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Yleisia huomautuksia
A VAROITUS

Lue kayttéohje!
IIIIJl 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 hitsaus-
kayttaytymiseen.

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 AG

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 tydstetty 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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Oman turvallisuutesi vuoksi ev\;’-r)
Huomautuksia naiden kayttdohjeiden kaytosta

2 Oman turvallisuutesi vuoksi
21 Huomautuksia naiden kayttoohjeiden kaytosta

A VAARA

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

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

* Vaaraa on korostettu myds sivun reunassa olevalla symbolilla.

A VAROITUS

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

vien tapaturmien ennalta ehkdisemiseksi.

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

* Riskia on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.

I=5>  Teknisia erityispiirteita, jotka kdyttajan on huomioitava esinevahinkojen tai laitevaurioiden vélt-
tdmiseksi.

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

+ Liita hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.

6 099-00T500-EW518
30.1.2023



ewn

Oman turvallisuutesi vuoksi

Merkkien selitykset

2.2 Merkkien selitykset

Symboli

Kuvaus

Kuvaus

=

Huomioi tekniset erityispiirteet

paina ja vapauta (ndpayta/kosketa)

kytke laite pois paalta

vapauta

D)

)

kytke laite paalle

paina ja pida painettuna

\ B 5 8 B8

w
@ vaara/patematon kytke
@ oikea/pateva kierra
: Sisaantulo Lukuarvo/asetettavissa
L
Navigointi \i)' Vihred merkkivalo palaa
4 1 AN
a1 Ulostulo > Vihrea merkkivalo vilkkuu

y
Ly
&

) |Ajan nayttd
(esimerkki: odota 4 s / paina)

Punainen merkkivalo palaa

T
-9
w
5 |
=1
'I\

—«— | Valikon nayttd keskeytynyt (lisdasetuk- Punainen merkkivalo vilkkuu

set mahdollisia)

¢

Vihred merkkivalo palaa

&
’, .
1

Tydkalun kaytto tarpeen / kayta Vihred merkkivalo vilkkuu

>¢% Tydkalu ei tarpeen / 413 kayta tydkalua
U
ﬁ tyékalua

@
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Turvallisuusmaaraykset

2.3 Turvallisuusmaaraykset

%

A VAROITUS

Tapaturmavaara, jos naita turvallisuusohjeita ei noudateta!

Néiden turvallisuusohjeiden noudattamatta jattaminen voi aiheuttaa kuoleman!

* Lue tdman kayttdohjekirjan turvallisuustiedot huolellisesti!

* Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia seka maakohtaisia maarayksia!

» limoita tydskentelyalueella oleville ihmisille, ettd heidan on noudatettava maarayksial

Sahkoiskun aiheuttama tapaturmavaara!

Sahkéjannitteet voivat aiheuttaa kosketettaessa hengenvaarallisia sahkéiskuja ja palo-

vammoja. Pienjannitteetkin voivat aiheuttaa iskun ja sita kautta tapaturman.

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

+ Sijoita hitsauspoltin ja/tai puikonpidin aina eristetylle pinnalle!

+ Kayta taydellisia henkildnsuojaimia (kaytosta riippuen)!

» Laitteen saa avata ainoastaan asiantunteva ammattihenkilsto!

+ Laitetta ei saa kayttaa putkien sulattamiseen!

Vaara useamman virtaldhteen yhteiskytkennasta!

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

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

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

Laitteet voidaan hyvaksya kaarihitsaukseen kaytettavaksi vain tarkastuksen jilkeen,

jotta varmistetaan, etta sallittua tyhjakayntijannitetta ei yliteta.

+ Laitteen kytkennan saa suorittaa ainoastaan alan ammattihenkild!

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

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

Loukkaantumisvaara sateilyn tai lammon vaikutuksesta!

Valokaaren sateily aiheuttaa iho- ja silmavaurioita.

Kosketus kuumiin tyokappaleisiin tai kipinat aiheuttavat palovammoja.

» Kayta hitsaussuojusta tai hitsauskyparaa riittavalla suojatasolla (kayttdalueesta riippuvai-
nen)!
asetusten ja maaraysten mukaisesti!

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

099-00T500-EW518
30.1.2023



Oman turvallisuutesi vuoksi

Turvallisuusmaaraykset

A VAROITUS

Soveltumattomasta vaatetuksesta aiheutuva loukkaantumisvaara!
Siteily, kuumuus ja sdhkojannite ovat vaistamattomia vaaranlahteita valokaarihitsauk-
sessa. Kayttdja on varustettava tiaydellisella henkilokohtaisella suojavarustuksella. Suo-

javarustuksen on suojeltava seuraavilta riskeilta:

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

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

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

Kuulosuojaus haitallista melua vastaan.

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

[ S
~=_  kuumentuessaan.

Siirra helposti syttyvia ja rajahdysvaarallisia nesteita sisaltavat astiat pois tydskentely-
alueeltal

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

Tulipalon vaaral!
& Liekki voi syttya hitsausprosessin aikaisen korkean lampétilan, hajakipinéiden, heh-
L == kuvan kuumien osien ja kuuman kuonan takia.

Tarkista palovaaratilanne ty6skentelyalueella!

Al4 kuljeta mukanasi helposti syttyvia esineit, kuten tulitikkuja tai sytyttimia.

Pida asianmukaista sammutuskalustoa kaden ulottuvilla tydskentelyalueella!

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

Jatka tydskentelya hitsatuilla tydkappaleilla vasta kun ne ovat jaéhtyneet. Al saata niité
kosketuksiin helposti syttyvien materiaalien kanssa!

099-00T500-EW518
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Turvallisuusmaaraykset
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A HUOMIO

Savut ja kaasut!

Savut ja kaasut voivat aiheuttaa hengitysvaikeuksia ja myrkytyksia! Lisaksi liuotin-

hoyryt (klooratut hiilivedyt) voivat muuttua myrkylliseksi fosgeeniksi valokaaren ultravi-

olettisateilyn vaikutuksesta!

* Varmista raittiin ilman riittvyys!

» 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 sdhkdmangeettisen

yhteensopivuuden kahteen luokkaan (EMC-luokitus 16ytyy Teknisista tiedoista):

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

julkisesta pienjannite-syo6ttdverkosta. Luokan A laitteiden sdhkémagneettisen yhteensopivuu-

den varmistamisessa voi nailla alueilla esiintya vaikeuksia, seka johtoihin liittyvien etta sa-

teilyhairididen vuoksi.

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

kien asuinalueet, joissa on liitanta julkiseen pienjannite-sy6ttdverkkoon.

Pystytys ja kaytto

Kaarihitsausmenetelmaa kaytettiessa saattaa joissakin tapauksissa esiintya sahkémag-

neettisia hairioitd, vaikka jokainen hitsauslaite noudattaa normin mukaisia paastoéraja-

arvoja. Hitsauksesta johtuvista hairidsta vastaa kayttaja.

Mahdollisten ymparistossa esiintyvien sahkémagneettisten ongelmien arviointia varten

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

* Verkko-, ohjaus-, signaali- ja puhelinlinjat

* Radiot ja televisiot

» Tietokoneet ja muut ohjauslaitteet

* Turvalaitteet

» viereisten henkildiden terveys, erityisesti, jos nama kayttavat syddmentahdistajaa tai
kuulolaitetta

« Kalibrointi- ja mittauslaitteet

* muiden ymparistdssa olevien laitteiden hairionsietokyky

» hitsaustoéiden 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

» TyoOkappaleen 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!

Virtaldhde voi kehittaa sahkoisia tai sihkomagneettisia kenttid, jotka voivat vaikuttaa

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

kojohtojen, 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).

10

099-00T500-EW518
30.1.2023



ev\;‘r) Oman turvallisuutesi vuoksi
Kuljetus ja asennus

A HUOMIO

Kayttajayrityksen velvollisuudet!

Laitteen kaytossa on noudatettava kulloisia kansallisia maarayksia ja lakeja!

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

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

* Kunkin maan maaraykset tyoturvallisuudesta ja tapaturmien ehkaisysta.

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

« Kayttdjan opastaminen turvallisuustietoiseen tyoskentelyyn sdanndllisin valiajoin.

+ Laitteen sdanndllinen tarkastus standardin IEC 60974 mukaisesti-4.

I3 Valmistajan takuu ei ole voimassa, jos laitteessa kdytetddn muita kuin alkuperéisosia!
* Kadyta vain sellaisia jdarjestelman osia ja lisélaitteita (virtaldhteita, hitsauspolttimia,
elektrodinpitimid, kaukoséaéatimid, varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen
tuoteperheeseen!

» Liitéd ja lukitse lisélaite liittimeensa laitteen ollessa poissa paalta.

Julkiseen syottoverkkoon 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 sy6ttokapasiteetille yleisen verkon rajapinnassa
(yhteinen kytkentidkohta 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.

24 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 kayttéa koskevia asetuksia ja
maarayksia!
» Suojakaasupulloa ei saa kiinnittaa venttiilin kohdalta!
+ Ala kuumenna suojakaasupulloa!

099-00T500-EW518 11
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Oman turvallisuutesi vuoksi E\A;")‘)
Kuljetus ja asennus

A HUOMIO

Syottojohtojen aiheuttama onnettomuusvaara!

Kuljetuksen aikana virtajohdot, joita ei ole irrotettu (verkkojohdot, ohjausjohtimet jne.)

voivat aiheuttaa vaaratilanteita, esimerkiksi kytketyn laitteen kaatumisen ja henkilova-

hinkoja!

» lIrrota syoéttdjohdot ennen kuljetustal!

Kaatumisvaara!

Kone voi aiheuttaa vaaraa kaatuessaan ja vahingoittaa henkil6itd. Se voi myés vahingo-

ittua liikkuessaan ja asennuksen aikana. Kaatumisenkestédvyys on taattu 10°:n saakka

(standardin IEC 60974-1 mukaisesti).

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

+ Kiinnita lisdosat sopivin valinein.

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!

Kaytetty jadhdytysaine ja sen liitdnta- tai liitoskohdat voivat kuumentua huomattavasti

kaytossa (vesijaahdytteinen malli). Jaahdytysainekiertoa avattaessa voi ulos vuotava

jaahdytysneste aiheuttaa palovammoja.

* Avaa jaahdytysainekierto ainoastaan hitsausvirtalahteen/jadhdytyslaitteen ollessa sammu-
tettuna!

» Kayta asianmukaista suojavarustusta (suojakasineita)!

» Sulje letkujohtojen avatut litdnnat soveltuvilla tulpilla.

Yksikét on tarkoitettu kdytettdviksi pystyasennossa!
Kaéyttdminen kielletysséd asennossa voi aiheuttaa laitteiston vahingoittumisen.
* Kuljeta ja kdytéa laitetta ainoastaan pystyasennossa!

Lisélaitteet ja virtaldhde voivat vaurioitua védérédn kytkennédn seurauksena!

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

* Lisélaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtaldhde on kdynnistetty.

Pélynsuojahatut suojaavat liitintdpistokkeita ja konetta lialta ja vahingoittumiselta.
* Poélysuojahattu on asennettava liitantaan, jos sita ei kdytetéd lisalaitetta varten.
* Viallinen tai hdvinnyt hattu on korvattava uudella!
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Laitetta saa kayttda vain seuraavien jarjestelmien kanssa

3

Tarkoituksenmukainen kaytto

A VAROITUS

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

3.1 Laitetta saa kayttaa vain seuraavien jarjestelmien kanssa
+ Tetrix XQ 230 puls AC/DC
3.2 Ohjelmiston tila
Laiteohjauksen ohjelmistoversio voidaan nayttaa laitekonfiguraatiovalikossa (valikko
Srv) > katso luku 5.10.
099-00T500-EW518 13
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Laitteeseen liittyvat asiakirjat

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Laitteeseen liittyvat asiakirjat

Takuu

Lisatietoja saat oheisesta esitteestad "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 lah-
tien).

Hitsaus tyoymparistoissa, joissa on lisaantynyt sahkoiskun vaara

Talla merkinnalla varustettuja hitsausvirtalahteita 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

Al3 tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!
e 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 huoltohenkildstd)!

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

Kalibrointi / validointi

Tuotteen mukana toimitetaan sertifikaatti alkuperaiskappaleena. Valmistaja suosittelee kalibrointia/va-
lidointia 12 kuukauden valein (ensimmaisesta kayttéonotosta Iahtien).

14

099-00T500-EW518
30.1.2023


https://www.ewm-group.com/

e“f’" Tarkoituksenmukainen kaytto

Laitteeseen liittyvat asiakirjat

3.3.6 Kokonaisdokumentaation osa
Tama dokumentti on osa kokonaisdokumentaatiota ja se on voimassa vain yhdessa kaikkien
osadokumenttien kanssa! Kaikkien jarjestelmdkomponenttien kayttéohje, erityisesti turvaohjeet,
on luettava ja niitd on noudatettava!
Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.
Kuva 3-1
Pos. Dokumentointi
A1 Kuljetus
A.2 Virtalahde
A3 Jaahdytyslaite
A4 Hitsauspoltin
A.5 Kaukosaadin
A.6 Ohjaus
A Kokonaisdokumentaatio
099-00T500-EW518 15
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Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Ohjausalueiden yleiskuva

ewn

4
4.1

Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet
Ohjausalueiden yleiskuva

Laiteohjaus on jaettu kuvausta varten kolmeen osa-alueeseen (A, B, C), jotta kuvaus olisi
mahdollisimman selked. Parametriarvojen asetusalueet on koottu yhteen luvussa Parametrien
yleiskuva > katso luku 8.1

AMMEICE Comfort 3.0

(=1,) (1w

— ——
[ t.) [tz J | - )

..T"LL.. ‘ " Arclorce

T4
Ji

Tivi
JurL

spotArc

spotmatic

TS.00

) [ Ied J|

(tum)

ol

% L
Auto. J-L

AC-Special
=]

Kuva 4-1
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 Ohjausalue A
> katso luku 4.1.1
2 Ohjausalue B
> katso luku 4.1.2
3 Ohjausalue C

> katso luku 4.1.3
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Ohjausalueiden yleiskuva

4.1.1 Ohjausalue A

AlM[EICE Comfort 3.0 T5.00

of =)

spotmatic .AC-Spe:_]al

Kuva 4-2

Mer |Symboli |Kuvaus
kki

Painike Jarjestelma

----------- Pikapaasy erilaisiin laitekonfiguraatioparametreihin. Taydellinen parametri-
luettelo, katso laitekonfiguraatiovalikko > katso luku 5.10

® mmmeeen Estotoiminto - suoja tahatonta siirtoa vastaan > katso luku 4.3.6

-—
.

2 sx | [Painonappi - JOB-suosikit > katso luku 5.3.1
O Lyhyt painikkeen painallus: Lataa suosikki
O Pitka painikkeen painallus (>2 s): Tallenna suosikki
e Pitka painikkeen painallus (>12 s): Poista suosikki
3 v Painike Hitsausmenetelmit
fomeeeen TIG-hitsaus
M- Puikkohitsaus
M- Cel--puikkohitsaus (selluloosaelektrodien ominaiskayra)
4 Click-wheel
- Hitsaustehon asettaminen
e Navigointi valikossa ja parametreissa
L Eri parametriarvojen asetus esivalinnasta riippuen.
099-00T500-EW518 17
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Ohjausalueiden yleiskuva

Mer [Symboli |Kuvaus
kki
5 v Painike Kiyttotavat > katso luku 5.1.8
Hoe 2-tahti
AR - 4-tahti
SPoOtArc - Pistehitsausmenetelmé spotArc
spotmatic Pistehitsausmenetelma spotmatic
6 v Painike Pulssihitsaus > katso luku 5.1.11
- Sp— Keskiarvopulssaus
% IL----- Terminen pulssaus
ave L -- Automaattipulssit
ac-seecil |- AC-Special
7 v Painike Hitsausvirran napaisuus / palloutuminen
DC 4 Tasavirtahitsaus valinnaisesti negatiivisella tai positiivisella napaisuudella
hitsauspistoolissa tai puikonpitimessa (TIG-DC+ vaatii vapautuksen laitekonfi-
guraatiovalikossa).
AC - Vaihtovirtahitsaus/vaihtovirtamuodot > katso luku 5.1.6.1
| JRR— Palloutuminen > katso luku 5.1.6.2
8 }7 Painike kaasutesti / letkupaketin huuhtelu > katso luku 5.1.1

18 099-00T500-EW518
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Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Ohjausalueiden yleiskuva

4.1.2 Ohjausalue B

T@@@@@@@

Kuva 4-3
Mer |Symboli |Kuvaus
kki

1 HE Merkkivalo TIG-sytytystapa
Merkkivalo palaa: Sytytystapa Liftarc aktiivinen / HF-sytytys kytketty pois. Sytytystavan
vaihto tapahtuu asiantuntijavalikossa (TIG) > katso luku 5.1.7.

