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Yleisia huomautuksia
A VAROITUS

Lue kayttoohje!

II.IJl Kayttoohjeen tarkoituksena on opastaa kayttiajaa kayttamaan laitteita turvallisesti.

« Kaikkien jarjestelmakomponenttien kayttéohje, erityisesti turvaohjeet, on luettava ja niitd 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 seka 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, kdyttoonottoon, kayttoon, kayttotarkoitukseen tai
kayttopaikkaan liittyvia kysymyksia, ota yhteys laitteen jdlleenmyyjaan tai asiakaspalveluumme
numerolla +49 2680 181-0.

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

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

Virheellinen asennus voi johtaa aineellisiin vahinkoihin ja henkiléiden loukkaantumiseen. Nain ollen em-
me ota minkaanlaista vastuuta tappioista, vahingoista tai kuluista, jotka ovat johtuneet virheellisesta
asennuksesta, kaytdsta tai huollosta tai jollakin tavalla liittyvat naihin osatekijdihin.

© EWM AG

Dr. Ginter-Henle-Strasse 8

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

Taman kayttdohjeen 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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Huomautuksia naiden kayttéohjeiden kaytdsta

2 Oman turvallisuutesi vuoksi

21 Huomautuksia naiden kayttoohjeiden kaytosta

A VAARA

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

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

* Vaaraa on korostettu myds sivun reunassa olevalla symbolilla.

A VAROITUS

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

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

* Vaaraa on korostettu my0s sivun reunassa olevalla symbolilla.

A HUOMIO

Tyoskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti myés mahdollisten

lievien tapaturmien ennalta ehkaisemiseksi.

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

» Riskia on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.

[5°  Teknisia erityispiirteitd, jotka kayttajan on huomioitava esinevahinkojen tai laitevaurioiden valt-
tamiseksi.

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

+ Liitd hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.
2.2 Merkkien selitykset

Kuvake |[Kuvaus Kuvaus

= | Huomioi tekniset erityispiirteet paina ja vapauta (ndpayta/kosketa)

vapauta

7~ |kytke laite pois paalta
@
st

(/’E'\\ kytke laite paalle

S

paina ja pida painettuna

vaara/patematon kytke

oikea/pateva kierra

NEEIRGREEL e

L HO=SIONE

Tulo Lukuarvo/asetettavissa
Navigointi vav | Vihrea merkkivalo palaa
_‘P\_
Lahto .i). Vihrea merkkivalo vilkkuu
099-00T402-EW518 5
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Oman turvallisuutesi vuoksi

Kokonaisdokumentaation osa

ewn

Kuvake |Kuvaus Kuvake |Kuvaus
<P |Ajan nayttd (esimerkki: 4S odota/paina) \CI', Punainen merkkivalo palaa
X 4s > 7~
—rs— | Valikon nayttd keskeytynyt (lisdasetuk- - Punainen merkkivalo vilkkuu

set mahdollisia)

)
>Ll<

TyoOkalu ei tarpeen / ala kayta tyokalua

I

TyOkalun kayttd tarpeen / kayta
tyokalua

2.3 Kokonaisdokumentaation osa
Tama dokumentti on osa kokonaisdokumentaatiota ja se on voimassa vain yhdessa kaikkien
osadokumenttien kanssa! Kaikkien jarjestelmdkomponenttien kadyttéohje, erityisesti turvaohjeet,
on luettava ja niitd on noudatettava!

Pos. [Dokumentointi

A.1 Muutostydohjeet vaihtoehdot

A.2 |Virtaldhde

A.3 | Jaahdytyslaite, jAnnitemuuntaja, tyokalulaatikko jne.

A.4 | Kuljetusvaunu

A.5 |Hitsauspoltin

A.6 Kaukosaadin

A.7 | Ohjaus

A Kokonaisdokumentaatio

099-00T402-EW518
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e“”” Tarkoituksenmukainen kaytto

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 ammattikdyttoon. Se on tarkoitettu ainoastaan tyyppikilvessa ilmoi-
tettua hitsausmenetelmaa varten. Muussa kuin maaraysten mukaisessa kiytossa
voidaan laitteen odottaa aiheuttavan vaaroja henkiléille, eldimille ja omaisuudelle. Lait-
teistoa saa kdyttaa ainoastaan asianmukaisen kayttétavan mukaisesti.
+ Laitetta saa kayttaa ainoastaan maaraystenmukaisesti ja opastetun, ammattitaitoisen
henkildstdn toimesta!
+ Laitetta ei saa muuttaa tai mukauttaa epaasianmukaisesti!

Laitetta saa kayttaa vain seuraavien jarjestelmien kanssa
- Tetrix 230 AC/DC Comfort 2.0 (T4.02)

Laitteeseen liittyvat asiakirjat
+ Liitettyjen hitsauslaitteiden kayttdohjeet
* Valinnaisten laajennusten asiakirjat

Ohjelmiston tila
Tama ohje kuvaa seuraavaa ohjelmistoversiota:
034

Laiteohjauksen ohjelmistoversio voidaan nayttaa laitekonfiguraatiovalikossa (valikko
Srv) > katso luku 5.6.

099-00T402-EW518 7
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Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet ev\;’-r'

Ohjausalueiden yleiskuva

4 Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet
4.1 Ohjausalueiden yleiskuva

Laiteohjaus on jaettu kuvausta varten kolmeen osa-alueeseen (A, B, C), jotta kuvaus olisi
mahdollisimman selked. Parametriarvojen asetusalueet on koottu yhteen luvussa Parametrien
yleiskuva > katso luku 7.1

fr= Freq.

auto

Balance - I :
RO I v O Acv

(> ) Oge

Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Ohjausalue A
> katso luku 4.1.1
2 Ohjausalue B
> katso luku 4.1.2
3 Ohjausalue C
> katso luku 4.1.3
8 099-00T402-EW518
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ev\;h-) Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Ohjausalueiden yleiskuva

4.1.1 Ohjausalue A

ey GO GO (v
ol

O —(D 0 (5)
= 3 v O A
st ) (O Qeating
Comfort 2.0 AIMME CE

Kuva 4-2

Mer [Symboli |Kuvaus
kki

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

Ininini
Uuu
2 ﬂ.ﬂ Painike, kaasutesti > katso luku 5.1.1

3 Painike kayttotapa > katso luku 5.1.5 / energiansaastétila > katso luku 5.3
e 2-tahti
A e 4-tahti
T M— Pistehitsausmenetelma spotArc - merkkivalo palaa vihreana
it = Pistehitsausmenetelma spotmatic - merkkivalo palaa punaisena
L Painikkeen pitkan painalluksen jalkeen laite vaihtaa energiansaastotilaan.

Uudelleenaktivointiin riittdd minka tahansa kayttdsaatimen kaytto.

4 v Painike pulssihitsaus > katso luku 5.1.8
Auto.---- Pulssiautomatiikka (taajuus ja balanssi)

KHig == Merkkivalo palaa vihreana: Terminen TIG-pulssi / puikkopulssihitsaus / keski-
arvopulssaus

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

R E— TIG—AC—SpeziaI

5 v Painike Hitsausvirran napaisuus / palloutuminen

DC % - Merkkivalo palaa vihreana: Tasavirtahitsaus negatiivisella napaisuudella pui-
konpitimessa / hitsauspistoolissa.

DC¥-—- Punainen merkkivalo palaa: Puikkotasavirtahitsaus positiivisella napaisuudel-

la puikonpitimessa > katso luku 5.2.4.
AC "\ Vaihtovirtahitsaus/vaihtovirtamuodot > katso luku 5.1.3.3

Qostina . Palloutuminen > katso luku 5.1.3.2

6 v Hitsausmenetelman painonappi
e TIG-hitsaus
e Puikkohitsaus

7 v Painonappi niytén vaihto
kW-------- Hitsaustehon nayttd
V- Hitsausjannitteen naytto
JOB ------ JOB-numeron naytto ja asetus ohjausnupilla

099-00T402-EW518 9
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Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Ohjausalueiden yleiskuva

ewn

Mer [Symboli |Kuvaus
kki

8 Hitsaustietojen naytt6é (kolminumeroinen)
Hitsausparametrien ja niiden arvojen naytté > katso luku 4.2

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

10 Merkkivalon toiminto [sl-merkki

S limoittaa, ettd hitsaus on mahdollista ymparistbissa, joissa on lisadantynyt sahkdiskun

vaara (esim. kattiloissa). Jos merkkivalo ei pala, on asiasta ehdottomasti iimoitettava
huoltoon.

