B Kayttoohjeet ev\;hq °

e m Hitsauskone

@ Taurus 351, 401, 451, 551 Synergic FDG/FDW

Huomioi jarjestelman lisdédokumentit!

099-005158-EW518 05.01.2012

Register now! 8
For your benefit JYears §Years,

and rectifier

Jetzt Registrieren
= ewm-warranty’
und Profitieren! jarranty

=z
c
&
c
H
©
3
T
E
2
a
=
S
i)
o
®
8
1
a
*

Www.ewm-group.com

wWww.ewm-group.com




Yleisia huomautuksia

HUOMIO

Lue kayttdohje kokonaan lapi!
EE Kéyttdohjeen tarkoituksena on opastaa kayttajaa kayttdmaan laitteita turvallisesti.

+ Lue jérjestelman jokaisen osan kayttdohjeet!

+ Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia!
+ Noudata maakohtaisia maarayksia!

+ Vahvistuta tarvittaessa allekirjoituksella.

me&~ Jos sinulla on laitteen asennukseen, kayttéonottoon, kayttdon, kayttotarkoitukseen tai sijoitustilaan liittyvia
kysymyksid, ota yhteys laitteen jalleenmyyjaén tai asiakaspalveluumme numeroon +49 2680 181-0.
Valtuutettujen jalleenmyyjien luettelo on osoitteessa www.ewm-group.com.

Vastuumme taman laitteen kaytdn osalta rajoittuu nimenomaan laitteen toimintaan. Kaikki muu vastuu on nimenomaisesti poissuljettu.
Kayttaja hyvéksyy vastuun poissulkemisen ottaessaan laitteen kayttoon.

Valmistaja ei voi valvoa kayttdohjeen noudattamista eik laitteen asennukseen, kéyttdon tai huoltoon liittyvia olosuhteita tai tapoja.

Virheellinen asennus voi johtaa aineellisiin vahinkoihin ja henkildiden loukkaantumiseen. N&in ollen emme ota mink&énlaista vastuuta
tappioista, vahingoista tai kuluista, jotka ovat johtuneet virheellisestd asennuksesta, kéytdsta tai huollosta tai jollakin tavalla liittyvét néihin
osatekijoihin.

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Glinter-Henle-StraRRe 8, D-56271 Miindersbach
Taman kayttoohjeen tekijanoikeudet jaavat laitteen valmistajalle.

Tekstin osittainenkin painaminen edellyttadd valmistajan kirjallista lupaa.

Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetaan.
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emﬁ‘n Turvallisuusohjeet
Huomautuksia naiden kayttdohjeiden kaytosta

2 Turvallisuusohjeet
2.1 Huomautuksia nédiden 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.

Tyoskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti uhkaavien vakavien tapaturmien ja
kuolemantapausten ennalta ehk&isemiseksi.

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

+ Vaaraa on korostettu myds sivun reunassa olevalla symbolilla.

/\ HuoMIO

Ty0Oskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti myds mahdollisten lievien tapaturmien
ennalta ehkaisemiseksi.

¢+ Turvallisuustietojen otsikossa esiintyy aina avainsana "HUOMAUTUS" seké yleinen varoitussymboli.
+ Riskid on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.

HUOMIO

Tyoskentely- ja kdyttdmenettelyt, joita on noudatettava tarkasti vahinkojen ja tuotteen tuhoutumisen
valttamiseksi.

+ Turvallisuustietojen otsikossa esiintyy aina avainsana "HUOMAUTUS" mutta ei yleista varoitussymbolia.
* Vaaraa on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.

Erityisié teknisi seikkoja, jotka kéyttajien on muistettava.
+ Turvallisuustietojen otsikoissa esiintyy sana "HUOMIO" ilman yleista varoitussymbolia.

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

« Liit& hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.

099-005158-EW518 7
05.01.2012



Turvallisuusohjeet

Merkkien selitykset

2.2  Merkkien selitykset

Merkki

Kuvaus

@

Paina

o

Kaytto kielletty

L Y

Kierra

™

Kytke

Kytke laite pois paalta

Kytke laite padlle

ENTER (siirtyminen valikkoon)

]

NAVIGATION (navigointi valikossa)

EXIT (poistu valikosta)

B
[

Ajan naytto (esimerkki: odota 4 s / paina)

0
—f fm

Valikon nayttd keskeytynyt (lisdasetukset mahdollisia)

Tyokalu ei tarpeellinen / kaytto kielletty

&
i
I

Tyokalun kaytto tarpeen / kayta

099-005158-EW518
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Turvallisuusohjeet

Yleista

2.3 Yleista

A VAARA

Sahkdiskun vaaral

Hitsauskoneissa kaytetddn suurjannitteitd, jotka voivat aiheuttaa myos kuolemaan johtavia sdhkdiskuja ja
palovammoja kosketettaessa. Pienjannitteetkin voivat aiheuttaa iskun ja sitd kautta tapaturman.

+  Al4 koske mihinka&n koneen jannitteellisiin osiin!

+ Liitdntakaapeleiden ja johtimien on oltava taysin ehjid!

¢+ Pelkkd virran sammuttaminen ei riitd! Odota 4 minuuttia, kunnes kondensaattorit ovat purkautuneet.

+ Aseta hitsauspoltin ja elektrodinpidin aina eristetylle alustalle!

* Yksikdn saa avata ainoastaan erikoishenkildsto ja vasta, kun verkkojohto on irrotettu pistorasiasta!