2 Hz Merkkivalo néayttdarvo yksikdssa hertsi

3 kHz |Merkkivalo ndyttéarvo yksik6ssa kilohertsi

4 S Merkkivalo ndyttéarvo yksikéssa sekunnit

5 % Merkkivalo nadyttéarvo yksikossa prosentti

6 MM |Merkkivalo nayttéarvo yksik6ssé millimetri

7 inch | Merkkivalo nayttéarvo yksikéssa tuuma

8 Ylikuumenemisen merkkivalo
Tehoyksikdn lampédtila-anturit kytkevat tehoyksikdn pois paalta laitteen ylikuumetessa,
jolloin ylikuumenemisen valvontavalo palaa. Hitsausta voidaan jatkaa ilman
lisdtoimenpiteitd heti, kun laite on jadhtynyt.

9 Merkkivalo jagahdytysnestehairio
limoittaa painehukan tai jddhdytysnestepuutteen jadhdytysnestekierrossa.

10 A Hitsausvirran merkkivalo
Hitsausvirran nayttd ampeereina.

11 "\ |Estotoiminnon merkkivalo > katso luku 4.3.6

12 S Merkkivalon toiminto [s-merkki

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

ewn

Mer [Symboli |Kuvaus
kki
13 0 Merkkivalo tilanayttoé
Jokaisen paattyneen hitsaustapahtuman jalkeen naytetdan ndytbissa hitsausvirran ja -
jannitteen viimeksi hitsatut arvot, merkkivalo palaa.
14 * Merkkivalo paasyohjaus aktiivinen
Merkkivalo palaa, kun laiteohjauksen paasyohjaus on aktiivinen > katso luku 5.6.
15 Tassa laitemallissa ilman toimintoa
16 ‘I Hitsausjannitteen merkkivalo
Palaa, kun ndytéssa hitsausjannite V.
17 Net  |Synkronoidun hitsauksen (AC) merkkivalo
Samanaikainen molemminpuolinen hitsaus > katso luku 5.9
18 Freg. AC-taajuusautomatiikka > katso luku 5.1.6.5
19 Tassa laitemallissa ilman toimintoa
20 Tassa laitemallissa ilman toimintoa
21 Tassa laitemallissa ilman toimintoa
22 ipm Merkkivalo nayttéarvo yksikéssa Inches per minute
23 P Merkkivalo nayttoarvo yksikossa metria minuutissa
24 VRD |Jannitteen alentimen merkkivalo (VRD) > katso luku 5.7

20
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Ohjausalueiden yleiskuva

4.1.3 Ohjausalue C

Kuva 4-4
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 It Merkkivalo paévirta [/ / pulssivirta
2 tup Merkkivalo virran nousuaika
3 Ist Merkkivalo aloitusvirta
4 =z Merkkivalo elektrodin halkaisija
5 @ Kaasun esivirtausajan merkkivalo
6 ‘é‘ Merkkivalo sytytyksen optimointi (TIG)
7 JOB |Merkkivalo hitsaustehtéava (JOB)
8 tst Merkkivalo kdynnistysvirta-aika
9 wetvare | Merkkivalo activArc > katso luku 5.1.9
10 "'ﬁ;l-' Merkkivalo tasapaino
11 t1 Merkkivalo pulssiaika
12 ;:Ie..E» Merkkivalo taajuus
13 t2 Merkkivalo pulssiaika
14 Ae Merkkivalo Arcforce (hitsauskayra) > katso luku 5.2.3
15 Prog Hitsausohjelman merkkivalo > katso luku 5.1.5
Nykyisen ohjelmanumeron naytto hitsaustietonaytossa.
16 ted Merkkivalo lopetusvirta-aika
17 @ Kaasun jalkivirtausajan merkkivalo
18 led Merkkivalo lopetusvirta
19 tan Merkkivalo virran laskuaika
20 I2 Merkkivalo toisiovirta
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Laitenaytto

4.2 Laitenaytto

Seuraavat hitsausparametrit voidaan nayttda ennen hitsausta (tavoitearvot), hitsauksen aikana (taman-
hetkiset arvot) tai hitsauksen jélkeen (pitoarvot). Pitoarvojen nayttdé naytetdan merkkivalolla @:

Parametri Ennen hitsausta Hitsauksen aikana Hitsauksen jalkeen
(Tavoitearvot) (Tamanhetkiset arvot) (Pitoarvot)

Hitsausvirta @ @@ @ B
Parametriajat @ @ @
Parametrivirrat @ @ ®
Taajuus, tasapaino @ @ ®
JOB-numero @ ® ®
Hitsausjannite @n @ @

[ ei puikkohitsauksessa

21 Hitsausvirran todellisen arvon nayttd puikkohitsaukselle voidaan kytkea paélle tai pois paalta para-
metrilla [-cd],

Bl Pitoarvonaytén kayttaytyminen voidaan maarittda parametrilla TIG- ja puikkohitsaukselle.
Asetukset tapahtuvat laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.10.

Parametrit, jotka voidaan maaritelld koneen sdadon toimintajaksossa, riippuvat valitusta hitsausteh-
tavasta. Tama tarkoittaa esimerkiksi sita, etta jos pulssisarjaa ei ole valittu, pulssiparametreja ei voi myds-
k&an asettaa toimintajaksossa.

4.3 Laiteohjauksen kaytto

4.3.1 Paanakyma
Laitteen paallekytkemisen tai asetuksen paattamisen jalkeen laiteohjaus vaihtaa paanayttéon. Tama tar-
koittaa, etta aikaisemmin valitut asetukset otetaan kayttéon (ilmaistaan tarvittaessa merkkivaloilla) ja vir-
ran voimakkuuden tavoitearvo (A) naytetdan vasemmassa hitsaustietonaytdssa. Oikeassa naytossa
naytetdan aina esivalinnan mukaan hitsausjannitteen tavoitearvo (V). Ohjaus vaihtaa 4 sekunnin jalkeen
takaisin paanayttdéon.

4.3.2 Hitsausvirran asetus (absoluuttinen/prosentti)
Hitsausvirta-asetus tapahtuu ohjausnupilla (Click-Wheel).
Hitsausvirran asetus voidaan suorittaa prosentuaalisesti (paavirrasta riippuvaisena) tai absoluuttisena:
TIG: Aloitus-, toisio- tai lopetusvirta ja jalkakaukosaatimen alaraja.
Puikkohitsaus: Hotstart-virta.
Valinta tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa parametrilla > katso luku 5.10.

4.3.3 Hitsausparametrien saataminen toimintojaksossa

Hitsausparametrin asetus toimintakulussa tapahtuu Click-Wheel-py6raa painamalla (valinta) ja kierta-
malla (navigointi haluttuun parametriin). Uudella painalluksella valitaan valittu parametri saatéa varten
(parametriarvo ja vastaava merkkivalo vilkkuvat). Sen jalkeen parametri asetetaan kiertamalla.
Hitsausparametriasetuksen aikana asetettava parametriarvo vilkkuu vasemmassa naytéssa. Oikeassa
naytdssa naytetdan parametrilyhenne tai annetun parametriarvon poikkeama yléspain tai alaspain sym-

bolisesti:
Naytto Selitys
Ta] M _ 1| | Suurempi parametrin arvo
Jl w o Tehdasasetusten saavuttamiseksi uudelleen.
M - N _ | | Tehdasasetus (esimerkki arvo = 20)
Ly L Parametriarvo on asetettu optimaalisesti
N §_ /1| | Pienempi parametrin arvo
JU] L _" L] | Tehdasasetusten saavuttamiseksi uudelleen.
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Laiteohjauksen kayttd

4.3.4 Laajennettujen hitsausparametrien asettaminen (asiantuntijavalikko)
Expert-valikko sisaltda toiminnot ja parametrit, joita ei voi asettaa suoraan laiteohjauksen kautta tai joita ei
tarvitse asettaa sdanndéllisesti. Naiden parametrien lukumaara ja esittdminen tapahtuu aikaisemmin vali-
tusta hitsausmenetelmasta tai toiminnoista riippuen.
Valinta tapahtuu painamalla pitkaan (> 2 s) Click-Wheel-py0raa. Valitse vastaava parametri/valikkokohta
Click-Wheel-pyo6raa kiertamalla (navigointi) ja painamalla (vahvistus).

4.3.5 Perusasetusten muuttaminen (laitekonfiguraatiovalikko)
Laitekonfiguraatiovalikossa voidaan sovittaa hitsausjarjestelman perustoimintoja. Ainoastaan kokeneiden
kayttajien tulisi muuttaa asetuksia > katso luku 5.10.

4.3.6 Estotoiminto
Estotoiminto suojaa laiteasetusten tahattomalta muuttamiselta. Kaikki kayttdelementit otetaan pois kayt-
6sta, kun toiminto on aktivoitu ja estotoiminnon merkkivalo palaa. Toiminto kytketaan paalle tai pois
paalta painiketta |= pitkdan painamalla (> 2 s).
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5 Toiminnalliset ominaisuudet

5.1 TIG-hitsaus

5.1.1 Suojakaasumaaran saataminen (kaasutesti) / letkupaketin huuhtelu
» Avaa hitaasti kaasupullon venttiili
* Avaa paineenalennus venttiili.
+ Kytke virtalahde paalle paakytkimesta
+ Saada sovellutukselle sopiva kaasuvirtaus paineenalennusventtiilista.

+ Kaasutesti voidaan laukaista laiteohjauksessa painiketta "Kaasutesti / Huuhtelu " #
painamalla > katso luku 5.1.1.

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

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

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

hitsiin. Sdada suojakaasuvirtaus hitsaustehtavaa vastaavasti!

Asetusohje: Kaasusuuttimen lapimitta millimetreind vastaa kaasuvirtausta I/min.

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

Tiedot suojakaasun syoton liitannasta ja suojakaasupullon kasittelysta 16ytyvit virtaldhteen
kayttoohjeesta.

5.1.1.1 Kaasun jalkivirtausautomatiikka

Kun toiminto on kytketty paalle, laiteohjaus sovitetaan kaasun jalkivirtausajan tehosta riippuen. Asetettava
kaasun jalkivirtausaika riippuu virtaldhteen maksimaalisesta mahdollisesta virranvahvuudesta ja laskee
vastaavasti lineaarisesti.

Esimerkki: Kun kaasun jalkivirtausautomatiikka on aktiivinen, on asetettu 10 s:n kaasun jalkivirtausaika.
Tama tarkoittaa, ettd 230 A:n hitsausvirrassa kaasun jalkivirtausaika on 10 s. 115 A:n hitsausvirrassa
kaasun jalkivirtausaikaa lasketaan 5 sekuntiin.

Kaasun jalkivirtausautomatiikka -toiminto voidaan kytkea paalle tai pois paalta laitekonfiguraatiovali-

kossa > katso luku 5.10. Kun toiminto on aktivoitu, ndytetdan kaasun jalkivirtausaika valittaessa vuorotel-
len parametrit GPE] ja automatiikkaa varten.

099-00T500-EW518
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5.1.2 Hitsaustehtavan valinta
Volframielektrodihalkaisijan asetuksella esiasetetaan TIG-sytytyskayttaytyminen (syttymisenergia),
laitetoiminnot ja minimivirtaraja optimaalisesti. Pienilla elektrodin halkaisijoilla tarvitaan esim. vahaisempi
sytytysenergia kuin suuremmilla elektrodin halkaisijoilla.
Lisaksi voidaan sytytysenergia > katso luku 5.1.3 sovittaa tarvittaessa kunkin hitsaustehtdvan mukaisesti
(esim. sytytysenergian laskemiseksi ohuissa levyissa). Elektrodin halkaisijan valinnan avulla maaritellaan
minimivirtaraja, joilla taas on vaikutusta aloitus-, paa- ja toisiovirtaan. Minimivirtarajat estavat epavakaan
kaaren luvattoman alhaisilla virranvoimakkuuksilla. Minimivirtarajat voidaan tarvittaessa ottaa kaytosta
laitekonfiguraatiovalikossa parametrin avulla > katso luku 5.10. Jalkakaukosaadinkaytdéssa mini-
mivirtarajat ovat yleisesti pois kaytosta.

Kuva 5-1

5.1.3 Sytytyskorjaus

Sytytysenergia voidaan optimoida hitsaustehtévaa varten parametrilla sytytyskorjaus corl. Jos sytyty-
senergian asettaminen olisi tarpeen olemassa olevien korjausrajojen ulkopuolella, se voidaan konfi-
guroida myds manuaalisesti sytytysvirralle ja sytytysvirta-ajalle > katso luku 5.1.4.

Kuva 5-2
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514

Manuaalinen sytytysasetus

Valitsemalla erikoissytytys otetaan minimivirtarajojen riippuvuus elektrodin halkaisijasta kaytosta. Nyt
sytytysenergia voidaan asettaa parametreilla sytytysvirta ja sytytysaika riippumattomasti. Sytyty-
sajan asetus tapahtuu absoluuttisesti millisekunteina. Sytytysvirran asetus eroaa asetusversioissa (57 1 ja
SAa).

* Versiossa sytytysvirta asetetaan absoluuttisesti ampeereina [A].

* Versiossa sytytysvirta esitetdan prosentuaalisesti asetetusta paavirrasta riippuvaisena.
Parametrien valinta ja aktivointi sytytysenergian manuaalista asetusta varten saavutetaan "vasemmassa
Aariasennossa" elektrodin halkaisijan asetuksessa (minimiarvo > > [5P2)),

26
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5.1.4.1 Toistuvat hitsaustehtavat (JOB 1-100)

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

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

JOB-Managerin > katso luku 5.4 avulla voidaan hitsaustehtavia kopioida haluttuihin muistipaikkoihin tai
palauttaa tehdastilaan.

Lisaksi haluttu JOB voidaan tallentaa pikakayttpainikkeelle (suosikkipainike) > katso luku 5.3.1.

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

Valinta

Kuva 5-4

Valittaessa tai jos on valittu yksi toistuvista hitsaustehtavista palaa merkkivalo JOB.
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51.5

5.1.5.1

Hitsausohjelmat

Toiminto hitsausohjelmat on sammutettu tehtaalta ja sen on aktivoitava kayttoéa varten laitekonfiguraa-
tiovalikossa parametrilla > katso luku 5.10.

Jokaisessa valitussa hitsaustehtavassa (JOB), > katso luku 5.1.2, voidaan saataa, tallentaa ja kutsua
esiin 16 ohjelmaa. Ohjelmassa "0" (vakioasetus) voidaan hitsausvirtaa sdataa portaattomasti koko alue-
ella. Ohjelmissa 1-15 voidaan maaritella 15 erilaista hitsausvirtaa (ml. kayttdtapa ja pulssitoiminto).
Hitsauskoneessa on 16 ohjelmaa. Niita voidaan vaihtaa hitsaustapahtuman aikana.

