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Yleisia huomautuksia
A VAROITUS

Lue kayttéohje!
llIIJJ Kayttoohjeen tarkoituksena on opastaa kayttdjaa kayttamaan laitteita turvallisesti.
» Kaikkien jarjestelmakomponenttien kayttdohje, erityisesti turvaohjeet, on luettava ja niitéa on

noudatettaval

* Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia seka maakohtaisia maarayksia!

+ Kayttdohjetta 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
hitsauskayttaytymiseen.

Jos sinulla on laitteen asennukseen, kayttoonottoon, kayttoon, kayttotarkoitukseen 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 kayttéon.
Valmistaja ei voi valvoa kayttéohjeen noudattamista eika laitteen asennukseen, kayttddn tai huoltoon
littyvia olosuhteita tai tapoja.

Virheellinen asennus voi johtaa aineellisiin vahinkoihin ja henkildiden loukkaantumiseen. Nain ollen
emme ota minkaanlaista vastuuta tappioista, vahingoista tai kuluista, jotka ovat johtuneet virheellisesta
asennuksesta, kaytosta tai huollosta tai jollakin tavalla liittyvat naihin osatekij6ihin.

© EWM GmbH

Dr. Giinter-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.

Tietoturva

Kayttaja vastaa kaikkien tehdasasetuksiin tehtyjen muutosten tietojen varmistuksesta. Vastuu poistetuista
henkildkohtaisista asetuksista on kayttajalla. Valmistaja ei vastaa niista.
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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 ehkadisemiseksi.

» 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

lievien tapaturmien ennalta ehkdisemiseksi.

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

* Riskia on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.

I3  Teknisia erityispiirteita, jotka kdyttajan on huomioitava esinevahinkojen tai laitevaurioiden
vélttamiseksi.

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

+ Liita hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.

099-005502-EW518 7
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Merkkien selitykset

2.2 Merkkien selitykset

Symboli | Kuvaus Kuvaus

= |Huomioi tekniset erityispiirteet paina ja vapauta (n&payta/kosketa)

~
.

kytke laite pois paalta vapauta

€

kytke laite paalle paina ja pida painettuna

vaara/patematon kytke
oikea/pateva kierra
Sisaantulo Lukuarvo/asetettavissa

SELELEL

Navigointi Vihred merkkivalo palaa

ll\

10 - ® ®|C

-
=
=)

Ulostulo Vihrea merkkivalo vilkkuu

Ajan naytto Punainen merkkivalo palaa

(esimerkki: odota 4 s / paina)

B

ll\

F=Y
wn

e

Valikon nayttd keskeytynyt Punainen merkkivalo vilkkuu

(lisdasetukset mahdollisia)

%

Tyokalu ei tarpeen / ala kayta tytkalua Vihred merkkivalo palaa

Tydkalun kaytto tarpeen / kayta Vihred merkkivalo vilkkuu

tyokalua

=G|
;|-
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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!

Sidhkojannitteet voivat aiheuttaa kosketettaessa hengenvaarallisia sahkoiskuja ja

palovammoja. 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 ammattihenkil6sto!

» Laitetta ei saa kayttaa putkien sulattamiseen!

Vaara useamman virtaldhteen yhteiskytkennasta!

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

suorittaa 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
hitsausvirtajohdot luotettavasti koko hitsausjarjestelmasta. (Vastajannitteiden vaaral)

» Napaisuudenvaihtokytkennalld varustettuja hitsauslaitteita (PWS-sarja) tai
vaihtovirtahitsaukseen tarkoitettuja laitteita (AC) ei saa kytkead yhteen, koska yksinkertainen
kayttdvirhe saattaa aiheuttaa hitsausjannitteiden luvattoman summauksen.

Loukkaantumisvaara sateilyn tai lammon vaikutuksesta!

Valokaaren sateily aiheuttaa iho- ja silmavaurioita.

Kosketus kuumiin tyokappaleisiin tai kipinat aiheuttavat palovammoja.

+ Kayta hitsaussuojusta tai hitsauskyparaa riittavalla suojatasolla (kayttdalueesta
riippuvainen)!
asetusten ja maaraysten mukaisesti!

+ Suojaa ty6hdn osallistumattomat henkilot kaaren sateilylta ja haikaisylta hitsaus- ja
suojaverhon avulla!

099-005502-EW518 9
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Oman turvallisuutesi vuoksi ev\;’r)
Turvallisuusmaaraykset

A VAROITUS

Soveltumattomasta vaatetuksesta aiheutuva loukkaantumisvaara!

Siteily, kuumuus ja sdhkojannite ovat vaistamattomia vaaranlahteita

valokaarihitsauksessa. Kayttdja on varustettava taydellisella henkilokohtaisella

suojavarustuksella. Suojavarustuksen 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
kuumuutta vastaan.

» Kuivat hitsausvaatteet (kengat, kasineet ja kehosuojaus) [Ammintad ymparistda vastaan,
vastaavin vaikutuksin kuin ilman lampétilan ollessa 100 °C tai enemman tai sahkoiskun
sattuessa, seka janniteen alaisten osien parissa tydskentelya varten.

+ Kuulosuojaus haitallista melua vastaan.

Réjahdysvaara!

Suljetuissa astioissa ndenndisen vaarattomatkin aineet voivat kehittaa suuren paineen

kuumentuessaan.

+ Siirrd helposti syttyvia ja rajahdysvaarallisia nesteita sisaltdvat astiat pois
tyoskentelyalueelta!

+ Al3 koskaan kuumenna rajahdysherkkaa nestetta, polya tai kaasua hitsaamalla tai
leikkaamalla!

Tulipalon vaara!

Liekki voi syttya hitsausprosessin aikaisen korkean lampétilan, hajakipinoiden,

hehkuvan kuumien osien ja kuuman kuonan takia.

» Tarkista palovaaratilanne tyéskentelyalueella!

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

+ Pida asianmukaista sammutuskalustoa k&den ulottuvilla tydskentelyalueella!

+ Poista huolellisesti kaikki helposti syttyvien aineiden jaanteet tydskentelytilasta ennen
hitsauksen aloittamista.

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

10
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ev\;h‘) Oman turvallisuutesi vuoksi
Turvallisuusmaaraykset

A HUOMIO

8 Savut ja kaasut!
0 Savut ja kaasut voivat aiheuttaa hengitysvaikeuksia ja myrkytyksia! Lisaksi
L liuotinhoyryt (klooratut hiilivedyt) voivat muuttua myrkylliseksi fosgeeniksi valokaaren
ultraviolettisateilyn vaikutuksesta!
* Varmista raittiin ilman riittavyys!
» Pida liuotinhdyryt kaukana valokaaren sateenalueeltal
+ Kayta tarvittaessa sopivaa hengityslaitetta!
» Jotta fosgeenia ei padse muodostumaan, tytkappaleiden kloorattujen liuottimien jaamat on
ensin neutraloitava soveltuvin toimenpitein.
Aénialtistus!
Yli 70 dBa ylittdva melu voi aiheuttaa pysyvia kuulovaurioita!
» Kayta sopivaa kuulonsuojausta!
+ Tydskentelyalueella oleskelevien ihmisten on kaytettava sopivaa kuulonsuojainta!
Standardin IEC 60974-10 mukaisesti hitsauslaitteet on jaettu sihkomangeettisen
yhteensopivuuden kahteen luokkaan (EMC-luokitus 16ytyy Teknisista
tiedoista) > katso luku 8:

()
ﬁ Luokan A laitteita ei ole tarkoitettu kaytettavaksi asuinalueilla, joissa sahkdenergia saadaan

julkisesta pienjannite-syottoverkosta. Luokan A laitteiden sdhkdmagneettisen

yhteensopivuuden varmistamisessa voi nailla alueilla esiintya vaikeuksia, seka johtoihin

liittyvien etta sateilyhairididen vuoksi.

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

lukien asuinalueet, joissa on liitdnta julkiseen pienjannite-syottdverkkoon.

Pystytys ja kaytto

Kaarihitsausmenetelmaa kaytettdessa saattaa joissakin tapauksissa esiintya séahko-

magneettisia hairioitd, vaikka jokainen hitsauslaite noudattaa normin mukaisia

paastoraja-arvoja. Hitsauksesta johtuvista hairiosta vastaa kayttaja.

Mahdollisten ymparistossa esiintyvien sahkomagneettisten 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 syddmentahdistajaa tai
kuulolaitetta

« Kalibrointi- ja mittauslaitteet

* muiden ymparistdssa olevien laitteiden hairionsietokyky

» hitsaustdiden suorittamisen ajankohta

Suosituksia hadiriopaastojen vihentamiseksi

* Verkkoliitanta, esim. ylimaarainen verkkosuodatin tai suojaus metalliputkella

» Valokaarihitsauslaitteen huolto

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

* Potentiaalintasaus

» Tyokappaleen maadoitus. Niissa tapauksissa, joissa tydkappaleen suora maadoittaminen
ei ole mahdollista, tulisi yhteys suorittaa soveltuvilla kondensaattoreilla.

* Muiden ymparistdssa olevien laitteiden tai koko hitsauslaitteen suojaus

Sahkomagneettiset kentat!

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

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

[L. sdhkojohtojen, signaalijohtimien, sydamentahdistimien ja defibrillaattoreiden

toimintaan.

* Noudata huoltomaarayksia > katso luku 6!

* Veda hitsausjohtimet keloilta kokonaan!

» Suojaa sateilyalttiit laitteet ja varusteet asianmukaisesti!

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

099-005502-EW518 11
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Oman turvallisuutesi vuoksi ewh‘)

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
yksittaiset direktiivit.

Erityisesti direktiivi 89/655/ETY tydntekijoiden tydssaan kayttamille tyévalineille
asetettavista 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 alkuperdisosia!

* Kadyta vain sellaisia jdrjestelman osia ja lisélaitteita (virtaldhteita, hitsauspolttimia,
elektrodinpitimia, kaukoséaéatimia, 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

A VAROITUS

Suojakaasupullojen virheellisen kasittelyn aiheuttama loukkaantumisvaara!
@ Suojakaasupullojen virheellinen kasittely ja riittamaton kiinnitys voi johtaa vakaviin
vammoihin!

Noudata kaasunvalmistajan ohjeita ja mahdollisia paineilman kaytt6a koskevia asetuksia ja
maarayksia!

Suojakaasupulloa ei saa kiinnittaa venttiilin kohdalta!

Ala kuumenna suojakaasupulloa!

12
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ev\;h‘) 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
henkilévahinkoja!
* Irrota syo6ttdjohdot ennen kuljetusta!
[ Kaatumisvaara!
‘_{ ’?’ Kone voi aiheuttaa vaaraa kaatuessaan ja vahingoittaa henkil6ita. Se voi myos
— vahingoittua liikkuessaan ja asennuksen aikana. Kaatumisenkestavyys 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 hitsausvirtalahteen/jaadhdytyslaitteen ollessa
sammutettunal!
» Kayta asianmukaista suojavarustusta (suojakasineita)!
» Sulje letkujohtojen avatut litdnnat soveltuvilla tulpilla.

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

155> Lisélaitteet ja virtaldhde voivat vaurioitua vaéréan kytkennén seurauksena!
* Liita ja lukitse lisalaitteita vain asianmukaista liitinta kéayttden laitteen ollessa sammutettuna.
* Tarkemmat ohjeet saa kunkin lisélaitteen kdyttéohjeesta.
* Lisélaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtaldhde on kdynnistetty.

1> Polynsuojahatut suojaavat liitintapistokkeita ja konetta lialta ja vahingoittumiselta.
* Pélysuojahattu on asennettava liitdntdan, jos sita ei kayteté lisélaitetta varten.
* Viallinen tai hdvinnyt hattu on korvattava uudella!

099-005502-EW518 13
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Tarkoituksenmukainen kaytto ewh‘)

Kayttokohteet

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.24

3.2.5

Tarkoituksenmukainen kaytto

A VAROITUS

Vaarasta kaytosta aiheutuvat vaaratekijat!
§ Laitteisto on valmistettu tekniikan tason mukaisesti seka saantojen / normien
mukaisesti teollisuus- ja ammattikayttoon. Se on tarkoitettu ainoastaan tyyppikilvessa
ilmoitettua hitsausmenetelmaa varten. Muussa kuin maaraysten mukaisessa kaytossa
voidaan laitteen odottaa aiheuttavan vaaroja henkiloille, eldimille ja omaisuudelle.
Laitteistoa saa kayttaa ainoastaan asianmukaisen kayttotavan mukaisesti.
+ Laitetta saa kayttaa ainoastaan maaraystenmukaisesti ja opastetun, ammattitaitoisen
henkiloston toimestal

+ Laitetta ei saa muuttaa tai mukauttaa epaasianmukaisesti!

Kayttokohteet

Valokaarihitsauslaite MSG-pulssi- ja vakiohitsaukseen ja alamenetelmana TIG-hitsaus Liftarcilla
(kontaktisytytys) tai puikkohitsaus. Lisakomponentit voivat tarvittaessa laajentaa toimintolaajuutta (katso
vastaava dokumentaatio samannimisessa luvussa).

Laitteeseen liittyvat asiakirjat

Takuu

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

Vaatimustenmukaisuusvakuutus

C Tama tuote vastaa suunnittelultaan ja rakenteeltaan vakuutuksessa ilmoitettuja EU-direktiiveja.
Tuotteen mukana toimitetaan alkuperaisena erityinen vaatimustenmukaisuusvakuutus.
Valmistaja suosittelee suorittamaan kansallisten ja kansainvalisten standardien ja direktiivien
mukaisen turvallisuustarkastuksen 12 kuukauden valein (ensimmaisesta kayttdonotosta
[8htien).

Hitsaus tyoymparistoissa, joissa on lisaantynyt sahkoiskun vaara

Talla merkinnalla varustettuja hitsausvirtalahteitad voidaan kayttda hitsaukseen ymparistdssa,
S jossa on tavallista suurempi sahkoinen vaara (esim. kattilat). Siina on noudatettava kansallisia
tai kansainvalisia maarayksia. Itse hitsausvirtaldhdetta ei saa asettaa vaara-alueelle!

Huoltoasiakirjat (varaosat ja kytkentakaaviot)

A VAROITUS

6 Al3 tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!

Vain patevat henkilot (valtuutettu huoltohenkilost6) saavat korjata laitteen tai muuttaa
sitd, jotta loukkaantumiset ja laitevauriot valtetaan.

Takuu raukeaa, jos tehddan luvattomia toimenpiteita!

» Valtuuta korjaust6ihin ainoastaan patevia henkil6ita (koulutettu huoltohenkildsto)!

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

Kalibrointi / validointi

Tuotteen mukana toimitetaan sertifikaatti alkuperaiskappaleena. Valmistaja suosittelee
kalibrointia/validointia 12 kuukauden vélein (ensimmaisesta kayttdonotosta Iahtien).

14
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Tarkoituksenmukainen kaytto

Laitteeseen liittyvat asiakirjat

3.2.6 Kokonaisdokumentaation osa

Tama dokumentti on osa kokonaisdokumentaatiota ja se on voimassa vain yhdessa kaikkien
osadokumenttien kanssa! Kaikkien jarjestelmiakomponenttien kayttéohje, erityisesti turvaohjeet,

on luettava ja niitd on noudatettava!

Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.

Pos. Dokumentointi

AA Kuljetus

A.2 Virtalahde

A3 Jaahdytyslaite

A4 Hitsauspoltin

A5 Kaukosaadin

A.6 Ohjaus

A Kokonaisdokumentaatio

099-005502-EW518
30.01.2024
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Laitekuvaus — yleiskuvaus
Kuva edesta / kuva takaa

4 Laitekuvaus — yleiskuvaus
4.1 Kuva edesta / kuva takaa
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Laitekuvaus - yleiskuvaus
Kuva edesta / kuva takaa

Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Kahva koneen siirtelya varten
2 Koneen saadot > katso luku 4.3
3 ] Liitin, 19-napainen (analoginen)
Analogisten lisatarvikkeiden kytkemiseen (kaukosaatimet, hitsauspolttimen
ohjauskaapelit, jne.)
4 Hitsauspolttimen liitdnta (Euro- tai Dinsekeskusliitanta)
Integroitu hitsausvirta, suojakaasu ja poltinliipaisin
5 Paikoitus liitin napaisuudenvalintakaapelille
Pidike napaisuudenvalintakaapelille puikkohitsausmoodissa tai kuljetuksessa.
6 Paakytkin
Laitteen kytkeminen paalle tai pois.
7 _. Liitantakierre - G'4"
@ Suojakaasuliitanta (tulo)
8 & Liitin - 19-napainen, analogien - lisavaruste
Automaatioliitdntad > katso luku 5.9.1
analog
9 Jadhdytysilman sisaanmeno
10 Koneen jalat
11 Syoéttoaukko ulkoista langansyo6ttoa varten
Kotelossa valmiina oleva syoéttdaukko ulkoista langansy6ttda varten.
12 g\ Verkkoliitintdjohdin ja sen vedonpoistin > katso luku 5.2.6
13 ‘_0 7-napainen liitin (digitaalinen)
dinrtal Digitaalisten lisalaitteiden kytkemiseen (dokumentointiasemat, robottisovellukset,
9 kaukosaatimet jne.)
14 8-napainen liitin
Jaahdytysyksikon ohjauskaapeli
15 4-napainen liitin
Jaahdytysyksikon syottdjannite
16 Hitsausvirtakaapeli, napaisuuden valinta
Hitsausvirta Euro-keskusliitantaan / polttimeen, mahdollistaa napaisuuden valinnan.
- MIG/MAG: Liitantapistoke, hitsausvirta "+"
R Itsesuojaava taytelanka/TIG: Liitin, hitsausvirta "-"
R Puikkohitsaus: Pysakdintiholkki
17 Liitin, hitsausvirta ”-”
- MIG/MAG-hitsaus: Tyokappaleen liitanta
R TIG-hitsaus: Hitsauspolttimen hitsausvirtaliitanta
R Puikkohitsaus: Hitsauspuikon pitimen tai tydkappaleen liitanta
18 Liitin, hitsausvirta "+”
R MIG/MAG-taytelankahitsaus: Tydkappaleen liitanta
O e TIG-hitsaus: Tydkappaleen liitanta
R Puikkohitsaus: Hitsauspuikon pitimen tai tydkappaleen liitanta
19 Jaahdytysilman sisaanmeno
20 2 Avainkytkin luvattoman kaytén estamiseksi (tehdasasennusoptio)
‘ Asento "1 > Muutokset mahdollisia,
Asento "0 > Muutokset eivat mahdollisia.
> katso luku 5.8.
21 Suojakansi > katso luku 5.2.10

099-005502-EW518
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Laitekuvaus — yleiskuvaus ev\;’r)
Nakyma takaa

4.2 Nakyma takaa

AN

3@

f UULIUiUUUUUU
4

el e
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 Suojaluukku
Suojus langansydéttolaitteen syottdyksikolle ja muille kayttolaitteille. Laitesarjasta
riippuen luukun sisdpuolella olevissa tarroissa on lisatietoja laitteen kaytosta ja
huollosta.
2 Sivusalpa, suojakannen lukko
3 Tarklstusikkuna
Jaljelldolevan lankamaaran tarklstus
4 Kayttolaitteet > katso luku 4.2.1
5 Lankakelan pidin
6 Langansyo6ttoyksikko > katso luku 5.3.3
7 Liitin (9-napainen) - D-Sub
PC-rajapinta > katso luku 5.10
18 099-005502-EW518
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ev\;h-) Laitekuvaus — yleiskuvaus
Nakyma takaa

4.2.1 Hitsauskoneen kayttolaitteet
® © O
-®

o—© O

Kuva 4-3
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Automaattisulake

Langansydéttomoottorin syéttdjannitteen sulake
kuittaa lauennut sulake painamalla tasta

Hitsauspolttimen toiminnon vaihtokytkin (edellyttaa erikoispolttimen kaytt6a)
£ == ___Ohjelmien tai téiden (JOB) vaihto
A wien —--Hitsausparametrien portaaton saato

Langansyoton painike
Hitsauslangan jannitteeton ja kaasuton pujotus > katso luku 5.3.3.3.