1 Merkkivalo jadhdytysnestehiirio
lImoittaa painehukan tai jddhdytysnestepuutteen jadhdytysnestekierrossa.

12 VRD |Jannitteen alentimen merkkivalo (VRD) > katso luku 5.5

13 Hold [Merkkivalo tilanayttd
Jokaisen paattyneen hitsaustapahtuman jalkeen naytetaan naytdissa hitsausvirran ja -
jannitteen viimeksi hitsatut arvot, merkkivalo palaa.

14 Ylikuumenemisen merkkivalo
Tehoyksikon lampdtila-anturit kytkevat tehoyksikon pois paalta laitteen ylikuumetessa,
jolloin ylikuumenemisen valvontavalo palaa. Hitsausta voidaan jatkaa ilman
lisatoimenpiteita heti, kun laite on jaahtynyt.

15 h Merkkivalo paasyohjaus aktiivinen
Merkkivalo palaa, kun laiteohjauksen paasyohjaus on aktiivinen > katso luku 5.4.

16 Freg. | AC-taajuusautomatiikka > katso luku 5.1.3.4

4.1.2 Ohjausalue B

Mer
kki

auto

Symboli

¢ )dacftivArc

B
oY%

Kuvaus

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

Ohjausnuppi
Keskeinen ohjausnuppi kaytettavaksi kiertdmalla ja painamalla > katso luku 4.3.

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

10
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Ohjausalueiden yleiskuva

Mer [Symboli |Kuvaus
kKki

4 + Balance -

M |Merkkivalo tasapaino
AC-tasapaino (JOB 1-7), pulssitasapaino

5 & |Merkkivalo elektrodin halkaisija
-;'4- Sytytysoptimointi (TIG) / perusasetus palloutuminen (JOB 1-100)

6 (® |Kaasun jalkivirtausaika

i)

AMP% |Merkkivalo, lopetusvirta

sec Merkkivalo virran laskuaika

AMP% |Merkkivalo, kaksivarinen
sec punainen: Lasku- / pulssitaukovirta (% / AMP)
vihred: Pulssin taukoaika

10 AMP Merkkivalo, kaksivarinen

sec punainen: Paavirta !/ pulssivirta

vihrea: Pulssiaika

1 sec Merkkivalo

Virran nousuaika (TIG) / kuuma-aloitusaika (puikkohitsaus)
12 | AMP% |Merkkivalo

Aloitusvirta (TIG) / kuuma-aloitusaika (puikkohitsaus)

13 0 Merkkivalo esivirtausaika

i)

14 | ocivare | Merkkivalo activArc > katso luku 5.1.6

15 Freq. |Merkkivalo
ILI'L | AC-taajuus (TIG, JOB 1-7) / pulssitaajuus (TIG, keskiarvopulssaus) / pulssitaajuus
(puikkohitsaus)

4.1.3 Ohjausalue C

JOB (1]
c Freq.
nn J—Lr
Hz zo
Balance =
Kuva 4-4

Mer [Symboli |Kuvaus
kki

1 JLI1 [ Saatéonuppi AC-taajuus (JOB 0)

2 | Balance |S&aiténuppi AC-tasapaino (JOB 0)

3 &¥ | Saatonuppi volframipuikon ldpimitta (JOB 0)
>§«

099-00T402-EW518 11
02.07.2020



Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet ev\;’-r'

Laitenayttd

4.2

421

4.3
4.3.1

43.2

43.3

Laitenaytto

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

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

Hitsausvirta

Parametri-ajat

Parametri-virrat

Taajuus, balanssi

JOB-numero

Hitsausteho

PROBI®O®
OR|®®®®®
POB|®®®»®®

Hitsausjannite

Heti kun hitsauksen jalkeen pitoarvojen naytdssa tehdaan muutoksia asetuksiin (esim. hitsausvirta), nayt-
t6 vaihtaa vastaaviin nimellisarvoihin.

M mahdollinen

O ei mahdollinen

Parametrit, jotka voidaan maaritella koneen saadon toimintajaksossa, riippuvat valitusta
hitsaustehtavasta. Tama tarkoittaa esimerkiksi sita, etta jos pulssisarjaa ei ole valittu, pulssin aikoja ei
maaritella 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 5.6.

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 hitsaustietonaytossa. Oikeassa naytdssa
naytetaan aina esivalinnasta riippuen hitsausjannitteen tavoitearvo (V) tai hitsaustehon tdmanhetkinen
arvo (kW). Ohjaus vaihtaa 4 sekunnin jalkeen takaisin paanayttéon.

Hitsaustehon saataminen

Hitsaustehon saatdminen tapahtuu ohjauspainikkeella. Téman lisdksi voidaan parametreja sovittaa
toimintojaksossa tai asetuksia sovittaa eri laitevalikoissa.

Hitsausparametrien saataminen toimintojaksossa

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

Hitsausparametriasetuksen aikana asetettava parametriarvo vilkkuu vasemmassa naytdssa. Oikeassa

naytdssa naytetdan parametrilyhenne tai annetun parametriarvon poikkeama yldspain tai alaspain sym-
bolisesti:

Naytto Selitys
Ta) M =] | Suurempi parametrin arvo
nJ il Tehdasasetusten saavuttamiseksi uudelleen.
=M ™ Tehdasasetus (esimerkki arvo = 20)
oL LS Parametriarvo on asetettu optimaalisesti
M o 11| | Pienempi parametrin arvo
JULI] = ~ LI |Tenhdasasetusten saavuttamiseksi uudelleen.

12
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Laiteohjauksen kayttd

4.3.4 Laajennettujen hitsausparametrien asettaminen (asiantuntijavalikko)
Asiantuntijavalikko sisaltéa toiminnot ja parametrit, joita ei voida asettaa suoraan laiteohjauksen kautta ja
joita ei tarvitse sdataa 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
kayttajien tulisi muuttaa asetuksia > katso luku 5.6.
099-00T402-EW518 13
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5 Toiminnalliset ominaisuudet

5.1 TIG-hitsaus

5.1.1 Kaasutesti - Suojakaasumaaran saataminen
» Avaa hitaasti kaasupullon venttiili
* Avaa paineenalennus venttiili.
+ Kytke virtaldhde paalle paakytkimesta
+ Saada sovellutukselle sopiva kaasuvirtaus paineenalennusventtiilista.
+ Kaasutesti voidaan laukaista laiteohjauksessa painiketta "Kaasutesti'(™] painamalla > katso luku 4.1.1.
Suojakaasumaaran asettaminen (kaasutesti)
+ Suojakaasu virtaa noin 20 sekunnin ajan tai kunnes painiketta painetaan uudellen.

Jos suojakaasuvirtaus on liian matala tai liilan korkea, tama voi aiheuttaa ilmaa hitsisulaan ja huokosia
hitsiin. Sdada 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 siséltavat kaasuseokset ovat tilavuudeltaan suurempia!
Alla olevan taulukon avulla voidaan tarvittaessa korjata laskennallisen kaasun maaraa.

Suojakaasu Kerroin
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16
> Tiedot suojakaasun syoton liitdnnéasta ja suojakaasupullon kasittelysta Ioytyvat virtalahteen kayt-

toohjeesta.

14 099-00T402-EW518
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5.1.2 Hitsaustehtavan valinta
Volframipuikon lapimitan 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. Saatdéarvon tulee vastata wolframielektrodin lapimittaa. Luonnollisesti arvoa
voidaan myds sovittaa erilaisten tarpeiden mukaan, esim. ohutlevyalueella on suositeltavaa pienentaa
l&pimittaa ja saada nain alhaisempi sytytysenergia.
Seuraava hitsaustehtava on kayttéesimerkki:

5

Kuva 5-1
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5.1.2.1

513
5.1.3.1

Toistuvat hitsaustehtavat (JOB 1-7)

Toistuvien tai erilaisten hitsaustehtavien pysyvaan tallennukseen kayttajan kaytettavissa on 7 lisamuisti-
paikkaa. Tata varten valitaan vain haluttu muistipaikka (JOB 1-7) ja hitsaustehtava asetetaan edella kuva-
tulla tavalla.