Ohjelmakulun muiden hitsausparametrien muutokset vaikuttavat samalla tavalla kaikkiin
ohjelmiin.

Hitsausparametrin muutos tallennetaan heti JOBiin!

Esimerkki:
Ohjelman numero Hitsausvirta Kayttotapa Pulssi-toiminto
1 80A 2-tahti Pulssit paalle
2 70A 4-tahti Pulssit pois

Kayttotapaa ei voida muuttaa hitsaustapahtuman aikana. Jos kaynnistetdan ohjelmalla 1 (kayttétapa 2-
tahti), ohjelma 2 ottaa 4-tahti-asetuksesta huolimatta aloitusohjelman 1 asetuksen ja sita kaytetaan hits-
austapahtuman loppuun asti.

Pulssi-toiminto (pulssit pois, pulssit paalle) ja hitsausvirrat otetaan vastaavista ohjelmista.

Valinnat ja asetukset

Prog

Kuva 5-5

5.1.5.2 Kutsuttavien ohjelmien enimmaismaaran maarittaminen

Talla toiminnolla kayttaja voi maaritella kutsuttavissa olevien ohjelmien enimmaismaaran (koskee
ainoastaan hitsauspoltinta). Tehdasasetuksena voidaan kutsua esiin kaikki 16 ohjelmaa. Tarpeen
mukaan naita voidaan rajoittaa tiettyyn maaraan.

Ohjelmamaaran rajoittamiseksi on hitsausvirran oltava asetettuna seuravalle, kdyttamattomalle
ohjelmalle arvoon 0A. Jos esim. kdytetddn ainoastaan ohjelmaa 0 - 3, asetetaan ohjelman 4
hitsausvirta arvoon 0A. Nyt hitsauspolttimesta voidaan kutsua esiin kork. ohjelma 0 - 3.

28
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5.1.6 Vaihtovirtahitsaus
Alumiinin ja alumiiniseosten hitsaaminen on mahdollista napaisuuden jaksottaisen vaihdon ansiosta volf-
ramielektrodilla.
Talléin volframielektrodin miinusnapa (negatiivinen puoliaalto) vastaa tunkeumasta ja on merkkina alhai-
sesta elektrodikuormituksesta positiiviseen puoliaaltoon verrattuna. Negatiivista puoliaaltoa kutsutaan
myds "kylmapuoliaalloksi”.
Plusnapaisuus, eli positiivinen puoliaalto, taas on tarkoitettu oksidikerroksen murtamiseen materiaalin
pinnalla (nk. puhdistusvaikutus). Samanaikaisesti positiivisen puoliaallon aiheuttaman suuren lam-
povaikutuksen vuoksi volframielektrodin karki sulaa yhteen palloksi (nk. pallosegmentti). Pallosegmentin
koko riippuu positiivisen vaiheen pituudesta (tasapainoasetus) > katso luku 5.1.6.3 ja virran amplitudista
(amplituditasapano > katso luku 5.1.6.4). On huomattava, etta liian suuri pallosegmentti voi johtaa epava-
kaaseen ja hajanaiseen valokaareen ja sen seurauksena vahaisempaan tunkeumaprofiiliin. Nain suhde
virran amplitudin ja tehtavan tasapainon valilla on asetettava vastaavasti.
5.1.6.1 Vaihtovirtamuodot

Valinta

DC3 o, DCx

AC ',Q‘ AC

: Ac ) ’

~—— ——
Kuva 5-6
Nayttod | Asetus/valinta
|; F Vaihtovirtamuodot '
/ [ R [ B Suorakaide - Suurin virtakuorma (tehdasasetus)
Er Al e Puolisuunnikas - Yleiskayttoinen, soveltuu useimpiin kayttotarkoituksiin
CHEIEE Sini - Hiljainen kaynti
" ainoastaan vaihtovirtahitsaukseen tarkoitetuissa laitteissa (AC).
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5.1.6.2 Palloutumistoiminto

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

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

Toiminto aktivoidaan painamalla painiketta Palloutuminen ja ilmaistaan vastaavan merkkivalon vil-
kunnalla. Tata virran voimakkuutta voidaan tarvittaessa saataa yksildllisesti parametrilla (+/- 30 A).

R
DC* v
AC 1

©

Balling

Kuva 5-7

Kayttaja painaa hitsauspistoolin liipaisinta ja toiminto kaynnistetdan kosketuksettomalla sytytyksella (HF-
sytytys). Pallosegmentti muodostetaan ja toiminto paatetaan lopuksi automaattisesti kaasun jalkivirtausa-
jan paatyttya.

Palloutuminen tulisi suorittaa kokeilurakenneosalla, koska mahdollinen liika volframi sulaa ja hitsaus-
sauma saattaa likaantua.

1 A

START STOP

i

= %

=15 - 25°
A
Kuva 5-8
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5.1.6.3 AcC-tasapaino (puhdistusvaikutuksen ja tunkeumaominaisuuden optimointi)

On tarkeaa valita ajallinen suhde (tasapaino) positiivisen vaiheen (puhdistusvaikutus, pallosegmentin
koko) ja negatiivisen vaiheen (tunkeuman syvyys) valilla oikein. Tama voi poiketa tehdasasetuksesta aina
materiaalin ja tehtadvan mukaan. Tata varten tarvitaan AC-tasapainoasetus. Tasapainon esiasetus (teh-
dasasetus, nolla-asetus) on 65 % ja se koskee aina negatiivista puoliaaltoa. Positiivista puoliaaltoa sovi-
tetaan vastaavasti (negatiivinen puoliaalto = 65 %, positiivinen puoliaalto = 35 %).

(TR | oW

+
+ |

Kuva 5-9

5.1.6.4 AC-amplituditasapaino
Kuten AC-tasapainossa myos AC-amplituditasapainossa luodaan suhde (tasapaino) positiivisen ja negati-
ivisen puoliaallon valille. Talldin tasapaino muuttuu virranvahvuusamplitudien muodossa.

Ik Il Il

+ <100 100 >100

Kuva 5-10

AC-amplituditasapaino voidaan asettaa asiantuntijavalikossa (TIG) parametrilla > katso luku 5.1.15.

Virranvahvuusamplitudin lisays positiivisessa puoliaallossa auttaa avaamaan oksidikerroksen ja
tehostaa puhdistusvaikutusta.

Kun negatiivista virranvahvuusamplitudia nostetaan, tunkeuma lisdantyy.
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5.1.6.5 AcC-taajuusautomatiikka
Freq.

Aktivointi tapahtuu toimintokulussa parametrin Taajuus ~n kautta. Kiertaminen vasemmalle pienentaa
parametriarvoa, kunnes nayttéon tulee parametri (AC-taajuusautomatiikka) . Merkkivalo &% palaa
toiminnon ollessa aktivoituna.

Laiteohjaus ottaa suorittaakseen vaihtovirran taajuuden saatelyn / asetuksen asetetusta paavirrasta
riippuen. Mita pienempi hitsausvirta, sitd suurempi taajuus, ja pain vastoin. Alhaisilla hitsausvirroilla nain
saavutetaan keskitetty, suuntavakaa valokaari. Korkeilla hitsausvirroilla TIG-elektrodien kuormitus mini-
moidaan ja tuloksena saavutetaan pidemmat kayttoiat.

Kun kaytetdan jalkakaukosaadinta talla toiminnolla, kayttajan manuaaliset toiminnot hitsausprosessin
aikana vahennetdan minimiin.

A

\

\

Kuva 5-11

Valinta

Kuva 5-12
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5.1.6.6 AC-kommutoinninoptimointi

AC-hitsauksessa vaihdellaan jaksoittain positiivisen ja negatiivisen puoliaallon valilla. Tatd navanvaihtoa
nimitetddn kommutoinniksi. Ulkoiset vaikutukset, kuten esimerkiksi matalaseoksiset alumiiniraaka-aineet
(esim. Al 99,5) tai vaikeasti ionisoitavat kaasut (Ar/He-seokset), saattavat vaikuttaa kommutointiin negatii-
visesti, mika voi johtaa vahaisempaan valokaaren vakauteen ja suurempaan melupaastéon.
Virtaldhteessa on alykds kommutoinnin optimointi, joka jakautuu automaattiseen kayttéon (vasen aaria-
sento) ja manuaaliseen kayttéon (1-100):

Automaattikayttdé (tehdasasetus)

Vakiona kommutoinnin optimointi on asetuksessa "Auto". Virtalahde kykenee nain analysoimaan kom-
mutoinnin ja huolehtii automaattisesti parhaasta mahdollisesta valokaaren vakaudesta, varmasta
tunkeumasta ja oksidittomista saumoista jokaisessa hitsaustehtavassa. Automaattikayttd on suositeltu
valinta lahes kaikkiin kayttotarkoituksiin.

Manuaalinen kayttoé (1-100):

Jos harvoissa tapauksissa tulos ei ole automaattikdytdssa tyydyttava, voidaan kommutoinnin opti-
mointia sovittaa manuaalisessa tilassa. Talldin voidaan kayttda seuraavaa kaavioesitysta asetusa-

puna.
*
B A 100

Soft Hard
Kuva 5-13
5.1.7 Valokaaren sytytys
Sytytystapa (parametri (k) voidaan asettaa jarjestelmévalikossa (painike [=). HF-voimakkuutta (para-
metri [kFL]) voidaan tarvittaessa sovittaa laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.10.
5.1.71 HF-sytytys
a)@ b)@ C)@
{
| | | | | |
Kuva 5-14
Valokaari kadynnistyy ilman kosketusta korkeajannitteisten sytytyspulssien avulla:
a) Aseta hitsauspistooli tydkappaleen paalle hitsausasentoon (elektrodin karjen ja tydkappaleen valinen
etaisyys n. 2-3 mm).
b) Paina liipaisinta (korkeajannitteiset sytytyspulssit kdynnistavat valokaaren).
c) Hitsausvirta kulkee valitusta toimintatavasta riippuen asetetun kaynnistys- tai paavirran kanssa.
Hitsaustapahtuman lopettaminen: Paina tai paina ja vapauta liipaisin riippuen valitusta toimintatavasta.
099-00T500-EW518
30.1.2023 33



Toiminnalliset ominaisuudet ev\;’-r)
TIG-hitsaus

5.1.7.2

5.1.7.3

Liftarc

Kuva 5-15

Kaari sytytytetdan koskettamalla tydkappaletta:

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

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

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

Automaattikatkaisu
Automaattisammutus paattaa hitsausprosessin virheajan kulumisen jalkeen ja se voidaan laukaista
kahden tilan kautta:
» Sytytysvaiheen aikana
5 s hitsauksen kaynnistyksen jalkeen ei hitsausvirran virtausta (sytytyshairio).
» Hitsausvaiheen aikana
Valokaari keskeytetaan yli 5 sekunniksi (valokaaren hairio).

Laitteen konfigurointivalikossa > katso luku 5.10 uudelleensytytyksen aika valokaaren hairidn jalkeen
voidaan sammuttaa tai s&ataa ajallisesti (parametri [_£7]).
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5.1.8 Toimintatavat (toimintokulut)
5.1.8.1 Merkkien selitykset

Selitys

Paina liipaisinta 1

Vapauta liipaisin 1

Virta

Aika

Kaasun esivirtaus

Aloitusvirta

Aloitusaika

Virran nousuaika

Pisteaika

»
== |Ex s
EBEEe - - [l

Paavirta (minimivirrasta maksimivirtaan)

AMP
Toisiovirta / pulssitaukovirta
AMP%
Pulssiaika
Pulssin taukoaika
Pulssivirta
ES ¢ Kayttoétapa 4-tahti: Nousu-/laskuaika paavirrasta (AMP) toisiovirtaan (AMP%)
TIG- terminen pulssaus: Nousu/laskuaika pulssivirrasta pulssitaukoaikaan
Kayttétapa 4-tahti: Nousu-/laskuaika toisiovirrasta (AMP%) paavirtaan (AMP)

TIG- terminen pulssaus: Nousu-/laskuaika pulssitaukoajasta pulssivirtaan

Virran laskuaika

Kraaterivirta

Kraateriaika

Kaasun jalkivirtaus

il = [ |7
| [ EEO"” | [jo
== (I o e (3

Tasapaino

=
-
mm

Taajuus
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5.1.8.2 2-tahtitoiminta

Toiminta
' 1. "
¥\ |
I Jll | i
AT i
HGF‘r}-HE:SH“::‘{tU }—4 H&dn}-HtEd}-E-{GPtH t
Kuva 5-16
1. tahti:

» Paina liipaisinta 1 ja pida se painettuna.
» Esivirtausaika kuluu loppuun (suojakaasua virtaa).
* Valokaari sytytetaan (HF-sytytys).
» Aloitusvirta virtaa kaynnistysajan verran (HF--sytytys sammuu).
» Hitsausvirta kohoaa virran nousuajassa paavirtaan [__1.
2. tahti:
* Vapauta liipaisin 1.
- Paavirta [ 1 laskee virran laskuajassa lopetusvirtaan [ £d].
Jos 1. liipaisinta painetaan virran laskuajan aikana [E2-], virta nousee jalleen paavirtaan (1.

* Lopetusvirta virtaa lopetusvirta-ajan verran [E£d].
» Valokaari sammuu.
» Jalkivirtausaika kuluu loppuun (suojakaasu kytkeytyy pois paalta).

5.1.8.3 4-tahtitoiminta

Toiminta

- 1 > 2 4,—~
KA\ i
| 4 S
L T g |
i “rae |
I 5F

<CP-~ESE-EUP>  <ES i+ ~ESM , ~CPee  t

Kuva 5-17
36 099-00T500-EW518

30.1.2023



ev\;‘r) Toiminnalliset ominaisuudet
TIG-hitsaus

5.1.8.4

1. tahti

» Paina liipaisinta 1

+ Esivirtausaika kuluu loppuun (suojakaasua virtaa).

» Valokaari sytytetdan (HF-sytytys).

» Aloitusvirta virtaa niin kauan kuin liipaisinta pidetdan painettuna ja vahintdan kuitenkin kaynnisty-
sajan verran (HF-sytytys kytketyy pois paalta).

2. tahti

Vapauta liipaisin 1.

 Hitsausvirta kohoaa virran nousuajassa paavirtaan (1,

Paavirtavaineen aikana on mahdollista vaihtaa kahdella tavalla toisiovirtaan __2l: Napauta joko liipai-
sinta 1 tai liipaisinta 2 ja pida painettuna. Laskeminen toisiovirtaan tapahtuu nousu-laskuajan
kautta.

Napauttamalla uudelleen liipaisinta 1 tai vapauttamalla liipaisin 2 hitsausvirta nousee asetetun nousu/-
laskuajan mukaisesti jalleen paavirran [_ftasolle. Nousu-/laskuajat ja asetetaan asiantunti-
javalikossa > katso luku 5.1.15).

3. tahti

+ Paina liipaisinta 1.

« Paavirta [ laskee virran laskuajassa lopetusvirtaan [ £4],

4. tahti

* Vapauta liipaisin 1.

» Valokaari sammuu.

 Jalkivirtausaika kuluu loppuun (suojakaasu kytkeytyy pois paalta).

Vaihtoehtoinen hitsauksen kdynnistys (napaytyskaynnistys):

Napaytyskaynnistys-toiminto on ennen sen kayttda kytkettava paalle. Vaihtoehtoisessa hitsauksen
kaynnistyksessa ensimmaisen ja toisen tahdin kesto maaraytyy ainoastaan asetettujen prosessiaikojen
perusteella (liipaisimen napaytys kaasun esivirtausvaiheessa [GP-]).