I
3 }j Painike kaasutesti / letkupaketin huuhtelu > katso luku 5.2.7

099-005502-EW518 19
30.01.2024



Laitekuvaus — yleiskuvaus ev\;‘r)
Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

4.3 Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Mer
kki

Symboli

Kuvaus

Painike, hitsaustehtavan valinta (JOB)

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

JOB-LIST Valitse hitsaustehtava hitsaustehtavaluettelon (JOB-LIST) perusteella (ei
Phoenix Expert). Luettelo sijaitsee langansydttdlaitteen syottdyksikon
suojaluukun sisapuolella tai myds taman kayttéohjeen liitteena.

Naytto, vasen
Hitsausvirta, materiaalin paksuus, langansyoétténopeus, pitoarvot

Painike, parametrivalinta vasen / energiansaastotila
AMP ----- Hitsausvirta

- Materiaalin paksuus > katso luku 5.3.7
B Langannopeus
Hold ----- Hitsauksen jalkeen paaohjelmasta naytetaan viimeksi hitsatut arvot.

Merkkivalo palaa.

STBY---- 2 s:n painalluksen jalkeen laite vaihtaa energiansaastétilaan.
Uudelleenaktivointiin riittda minka tahansa kayttésaatimen
kaytto > katso luku 5.7.

Naytt6, JOB
Ajankohtaisesti valitun hitsaustehtavan (JOB-numero) nayttd. Kohdassa Phoenix
Expert naytetddn mahd. valittu erikois-JOB (SP1, 2 tai 3).

20
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Laitekuvaus - yleiskuvaus
Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Mer [Symboli |Kuvaus
kki
5 - Saatonuppi, hitsausparametrien asetus
@ e Hitsaustehtavan asetus (JOB). Laitesarjassa Phoenix Expert hitsaustehtavan
valinta tapahtuu hitsausvirtaladhteen ohjauksessa.
R Hitsaustehon asetus ja muut hitsausparametrit.
6 v Kayttotapojen painike (toimintojen kulut) > katso luku 5.3.11
H 2-tahti
HH--—- 4-tahti
R Merkkivalo palaa vihredna: 2-erikoistahti
== O ----Punainen merkkivalo palaa: MIG-pistehitsaus
R Erikois-4-tahti
7 v Painike, hitsausmenetelma
e Vakiokaarihitsaus
Lon e Pulssikaarihitsaus
8 AL Painike, kuristusvaikutus (valokaaridynamiikka)
S ST — Valokaari kovempi ja kapeampi
sorta _-----\/alokaari pehmeampi ja leveampi
9 = Valokaaren pituuden korjaus/Hitsausohjelman valinta, valintanuppi
@ O e Valokaaren pituuden korjaus -9.9V ...+9.9 V.
e Hitsausohjelmien 0 - 15 valinta (ei mahdollinen lisalaitteet kuten
ohjelmapolttimet kytkettyina).
10 v Painike, parametrivalinta oikea
VOLT ----Hitsausjannite
Prog------ Ohjelmanumero
kW-------- Hitsaustehonayttd
' Kaasun lapivirtausmaara (lisavaruste)
1 OO0 |Naytto, oikea
Hitsausjannite, ohjelmanumero, moottorivirta (langansyottolaitteen syo6ttoyksikko)
12 ﬂhd Painike kaasutesti / letkupaketin huuhtelu > katso luku 5.2.7
13 i ; Painike, langanpujotus

Hitsauslangan jannitteeton ja kaasuton pujotus letkupaketin lapi hitsauspolttimeen
asti > katso luku 5.3.3.3.
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Laitekuvaus — yleiskuvaus ev\;’r)
Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

4.3.1 Hitsausparametrien naytto
Parametrien valintapainikkeet sijaitsevat nayttdjen molemmilla puolilla (@). Niilld valitaan naytolle tulevat
hitsausparametrit.

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

AMP . @ VoLt

@ Prog
IO @. "

Hold . =3

|(_1

Kuva 4-5

Naytetaan:

» Nimellisarvot (ennen hitsausta)

+ Tamanhetkiset arvot (hitsauksen aikana)

» Pitoarvot (hitsauksen jalkeen)

MIG/MAG
Parametrit Asetusarvot Tosiarvot Pitoarvot
Hitsausvirta ™ ™ M
Materiaalin paksuus ™ O O
Langannopeus ™ ™ M
Hitsausjannite ™ ™ M
Hitsausteho O ™ M

TIG
Parametrit Asetusarvot Tosiarvot Pitoarvot
Hitsausvirta ™ | M
Hitsausjannite 4} M M
Hitsausteho O | M

Puikkohitsaus
Parametrit Asetusarvot Tosiarvot Pitoarvot
Hitsausvirta M ™ |
Hitsausjannite M ™ |
Hitsausteho O ™ |

Asetuksen muutoksissa (esim. langannopeus) naytto vaihtuu valittomasti
nimellisarvoasetukseen.

099-005502-EW518
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Rakenne ja toiminta

Yleista

5 Rakenne ja toiminta

5.1 Yleista

=

b

ool

A VAROITUS

Sdhkoiskun aiheuttama tapaturmavaaral!l

Kosketus jannitteellisiin osiin, kuten virtaliitantoihin, voi olla hengenvaarallista!

* Noudata kayttéohjeiden alkusivuilla annettuja turvallisuusohjeita!

+ Laitteen saa ottaa kayttddn vain sellainen henkild, jolla on asianmukainen kokemus
virtaldhteiden kanssa ty6skentelysta!

+ Liit4 liitos- tai virtajohdot laitteen ollessa sammutettuna!

A HUOMIO

Liikkuvat osat voivat aiheuttaa vaaran!

Langansyoéttolaitteissa on liikkuvia osia, joiden viliin joutunut kési, hiukset, vaate tai

tydkalu voivat aiheuttaa henkilévahingon!

+ Ala kurota kohti pydrivia tai likkuvia osia tai syéttopydrastda!

» Pida kaikki kotelon kannet ja suojahatut suljettuna laitteen ollessa toiminnassa!

Hitsauspolttimesta arvaamattomasti ohjautuva hitsauslanka voi aiheuttaa

henkilévahingon!

Hitsauslanka voi ohjautua polttimesta erittain suurella nopeudella ja vaarin ohjattuna se

voi purkautua polttimesta hallitsemattomasti aiheuttaen henkilévahingon!

» Aseta koko langansydéttolinja lankakelalta polttimeen asianmukaisesti ja tarkista asetus
ennen virran kytkemista laitteeseen!

» Tarkista langanjohtimet sdanndllisesti!

» Pida kaikki kotelon kannet ja suojahatut suljettuna laitteen ollessa toiminnassa!

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 kédyttéohjeesta.

* Lisélaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtalahde on kdynnistetty.

= Pélynsuojahatut suojaavat liitintédpistokkeita ja konetta lialta ja vahingoittumiselta.
* Pélysuojahattu on asennettava liitdntdan, jos sita ei kdyteté lisélaitetta varten.
* Viallinen tai hdvinnyt hattu on korvattava uudella!

099-005502-EW518 23
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Rakenne ja toiminta ev\;’r)
Kuljetus ja asennus

5.2

5.2.1
=

5.2.2
IS5

Kuljetus ja asennus
A VAROITUS

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

» Laite ei ole nosturikelpoinen eika se sovellu ripustettavaksi!

» Nostaminen tai kaytto ripustetussa tilassa on, laitteen mallista riippuen, valinnaista ja se on

tarvittaessa jalkivarusteltava > katso luku 9!

Ymparistoolosuhteet

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

» Kadyttdjdn on varmistettava, ettd alusta on vaakatasossa eiké ole liukas, ja tyopisteesséd on
kéytettévd riittdvadd valaistusta.

* Koneen turvallinen kdytté on varmistettava jatkuvasti.

Epépuhtauksista aiheutuvat laitevauriot!

Epéatavanomaisen suuri maara pélya, happoja, syovyttivid kaasuja tai aineita voi vahingoittaa
laitteistoa (noudata huoltovileja > katso luku 6.2).

» Valtd suuria médarid savua, hitsausroiskeita, héyryd, 6ljysumua, hiontapélyja ja syovyttiavaa
ympéristoén ilmaa!
Ympadristoolosuhteet
Ympariston ilman lampétila-alue:
« -25°C-+40°C (-13°F-104 °F) I
Suhteellinen ilmankosteus:
+ enint. 50 % 40 °C:ssa (104 °F)
+ enint. 90 % 20 °C:ssa (68 °F)
Kuljetus ja sailytys
Sailytys suljetussa tilassa, ympariston ilman lampaétila-alue:
+ -30°C-+70°C (-22 °F - 158 °F) [l
Suhteellinen iimankosteus
+ enint. 90 % 20 °C:ssa (68 °F)

M Ymparistolampétila jaahdytysaineesta riippuvainen! Huomioi hitsauspolttimen jaahdytyksen
jaahdytysaineen lampdtila-alue!

Koneen jaahdytys

Riittamétén ilmanvaihto aiheuttaa suorituskyvyn heikkenemisté ja laitteistovahinkoja.
* Noudata kdyttoympéristod koskevia maarayksia!

* Pida jdéhdytysilman tulo- ja poistoaukot vapaina!

e Pidéd 0,5 metrin vidhimmaisetéisyys esteisiin!
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ev\;h, Rakenne ja toiminta
Kuljetus ja asennus

5.2.3 Maakaapeli, yleista

A HUOMIO

Virheellisen hitsausvirtaliitinnén aiheuttama palovammojen vaara!
SSS Lukitsemattomat hitsausvirtaliittimet (laiteliitannat) tai tyokappaleliitannan
— | epapuhtaudet (vari, korroosio) voivat aiheuttaa naiden liitoskohtien ja johtojen

kuumenemista ja niita kosketettaessa palovammoja!

» Tarkista hitsausvirtojen liitdnnat paivittain ja tarvittaessa lukitse ne kiertamalla
myotapaivaan.

+ Puhdista tydkappaleiden liitantakohdat perusteellisesti ja kiinnitd ne varmasti! Ala kayta
tybkappaleen rakenneosia hitsausvirran paluujohtimena!

5.2.4 Ohjeita hitsausvirtajohtojen vetamiseen

Virheellisesti vedetyt hitsausvirtajohdot voivat aiheuttaa valokaaren hairiéita (valkkymista)!

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

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

Sailyta yleisesti n. 20 cm:n vahimmaisetaisyys tai enemman muiden hitsausvirtaldhteiden johtoihin
keskenaisten vaikutteiden valttdmiseksi.

Kayta mahdollisimman lyhyita kaapeleita. Optimaalisiin hitsaustuloksiin kork. 30 m (maakaapeli +
valikaapelipaketti + polttimen johto).

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

220 cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG
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Rakenne ja toiminta ev\;’r)
Kuljetus ja asennus

» Kuhunkin hitsauskoneeseen on liitetty oma erillinen maakaapelinsa tydkappaleeseen!

® @ -

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

® 1 |@

Kuva 5-3
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ev\;h, Rakenne ja toiminta
Kuljetus ja asennus

5.2.5 Hitsauksen aikana esiintyvat hajavirrat

b

A VAROITUS

Hitsauksen aikana esiintyvien hajavirtojen aiheuttama loukkaantumisvaara!

Hitsauksen aikana esiintyvat hajavirrat saattavat aiheuttaa suojajohtimien

tuhoutumisen, laitteiden ja sdhkolaitteiden vaurioitumisen, rakenneosien

ylikuumenemisen ja niista seuraavia tulipaloja.

» Tarkasta saannollisesti kaikki hitsausvirtaliitannat tiiviin paikoillaanolon ja sahkoisesti
moitteettoman liitdnnan suhteen.

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

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

» Aseta hitsauspoltin ja elektrodin pidin aina sahkoisesti eristetysti, kun niita ei kayteta!

L1 L1
L2 L2
L3 L3
N N
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Rakenne ja toiminta ev\;’r)
Kuljetus ja asennus

5.2.6 Verkkoliitnta

A VAARA

Virheellinen verkkoliitdnta voi aiheuttaa vaaratilanteita!

6 Virheellinen verkkoliitinta voi johtaa henkilévahinkoihin tai esineisiin kohdistuviin

vaurioihin!

+ Laitteen liitdnnan (verkkopistoke tai kaapeli), korjauksen tai jannitteen sovittamisen saa
suorittaa vain sahkdasentaja ja tdissa on noudatettava voimassa olevia lakeja ja
maarayksia!

+ Tehokilvessa ilmoitetun sy6ttdjannitteen on vastattava syotettavaa jannitetta.

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

+ Sahkoalan ammattilaisen on tarkastettava verkkopistoke, pistorasia ja verkkojohto
sadanndllisin valiajoin!

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

5.2.6.1 Verkkoliitinta
Laite voidaan kytkea joko
* maadoitetulla neutraalijohtimella varustettuun kolmivaiheiseen 4-johdinjarjestelmaan tai
« valinnaisesta kohdasta maadoitettuun kolmivaiheiseen 3-johdinjarjestelmaan
esim. vaihejohtimeen seka kayttaa tallaisissa jarjestelmissa.

L1 : L1
- I
L2 ! L2
+ - !
I
L3 I L3
- L
I
N I
) ° |
PE I PE
¢—o— | >
I
= | =
Kuva 5-5
Selitys
As. Kuvaus Tunnusvari
L1 Vaihejohdin 1 ruskea
L2 Vaihejohdin 2 musta
L3 Vaihejohdin 3 harmaa
N Neutraali johdin sininen
PE Suojajohdin vihrea-keltainen

+ Tarkista, ettd koneen virta on katkaistuna. Tydénna verkkopistoke sopivaan pistorasiaan.

099-005502-EW518
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5.2.7 Suojakaasun syotto

A VAROITUS
@ Suojakaasupullojen virheellisen kisittelyn aiheuttama £l

loukkaantumisvaara!

Suojakaasupullojen virheellinen tai riittamaton kiinnitys voi johtaa

vakaviin vammoihin!

» Aseta suojakaasupullot niitd varten tarkoitettuihin telineisiin ja kiinnita ne @
kiinnikkeilla (ketju / hihna)!

* Suojakaasupullo tulee kiinnittda sen ylemmasta puoliskosta! B

« Turvalaitteiden on oltava tiiviisti kiinni pullon ymparilla! —

155>  Esteetbn suojakaasun syo6tté suojakaasupullosta hitsauspolttimeen on optimaalisen
hitsaustuloksen perusedellytys. Lisdksi suojakaasun syéttbongelmat voivat tuhota
hitsauspolttimen.

* Kiinnita keltainen suojahattu paikalleen aina, kun kaasuliitantia ei kdyteta.
* Kaikkien suojakaasuliitantojen on oltava kaasutiiviita.

5.2.7.1 Paineensaatimen liitdnta

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

+ Avaa kaasupullon venttiili hetkeksi mahdollisen lian poistamiseksi ennen kuin liitdt paineenalentimen
kaasupulloon.

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

099-005502-EW518
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Kuljetus ja asennus

5.2.7.2 Suojakaasuletkun liitanta

o

V
Kuva 5-7
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 Liitantakierre - G'4"

» Ruuvaa kaasuletkun liitin laitteen suojakaasuliitantdan (tulo) kaasutiiviisti.

Suojakaasuliitéanta (tulo)

5.2.7.3 Suojakaasumaaran saitod

Jos suojakaasuvirtaus on liian matala tai liilan korkea, tdma voi aiheuttaa ilmaa hitsisulaan ja huokosia
hitsiin. S88da suojakaasuvirtaus hitsaustehtavaa vastaavasti!

* Avaa hitaasti kaasupullon venttiili
* Avaa paineenalennus venttiili.
» Kytke virtalahde paalle paakytkimesta

+ Kaasutesti > katso luku 5.2.7.4-toiminnon laukaisu (hitsausjannite ja langasyoéttdmoottori jaavat pois
paalta - ei valokaaren sytyttdmista vahingossa).

+ Saada sovellutukselle sopiva kaasuvirtaus paineenalennusventtiilista.

Asetusohjeita

Hitsausprosessi Suositeltu suojakaasuvirtaus

MAG hitsaus Langan halkaisija x 11.5 = I/min

MIG juotto Langan halkaisija x 11.5 = I/min

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

TIG Kaasusuutin halkaisija mm vastaa I/min kaasuvirtausta

Runsaasti heliumia sisdltavat 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
30 099-005502-EW518
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— b
2R
i)

Kuva 5-8

5.2.7.5 Letkupaketin huuhtelu

ER

5.2.8 Hitsauspolttimen jaahdytysjarjestelma
5.2.8.1 Jaahdytysyksikon kytkenta

Kuva 5-9

3
Kuva 5-10

Mer |Symboli |Kuvaus
kki

1 @ Jadhdytysmoduuli

2 4-napainen liitin

Jaahdytysyksikdn syottdjannite
099-005502-EW518 31
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Mer [Symboli |Kuvaus
kki
3 8-napainen liitin

&

+ Liita 4-napainen jaahdyttimen liitdntapistoke hitsauskoneen 4-napaiseen liittimeen ja lukitse liitin.
+ Liitd 8-napainen jaadhdyttimen ohjausjohdon liitin hitsauskoneen 8-napaiseen liittimeen ja lukitse liitin.