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

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

Valinta

SR

Kuva 5-2
Valittaessa tai jos on valittu yksi toistuvista hitsaustehtavista (JOB 1-7) palaa merkkivalo JOB.

Vaihtovirtahitsaus

AC-tasapaino (puhdistusvaikutuksen ja tunkeumaominaisuuden optimointi)

Alumiinin ja alumiiniseosten hitsaukseen kaytetaan AC-hitsausta. Se liittyy TIG-elektrodien napaisuuden
jatkuvaan vaihteluun. Talléin on olemassa kaksi vaihetta (puoliaaltoa), positiivinen ja negatiivinen vaihe.
Positiivinen vaihe saa aikaan materiaalin pinnalla alumiinioksidikerroksen aukirepeamisen (nk. puhdistus-
vaikutus).

Samanaikaisesti muodostuu TIG-elektrodin karkeen kalotti. Tdman kalotin koko riippuu positiivisen
vaiheen pituudesta. On huomattava, etta liian suuri kalotti johtaa epavakaaseen ja hajanaiseen valo-
kaareen, jonka tunkeuma on vahainen. Negatiivinen vaihe jadhdyttaa toisaalta TIG-elektrodin ja saa to-
isaalta aikaan tarvittavan tunkeuman. On tarke&a valita ajallinen suhde (tasapaino) positiivisen vaiheen
(puhdistusvaikutus, kalotin koko) ja negatiivisen vaiheen (tunkeuman syvyys) valilla oikein. Tata varten
tarvitaan AC-tasapainoasetus. Tasapainon esiasetus (nolla-asetus) on 65 % ja tdma suhde viittaa negati-
ivisen puoliaallon osuuteen.
S| IS]

T

Kuva 5-3
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5.1.3.2

Palloutumistoiminto

Palloutumistoiminto luo ihanteellisen, pallomaisen pallosegmentin, joka mahdollistaa parhaat sytytys- ja
hitsaustulokset vaihtovirtahitsauksessa.

Edellytyksena optimaaliselle palloutumiselle ovat terdvaksi hiottu elektrodi (n. 15 - 25°) ja laiteohjauk-
sessa asetettu elektrodin halkaisija. Asetettu elektrodin halkaisija vaikuttaa palloutumisen virran voimak-
kuuteen ja siten pallosegmentin kokoon.

Toiminto aktivoidaan painonappia Palloutuminen painamalla. Tata virran voimakkuutta voidaan tarvittaes-
sa saataa yksildllisesti parametrilla (+/- 30 A). Kayttaja painaa hitsauspolttimen liipaisinta ja toiminto
kaynnistetaan kosketuksettomalla sytytyksella (HF-sytytys). Pallosegmentti muodostetaan ja lopuksi
toiminto paatetaan. Palloutuminen tulisi suorittaa kokeilurakenneosalla, koska mahdollinen liika volframi
sulaa ja hisaussauma saattaa likaantua.

Balling

Kuva 5-4
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5.1.3.3 Vaihtovirtamuodot

Valinta
':ll L] m
=
Cimr
- '-
CED(Fo)
T
N
\§ J
Kuva 5-5
Niyttd | Asetus/valinta
|; F Vaihtovirtamuodot '
/ L R 7= - Suorakaide - Suurin virtakuorma (tehdasasetus)
Er Al —meee Puolisuunnikas - Yleiskayttdinen, soveltuu useimpiin kayttotarkoituksiin

St nf —mmem- Sini - Hiljainen kaynti
5.1.3.4 AC-taajuusautomatiikka

AC-taajuusautomatiikka-toiminnon valinta on mahdollista vain JOB-alueella 1-100. Aktivointi tapahtuu
toimintokulussa parametrin Taajuus An kautta. Kiertdminen vasemmalle pienentaa parametriarvoa, kun-

nes nayttoon tulee parametri (AC-taajuusautomatiikka) . Merkkivalo &&# palaa toiminnon ollessa ak-
tivoituna.

Laiteohjaus ottaa suorittaakseen vaihtovirran taajuuden saatelyn / asetuksen asetetusta paavirrasta
riippuen. Mita pienempi hitsausvirta, sitd suurempi taajuus, ja painvastoin. Alhaisilla hitsausvirroilla nain

saavutetaan keskitetty, suuntavakaa valokaari. Korkeilla hitsausvirroilla TIG-elektrodien kuormitus mini-
moidaan ja tuloksena saavutetaan pidemmat kayttoiat.

Kun kaytetaan jalkakaukosaadinta talla toiminnolla, kayttdjan manuaaliset toiminnot hitsausprosessin
aikana vahennetaan minimiin.

A
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\

Kuva 5-6
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Valinta
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5.1.4 Valokaaren sytytys

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

5.1.41 HF-sytytys
a) b) C)

Kuva 5-8

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 kaynnistavat valokaaren).
c) Sytytysvirta kulkee ja hitsausprosessi etenee valitun kayttdtavan mukaisesti.

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

5.1.4.2 Liftarc
a) b) C)

Kuva 5-9

Kaari sytytytetaan 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 valille. Kaari syttyy ja hitsausvirta kasvaa, riippuen asetetusta toimintatavasta, sytytysvirta- tai
paavirta-asetukseen.

c) Kaanna poltin haluttuun hitsausasentoon.
Hitsausprosessin lopetus: Paina tai vapauta poltinliipaisin riippuen valitusta toimintatavasta.
5.1.4.3 Automaattikatkaisu

Automaattisammutus paattaa hitsausprosessin virheajan kulumisen jalkeen ja se voidaan laukaista
kahdella tilalla:
+ Sytytysvaiheen aikana
3 s hitsauksen kaynnistyksen jalkeen ei virtaa hitsausvirtaa (sytytyshairid).
» Hitsausvaiheen aikana
Valokaari keskeytetdan yli 3 sekunniksi (valokaaren hairid).

099-00T402-EW518
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5.1.5 Toimintatavat (toimintokulut)
5.1.5.1 Merkkien selitykset

Symboli | Selitys
A Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1
A Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1
I Virta
t Aika
I Kaasun esivirtaus
o)
Aloitusvirta
LLP Nousu-/laskuaika
Pisteaika
T Paavirta (minimivirrasta maksimivirtaan)
AMP
Toisiovirta
AMP%
Pulssiaika
Pulssin taukoaika
Edn Virran laskuaika
Kraaterivirta
® Kaasun jalkivirtaus
i)
Tasapaino
F E Taajuus
099-00T402-EW518 21
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5.1.5.2 2-tahtitoiminta

Valinta
Toiminta
-~ 1, —»
4\
| 4 )
AMP
=
AMP%
i SE—>
<{GPrl>
| Kuva 5-11
1. tahti:

» Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1 ja pida se painettuna.

+ Kaasun esivirtausaika kuluu.

+ HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tydkappaleeseen, valokaari syttyy.

+ Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittémasti asetetun aloitusvirran asetetun arvon [ 5S¢/,

» 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 toisiovirran (AMP%) tasolle.

Kun hitsauspolttimen liipaisin 2 vapautetaan, hitsausvirta nousee jalleen paavirran AMP tasolle.
2. tahti:
» Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1.

+ Paavirta laskee asetetun virranlaskuajan mukaisesti
kraaterin lopetusvirran [£d] (minimivirta) tasolle.

Jos 1. hitsauspolttimen liipaisinta painetaan virran laskuajan aikana, hitsausvirta nousee jalleen asetettu-
un paavirtaan AMP.

+ Pa&éavirran taso saavuttaa kraaterin lopetusvirran [L£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.