+  Ké&ytd yksinomaan kuivia suojavaatteita!

+ Odota 4 minuuttia, kunnes kondensaattorien varaus on purkautunut!

Sahkdmagneettinen kentta!

Virtaldhde voi kehittaa séhkoisia tai sahkdmagneettisia kenttid, jotka voivat vaikuttaa elektronisten
laitteiden, kuten tietokoneiden ja CNC-koneiden, puhelinlinjojen, sahkdjohtojen, signaalijohtimien ja
sydamentahdistimien toimintaan.

* Noudata kunnossapito-ohjeita! (katso luku Kunnossapito ja testaus)

* Veda hitsausjohtimet keloilta kokonaan!

+ Suojaa séteilyalttiit laitteet ja varusteet asianmukaisesti!

+  Syddmentahdistimien toiminta voi hairiintya (kysy laakariltd neuvoa tarvittaessa).

Ala tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!

Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkéisemiseksi yksikon korjaajan tai muuttajan on oltava
erikoistunut ja harjaantunut henkild

Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

»  Ké&yta korjaustdihin ainoastaan patevid henkiloitd (koulutettua huoltohenkilostod)!

> P

Tapaturmavaara, jos naité turvallisuusohjeita ei noudatetal

Naiden turvallisuusohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa kuoleman!

+  Lue tdmdn kayttdohjekirjan turvallisuustiedot huolellisesti.

+ Noudata oman maasi tybtapaturmamaarayksia.

+ limoita tydskentelyalueella oleville ihmisille, ett& heid&n on noudatettava madrayksia!

Loukkaantumisvaara sateilyn tai lAmmon vaikutuksesta!
Valokaaren séteily aiheuttaa iho- ja silmévaurioita.
Kosketus kuumiin ty6kappaleisiin tai kipinét aiheuttavat palovammoja.
+ Ké&ytd hitsaussuojusta tai hitsauskyparaa riittdvalla suojatasolla (kayttalueesta riippuvainen)!
+ Kéyta kuivaa suojavaatetusta (esim. kasvonsuojusta, kasineita jne.) maassasi
vallitsevien asetusten ja méérdysten mukaisesti!
+ Suojaa ty6hdn osallistumattomat henkilét kaaren séteilylta ja haikaisylta paloesirippujen ja suojaverhojen avulla!

099-005158-EW518 o]

05.01.2012



Yleista

Turvallisuusohjeet ev\;;-r)

> P

@

/\ VAROITUS

Réjahdysvaaral

Suljetuissa astioissa ndenndisen vaarattomatkin aineet voivat kehittdd suuren paineen kuumentuessaan.
+  Siirrd helposti syttyvid ja réjahdysvaarallisia nesteité siséltavat astiat pois tydskentelyalueelta!

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

Savut ja kaasut!

Savut ja kaasut voivat aiheuttaa hengitysvaikeuksia ja jopa myrkytyksen. Lisaksi liuotinhdyryt (klooratut
hiilivedyt) voivat muuttua myrkylliseksi fosgeeniksi hitsauskaaren ultraviolettisateilyn vaikutuksesta!

+ Varmista raittiin ilman riittavyys!

+ Pidd liuotinhdyryt kaukana kaaren sateilyalueelta!

+  Kéyta tarvittaessa sopivaa hengityslaitetta!

Tulipalon vaara!
Liekki voi syttya hitsausprosessin aikaisen korkean lampdtilan, hajakipindiden, hehkuvan kuumien osien ja
kuuman kuonan takia.
Myds hitsauksen aikana esiintyvat hajavirrat voivat aiheuttaa liekin syttymisen!
+ Tarkista palovaaratilanne tydskentelyalueella!
+  Al4 kulieta mukanasi helposti syttyvia esineité, kuten tulitikkuja tai sytyttimia.
+ Pid& asianmukaista sammutuskalustoa kaden ulottuvilla tydskentelyalueella!
+ Poista huolellisesti kaikki helposti syttyvien aineiden jadnteen tydskentelytilasta ennen hitsauksen aloittamista.
+ Jatka ty6skentelya hitsatuilla tyékappaleilla vasta kun ne ovat jaéhtyneet.
Ald anna niiden koskea helposti syttyviin materiaaleihin!
+  Kytke hitsausjohtimet oikein!

/\ HUOMIO
Adnialtistus!

Yli 70 dBa ylittdva melu voi aiheuttaa pysyvia kuulovaurioita!
+  Ké&ytd sopivaa kuulonsuojausta!
+ Tydskentelyalueella oleskelevien ihmisten on kéytettdva sopivaa kuulonsuojainta!

HUOMIO

Kéayttajayrityksen velvollisuudet!

Laitteen kaytdssa on noudatettava kulloisiakin kansallisia méarayksia ja lakeja!

+  Kehysdirektiivin (89/391/EWG) kansalliset sovellukset sekd siihen kuuluvat yksittéiset direktiivit.

+  Erityisesti direktiivi (89/655/EWG) tydntekijdiden tydssaan kayttamille tydvalineille asetettavista turvallisuutta ja
terveytta koskevista vahimmaisvaatimuksista.

+ Kunkin maan maaraykset tyéturvallisuudesta ja tapaturmien ehkaisysta.

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

+ Tarkista kéyttajan turvallisuustietoinen tyoskentely saannéllisin valiajoin.

+ Laitteen séénndllinen tarkastus standardin IEC 60974-4 mukaisesti.