Jaahdytysyksikdn ohjauskaapeli

5.2.9 Hitsauspolttimen pidike

Seuraavassa kuvattu tuote kuuluu laitteen toimituslaajuuteen.

Kuva 5-11
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 Kuljetuskahvan poikittaiskannatin
2 Hitsauspolttimen pidike
3 Kiinnitysruuvit
4 Lamellilaikat

* Ruuvaa polttimen pidike kiinnitysruuveilla kuljetuskahvan poikittaiskannattimeen.
+ Tydnna hitsauspoltin kuvassa esitetylla tavalla hitsauspolttimen pidikkeeseen.
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5.2.10 Suojalappa, laiteohjaus

Kuva 5-12
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Suojakansi
2 Suojakansi
3 Suojakannen kiinnitysvarsi

» Tydnna suojakannen oikeanpuoleinen kiinnitysvarsi oikealle ja irrota suojakansi.

5.2.11 Likasuodatin
Nama lisdavarusteena saatavat osat voidaan jélkiasentaa laitteeseen > katso luku 9.

Kun kaytdssa on likasuodatin, jadhdytysilman virtaus pienenee ja sen seurauksena laitteen kayttésuhde
alenee. Kayttdsuhde laskee suodattimen likaantumisen lisdantyessa. Likasuodatin on irrotettava
saannollisesti ja puhdistettava paineilmalla puhaltamalla (likaantumisesta riippumatta).

099-005502-EW518
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5.3
5.3.1

MIG/MAG hitsaus

Langanohjauksen viimeistely

Euro-keskusliitanta on varustettu tehtaalla ohjainputkella langanjohteella varustettuja hitsauspolttimia
varten. Jos kaytetaan langanohjainspiraalilla varustettua hitsauspoltinta, on suoritettava
uudelleenvarustelu!

+ Hitsauspolttimen kayttd langanjohteella > ohjainputkella!
» Hitsauspolttimen kayttd langanohjainspiraalilla > kapillaariputkella!

Hitsauslangan halkaisijaa ja hitsauslangan laatua vastaavasti on hitsauspolttimessa kaytettava
sisdhalkaisijaltaan sopivaa langanohjausspiraalia tai ohjainputkea!

Suositus:
+ Kayta kovien, seostamattomien lankaelektrodien (teras) hitsaukseen langanohjainspiraalia, teras.

» Kayta kovien, runsasseosteisten lankaelektrodien (CrNi) hitsaukseen langanohjainspiraalia, kromi
nikkeli.

+ Kaytad pehmeiden lankaelektrodien, runsasseosteisten lankaelektrodien tai alumiinisten
tybkappaleiden hitsaukseen tai juottamiseen langanjohdetta, esim. muovi- tai teflonjohdetta.

Spiraalijohtimella varustetun hitsauspistoolin valmistelu:
+ Tarkista ettd kapillaariputki on oikeassa asennossa suhteessa keskusliittimeen!

| O,

Kuva 5-13
Mer [Symboli |Kuvaus
KKi
1| | Kapillaariputki > katso luku 10

34
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Valmistelu langanjohteella varustettujen hitsauspoltinten liitédntaan:
+ Tybnna kapillaariputkea langansy6tén puolelta Euro-keskusliitinnan suuntaan ja poista se siella.
+ Tydnna langanjohteen ohjausputki sisdan Euro-keskusliitdnnasta kasin.

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

+ Katkaise langanjohde putkileikkurilla > katso luku 9 hieman syéttorullan edesta.
+ lIrrota hitsauspolttimen keskuspistoke ja veda se ulos.
+ Poista jaysteet langanjohteen katkaistusta paasta ja teroita se langanjohdeteroittimella > katso luku 9.

Mer
kki

Symboli

Kuva 5-14

Kuvaus

1

Ohjainputki > katso luku 5.3.3

2

Letkunkatkaisija > katso luku 9.6

3

Langanjohdeteroitin > katso luku 9.6

5.3.2 Hitsauspolttimen ja maakaapelin liitanta

Mer
kki

Symboli

Kuva 5-15

Kuvaus

7

Hitsauspoltin

Napaisuuden valintapistoke, hitsausvirtajohto
Sisainen hitsausvirtajohto keskusliitdntaan/hitsauspolttimeen kytkettavaksi
R Liitin, hitsausvirta "+”

Tyokappale

099-005502-EW518
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5.3.3

+ Liitd napaisuuden valintapistoke hitsausvirtaliittimeen "+” ja lukitse se kiertdmalla oikealle.

+ Aseta polttimen keskusliitin koneen keskusliittimeen ja lukitse mutterilla.

* Aseta maadoituskaapelin liitin hitsausvirtaliitdntaan (miinus) ja lukitse kdantamalla oikealle.

Mikéli saatavilla:

Liitd polttimen ohjauskaapelin liitin 19-napaiseen liittimeen ja lukitse se paikalleen (vain MIG/MAG-poltin
ylimaaraisella ohjauskaapelilla).

» Lukitse jaahdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin:
Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jaahdytysnesteen paluulinja) ja
sininen pikaliitin sy6ttolinjaan (jaahdytysnesteen syo6ttd).

Osa hitsauslangoista (esim. jotkut metallitiytelangat) hitsataan vastakkaista napaisuutta kayttaen.

Tassa tapauksessa hitsausvirtakaapeli kytketaan miinus-liittimeen, ja tyokappale on kiinnitettava
plus-liittimeen. Noudata lisdainevalmistajan antamia ohjeita!

Langansyotto

A HUOMIO

» Liikkuvat osat voivat aiheuttaa vaaran!
&) Langansyoéttolaitteissa on liikkuvia osia, joiden viliin joutunut kasi, hiukset, vaate tai
L tyokalu voivat aiheuttaa henkilovahingon!
+ Ala kurota kohti pyorivia tai liikkuvia osia tai sy6ttopydrastoa!
» Pida kaikki kotelon kannet ja suojahatut suljettuna laitteen ollessa toiminnassa!
—> | Hitsauspolttimesta arvaamattomasti ohjautuva hitsauslanka voi aiheuttaa
_8_ henkildvahingon!
Hitsauslanka voi ohjautua polttimesta erittain suurella nopeudella ja vaarin ohjattuna se
voi purkautua polttimesta hallitsemattomasti aiheuttaen henkilévahingon!
+ Aseta koko langansyéttolinja lankakelalta polttimeen asianmukaisesti ja tarkista asetus
ennen virran kytkemista laitteeseen!
» Tarkista langanjohtimet saanndllisesti!
* Pida kaikki kotelon kannet ja suojahatut suljettuna laitteen ollessa toiminnassal!
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5.3.3.1 Lankakelan asentaminen

X~

4

A HUOMIO

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

« Kiinnita lankakela oikein lankakelan kiinnitykseen.
+ Tarkasta lankakelan varma kiinnitys aina ennen tyéskentelyn aloittamista.

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

Mer
kki

Symboli

QL ®2

Kuva 5-16

Kuvaus

Kelan jarrutappi
Asetetaan kelassa olevaan koloon

Kiinnitysmutteri
Syo6ttod- tai paininpyoran kiinnittamista varten

» Avaa suojalapan lukitus ja avaa suojalappa.

+ LAysaa kiinnitysmutteria lankakelan pitimessa.

» Aseta lankakela kelapitimeen niin, etta jarrutappi osuu lankakelan reikaan.
+ Kiinnita lankakela pyalletylla mutterilla.

Kuva 5-17

Huomioi hitsauslankakelan aukikelaussuunta.

099-005502-EW518
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5.3.3.2 Syéoéttorullien vaihto

Kuva 5-18
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Sakara
Sakaran avulla kiinnitetdan langan sy6ttorullien sulkukaaret.
2 Sulkukaari
Sulkukaarien avulla kiinnitetaan langan syéttorullat.
3 Paineyksikko
Kiristyslaitteen kiinnitykseen ja puristuspainon saatamiseen.
4 Kiristyslaite
5 Langan syéttorulla

katso taulukko Langan syéttorullan yleiskuva

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

+ Kaanna sulkukaari 90° ulospain.

» Aukaise puristusyksikko (varret ja vastarullat nousevat automaattisesti ylospain).
* Veda langan syo6ttorullat irti rullakiinnityksesta.

» Valitse uudet langan syéttorullat taulukko "Langan sy6ttorullien yleiskuva" huomioiden ja kokoa
syottdlaite jalleen painvastaisessa jarjestyksessa.
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Puutteelliset hitsaustulokset héiriintyneen langansyé6tén vuoksi!

Langansyottorullien on sovittava yhteen langan halkaisijan ja materiaalin kanssa. Erottamista
varten on langansyoéttorullat merkitty varillisesti (katso taulukko Langansyottorullien yleiskuva).
Kun kaytetaan > 1,6 mm:n langan halkaisijaa, koneisto on varustettava langanjohdesetilla ON WF
2,0-3,2MM EFEED > katso luku 10.

Taulukko Langansyéttorullien yleiskuva:

Materiaali Halkaisija Varikoodi Uran muoto
& mm @ inch
Teras 0,6 .024 yksivarinen vaaleanpun |-
Ruostumaton ainen
teras 0,8 .031 valkoinen
Juotto
0,8 .031 kaksivarinen valkoinen [sininen V-ura
0,9 .035
1,0 .039
1,0 .039 sininen punainen
1,2 .047
1,4 .055 yksivarinen vihrea -
1,6 .063 musta
2,0 .079 harmaa
2,4 .094 ruskea
2,8 110 vaaleanvihr
ea
3,2 .126 liila
Alumiini 0,8 .031 kaksivarinen valkoinen [keltainen
0,9 .035 sininen
1,0 .039
1,2 .047 punainen U-ura
1,6 .063 musta
2,0 .079 harmaa
2,4 .094 ruskea
2,8 110 vaaleanvihr
ead
3,2 .126 liila
Taytelanka 0,8 .031 kaksivarinen valkoinen |oranssi
0,9 .035 sininen
1,0 .039
1,2 .047 punainen V-ura, pyalletty
1,4 .055 vihrea
1,6 .063 musta
2,0 .079 harmaa
2,4 .094 ruskea
099-005502-EW518 39
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5.3.3.3 Langan kylmasyo6tto

A HUOMIO
‘ Hitsauspolttimesta tuleva hitsauslanka voi aiheuttaa henkilovahingon!

Hitsauslanka voi tulla polttimesta suurella nopeudella ja aiheuttaa vamman kehoon,
kasvoihin tai silmiin!
» Poltinta ei saa koskaan suunnata itsea tai toisia ihmisia kohti!

=== Sopimaton puristuspaine lisaa syoéttorullien kulumista!

Puristuspaine on sdddettidva paineyksikbiden saatémuttereilla niin, ettd hitsauslanka syétetaan,
mutta se liukuu kuitenkin, kun lankakela jumittaa!

Langansyo6ttonopeutta voidaan saataa portaattomasti painamalla samanaikaisesti langansy6ton
painiketta ja kiertamalld langannopeuden saatdonuppia. Laiteohjauksen vasemmassa naytossa
naytetdan valittu langansyo6ttonopeus ja oikeassa naytossa langansyoéttolaitteen syottoyksikon
ajankohtainen moottorivirta.

Laitteen rakennetyypista riippuen langansyoéttolaite on mahdollisesti toteutettu kaanteisena!

Kuva 5-19
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Hitsauslanka
2 Langansy6tto nippa
3 Ohjausputki
4 Saatomutteri

» Oikaise polttimen letku.
* Avaa hitsauslanka varovasti lankakelalta ja vie se langansyo6ttokytkimen 1api lankarulliin asti.

» Paina pujotuspainiketta (syottoyksikkd ottaa hitsauslangan ja johtaa sen automaattisesti
hitsauspolttimesta ulostuloon asti > katso luku 4.2.1.

Automaattisen pujotustapahtuman edellytyksena on langanohjauksen oikea valmistelu, erityisesti
kapillaari- tai langanohjainputken alueella.

099-005502-EW518
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» Puristuspaine tulee saataa kaytetyn hitsauslisdaineen mukaisesti paineyksikkdjen sdatémuttereista
kullekin puolelle (langantulo / langanlaht®) erikseen. Asetusarvoja sisaltava taulukko sijaitsee tarrassa
langansyo6ttoyksikon [ahella:

Versio 1: asennus vasemmalle puolelle Versio 2: asennus oikealle puolelle
—  —
mild steel mild steel mild steel “ mild steel
3-35 | stainless steel S 1= stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing 3 2 2 brazing brazing 3 i 2 brazing
2-25 | aluminium 524 aluminium 1 1 aluminium 534 aluminium 2-25
25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Kuva 5-20

Automaattinen pujotuksen pysaytys

Aseta hitsauspoltin pujotustoiminnon aikana tydkappaleelle. Hitsauslankaa pujotetaan nyt niin kauan,
kunnes se osuu tydkappaleeseen.

5.3.3.4 Kelajarrun asetus

Kuva 5-21
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
Kuusiokoloruuvi

|

Lankakelan pidikkeen varmistus ja kelajarrun saaté

+ Kiristd kuusiokoloruuvi (8 mm) mydétapaivaan lisataksesi jarruvoimaa.

Kirista kelajarru kunnes lankakela ei enda pyori kun langansyottomoottori pysahtyy, kuitenkin niin
ettei se jumiuta kelaa hitsauksen aikana!
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5.3.4

5.3.5

5.3.5.1

MIG/MAG hitsaustehtavien maarittely

Taman laitesarjan kayttd on yksinkertaista ja sen toimintalaajuus on suuri.

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

+ Jarjestelma laskee tarvittavat prosessiparametrit annetusta tyopisteesta riippuen (yksinuppikayttd
langannopeuden ohjauspyéran avulla).

* Muut parametrit voidaan tarvittaessa sovittaa laiteohjauksesta tai my0ds hitsausparametriohjelmistolla
PC300.NET.

Laitesarja Phoenix Expert:

Hitsaustehtavan asetus tapahtuu hitsausvirtalahteen laiteohjauksessa, katso vastaava
jarjestelmadokumentaatio.

Tarvittaessa voidaan valita ainoastaan esimaaritetyt erikoishitsaustehtavat SP1 = JOB 129 /

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

Hitsaustehtavan valinta

Hitsaustehtavan valitsemiseksi on suoritettava seuraavat vaiheet:

» Valitse perusparametrit (materiaalityyppi, langan halkaisija ja suojakaasutyyppi) ja hitsausmenetelma
(valitse ja sy6ta JOB-numero, otat avuksi JOB-List > katso luku 11.1).

+ Valitse kaytto- ja hitsaustapa

» Aseta hitsausteho

+ Korjaa tarvittaessa valokaaren pituutta ja dynamiikkaa

» Sovita erikoissovellusten expert-parametrit

Perusparametrit

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

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

Kuva 5-22
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5.3.5.2 Toimintatapa

Kayttotapa maarittda hitsauspistoolilla ohjattavan prosessin. Kayttotapojen yksityiskohtaiset

kuvaukset > katso luku 5.3.11.
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Kuva 5-23
5.3.6 Hitsaustapa
Hitsaustavalla tarkoitetaan yhteenvetona kaikkia MIG/MAG-prosesseja.
Standard (hitsaus vakiovalokaarella)
Langansyo6tténopeuden ja valokaarijannitteen asetetusta yhdistelmasta riippuen hitsaamiseen voidaan
kayttaa tassa valokaarityyppeja lyhytkaari, sekakaari tai kuumakaari.
Pulse (hitsaus pulssivalokaarella)
Hitsausvirran kohdistetun muutoksen kautta valokaaressa saadaan aikaan virtapulsseja, jotka johtavat 1-
tippa-pulssia-kohti-aineen siirtymaan. Tuloksena on I&hes roiskeeton prosessi, joka soveltuu kaikkien
materiaalien ja erityisesti runsaasti seostettujen CrNi-terdsten tai alumiinin hitsaukseen.
O Standard
L7
Kuva 5-24
5.3.7 Hitsausteho (toimintapiste)
Hitsausteho asetetaan yksinuppisdadon pohjalta. Kayttaja voi asettaa toimintapisteensa joko
langannopeutena, hitsausvirtana tai materiaalin paksuutena. Hitsauskone laskee ja asettaa
toimintapisteelle optimaalisen hitsausjannitteen. Kayttaja voi korjata tata hitsausjannitetta
tarvittaessa > katso luku 5.3.7.2.
@ ? )
.p,:.
.:CI.:.
\\§ J
Kuva 5-25
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5.3.71

5.3.7.2

5.3.7.3

5.3.7.4

Lisdvarusteet toimintapisteen asettamiseksi

Toimintapisteasetus voidaan suorittaa my0s eri tarvikekomponenteista, kuten esim. kaukosaatimista,
erikoishitsauspolttimista tai robotti-/teollisuusvaylaliitinnodista (vaaditaan vaihtoehtoinen
automaatioliitanta, ei kaikissa tdman sarjan laitteissa mahdollista!).

Yksittaisten laitteiden ja niiden toimintojen yksityiskohtaisempi kuvaus 16ytyy kunkin laitteen
kayttdohjeesta.

Valokaaren pituus

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

Kuva 5-26

Valokaaren dynamiikka (kuristusvaikutus)

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

Kuva 5-27

superPuls

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

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

kautta > katso luku 5.11.

<J i

Kuva 5-28

Naytto | Asetus/valinta

5 | IP superPuls valinnat
= Toiminnon paalle- tai poiskytkenta
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Naytto Asetus/valinta
Paallekytkenta
& Laitteen toiminnon paallekytkenta

Poiskytkenta
.ﬂ. Laitteen toiminnon poiskytkenta

5.3.7.5 Hitsauslangan jalkipaloaika

Jalkipaloajan parametri estaa hitsauslangan kiinnipalamisen hitsisulassa tai hitsausvirtasuuttimessa
hitsausprosessin lopuksi. Arvo on optimaalinen lukuisille sovelluksille (sita on kuitenkin mahdollista
muokata tarvittaessa). Asetettava arvo on voimassa, kunnes hitsausvirtalahde kytkee hitsausvirran pois

paaltd hitsausprosessin pysayttamisen jalkeen.

Hitsauslangan kayttaytyminen

Asetusohje

Hitsauslanka palaa kiinni hitsisulassa.

Suurenna arvoa

Hitsauslanka palaa kiinni hitsausvirtasuuttimeen tai
hitsauslangassa esiintyy paljon palloutumista

(ENTER)
SR

Pienenna arvoa

Kuva 5-29
Naytto | Asetus/valinta
{ valikko Hitsauslangan jalkipaloaika
r b (] Aseta jalkipaloaika

099-005502-EW518
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5.3.8 Perinteinen MIG/MAG hitsaus (GMAW non synergic)
On mahdollista vaihtaa JOB numero vain kun hitsausvirtaa ei kulje

Langansyoétténopeus ja hitsausjannite voidaan asettaa toisistaan riippumattomasti kahteen
tehoalueeseen:

+ Valitse alle 8 m / min langansyéttdnopeudelle JOB 187.
+ Valitse yli 8 m / min langansyéttonopeudelle JOB 188.