099-00T402-EW518
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5.1.5.3 4-tahtitoiminta

Valinta
Toiminta
1 2. e 3. — >l 4. —>
v § ) & v § » &
I ‘\ ' ! 1 i
| ot
Kuva 5-13 |
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5.1.5.4

1. tahti
Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1, kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.
HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tydkappaleeseen, valokaari syttyy.

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

2. tahti

Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1.

Hitsausvirta nousee asetetun virran nousuajan mukaisesti paavirran [__1 (AMP) tasolle.
Vaihto paavirrasta AMP toisiovirtaan (AMP%):

+ Paina hitsauspolttimen liipaisinta 2 tai

Napayta hitsauspolttimen liipaisinta 1 (poltitila 1-x).

3. tahti

Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1.

Paavirta laskee asetetun virran laskuajan mukaisesti kraaterin lopetusvirran tasolle.
4. tahti

* Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1, valokaari sammuu.

+ Asetettu jalkivirtausaika kuluu.

Hitsaustapahtuman viliton paattyminen ilman virranlaskua (slope alas) ja kraaterivirtaa:

» Paina lyhyesti 1. hitsauspolttimen liipaisinta > 3. tahti ja 4. tahti (poltintila 11-1x).

Virta laskee nollaan ja kaasun jalkivirtausaika alkaa.
Mikali jalkakytkin on kytkettyna, laite aktivoi automaattisesti kayttdtavan 2-tahti. Virrannousu ja -lasku (Up-
/Down-Slope) ovat tallgin kytkettyind pois paalta.
Vaihtoehtoisen hitsauksen kdaynnistyksen (ndpaytyskaynnistys) kdyttoa varten on laiteohjauksella
asetettava kaksinumeroinen polttimen tila (11 x). Aina laitetyypin mukaan kaytettdvissa on
erilaisia poltintilojen maaria.

spotArc

Prosessia voidaan kayttaa silloituksessa tai enintdan 2,5 mm paksujen teras- ja CrNi-seoslevyjen liitos-
hitsauksessa. My0s eripaksuisia levyja voidaan hitsata paallekkain. Yksipuolisella kayttétavalla on myos
mahdollista hitsata levyja onttoihin profiileihin kuten pydreisiin ja nelikulmaisiin putkiin. Valokaaripistehits-
auksessa valokaari sulattaa ylemman levyn puhki ja sulattaa alemman levyn kiinni. Nain syntyy matalia
hienosuomuisia hitsipisteitd, joita tarvitsee viimeistella vain vahan tai ei ollenkaan, jos ne jaavat nakyviin.

7

Kuva 5-14

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

24
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Kuva 5-15

Esimerkkina on HF-sytytyksen sytytystavan toiminta. Valokaaren sytytys Liftarcin avulla on myds
mahdollinen > katso luku 5.1.4.

Toiminta:

» Paina hitsauspolttimen liipaisinta ja pida se painettuna.

» Kaasun esivirtausaika kuluu.

+ HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tydkappaleeseen, valokaari syttyy.

+ Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittomasti aloitusvirran asetetun arvon [ 5&

* 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 liséksi paalle pulssivaihtoehto Automatic pulssi.
Tarvittaessa toiminto voidaan deaktivoida painiketta pulssihitsaus painamalla.

099-00T402-EW518
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ewn

5.1.5.5 spotmatic

Toisin kuin kayttotavassa spotArc ei valokaarta kaynnisteta kuten tavanomaisessa menetelméassa 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 5.6:

* Erillinen prosessivapautus (557 > [an_J):
Hitsausprosessi on vapautettava uudelleen ennen jokaista valokaaren sytytysta polttimen liipaisinta
painamalla. Prosessivapautus paatetaddn automaattisesti, kun ohjelmaa ei ole kaytetty 30 sekuntiin.

+ Pysyva prosessivapautus (&5° >

B3

Hitsausprosessi vapautetaan painamalla kerran polttimen liipaisinta. Seuraavat valokaaren sytytykset

kaynnistetaan asettamalla volframielektrodi lyhyesti tydkappaleelle. Prosessivapautus paatetaan au-

tomaattisesti joko uudella liipaisimen painalluksella tai jos ohjelmaa ei ole kaytetty 30 sekuntiin.
Vakiona spotmatic-toiminnossa on aktivoituna erillinen prosessivapautus ja pisteajan lyhyt asetusalue.
TIG-elektrodit asettamalla tapahtuva sytytys voidaan ottaa kaytosta laitekonfiguraatiovalikossa parametril-
la 677, Tassa tapauksessa toiminto on kuten spotArc-toiminnossa, pisteajan asetusalue voidaan kuiten-

kin valita laitekonfiguraatiovalikosta.
Aika-alueen asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa parametrilla > katso luku 5.6

2
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Esimerkkina on HF-sytytyksen sytytystavan toiminta. Valokaaren sytytys Liftarcin avulla on myods
mahdollinen > katso luku 5.1.4.

Hitsausprosessin prosessinvapautustavan valitseminen > katso luku 5.6.

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 e-
taisyys on n. 2-3 mm. Suojakaasu virtaa asetetulla kaasun esivirtausajalla [CP-). Valokaari sytyttaé ja
asetettu aloitusvirta virtaa.

@ Paavirtausvaihe paatetdan, kun asetettu pisteaika kuluu umpeen.

® Vain pitkaaikaisessa pistehitsauksessa (parametri = FF)):

Hitsausvirta laskee kraaterivirtaan asetetussa virran laskuajassa [tdnl.
® 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 kdrjen kanssa kaynnistaa seuraavan hitsausprosessin.

5.1.6 TIG activArc -hitsaus
EWM:n activArc-toiminto huolehtii huippudynaamisen saatdjarjestelman kanssa siita, tuotu hitsausteho
pysyy kaytanndllisesti katsoen muuttumattomana, huolimatta polttimen ja sulan valisista etaisyyden
muutoksista,, esim manuaalisessa hitsauksessa. Kaarijannitteen pieneneminen polttimen ja hitsisulan
vélisen etaisyyden lyhentyessa kompensoidaan suuremmalla virralla (ampeeria volttia kohden eli A/V) ja
painvastoin. Nain estetdan wolframielektrodia tarttumasta hitsisulaan eika wolframia jaa hitsiin.
Valinta
(]
Y gy g I gy g I
[v_un}[uu] Q@ [u_uuHuu]
o)y ! NER i \
i« @
(. J/ (N J
Kuva 5-18
Asetus
Parametrin asetus
activArc-parametria (sdatoa) voidaan mukauttaa hitsaustydon mukaan (materiaalivah-
vuus) > katso luku 5.1.11.
5.1.7 TIG-tarttumisenesto
Toiminto estdd arvaamattoman uudelleensyttymisen volframielektrodin hitsisulaan kiinnipalamisen jal-
keen sammuttamalla hitsausvirran. Lisdksi volframielektrodin kulumista vdhennetaan.
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 5.6.
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5.1.8

5.1.8.1

5.1.8.2

Pulssihitsaus

Valittavissa ovat seuraavat pulssiversiot:

* pulssiautomatiikka (TIG-DC)

+ terminen pulssaus (TIG-AC tai TIG-DC)
» metallurginen pulssaus (TIG-DC)

» keskiarvopulssaus

* AC special (TIG-AC)
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 saatyvat automaattisesti koneen saatdjen pe-
rusteella. Tarvittaessa toiminto voidaan deaktivoida painiketta pulssihitsaus painamalla.

Valinta

Kuva 5-19

Terminen pulssaus

Toimintojaksot ovat periaatteessa samanlaiset kuin normaalissa hitsauksessa, mutta lisaksi vaihdellaan
edestakaisin paavirran AMP (pulssivirta) ja toisiovirran AMP% (pulssitaukovirta) valilla asetetuin valiajoin.
Pulssi- ja taukoajat sydtetaan ohjauksessa sekunteina.

IA

I,
P (|
AC-Puls DC-Puls
(-
t ~

Kuva 5-20

v

J B
y
]

A

Valinta

Kuva 5-21
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Pulssiajan sdataminen

-

= - = (HE

0 ) T ]
(EXIT)

Kuva 5-22
Pulssin taukoajan asetus
Gl = (<HE &
NG \
308 ()

(EXIT)

Kuva 5-23

5.1.8.3 Pulssihitsaus virran nousun ja laskun aikana

Pulssitoiminto voidaan tarvittaessa poistaa kaytosta virran nousu-/laskuvaiheissa (Parametri
) > katso luku 5.6.