Vaihtoehtoinen hitsauksen lopetus (ndpaytyslopetus):

Napaytyslopetus-toiminto on ennen sen kayttoa kytkettava paalle (napaytys toisiovirtaan kytkeytyy
sen kautta pois toiminnasta). Kun toiminto on kytketty paalle, hitsausvaihe lopetetaan valittdmasti napaut-
tamalla paavirtavaiheen aikana.

spotArc

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

) |

spotArc

spotArc

spotmatic

Kuva 5-18

Tehokkaan tuloksen saavuttamiseksi virran nousu- ja laskuajoiksi on maaritettava "0".
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Kuva 5-19

5 A

Esimerkkina on HF-sytytyksen sytytystavan toiminta. Valokaaren sytytys Liftarcin avulla on myods
mahdollinen > katso luku 5.1.7.

Toi

minta:

Paina hitsauspolttimen liipaisinta ja pida se painettuna.

Kaasun esivirtausaika kuluu.

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

HF kytkeytyy pois paalta.

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

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

38
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5.1.8.5 spotmatic

Toisin kuin kayttétavassa spotArc ei valokaarta kaynnisteta kuten tavanomaisessa menetelmassa poltti-

men liipaisinta painamalla, vaan asettamalla volframielektrodi lyhyesti tydkappaleelle. Poltinpainike on

tarkoitettu hitsausprosessin luvanantoon. Vapautus ilmoitetaan merkkivalon spotArc/spotmatic

vilkkumisella. Vapautus voi tapahtua jokaiselle hitsauspisteelle erikseen tai myds pysyvasti. Asetusta oh-

jataan parametrilla Prosessivapautus laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.10:

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

Pysyva prosessivapautus (557) > lFF)):
Hitsausprosessi vapautetaan painamalla kerran polttimen liipaisinta. Seuraavat valokaaren sytytykset

kaynnistetaan asettamalla volframielektrodi lyhyesti ty6kappaleelle. Prosessivapautus paatetaan auto-
maattisesti joko uudella liipaisimen painalluksella tai jos ohjelmaa ei ole kaytetty 30 sekuntiin.

Vakiona spotmatic-toiminnossa on aktivoituna erillinen prosessivapautus ja pisteajan lyhyt asetusalue.

TIG-elektrodit asettamalla tapahtuva sytytys voidaan ottaa kaytosta laitekonfiguraatiovalikossa para-
metrilla (577, Tasséa tapauksessa toiminto on kuten spotArc-toiminnossa, pisteajan asetusalue voidaan

kuitenkin valita laitekonfiguraatiovalikosta.
Aika-alueen asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa parametrilla > katso luku 5.10

1i

J1
Vivi
JuL
spotArc

spotmatic

spotmatic

Kuva 5-20
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Kuva 5-21
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Esimerkkina on HF-sytytyksen sytytystavan toiminta. Valokaaren sytytys Liftarcin avulla on myés
mahdollinen > katso luku 5.1.7.

Hitsausprosessin prosessinvapautustavan valitseminen > katso luku 5.10.

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

@ Aseta hitsauspolttimen kaasusuutin ja wolframielektrodin paa varovasti tytkappaleelle.

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

@ Paavirtausvaihe paatetdan, kun asetettu pisteaika kuluu umpeen.

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

® Kaasun jalkivirtausaika kuluu umpeen ja hitsaustehtava lopetetaan.

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

5.1.8.6 2-tahtikdytté C-malli

IR Y

R N W
; ﬁ'q : :

-~y

Kuva 5-22

1.tahti

+ Paina liipaisinta 1 ja pida se painettuna. Kaasun esivirtausaika kuluu.

+ HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tydkappaleeseen, valokaari syttyy.

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

2. tahti

* Vapauta liipaisin 1.

» Hitsausvirta kohoaa asetetun virran-nousuajassa paavirtaan [,

Liipaisinta 1 painamalla alkaa nousu/lasku paavirrasta [__{ toisiovirtaan __2). Kun liipaisin vapaute-

taan, alkaa nousu/lasku toisiovirrasta [l jalleen p&aavirtaan [__J. TAma toimenpide voidaan toistaa
aina haluttaessa.

Hitsaustapahtuma paattyy valokaaren hairién sattuessa, kun kytkettyna on toisiovirta (hitsauspistoolin
loitonnus tybkappaleesta, kunnes valokaari sammuu, ei valokaaren uudelleensytytysta).

Nousu-/laskuajat [ES 7 ja voidaan saataa asiantuntijavalikossa > katso luku 5.1.15.
Tama toimintatapa on kytkettiva vapaaksi (parametri [°tc)) > katso luku 5.10.

099-00T500-EW518
40 30.1.2023



ev\;‘r) Toiminnalliset ominaisuudet
TIG-hitsaus

5.1.9 TIG activArc -hitsaus

EWM:n activArc-toiminto huolehtii huippudynaamisen saatdjarjestelman kanssa siita, tuotu hitsausteho
pysyy kaytannoéllisesti katsoen muuttumattomana, huolimatta polttimen ja sulan valisista etaisyyden
muutoksista,, esim manuaalisessa hitsauksessa. Kaarijannitteen pieneneminen polttimen ja hitsisulan
valisen etdisyyden lyhentyessa kompensoidaan suuremmalla virralla (ampeeria volttia kohden eli A/V) ja
painvastoin. Nain estetdan wolframielektrodia tarttumasta hitsisulaan eika wolframia jaa hitsiin.

Valinta

Kuva 5-23

Asetus
Parametrin asetus

activArc-parametria (saatda) voidaan mukauttaa hitsaustyén mukaan
(materiaalivahvuus) > katso luku 5.1.15.

5.1.10 TIG-tarttumisenesto
Toiminto estda arvaamattoman uudelleensyttymisen volframielektrodin hitsisulaan kiinnipalamisen jal-
keen sammuttamalla hitsausvirran. Lisaksi volframielektrodin kulumista vahennetaan.
Toiminnon laukaisun jalkeen laite vaihtaa heti kaasunjalkivirtauksen prosessivaiheeseen. Hitsaaja aloittaa

uuden prosessin jalleen 1. tahdilla. Kayttaja voi kytkea toiminnon paalle tai pois paalta (parametri
) > katso luku 5.10.
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5.1.11

5.1.12

Pulssihitsaus

Valittavissa ovat seuraavat pulssiversiot:

+ 4 i Keskiarvopulssaus (TIG-AC 5 Hz:iin asti ja TIG-DC 20 kHz:iin asti)
« %JL Terminen pulssaus (TIG-AC tai TIG-DC)

-~ L Pulssiautomatiikka (TIG-DC)

o seseecfTL AC-erikois (TIG-AC)

Keskiarvopulssit

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

Keskiarvopulssauksessa vaihdetaan jaksoittain kahden virran valilla, jolloin virran keskiarvo (AMP), puls-
sivirta (Ipuls), pulssin tasapaino (bAL]) ja pulssitaajuus (F-£)) on annettava. Asetettu virran keskiarvo am-
peereina on maaraava, pulssivirta (Ipuls) annetaan parametrilla prosentuaalisesti keskiarvovirtaan
(AMP) nahden.

Pulssitaukovirtaa (IPP) ei aseteta. Laiteohjaus laskee tdman arvon, jotta hitsausvirran keskiarvoa (AMP)
noudatetaan.

Parametrin avulla voidaan Expert-valikossa sovittaa pulssin kdyramuotoa olemassa olevaan hitsau-
stehtavaan. Erityisesti alemmalla taajuusalueella sdadettavat pulssimuodot osoittavat vaikutuksensa valo-
kaaren ominaisuuteen (ainoastaan TIG-DC).

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

x Tpuls Tpuls tis
Kuva 5-24

Pulssitaajuuden ja pulssitasapainon asetus

Kuva 5-25
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5.1.12.1 Terminen pulssaus

Toimintojaksot ovat periaatteessa samanlaiset kuin normaalissa hitsauksessa, mutta lisdksi vaihdellaan
edestakaisin paavirran AMP (pulssivirta) ja toisiovirran AMP% (pulssitaukovirta) valilla asetetuin valiajoin.
Pulssi- ja taukoajat seka pulssireunat (£5 1 ja [E52]) sybtetdan ohjauksessa sekunteina.

Pulssireunat L5 1 ja voidaan sa&taa asiantuntijavalikossa (TIG) > katso luku 5.1.15.

|
1

F 3

-
v t
¥ aie i

. 2 >,

51 E2 E5a) E 3
Kuva 5-26

F

Pulssiajan ja pulssin taukoajan asettaminen

Kuva 5-27

5.1.12.2 Automaattipulssit

Pulssivaihtoehto pulssiautomatiikka aktivoidaan ainoastaan toimintatavan spotArc kanssa tasavirtahits-
auksessa. Virran keskiarvosta riippuva pulssien taajuus ja tasapaino aiheuttavat hitsisulassa varahtelya,
joka parantaa ilmaraon silloittumista. Tarvittavat pulssin parametrit sdatyvat automaattisesti koneen
saatdjen perusteella. Tarvittaessa toiminto voidaan deaktivoida painiketta pulssihitsaus painamalla.
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5.1.12.3 Erikoisvaihtovirta
Kaytetaan esim. eripaksuisten levyjen liittamiseksi keskenaan.
Pulssiajan saataminen

4

i

AC-Special

!

L

i

 —p————>

5] E3 ESOE T

Kuva 5-28
Pulssireunat [£5 1 ja voidaan s&é&téaa asiantuntijavalikossa (TIG) > katso luku 5.1.15.

5.1.12.4 Pulssaus Up-/Downslope-vaiheessa

Pulssitoiminto voidaan tarvittaessa poistaa kaytosta virran nousu-/laskuvaiheissa
(Parametri ) > katso luku 5.10.

A
I

PSL)=GFF]

P5i)=(on ]

Y

Kuva 5-29
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5.1.13 Hitsauspoltin (kayttovaihtoehdot)

5.1.13.1 Hitsauspoltintila

Kayttoelementteja (liipaisin tai keinukytkimet) ja niiden toimintoa voidaan sovittaa yksil6llisesti erilaisten
poltintilojen avulla. Kayttajalla on kaytettavissaan jopa kuusi tilaa. Vastaavien poltintyyppien taulukot
kuvaavat toimintamahdollisuudet.

Hitsauspistoolin merkkien selitys:

Symboli Kuvaus

Q Paina liipaisinta

i) Napayta liipaisinta

ﬂ_ﬂ@ Napayta hitsauspistoolin liipaisinta ja paina sitd sen jalkeen
BRT 1, 2 Liipaisin 1 tai 2

UP Liipaisin UP - lisda arvoa

DOWN Liipaisin DOWN - laske arvoa

Poltintilan asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa parametrilla Poltinkonfiguraatio "E-d" > Poltintila
"Lod" > katso luku 5.10.

Vain lueteltujen kayttétilojen kaytto on aiheellista mainittujen hitsauspoltintyyppien kanssa.
Hitsauspistooli yhdella liipaisimella

BRT 1+—O
Kuva 5-30

Toiminto Kaytto Tila
Hitsausvirta Paalle / Pois I}

BRT 1 — 1
Toisiovirta (4-tahtikaytéssa) i)
Hitsauspistooli kahdella liipaisimella tai keinukytkimella

el
BRT 17O O7BRT 2 BRT 1 _D
BRT 2 |
Kuva 5-31
Toiminto Kaytto Tila
Hitsausvirta Paalle / Pois BRT 1 Q
Toisiovirta (4-tahtikdytdssa) BRT 2 Q 1
Toisiovirta (4-tahtikaytossa) BRT 1 m
Hitsausvirta Paalle / Pois BRT 1 Q
Hitsausvirran lisddminen (Up-/Down-nopeus) BRT 2 Il
— 3
Hitsausvirran vahentaminen (Up/Down-nopeus) BRT 2 Q
Toisiovirta (4-tahtikaytoss3) BRT 1 1l
099-00T500-EW518
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Hitsauspistooli yhdella liipaisimella ja Up-/Down-painikkeilla

BRT 1|—O
uP |
DOWN ]
Kuva 5-32
Toiminto Kaytto Tila
Hitsausvirta Paalle / Pois !
. . . . e I I BRT 1 >
Toisiovirta (4-tahtikdytdssa) Uﬂ
— 1
Hitsausvirran lisdaminen (Up-/Down-nopeus) §]=) Q
Hitsausvirran vahentaminen (Up/Down-nopeus) DOWN Q
Hitsausvirta Paalle / Pois !
BRT 1 —
Toisiovirta (4-tahtikaytossa) 1130}
— 4
Lisaa hitsausvirtaa tasoissa (virtaloikka) UP Q
Laske hitsausvirtaa tasoissa (virtaloikka) DOWN Q
Hitsauspistooli kahdella liipaisimella ja Up-/Down-painikkeilla
BRT 1-OO+BRT 2
upP |
DOWN ]
Kuva 5-33
Toiminto Kaytto Tila
Hitsausvirta Paalle / Pois !
BRT 1 —
Toisiovirta (4-tahtikaytossa) af
Toisiovirta (4-tahtikaytossa) BRT 2 4 1
Hitsausvirran lisdaminen (Up-/Down-nopeus) UP Q
Hitsausvirran vahentdminen (Up/Down-nopeus) DOWN Q
Hitsausvirta Paalle / Pois !
—— BRT 1 —
Toisiovirta (4-tahtikaytossa) I
Toisiovirta (4-tahtikaytossa) BRT 2 ﬂ.
— 4
Lisda hitsausvirtaa tasoissa (virtaloikka) UP Q
Laske hitsausvirtaa tasoissa (virtaloikka) DOWN Q
Kaasutesti BRT 2 Q 3s
46 099-00T500-EW518
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TIG-toimintapoltin, Retox XQ
ﬁ]i BRT 2
Doﬁﬁiil BRT 1
Kuva 5-34

Toiminto Kaytto Tila
Hitsausvirta Paalle / Pois I}

BRT 1 —
Toisiovirta (4-tahtikaytssa) I
Toisiovirta (4-tahtikaytossa) BRT 2 ! 1
Hitsausvirran lisddminen (Up-/Down-nopeus) UP Q
Hitsausvirran vahentaminen (Up/Down-nopeus) DOWN Q
Hitsausvirta Paalle / Pois I}

BRT 1 —
Toisiovirta (4-tahtikaytossa) I
Toisiovirta (4-tahtikaytossa) BRT 2 Q
Lisaa hitsausvirtaa tasoissa (virtaloikka) UP Q
Laske hitsausvirtaa tasoissa (virtaloikka) DOWN Q 4
Vaihto virtaloikan ja JOBIn valilla BRT 2 m
JOB-numeron suurentaminen upP Q
JOB-numeron pienentaminen DOWN Q
Kaasutesti BRT 2 Q 3s
Hitsausvirta Paalle / Pois !

BRT 1
Toisiovirta (4-tahtikaytdssa) I
Toisiovirta (4-tahtikdytossa) BRT 2 Q
Ohjelman numeron suurentaminen upP Q
Ohjelman numeron pienentaminen DOWN Q 5
Vaihto ohjelman ja JOBin valilla BRT 2 m
JOB-numeron suurentaminen upP Q
JOB-numeron pienentédminen DOWN Q
Kaasutesti BRT 2 Q 3s
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5.1.13.2

5.1.13.3

5.1.13.4

5.1.14

5.1.14.1

Toiminto Kaytto Tila
Hitsausvirta Paalle / Pois !
Toisiovirta (4-tahtikdytossa) BRT @
Toisiovirta (4-tahtikaytdssa) BRT 2 {
Hitsausvirran portaaton lisdaminen (Up-/Down-nopeus) UP Q
Hitsausvirran portaaton vahentdminen (Up/Down-nopeus) DOWN Q 6
Vaihto Up-/Down-nopeuden ja JOB-numeron valilla BRT 2 m
JOB-numeron suurentaminen upP Q
JOB-numeron pienentaminen DOWN Q
Kaasutesti BRT2 | L3¢

Néapaytystoiminto (liipaisimen napaytys)

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

N&paytystoiminto voidaan valita hitsauksen kaynnistykselle, parametrilla [EF5), ja hitsauksen loppumiselle,
parametrilla [EPE] jokaiselle poltintilalle erikseen. Parametrin ollessa aktivoituna napaytys jaa pois toi-

siovirrasta.