‘g
Kuva 5-30
5.3.8.1 Hitsausteho (toimintapiste)
SR 2 )
O
&
Kuva 5-31
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5.3.9

5.3.10

forceArc / forceArc puls
Lampominimoitu, suuntavakaa ja tehokas valokaari, syva tunkeuma ylemmalle tehoalueelle.

N

——

Kuva 5-32

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

+ Varmaa hitsausta myds erittain pitkilla langanpailla (Stickout)

* Vahemman reunahaavoja

* Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

Naitd ominaisuuksia voi hyddyntaa, kun ForceArc-prosessi on valittuna > katso luku 5.3.5.

Pulssikaarihitsauksessa on tiarkedaa varmistaa hyva hitsausvirtaliitanta.

+ Hitsausvirtakaapelit on pidettdvd mahdollisimman Iyhyina ja on varmistettava, etta niiden
poikkileikkaus on riittava!

* Varmista, etteivat kaapelit ole kiertyneet!
+ Oikaise hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset valikaapelit suoriksi.
» Kayta korkeille tehoalueille sopivia hitsauspolttimia, mieluiten vesijaahdytteisia.

+ Kayta terdksen hitsauksessa lankaa, jonka kuparipinnoite on riittdva. Lanka on oltava kelattuna
lankakelalle.

Epéavakaa kaari
Mutkalla olevat hitsausvirtakaapelit voivat aiheuttaa kaaren valkkymista.

« Kierrad hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset vélikaapelit suoriksi. Varmista,
etteivit kaapelit ole kiertyneet!

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

hitsaamiseen.

Kuva 5-33

+ Vahemman roiskeita vakiolyhytkaareen verrattuna

* Hyva juurenmuodostus ja varma railon kylkien sulaminen

* Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

Epavakaa kaari

Mutkalla olevat hitsausvirtakaapelit voivat aiheuttaa kaaren valkkymista.

» Kierra hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset vélikaapelit suoriksi. Varmista,
etteivit kaapelit ole kiertyneet!

099-005502-EW518
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5.3.11 Toimintatavat (toimintokulut)

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

5.3.11.1 Merkkien ja toimintojen selitykset

Merkki Selitys
Paina polttimen kytkinta

Vapauta polttimen kytkin

Paina polttimen kytkinta (paina nopeasti ja vapauta)

Suojakaasun virtaus

Hitsausteho
Hitsauslangan syo6ttd on kdynnissa

Langan rydminta

Hitsauslangan jalkipaloaika

Kaasun esivirtaus

Kaasun jalkivirtaus

2-tahti toiminta

RS TN Y- PR €

-
-

M 2-tahti erikoistoiminta
HH | 4-tahti toiminta
'|-‘|_,1" 4-tahti erikoistoiminta
t Aika
Pstart | aloitusohjelma
Pa Paaohjelma
Ps Rajoitettu paaohjelma
Penp Lopetusohjelma
t2 Pistehitsausaika

5.3.11.2 Automaattikatkaisu
Automaattisammutus paattda 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).

099-005502-EW518
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2-tahti toiminta
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Kuva 5-34

1. Tahti
» Paina ja pida liipaisin painettuna.
+ Suojakaasu alkaa virrata (esikaasuvirtaus).

» Langansyoéttomoottori toimii “ryémintanopeudella”.
+ Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta; hitsausvirta kulkee.

» Vaihtaa esivalittuun langansyéttonopeuteen.

2. Tahti

* Vapauta liipaisin.

* Langansyoéttdmoottori pysahtyy.

» Kaari sammuu esiasetetun jalkipaloajan jalkeen.
+ Kaasun jalkivirtausaika alkaa.
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2-tahti erikoistoiminta
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Kuva 5-35

Vaihe 1

Paina yhtadjaksoisesti polttimen kytkinta.
Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Langansyéttémoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.

73

(¢)

Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyOkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kdynnistaa

ohjelman PSTART ajalle tstart)
Siirtyy slope-toiminnolla ohjelmaan PA1.

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin

Slope-toiminnolla lopetusohjelmaanPenp ajalla tend

Langansyoéttémoottori pysahtyy.

Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkivirta-aika on kulunut umpeen.
Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

50

099-005502-EW518
30.01.2024



ev\;h, Rakenne ja toiminta
MIG/MAG hitsaus

Pistehitsaus
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Kuva 5-36
Sytytysaika tstart pitda lisata pisteaikaan t..
Vaihe 1
» Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
» Langansyoéttomoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tydtkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kdynnistamalla
ohjelma PSTART kaynnistyy pistehitsausaika)

+ Siirtyy slope-toiminnolla ohjelmaan PA.

» Kun asetettu aika on kulunut, slope-toiminnolla siirrytdan lopetusohjelmaan, Penb.
* Langansyoéttdmoottori pysahtyy.

» Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut.

» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin

Polttimen kytkimen vapauttaminen (vaihe 2) keskeyttaa hitsausprosessin, vaikka pisteaika ei olisi
kulunutkaan loppuun (slope ohjelman loppuun Penb).
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4-tahti toiminta
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Kuva 5-37

Vaihe 1

Paina yhtadjaksoisesti polttimen kytkinta.

Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Langansyéttémoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.

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

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

Vapauta polttimen kytkin.

Langansyoéttomoottori pysahtyy.

Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti erikoistoiminta
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Kuva 5-38

Vaihe 1

» Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

» Langansyoéttomoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

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

Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin
+ Siirtyy slope-toiminnolla paaohjelmaan PA1.

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

Rajoitettuun paaohjelmaan Pz voidaan siirtyad polttimen painalluksella®

Painamalla kytkinta uudelleen palataan paaohjelmaan Pa.

Vaihe 3

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Siirtyy slope-toiminnolla lopetusohjelmaan PEND

Vaihe 4

» Vapauta polttimen kytkin

+ Langansyéttdmoottori pysahtyy.

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

+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

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

Jos hitsausvirtaa estetaan siirtymasta rajoitetulle paaohjelmalle Pgs polttimen painalluksella, WF3-
parametriarvot on asetettava arvoon 100 % (Pa = Ps).

099-005502-EW518
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5.3.12 MIG/ MAG ohjelman vaiheet

Tietyt materiaalit (esim. alumiini) edellyttavat erikoistoimintoja turvallisen ja laadukkaan hitsauksen
varmistamiseksi. Kayttétapa 4-erikoistahti on kdytdssa seuraavien ohjelmien kanssa:

» Aloitusohjelma Pstarr (liitosvirheiden valttdaminen sauman alussa)
+ Paaohjelma Pa (jatkuva hitsaus)
» Rajoitettu padohjelma Ps (Iammdn kohdistettu vahentaminen)

* Lopetusohjelma Penp) (lopetuskraatereiden syntymisen valttdminen [Bmmdn kohdistetun

vahentamisen kautta)

Ohjelmat sisaltavat eri parametreja, joita ovat esimerkiksi langannopeus (toimintapiste), valokaaren

pituuden korjaus, nousu-/laskuajat, ohjelman kesto jne.

A

PSTART
@

ou N N

1

Kuva 5-39

Tama toiminto voidaan ottaa kaytto6n vain PC300.Net -ohjelman avulla.
(Lue lisda ohjelman kayttoohjeista).

5.3.12.1 Esimerkki, silloitushitsaus (2-tahti erikoistoiminta)

I P.

v

Kuva 5-40

5.3.12.2 Esimerkki, alumiinin silloitushitsaus (2-tahti erikoistoiminta)

A

PSTART

PA \_PEND

q

Kuva 5-41

5.3.12.3 Esimerkki, alumiinin hitsaus( 4-tahti erikoistoiminta )

A

PS’TART
@

L TN\

1

Kuva 5-42
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5.3.13 Paaohjelma A
Eri hitsaustehtavat ja -asennot edellyttavat erilaisia hitsausparametreja (kayttdalueita) tai hitsausohjelmia.
Seuraavat parametrit on talletettu jokaiseen 16 ohjelmaan:

Kayttotila
Hitsaustyyppi

Langansyotténopeus (DV2)

Jannitteen korjaus (U2)
Dynamiikka (DYN2)

Kayttaja voi muuttaa padohjelmien hitsausparametreja seuraavilla komponenteilla.

1) korjauskaytdssa, katso erityisparametri "P7 - korjauskayttd, raja-arvoasetus”

0 E &
- [T} c
T | e g 2
> = g ) =g c g
& g ® © E 7] ® =
Elz: | E | g | 2 5 |£3| §
218 | 2|5 2 ce | £5| &
o ) (o] X T :m -l 3 g xo (]
M3.71 PO
Langansyéttolaitteen kylla kylla
ohjaus P1...15
R20 . . PO . kylla .
Kaukosaadin kylla | el —2— el kylla " o
R40 y . . . kylla )
Kaukoszadin kylla ei PO ei kylla oi el
R50 . . PO .
Kaukosaadin kylla | el =55 s
PC 300.NET . PO kylla ei
o ei
Ohjelmisto P1..15 kylla
Up / Down . ] PO . kylla .
Hitsauspoltin kylla el P1...9 o ei .
2 Up / Down ) ) PO . kylla .
Hitsauspoltin kylla el P1..15 e ei e
PC 1 . ) PO i kylla .
Hitsauspoltin kylla el P1..15 e ei .
PC 2 ) PO : kylla i
Hitsauspoltin kylla P1...15 el ei o

Esimerkki 1: Eri paksuiset tydokappaleet (2-tahti)

i PAQ
Pas
l:>A1 ‘
I
PAO
"t
Kuva 5-43
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5.3.13.1

5.3.14

Esimerkki 2: Eri hitsausasennot (4-tahti)
A PM

|
Py

Kuva 5-44

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

;
((

Kuva 5-45

Laitteeseen voidaan madaritella jopa 16 ohjelmaa (Pao to Pais).

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

Poikkeuksen muodostaa ohjelma PO: talloin asetukset tehdaan manuaalisesti.
Hitsausparametrien muutokset tallentuvat valittomasti.

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

Kuva 5-46

Valitse ohjelman numero.

MIG/MAG-vakiopoltin

Mig-hitsauspolttimen kytkintd kaytetdan ensisijaisesti hitsauksen aloittamiseen ja lopettamiseen.
Hallintalaitteet | Toiminnot

H Polttimen kytkin + Hitsauksen aloitus/lopetus

Lisatoiminnot, kuten esim. ohjelmanvaihto (hitsausta ennen tai sen jalkeen), ovat mahdollisia liipaisinta
napayttamalla (laitetyypista ja ohjauskonfiguraatiosta riippuen).

Seuraavat parametrit on konfiguroitava valikossa Erikoisparametrit > katso luku 5.11 vastaavasti.

56
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5.3.15 MIG/MAG -erikoispolttimet
Tarkempia tietoja ja toimintojen spesifikaatiot on annettu kunkin hitsauspolttimen ohjekirjassa!
5.3.15.1 Ohjelma- ja Up-/Down-kaytto

Programm

<2

Kuva 5-47

Mer
kki

Symboli |Kuvaus

1 . |Hitsauspolttimen toiminnon vaihtokytkin (edellyttaa erikoispolttimen kaytt6a)
5 &7 . Ohjelmien tai tiden (JOB) vaihto
A wien -—-Hitsausparametrien portaaton saato

Ei ole voimassa sarjan Drive XQ IC 200 langansyéttolaitteille. Nama laitteet on konfigiroitu
ohjelmakaéyttoa varten eika niissa ole vaihtokytkinta.

5.3.15.2 Siirtyminen Push/Pull-kaytosta valisyottolaitteelle ja takaisin
A VAROITUS

6 Ali tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!

Vain patevat henkil6t (valtuutettu huoltohenkil6st6) saavat korjata laitteen tai muuttaa

sitd, jotta loukkaantumiset ja laitevauriot valtetaan.

Takuu raukeaa, jos tehdaan luvattomia toimenpiteita!

» Valtuuta korjaust6ihin ainoastaan patevia henkil6ita (koulutettu huoltohenkildsto)!
Muutostoiden jalkeisen tarkastuksen laiminlyénnista aiheutuvat vaarat!

6 Ennen uutta kdyttoonottoa on suoritettava "Maaraaikaistarkastus ja testaus” standardin

IEC / SFS-EN 60974-4 "Kaarihitsauslaitteet - Osa 4: Maaraaikaistarkastus ja testaus”

mukaisesti!

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

Pistotulpat sijaitsevat heti piirikortissa M3.7X.

Pistotulppa Toiminto
X24:n kanssa Kayttd Push/pull-hitsauspolttimen kanssa (tehdasasetus)
X23:n kanssa Kaksoiskayttotila
099-005502-EW518
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5.4 Puikkohitsaus
5.4.1 Puikko- ja maakaapelin liitanta

A HUOMIO

J Puristumisen ja palovammojen vaara!
_g Puikonpidinta vaihdettaessa on olemassa puristumisen ja palovammojen vaara!
+ Kayta soveltuvia, kuivia suojakasineita.

» Kayta eristettyja pihteja kaytettyjen puikkojen irrottamiseen tai hitsattujen tydkappaleiden
liikuttamiseen.

Kuva 5-48
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Napaisuudenvalintakaapeli, hitsausvirtakaapeli

» Liita paikoitusliittimeen.

2 1 Hitsauspuikon pidin

3 /I:— Tyokappale

» Aseta napaisuusvalintaplugi paikoitusliittimeen ja lukitse kdantdmalla myotapaivaan.

» Tydnna puikonpitimen johtopistoke ja maakaapeli kdytdsta riippuvaan hitsausvirtaliittimeen ja lukitse
se kiertamalla myotapaivaan. Vastaavan napaisuuden valinta riippuu puikkopakkaukseen merkityista
puikonvalmistajan ohjeista.

099-005502-EW518
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5.4.2 Hitsaustehtivan valinta

Kuva 5-49

5.4.2.1 Hitsausvirran asetus

5.4.3 Arcforce

Kuva 5-51

Asetusalue:

* Negatiiviset arvot: rutiilipuikot

* Arvot nollan ymparilla: emaspuikot
» Positiiviset arvot: Selluloosapuikot

5.4.4 Kuumastartti

Kuumakaynnistyksen (Hotstart) toiminto huolehtii valokaaren varmasta sytyttdmisesta ja riittavasta
lammittdmisesta vield kylmassa perusmateriaalissa hitsauksen aluksi. Sytytys tapahtuu suuremmalla

virran voimakkuudella (hotstart-virta), joka kestaa tietyn ajan (hotstart-aika).
I

«B* = Kuuma-aloitusvirta
= Kuumakaynnistysaika
= Paavirta
p3 = Virta
* > ¢ = Aika
Kuva 5-52
099-005502-EW518
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5.4.5 Tarttumisenesto

Us Tarttumisenesto estaa puikkoa hehkumasta.

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

Antistick

Kuva 5-53

5.5 TIG-hitsaus

5.5.1 TIG hitsauspolttimen esivalmistelu
TIG hitsauspoltin pitda varustella hitsaustehtdvan mukaan!
* Asenna soveltuva TIG elektrodi ja
* ja sopivalla kaasusuuttimella.
* Noudata TIG polttimen kayttdohjeita !

5.5.2 Hitsauspolttimen ja maakaapelin liitanta

Kuva 5-54
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 g= Hitsauspoltin
o*°%
2 Napaisuuden valintapistoke, hitsausvirtajohto
Sisdinen hitsausvirtajohto keskusliitdntaan/hitsauspolttimeen kytkettavaksi.
« Liitin, hitsausvirta ”-”
3 A== |Tydkappale

+ Aseta polttimen keskusliitin koneen keskusliittimeen ja lukitse mutterilla.
+ Liitd napaisuuden valintapistoke hitsausvirtaliitimeen ”-” ja lukitse se kiertdmalla oikealle.
+ Liita maakaapelin pistoke hitsausvirtaliittimeen "+” ja lukitse se kiertamalla oikealle.

099-005502-EW518
60 30.01.2024



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

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

Kuva 5-55

5.5.3.1 Hitsausvirran asetus

Kuva 5-56
5.5.4 Valokaaren sytytys
5.5.4.1 Liftarc
a) b) 0) @
I | | | |
Kuva 5-57

Valokaari syttyy tyokappaletta koskettaessa:

a) Aseta polttimen kaasusuutin ja wolframielektrodin karki varovasti tydtkappaleelle (Liftarc-virta virtaa
hitsausvirran asetuksesta riippumatta)

b) Kallista poltinta polttokaasusuuttimen avulla, kunnes elektrodin paan ja tydkappaleen valiin jaa n. 2-
3 mm:n vali (valokaari syttyy, virta kasvaa esiasetettuun paavirtaan asti).

c) Nosta poltinta ja kdanna se normaaliasentoon.

Hitsausprosessin paattaminen: Siirra poltinta poispain tyokappaleesta, kunnes valokaari
sammuu.

099-005502-EW518 61
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5.5.5 Toimintatavat (toimintokulut)
5.5.5.1 Merkkien ja toimintojen selitykset

Merkki

Selitys

Paina polttimen kytkinta

Vapauta polttimen kytkin

Nopea kytkimen painallus ja vapautus = napaytys

Suojakaasun virtaus

Hitsausteho

Kaasun esivirtaus

Kaasun jalkivirtaus

~gors=r- a3l [«

2-tahti toiminta

-
-

M= 2-tahti erikoistoiminta
HR | 4-tahti toiminta
'ﬁ_H" 4-tahti erikoistoiminta
t Aika
Pstart | Aloitusohjelma
Pa Paaohjelma
Ps Rajoitettu paaohjelma
Peno | Lopetusohjelma
ts Slope-toiminnon kesto PSTART - PA

5.5.5.2 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 keskeytetdan yli 5 sekunniksi (valokaaren hairid).

099-005502-EW518
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2-tahti toiminta

A
Y

A

Y
A

1 P,

I E—
on. no
Kuva 5-58
Valinta
i
+ Valitse 2-tahti toiminta J1.
Vaihe 1
+ Paina yht3jaksoisesti polttimen kytkinta.
» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.
» Hitsausvirta kulkee esiasetetun maarityksen mukaan.
Vaihe 2
* Vapauta polttimen kytkin.
+ Kaari sammuu.
+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
2-tahti erikoistoiminta
< 1. < 2 —»1
AN g :
ol :
T i Vt
P,
I PSTAR.T PEND i
L r i B I
> — t
fr i)
oo no

Kuva 5-59

Valinta

+ Valitse 2-tahti toiminta ™ .

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.