10
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Turvallisuusohjeet

Yleista

HUOMIO

Muiden kuin alkuperéisten osien kaytté voi rikkoa laitteen!

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

« Kaytd vain sellaisia jarjestelméan osia ja lisélaitteita (virtalahteitd, hitsauspolttimia, elektrodinpitimia,
kaukosaatimid, varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen tuoteperheeseen!

« Liit4 ja lukitse lisélaite liittimeensa laitteen ollessa poissa paalta.

Hitsauksen aikana esiintyvien hajavirtojen aiheuttamat laitevauriot!

Hitsauksen aikana esiintyvat hajavirrat saattavat aiheuttaa suojajohtimien tuhoutumisen, laitteiden ja

sahkalaitteiden vaurioitumisen, rakenneosien ylikuumenemisen ja niisté seuraavia tulipaloja.

« Varmista aina kaikkien hitsausvirtajohtojen kiinte& paikoillaanolo ja tarkista se saannéllisesti.

« Varmista séhkdisesti moitteeton ja kiinted tyékappaleen yhteys!

+ Pystytd, kiinnita tai ripusta kaikki séhkdisesti johtavat virtalahteen osat, kuten kotelo, kuljetusvaunu,
nosturirunko sahkoisesti eristetysti!

+  Ala veda mitaan muuta sahkoista kayttovalinetts, kuten porakoneita, kuimahiomakoneita jne. virtalihteeseen,
kuljetusvaunuun, nosturirunkoon eristimatta!

+ Aseta hitsauspoltin ja elektrodin pidin aina s&hkgisesti eristetysti, kun niita ei kayteta!

Verkkoliitant4

Julkiseen syottoverkkoon liittdmiselle esitetyt vaatimukset

Suurteholaitteet voivat vaikuttaa verkon laatuun syéttdverkosta ottamalla sahkolld. Joillekin laitetyypeille voi siksi
olla olemassa liiténtérajoituksia tai vaatimuksia suurimmalle mahdolliselle johtoimpedanssille tai tarvittavalle
minimaaliselle sydttokapasiteetille yleisen verkon rajapinnassa (yhteinen kytkentékohta PCC), jolloin my6s tédssa
viitataan laitteiden teknisiin tietoihin. Tassé tapauksessa on kayttajayrityksen tai kéyttajan vastuulla, tarvittaessa
syo6ttéverkon palveluntarjoajan kanssa neuvottelun jélkeen, varmistaa, etta laite voidaan liitt4a.

099-005158-EW518 11
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Yleista

HUOMIO

EMC-laiteluokitus

Standardin IEC 60974-10 mukaisesti hitsauslaitteet on jaettu kahteen sdhkdmagneettisen
yhteensopivuuden luokkaan (katso tekniset tiedot):

Luokan A laitteita ei ole tarkoitettu k&ytettavaksi asuinalueilla, joissa sahkdenergia saadaan julkisesta pienjannite-
sydttoverkosta. Luokan A laitteiden sdhkdmagneettisen yhteensopivuuden varmistamisessa voi nailla alueilla
esiintyé vaikeuksia, sek& johtoihin liittyvien etté séteilyhirididen vuoksi.

Luokan B laitteet tayttdvat EMC-vaatimukset niin teollisella kuin asuinalueellakin, mukaan lukien asuinalueet,
joissa on liitanta julkiseen pienjannite-syottdverkkoon.

Pystytys ja kaytto

Valokaarihitsauslaitteita kaytettdessa saattaa joissakin tapauksissa esiintyd sahkdmagneettisia hairidita, vaikka
jokainen hitsauslaite noudattaa normin mukaisia paastoraja-arvoja. Hitsauksesta johtuvista hairista vastaa
kayttaja.

Mahdollisten ymparistossa esiintyvien sahkémagneettisten ongelmien arviointia varten on kayttajan huomioitava
seuraavat seikat: (katso my6s EN 60974-10 liite A)

»  Verkko-, ohjaus-, sighaali- ja puhelinlinjat

+ Radiot ja televisiot

+ Tietokoneet ja muut ohjauslaitteet

+ Turvalaitteet

+ viereisten henkildiden terveys, erityisesti, jos ndma kéyttavat sydamentahdistajaa tai kuulolaitetta

+  Kalibrointi- ja mittauslaitteet

+ muiden ympdristdssa olevien laitteiden hairidnsietokyky

+ hitsaustéiden suorittamisen ajankohta

Suosituksia hairidpaastojen vahentdmiseksi

+  Verkkoliitantd, esim. ylimarainen verkkosuodatin tai suojaus metalliputkella

+ Valokaarihitsauslaitteen huolto

+ Hitsausjohtojen tulisi olla mahdollisimman lyhyitd ja tiiviisti yhdessa seké kulkea lattialla

+ Potentiaalintasaus

+ Tydkappaleen maadoitus. Niissd tapauksissa, joissa tyokappaleen suora maadoittaminen ei ole mahdollista,
tulisi yhteys suorittaa soveltuvilla kondensaattoreilla.