A

Y

Kuva 5-24
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5.1.9

5.1.9.1

Keskiarvopulssit

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

Taman pulssiversion aktivointia varten on parametri laitekonfiguraatiovalikossa kytkettava asentoon
len_]. Toiminnon aktivoinnin jalkeen paavirran AMP ja toisiovirran AMP% punaiset merkkivalot palavat sa-
manaikaisesti.

Keskiarvopulssauksessa vaihdetaan jaksoittain kahden virran valilla, jolloin virran keskiarvo (AMP), puls-
sivirta (Ipuls), balanssi (LAL]) ja taajuus (F-£)) on annettava. Asetettu virran keskiarvo ampeereina on
maaraava, pulssivirta (Ipuls) annetaan parametrilla prosentuaalisesti keskiarvovirtaan (AMP) nahden.
Pulssitaukovirtaa (IPP) ei aseteta, vaan laiteohjaus laskee tdman arvon niin, ettd hitsausvirran (AMP)
keskiarvo sailytetaan. Virta on keskiarvopulssauksessa ainoastaan toisiovirta, jota voidaan kayttaa
liipasimen avulla.

I/AA
IPUIS - — e e o e - — -
> 100%
AMP -f -
IPP e Se—

;< Tpuls 'i'puls s
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

Metallurginen pulssaus (kHz-pulssaus)

Metallurginen pulssaus (kHz-pulssaus) kayttaa korkeissa virroissa muodostuvaa plasmapainetta (valo-
kaaripainetta), jolla saavutetaan kuroutettu valokaari tiivistetylld lBmmadntuonnilla. Toisin kuin termisessa
pulssauksessa ei aseteta aikoja vaan taajuus [F-£ ja balanssi . Pulssitoiminto toimii myés virran

nousu- ja laskuvaiheen aikana.
| A

t

AMP

AMP%

-V

<pAL] [%1>;
P [kHzZ———»

Kuva 5-26

Valinta

Kuva 5-27
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Balanssin asetus

-

[4]{._-.:3::_]

g

(EXIT )

- J

Kuva 5-28

Vs
-

Taajuuden asetus

) SN [4]{.’3.-.':']

oK) , R ,
(EXT)
g% 0

Kuva 5-29

5.1.9.2 Erikoisvaihtovirta
Kaytetdan esim. eripaksuisten levyjen liittdmiseksi keskenaan.

| 4
(]
AC-Special
S ) ——
't
N e —
(I ; |
Ead k1
Kuva 5-30
SN .
\ 1
Kuva 5-31
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5.1.10

5.1.10.1

5.1.10.2

5.1.10.3

5.1.10.4

Hitsauspoltin (kayttovaihtoehdot)

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

Merkkien selitykset / kayttolaitteet:

Merkki Selitys
[ @]BRT 1 Paina hitsauspolttimen liipaisinta
4
[ ®-}BRT 1 Napayta hitsauspolttimen liipaisinta
i}
(@@}BRT 2 Napayta hitsauspolttimen liipaisinta ja paina sitd sen jalkeen
IR

Néapaytystoiminto (liipaisimen napaytys)

Napaytystoiminto: Toimintoja voidaan muuttaa napayttamalla Iyhyesti hitsauspolttimen liipaisinta. Asetettu
polttimen tila maarittda toimintatavan.

Polttimen tilan asetus

Kayttajan kaytettavissa ovat tilat 1—4 ja 11-14. Tilat 11-14 sisaltdvat samat toiminnot kuin tilat 1-4, kui-
tenkin ilman toisiovirran > katso luku 5.1.10.1 napaytystoimintoa.

Yksittaisten tilojen toimintovaihtoehdot on eritelty taulukoissa eri poltintyyppien mukaan.

Poltintilan asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa parametrilla Poltinkonfiguraatio "lt-d" > Poltintila
"Ead" > katso luku 5.6.

Vain lueteltujen kayttotilojen kayttd on aiheellista mainittujen hitsauspoltintyyppien kanssa.

Ylos-/alas-nopeus

Toimintatapa

Paina Yl6s-painiketta ja pida se painettuna:

Virrankorotus hitsausvirtalahteessa asetetun maksimiarvon saavuttamiseen asti (paavirta).
Paina Alas-painiketta ja pida se painettuna:

Virranlasku minimiarvon saavuttamiseen asti.

Parametrin yl@s-/alas-nopeus asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.6 ja se maa-
rittda virranmuutoksen suoritusnopeuden.

Virtaloikka

Vastaavaa liipasinta napayttamalla voidaan hitsausvirta antaa sdadettdvana loikan pituutena. Jokaisella
uudella painikkeen painalluksella hitsausvirta loikkaa asetetun arvon verran yl6s tai alas.

Parametrin Virtaloikka asetus tapahtuu laitteen konfigurointivalikossa > katso luku 5.6.
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5.1.10.5 TIG-vakiopoltin (5-napainen)
Vakiopoltin yhdella liipaisimella

Kuva | Kayttosaatimet | Merkkien selitykset
5N BTZ1 = hitsauspolttimen liipaisin 1 (hitsausvirta paalle/pois;
toisiovirta napaytystoiminnolla)
Toiminnot Tila Kayttosaatimet
-BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois i
1 Y4
(tehdasasetus) -BRT 1
Toisiovirta (4-tahtikaytto) i
Vakiopoltin kahdella liipaisimella
Kuva | Kayttosaatimet | Merkkien selitykset
5ON BRT1 = liipaisin 1
BRT2 = liipaisin 2
Toiminnot Tila Kayttosaatimet
BRT 1
Hitsausvirta paalle / pois i
C 1 BRT 2
Toisiovirta (tehdasasetus) 4
BRT 1{0®|
Toisiovirta (ndpaytystoiminto?) / (4-tahtikaytto) 0q
BRT 1@
Hitsausvirta paalle/pois i
BRT 1{e0®|
Toisiovirta (ndpaytystoiminto?) / (4-tahtikaytto) i
3 - I
'BRT 2
Y10s-toiminto? 00
BRT 2
Alas-toiminto? !

T > katso luku 5.1.10.1
2 > katso luku 5.1.10.3
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Vakiopoltin keinukytkimella (keinukytkin, kaksi liipaisinta)

Kuva | Kayttésaatimet | Merkkien selitykset

© @®5
oJo)

BRT 1 = liipaisin 1
BRT 2 = liipaisin 2

Toiminnot Tila Kayttosaatimet
_BRT1
Hitsausvirta paalle/pois ~
1
Toisiovirta (teh- @@Bﬂm
dasase- v
tus)
77@ﬁBRT1
Toisiovirta (napaytystoiminto') / (4-tahtikaytto) ==
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois o+
BRT 2
BRT1
Toisiovirta (ndpaytystoiminto?) -
BRT2
2 [ww | 1BRT 1
Y10s-toiminto? = 4
U [ |
Alas-toiminto n @BRTZ
|gm| 1 BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois = g
L o o N m| 1)BRT!
Toisiovirta (ndpaytystoiminto?) / (4-tahtikaytto) [
3

Yl6s-toiminto?

Alas-toiminto?