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

» Kun aloitusvirta-aika “tstart” on kulunut umpeen, hitsausvirta nousee asetetun nousuajan "tS1”

mukaan paaohjelmaan “Pa”.
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Hitsausvirta laskee laskuajan “tSe” mukaan lopetusohjelmaan “Penp”.
+ Kun asetettu paatdsaika on kulunut umpeen, kaari sammuu.
+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

099-005502-EW518
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4-tahti toiminta
1. » i< 2. |

Y ,

ol

11 P,

v

oo
Kuva 5-60
Valinta
vavi
» Valitse 4-tahti toiminta L,
Vaihe 1

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta

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

+ Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

» Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

» Vapauta polttimen kytkin

+ Kaari sammuu.

» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

A
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4-tahti erikoistoiminta

§<— 1. —»E: 2. >i<— 3.—»! 4. —»
4, 4 N N T I
il ;
T E Vt
P. :
PSTART PB P i
1 g
T R : > t
i) )
onn. No

Kuva 5-61

Valinta
"uu

+ Valitse .[" 4-tahti erikoistoiminta

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.

» Hitsausvirta kulkee esiasetetun maarityksen ja ohjelman P START mukaan.
Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin.

» Slope-toiminnolla siirrytddn paaohjelmaan PA.

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

Kytkimen painallusta voidaan kayttaa siirtymiseen rajoitettuun paaohjelmaan "PB". Uusi painallus
palauttaa paiaohjelmaan "PA".

Vaihe 3

+ Paina polttimen kytkinta

» Slope-toiminnolla siirrytdan lopetusohjelmaan PEND
Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Kaari sammuu.

+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

5.6 Kaukosaadin
Kaukosaadinta kdytetaan 19-napaisen kaukosaatimen (analogisen) liittimen kautta tai 7-napaisen
(digitaalisen) liittimen kautta mallista riippuen.
Lue ja noudata kaikkia jarjestelma- ja tarvikekomponenttien dokumentointeja!

5.7 Energiansaastotila (Standby)
Energiansaastotila voidaan aktivoida valinnaisesti painamalla pitkdan painiketta > katso luku 4.3 tai
saadettavalla parametrilla laitekonfiguraatiovalikossa (aikariippuvainen energiansaastotila
[S5A1) > katso luku 5.12.

| - Aktiivisessa energiansaastotoiminnossa laitenaytbissa naytetadan ainoastaan nayton
keskimmaiset poikkinumerot.
Halutun ohjauselementin kaytélla (esim. sdaténuppia kiertdmalld) energiansaastoétoiminto otetaan
kaytosta ja laite siirtyy jalleen hitsausvalmiuteen.
099-005502-EW518 65
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5.8 Kulunvalvonta
Avainkytkin on kaytettavissa ainoastaan laitteilla, jotka on tehtaalla varustettu lisdvarusteella "OW
KL XX5".
Jotta laitteen hitsausparametreja ei voitaisi sdataa vahingossa tai luvatta, ohjain voidaan lukita
avainkytkimella.
Avainkytkimen ollessa asennossa 1 kaikki toiminnot ja parametrit ovat asetettavissa ilman rajoituksia.
Avainkytkimen ollessa asennossa 0 seuraavat toiminnot ja parametrit on lukittu:
+ Eitydpisteen (hitsaustehon) sdat6a ohjelmissa 1-15.
» Ei hitsausmenetelman, kayttotilan muutosta ohjelmissa 1-15.
» Ohjauksen toimintojakson hitsausparametrit voidaan nayttda, mutta niita ei voida muuttaa.
» Ei hitsaustehtavan kytkentaa (lohko-JOB-kaytté P16 mahdollista).
» Ei erikoisparametrien muutosta (paitsi P10) — vaatii uudelleenkaynnistyksen.

5.9 Automatisointiliitannat
A VAROITUS

6 Al3 tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!

Vain patevat henkilot (valtuutettu huoltohenkilosto) saavat korjata laitteen tai muuttaa
sita, jotta loukkaantumiset ja laitevauriot valtetaan.

Takuu raukeaa, jos tehdaan luvattomia toimenpiteita!

» Valtuuta korjaustéihin ainoastaan patevia henkil6ita (koulutettu huoltohenkildsto)!

3>  Vdédradnlaiset ohjauskaapelit tai tulo- ja lahtésignaalien véaéra kytkenta voivat vahingoittaa
konetta. Kaytéd ainoastaan suojattuja ohjauskaapeleita!

5.9.1 Automaatioliitanta

A VAROITUS
Ulkoiset poiskytkentalaitteet (hatapysaytyskytkin) eivat toimi!
@ Jos hiatapysaytyspiiri on kytketty kayttamaan ulkoista sulkukytkinta
mekanisointiliitinnan kautta, laite on siirrettiva naille asetuksille. Jos néin ei ole,
virtalahde jattaa ulkoiset poiskytkentéalaitteet huomiotta eika kytke konetta pois paalta!
» Poista siltaus 1 (hyppyliitin 1) vastaavasta ohjauspiirikortista (t3man saa tehda vain
asiantunteva huoltohenkilokunta)!

Nama lisdvarusteena saatavat osat voidaan jalkiasentaa laitteeseen > katso luku 9.

099-005502-EW518
66 30.01.2024



ewn

Rakenne ja toiminta

Automatisointiliitannat

Nasta | Tulo/ Nimitys Kuva
lahto
A Ulostulo PE ------- Kaapelinsuojan liitin 431
D Lahto (avoin | IGRO---- Virtasignaali I>0 (maksimikuorma 20 mA/15V) 0 | -+
kollektori) V = hitsausvirta virtaa e[ A
E/R Sisaantulo Not-Aus- Virtalahteen hatapysaytys. REGaus iz
F Ulostulo OV ------- Vertailupotentiaali SNE| C
G/P Ulostulo IGRO---- Virtarelekytkin, galvaanisesti eristetty (max. +/- NO‘;:: [E)
15V /100 mA) EE—
H Ulostulo Uist ------ Hitsausjannite mitattuna nastasta F, 0-10 V (0 V = iGRo| G
0V;10V=100V)WN ust| H
L Sisdantulo |STA/STPStart=15V/Stop=0V @ VS“;‘::“; JK
M Ulostulo +15 V---- Jannitteensyottd (enint. 75 mA) suste| L C
N Ulostulo -15 V ---- Jannitteensyo6tto (enint. 25 mA) wsv| M c
S Ulostulo [ JAVZu—— Vertailupotentiaali Asv| N
T Ulostulo list-------- Hitsausjannite mitattuna nastasta F; NGE\:: E
0-10V(0V=0A,10V=1000A)5 ﬁ—sc
ist| T :
NC ) :
ne| -

M tarkkuus tyyppi * (0,05 V+2,5 % mittausarvosta)

1 Langansyoéttolaite maaraa kayttétavan (start/stop-toiminto vastaa polttimen kytkimen painamista, ja
sita kaytetdan esimerkiksi mekanisoiduissa sovelluksissa).

Bl tarkkuus tyyppi * (0,02 V+2,5 % mittausarvosta)

5.9.2

Kaukosaatimen liitéanta, 19-napainen

0

o
L
o
<<

BRT
0-10V

CODE DV

|
~
]
[ o CODEUS| 1

BRT

m

PP-Motor -
PP-Motor +

o B

1

Kuva 5-62
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PC-liitanta

5.9.3

5.9.4

5.10

Nasta |Signaali Kuvaus

A Lahto Liitanta kaapelin peittamiseen PE

C Lahto Potentiometrin vertailujannite 10 V (maks. 10 mA)

D Syottd Ohjausjannitemaarittely (0 V - 10 V) - langansyéttonopeus

E Lahtd Referenssipotentiaali (0V)

F/S Syottd Hitsausteho Start / Stop (S1)

G Syottd Ohjausjannitemaarittely (0 V - 10 V) - valokaaren pituuden korjaus

P Syottd Langansyoétténopeuden ohjausjannitemaarittelyn aktivointi (S2)
Aktivoi asettamalla signaali vertailupotentiaaliin OV (nasta E)

R Sy6ttd Ohjausjannitemaarittelyn aktivointi valokaaren pituuden korjausta varten (S3)
Aktivoi asettamalla signaali vertailupotentiaaliin OV (nasta E)

unv Lahto Syéttdjannite Push/Pull-hitsauspoltin

RINT X12 -robottiliittyma

Digitaalinen vakioliitdnta mekanisoiduille sovelluksille

Toiminnot ja signaalit:

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

» Releulostulot: prosessisignaalit, hitsausvalmius, laitteiden keraysvirheet ym.

Teollisuusvaylaliitanta BUSINT X11

Ratkaisu helppoon integraatioon automatisoitujen tuotantolinjojen kanssa kayttden apuna esimerkiksi
seuraavia:

* Profinet / Profibus

» EnthernetIP / DeviceNet
+ EtherCAT

* jne.

PC-liitanta
Hitsausparametriohjelmisto

Luo kaikki hitsausparametrit nopeasti tietokoneella ja siirra ne helposti yhdelle tai useammalle
hitsauskoneelle (lisdvarusteet, setti, jossa ohjelmisto, liitanta, liitantajohdot)

» Tiedonvaihto hitsausvirtaldhteen ja tietokoneen valilla
» Hitsaustehtavien hallinta (JOBs)

* Online-tiedonvaihto

» Tiedot hitsauksen valvontaa varten

+ Paivitystoiminto uusia hitsausparametreja varten

68
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5.10.1 Liitanta

[  Jos tietokone kytketdédn vaarin, seurauksena voi nolla laiterikko!

Muun kuin SECINT X10USB -liittimen kéytt6 voi johtaa laitevaurioon tai
signaalinsyéttohdiriéihin. Tietokone voi tuhoutua korkeataajuuksisen sytytyspulssin takia.

e SECINT X10USB -liitin on kytkettavé tietokoneen ja hitsauslaitteen vilille!
* Kytkenndn saa suorittaa vain toimitettujen kaapeleiden avulla (muiden jatkojohtojen kéaytto

on kielletty)!

Kuva 5-63
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Liitin (9-napainen) - D-Sub
| =1 [PC-rajapinta
COM
Liitantdjohto, 9-napainen, sarjaliitin
3 SECINT X10 USB
USB-liitanta
Windows-PC:n liitantd SECINT X10 USB:hen
5 Windows-PC
099-005502-EW518 69
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

5.11 Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

annetaan paras mahdollinen joustavuus tarpeittensa optimointia varten.
Naita asetuksia ei suoriteta suoraan laiteohjauksessa, koska parametrien sdanndllinen saato ei ole

yleensa tarpeen. Valittavien erikoisparametrien maara voi vaihdella hitsausjarjestelmassa kaytettyjen
laiteohjausten valilla (katso vastaava vakiokayttdohje). Erikoisparametrit voidaan tarvittaessa jalleen

palauttaa takaisin tehdasasetuksiin > katso luku 5.11.2.

5.11.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

ewn

Erikoisparametreja (P1 - Pn) kaytetaan laitetoimintojen asiakaskohtaiseen asetukseen. Nain kayttajalle

Kuva 5-64
Naytto Asetus/valinta
ID f Langansyoéton/langanpalautuksen ramppiaika
! 0=-—-- normaali langansy6ttd (10 s ramppiaika)

1= e nopea langansyotté (3 s ramppiaika) (tehdasasetus)
Fj C‘j Ohjelman ”0” esto

0=--- PO, vapautus

1= PO, estetty (tehdasasetus)

Nayttotila Up/Down-hitsauspolttimelle yksipaikkaisella 7-segmenttinaytolla
(painikepari)

0= - normaali naytté (tehdasasetus) ohjelmanumero / hitsausteho (0-9)
1= - vaihtuva nayttd ohjelmanumero / hitsaustapa

Fp L'l Ohjelman rajoitus

') |Ohjelma, 1-15

Tehdasasetus: 15

F 5

Kayttotapojen erikois 2- ja 4-tahti erityisohjelma

0= normaali (tdhanastinen) 2Ts/4Ts (tehdasasetus)
1= DV3-ohjelma kayttdtavoille 2Ts/4Ts
’Ci 5 Salli erityiset hitsaustehtavit (JOB) SP1-SP3
.~ 0= ei vapautusta (tehdasasetus)
1= vapauta kohteet Sp1-3

70

099-005502-EW518
30.01.2024



Rakenne ja toiminta

Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Nayttd

Asetus/valinta

g
-

Korjaustila, raja-arvojen asetus
0= korjaustila ei ole kaytdssa (tehdasasetus)
1= korjaustila on kaytéssa

LED-valo "Paaohjelma (PA)“ vilkkuu

0
0

Ohjelman vaihto vakiohitsauspistoolilla

0= Ei ohjelman vaihtoa (tehdasasetus)
1= Erityinen 4-tahti
2= Erityinen 4-erikoistahti (n-tahti aktiivinen)
3 = Erityinen 4-erikoistahti (n-tahdin kulku halutusta ohjelmasta)
Fj q 4T- ja 4Ts-napaytyskaynnistys
= 0= 4-tahtikayton napaytyskaynnistys ei ole kdytossa (tehdasasetus)
1= 4-tahtikayton napaytyskaynnistys otettavissa kayttodn
Fj 1 Normaali- tai kaksoislangansyotto
L 0= normaalisy6tto (tehdasasetus)
1= kaksoislangansyotto (master-laite)
2= kaksoislangansyottd (slave-laite)
Fj 11 4Ts-napaytysaika
U 0 == napaytystoiminto ei ole kaytdssa
1= 300 ms (tehdasasetus)
2=ee 600 ms
Fj [} E Hitsaustehtavalistan (JOB-listan) vaihto
! 0= Tehtavakeskeinen hitsaustehtavalista (JOB-lista)
1= Todellinen hitsaustehtavalista / JOB-lista (tehdasasetus)
2= Todellinen hitsaustehtavalista (JOB-lista) ja lisavarusteisiin liittyva

hitsaustehtavan vaihto

13 JOB-kaukokytkennan alaraja

! <!} | Toimintopolttimen JOB-alue (PM 2U/D, PM RD2)
Alaraja: 129 (tehdasasetus)

': :_'; JOB-kaukokytkennan ylaraja

Toimintopolttimen JOB-alue (PM 2U/D, PM RD2)
Ylaraja: 169 (tehdasasetus)

HOLD-toiminto

0= HOLD-arvoja ei nayteta
1= HOLD-arvot naytetaan (tehdasasetus)
;5 Hitsaustehtavan (JOB) osiointi
U 0= Hitsaustehtavan osiointi ei aktiivinen (tehdasasetus)
1= Hitsaustehtavan osionti aktiivinen
171 Ohjelman valinta vakiopolttimen liipaisimella
U 0 = ohjelman valinta ei mahdollinen (tehdasasetus)
1= ohjelman valinta mahdollinen
'; ;_-', Keskiarvonaytto, superPuls
— 0=-—-- Toiminto kytketty pois paalta.
1= Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus).
IDC_I r Asetus pulssihitsaukselle ohjelmassa PA
GBS LS B I e p— Asetus pulssihitsaukselle ohjelmassa PA sammutettu.
1= Jos toiminnot superPuls ja hitsausmenetelman vaihto ovat kaytettavissa ja
paalla, hitsausmenetelma pulssihitsaus suoritetaan aina paaohjelmassa PA
(tehdasasetus).

Absoluuttiarvon asetus suhteellisuusohjelmille

Aloitusohjelma (Pstart), laskuohjelma (Ps) ja loppuohjelma (Penp) voidaan saataa
vaihtoehtoisesti suhteellisesti padohjelmaan (Pa) tai absoluuttisesti paaohjelmaan.
0=--- Suhteellinen parametriasetus (tehdasasetus).

1= Absoluuttinen parametriasetus.
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Naytto Asetus/valinta

IDEE Elektroninen kaasuvirtauksen saato, tyyppi

- ==) |1=- tyyppi A (tehdasasetus)
0= tyyppi B

PE :,j Ohjelma-asetus suhteellisuusohjelmille

_ ==] |0= - Suhteellisuusohjelmat asetettavissa yhdessa (tehdasasetus).
1= Suhteellisuusohjelmat asetettavissa erikseen.

P E ,_'; Korjaus- tai tavoitejannitteen naytto

= ") 0= - Korjausjannitteen naytto (tehdasasetus).
1=-——- Absoluuttisen tavoitejannitteen naytto.

5.11.2 Tehdasasetusten palautus
Kaikki kayttajakohtaiset erityisparametrit korvataan tehdasasetuksilla!

Kuva 5-65

099-005502-EW518
72 30.01.2024



ev\;h-) Rakenne ja toiminta
Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

5.11.3
5.11.3.1

5.11.3.2

5.11.3.3

5.11.3.4

5.11.3.5

Erikoisparametrien yksityiskohdat

Langan kylmaajon nousuaika (P1)

Langan kylmaajo aloitetaan 1,0 metrin minuuttivauhdilla 2 sekunnin ajan. Sita lisatadan vauhtiin 6,0 m/min.
Nousuaikaa voidaan saataa kahden raja-arvon valilla.

Langansyo6tdn aikana nopeutta voidaan muuttaa hitsaustehon saaténupin kautta. Muutoksella ei ole
vaikutusta ramppiaikaan.

Ohjelma "0", ohjelman vapautus (P2)

Ohjelma PO (manuaalinen asetus) on lukittu. Vain toiminnot P1-P15 ovat mahdollisia riippumatta
avainkytkimen asennosta.

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

Normaali naytto:

* Ohjelmakayttd: Ohjelmanumero

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

Vaihtuva naytto:

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

» Up/Down-kayttd: Hitsausteho (O=minimivirta / 9=maksimivirta) ja Up/Down--kaytén symboli vaihtelevat

Ohjelmien méaaran rajoitus (P4)

Erikoisparametrilla P4 voidaan ohjelmien valintaa rajoittaa.

» Asetus otetaan kayttdéon kaikille JOBeille.

» Ohjelmien valinta riippuu kytkimen "Hitsauspoltintoiminto" kytkinasennosta > katso luku 5.3.15.
Ohjelmia voidaan vaihtaa vain kytkinasetuksella "Ohjelma".

» Ohjelmia voidaan vaihtaa liitetylla erikoishitsauspolttimella tai kaukosaatimella.

* Ohjelmien vaihtaminen toiminnolla "Saaténuppi, valokaaren pituuden korjaus / hitsausohjelman

valinta" > katso luku 4.3 on mahdollista vain, jos mitdan erikoishitsauspoltinta tai kaukosaadinta ei ole
litettyna.

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

Kun erikoisohjelma on aktivoitu, hitsausprosessin alku muuttuu seuraavasti:
2-tahti erikoistoiminta/ 4-tahti erikoistoiminta

« Aloitusohjelma "Pstart"

» Paaohjelma "Pa"

2-tahti erikoistoiminta/ 4-tahti erikoistoiminta kayttdjakohtainen ohjelma aktivoituna:
* Aloitusohjelma "Pstart"

* Rajoitettu padohjelma "Ps"

» Paaohjelma "Pa"

Erityistehtavat SP1-SP3 vapautettu (P6)

Ainoastaan laiteversiossa Phoenix Expert.