* Muiden ympéristdssa olevien laitteiden tai koko hitsauslaitteen suojaus

12
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Turvallisuusohjeet

Kuljetus ja asennus

2.4  Kuljetus ja asennus
/\ VAROITUS
Suojakaasupullojen vééara kasittely!
Suojakaasupullojen véaéré késittely voi aiheuttaa vakavia tapaturmia ja jopa kuoleman.
» Noudata kaasunvalmistajan ohjeita ja mahdollisia paineilman kéytt6& koskevia asetuksia ja maarayksia!
+ Aseta suojakaasupullot niita varten tarkoitettuihin telineisiin ja kiinnita ne kiinnikkeilla.
+ Varo kuumentamasta suojakaasupulloa!
/\ HUOMIO
Kaatumisvaara!
Kone voi liikkuessaan ja asennuksen aikana kaatua, vahingoittaa henkil6ita tai vaurioitua. Laitetta ei saa
(standardin IEC 60974-2 vaatimusten mukaisesti) asettaa yli 10° kaltevalle pinnalle.
+ Aseta kone tasaiselle, vakaalle alustalle ja kuljeta sitd myds ainoastaan sellaisella.
+ Kiinnita lisdosat sopivin vélinein.
+ Vaihda vaurioituneet kuljetusrullat ja niiden turvalaitteet.
+ Kiinnita irralliset langansyéttolaitteet kuljetettaessa (valta hallitsemattomia k&&nnoksid)!
B\ Virtajohtojen irrottamatta jéttdminen aiheuttaa vahinkoja!
b2 Kuljetuksen aikana virtajohdot, joita ei ole irrotettu (verkkojohdot, ohjausjohtimet jne.) voivat aiheuttaa
vaaratilanteita, esimerkiksi kytketyn laitteen kaatumisen ja henkilévahinkojal
* Irrota virtajohdot!
HUOMIO
Laitteistovahinko muussa kuin pystyasennossal
Yksikot on tarkoitettu kaytettaviksi pystyasennossal!
Kéayttaminen kielletyssa asennossa voi aiheuttaa laitteiston vahingoittumisen.
+ Kuljeta ja kayta laitetta ainoastaan pystyasennossa!
099-005158-EW518 13
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Kuljetus ja asennus

2.4.1  Nostaminen nosturin avulla
Nostaminen nosturin avulla voi aiheuttaa vamman!
Kun laitetta nostetaan nostimen avulla, seurauksena voi olla vakava vamma laitteen tai lisalaitteiden

mahdollisesti pudotessa.

+  Kéyta kaikkia kuljetuskorvakkeita yhté aikaa
(katso kuva "Nostaminen")! &

+ Varmista, ettd kuorman paino jakautuu tasaisesti. K&yta vain Q'\
keskenddn samanpituisia ketjuja tai kuormaliinoja! g °

* Noudata nosto-ohjeita (katso kuva.)!

+ Irrota kaikki lisélaitteet ennen nostamista \
(esim. suojakaasupullot, tydkalulaatikot, langansybttolaitteet
jne.)! :

+ Valta akkinaisia likkeitd noston ja laskun aikana! Kuva. Nostaminen

+  Kayta oikeankokoisia sakkeleita ja kuormakoukkuja!

V&arat silmukkaruuvit voivat aiheuttaa vaaran!

V&drien tai sopimattomien silmukkaruuvien kaytto voi aiheuttaa vakavan loukkaantumisen laitteen tai

lisdlaitteen kaatuessa tai pudotessal!

¢ Silmukkaruuvin on oltava kokonaan loppuun kierretty!

+  Silmukkaruuvi on asetettava tasaisesti tukipinnoille koko pinta-alaltaan!

+ Tarkista, ettd silmukkaruuvit on kunnolla kiinnitetty ennen kayttdd ja tarkista, ettei niissa ole vaurioita (korroosio,
vaantymat)!

+ Viallisia ruuveja ei saa kayttaa!

+ Valta silmukkaruuvien sivuttaiskuormaa!

14 099-005158-EW518
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Turvallisuusohjeet

Ymparistbolosuhteet

2.5  Ympéristoolosuhteet
/\ HUOMIO
Asennuskohde!
Koneen saa asentaa ainoastaan sille soveltuvalle tukevalle ja tasaiselle pohjalle ja myds kéyttaa vain
téllaisella alustalla (my&s ulkotilat, kotelointiluokka IP 23).
«  Kayttajan on varmistettava, ettd alusta on vaakatasossa eika ole liukas, ja tydpisteessa on kaytettava riittdvaa
valaistusta.
+ Koneen turvallinen kéyttd on varmistettava jatkuvasti.
HUOMIO
Lian kerd&ntyminen vahingoittaa laitteistoa!
Epéatavanomaisen suuri maara polyd, happoa, syovyttévia kaasuja tai aineita voi vahingoittaa laitteistoa.
+ Valta suuri maaria savua, hdyrya, oliyhdyrya ja hiontapolya!
+ Valta ulkoilman suolaa (meri-ilmastossa)!
Kielletyt ympéristdolosuhteet!
A Riittdmaton ilmanvaihto aiheuttaa suorituskyvyn heikkenemistd ja laitteistovahinkoja.
+ Noudata kayttoympéristda koskevia maaréyksia!
+ Pida jadhdytysilman tulo- ja poistoaukot vapaina!
+ Pida 0,5 metrin vahimmaisetéisyys esteisiin!
2.5.1 Ympdristoolosuhteet
Ympardivan ilman lampétila-alue:
¢ -20..+40°C
Suhteellinen ilmankosteus:
+ Enint&dén 50% 40 °C:ssa
+  Enint&&n 90% 20 °C:ssa
2.5.2  Kuljetus ja séilytys
Sailytys suljetussa tilassa, ympardivan ilman lampétila-alue:
¢ -25.455°C
Suhteellinen ilmankosteus
+ Enint&&n 90 % 20 °C:ssa
099-005158-EW518 15
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Kayttokohteet

3

Tarkoituksenmukainen kaytto

Tama laite on valmistettu viimeisinta teknista osaamista hyddyntéen ja voimassa olevia sdadoksia ja standardeja noudattaen.
Laitetta saa kayttaa vain tarkoituksenmukaisella tavalla.