T > katso luku 5.1.10.1
2 > katso luku 5.1.10.3
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5.1.10.6 TIG-Up/Down-poltin (8-napainen)

Up/down-poltin liipasimella

Kuva

Kayttosaatimet

Merkkien selitykset

BRT 1 = liipaisin 1

Toiminnot Tila Kayttosaatimet
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois il
BRT 1
Toisiovirta (napaytystoiminto') / (4-tahtikaytto) 1 0
(teh- .
dasase- U
Lisaa hitsausvirtaa (Up-toiminto?) tus) -} P
Vahenna hitsausvirtaa (Down-toiminto?) @r@ Down
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois i
BRT 1
Toisiovirta (ndpaytystoiminto?) / (4-tahtikaytto) i
4 vl

Lisaa hitsausvirtaa virtaloikalla3

Laske hitsausvirtaa virtaloikalla3

T > katso luku 5.1.10.1
2 > katso luku 5.1.10.3
3 > katso luku 5.1.10.4

i

@@ Down
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Up/down-poltin kahdella liipasimella

Kuva Kayttosaatimet Merkkien selitykset
.8 BRT 1 = hitsauspolttimen liipaisin 1 (vasen)
OO0
%2 BRT 2 = hitsauspolttimen liipaisin 2 (oikea)

= ||
|

Toiminnot Tila Kayttosaatimet
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois !
BRT 2
Toisiovirta i
1 BRT 1
Toisiovirta (napaytystoiminto') / (4-tahtikaytto) (teh- 00
dasasetus) —
Lisaa hitsausvirtaa (Up-toiminto?) @ Up
Vahenna hitsausvirtaa (Down-toiminto?) @@ Down
Kayttotiloja 2 ja 3 ei kayteta talla poltintyypilla tai ne eivat ole tarkoituksenmukaisia.
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois i
BRT 2
Toisiovirta i
BRT 1
Toisiovirta (ndpaytystoiminto®) i
4
Lisaa hitsausvirtaa virtaloikalla® QUP
Laske hitsausvirtaa virtaloikalla3 @@ Down
BRT 2
Kaasutesti !
* >3s

T > katso luku 5.1.10.1
2 > katso luku 5.1.10.3
3 > Kkatso luku 5.1.10.4
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5.1.10.7 Kaukosaatopoltin (8-napainen)
Jos haluat kayttaa hitsauskoneessa potentiometrilld varustettua hitsauspoltinta, hitsauskoneen

asetukset on tehtava talléin erikseen > katso luku 5.1.10.8.
Kaukosaatopoltin yhdella liipasimella

Kuva

| Kéyttésaatime

t | Merkkien selitykset

BRT 1 = liipaisin 1

Toiminnot Tila Kayttosaatimet
BRT 1
Hitsausvirta paalle/pois 0 §
U |§
BRT 1{-@
Toisiovirta (napaytystoiminto?) I $$
°
Hitsausvirran lisd&dminen vy
Hitsausvirran vahentaminen @ s
Kaukosaatopoltin kahdella liipasimella
Kuva Kayttésaatimet | Merkkien selitykset
Lde BRT 1 = liipaisin 1
O® 8 BRT 2 = liipaisin 2
OE®
OO
Toiminnot Tila Kayttosaatimet

Hitsausvirta paalle/pois

Toisiovirta

Toisiovirta (ndpaytystoiminto?)

Hitsausvirran lisaaminen

Hitsausvirran vahentaminen

T > katso luku 5.1.10.1

BRT 1{0®
&
4 |¢

@@} BRT 2
§ U

BRT 1@
0 |&

y ®

€1

4

°
-&
§
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5.1.10.8 Potentiometrilla varustetun TIG-hitsauspolttimen asetusmaaritykset

A VAARA

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

A VAROITUS

Al3 tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!
% Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkdisemiseksi yksikon korjaajan tai
L~ muuttajan on oltava erikoistunut ja harjaantunut henkild

Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

» Kayta korjaustoihin ainoastaan patevia henkil6ita (koulutettua huoltohenkildst6a)!
Muutostodiden jalkeisen tarkastuksen laiminlydnnista 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!

Potentiometrilld varustettua hitsauspoltinta kytkettdessa on hitsauskoneen piirikorttiin M200/1
asetettava Jumper JP1 -laite.

Hitsauspolttimen asetukset Asetus
TIG-perus- tai ylos-/alas-polttimiin (tehtaalta toimitettaessa) x JP1
Potentiometrilla varustettuihin hitsauspolttimiin 0 JP1
B2-
BT1 A , N
BT2| B,
\
oV Cre
ov D\ p ti-B 10k
V] ( oti-Brenner
Uref.+10V E,
(=
IH-Down F,
Up GE_
Poti/UD ein He
\
I
Kuva 5-32

Talle poltintyypille on hitsauskone asetettava hitsauspoltintilaan 3 > katso luku 5.1.10.2.

5.1.10.9 RETOX TIG-poltin (12-napainen)
Nama lisdvarusteena saatavat osat voidaan jalkiasentaa laitteeseen .

Kuva | Kayttolaitteet Merkkien selitykset
818i8) BRT = hitsauspolttimen liipaisin
BRT1
=
Wi = BRT2
38 099-00T402-EW518
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Toiminnot Tila Kayttolaitteet
Hitsausvirta paalle/pois BRT 1

Toisiovirta 1 BRT 2

Toisiovirta (ndpaytystoiminto) (tehdasas | BRT 1 (napaytys)
Lisaa hitsausvirtaa (ylds-toiminto) etus) RT3

Vahentaa hitsausvirtaa (alas-toiminto) BRT 4
Hitsausvirta paalle/pois BRT 1

Toisiovirta 2 BRT 2

Toisiovirta (ndpaytystoiminto) BRT 1 (napaytys)
Hitsausvirta paalle/pois BRT 1

Toisiovirta 3 BRT 2

Toisiovirta (napaytystoiminto) BRT 1 (napaytys)
Hitsausvirta paalle/pois BRT 1

Toisiovirta BRT 2

Toisiovirta (napaytystoiminto) BRT 1 (napaytys)
Hitsausvirran asteittainen lisdys (1. lisdysvaiheen asetus) BRT 3
:ét:te:;s)wrran asteittainen vahentaminen (1. vahennysvaiheen 4 BRT 4

Vaihto ylés/alas-toiminnon ja hitsaustehtavan (JOB) vaihdon valilla BRT 2 (napaytys)
Suurenna hitsaustehtavan (JOB) numeroa BRT 3

Pienenna hitsaustehtavan (JOB) numeroa BRT 4

Kaasutesti BRT 2 (3 s)

5.1.11 Asiantuntijavalikko (TIG)

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

Naytto | Asetus/valinta

Kuva 5-33

Parametri activArc

Parametreja voidaan saataa myos TIG-activArc-hitsauksen aikana.

099-00T402-EW518
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Néytto | Asetus/valinta

| h F Sytytystapa (TIG)
------- HF-sytytys aktiivinen (tehdasasetus)
------ Sytytystapa Liftarc aktiivinen

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 5.4

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

kg

Kuva 5-34

5.2.2 Kuumastartti

Kuumakaynnistyksen (Hotstart) toiminto huolehtii valokaaren varmasta sytyttamisesta ja riittvasta
lammittamisesta viela 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 5-35

Lo
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5.2.2.1 Hotstart-virta

i
\
e
5y

Vs
-

(& J

Kuva 5-36
5.2.2.2 Hotstart-aika

ER) (AHERE]

OR) \ BR) 1 \
Kuva 5-37

5.2.3 Tarttumisenesto

U 4 Tarttumisenesto estaa puikkoa hehkumasta.

Jos puikko kuitenkin tarttuu kiinni, kone kytkeytyy automaattisestin. 1 s
sisalla vahimmaisvirralle. Puikon hehkuminen estetaan. Tarkista hits-
ausvirta ja saada tyon vaatimalle tasolle!

Antistick

Kuva 5-38
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5.2.4 Hitsausvirran napaisuuden vaihtaminen (napaisuuden vaihto)
Tata toimintoa voidaan kayttda hitsausvirran napaisuuden elektroniseen vaihtoon.

Hitsausvirran napaisuutta voidaan vaihtaa vaivattomasti ohjaimesta kasin esimerkiksi hitsattaessa
puikkotyypeilla, joille valmistaja on maarittanyt kaytettdvan napaisuuden.

Kuva 5-39

[=5> Ei mahdollista laiteversioissa, joissa jannitteenalennin (VRD).
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5.2.5 Keskiarvopulssit

Keskiarvopulssauksessa kytketaan jaksoittain edestakaisin kahden virran valilla. Kayttaja voi sovittaa
hitsausvirran (virran keskiarvo AMP), pulssivirran Ipuls (parametri [ PL)), balanssin ALl ja taajuuden
hitsaustehtavaan. Pulssitaukovirta (IPP) lasketaan laiteohjauksella niin, etta hitsausvirran keskiarvoa
(AMP) noudatetaan ja se sailytetdan. Se soveltuu siksi erityisesti hitsausohjeen mukaiseen hitsaukseen.