Laitesarja Phoenix Expert:

Hitsaustehtavan asetus tapahtuu hitsausvirtalahteen laiteohjauksessa, katso vastaava
jarjestelmadokumentaatio.

Tarvittaessa voidaan valita ainoastaan esimaaritetyt erikoishitsaustehtavat SP1 = JOB 129 /

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

Avainkytkimen asennossa o' JOB-vaihto on estetty. Esto on mahdollista poistaa erikois-JOBeille
(SP1-SP3).

099-005502-EW518
30.01.2024 73



Rakenne ja toiminta ev\;h-)
Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

5.11.3.6 Korjaustoiminto, kynnysarvon asetus (P7)
Korjaustoiminto kytketaan paalle ja pois paalta kaikkien tehtavien kohdalla yhta aikaa. Korjaustoiminto
maaritellaan langansyoétténopeudelle (WF) ja hitsausjannitteen korjaukselle (Ukorr) jokaista ty6ta koskien.
Korjausarvo tallennetaan erikseen jokaiselle ohjelmalle. Nyt langansyoétténopeutta voidaan korjata
enintdan 30 % ja hitsausjannitetta +/-9,9 V.

umv UM

h

Umax Umax

24,0V 239V
(DVGrenz = +1,9)
21,9V v O
v
20,1V
19,8V O (DVGrenz =-1,9)
8
m/min
Umin Umin
oV . 20% | +20% DVmax DV [mimin] v fimVmin  DVmax DV [mimin]
WF (8m/min) (12m/min) WF (1 Om/min + 10%)
10m/min
Kuva 5-66

Esimerkki toimintapisteelle korjauskaytossa:

Langansyoétténopeus asetetaan ohjelmassa (1 - 15) arvoon 10,0 m/min. Tdma vastaa esim. 21,9 V:n
hitsausjannitetta (U). Kun avainkytkin kytketdan nyt asentoon m’, voidaan téssa ohjelmassa hitsata
ainoastaan nailla arvoilla.

Jos hitsaajan on voitava korjata lankaa ja jannitettd myos ohjelmakaytdssa, korjauskayttd on kytkettava
paalle ja on maaritettava langan ja jannitteen raja-arvot.

Korjausraja-arvon asetus, lanka = 20 %

Korjausraja-arvon asetus, jannite = 1,9 V.

Langansyo6ttdnopeutta voidaan nyt korjata 20 % (8,0 - 12,0 m/min) ja hitsausjannitettd +/- 1,9 V (3,8 V).
Esimerkissa langansyoéttonopeus asetetaan arvoon 11,0 m/min. Tama vastaa 22 V:n hitsausjannitetta.
Hitsausjannitetta voidaan nyt korjata 1,9 V:n verran (20,1 V ja 23,9 V).

Jos avainkytkin kytketdan asentoon @, jannitteen ja langansyéttdonopeuden korjausarvot
palautetaan.

Korjausalueen asetus:

» Kytke erikoisparametri "Korjauskaytt¢” paalle (P7=1) ja tallenna se > katso luku 5.11.1.
« Avainkytkin asentoon m.

» Saada korjausalue seuraavasti:

Kuva 5-67

+ Kytke avainkytkin takaisin asentoon m'!
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5.11.3.7 Ohjelmien vaihto vakiopolttimen kytkimella (P8)
4-tahti erkoistoiminta

» Vaihe 1: ohjelma 1 kaynnistyy

» Vaihe 2: ohjelma 2 kaynnistyy tstart-ajan kuluttua.

» Vaihe 3: ohjelma 3 kaynnistyy t3-ajan kuluttua. Talléin ohjelma kytkeytyy automaattisesti ohjelmalle 4.
Lisalaitteita kuten kaukosaatimia tai erikoispolttimia ei voida kayttaa!

Langansyoéttolaitteen ohjelmanvalintakytkin ei ole kaytossa.

[N & N J

2

3. —— >« 4,

Pa P
— ] PA2 P A4
| A3
<— tstart—> <« {3 —» :t
Kuva 5-68

4-tahti erikoistoiminta (n-jakso)

N-jakson mukaisessa ohjelmajéarjestyksessa laite kaynnistyy 1. jaksosta, kun ohjelma kaynnistetdan (Pstart
kohdasta P).

Toisella jaksolla laite kytkeytyy pakolliseen ohjelmaan 2, kun aloitusaika tstart on kulunut umpeen.
Napaytyksella siirrytddn muihin ohjelmiin (PA1 -max. PA9).

jf—1. — >«

2P mmanry

o | ;
<o 4P sTarr Dot
\ P i
. ¢ l PAz E
i Pas i
| gl -
] i il Poo
| H ....F' b @ : >
N L Pt
8 | IR
I < ﬂﬂ >« 4_’:4—64; i
on ¢ fl: n=max. 9 ﬁ;: ne
Kuva 5-69
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5.11.3.8

5.11.3.9

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

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.

» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

» Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tytkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kaynnista ohjelma
PstarT kohdasta Pa1)

Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin.
+ Siirry slope-toiminnolla ohjelmaan Pas.

Slope-toiminto paaohjelmaan Pa1 on kdytossa aikaisintaan silla hetkelld, kun asetettu aika tstart
on kulunut ja viimeistaan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan. Tappays (kytkimen
painaminen lyhyesti ja vapauttaminen 0,3 sekunnin kuluessa) voidaan kytked muihin ohjelmiin.
Ohjelmat Pai1 - Pas ovat kaytettavissa.

Vaihe 3
» Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

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

Vaihe 4

» Vapauta polttimen kytkin.

» Langansyéttdmoottori pysahtyy.

» Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut.
+ Kaasun jalkivirta-aika kaynnistyy.

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

4- tahti toiminnon kytkinkdynnistyksessa voidaan siirtyd suoraan toiseen vaiheeseen painamalla polttimen
kytkintad ilman, ettd virta on paalla.

Hitsaus voidaan keskeyttaa painamalla polttimen kytkintd uudelleen.

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

Jos virtaldhteeseen on kytketty kaksi langansyoéttolaitetta, muita lisélaiteita ei saa kytkea 7-
napaiseen digitaaliseen liittimeen! Tama koskee digitaalisia kaukosaatimia, robottiliitantoja,
dokumentointiasemia, digitaalisella liittimella varustettuja hitsauspolttimia jne.

Yksittaiskaytossa (P10 = 0) ei toista langansyoéttolaitetta saa olla liitettyna!
+ Poista liitokset toiseen langansyéttdlaitteeseen

Kaksoiskdytossa (P10 = 1 tai 2) on molemmat langansyéttolaitteet liitettava ja niiden on oltava
ohjauksissa eri tavoin konfiguroituna tita toimintatapaa varten!

» Konfiguroi yksi langansy6ttolaite Masteriksi (P10 = 1)
+ Konfiguroi toinen langansydéttolaite Slaveksi (P10 = 2)

Avainkytkimella varustetut langansyoéttolaitteet (lisdvaruste, > katso luku 5.8) on konfiguroitava
Masteriksi (P10= 1).

Masteriksi konfiguroitu langansyéttélaite on aktiivinen hitsauskoneen paallekytkemisen jalkeen.
Muita toimintaeroja ei langansyoéttolaitteiden valilla ole olemassa.

76
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5.11.3.10Lukitun erikoistappaysajan asetus (P11)

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

0 = ei painallusta
1 =320 ms (tehdasasetus)

2=640ms
5.11.3.11JOB-luettelon vaihtaminen (P12)

Arvo | Nimitys Selitys

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

1 Todellinen JOB- JOB-numerot vastaavat todellisia muistikennoja. Jokainen JOB on
luettelo valittavissa, valinnan yhteydessa ei ohiteta muistikennoja.

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

Kayttidjakohtaisten JOB-luetteloiden luominen

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

* Aseta erikoisparametrin P12 arvoksi "2”.

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

+ Valitse olemassa oleva JOB, joka on mahdollisimman lahelld haluttua tulosta.
» Kopioi JOB yhteen tai useampaan kohde-JOB-numeroon.

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

* Aseta erikoisparametrit P13 alarajalle ja

+ erikoisparametrit P14 ylarajalle, kohde-JOBs.

» Aseta vaihtokytkin "Ohjelma tai Up-/Down-toiminto” asentoon "Ohjelma”.
Lisdvarustekomponenteilla voidaan vaihtaa JOBs-tehtavia maaratylla alueella.

099-005502-EW518
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JOB-tehtévien kopiointi, "Copy to" -toiminto
Kéaytossa oleva kohdealue on valilla 129 - 169.
» Ensin konfiguroidaan erikoisparametrit P12 - P12 = 2 tai P12 = 1!

Kuva 5-70

5.11.3.12YI1a- ja alarajat kaukosaadolla tehtavaian tyonmuutokseen (P13, P14)
Ylin ja alin lisdvarusteiden, esim. PowerControl 2 -polttimen avulla valittavissa oleva JOB-numero.
Estaa tahattoman siirtymisen vaaraan tai maarittelemattomaan JOB-numeroon.

5.11.3.13Pitotoiminto (P15)
Pitotoiminto aktiivinen (P15 = 1)
+ Naytdssa esitetaan viimeksi hitsattujen paaohjelmaparametrien keskiarvot.
Pitotoiminto ei aktiivinen (P15 = 0)
+ Naytossa esitetdaan paaohjelmaparametrien asetusarvot.
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5.11.3.14 Lukittu JOB-tila (P16)
Seuraavia lisavarusteita voidaan kayttaa JOB-toimintatilassa:
* Up/Down-hitsauspoltin yksinumeroisella 7-segmenttinaytolla (painikepari)
JOB 0:ssa on aina ohjelma 0 aktiivisena, kaikissa muissa JOBeissa ohjelma 1

Tassa kayttdtavassa voidaan lisdkomponenteilla kutsua esiin jopa 30 JOBia (hitsaustehtavaa), kolmeen
lohkoon jaettuna.

Seuraavat konfiguraatiot on suoritettava lohko-JOB-kayton kaytt6a varten:
+ Kytke vaihtokytkin "Ohjelma tai Up/Down-toiminto” asentoon "Ohjelma”

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

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

* Vaihda lohko-JOB-kayttddn valitsemalla yksi lohko-JOBeista 129, 130 tai 131.

Samanaikainen kaytté RINT X12:n, BUSINT X11:n DVINT X11:n kaltaisten liitintojen tai R40-
kaukosaatimen kaltaisten digitaalisten lisiakomponenttien kanssa ei ole mahdollista!
Lisdosien ndytdssa nakyvat hitsaustehtavanumerot (JOB-numerot).

Hitsaustehtava Naytto / lisaosien valinta

(JOB) nro: 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Erikoishitsausteh [ 129 [141 [142 [143 [144 [145 |146 [147 [148 [149
tavi (JOB) 1

Erikoishitsausteh | 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
tava (JOB) 2

Erikoishitsausteh | 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
tava (JOB) 3
JOB 0:
Tama JOB sallii hitsausparametrien manuaalisen saatamisen.
JOB 0:n valinta voidaan estaa avainkytkimen avulla tai "Ohjelma-0-lukitus” (P2) -asetuksen kautta.
Avainkytkimen asento di' tai erikoisparametri P2 = 0: JOB 0 estetty.
Avainkytkimen asento @ tai erikoisparametri P2 = 1: JOB 0 voidaan valita.
JOBIt 1-9:
Jokaisessa erikois-JOBissa voidaan kutsua esiin yhdeksan JOBia (katso taulukko).
Langansyétténopeuden, valokaaren korjauksen, dynamiikan jne. asetusarvot on ensin tallennettava
naihin JOBeihin. Se on helppoa PC300.Net-ohjelmiston kautta.
Jos ohjelmisto ei ole kaytettavissa, "Copy to” -toiminnolla voidaan luoda JOB-luetteloja erikois-JOB-
alueille (katso selostukset luvusta "JOB-luetteloiden vaihto (P12)”.

5.11.3.150hjelmien valinta vakiopolttimen kytkimella (P17)
Kaynak basglangicindan dnce bir program sec¢imini veya program degisikligini mimkan kilar.
Kaynak torguna dokunarak bir sonraki programa gecis yapilir. Serbest birakilan son programa
ulasildiktan sonra birinci program ile devam edilir.

» Serbest birakilan ilk program, kilitli olmadigi strece program 0'dir.
(ayrica bakiniz 8zel parametre P2)

» Serbest birakilan son program P15'tir.
- Programlar 6zel parametre P4 ile sinirlandirilmamigsa (bakiniz 6zel parametre P4).

- Veya segilmis olan JOB igin programlar n dongl ayari (bakiniz parametre P8) ile
sinirlandiriimigsa.

+ Kaynak baslangici torg tetiginin 0,64 saniyeden daha uzun basili tutulmasi ile gergeklesir.

Standart torg tetigi ile program secimi tim isletme tiplerinde (2 donguli, 2 déngulli 6zel, 4 donguli ve 4
donguli 6zel) kullanilabilmektedir.
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5.11.3.16 Keskiarvonaytto, superPuls (P19)
Toiminto aktiivinen (P19 = 1)
» superPuls:ssa naytetdan naytdssa keskiarvo teholle ohjelmasta A (Pa) ja ohjelmasta B (Ps)
(tehdasasetus).
Toiminto ei aktiivinen (P19 = 0)
+ superPuls:ssa naytdssa naytetdan ainoastaan teho ohjelmasta A.
Jos aktivoidulla toiminnolla ndytetaan pelkdstdaan numerot 000, kyseessa on harvinainen,
yhteensopimaton jarjestelmaasetus. Ratkaisu: Kytke erityisparametri P19 pois paalta.
5.11.3.17 Asetus pulssihitsaus ohjelmassa PA (P20).
Ainoastaan laiteversiossa pulssivalokaarellisella hitsausmenetelmalla
Toiminto aktiivinen (P20 = 1)
» Jos toiminnot superPuls ja hitsausmenetelman vaihto ovat kaytettavissa ja paalla, hitsausmenetelma
pulssihitsaus suoritetaan aina padohjelmassa PA (tehdasasetus).
Toiminto ei aktiivinen (P20 = 0)
» Asetus pulssihitsaus ohjelmassa PA sammutettu.

5.11.3.18 Absoluuttiarvon asetus suhteellisuusohjelmille (P21)

Aloitusohjelma (PstarT), laskuohjelma (Ps) ja loppuohjelma (Penp) voidaan sadataa vaihtoehtoisesti
suhteellisesti tai absoluuttisesti pdadohjelmaan (Pa).

Toiminto aktiivinen (P21 = 1)

* Absoluuttinen parametriasetus.

Toiminto ei aktiivinen (P21 = 0)

» Suhteellinen parametriasetus (tehdasasetus).

Kaynak baslangicindan énce bir program sec¢imini veya program degisikligini mimkuin kilar.
Kaynak torguna dokunarak bir sonraki programa gegis yapilir. Serbest birakilan son programa
ulasildiktan sonra birinci program ile devam edilir.

» Serbest birakilan ilk program, kilitli olmadigi strece program 0'dir.
(ayrica bakiniz 8zel parametre P2)
» Serbest birakilan son program P15'tir.
- Programlar 6zel parametre P4 ile sinirlandiriimamigsa (bakiniz 6zel parametre P4).
- Veya segilmis olan JOB igin programlar n dongl ayari (bakiniz parametre P8) ile
sinirlandiriimigsa.
+ Kaynak baslangici torg tetiginin 0,64 saniyeden daha uzun basili tutulmasi ile gergeklesir.
Standart torg tetigi ile program secimi tim isletme tiplerinde (2 dénguli, 2 déngulli 6zel, 4 donguli ve 4
donguli 6zel) kullanilabilmektedir.
5.11.3.19Elektroninen kaasuvirtauksen saato, tyyppi (P22)
Aktiivinen vain laitteissa, joihin on asennettu kaasuvirtauksen saat6 (valinnainen tehdasasetus).
Asetuksen saa suorittaa ainoastaan valtuutettu huoltohenkilstd (perusasetus = 1).
5.11.3.200hjelma-asetus suhteellisuusohjelmille (P23)

Suhteellisuusohjelmat aloitus-, lasku- ja loppuohjelma voidaan asettaa joko yhdessa tai erikseen
toimintapisteita PO-P15 varten. Yhteisessa asetuksessa parametriarvot tallennetaan JOBIin, toisin kuin
erillisessa asetuksessa. Erillisessa asetuksessa parametriarvot ovat kaikille JOBeille samat (poikkeus
erikois-JOBit SP1,SP2 und SP3).

5.11.3.21Korjaus- tai tavoitejannitteen naytto (P24)

Valokaaren korjausta oikealla sdatdnupilla asetettaessa voidaan nayttaa joko korjausjannite +- 9,9 V
(tehdasasetus) tai absoluuttinen tavoitejannite.
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5.12 Laitteen asetusvalikko
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Kuva 5-71
Naytto Asetus/valinta
[ Vastus 1
L 1] |vastus ensimmaiselle hitsausvirtapiirille 0 mQ — 60 mQ (8 mQ tehtaalta).
| Vastus 2
U

Vastus toiselle hitsausvirtapiirille 0 mQ — 60 mQ (8 mQ tehtaalta).

Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkilosto!

Ajasta riippuvainen energiansaastotoiminto > katso luku 5.7
Kesto kayttamatta jatettdessa, kunnes energiansaastotila aktivoidaan.
Asetus = sammutettu tai lukuarvo 5-60 min.

=
C
5

C C

C 5: Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkilosto!

5 Huoltovalikko
"y Huoltovalikon muutoksia saa tehda vain valtuutettu huoltohenkil®!

099-005502-EW518 81
30.01.2024



Rakenne ja toiminta ev\;’r)
Laitteen asetusvalikko

5.12.1 Vastuksen tasaus

Johtojen vastuksen arvo voidaan saatéa suoraan tai myds tasata virtaldhteen kautta. Toimitustilassa
virtalahteen vastus on saadetty arvoon 8 mQ. Tama arvo vastaa 5 metrin massajohtoa, 1,5 metrin pituista
vélikaapelipakettia ja 3 metrin vesijadhdytteistd hitsauspoltinta. Muissa kaapelipakettipituuksissa tarvitaan
sen vuoksi jannitekorjaus +/- hitsausominaisuuksien optimoimiseen. Tasaamalla vastus uudelleen
voidaan jannitekorjausarvo sdatdd melkein nollaan. Sahkdinen vastus tulisi tasata jokaisen lisalaitteen,
kuten hitsauspolttimen tai valikaapelipaketin, vaihdon jalkeen.