/\ VAROITUS

Vaarasta kaytdsta aiheutuvat vaaratekijat!
Ihmisille, eldimille ja esineille voi aiheutua varoja, jollei laitteistoa kéyteté oikein. Emme ole vastuussa
véarasta kaytosta johtuvista vahingoista!
+ Laitteistoa saa kéyttaa ainoastaan asianmukaisen kayttétavan mukaisesti. Henkildstélla on oltava koulutus tai
patevyys!
+  Ald muuta 4laka mukauta laitteistoa epaasianmukaisesti!

3.1  Kayttokohteet
3.1.1  MIG/MAG-normaalihitsaus
Metallikaarihitsaus hitsauslankaa kayttéen, jolloin valokaari ja hitsisula on suojattava suojakaasulla.
3.1.2 rootArc
Kestéva ja pehmea lyhyt valokaari myos pitkilla hitsausjohdoilla; sopii erittéin hyvin yksinkertaiseen ja turvalliseen
juurihitsaukseen ilman juuritukea, helppo railon silloitus.
3.1.3 forceArc
Taman hitsausmenetelman avulla voidaan muodostaa korkeapaineinen, pakotettu valokaari, syva tunkeuma ja lahes
roiskeettomat seké huippulaadukkaat hitsaussaumat.
3.1.4 MIG/MAG-taytelankahitsaus
Hitsaus metallipaéllysteiselld jauhesisusteisella taytelangalla.
Kaasu lis&taén joko ulkoisesti (kaasusuojatut taytelangat) tai se tuotetaan jauhesisuksella valokaaressa (itsesuojaavat
taytelangat).
3.1.5 TIG (Liftarc) -hitsaus
TIG-hitsausmenetelmd, valokaaren sytytys tydkappaleen kosketuksella.
3.1.6  Puikkohitsaus
Manuaalinen kaarihitsaus eli puikkohitsaus. Tassa menetelmassé hitsauspuikon ja tyokappaleen vélilla palaa valokaari ja sula
metalli sirtyy pisaroina puikosta tydkappaleeseen. Ulkoista kaasusuojaa ei ole, vaan ilmalta suojaus tapahtuu kuonalla.
3.1.7 Hiilikaaritalttaus
Hiilikaaritalttauksessa hiilipuikon ja tydkappaleen vélille syntyy voimakas valokaari, joka sulattaa tehokkaasti metallia.
Puikonpitimessa on ilmasuutin, josta suurella nopeudella virtaava ilma puhaltaa sulan metallin pois kohteesta. Tata varten
tarvitaan erityinen hiilikaaritalttauslaite, sek& ko. tarkoitusta varten valmistettuja hiilipuikkoja.
Hiilikaaritalttausta kaytetddn juuren aukaisuun tai hitsausvirheiden poistamiseen.
3.2 Laitetta saa kayttaa vain seuraavien jarjestelmien kanssa
m&= Hitsauskoneen kaytto edellyttdd asianmukaista langansyottolaitetta (jarjestelmékomponentit)!
Taurus Synergic 351, 401, 451, 551
drive 200C
drive 300C
drive 4L
drive 4
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Laitteeseen liittyvat asiakirjat

3.3 Laitteeseen liittyvat asiakirjat
3.3.1 Takuu

m&s=  Lisdtietoja on (laitteen mukana tulevissa) liitteissa "Laitetta ja valmistajayritysta koskevat tiedot, huolto ja
tarkastus, takuu!

3.3.2  Vaatimustenmukaisuusvakuutus
Kuvattu laite vastaa suunnittelunsa ja rakennetyyppinsa puolesta seuraavia EY-direktiiveja:
c E + Pienjannitedirektiivi (2006/95/EY)
+ Direktiivi sdhkémagneettisesta yhteensopivuudesta (2004/108/EY)
Mikali laitetta on muokattu tai korjattu omatoimisesti tai standardissa "Kaarihitsauslaitteet — Osa 4: Ma&raaikaistarkastus ja
testaus” annettuja méaéaraaikoja ei ole noudatettu ja/tai laite on uudelleenkoottu tavalla, joka ei ole EWM:n nimenomaisesti
sallima, tdma lauseke mitatoityy. Jokaisen tuotteen mukana toimitetaan alkuperéisena erityinen
vaatimustenmukaisuusvakuutus.

3.3.3  Hitsaus tydympaéristdissé, joissa on lisdéntynyt sahkoiskun vaara

Laitteet voidaan ottaa kaytt6én maardysten ja standardien IEC 60974, EN 60974 ja VDE 0544 mukaisesti
S ympaéristdissé, joissa on lisdantynyt sahkoiskun vaara.

3.3.4 Huoltoasiakirjat (varaosat ja kytkentakaaviot)

Ala tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!
Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkaisemiseksi yksikon korjaajan tai muuttajan on oltava

erikoistunut ja harjaantunut henkild
Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.
+  Kayta korjaustdihin ainoastaan pétevia henkildita (koulutettua huoltohenkilostod)!

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

099-005158-EW518 17
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Nakyma edesta

Laitekuvaus - yleiskuvaus

Nékyma edesta

4

4.1

mes- Jadhdytysnesteséilid ja nesteen syotto- ja paluuliitdnnét asennetaan vain vesijadhdytteisiin laitteisiin.