Ylos-/alas-nopeus

Toimintatapa

Paina Yl6s-painiketta ja pida se painettuna:

Virrankorotus hitsausvirtalahteessa asetetun maksimiarvon saavuttamiseen asti (paavirta).

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

Parametrin yl6s-/alas-nopeus asetus tapahtuu laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.10 ja se
maarittda virranmuutoksen suoritusnopeuden.
Virtaloikka

Vastaavaa liipasinta napayttdmalla voidaan hitsausvirta antaa sdadettavana loikan pituutena. Jokaisella
uudella painikkeen painalluksella hitsausvirta loikkaa asetetun arvon verran ylds tai alas.

Parametrin Virtaloikka asetus tapahtuu laitteen konfigurointivalikossa > katso luku 5.10.
Jalkakaukosaadin RTF 1

Jalkakaukosaatimen liitinnéan jalkeen voimassa ovat seuraavat perusasetukset:

¢ Toimintatapa 2-tahti aktivoidaan (toimintatavat 4-tahti, spotArc ja spotmatic on estetty).

* Kaynnistys-/pysaytyskaytto ja lopetusohjelma kytketdaan pois paalta.

* Aloitusohjelma kytketaan paalle.

Tyoalue

Jalkakaukosaatimen tyGalue on méaéaritettavissa vapaasti virtaldhderajojen sisalla. Alaraja "E”7" on tarkoi-
tettu jalkakaukosaatimen aloituspisteen asettamiseen ja ylaraja (paavirta "i__1") jalkakaukosaatimen lope-
tuspisteen asettamiseen. Koko polkimen alue jakautuu asetettujen rajojen mukaisesti. Parametrilla Hits-

ausvirran asetus "A&S" alaraja voidaan asettaa prosentuaalisesti ylarajaan ndhden (tehdasasetus) tai ab-
soluuttisesti.

Kayttoesimerkki:

Alaraja Yléraja Jalkakaukosaatimen ty6alue 0 %-100 %
60 % 100 A 60 A-100 A
60 % 200 A 120 A-200 A

48

099-00T500-EW518
30.1.2023



ev\;‘r) Toiminnalliset ominaisuudet
TIG-hitsaus

5.1.14.2 Vastauskayttaytyminen
Talla toiminnolla ohjataan hitsausvirran vastauskayttaytymista paavirtavaiheen aikana. Kayttaja voi valita
lineaarisen ja logaritmisen vastauskayttaytymisen valilla. Logaritminen-asetus soveltuu erityisesti pienilla
virranvoimakkuuksilla hitsaamiseen, esim. ohutlevyalueella. Tama kayttaytyminen mahdollistaa
hitsausvirran paremman annosteltavuuden.
Vastauskayttaytyminen-toimintoa voidaan vaihtaa laitekonfiguraatiovalikossa parametrien lineaarinen
vastauskayttdytyminen ja logaritminen vastauskayttaytyminen (tehdasasetus) valilla > katso luku 5.10.

% [A]

A

100 + P

50

X E
100%

T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Kuva 5-35

5.1.14.3 Aloitusohjelma
Aloitusohjelma "5F-]" voidaan kytkea paalle tai pois paalta laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.10.
Aloitusohjelma kytketty paalle
Aloitusohjelma huolehtii prosessin kaynnistyesséa vaadittavasta valokaaren vakaudesta p&avirran "t_{"
saavuttamiseen asti. Aloitusvirta "L.5E)", aloitusvirta-aika "ESE" ja ramppi "EEZP" voidaan sovittaa yksilolli-
sesti hitsaustehtdvan mukaisesti. Padohjelmassa voidaan hitsausvirtaa sdadelld vapaasti jalkakaukosaa-
timella (tehdasasetus).
Aloitusohjelma kytketty pois paalta
Virta siirtyy, ilman aloitusohjelmaa, suoraan paavirtaan (jalkakaukosaatimen maaritysta vastaavasti). Aloi-
tusvirtaa "I 5£" voidaan kayttaa valokaaren vakautukseen. Talloin jalkakaukosaadinkayttd vapautetaan
vasta aloitusvirran ylityttya. Siihen asti hitsausvirta vastaa aloitusvirtaa "¢ 51",

= U= I

1
™~ 1
1
1

B

EEd lErp); ¢
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5.1.14.4

5.1.14.5

Lopetusohjelma

Lopetusohjelma "EF-I" voidaan kytke& paélle tai pois paalta laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.10.
Lopetusohjelma kytketty paalle

Lopetusohjelman aktivointi sopii tydalueen saadossé (alarajaa nostettu) kraaterintayttoon.
Downslope-aikaa "Edn", lopetusvirtaa "L £2)" ja lopetusvirta-aikaa "EEQ" voidaan sovittaa yksilSllisesti. Lo-
petusohjelma kaynnistyy Downslope-ajalla jalkakaukosaatimelld tapahtuvan saatelyn paatyttya (va-
pautus).

Lopetusohjelma kytketty pois paalta

Kun lopetusohjelma on aktivoitu, hitsausprosessi paatetaan jalkakaukosaatimen vapautuksen jalkeen
asetettua alarajaa vastaavasti (tehdasasetus).

oy By

P | 58 [EDP). L

v

[Edn) ltEdllmP&H, t

Kaynnistys-/pysaytyskaytto

Kaynnistys-/pysaytyskayttd "FEal" voidaan kytkea paalle tai pois paalta laitekonfiguraatiovali-

kossa > katso luku 5.10.

Kaynnistys-/pysdytyskaytto kytketty paalle

Jalkakaukosaadin ei enda maarita hitsausvirtaa vaan kaynnistaa tai paattaa hitsausprosessin (vrt. pistoo-
lin liipaisin). Hitsausvirta maaritetddn normaalikaytdn tapaan virtaldhdeohjauksella tai hitsauspistoolilla
Up-/Down--toiminnon avulla. Kaikkien toimintatapojen (2-tahti, 4-tahti jne.) valinta on mahdollista.

Kaynnistys-/pysaytyskadytto kytketty pois paalta
Hitsausvirran maaritys tapahtuu jalkakaukosaatimella. Tassa asetuksessa on ainoastaan 2-tahti-toimin-
tatapa mahdollinen. (tehdasasetus).
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5.1.15 Asiantuntijavalikko (TIG)

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

-»"I a1
L d N
L I

Naytto Asetus/valinta
L- C Virran nousu-/laskuaika (paavirrasta toisiovirtaan)
|

b qE Virran nousu-/laskuaika (toisiovirrasta paavirtaan)

’q q Fj Parametri activArc > katso luku 5.1.9
/ Voimakkuuden asetus
’U - Pulssimuoto

.'_D. hrd| e kova suorakulmainen virrankulku, korkea valokaaripaine, joka kuitenkin luo
kovaaanisen valokaarimelun (tehtaalta)

g e suorakulmainen virrankulku pydristyksilla, vahainen melupaastd, yleisiin hitsau-
stehtaviin
SFE|—mmmee voimakkaasti pyoristynyt virrankulku, alhainen valokaaripaine ja hiljainen valo-
kaarimelu
099-00T500-EW518 51
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TIG-hitsaus
Naytto Asetus/valinta
1 Amplitudibalanssi > katso luku 5.1.6.4
" b Flj P
! co Kommutoinnin optimointi (AC) > katso luku 5.1.6.6
]

[T —— Automaattikayttd (tehdasasetus).
B Manuaalinen kaytto (1—100).

Ach

Synkronoitu hitsaus (AC) > katso luku 5.9
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
------- Synkronointi verkkojannitettad kayttaen (50 Hz / 60 Hz)

5Pd

Synkronoitu hitsaus (AC) - vaihe-eron asetus

nF5

Synkronoitu hitsaus (AC) - vaiheiden hienosaadon asetus

FIT

Kaukosaatimen virran alaraja > katso luku 5.1.14.1
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5.1.16 Vastuksen tasaus
Sahkoinen vastus tulisi suunnata uudelleen jokaisen lisalaitteen, kuten esim. hitsauspolttimen tai valikaa-
pelipaketin (AW) vaihdon jalkeen ihanteellisten hitsausominaisuuksien takaamiseksi. Johtojen vastuksen
arvo voidaan s&ataa suoraan tai myds tasata virtaldhteen kautta. Toimitustilassa johtojen vastus on esia-
setettu ihanteellisesti. Johtojen pituuksien muuttuessa on tarpeen suorittaa suuntaus (jannitekorjaus) hits-
ausominaisuuksien optimoimiseksi.
1
2
3 r N
e )LD
T _ )
o @ () ) @]
[" L ] [ [u] u] 1
4
— - ERD
Kuva 5-37
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TIG-hitsaus

1 Valmistelut

Sammuta hitsauslaite.

Ruuvaa hitsauspistoolin kaasusuutin irti.
Irrota T1G-elektrodi ja veda se ulos.
Kytke hitsauskone paalle.

2 Konfiguraatio

Paina painiketta [=.
Paina painonuppia ja valitse parametri =L |,

3 Tasaus/mittaus

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

4 Hitsausvalmiuden palauttaminen

Sammuta hitsauslaite.

Kiinnitad T1G-elektrodi jalleen kiinnitysholkkiin.
Ruuvaa hitsauspistoolin kaasusuutin jalleen irti.
Kytke hitsauskone paalle.
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5.2 Puikkohitsaus

5.2.1 Hitsaustehtavan valinta

Perushitsausparametrien muuttaminen on mahdollista vain, kun hitsausvirta ei virtaa ja
mahdollisesti olemassa oleva paasyohjaus ei ole aktiivinen > katso luku 5.6

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

=R

fom.
~
i)

Kuva 5-38

5.2.2 Kuumastartti
Kuumakaynnistyksen (Hotstart) toiminto huolehtii valokaaren varmasta sytyttdmisesta ja riittavasta
lammittamisesta viela kylmassa perusmateriaalissa hitsauksen aluksi. Sytytys tapahtuu suuremmalla vir-
ran voimakkuudella (hotstart-virta), joka kestaa tietyn ajan (hotstart-aika).
14 .g. = Kuuma-aloitusvirta
= Kuumakaynnistysaika
= Paavirta
= Virta
>t = Aika
Kuva 5-39

Lo

5.2.2.1 Valinnat ja asetukset

Kuva 5-40
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5.2.3 Arcforce
Hitsausprosessin aikana kaarivoima estaa hitsauspuikkoa tarttumasta tydkappaleeseen virran
nousun avulla. Nain esimerkiksi emaspaallysteisilla puikoilla asentohitsaus lyhyella valokaarella on
helpompaa.

Arcforce Arcforce

Kuva 5-41

5.2.4 Tarttumisenesto

Us Tarttumisenesto estaa puikkoa hehkumasta.

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

Antistick

v

Kuva 5-42
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5.2.5 Hitsausvirran napaisuuden vaihtaminen (napaisuuden vaihto)
Tata toimintoa voidaan kayttda hitsausvirran napaisuuden elektroniseen vaihtoon.
Hitsausvirran napaisuutta voidaan vaihtaa vaivattomasti ohjaimesta kasin esimerkiksi hitsattaessa
puikkotyypeilla, joille valmistaja on maarittanyt kaytettavan napaisuuden.
0 —
’ 1 A
=e— ocs [ =
-
DC-T- S 1 e \—/
3 S
-Pp-—
AC N
— T |
g DCX E
-
N i /
- -——
O— )
-
YR S—— lf|=
~
-
Kuva 5-43
5.2.6 Vaihtovirtahitsaus
5.2.6.1 AC-taajuusautomatiikka
Aktivointi tapahtuu toimintokulussa parametrin Taajuus n% kautta. Kiertiminen vasemmalle pienentaé
parametriarvoa, kunnes nayttéon tulee parametri (AC-taajuusautomatiikka) . Merkkivalo i palaa
toiminnon ollessa aktivoituna.
Laiteohjaus ottaa suorittaakseen vaihtovirran taajuuden saatelyn / asetuksen asetetusta paavirrasta
riippuen. Mita pienempi hitsausvirta, sitd suurempi taajuus, ja pain vastoin. Alhaisilla hitsausvirroilla nain
saavutetaan keskitetty, suuntavakaa valokaari. Korkeilla hitsausvirroilla TIG-elektrodien kuormitus mini-
moidaan ja tuloksena saavutetaan pidemmat kayttoiat.
Kun kaytetaan jalkakaukosaadinta talla toiminnolla, kayttajan manuaaliset toiminnot hitsausprosessin
aikana vahennetaan minimiin.
I A
/ \‘
\ /
v
Kuva 5-44
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5.2.7
5.2.7.1

5.3

Valinta

Kuva 5-45

Pulssihitsaus

Keskiarvopulssit

Keskiarvopulssilla vaihdetaan jaksoittain kahden virran valilla, jolloin virran keskiarvo (AMP), pulssivirta
(Ipuls), tasapaino (EAL)) ja taajuus (E-E]) on annettava. Asetettu virran keskiarvo ampeereina on
maaraava, pulssivirta (Ipuls) annetaan parametrilla prosentuaalisesti keskiarvovirtaan (AMP) nahden.
Pulssin taukoaikaa (IPP) ei tarvitse asettaa. Laiteohjaus laskee tdman arvon, jotta hitsausvirran keskiar-
voa (AMP) noudatetaan.

I/AA
|PUIS - — - e e oo - — - e
> 100%
AMP -t - e
IPP e S—

;<Tpuls 'i'puls tis
Kuva 5-46

AMP = paavirta; esim. 100 A

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

IPP = pulssin taukoaika

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

= tasapaino

Valokaaren pituuden rajoitus (USP)

Valokaaren pituuden rajoitus -toiminto pysayttaa hitsaustapahtuman, kun havaitaan liian suuri valo-
kaaren jannite (epatavallisen suuri etaisyys puikon ja tydkappaleen valilla). Toiminto voidaan kytkea
paalle tai pois paaltd menetelmasta riippuen > katso luku 5.10.
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5.3.1 JOB-suosikit

Suosikit ovat ylimaaraisia tallennuspaikkoja esim. usein kaytettyjen hitsaustehtavien, ohjelmien ja niiden
asetusten tallentamiseen ja tarvittaessa lataamiseen. Suosikkien tila (ladattu, muutettu ei ladattu) esite-
tdan merkkivaloilla.

+ Kaytettavissa on yhteensa 5 suosikkia (muistipaikkaa) halutuille asetuksille.
+ Paasyohjausta voidaan tarvittaessa sovittaa avainkytkimelld tai Xbutton-toiminnolla.

) () (%) () ()
®—~'- - - . N

Kuva 5-47
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 5 % Painonappi - JOB-suosikit > katso luku 5.3.1
O Lyhyt painikkeen painallus: Lataa suosikki
O Pitka painikkeen painallus (>2 s): Tallenna suosikki
e Pitka painikkeen painallus (>12 s): Poista suosikki
2 Merkkivalo suosikin tila
e Merkkivalo palaa vihredna: Suosikki ladattu, suosikin asetus ja ajankohtainen
laiteasetus identtisia
e Merkkivalo palaa punaisena: Suosikki ladattu, mutta suosikin asetus ja ajan-
kohtainen laiteasetus eivat ole identtisia (esim. toimintapistettd on muutettu)
———————————— Merkkivalo ei pala: Suosikkia ei ladattu (esim. JOB-numero muutettu)

5.3.1.1 Ajankohtaisten asetusten tallentaminen suosikkiin

Kuva 5-48

» Pida suosikin tallennuspaikan painonappia painettuna 2 s (suosikin tilan merkkivalo palaa vihreana).