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

M3.7x-A, C

® o
o)
(- (] [

(LP)

M3.7x-B, D

Kuva 5-72
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1 Esivalmistelut

Sammuta hitsauslaite.
Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin irti.
Leikkaa hitsauslanka tasaisesti virtasuuttimen kohdalta.

Veda hitsauslankaa hieman (n. 50 mm) takaisin langansyéttdlaitteen kohdalla. Virtasuuttimessa ei
tulisi nyt olla enda yhtaan hitsauslankaa.

2 Konfiguraatio

Paina painiketta "Hitsausparametrit tai kuristusvaikutus” ja kytke hitsauslaite samanaikaisesti paalle.
Vapauta painike.

. Painike "Hitsausparametri“ laiteohjauksella M3.7x-A ja M3.7x-C.

. Painike "Kuristusvaikutus® laiteohjauksella M3.7x-B ja M3.7x-D.

Saatonupilla "hitsausparametrien asetus” voidaan nyt valita vastaava parametri. Parametri rL1 on
tasattava kaikissa laiteyhdistelmissa. Kahden virtapiirin hitsausjarjestelmissa, kun esim. kahta
langansyottolaitetta kaytetdaan yhdesta virtalahteestd, on suoritettava toinen tasaus parametrilla rL2.

3 Tasaus/mittaus

Aseta virtasuuttimella varustettu hitsauspoltin tydkappaleelle puhtaaseen, puhdistettuun kohtaan
kevyesti painaen ja paina liipaisinta n. 2 sekuntia. Nyt virtaa lyhyesti oikosulkuvirta, jolla uusi vastus
maaritetdan ja naytetaan. Arvo voi olla 0 mQ-40 mQ. Uudelleen asetettu arvo tallennetaan
valittdomasti eikd se vaadi enaa uutta vahvistusta. Jos arvoa ei nayteta oikeanpuoleisessa naytdssa,
mittaus on epaonnistunut. Mittaus on suoritettava uudelleen.

4 Hitsausvalmiuden palauttaminen

Sammuta hitsauslaite.

Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin jalleen irti.
Kytke hitsauslaite paalle.

Pujota hitsauslanka uudelleen.

5.13 Energiansaastotila (Standby)

Energiansaastétila voidaan aktivoida valinnaisesti painamalla pitkdan painiketta > katso luku 4.3 tai
saadettavalla parametrilla laitekonfiguraatiovalikossa (aikariippuvainen energiansaastotila
[55A]) > katso luku 5.12.

| - Aktiivisessa energiansaastotoiminnossa laitenaytdissa naytetdan ainoastaan nayton

keskimmaiset poikkinumerot.

Halutun ohjauselementin kaytolla (esim. saatdénuppia kiertamalla) energiansaastétoiminto otetaan
kaytosta ja laite siirtyy jalleen hitsausvalmiuteen.

099-005502-EW518 83

30.01.2024



Huolto, yllapito ja havittaminen ev\;’r)

Yleista

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Huolto, yllapito ja havittaminen
Yleista

A VAARA

6 Sédhkoiskun vaara sammuttamisen jalkeen!

Tyoskentely avoimella laitteella voi johtaa loukkaantumiseen ja hengenvaaraan!
Kayton aikana laitteen kondensaattorit latautuvat jannitteelld. Tama kestaa viela 4
minuuttia verkkopisteesta irrottamisen jalkeen.

1. Kytke laite pois paalta.

2. lIrrota verkkopistoke.

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

/A VAROITUS

Virheellinen huolto, tarkastus ja korjaus!
6 Tuotteen huollon, tarkastuksen ja korjaamisen saavat suorittaa ainoastaan patevat
henkilot (valtuutettu huoltohenkilostd). Pateva henkild on henkild, joka koulutuksensa,
osaamisensa ja kokemuspohjansa puolesta tunnistaa hitsausvirtaldhteiden tarkastuksen
yhteydessa ilmenevat vaarat seka niistd aiheutuvat mahdolliset laitevauriot ja kykenee
suorittamaan tarvittavat turvatoimenpiteet.
* Noudata huoltomaarayksia > katso luku 6.2.
» Jos jotakin alla olevista tarkastuksista ei lapaista, laitteen saa ottaa uudelleen kayttoon vasta
kunnostuksen ja uuden tarkastuksen jalkeen.

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

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

Likaantunut laite laskee kayttéikaa ja kayttdsuhdetta. Puhdistusvalit mitoitetaan yleisesti
ymparistdolosuhteiden ja niihin liittyvan laitteen likaantumisten mukaan(vahintaan kuitenkin
puolivuosittain).

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

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

+ Tarkasta jddhdytysaine epapuhtauksien varalta ja vaihda tarvittaessa.
Likasuodatin

Kun kaytdssa on likasuodatin, jaahdytysilman virtaus pienenee ja sen seurauksena laitteen kayttdsuhde
alenee. Kayttésuhde laskee suodattimen likaantumisen lisdantyessa. Likasuodatin on irrotettava
saannollisesti ja puhdistettava paineilmalla puhaltamalla (likaantumisesta riippumatta).
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Huoltoty6t, huoltovalit

6.2 Huoltotyot, huoltovalit

6.2.1 Paivittain suoritettavat huoltotoimenpiteet
Silmamaarainen katselmus

Verkkojohto ja vedonpoistin
Kaasupullojen varmistuslaitteet

Tarkasta kaapelipaketti ja virtaliitannat ulkoisten vaurioiden varalta ja vaihda tarvittaessa tai anna
ammattihenkildston korjattavaksi!

Kaasuletkut kytkentalaitteineen (magneettiventtiili)

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

Kuljetusrullat turvalaitteineen

Kuljetuslaitteet (vyd, nostolenkit, kahva)

Muuta, yleinen tila

Toimintotarkastus

Kaytto-, ilmoitus-, suoja- ja sijoituslaitteet (toimintatesti).
Hitsausvirtajohdot (tarkista, etta johdot ovat kunnolla kiinni ja lukittuina)
Kaasuletkut kytkentalaitteineen (magneettiventtiili)

Kaasupullojen varmistuslaitteet

Tarkista lankakelan oikea kiinnitys.

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

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

6.2.2 Kuukausittaiset huoltotoimenpiteet
Silmamaarainen katselmus

Koteloon kohdistuneet vauriot (etu-, taka- ja sivuseinamat)

Kuljetusrullat turvalaitteineen

Kuljetuslaitteet (vyd, nostolenkit, kahva)

Tarkista, onko jaahdytysnesteletkuissa ja niiden liitAnndissa epapuhtauksia

Toimintotarkastus

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

Varmista langansyéttolaitteiden (syottorullan kiinnitys, langansyo6ttokytkin, langanohjausputki) pitava
kiinnitys. Suositus syo6ttorullan kiinnityksen (eFeed) vaihtoon 2000 kayttdtunnin valein, katso kuluvat
osat).

Tarkista, onko jadhdytysnesteletkuissa ja niiden liitdnndissa epapuhtauksia

Tarkasta ja puhdista hitsauspoltin. Kertymat polttimessa voivat aiheuttaa oikosulkuja, haitata
hitsaustulosta ja aiheuttaa tdman seurauksena polttimen vaurioita!

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

6.3

A

Laitteiden kasittely

Laitteen asianmukainen havittaminen!

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

* Ei saa havittaa kotitalousjitteen seassal!

* Noudata maakohtaisia kierratysmaarayksia!

Seuraavassa mainittujen kansallisten tai kansainvalisten maaraysten lisaksi on yleisesti taytettava
kyseisen maan jatehuoltoa koskevan lainsaadannon ja maaraysten vaatimukset.

» Euroopan unionin sdannésten mukaisesti (Euroopan parlamentin ja neuvoston kaytettyjen sdhko- ja
elektroniikkalaitteiden direktiivi 2012/19/EU), sahko- ja elektroniikkaromua ei saa enda sijoittaa
lajittelemattoman yhdyskuntajatteen joukkoon. Se on kerattava erikseen. Pyorilla olevan jatesailién
kuva tarkoittaa, etta laitteisto on kerattava talteen erikseen.

Kone on vietava havitettdvaksi tai kierratettavaksi tarkoitusta varten varattuihin
jatteidenerottelujarjestelmiin.

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

Henkildkohtaisten tietojen poistaminen on loppukayttdjan omalla vastuulla.

Lamput, paristot ja akut on poistettava ennen laitteen havittdmista ja havitettava erikseen. Pariston/akun
tyyppi ja koostumus on merkitty niiden ylaosaan (tyyppi CR2032 tai SR44). Seuraavat EWM-tuotteet
voivat sisaltada paristoja tai akkuja:

» Hitsauskyparat
Paristot tai akut on helppo poistaa LED-kasetista.

+ Laiteohjaukset
Paristot tai akut sijaitsevat takaosassa vastaavissa jalustoissa piirilevyssa, ja ne on helppo ottaa pois.
Laiteohjaukset voidaan irrottaa tavallisilla tyokaluilla.
Tietoja kaytettyjen laitteiden luovuttamisesta ja keraamisesta saa kunnanvirastosta. Taman lisaksi
palautukset onnistuvat kaikkialla Euroopassa EWM-myyntikumppaneiden kautta.
Lisatietoja ElektroG-laista I6ytyy kotisivuiltamme: https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Vian korjaus

Virheilmoitukset (virtalahde)

7 Vian korjaus

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

71

Virheilmoitukset (virtalahde)

Mahdollisen virhenumeron naytto riippuu laitesarjasta ja sen mallista!
Hairid esitetaan laitenayton esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:

Nayttotyyppi - laiteohjaus

Esitys

Grafiikkanayttd

kaksi 7-segmenttista nayttoa

7-segmenttinen naytto

h
Err
E ]

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

* Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkildkuntaa tarvittaessa.
+ Jos useampi virhe sattuu, naytetdan ne perakkain.

» Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkilokuntaa tarvittaessa.
» Jos useampi virhe sattuu, ndytetdan ne perakkain.

Luokka

Eer]

a)

b)

Mahdollinen syy

Ratkaisu

Verkon ylijannite

Verkon alijannite

Tarkista verkkojannitteet ja vertaa niita
hitsauslaitteen kytkentgjannitteisiin

Hitsauskoneen
ylikuumeneminen

Anna laitteen jadhtya (paakytkin asentoon
ll1 ll)

® O®®
® ®®®

® ®O®[2

Jaahdytysnestevirhe

Lisda jaahdytysnestetta

Kaynnista pumppuakseli
(jaahdytysnestepumppu)

Tarkasta kiertoilmajaahdyttimen ylivirtasuoja

Q)
®
®

Langansyéttdlaitteen virhe,
nopeudensaadoén virhe

Tarkasta langansyéttolaite
Takogeneraattori ei anna signaalia,
moottoriohjaus viallinen > limoita vika
huoltoon.

Suojakaasuvirhe

Tarkasta suojakaasun syo6tto
(suojakaasuvalvonnalla varustetut laitteet)

Toisio-ylijannite

Invertterin virhe > limoita vika huoltoon

Lankavirhe

Pura hitsauslangan ja kotelon tai
maadoitetun kohteen valinen sdhkdinen
yhteys

Nopea sammutus

Korjaa robotissa oleva vika
(Automaatioliitanta)

10

Valokaaren hairio

Tarkista langansyo6ttod
(Automatisointiliitanta)

11

Sytytyshairio (5 s jalkeen)

Tarkista langansyo6tto
(Automatisointiliitanta)

13

 ® ® & ®® ©
® O O ® ¥ ®
® ® S OB ®

Hatapysaytys-sammutus

Tarkasta automaatioliitdnnan hatapysaytys

14

Langansyoéttélaite tunnistus

Tarkasta johtoliitannat

099-005502-EW518
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Virheilmoitukset (virtalahde)
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o)

Luokka

a)

b)

Mahdollinen syy

Ratkaisu

®

S

Virhe kohdistus
tunnusnumerot (2DV)

Korjaa tunnusnumerot

15 Langansyoéttolaitteen 2 Tarkasta johtoliitannat
tunnistus
16 Tyhjakayntijannitteen limoita vika huoltoon.

pienennyksen virhe (VRD)

17

Langansyottolaitteen
ylivirtatunnistus

Tarkasta langansyo6ton kevyt liikkuvuus

18

Takogeneraattorisignaalin
virhe

Tarkasta yhteys ja erityisesti toisen
langansyoéttdlaitteen takogeneraattori (slave-
kaytto).

56

Verkkovaiheen hairio

Tarkasta verkkojannitteet

58

Oikosulku

Tarkista, onko hitsausvirtapiirissa oikosulku;
aseta hitsauspoltin eristetylle pinnalle

59

Laite yhteensopimaton

Tarkasta laitteen kayttd

60

®® S & & ®

®® O® O O ® ®

QO ®¥O & ® © ® ®-

Ohjelmistopaivitys tarpeen

Selitykset, luokka (vikailmoitusten nollaukset)
a) Vikailmoitus sammuu, kun virhe on korjattu.

b) Vikailmoitus voidaan nollata painiketta painamalla.
Laitevirheen nollaaminen on mahdollista vain mainituilla laiteohjauksilla:

Laiteohjaus

Painike

limoita vika huoltoon.

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OLEO

c) Virheilmoitukset voidaan nollata vain sammuttamalla laite ja kytkemalla se uudelleen paalle.
Suojakaasuvirhe (Err 6) voidaan nollata painamalla "painiketta Hitsausparametrit".
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E\A;h‘) Vian korjaus
Hairidnpoiston tarkastusluettelo

7.2

Hairionpoiston tarkastusluettelo

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

Selitys Symboli Kuvaus
V4 Vika / Syy
*® Ratkaisu

Toimintahairiot
~ Verkkosulake laukeaa - soveltumaton verkkosulake
X Suositellun verkkosulakkeen asettaminen > katso luku 8.
~ laite ei kdynnisty paallekytkemisen jalkeen (laitetuulettimet ja mahdollisesti jdahdytysnestepumppu
eivat toimi).
X litd langansyéttolaitteen ohjauskaapeli.
~ Kaikki laiteohjauksen merkkivalot palavat paallekytkennan jalkeen
» Mikaan laiteohjauksen merkkivalo ei pala paallekytkennan jalkeen
~ Ei hitsaustehoa
X Vaihevirhe, tarkista verkkoliitanta (sulakkeet)
» Laite kdynnistyy jatkuvasti uudelleen
~ Langansyéttolaite ei toimi
¥ Jarjestelma ei kdynnisty
X Kytke ohjausjohdot tai varmista, ettd ne on asennettu oikein.
~ Hitsausvirtapiirissa 16ysia liitoksia
X Tarkista polttimen ja virtakaapeleiden liitdnnat niin koneeseen, kuin tyékappaleeseenkin !
x Ruuvaa virtasuutin ja suuttimen pidike asianmukaisesti paikoilleen

Jaadhdytysnestevirhe / ei jddhdytysnesteen lapivirtausta
A Riittdmaton ja&hdytysnesteen lapivirtaus

X Tarkista jadhdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa jaahdytysnestetta
~ llmaa jadhdytysnestekierrossa

X Jaahdytysainejarjestelman ilmaaminen > katso luku 7.3

Langansy6tén ongelmia
A Kontaktisuutin tukkeutunut
~® Puhdista ja vaihda tarvittaessa
A~ Lankakelajarrun asetukset > katso luku 5.3.3.4
~® Tarkista tai korjaa asetukset
A Paineyksikdiden asetukset > katso luku 5.3.3.3
~® Tarkista tai korjaa asetukset
~ Syéttorullat kuluneet
~® Tarkista ja vaihda tarvittaessa
~ Langansydttdmoottoriin ei kohdistu syéttjannitettd (automaattisulake lauennut ylikuormituksesta)
~® Kuittaa lauennut sulake (virtalahteen takaosassa) painamalla painiketta
~ Poltinkaapeli taipunut
% Oikaise poltinkaapeli suoraksi
~ Langanohjainputki tai - spiraali likaantunut tai kulunut
~® Puhdista ohjainputki tai -spiraali, vaihda taipuneet tai kuluneet uusiin

099-005502-EW518
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Jaahdytysainejarjestelman ilmaaminen

7.3 Jaahdytysainejarjestelman ilmaaminen

1 2 3

@J\u KLICK
E"/ CLICK

blau / blue

Kuva 7-1
+ Kytke laite pois paalta ja tayta jaahdytysnestesailio maksimimerkintaan asti.
» Avaa pikaliittimen lukitus sopivalla apuvalineella (litdnta avattu).

Kayta jaahdytysjarjestelman ilmaamiseen aina sinista jaahdytysaineliitantaa, joka sijaitsee
mahdollisimman alhaalla jaahdytysainejarjestelmassa (lahella jaahdytysainesailiota)!

g

4 5

‘ . S
' ' P

Kuva 7-2

» Aseta pikaliittimen kohdalle tarkoitukseen soveltuva keraysastia, johon jadhdytysaine tyhjennetaan, ja
kytke laite paalle noin viiden sekunnin ajaksi.

» Lukitse pikaliitin jalleen tydntamalla lukitusrengas takaisin.

099-005502-EW518
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E\A;h‘) Vian korjaus
Téiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin

7.4 Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin
Kaikki tallennetut, kayttdjakohtaiset hitsausparametrit korvataan tehdasasetuksilla.