Kuva 4-1

099-005158-EW518
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Nékyma edesta

Merk- [ Symboli |Kuvaus
ki
1 Nostokorvake
2 ® Kayttévalmiusvalo
Merkkivalo palaa, kun kone on kytkettyna paalle ja valmis kéyttoén
3 f @ Paékytkin, laite paalle / pois paélta
\\ 1
4 Kahva koneen siirtelyé varten
5 Jééhdytysilman sisddénmeno
6 Kuljetuspyorat, kaantyvat
7 Jaahdytysnestesailio
8 Jééhdytysnestesailion korkki
9 I Automaattinen jaahdytysnesteen pumpun katkaisin
@F kuittaa lauennut sulake painamalla tésta
10 = | Liiténtépistoke, hitsausvirta "-"
+  MIG/MAG-hitsaus: Tyokappaleen liitanta
+  MIG/MAG-taytelankahitsaus: Polttimen hitsausvirran liitanta
Puikkohitsaus: Hitsauspuikon pitimen liitanta
11 Liitdntapistoke, hitsausvirta "+"

+  MIG/MAG-hitsaus:
+  MIG/MAG-téytelankahitsaus:
*  Puikkohitsaus:

Polttimen hitsausvirran liitanta
Tyokappaleen liitanta
Tybkappaleen litanta

099-005158-EW518
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Nakyma takaa

Nékyma takaa

4.2

05.01.2012
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Laitekuvaus — yleiskuvaus
Nakyma takaa

Merk- [ Symboli |Kuvaus
ki
1 Vélikaapelin vedonpoistaja
2 _8_ Liitin, 19-napainen (analoginen)
Liitant& langansydttolaitteen ohjausjohto
3 PC-liitant4, sarjaliitin (D-Sub-liitin, 9-napainen)
4 + Liitin, hitsausvirta ”+”
+  MIG/MAG-hitsaus: Hitsausvirta keskusliitdntaan/hitsauspistooliin
5 s | Litin, hitsausvirta ”-”
+  MIG/MAG-taytelankahitsaus: Hitsausvirta keskusliitdntaan/hitsauspistooliin
6 _@ Pikaliitin (punainen)
jaahdytysneste, paluu
7 G_> Pikaliitin (sininen)
jaéhdytysnesteen tulo
8 Kuljetuspyorét, ei kdantyvat
9 Suojakaasupullon hylly
10 Jééhdytysilman ulostulo
11 Verkkoliitantajohdin ja sen vedonpoistin
12 Suojakaasupullon turvalaitteet (vyd/ketju)
13 I Kuittauspainike, automaattinen katkaisu

Langansy6ttdmoottorin syottojannitteen sulake
(kuittaa lauennut sulake painamalla tastd)

099-005158-EW518
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Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

4.3  Ohjauspaneelin toiminnot ja sdatimet

@ voLt

Taurus Synergic

Kuva 4-3

22 099-005158-EW518
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Merk-
ki

Kuvaus

Suojakansi (ks. kappale "Laitteen ohjaus — kannella suojatut kéyttélaitteet")

Painike, parametrien valinta (vasemmalla)

AMP Hitsausvirta

+ Materiaalin paksuus

-8- Langansydéttonopeus

HOLD  Jokaisen hitsausprosessin jalkeen padohjelman néytolla nakyvét
arvot, ja merkkivalo palaa

viimeisimman prosessin

Naytto, vasen
Hitsausvirta, materiaalin paksuus, langansyétténopeus, pitoarvot

Hitsausparametrien asetuksen valintakiekko
Hitsausarvojen asetus valitulle tyélle ja muiden hitsausparametrien asetus

Painike, kéyttotavan valinta

f 2-tahti

Ar 4-tahti

Merkkivalo palaa vihredné: erikois-2-tahti

=0 Merkkivalo palaa punaisena: MIG-pisteet

[ Erikois-4-tahti

Kayttétapa voidaan valita tai muuttaa langansyéttolaitteessa (ks. "Lisdasetukset > P18").

e

Dynamikka/kuristusvaikutus-painike
n

+ =m Valokaari on kovempi ja kapeampi

A' Valokaari on pehme&mpi ja levedmpi

Valokaaren pituuden korjaus/Hitsausohjelman valinta, valintanuppi
+ Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V ...+9.9 V.
+ Hitsausohjelmien 0 - 15 valinta (ei mahdollinen lisélaitteet kuten ohjelmapolttimet kytkettyind).

Né&ytto, oikea
Hitsausjénnite, ohjelman numero

Painike, parametrien valinta (oikealla)
VOLT  Hitsausjannite
PROG Ohjelmanumero

©
=

Jaahdytysnesteen virhe
Ylikuumenemisen merkkivalo

099-005158-EW518
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Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

4.3.1 Peitetyt kayttolaitteet

M 3.74

—
8 Material

0 Gas

;@.V\Iire
@)

Kuva 4-4
Merk- | Symboli |Kuvaus
ki
1 Hitsausparametrien valintapainike
@ Talla painikkeella valitaan hitsausprosessin mukaiset hitsausparametrit ja kayttotila
2 ) Merkkivalo, kaasun esivirtausaika
ﬁ"‘ Asetusalue 0,0...20,0 s.
3 Merkkivalo, Aloitusohjelma (Pstarr).
+ Langansyétténopeus:1 - 200 % padohjelmasta Pa
+ Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V...+9.9 V
4 sec |Merkkivalo, aloitusaika
Asetusalue absoluuttinen 0,0 - 20,0 s (0,1 s vélein).
5 sec |Merkkivalo, slope-aja ohjelmointi Pstarr pd&ohjelmaan Pa
Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin vélein).
6 Merkkivalo, padohjelma (Pa.
+ Langansyéttdnopeuden séaté WF-min. - WF-max.
+ Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V...+9.9 V
7 DYN | Merkkivalo, dynamiikka
Asetusalue -40...+40
8 sec |Merkkivalo, pd&ohjelman kesto (Pa).

Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin vélein).
Kéytetdan esim. super-pulssitoiminnon yhteydessé

9 Merkkivalo, rajoitettu padohjelma (Ps).
+ Langansyétténopeus:1 - 200 % padohjelmasta Pa
+ Valokaaren pituuden korjaus -9.9 V...+9.9 V

10 sec |Merkkivalo, rajoitetun padohjelman kesto (Psg).
Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin valein).
Kaytetdan esim. super-pulssitoiminnon yhteydessa.

11 sec |Merkkivalo, slope-ajan ohjelmointi PA (tai PB) lopetusohjelmaan PEND
Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin vélein).
12 Merkkivalo, lopetusohjelman kesto (Penp).

+ Langansyétténopeus:1 - 200 % padohjelmasta Pa
+ Valokaaren pituuden korjaus -9.9V ...+9.9V

13 sec |Merkkivalo, lopetusohjelman kesto (Penp).
Asetusalue 0,0 - 20,0 s (0,1 sekunnin valein).

Merkkivalo, kaasun jalkivirtausaika
Asetusalue 0,0...20,0 s.

14
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Laitekuvaus — yleiskuvaus

Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Merk- | Symboli |Kuvaus
ki
15 Super- | Merkkivalo, Super-pulssitoiminto
puls Syttyy, kun Super-pulssitoiminto on aktiivinen
16 | B Material | Signaalivalo, JOB-Lista
i) G‘f‘s Palaa naytéssa tai JOB numeron valinnassa
2 Wire
17 Nappéin, JOB-Lista
@ Hitsaustehtévan valinta (JOB) JOB listasta
18 Langan kylméaajopainike
@ Lue myds kappale "langan kylmaajo”
19 Kaasun virtauksen testi-/huuhtelupainike

« Kaasun virtauksen testaus: ~ Suojakaasun virtausmaaran asetukseen
« Huuhtelu: Pidempien valikaapelien huuhteluun
Lue my6s kappale "suojakaasun syottd"
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5 Rakenne ja toiminta

L->n

Lue osien dokumentit ennen uusien jarjestelmaosien liittdmista laitteeseen!

51 Yleista

.

> P

/\ VAROITUS

Sahkaiskun aiheuttama tapaturmavaara!

Kosketus jannitteellisiin osiin, kuten hitsausvirtapistukoihin, voi tappaa!

Noudata kayttdohjeiden alkusivuilla annettuja turvallisuusohjeita.

+ Laitteen saa ottaa kayttdon vain sellainen henkild, jolla on asianmukainen kokemus kaarihitsauskoneiden avulla
tydskentelysta!

+ Kytkenta- ja hitsausjohtimet (esim. elektrodinpidin, hitsauspoltin, tydkappalejohdin, rajapinnat) saa kytked vain,

kun virta on katkaistuna koneesta.

/\ HUOMIO

Kaarihitsauslaitteen eristdminen hitsausjannitteen varalta!

Kaikkia hitsausvirtapiirin aktiivisia osia ei voida suojata suoran koskettamisen varalta. Téssa hitsaajan on

vaikutettava turvallisuutta lisdévalla kayttaytymiselldén vaaroja vastaan. Pienjannitteetkin voivat aiheuttaa

iskun ja sitd kautta tapaturman.

+  Kayta kuivia, vahingoittumattomia suojavarusteita (jalkineet, joissa kumipohja / hitsaussuojakasineet nahkaa,
ilman niittej tai nastoja)!

+ Valta eristdméttdmien liitdntaholkkien tai pistokkeiden suoraa koskettamista!

+ Sijoita hitsauspoltin tai elektrodin pidin aina eristetylle pinnalle!

Palovammojen vaara hitsausvirran liitdnnassa!

Jos hitsausvirran liitdntja ei ole lukittu, kytkennat ja johtimet kuumenevat ja voivat aiheuttaa palovammoja
kosketettaessal!

+ Tarkista hitsausvirtojen liitdnnat paivittéin ja lukitse ne kiertdmélla tarvittaessa mydtapaivaan.

Séahkoiskun aiheuttamat vaarat!

Tyhjékayntijannite ja hitsausjannite ohjataan samanaikaisesti molempiin liittimiin hitsattaessa vuoroin TIG-

ja puikkohitsauksella siten, etté laitteeseen on kytketty seka hitsauspoltin etté elektrodin pidin.

+ Tasté syysta poltin ja elektrodin pidin tulisi aina sijoittaa eristetylle pinnalle ennen tydskentelyn aloittamista ja
taukojen aikana.

26
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Asennus

HUOMIO

Vaaran kytkennan aiheuttamat vahingot
Lisélaitteet ja virtaldhde voivat vaurioitua vaaran kytkennan seurauksenal
+ Liit4 ja lukitse lisélaitteita vain asianmukaista liitint4 kayttaen laitteen ollessa sammutettuna.