5.3.1.2 Tallennetun suosikin lataaminen

Kuva 5-49

» Paina suosikin tallennuspaikan painonappia (suosikin tilan merkkivalo palaa vihreana).
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5.3.1.3 Tallennetun suosikin poistaminen

Kuva 5-50

» Paina suosikin tallennuspaikan painonappia ja pida painettuna.
2 s:n jalkeen suosikin tilan merkkivalo palaa vihreana
seuraavien 5 s:n jalkeen merkkivalo vilkkuu punaisena
seuraavien 5 s:n jalkeen merkkivalo sammuu

* Vapauta suosikin tallennuspaikan painonappi.

5.4 Hitsaustehtavien organisointi (JOB-Manager)
5.4.1 Hitsaustehtavan (JOB) kopiointi

Talla toiminnolla parhaillaan valitun JOBin JOB-tiedot kopioidaan maaritettavaan kohde-JOBiin.

Kuva 5-51
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5.4.2 Hitsaustehtavan (JOB) palauttaminen tehdasasetukseen

Talla toiminnolla palautetaan valittavan hitsaustehtavan (JOB) JOB-tiedot tehdasasetuksiin.

SR

:

5

Kuva 5-52
5.5 Energiansaastotila (Standby)
Energiansaastoétilan voi asettaa ajallisesti tai poistaa kaytdsta parametrilla laitekonfiguraatiovali-
kossa > katso luku 5.10.
_ Aktiivisessa energiansaastdtilassa laitenaytdissa naytetdan ainoastaan nayton keskimma-
inen poikkinumero.
Mita tahansa kayttdsaadinta kayttamalla (esim. sdatonuppia kiertamalld) energiansaastotila poistetaan
kaytosta ja laite siirtyy jalleen hitsausvalmiuteen.
5.6 Kulunvalvonta
Turvaksi asiatonta tai vahingossa tapahtuvaa asetusten muuttamista varten voidaan laiteohjaus lukita.
Paasyesto vaikuttaa seuraavasti:
+ Parametreja ja niiden asetuksia laitekonfiguraatiovalikossa, asiantuntijavalikossa ja toimintojaksossa
voidaan ainoastaan tarkastella, mutta niita ei voida muuttaa.
+ Hitsausmenetelmaa ja hitsausvirran napaisuutta ei voida vaihtaa.
Parametrit paasyeston asetukseen sijaitsevat laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.10.
Paasyeston aktivointi
+ Anna paasykoodi paasyestoa varten: Valitse parametri lcod ja valitse lukukoodi (0 - 999).
+ Paasyeston aktivointi: Aseta parametri arvoon Paésyesto aktivoitu [on .
Paasyeston aktivointi ndytetdan merkkivalolla "Paasyesto aktiivinen" > katso luku 4.
Paasyeston poistaminen
+ Sydta paasykoodi paasyestoa varten: Valitse parametri lcodl ja valitse aikaisemmin valittu lukukoodi
(0 -999).
+ Paasyeston deaktivointi: Aseta parametri arvoon Paasyesto deaktivoitu [.FFl. Passyesto voidaan
deaktivoida ainoastaan sy6ttamalla aikaisemmin valittu numerokoodi.
5.7 Jannitteenalennin
Jannitteenalennin (VRD) on tarkoitettu turvallisuuden lisdédmiseen erityisesti vaarallisissa olosuhteissa
(kuten esim. laivanrakennuksessa, putkirakennuksessa, kaivoksissa).
Jannitteenalennin on joissakin maissa seka useiden yhtidnsisaisten turvallisuusmaaraysten mukaisesti
pakollinen hitsausvirtaldhteen osa.
Merkkivalo VRD > katso luku 4.1.2 palaa, kun jannitteenalennin toimii moitteettomasti ja Iahtojannite on
laskettu vastaavassa standardissa maariteltyihin arvoihin (tekniset tiedot).
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5.8

5.9

Dynaaminen tehonmukautus

Edellytyksena on verkkosulakkeen asianmukainen laatiminen.

Huomioi verkkosulakkeesta annetut tiedot!

Taman toiminnon avulla laite voidaan sovittaa verkkoliitinnan rakennuksen puoleiseen varmistukseen.
Nain voidaan estaa paasulakkeen usein tapahtuva laukeaminen. Laitteen maksimaalinen ottoteho rajoite-
taan olemassa olevalle paasulakkeelle sopivalla esimerkinomaisella arvolla (portaattomasti
saadettavissa).

Arvo voidaan esivalita laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.10 parametrilla [FL5].

Toiminto saataa hitsaustehon automaattisesti vastaavalle paasulakkeelle epakriittiseen arvoon.

25 A:n paasulaketta kaytettdessa on sdhkéalan ammattilaisen liitettdava soveltuva verkkopistoke.

Synkronoitu hitsaus (AC)

Tama toiminto on keskeinen silloin, kun on tarkoitus hitsata vaihtovirralla kahta virtaldhdetta kayttaen
samanaikaisesti molemmilta puolilta. Tatd menetelmaa kaytetdan esimerkiksi hitsattaessa paksuja
alumiinisia tydkappaleita V-up-asentoa kayttaen. Nain varmistetaan, etta vaihtovirtaa kaytettdessa plus-
ja miinusnavan vaiheet suorittuvat samanaikaisesti (synkronisoidaan) molemmissa virtaldhteissa ja etta
valokaaret eivat vaikuta toisiinsa negatiivisesti.

Kuva 5-53

Jotta virtakuorma (50Hz / 60Hz) hitsisulassa synkronoidun hitsauksen yhteydessa on hairibvapaa, on
syottéjannitteiden vaihejarjestysten ja kiertokenttien oltava identtisia! Tarvittavat parametrit voidaan
asettaa suoraan laiteohjauksessa (verkkovirtaliitdntdja ei tarvitse kdantaa tai vaihtaa). Sen lisdksi voidaan
tasata johdotuksen erot sy6ttdverkossa. Optimaalinen vaiheen tasaus johtaa heti parempaan hits-
austulokseen.

Synkronointi-laitetoiminnon aktivointi ja asetus syo6ttéjannitteella tapahtuu asiantuntijavalikosta

(TIG) > katso luku 5.1.15. Tassa parametri on kytkettava arvoon (merkkivalo Netsync palaa).
Kahden EWM-virtaldhteen synkronointi on mahdollista parametrin vaihesiirtyman kautta 60°-asteen
valein (0°, 60°, 120°, 180°, 240° ja 300°).

Synkronoitaessa vierasvalmisteisen tuotteen (virtaldhde) kanssa voidaan vaihetilan lisdksi mukauttaa pa-
rametri vaiheiden hienosaatd yhden-asteen valein (-30° ... 0° ... +30°).
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5.10 Laitteen asetusvalikko
Laitekonfiguraatiovalikossa suoritetaan laitteen perusasetukset.

5.10.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

D> ¢ | [D]*16
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) PR lén (577 od) Frt) e )| E5) e | [AGE)
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A) | 590 | bLE) [55P)| [EPE]|[EFF] [ EE ) kol Eral| Fed
B hLE]|IPSL]| lulid]|FEal | FLal ko2l 2] [PUE)
B [ n.:;::} {a’:’ls } {rcﬂ {F:'_“H {::u'lﬂ] Fial| oL
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Kuva 5-54
Naytto Asetus/valinta
E M D’ Eo.istuminen valikosta
=" "= Xit

g F Laitteen kytkeminen pois pailta ja takaisin paalle
/ Vaaditaan erilaisten konfiguraatioparametrien kayttéénottoon

Valikko Virtaldhde

Sytytystavan vaihto
------ HF-sytytys

------ Liftarc
1'7 C HF-voimakkuus
S [ f— Vakio: Maksimiarvo korkeajannitteiselle sytytyspulssille Up
------ Alennettu: Pienennetty arvo korkeajannitteiselle sytytyspulssille Up

[} t ’q Uudelleen sytytys valokaaren hairion jalkeen > katso luku 5.1.7.3
L= L B ey f— Aika JOB-riippuvainen (tehdasasetus 5 s).
------ Toiminto kytketty pois paalta tai lukuarvo 0,1-5,0 s.
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Niytto

Asetus/valinta

Pulssin korjaus (pallokalotin vakaus) '

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

S

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

——

L
2

Sytytyspulssidynamiikka
------- Toiminto kytketty paéalle (tehdasasetus)
------- Toiminto kytketty pois paalta

(]

"--
——

Minimivirranrajoitus (TIG) > katso luku 5.1.2
Asetetusta volframipuikon lapimitasta riippuen
------- Toiminto kytketty pois paalta

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

Xy

o
0

Ajasta riippuvainen energiansaastoétoiminto > katso luku 5.5
Kesto kayttamatta jatettdessa, kunnes energiansaastétila aktivoidaan.
Asetus = sammutettu tai lukuarvo 5-60 min.

-'

-

Vastuksen tasaus > katso luku 5.1.16

'}

D
D

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

r“-

(n]
('}

Paasyohjaus > katso luku 5.6
------- Toiminto kytketty paalle
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

Kayttotila-valikko

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

Ohjelmaesto (P0)
Ohjelma PO estetaan suljettaessa avainkytkimella. Voidaan ainoastaan kytkea ohjelmien
P1 - P5 valilla.

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

L
=
2

D

Kayttoperiaate
------ synerginen parametriasetus (tehdasasetus)
PoY o — perinteinen parametriasetus

Valikko Laitenaytto

2 |||

T Mittajirjestelmin asetus
L L T 17— Pituusyksikot yksikkdind mm, m/min (metrijarjestelma)
------- Pituusyksikot yksikkdina tuuma, ipm (englantilainen jarjestelma)
lqb 5 A.bsoluuttiarvoasetus (aloitus-, toisio-, lopetus- ja kuumakaynnistys-
virta) > katso luku 4.3.2
------- Hitsausvirran asetus, absoluuttinen
------- Hitsausvirran asetus, prosentuaalisesti paavirrasta riippuvaisena (tehdasase-
tus)
L) }_ Pitoarvo (TIG)
NMLLC] |gademe Pitoarvo naytetaan kiertoanturin toimintaan tai hitsauksen kaynnistykseen asti
(tehdasasetus)
RUE]-mmeme Pitoarvo naytetaan vain maaritellyn ajan

------- Toiminto kytketty pois paalta
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Toiminnalliset ominaisuudet
Laitteen asetusvalikko

Asetus/valinta

Pitoarvo (puikkohitsaus)
AUE| -mmme- Pitoarvo naytetdan vain maaritellyn ajan (tehdasasetus)
------ Toiminto kytketty pois paalta

Valikko Prosessi

Kayttotapa spotmatic > katso luku 5.1.8.5
Sytytys tydkappaleen kosketuksella

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

Pisteajan asetus > katso luku 5.1.8.5
------ Lyhyt pisteaika, asetusalue 5 ms — 999 ms, 1 ms:n valein (tehdasasetus)

------ Pitka pisteaika, asetusalue 0,01 s — 20,0 s, 10 ms:n vélein
5 S Fj Prosessivapautuksen asetus > katso luku 5.1.8.5
=/ =" ) |l - Erillinen prosessivapautus (tehdasasetus)

------ Pysyva prosessivapautus

Pulssaus Up-/Downslope-vaiheessa > katso luku 5.1.12.4
—————— Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
------ Toiminto kytketty pois paalta

Kommutoinnin optimointi (AC) > katso luku 5.1.6.6"
------ Toiminto kytketty paalle
—————— Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

Kayramuotoautomatiikka (AC) *

------ Kayramuodon manuaalinen asetus (tehdasasetus)
[T p—— Synergeettisesti virran voimakkuuteen nahden (edellytys: Xconnect)

Kayramuoto (AC) - laajennettu
------ Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
------ Toiminto kytketty paalle

Kaasun jalkivirtausautomatiikka > katso luku 5.1.1.1

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

Valokaaren pituuden rajoitus > katso luku 5.3
------ (paalla) Toiminto kytkettyna paalle
------ (pois) Toiminto kytkettyna pois paalta

‘,: / Hitsauspolttimen konfigurointivalikko
ﬂ Hitsauspolttimen toimintojen asetukset
‘,: o D’ Poltintila (tehdasarvo 1) > katso luku 5.1.13.1

Vaihtoehtoinen hitsauksen kaynnistys - Napaytyskaynnistys

Voimassa poltintilasta 11 eteenpain (hitauksen paattdminen napayttdamalla jaa voimaan).
------ Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)

------ Toiminto kytketty pois paalta

Napaytyslopetus > katso luku 5.1.13.2
------ Toiminto kytketty paalle
------ Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

Ylos-/alas-nopeus > katso luku 5.1.13.3
Nosta arvoa > nopea virranmuutos
Laske arvoa > hidas virranmuutos

Virtaloikka > katso luku 5.1.13.4
Virtaloikan asetus ampeereina

JOB-numeron kutsuminen
Aseta valittavien JOBien maksimimaara toimintopolttimelle Retox XQ (asetus: 1-100,
tehdasasetus 10).
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Laitteen asetusvalikko

Toiminnalliset ominaisuudet ev\;’-r)

Niytto

Asetus/valinta

S5t

Kéaynnistys-JOB
Aseta ensimmainen kutsuttavissa oleva JOB (asetus: 1-100, tehdasasetus 1).

-]

Valikko Kaukosaadin

Frlk

Vastauskayttaytyminen > katso luku 5.1.14.2

------- Lineaarinen vastauskayttaytyminen
L glj-mmmmmm Logaritminen vastauskayttaytyminen (tehdasasetus)

5F,

Jalkakaukosaatimen aloitusohjelma > katso luku 5.1.14.3
------- Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus).
------- Toiminto kytketty pois paalta.

EF-

Jalkakaukoséaatimen lopetusohjelma > katso luku 5.1.14.4
——————— Toiminto kytketty paalle.
B Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus).

Flo

Kaynnistys-/pysaytyskayttdé > katso luku 5.1.14.5
------- Toiminto kytketty paalle.
——————— Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus).

Hitsausvirran napaisuuden vaihtaminen '
------- napaisuuden vaihtaminen kaukosaatimella RT PWS 1 19POL (tehdasasetus)
------- napaisuuden vaihtaminen hitsauslaiteohjauksessa

! Valikko Hitsauspistoolin jadhdytys
cCoL
T, Hitsauspolttimen jaahdytys -tila

cu [T Automaattikéyttd (tehdasasetus)
------- Jatkuvasti paallekytketty
------- Jatkuvasti poiskytketty

T Hitsauspolttimen jadhdytys, jalkikdyntiaika

L L | |Asetus 1-60 min. (tehdasasetus 5 min)

L_T Lampétilan virheraja

L L | |Asetus50-80°C/122-176°F (tehdasasetus 70 °C / 158 °F)

IC ) Virtausvalvonta

"L O | Toiminto kytketty pois paalta

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

FLE

Virtauksen virheraja
Asetus 0,51-2,01/0,13 gal - 0,53 gal (tehdasasetus 0,6 1/ 0,16 gal)

5 Reset Cool
U ) R { e S Toiminto kytketty paalle
------- Toiminto kytketty pois p&alta (tehdasasetus)
5 Huoltovalikko
=L Huoltovalikkoon tehtavista muutoksista tulisi sopia valtuutetun huoltohenkildstén kanssa!

r£s

Reset (tehdasasetusten palauttaminen)
------- Kytketty pois paalta (tehdasasetus)

------- Laitekonfiguraatio-valikon arvojen nollaus

------- Kaikkien arvojen ja asetusten taydellinen nollaus
------- Kayttdajan nollaus

R Valokaariajan nollaus

Eol Jmememe Kaytto- ja valokaariajan nollaus

Nollaus suoritetaan valikosta poistuttaessa (En2).