7.41 Yksittaisen tyon nollaaminen

ENTER RESET

7.4.2 Kaikkien JOB-tehtavien nollaus

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

ENTER

=] CC
I‘N_I_Ht‘l_'_’l

099-005502-EW518 01
30.01.2024



Tekniset tiedot ev\;’r)
Phoenix 355 Progress puls MM TKM

8 Tekniset tiedot
Suoritustehoon liittyvit tiedot seka takuu ovat voimassa vain alkuperiisten vara- ja kulutusosien
yhteydessa!
8.1 Phoenix 355 Progress puls MM TKM
MIG/MAG | TIG | Puikkohitsaus
Hitsausvirta (I2) 5A...350 A
Normin mukainen hitsausjannite (Uz2) 143V ...315V | 10,2V ...240V | 20,2V ...340V
Kayttosuhde ED 40° C:ssa [
40 % 350 A
60 % 300 A
100 % 270 A
Tyhjakayntijannite (Uo) 79V
Verkkojannite (Toleranssi) 3x400V (-25 % ... +20 %)
Taajuus 50/60 Hz
paasulake @ 3x16 A
Verkkoliitdntajohto HO7RN-F4G2,5
maks. LiitAntateho (S1) 13,9 kVA 10,6 kVA 15,0 kVA
Generaattoriteho (suosit.) 18,8 kVA 14,3 kVA 20,3 kVA
Tehonkulutus P; &I 33W
Cos Phi / Tehokkuus 0,99/88 %
Suojausluokka / Ylijanniteluokka [ /10
Likaisuusaste 3
Eristysluokka / Kotelointiluokka H/IP 23
Vikavirtasuojakytkin Tyyppi B (suositus)
Melutaso ¥ <70 dB(A)
Ympariston lampatila ) -25°C ... +40°C
Laitteen jaahdytys / hitsauspolttimen Tuuletin (AF) / kaasu
jaéhdytys
Langansyoétténopeus 0,5 m/min ... 25 m/min
Rullavarustelu tehtaalta 1,0/1,2 mm Teraslangalle
Koneisto 4-rullainen (37 mm)
Lankakelan halkaisija Normitetut lankakelat, enint. 300 mm
Hitsauspistooliliitanta Euro-keskusliitanta
Maakaapeli (min.) 50 mm?
EMC-luokka A
Tyyppihyvaksyntamerkinta [CE/IA/ E8
Sovelletut normit Katso yhdenmukaisuusvakuutus (laiteasiakirjat)
Mitat (I x b x h) 636 x 298 x 482 mm
25.0x 11.7 x 19.0 tuuma
Paino 36 kg
79.4 b
1 Kuormitusvaihtelu: 10 min (60 %:n kayttdsuhde 2 6 min hitsausta, 4 min taukoa).
2l Suositellaan sulakkeita DIAZED xxA gG. Automaattisulakkeita kaytettdesséa on kaytettava
laukaisuominaisuutta "C”!
Bl Teho lepotilassa ilman ulkoisia tai sisaisia oheislaitteita.
4 Melutaso tyhjakaynnissa ja kaytossa IEC 60974- 1:n mukaisessa normaalikuormituksessa
maksimaalisessa toimintapisteessa.
Bl Ympariston lamp6tila jaahdytysnesteesta riippuvainen! Huomioi jadhdytysnesteen lampétila-alue!
92 099-005502-EW518
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Lisavarusteet
Hitsauspolttimen jaahdytysjarjestelma

9 Lisavarusteet

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

9.1 Hitsauspolttimen jaahdytysjarjestelma

Tyyppi Nimitys Varaosanumero
cool50 U40 Jaahdytysmoduuli 090-008598-00502
cool50 U42 Jaahdytysmoduuli ja vahvistettu pumppu 090-008797-00502

9.2 Kuljetusjarjestelma

Tyyppi Nimitys Varaosanumero
Trolly 55-5 Kuljetusvaunu, asennettuna 090-008632-00000
Trolly 55-5 TM Kuljetusvaunu (4 py6raa) virtalahteen, 090-008632-00001
jaéhdytysmoduulin tai tydkalulaatikon ja
kaasupullon kuljetukseen, osittain asennettuna
Trolly 35.2-2 Kuljetusvaunu 090-008296-00000
Trolly 55-6 Kuljetusvaunu, asennettuna 090-008825-00000
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
Trolly 53 Kuljetusvaunu 090-008638-00000

ON TG.03/04 MS TR.20/21

Tyyppi

Asennussarja kuljetusvaunuun kiinnittdmista varten

Nimitys

092-004392-00000

Varaosanumero

Trolly 54

Kuljetusvaunu

090-008639-00000

ON TG.03/04 MS TR.20/21

Asennussarja kuljetusvaunuun kiinnittdmista varten

092-004392-00000

099-005502-EW518
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ewn

9.3 Optio jalkiasennusta varten
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
ON AL D13/27 Suojatulppa kuormitusliittimille 092-003282-00000
ONTG Kantohihna 092-004310-00000
ON D Barrel TG.0003 Rolliner-langanjohdin tynnyrisyottéon 092-007929-00000
ON Case TyoOkalulaatikko asennettavaksi kuljetusvaunuun 092-002899-00000
Trolly 55-5 / Trolly 55-6
ON CS Nosturiripustus laitteille Picomig 180 / 185 D3 / 305 |092-002549-00000
T.005/TG.0003/D.0002 D3; Phoenix ja Taurus 355 kompakti; drive 4
ON TH TG.03/TG.04/TG.11 R |Hitsauspolttimen pidike, oikealle 092-002699-00000
ON WAK Pyo6raasennussarja 092-001356-00000
TG.03/TG.04/TG.09/K.02
ON Filter TG.0003 Polysuodatin 092-002662-00000
ON PDM HP/LP Suojalasi lapindkyvaa muovia 092-004104-00000
9.4 Optio muutostoita varten
A HUOMIO

Riittamattoman koulutuksen aiheuttama loukkaantumisten ja laitevahinkojen vaara!

Seuraavassa luetellut optiot muutostoita varten liittyvat yleensa laitteen avaamiseen.

Avatusta laitteesta aiheutuu erilaisia vaaroja (esim. sahkojannitteet, kuuma

jaahdytysneste jne.). Virtaldhteissa voi olla vield vaarallisia jannitteitd myos

sammuttamisen jilkeen!

* Muutosty6t saa tehda ainoastaan asiantunteva, pateva huoltohenkilékunta, jolla on
vastaava koulutus! Pateva henkild on henkil, joka koulutuksensa, osaamisensa ja
kokemuspohjansa puolesta tunnistaa hitsausvirtaldhteiden tarkastuksen yhteydessa
iimenevat vaarat seka niistd aiheutuvat mahdolliset laitevauriot ja kykenee suorittamaan
tarvittavat varotoimet. Takuu raukeaa, jos tehdaan luvattomia toimenpiteita!

Tyyppi Nimitys Varaosanumero
ON AIF TG.0003 Mekanisointiliitanta 092-001237-00000
9.5 Suojakaasun syotto
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
Proreg Ar/CO2 230bar 151D |Paineensaadin painemittarilla 394-008488-10015
Proreg Ar/CO2 230bar 301 D |Paineensaadin painemittarilla 394-008488-10030
DM 842 Ar/CO2 230bar 151 D |Paineensaadin painemittarilla 394-002910-00015
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Paineensaadin painemittarilla 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2M Kaasuletku 094-000010-00001
GH 2x1/4" 3m Kaasuputki 094-000010-00003
GH 2X1/4" 5m Kaasuputki 094-000010-00005
GH 2X1/4” 10 m Kaasuputki 094-000010-00011
GH 2X1/4" 15m Kaasuputki 094-000010-00015
94 099-005502-EW518
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Lisavarusteet

Yleiset lisavarusteet

9.6

9.7
9.7.1

9.71.1

9.7.2

9.7.2.1

Yleiset lisavarusteet

Tyyppi Nimitys Varaosanumero

AK300 Korikela-adapteri K300 094-001803-00001
CA D200 Keskitysadapteri 5 kg:n keloihin 094-011803-00000
16A 5POLE/CEE Verkkopistoke 094-000712-00000
DSP Langanjohteiden terotin 094-010427-00000
Cutter Letkunkatkaisija 094-016585-00000

ADAP DZA/EZA

Hitsauspistoolin sovite, jossa on Dinse-liitantd Euro-
keskusliitantaan, laitteessa

094-016765-00000

CAPTUB L=107 mm; & < 1,6
mm

Kapillaariputki

094-006634-00000

CAPTUB L=105mm; & <24
mm

Kapillaariputki

094-021470-00000

GuideTube L=102 mm, @ 4,4
X5 mm

Ohijainputki

Kaukosaadin / liitanta- ja jatkojohto

Liitanta 7-napainen
Tyyppi

Nimitys

094-020064-00000

Varaosanumero

RCX Expert 2.0 2M

Kaukosaadin Expert 2.0 -ohjaus

090-008808-00002

RCX Expert 2.0 5M

Kaukosaadin Expert 2.0 -ohjaus

090-008808-00005

RCX Expert 2.0 10M

Kaukosaadin Expert 2.0 -ohjaus

090-008808-00010

RCX Expert 2.0 15M

Kaukosaadin Expert 2.0 -ohjaus

090-008808-00015

R40 7POL

Kaukosaadin, 10 kanavaa

090-008088-00000

R50 7POL

Jatko- ja liitantajohto

Kaukosaadin, kaikki hitsauskoneen toiminnot
saadettavissa suoraan toimintapisteessa

090-008776-00000

Tyyppi Nimitys Varaosanumero

FRV 7POL 0.5 m Jatko-/liitdntakaapeli 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Jatko-/liitdntgjohto 092-000201-00002
FRV 7POL 5 m Jatko-/liitantakaapeli 092-000201-00003

FRV 7POL 10 m

Jatko-/liitantakaapeli

092-000201-00000

FRV 7POL 15 m

Jatko-/litantakaapeli

092-000201-00005

FRV 7POL 20 m

Jatko-/liitantakaapeli

092-000201-00001

FRV 7POL 25 m
Liitanta 19-napainen
Tyyppi

Jatko-/litantakaapeli

Nimitys

092-000201-00007

Varaosanumero

R10 19POL

Kaukosaadin langansyéttdnopeuden sdadolla

090-008087-00502

RG10 19POL 5M

Kaukosaadin, langannopeuden saato,
hitsausjannitteen korjaus

090-008108-00000

R20 19POL
Jatko- ja liitantdjohto
Tyyppi

Ohjelmaa vaihtava kaukosaadin

Nimitys

090-008263-00000

Varaosanumero

RAS5 19POL 5M

Kaukosaatimen liitdntakaapeli

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Kaukosaatimen liitantakaapeli

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Kaukosaatimen liitdntakaapeli

092-001470-00020
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Tietokoneyhteys
9.8 Tietokoneyhteys
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
PC300 XQ Set PC300.Net hitsausparametriohjelmisto sarja sis. 090-008777-00000
kaapelin ja liitAnnan SECINT X10 USB.
9.9 Verkkoutuminen / Xnet

Tyyppi

Nimitys

Varaosanumero

Xnet LAN Gateway

LAN Gateway ulkoisessa kotelossa

090-008833-00502

Xnet WiFi Gateway

WiFi Gateway ulkoisessa kotelossa

090-008834-00502

Xnet Extended-Set LAN

Xnet-jalkiasennussarja LAN: Laitelisenssi, LAN
Gateway, verkkojohto (10 m)

091-008833-00001

Xnet Extended-Set WiFi

Xnet-jalkiasennussarja WiFi: Laitelisenssi, WiFi
Gateway, 7-nap. liitdntajohto (5 m),

091-008834-00001

9.9.1 Liitant3ajohto
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
FRV 7POL 0.5 m Jatko-/liitantakaapeli 092-000201-00004
Splitter 2x 7POL Jakelurasia hitsauskoneessa kaytdssa olevien 090-008302-00000
7-napaisten liitantdjen laajentamiseen
96 099-005502-EW518
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Kulutusosat

Langansyottopyorat

10

10.1
10.1.1

10.1.2

Kulutusosat

Suoritustehoon liittyvit tiedot seka takuu ovat voimassa vain alkuperidisten vara- ja kulutusosien

yhteydessa!
Langansyottopyorat
Syottorullat terdkselle
Tyyppi

Nimitys

Varaosanumero

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH
LIGHT PINK

Langansyéttopydrasarja, 37 mm, 4 pydraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00006

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

Langansyottopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00009

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

Langansyéttopydrasarja, 37 mm, 4 pydraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00011

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

Langansyottopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Langansyéttopydrasarja, 37 mm, 4 pydraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

Langansyottopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

Langansyéttopydrasarja, 37 mm, 4 pydraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

Langansyottopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terakselle ja
juottamiseen

092-002770-00028

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH
VIOLET

Langansydéttopyodrasarja, 37 mm, 4 pyéraa, V-ura

terakselle, ruostumattomalle terékselle ja
juottamiseen

Langansyottorullat alumiinille

Tyyppi

Nimitys

092-002770-00032

Varaosanumero

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/YELLOW

Langansyottopyorasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE/YELLOW

Langansyottopyorasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED/YELLOW

Langansyottépydrasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK/YELLOW

Langansyottopyorasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY/YELLOW

Langansyottépydrasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Langansyottopyorasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00024

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

Langansyo6ttépyodrasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH
VIOLET/YELLOW

Langansyottopyorasarja, 37 mm, alumiinille

092-002771-00032

099-005502-EW518
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Langansyo6ttopyorat
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10.1.3 Syeottorullat taytelangalle

Tyyppi

Nimitys

Varaosanumero

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Langansyottopyorasarja, 37 mm, 4 pyéraa, V-ura /
pyallys taytelankaan

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Langansyéttdpydrasarja, 37 mm, 4 pydraa, V-ura /

092-002848-00010

BLUE/ORANGE pyallys taytelankaan

FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH |Langansyottopyoérasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura/ |092-002848-00012
RED/ORANGE pyallys taytelankaan

FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH |Langansyottopydrasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura/ [092-002848-00014
GREEN/ORANGE pyallys taytelankaan

FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH |Langansyéttopyoérasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura/ |092-002848-00016
BLACK/ORANGE pyallys taytelankaan

FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH |Langansyéttopyorasarja, 37 mm, 4 pyoraa, V-ura/ [092-002848-00020
GREY/ORANGE pyallys taytelankaan

FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH |Langansyéttopyoérasarja, 37 mm, 4 py6raa, V-ura/ |092-002848-00024
BROWN/ORANGE pyallys taytelankaan

10.1.4 Langanohjaus

Tyyppi Nimitys Varaosanumero
DV X Langansyottorullien kiinnikesarja 092-002960-E0000

SET WF 1,6mm eFeed

Langanohjainsarija, rullille, joiden lapimitta on kork.
1,6 mm

092-002774-00000

ON SET WF 2,0-3,2mm
eFeed

Langanohjainsarija rullille, joiden lapimitta on yli 1,6
mm

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Langansy6ttokytkinsarja

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105

Ohjainputki

094-006051-00000

GuideTube L=102 mm, @ 4,4
X5 mm

Ohjainputki

094-020064-00000

CAPTUB L=107 mm; & < 1,6
mm

Kapillaariputki

094-006634-00000

CAPTUB L=105mm; &< 2,4
mm

Kapillaariputki

094-021470-00000

98

099-005502-EW518

30.01.2024



Liite

JOB-List
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11.1

Liite
JOB-List

Massivdraht

Solidwire

forceArc® forceArc puls®

Material

CuSi

%

.030

.040

.045

.060

08

1.6

Gas

€0,-100 / C1

Ar-82/C0,-18
M21

Ar-90/€0,-10
M20

inch
2

.030
08

.060
1.6

.040
1,0

.045
1,2

AL

Material Gas

Ar-90/€0,-10
M20
Ar-82/C0,-18
M21
Ar-97,5/C0,-2,5
M12

190

Ar-100/ 11

Ar-100/ 11

Ar-He-CO,

Ar-70/He-30 /13

Ar-100/ 11

Ar-He-CO,
Ar-He-H2-CO;

Ar-100/ 11

rootArc®

CuAl

Ar-100/ 11

CuSi
Loten /
Brazing

Ar-100/ 11

Ar97,5/€0,-2,5
M12

CuAl
Loten /
Brazing

Ar-100/ 11

Ar97,5/€0,-2,5
M12

AIMg

Ar-100/ 11

Ar-70/He-30/13

%

Gas

Material

€0,-100/ C1

Ar-82/C0,-18
M21

additional

Ar-100/ 11

SP1 129

Ar-70/He-30/13

SP2 130

Ar-100/ 11

SP3 131

Ar-70/He-30/13

GMAW non synergic <8m / min | 187

Fdlldraht

188
126

GMAW non synergic >8m / min

Fugen / gouging

Material

%

pAL

WIG/ TIG 127

Gas

Ar-82/C0,-18
M21

Ar-82/C0,-18
M21

€0,-100 / C1

Ar-97,5/€0,-2,5
M12

Ar-82/C0,-18
M21

€0,-100/ C1

Art.-Nr.: 094-021066-00501

E-Hand / MMA 128

WPQAR

Streckenenergie P
= E=—
energy per unit length Vg

i}

7071077 kW: cm / sec=kJ/cm
{

]
oL

kW : mm / sec =kJ/mm

mild steel

steel

Kuva 11-1

099-005502-EW518
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11.2 Parametrien yleiskuva - Asetusalueet
11.2.1 MIG/MAG hitsaus
Nimi Esitys Asetusalue
w
=
°
©
T |og| X *
S |%5| & | £ s
X > > £ £
Aloitusvirta -l % [ 0 - 200
Valokaaren pituuden korjaaminen aloitusohjelmassa Pstart cep) | - vV [-99 - 99
Aloitusohjelman Pstart nousu/laskuaika padohjelmassa Pa -t s 0 - 20
Paaohjelman Pa nousu/laskuaika lopetusohjelmassa Penp - s 0 - 20
Kraaterivirta -1 % 0 - 200
Valokaaren pituuden korjaaminen lopetusohjelmassa Penp - vV [-99 - 99
Langan jalkipaloaika g | -0 - 0 - 333
Jannitekorjaus 0 \% -9,9 9,9
Langannopeus, absoluuttinen (paaohjelma Pa) - m/min| 0,00 - 20,0
Mvalitusta hitsaustehtavasta riippuen (JOB)
11.2.2 Puikkohitsaus
Nimi Esitys Asetusalue
w
=
k]
©
LA
T |od| X »
8 |%8| & | £ E
X > | > £ £
Arcforce 0 40 - 40
11.3 Keskimaarainen hitsauslankojen kulutus
5 m/min — 197 ipm
_8_ mm ﬁ tuuma ﬁ
1,0 1,2 1,6 0,040 | 0,045 | 0,060
Teras 1,8 2,7 4,7 | kg/h 3,9 59 10,3 Ib/h
Ruostumaton teras 1,9 2,8 4,8 4,1 6,1 10,5
Alumiini 0,6 0,9 1,6 1,3 1,9 3,5
10 m/min — 394 ipm
Teras 3,7 5,3 9,5 | kg/h 8,1 11,6 20,9 Ib/h
Ruostumaton teras 3,8 5,4 9,6 8,3 11,9 21,1
Alumiini 1,3 1,8 3,2 2,8 3,9 7,0
1 00 099-005502-EW518

30.01.2024



ewn

Liite

Keskimaarainen suojakaasun kulutus

11.4 Keskimaarainen suojakaasun kulutus
11.4.1 MIG/MAG hitsaus

mm 1,0 1,2 1,6 2,0
_8- tuuma 0,040 0,045 0,060 0,080
I/min 10 12 16 20
gal/min 2,64 3,17 4,22 5,28
11.4.2 TIG-hitsaus
Kaasusuuttimen numero 4 5 6 7 8 10
g @ mm 6,5 8,0 9,5 11 12,5 16
@ tuuma 0,26 0,31 0,37 0,43 0,5 0,63
I/min 6 8 10 12 15
gal/min 1,58 2,11 2,64 3,17 3,96
o2 0gEne e 101
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11.5 Myyjahaku

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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