Keskiarvopulssilla vaihdetaan jaksoittain kahden virran valill4, jolloin virran keskiarvo (AMP), pulssivirta
(Ipuls), tasapaino (&AL)) ja taajuus (E-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 taman arvon, jotta hitsausvirran keskiar-
voa (AMP) noudatetaan.

IIAA
[PUIS -~ pr— e p— -
> 100%
PYVII SN SN R S
IPP e S— -
x Tpuls Tpuls s

Kuva 5-40

AMP = paavirta; esim. 100 A

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

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

= tasapaino

Valinta

Kuva 5-41

5.3 Energiansaastotila (Standby)
Energiansaastotila voidaan aktivoida valinnaisesti painamalla pitkdan painiketta > katso luku 4 tai
saadettavalla parametrilla laitekonfiguraatiovalikossa (aikariippuvainen energiansaastotila
) > katso luku 5.6.
| _ Aktiivisessa energiansaastétoiminnossa laitenaytdissa naytetdan ainoastaan naytén
keskimmaiset poikkinumerot.

Halutun ohjauselementin kaytolla (esim. saaténuppia kiertamalla) energiansaastétoiminto otetaan kayt-
Osta ja laite siirtyy jalleen hitsausvalmiuteen.
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5.4 Kulunvalvonta

Turvaksi asiatonta tai vahingossa tapahtuvaa asetusten muuttamista varten voidaan laiteohjaus lukita.
Paasyesto vaikuttaa seuraavasti:

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

+ Hitsausmenetelmaa ja hitsausvirran napaisuutta ei voida vaihtaa.
Paasyeston parametrit asetetaan laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.6.
Paasyeston aktivointi
+ Sy0ta paasyeston padsykoodi:Valitse valikko ja sy6ta ajankohtainen voimassa oleva numerokoodi
(0-999).
+ Paéasyeston aktivointi: Aseta parametri arvoon ln |,
Paasyeston deaktivointi
+ Syota paasykoodi paasyestoa varten: Valitse valikko [Uatl ja sydtd numerokoodi (0 - 999).
+ Paasyeston deaktivointi: Aseta parametri toimintoon [2£F],
Paasyesto voidaan deaktivoida ainoastaan syéttamalla aikaisemmin valittu numerokoodi.
Paasyeston muuttaminen

+ Syota padsykoodi paasyestoa varten: Valitse valikko [cadl ja sydtd ajankohtainen voimassa oleva nu-
merokoodi (0 - 999).

+ Paasykoodin muuttaminen: Kun naytéssa nakyy [2Ec), syétéa uusi numerokoodi (0 - 999).

+ Jos sydtdssa esiintyy virhe, nayttdon tulee [E- -],

nnn

Tehtaalla on méaéaritelty numerokoodiksi .

5.5 Jannitteenalennin
Ainoastaan paatteelld (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 hitsausvirtaldhteen osa.
Merkkivalo VRD > katso luku 4 palaa, kun jannitteenalennin toimii moitteettomasti ja Iahtéjannite on las-
kenut vastaavassa standardissa maariteltyihin arvoihin (tekniset tiedot).
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5.6 Laitteen asetusvalikko
Laitekonfiguraatiovalikossa suoritetaan laitteen perusasetukset.

5.6.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

ENTER EXIT

(n}
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099-00T402-EW518
02.07.2020

45



Toiminnalliset ominaisuudet ev\;’-r'

Laitteen asetusvalikko

Naytto Asetus/valinta

E / Poistuminen valikosta

E0) | Exit

‘,: / Hitsauspolttimen konfigurointivalikko

U=} Hitsauspolttimen toimintojen asetukset

}: { Poltintila (tehdasarvo 1) > katso luku 5.1.10.2
o0
[N Ylos-/alas-nopeus > katso luku 5.1.10.3

M Nosta arvoa > nopea virranmuutos

Laske arvoa > hidas virranmuutos

Virtaloikka > katso luku 5.1.10.4

=" J |Virtaloikan asetus ampeereina

Laitteen asetukset
Toimintojen asetukset ja parametrien nayttd

Absoluuttiarvoasetus (aloitus-, toisio-, lopetus- ja kuumakaynnistysvir-
ta) > katso luku 4.2.1

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

£AS

TIG-tarttumisenesto > katso luku 5.1.7
------- toiminto p&alla (tehdasasetus).
------ toiminto kytketty pois paalta.

S56AR

Ajasta riippuvainen energiansaastotoiminto > katso luku 5.3
Kesto kayttamatta jatettdessa, kunnes energiansaastotila aktivoidaan.
Asetus = sammutettu tai lukuarvo 5-60 min.

F5L

TIG-pulssaus (terminen) virran nousun ja laskun aikana > katso luku 5.1.8.3
------- Toiminto kytketty paélle (tehdasasetus)
—————— Toiminto kytketty pois paalta

FRu

TIG-keskiarvopulssaus

------- Keskiarvopulssaus aktiivinen
------ Keskiarvopulssaus deaktivoitu (tehdasasetus)
5 ! Vaihto TIG-HF-sytytys (kova/pehmea)
S = R ey N pehmead sytytys (tehdasasetus).
------ kova sytytys.
‘n r’i Kayttétapa spotmatic > katso luku 5.1.5.5

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

55

Pisteajan asetus > katso luku 5.1.5.5

——————— 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 EP Prosessivapautuksen asetus > katso luku 5.1.5.5
------- Erillinen prosessivapautus (tehdasasetus)
------ Pysyva prosessivapautus

Valikko kdytonesto
Lukitse hitsausparametrit asiattoman kayton varalta.

Laitekoodi
3-merkkisen laitekoodin kysely (000-999), kayttajan syottd

Poiskytkenta
Laitteen toiminnon poiskytkenta

o |2 E-
3 ||I|[S3([o
) (53|

Paallekytkenta
Laitteen toiminnon paallekytkenta

46
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Asetus/valinta

Virhe
Virheilmoitus vaaran laitekoodin syéttamisen jalkeen

Paasyohjaus - paasykoodi
Asetusalue: 000 - 999 (tehdasasetus 000)

Laitekoodi
3-merkkisen laitekoodin kysely (000-999), kayttajan syottd

Virhe
Virheilmoitus vaaran laitekoodin syottamisen jalkeen

Uusi laitekoodi
» Laitekoodi syétetty oikein
+ Kehotus uuden laitekoodin syéttamista varten

Laitekoodi
3-merkkisen laitekoodin kysely (000-999), kayttajan syottd

Huoltovalikko
Huoltovalikkoon tehtavistd muutoksista tulisi sopia valtuutetun huoltohenkildstén kanssa!

Laitetuulettimen toimintatarkastus
------- Laitetuuletin kytketty paalle
——————— Laitetuuletin kytketty pois paalta

Laiteohjauksen ohjelmistoversio
Ohjauspyora, vasen: Ohjelmistoversio 1
Ohjauspyora, oikea: Ohjelmistoversio 2

Dynaaminen tehosovitus > katso luku 6.2

Lukuarvo — asetettavissa

099-00T402-EW518
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Virheilmoitukset (virtalahde)

6

6.1

E\A;")‘l
Vian korjaus

Kaikille tuotteillemme tehdaan tarkat tuotantotarkastukset ja lopputarkastukset. Jos tasta huolimatta tuote
ei toimi oikein, tarkasta se silloin seuraavaa kaaviota apuna kayttaen. Jos tuotteen toiminta ei korjaannu
milldan alla kuvatulla viankorjausmenettelylla, pyyddamme ottamaan yhteytta valtuutettuun
jalleenmyyjaasi.

Virheilmoitukset (virtalahde)

Hairio esitetaan laitenaytdon esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:

Nayttotyyppi - laiteohjaus Esitys

Grafiikkanaytto

kaksi 7-segmenttista nayttdéa

7-segmenttinen nayttd

"l‘i':ﬁ—'_
|
S

Hairion mahdollinen syy ilmoitetaan vastaavalla hairiGnumerolla (katso taulukko). Vian sattuessa
tehoyksikko kytketdan pois kaytosta.