Ohjelmistotason kysely
Jarjestelmavaylan tunnus (ID) ja versionumero on erotettu pisteella.
Esimerkki: 07.0040 = 07 (jarjestelmavaylan tunnus) 0.0.4.0 (versionumero)
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Toiminnalliset ominaisuudet
Laitteen asetusvalikko

Nayttd

Asetus/valinta

Kayttoaika/valokaariaika (palautettavissa)

Ea {]------ Palautettavissa olevan kayttdajan nayttd tunteina ja minuutteina (palau-
tettavissa parametrilla [-E5)).
e Palautettavissa olevan valokaariajan naytto tunteina ja minuutteina (palau-

tettavissa parametrilla [-£5])

Kayttoaika/valokaariaika (yhteensa)
Eod]------ Kayttdajan nayttd tunteina ja minuutteina (yhteensa)
Ef ) -mmmmm Valokaariajan naytto tunteina ja minuutteina (yhteensa)

Anturiluettelo
Abfrage diverser Geratesensoren (c00-c31)

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

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

Dynaaminen tehosovitus > katso luku 5.8

Automatisointivalikko 3

Toimintatapa automaattinen / kasin (rC on/off) 3

rC Laitteen kaytdn / toiminnon ohjauksen valinta
------ ulkoisilla ohjausjannitteilla / signaaleilla tai
------ laiteohjauksella
wTn] Toimintatavan vaihto automaatioliitannéan avulla
=D I [T - 2-tahti
£S5 -mmmm- Erikois-2-tahti

Virheilmoitus (rele) 3

Potentiaalivapaa relekontakti

------ Relekontakti auki vikailmoituksen yhteydessa (tehdasasetus)
------ Relekontakti kiinni vikailmoituksen yhteydessa

Pulssitaukovirran 12 3 asetus
Pulssitaukovirta (12) asetetaan joko suhteellisesti tai absoluuttisesti paavirtaan (11) nah-
den.

------ Prosentuaalinen asetus (tehdasasetus)
Ab5)------ Absoluuttinen asetus

Toimintoldht6 3

Potentiaalinen Open Drain -1ahto, joka voi aktiv-low-tason kautta Iahettaa erilaisia, ase-
tettavia signaaleja.

------ Kytketty pois paalta (tehdasasetus)

------ Yhteys AVC (Arc voltage control)

------ AC-synkronointi tai kuumalanka
------ limoitus tunnistinjannitteen oikosulusta
S ] Valikko Erikoisparametri
)
Iq ¥R Automaatioparametrien naytto ja vapautus
L [ < p— Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
------ Toiminto kytketty paalle
= ’: 2-tahtikaytto (C-versio) > katso luku 5.1.8.6
CLC) |ga)om Toiminto kytketty paalle

------ Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
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Toiminnalliset ominaisuudet ev\;"r)
Laitteen asetusvalikko

Naytto Asetus/valinta
_D’ SchweiBstrom-Istwertanzeige > katso luku 4.2
LS R [ ey N Todellisen arvon naytto
------- Sollwertanzeige

’U 11 TIG-pulssi (terminen)
L

LI~ [ ey — Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
------- Ainoastaan erityisiin kayttétarkoituksiin
Lisalangan kéyttd hitsauksessa, kayttétapa 2

o (Y ] — Lisdlangan kayttdé automatisoiduissa laitekokonaisuuksissa, lanka syottyy, kun

laitteessa kulkee virtaa
------- Kayttotapa 2-tahti (tehdasasetus)
------- Kayttétapa 3-tahti
------- Kayttétapa 4-tahti

TIG-tarttumisenesto > katso luku 5.1.10
------- toiminto p&alla (tehdasasetus).
------- toiminto kytketty pois paalta.

-
0
U

Keskiarvosaadin (AC) '
——————— Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
——————— Toiminto kytketty pois paalta

3
i
°]

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

:n|
0
0

Nopea ohjausjannitteen kaytté6notto (automatisointi) 3
------- Toiminto kytketty paalle
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

‘rj
Iy
c
d

! P Hitsausmenetelma DC+ (TIG) '
oc Suojaus napaisuuden DC+ tahattomasti tehtavalta valinnalta ja siihen liittyvalta TIG-
elektrodin tuhoutumiselta (tehdasasetus).
------- Napaisuuden vaihtokytkenta DC+ mahdollinen.
------- Napaisuuden vaihtokytkenta estetty (tehdasasetus).
I ,q C Kaasuvalvonta
L d Riippuu kaasuanturin sijainnista, staattisen kaasunrajoittimen kaytosta ja val-
vontavaiheesta hitsausprosessissa.
of Flammmeee Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus).
------- Valvoo hitsausprosessissa. Kaasuanturi kaasuventtiilin ja hitsauspistoolin valilla
(staattisella kaasunrajoittimella).
------- Valvoo ennen hitsausprosessia. Kaasuanturi kaasuventtiilin ja hitsauspistoolin
valilla (ilman staattista kaasunrajoitinta).
------- Valvoo jatkuvasti. Kaasuanturi kaasupullon ja kaasuventtiilin valilla (staattisella
kaasunrajoittimella).
a Ft Valokaaren tunnistus hitsausmaskeille (TIG)

Moduloitu aaltoisuus valokaaren tunnistuksen helpottamiseksi
------- Toiminto kytketty pois paalta

[ S—— keskitason voimakkuus

------- suuri voimakkuus

" ainoastaan vaihtovirtahitsaukseen tarkoitetuissa laitteissa (AC).

2 ainoastaan lisdlangalla varustetuissa laitteissa (AW).

3 Vain laitteissa, joissa on automaatioliitanta tai vastaavat automaatiokomponentit.
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ev\;‘r) Huolto, yllapito ja havittaminen

Yleista

6

Huolto, yllapito ja havittaminen

6.1 Yleista
A VAARA
Sahkoéiskun vaara sammuttamisen jalkeen!
6 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 hen-
kilot (valtuutettu huoltohenkil6st6). Pateva henkilé 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.

+ 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 ymparistbolosuhteissa ja tavanomaisissa kayttétilanteissa, se ei
juurikaan tarvitse huoltoa ja ainoastaan vahan yllapitoa.
Likaantunut laite laskee kayttoikaa ja kayttdsuhdetta. Puhdistusvalit mitoitetaan yleisesti ymparistdolosuh-
teiden ja niihin liittyvan laitteen likaantumisten mukaan(vahintaan kuitenkin puolivuosittain).
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Laitteiden kasittely

6.2

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!

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

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

Saksan lain mukaan (laki s&hko- ja elektroniikkalaitteiden jakelusta ja vastaavan romun kerdamisesta ja

ymparistoystavallisestd havittamisesta (ElektroG)) on toimitettava jatekerdykseen lajittelemattomasta

yhdyskuntajatteesta erilldaan. Yleiset jateyhtiot (kunnat tai yhteis6t) ovat perustaneet kerayspisteita, joihin
kotitalouksien romut voidaan toimittaa maksutta.

Henkildkohtaisten tietojen poistaminen on loppukayttdjan omalla vastuulla.

Lamput, paristot ja akut on poistettava ennen laitteen havittamista ja havitettdva erikseen. Pariston/akun

tyyppi ja koostumus on merkitty niiden ylaosaan (tyyppi CR2032 tai SR44). Seuraavat EWM-tuotteet voi-

vat sisaltaa 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 keradmisestd saa kunnanvirastosta. Taman liséksi pa-
lautukset onnistuvat kaikkialla Euroopassa EWM-myyntikumppaneiden kautta.
Lisatietoja ElektroG-laista 16ytyy kotisivuiltamme: https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Vian korjaus

Varoitusilmoitukset

71

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.

Varoitusilmoitukset

Varoitusilmoitus esitetdan aina laitenaytén esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:

Nayttotyyppi - laiteohjaus

Esitys

Grafiikkanaytto

A

kaksi 7-segmenttista nayttéa

REL

7-segmenttinen naytto

A

Varoituksen mahdollinen syy ilmoitetaan vastaavalla varoitusnumerolla (katso taulukko).
+ Jos esiintyy useampia varoituksia, ne naytetdan perakkain.
» Dokumentoi laitevaroitus ja informoi huoltohenkilokuntaa tarvittaessa.

Varoitus

Mahdollinen syy / ratkaisu

-—

Ylilampétila

Vaarana on lahiaikoina ylilampétilasta aiheutuva sammutus.

Puoliaaltohairiot

Tarkasta prosessiparametrit.

Varoitus, pistoolinjadhdytys

Tarkista jadhdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa.

Tarkasta suojakaasun syo6tto.

Jaahdytysnesteen virtaus

Tarkista minimivirtausmaara. &

Jaljelld oleva lankamaara

Kelalla on enaa vain vahan lankaa.

2
3
4|Suojakaasu
5
6
7

CAN-vaylan hairio

Langansyéttolaitetta ei ole liitetty, langansyéttdmoottorin auto-
maattisulake (palauta lauennut sulake painamalla).

(o]

Hitsausvirtapiiri

Hitsausvirtapiirin induktiviteetti on liilan korkea valitulle hitsau-
stehtavalle.

9(Langansy6ton konfiguraatio

Tarkista langansy6ton konfiguraatio.

10(Osainvertteri

Yksi useammasta osainvertterista ei toimita hitsausvirtaa.

11|Jaahdytysnesteen ylilampo-

tila [

Tarkista lampétila ja kytkentakynnykset. [2!

12|Hitsauksen valvonta

Hitsausparametrin tdmanhetkinen arvo on maaratyn toleran-
ssikentéan ulkopuolella.

13|Kontaktivirhe

Hitsausvirtapiirin vastus on liian suuri. Tarkasta massaliitanta.

14|Tasausvirhe

Kytke laite pois paalta ja uudelleen paalle. Jos virhe ei poistu, il-
moita asiasta huoltoon.

15|Sulake

Sulakkeen tehoraja on saavutettu ja hitsausteho pienenee. Tar-
kista sulakkeen asetus.

16|Suojakaasuvaroitus

Tarkista kaasunsyotto.

17|Plasmakaasuvaroitus

Tarkista kaasunsyotto.

18|Pelkistavan kaasun varoitus

Tarkista kaasunsyotto.

19|Kaasuvaroitus 4

varattu

2

(=]

roitus

Jaahdytysnesteen lampdtilava-

Tarkista jadhdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa.
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Varoitusilmoitukset
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Varoitus Mahdollinen syy / ratkaisu
21|Ylilampdtila 2 varattu
22|Ylilampdtila 3 varattu
23|Ylilampo 4 varattu
24|Jaahdytysnesteen virtauksen |Tarkista jadhdytysnesteen syotto.

varoitus

Tarkista jadhdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa.
Tarkista virtaus ja kytkentakynnykset. (2

25|Virtaus 2 varattu
26|Virtaus 3 varattu
27|Virtaus 4 varattu
28|Lankavaraston varoitus Tarkista langansyo6tto.
29|Langan puute 2 varattu
30({Langan puute 3 varattu
31({Langan puute 4 varattu

32

Nopeudensaadoén virhe

Langansyéttdlaitteen hairi6 - lankakayton jatkuva ylikuorma.

33

Langansyéttdmoottorin ylivirta

Langansydéttémoottorin ylivirran tunnistus.

34

JOB tuntematon

JOB-valintaa ei suoritettu, koska JOB-numero on tuntematon.

35

Langansyoéttémoottorin ylivirta,

slave

Langansyoéttomoottorin ylivirran tunnistus, slave (push/push-jar-
jestelma tai valisyottolaite).

36

Nopeudensaadon virhe, slave

Langansydttolaitteen hairio - lankakayton jatkuva ylikuorma
(push/push-jarjestelma tai valisyottolaite).

37

FAST-vaylan hairié

Langansyéttolaitetta ei ole kytketty (palauta langansy6ttdmoot-
torin automaattisulake painamalla).

38

Puutteelliset rakenneosatiedot

Tarkista XNET-rakenneosien hallinta.

39

Verkon puoliaaltojen katkos

Tarkista syottojannite.

40

Heikko sahkoverkko

Tarkista syottéjannite.

41

Kiertoilmajaahdytysmoduulia ei

tunnistettu

Tarkasta jadhdytyslaitteen liitanta.

47

Paristo (kaukosaadin, tyyppi
BT)

[l ainoastaan laitesarjassa XQ
21 arvot ja kytkentékynnykset, katso Tekniset tiedot.

Paristotaso alhainen (vaihda paristo)
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7.2

Virheilmoitukset (virtalahde)

Mahdollisen virhenumeron naytto riippuu laitesarjasta ja sen mallista!
Hairio esitetaan laitendytdn esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:

Nayttotyyppi - laiteohjaus Esitys

Grafiikkanayttoé

kaksi 7-segmenttista nayttoa

Err
7-segmenttinen naytto E

Hairion mahdollinen syy ilmoitetaan vastaavalla hairionumerolla (katso taulukko). Vian sattuessa
tehoyksikkd kytketdan pois kaytosta.

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

Vikailmoitusten nollaukset (selitykset, luokka)
A Vikailmoitus sammuu, kun vika on korjattu.
B Vikailmoitus voidaan nollata painiketta < painamalla.
Vikailmoitukset voidaan nollata vain sammuttamalla laite ja kytkemalla se uudelleen paalle.
Vika 3: Nopeudensaadoén virhe
Luokka A, B
# Langansyéttolaitteen hairié.
X Tarkista sahkdiset yhteydet (liittimet, johdot).
» Lankakayton jatkuva ylikuorma.
X Ala asenna langanjohdetta tiukoille sateille.
X Tarkista langan kevyt liikkkuvuus langanjohteessa.

Vika 4: Ylilampétila
Luokka A
# Virtaldhde kuumentunut liikkaa.

X Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
» Tuuletin jumissa, likainen tai viallinen.

X Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
A llman sisdan- tai ulostulo tukossa.

X Tarkasta ilman sisdan- ja ulostulo.

Vika 5: Verkon ylijdnnite
~ Syéttojannite liian korkea.
* Tarkista syottdjannitteet ja vertaa niita virtaldhteen kytkentajannitteisiin.

Vika 6: Verkon alijdnnite
» Syéttojannite on liian alhainen.
X Tarkista syottdjannitteet ja vertaa niita virtaldhteen kytkentajannitteisiin.

099-00T500-EW518 73

30.1.2023



Vian korjaus E\A;;‘)‘)
Virheilmoitukset (virtalahde)

Vika 7: Jadhdytysnesteen puute
Luokka B

~ Pieni virtausmaara.
~® Lisda jadhdytysnestetta.
® Tarkista jadhdytysnesteen virtaus - poista letkupaketin taitokset.
%«  Sovita virtauskynnys [l
X Puhdista jadhdytin.
»~ Pumppu ei pyori.
~® Kaynnista pumppuakseli.
# llmaa jadhdytysnestekierrossa.
X Poista ilma jaahdytysnestekierrosta.
» Letkupakettia ei ole taytetty kokonaan jaahdytysnesteella.
% Sammuta ja kaynnista laite uudelleen > pumppu kaynnissa > tayttévaihe.
» Kayttd kaasujadhdytteisella hitsauspistoolilla.
~® Deaktivoi hitsauspistoolin jaahdytys.
® Yhdista jadhdytysaineen meno ja paluu putkisillalla.

Vika 8: Suojakaasuvirhe
Luokka A, B
~ Eikaasua.
X Tarkista kaasunsyotto.
» Esipaine liian alhainen.
X Poista taitokset letkupaketista (tavoitearvo: 4-6 baarin esipaine).

Vika 9: Toisioylijdnnite
~ Ylijannite ulostulossa: invertterivika.
*® Ota yhteytta huoltoon.

Vika 10: Maatto (PE-virhe)
» Yhteys hitsauslangan ja laitekotelon valilla.
%  Poista séahkoinen yhteys.
» Yhteys hitsausvirtapiirin ja laitekotelon valilla.
% Tarkasta massajohdon/hitsauspistoolin liitdntaa ja asennus.

Vika 11: Nopea paaltakytkenta
Luokka A, B

~ Loogisen signaalin "robotti valmis” poistaminen prosessin aikana.
% Poista vika ylemmasta ohjauksesta.

