomat komponentit Vaihda komponentit.
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6.3 Hitsausparametrien tehdasasetusten palauttaminen
Kaikki tallennetut, kayttdjakohtaiset hitsausparametrit korvataan tehdasasetuksilla.
Hitsausparametrit tai laiteasetukset palautetaan tehdasasetuksiin valitsemalla huoltovalikossa para-
metril-£5] > katso luku 5.7.

6.4 Nayta koneen ohjauksen ohjelmaversio
Onhjelmistokantojen kysely on tarkoitettu vain valtuutetun huoltohenkilékunnan tiedoksi ja sitd voidaan ky-
sella laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.7!
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7 Liite
7.1  Parametrien yleiskuva - Asetusalueet
711 TIG-hitsaus

Nimi Esitys Asetusalue
:0

S o = )

S| %] & | = =

¥ > > £ E
Paavirta AMP, virtaldhteesta riippuvainen | - A - - -
Kaasun esivirtausaika 0,5 S 0 -1 20
Aloitusvirta, prosentuaalinen AMP 20 % 1 -| 200
Aloitusvirta, absoluuttinen, virtalahteesta riippuvainen - A - - -
Aloitusaika 0,01 s | 0,01 [-] 20,0
Virran nousuaika oA | 1,0 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, virtaldhteesta riippuvainen - A - -
Pulssin taukoaika [ 0,01| s | 0,00 |-]| 20,0
Nousu-/laskuaika (aika paavirrasta AMP toisiovirtaan AMP%) 0,00 s 0,00 | -| 20,0
Virran laskuaika 1,0 s 0,0 |-| 20,0
Loppuvirta, prosentuaalinen AMP 20 % 1 -| 200
Loppuvirta, absoluuttinen, virtalahteesta riippuvainen - A - - -
Loppuvirta-aika 0,01 s 0,01 | -| 20,0
Jalkivirtausaika 8 s 0,0 -] 40,0
Elektrodin halkaisija, metrinen ~dd) | 2,4 | mm 1,0 | -| 4,0
Elektrodin halkaisija, englantilainen 92 | mil 40 |[-| 160
spotArc-aika 2 S 0,01 | -| 20,0
spotmatic-aika (5£5] > [on ) 200 | ms 5 |- 999
spotmatic-aika (5£5 > [oFF)) 2 s | 0,01 |[-]| 20,0
AC-kommutoinnin optimointi '} 21 3] 250 5 |-| 375
AC-tasapaino (JOB 0) "2 % | -30 |-| +30
AC-tasapaino (JOB 1-100) (2 65 | % 40 |-| 90
Virtaloikka P! 1 A 1 -1 20
Virtaloikka ! 1 A 1 -1 10
Uudelleensytytys valokaaren hairion jalkeen B 5 s 0,1 5
AC-taajuus A1 - Hz | 50 |[-| 200
AC-taajuus (JOB 0) "} [2 3] - Hz 30 -] 300
AC-taajuus (JOB 1-100) ['} [2] F-£| 50 | Hz | 30 |[-| 300
Pulssin tasapaino 50 % 1 -1 99
Pulssitaajuus (keskiarvopulssit, tasajannite) 28 | Hz | 0,2 |- 2000
Pulssitaajuus (keskiarvopulssit, vaihtojannite) [l 28 | Hz | 0,2 |- 5
Pulssitaajuus (metallurgiset pulssit) [ 50 | Hz | 50 |- [15000
Pulssitaajuus (metallurgiset pulssit) [4 50 | Hz 5 | -115000
activArc, paavirrasta riippuva 0 -| 100
Amplituditasapaino !} 12} 3] 70 |-| 130
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Nimi Esitys Asetusalue
:0
S o = )
S| %] & | £ s
X > > £ E
Dynaaminen tehosovitus 4 16 | A 10 |/| 16
i Laitteet, joissa ohjaus Comfort 2.0.
2 Laitteet vaihtovirtahitsaukseen (AC).
Bl Laitesarja Tetrix 300.
“l Laitesarja Tetrix 230.
7.1.2 Puikkohitsaus
Nimi Esitys Asetusalue
:0
5 | o | X @
S| €| 2| ¢ T
X > > £ £
Paavirta AMP, virtaldhteesta riippuvainen |- A - - -
Kuumakaynnistysvirta, prosentuaalinen AMP 120 % 1 - 200
Kuumakéiynnistysvirta, prosentuaalinen AMP ['] i he) | 150 % 1 - 150
Kuumakaynnistysvirta, absoluuttinen, virtalahteesta - A - - -
riippuvainen
Kuumakaynnistysaika 0,5 s 0,0 - 10,0
Kuumakaynnistysaika '] 0,1 s |00 - 50
Arcforce 2 0 40 - 40
AC-taajuus 2 B 100 Hz | 30 - 300
AC-tasapaino 2 B! 60 % | 40 - 90
Pulssivirta 142 - 1 - 200
Pulssitaajuus 1,2 Hz | 0,2 - 50
Pulssitaajuus (DC) 1,2 Hz | 0,2 - 500
Pulssitaajuus (AC) 1B 1,2 Hz | 0,2 - 5
Pulssin tasapaino 30 - 1 - 99
Dynaaminen tehosovitus ['] Fus) |16 A 10 / 16
4 Laitesarja Tetrix 230.
2 Laitesarja Tetrix 300.
Bl Laitteet vaihtovirtahitsaukseen (AC).
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7.2 Myyjahaku

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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