Mahdollisen virhenumeron nayttd riippuu laitteen mallista (litdnnoista / toiminnoista).
» Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkilokuntaa tarvittaessa.

Virheilmoitus Mahdollinen syy Ratkaisu
E1 Vesivirhe Varmista, etta riittdva vedenpaine voidaan muo-
Esiintyy vain, kun vesijadhdytin dostaa. (esim. tayttamalla vetta lisaa)
on liitettyna.
E 2 Lampdtilavirhe Anna laitteen jaahtya.
E3 Elektroniikkavirhe Kytke laite pois paalta ja uudelleen paalle.
Jos virhe ei poistu, ilmoita asiasta huoltoon.
E4 katso "E 3" katso "E 3"
ES5 katso "E 3" katso "E 3"
E 6 Jannitteentunnistuksen tasaus- Sammuta laite, siirra poltin erilleen laitteesta ja
virhe. kytke laite jalleen paalle.
Jos virhe ei poistu, ilmoita asiasta huoltoon
E7 Virrantunnistuksen tasausvirhe. | Sammuta laite, siirra poltin erilleen laitteesta ja
kytke laite jalleen paalle.
Jos virhe ei poistu, ilmoita asiasta huoltoon
E8 Vika yhdessa elektroniikan sy6t- | Anna laitteen jaahtya. Jos virheilmoitus nakyy
téjannitteista tai hitsausmuun- edelleen, kytke laite pois paalta ja uudelleen
tajan ylilampatila. paalle.
Jos virhe ei edelleenkaan poistu, ilmoita asiasta
huoltoon.
E9 Alijannite Sammuta laite ja tarkista verkon jannite
E10 Toissijainen ylijannite Kytke laite pois paalta ja uudelleen paalle.
Jos virhe ei poistu, ilmoita asiasta huoltoon.
E11 Ylijannite Sammuta laite ja tarkista verkon jannite
E12 VRD (virhe tyhjakayntijannitteen | limoita vika huoltoon
pienennys)
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6.2 Dynaaminen tehonmukautus
Edellytyksena on verkkosulakkeen asianmukainen laatiminen.
Huomioi verkkosulakkeesta annetut tiedot!
Taman toiminnon avulla laite voidaan sovittaa verkkoliitdnnan rakennuksen puoleiseen varmistukseen.
Nain voidaan estaa paasulakkeen jatkuva laukeaminen. Laitteen maksimaalinen ottoteho rajoitetaan ole-
massa olevalle paasulakkeelle sopivalla esimerkinomaisella arvolla (useampi taso mahdollinen).
Arvo voidaan esivalita laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.6 parametrilla [FUS]. Toiminto s&&taa hits-
austehon automaattisesti vastaavalle paasulakkeelle epakriittiseen arvoon.
6.3 Hitsausparametrien tehdasasetusten palauttaminen
Kaikki tallennetut, kayttdjakohtaiset hitsausparametrit korvataan tehdasasetuksilla.
RESET |
SN
0
+ 9+ G
\ J
Kuva 6-1
Niyttd | Asetus/valinta
E Asetetun arvon vahvistus
Kayttajan asettama arvo tallentuu, vapauta painike/painikkeet.
6.4 Nayta koneen ohjauksen ohjelmaversio
Ohjelmistokantojen kysely on tarkoitettu vain valtuutetun huoltohenkilokunnan tiedoksi ja sita voidaan ky-
selld laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.6!
099-00T402-EW518 49
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7 Liite
71 Parametrien yleiskuva - Asetusalueet
711 TIG-hitsaus

Nimi Esitys Asetusalue
0

5| of = ¥

S| £ & £ s

4 > > £ £
Paavirta AMP, virtaldhteesta riippuvainen - A - - -
Kaasun esivirtausaika 0,5 s 0 -| 20
Aloitusvirta, prosentuaalinen AMP 20 % 1 -| 200
Aloitusvirta, absoluuttinen, virtaldhteesta riippuvainen - A - - -
Aloitusaika 0,01 s 0,01 [ - 20,0
Virran nousuaika egr) | 1,0 S 0,0 | -] 20,0
Pulssivirta 140 | % 1 200
Pulssiaika " 0,01 s 0,00 | -| 20,0
Nousu-/laskuaika (aika paavirrasta AMP toisiovirtaan AMP%) 0,00| s 0,00 (- 20,0
Toisiovirta, prosentuaalinen AMP 50 % 1 200
Toisiovirta, absoluuttinen, virtalahteesta riippuvainen 2 - A - -
Pulssin taukoaika "l 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, virtaldhteesta riippuvainen - A - - -
Loppuvirta-aika 0,01 s 0,01 |- 20,0
Jalkivirtausaika 8 s 0,0 |- 40,0
Elektrodin halkaisija, metrinen ~dA | 2,4 | mm 1,0 [-1] 4,0
Elektrodin halkaisija, englantilainen 92 | mil 40 |- | 160
spotArc-aika 2 s 0,01 {-{ 20,0
spotmatic-aika (55 > [on ) 200 | ms 5 |-] 999
spotmatic-aika (55 > [FF)) 2 s | 001 |- 200
AC-kommutoinnin optimointi['} 21 B] 250 5 |-| 375
AC-tasapaino (JOB 0) '} [2 % | -30 |[-| +30
AC-tasapaino (JOB 1-100) 2 65 | % 40 |-| 90
Virtaloikka ! 1 A 1 -1 20
Virtaloikka 4 1 A 1 - 10
Uudelleensytytys valokaaren hairion jalkeen [ 5 s 0,1 5
AC-taajuus 2114 - Hz 50 |-| 200
AC-taajuus (JOB 0)['}[2 B3] - Hz | 30 |-| 300
AC-taajuus (JOB 1-100) '} (2] F-£]| 50 | Hz 30 [-| 300
Pulssin tasapaino 50 % 1 - 99
Pulssitaajuus (keskiarvopulssit, tasajénnite) 28 | Hz 0,2 |- 2000
Pulssitaajuus (keskiarvopulssit, vaihtojannite) ['] 28 | Hz | 0,2 |- 5
Pulssitaajuus (metallurgiset pulssit) I 50 | Hz | 50 |- [15000
Pulssitaajuus (metallurgiset pulssit) 4l 50 | Hz 5 - 115000
activArc, paavirrasta riippuva 0 - 100
Amplituditasapaino [} (2} 3] 70 |-| 130
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71.2

Dynaaminen tehosovitus

g Laitteet, joissa ohjaus Comfort 2.0.

|lemm | 16| A | 10 |/] 16

2 Laitteet vaihtovirtahitsaukseen (AC).
[ Laitesarja Tetrix 300.
“l Laitesarja Tetrix 230.
Puikkohitsaus
Nimi Esitys Asetusalue
S| | &| = s
X > > S £
Paavirta AMP, virtaldhteesta riippuvainen |- A - -
Kuumakaynnistysvirta, prosentuaalinen AMP 120 % 1 200
Kuumakaynnistysvirta, prosentuaalinen AMP [] 150 % 1 150
Kuumakaynnistysvirta, absoluuttinen, virtaldhteesta - A - -
riippuvainen
Kuumakaynnistysaika 0,5 s 0,0 10,0
Kuumakaynnistysaika "] 0,1 s | 0,0 5,0
Arcforce 12 0 -40 40
AC-taajuus 2 B 100 Hz | 30 300
AC-tasapaino [? I3l 60 % | 40 90
Pulssivirta 142 - 1 200
Pulssitaajuus -5 1.2 Hz | 0,2 50
Pulssitaajuus (DC) 1,2 Hz | 0,2 500
Pulssitaajuus (AC) Al 1,2 Hz | 0,2 5
Pulssin tasapaino 30 - 1 99
Dynaaminen tehosovitus ['] cug |16 A 10 16

g Laitesarja Tetrix 230.
2 Laitesarja Tetrix 300.
&) 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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