099-00T500-EW518
74 30.1.2023



ewn

Vian korjaus

Virheilmoitukset (virtalahde)

Vika 16: Pilottikaaren virtalahteen koontivika
Luokka A
# Ulkoinen hata-seis-piiri katkesi.

~® Tarkista hata-seis-piiri ja korjaa vika.
» Virtaldhteen hata-seis-piiri aktivoitiin (sisdisesti konfiguroitavissa).

X Poista jalleen hata-seis-piirin aktivointi.
~ Virtaldhde kuumentunut liikkaa.

~® Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
# Tuuletin jumissa, likainen tai viallinen.

X Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
# liman sisdan- tai ulostulo tukossa.

X Tarkasta ilman sisdan- ja ulostulo.
~ Oikosulku hitsauspistoolissa.

%  Tarkasta hitsauspistooli.

*® Ota yhteytta huoltoon.

Vika 17: Kylméalankavika
Luokka B
# Langansyéttolaitteen hairio.
X Tarkista sahkdiset yhteydet (liittimet, johdot).
» Lankakayton jatkuva ylikuorma.
X Ala asenna langanjohdetta tiukoille sateille.
® Tarkista langanjohteen kevyt liikkuvuus.

Vika 18: Plasmakaasuvirhe
Luokka B

» Eikaasua.
%  Tarkista kaasunsyo6tto.
~ Esipaine liian alhainen.

x Poista taitokset letkupaketista (tavoitearvo: 4-6 baarin esipaine).

Vika 19: Suojakaasuvirhe
Luokka B
~ Eikaasua.

%  Tarkista kaasunsyotto.
~ Esipaine liian alhainen.

% Poista taitokset letkupaketista (tavoitearvo: 4-6 baarin esipaine).
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Vika 20: Jadhdytysnesteen puute
Luokka B

~ Pieni virtausmaara.
~® Lisda jadhdytysnestetta.
® Tarkista jadhdytysnesteen virtaus - poista letkupaketin taitokset.
%«  Sovita virtauskynnys [l
X Puhdista jadhdytin.
~ Pumppu ei pyori.
~® Kaynnista pumppuakseli.
# llmaa jadhdytysnestekierrossa.
X Poista ilma jaahdytysnestekierrosta.
» Letkupakettia ei ole taytetty kokonaan jaahdytysnesteella.
% Sammuta ja kaynnista laite uudelleen > pumppu kaynnissa > tayttévaihe.
» Kayttd kaasujaahdytteisella hitsauspistoolilla.
~® Deaktivoi hitsauspistoolin jaahdytys.
® Yhdista jadhdytysaineen meno ja paluu putkisillalla.

Vika 22: Jadhdytysnesteen ylilampoétila
Luokka B
» Jadhdytysneste kuumentunut liikaa ('

% Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
# Tuuletin jumissa, likainen tai viallinen.

X Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
# llman sisdan- tai ulostulo tukossa.

X Tarkasta ilman sisdan- ja ulostulo.

Vika 23: HF-kuristimen ylilampétila

Luokka A

» Ulkoinen HF-sytytysyksikkd kuumentunut likkaa.
~® Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.

Vika 24: Apuvalokaaren sytytyshairio
Luokka B

~ Pilottikaari ei sytyta.
X Tarkasta hitsauspistoolin varusteet.

Vika 25: Juurensuojakaasun vika
Luokka B
~ Eikaasua.
® Tarkista kaasunsyotto.
~ Esipaine liian alhainen.
® Poista taitokset letkupaketista (tavoitearvo: 4-6 baarin esipaine).

Vika 26: Pilottikaarimoduulin ylilampo
Luokka A
~ Virtaldhde kuumentunut liikkaa.

® Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
# Tuuletin jumissa, likainen tai viallinen.

% Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
» llman sisdan- tai ulostulo tukossa.

® Tarkasta ilman sisdan- ja ulostulo.
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Vika 32: Vika I>0
A Virrantunnistus virheellinen.
%  Ota yhteytta huoltoon.

Vika 33: Vika UIST
A Jannitteentunnistus virheellinen.
X Poista oikosulku hitsausvirtapiirista.

® Poista ulkoinen anturijannite.
%  Ota yhteytta huoltoon.

Vika 34: Elektroniikkavirhe
~ A/D-kanavavirhe

X Sammuta laite ja kytke se jalleen paalle.

*® Ota yhteytta huoltoon.

Vika 35: Elektroniikkavirhe
~ Reunavirhe

X Sammuta laite ja kytke se jalleen paalle.

X Ota yhteytta huoltoon.

Vika 36: 5l-vika
» [El-edellytykset eivat tayty.

%  Sammuta laite ja kytke se jalleen paalle.

%  Ota yhteytta huoltoon.

Vika 37: Elektroniikkavirhe
# Virtalahde kuumentunut liikaa.

X Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
» Tuuletin jumissa, likainen tai viallinen.

X Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
# llman sisaan- tai ulostulo tukossa.

X Tarkasta ilman sisdan- ja ulostulo.

Vika 38: Vika IIST

~ Oikosulku hitsausvirtapiirissa ennen hitsausta.
X Poista oikosulku hitsausvirtapiirista.
X Ota yhteytta huoltoon.

Vika 39: Elektroniikkavirhe
~ Toisioylijannite

%  Sammuta laite ja kytke se jalleen paalle.

%  Ota yhteytta huoltoon.

Vika 40: Elektroniikkavirhe
~ Vika I>0
*® Ota yhteytta huoltoon.

Vika 47: Radioyhteys (BT)
Luokka B
» Yhteysvirhe hitsaus- ja oheislaitteen valilla.

X Huomioi radioldhetyksella varustetun dataliitdnnan asiakirjat.
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Vika 48: Sytytyshairid
Luokka B
» Ei sytytysta prosessin kaynnistyessa (automatisoidut laitteet).
~® Tarkista langansyo6ttod
% Tarkista syottokaapelin liitdnnat hitsausvirtapiirissa.
® Puhdista mahdolliset korrodoituneet tydkappaleen pinnat ennen hitsaamista.

Vika 49: Valokaaren hiirio

Luokka B

~ Hitsauksen aikana automatisoidulla laitteistolla tuli valokaaren hairi6.
® Tarkista langansyotto.
x Mukauta hitsausnopeus.

Vika 50: Ohjelmanumero
Luokka B

» Sisdinen virhe.
*® Ota yhteytta huoltoon.

Vika 51: Hatapysaytys

Luokka A

» Ulkoinen hata-seis-piiri katkesi.
X Tarkista hata-seis-piiri ja korjaa vika.

# Virtalahteen hata-seis-piiri aktivoitiin (sisaisesti konfiguroitavissa).
X Poista jalleen hata-seis-piirin aktivointi.

Vika 52: Ei DV-laitetta
~ Automatisoidun laitteiston paallekytkennan jalkeen ei havaittu langansyéttolaitetta (DV).
% Tarkastal/liité langansyéttolaitteiden ohjauskaapelit.

~® Korjaa automatisoidun langansy6ton tunnusnumero (1DV: varmista numero 1, kun 2DV, yhdella
laitteella numero 1 ja toisella laitteella numero 2).

Vika 53: Ei langansyéttolaitetta 2
Luokka B

# Langansyoéttolaitetta 2 ei tunnistettu.
%K  Tarkasta ohjauskaapelien liitannat.

Vika 54: VRD-vika

» Tyhjakayntijannitteen pienentamisen virhe.
X Erota mahdollinen vieraslaite hitsausvirtapiirista.
*® Ota yhteytta huoltoon.

Vika 55: Langansyéttolaitteen syottoyksikon ylivirta
Luokka B
» Langansyottdlaitteen sydttdyksikon ylivirtatunnistus.
X Ala asenna langanjohdetta tiukoille sateille.
X Tarkista langanjohteen kevyt liikkuvuus.

Vika 56: Syo6ttojannitehairio
~ Syéttdjannitteen jokin vaihe on katkennut.
~® Tarkasta verkkoliitanta, verkkopistoke ja sulakkeet.
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7.4

Vika 57: Nopeudensdddén virhe, slave

Luokka B

» Langansy6ttolaitteen hairid (slave-kaytto).
~® Tarkista yhteydet (liittimet, johdot).

» Lankakayton jatkuva ylikuorma (slave-kayttd).
«  Al4 asenna langanjohdetta tiukoille sateille.
® Tarkista langanjohteen kevyt liikkuvuus.

Vika 58: Oikosulku
Luokka B
» Oikosulku hitsausvirtapiirissa.
X Poista oikosulku hitsausvirtapiirista.
® Aseta hitsauspistooli eristetylle alustalle.

Vika 59: Yhteensopimaton laite
» Jokin jarjestelmaan liitetyista laitteista ei ole yhteensopiva.
~® Erota yhteensopimaton laite jarjestelmasta.

Vika 60: Yhteensopimaton ohjelmisto

# Laitteen ohjelmisto ei ole yhteensopiva.
X Erota yhteensopimaton laite jarjestelmasta
%  Ota yhteytta huoltoon.

Vika 61: Hitsauksen valvonta

# Hitsausparametrin tdmanhetkinen arvo on maaratyn toleranssikentan ulkopuolella.
X Noudata toleranssikenttia.
x Mukauta hitsausparametrit.

Vika 62: Jarjestelmidkomponentit
» Jarjestelmadkomponentteja ei [0ytynyt.
%  Ota yhteytta huoltoon.

Vika 63: Syottojannitteen vika
# Kayttd- ja syottdjannite ovat yhteensopimattomia.
X Tarkasta/mukauta kaytto- ja syottdjannite.

1 arvot ja kytkentakynnykset, katso Tekniset tiedot.

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

metri-£5 > katso luku 5.10.

Laiteohjauksen ohjelmistoversio

Onhjelmistokantojen kysely on tarkoitettu vain valtuutetun huoltohenkilékunnan tiedoksi ja sita voidaan ky-
sella laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.10!
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8 Liite
8.1  Parametrien yleiskuva - Asetusalueet
8.1.1 TIG-hitsaus

Nimi Esitys Asetusalue

5 o :icc" )

8 | 2 |£ E

X > > € £
Kaasun esivirtausaika 0,5 S 0 - 20
Elektrodin halkaisija (metrinen) 24 mm 1,0 - 4,8
Elektrodin halkaisija (brittildinen) 93 mil 40 - 187
Sytytyksen optimointi 100 % 25 - 175
Aloitusvirta (prosentteina arvosta 1) I 5t 50 % 1 - 200
Aloitusvirta (absoluuttinen, virtaldhteesta riippuvainen) | [ 5 - A - - -
Aloitusaika 0,01 s 0,01 - 20,0
Nousu-/laskuaika (aika > [ ) 0,00 s 0,00 - 20,0
Paavirta (virtaldhteesta riippuvainen) ] - A - - -
Nousu-/laskuaika (aikall_1->[2) 0,00 s 0,00 - 20,0
Nousu-/laskuaika (aika > [ ) 0,00 s 0,00 - 200
Toisiovirta (prosentteina arvostall /) 50 % 1 200
Toisiovirta (absoluuttinen, virtaldhteesta riippuvainen) - A - -
Nousu-/laskuaika (aika 1 -> [ £d) 0,00 s 0,00 - 200
Lopetusvirta (prosentteina arvosta [__/) Ed 20 % 1 - 200
Loppuvirta (absoluuttinen, virtaldhteesta riippuvainen) | [ £ - A - - -
Loppuvirta-aika 0,01 S 0,01 - 20,0
Jélkivirtausaika 8 s 0,0 - 40,0
activArc (paavirrasta riippuvainen) RARP 0 - 100
Hitsaustehtavat (JOB) 1 1 - 100
spotArc-aika 2 S 0,01 - 20,0
spotmatic-aika (5£5 > [an ) 200 ms 5 - 999
spotmatic-aika (5t5) > oFF)) 2 s 0,01 - 200
JOB-muistipaikat P - 1 100

80 099-00T500-EW518

30.1.2023



ewmn Liite
Parametrien yleiskuva - Asetusalueet

8.1.1.1 Pulssiparametri

Nimi Esitys Asetusalue
:0
5 | o = @
S | & - ©
X > > S £
Pulssivirta (keskiarvopulssaus) 140 % 1 200
Pulssiaika (terminen pulssaus) 0,01 s 0,00 - 20,0
Pulssin taukoaika (terminen pulssaus) 0,01 s 0,00 - 20,0
Pulssin tasapaino (keskiarvopulssaus, AC ja DC) 50,0 % 0,1 - 999
Pulssitaajuus (keskiarvopulssaus, DC) 2,00 Hz | 0,10 - 20000
Pulssitaajuus (keskiarvopulssaus, AC) FrE)| 2,00 Hz 0,10 - 5,00
8.1.1.2 Vaihtovirtaparametri
Nimi Esitys Asetusalue
0
S o = )
S |3 2 |= =
4 > > £ E
Tasapaino 65 % 40 - 90
Taajuus 50 Hz 30 - 300
Kommutoinnin optimointi i co auto 1 - 100
Amplituditasapaino ALA 100 % 70 - 160
8.1.2 Puikkohitsaus
Nimi Esitys Asetusalue
0
S o = )
S |% 2 |= =
4 > > £ E
Kuumakéiynnistysvirta (prosentteina arvosta [ /) 120 % 1 - 200
Kuumakaynnistysvirta (absoluuttinen, virtaldhteesta T hE - A - - -
rilppuvainen)
Kuumakaynnistysaika 0,5 s 0,0 - 10,0
Paavirta (virtalahteesta riippuvainen) i - A - - -
Arcforce 0 -40 - 40
JOB-muistipaikat P - 101 - 108
JOB-muistipaikat (CEL) P - 109 - 116
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8.1.2.1 Pulssiparametri

Nimi Esitys Asetusalue
o)
5 o = 7
S |3 2 |= T
¥ > > £ S
Pulssivirta (keskiarvopulssaus) 142 1 - 200
Pulssin tasapaino (keskiarvopulssaus, AC ja DC) 30 % 0,1 - 999
Pulssitaajuus (keskiarvopulssaus, DC) 1,2 Hz 0,1 - 500
Pulssitaajuus (keskiarvopulssaus, AC) FrE 1,2 Hz 0,1 - 5
8.1.2.2 Vaihtovirtaparametri
Nimi Esitys Asetusalue
0
5 |e = @
S | T |g 3
X > > £ £
Taajuus FrE 100 Hz 30 - 300
Tasapaino 60 % 40 - 90
8.1.3 Globaalit parametrit
Nimi Esitys Asetusalue
He]
5 | o = ¢
S|g 2 |c¢ <
4 > > £ E
Valmiustila 20 m 5 - 60
Uudelleensytytys valokaaren hairion jalkeen Job S 0,1 - 5
Hitsauspistoolin kayttotila 1 - 1 - 6
Up-/Down-nopeus uld 10 - 1 - 100
Virtaloikka 1 A 1 - 20
JOB-numeron kutsuminen ord 100 - 1 - 100
Kaynnistys-JOB 1 - 1 100
Minimivirta jalkakaukosaadin (AC) 10 A 3 - 50
Hitsauspistoolin jadhdytys, jalkikayntiaika 7 - 1 - 60
Hitsauspistoolin jadhdytys, lampoétilan virheraja 70 C 50 - 80
Hitsauspistoolin jadhdytys, lampédtilan virheraja 158 F 122 - 176
(brittildinen)
Hitsauspistoolin jadhdytys, virtauksen virheraja 0,6 I 0,5 - 2,0
Hitsauspistoolin jadhdytys, virtauksen virheraja 0.16 gal 013 - 0.53
(brittilainen)
Dynaaminen tehosovitus 16 - 10 - 32
Valokaaren tunnistus hitsausmaskeille (TIG) oPE 0 - 0 - 2
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8.2 Myyjahaku

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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