+ Tarkemmat ohjeet saa kunkin lisélaitteen kayttdohjeesta.
+ Lisélaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtalahde on kaynnistetty.

Kéyta polynsuojahattuja!
Pélynsuojahatut suojaavat liitdntépistokkeita ja konetta lialta ja vahingoittumiselta.

+ Pdlysuojahattu on asennettava liitdnt&an, jos sité ei kaytetd lisélaitetta varten.
+ Viallinen tai havinnyt hattu on korvattava uudella!

5.2 Asennus

/\ HUOMIO

Asennuskohde!
Koneen saa asentaa ainoastaan sille soveltuvalle tukevalle ja tasaiselle pohjalle ja myds kéyttaa vain

téllaisella alustalla (my&s ulkotilat, kotelointiluokka IP 23).

«  Kayttajan on varmistettava, ettd alusta on vaakatasossa eika ole liukas, ja tydpisteessa on kaytettava riittdvaa
valaistusta.

+ Koneen turvallinen kéyttd on varmistettava jatkuvasti.

5.3  Koneen jaéhdytys
Seuraavia varotoimia on noudatettava, jotta tehokomponenttien kayttdsuhde on optimaalinen:
+ Varmista, etté tydskentelyalueella on riittdva ilmanvaihto.
*  Al4 tuki ilman tulo- ja lahtoaukkoja koneessa.
« Ala passts koneeseen metalliosia, polya dldka muitakaan esineita.

5.4  Maakaapeli, yleista

/\ HUOMIO

. Maakaapelin virheellisen kytkennan aiheuttamien palovammojen vaara!
Kytkentakohdassa oleva maali, ruoste ja lika heikentavét virran kulkua ja voivat aiheuttaa hajavirtoja
hitsauksen aikana.
Hajavirta voi aiheuttaa hitsauksen aikana tulipalon ja vammoja!
 Puhdista kosketuspinnat!
+  Kiinnita tyokappalejohdin varmasti!
+  Ala kaytd tyokappaleen rakenneosia hitsausvirran paluujohtimena!
+  Ole huolellinen: tehokytkenndissé ei saa olla vikoja!
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5.5  Hitsauspolttimen jadhdytysjarjestelma

m&s= Vain nestejadhdytteisissa hitsauskoneissal

5.5.1 VYleistd
HUOMIO

Jééhdytysnesteseokset!
Jaahdytysnesteen sekoittaminen muiden nesteiden kanssa tai epasopivien jaahdytysnesteiden kaytto

johtaa materiaalivaurioihin ja aiheuttaa valmistajan takuun mitatgitymisen!

+ Kéytd vain néissa ohjeissa madriteltya jadhdytysnestetta (yleista jaahdytysnesteista).
+  Ala sekoita eri jaahdytysnesteiti toisiinsa

+ Jaahdytysnestetta vaihdettaessa on koko nesteméaara vaihdettava kerralla.

. Hitsauspolttimen ja&dhdytysnesteen riittdméatdn pakkasenkestavyys!
A Hitsauspolttimen ja&hdytykseen kéytetdan erilaisia nesteitd ympériston olosuhteista riippuen (lue
jaéhdytysnesteiden yleiskatsaus).
Pakkasnestettd sisaltavat nesteet (KF 37E tai KF 23E) on tarkistettava séanndéllisesti, jotta voidaan olla
varma laitteen tai varusteen riittdvasta pakkassuojasta.
+ Tarkista jadhdytysnesteen riittdva pakkasenkestavyys TYP 1 pakkassuojatesterilld (ks. lisvarusteet).
+ Jos pakkassuoja on riittdméton, vaihda jadhdytysneste!

HUOMIO

mEs-  Jadhdytysnesteen havittdmisessé on noudatettava paikallisia maéréyksid ja asianmukaisia
turvaméaérayksié (saksalainen jatestandardinumero on 70104!)
+ Jadhdytysainetta ei saa havittad sekajétteen seassa.
+ Jadhdytysainetta ei saa havittaa viemarijarjestelmaan
+ Suosittelemme puhdistusaineeksi vettd, johon on lisatty tarvittaessa puhdistusainetta.

5.5.2  Luettelo jadhdytysaineista
Seuraavia jadhdytysnesteitd saa kayttaa (tarkista nimikenumerot kappaleesta "Lisdvarusteet")-

Jééhdytysneste Ladmpdtila-alue
KF 23E (vakio) -10 °C...+40 °C
KF 37E -20°C..+10°C
DKF 23E (plasma-laitteille) 0°C..+40°C
28 099-005158-EW518
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5.5.3 Jadhdytysnesteen lisddminen
Laitteistossa on tehtaalta toimitettaessa vahimmaismaara jaahdytysnestetta

Kuva 5-1

Merk- [ Symboli |Kuvaus
ki
1 Jaahdytysnestesailion korkki
2 Jaahdytysnesteen suodattimen siivila
3 Jéahdytysnestesdilio
4 "Min"-merkki

Jaahdytysnesteen minimitaso

Ruuvaa jaéhdytysnestesailion kansi irti.
Tarkista, onko suodattimen siivila likainen ja puhdista tarvittaessa. Aseta siivita takaisin paikalleen.
Lis&d jadhdytysnestetta siivilaan ja sulje kansi.

HUOMIO

&  Kun sdilid on taytetty ensimmaéistd kertaa, odota vahintdan minuutti ennen laitteen kdynnistamista, jotta
johtimet ehtivat tayttya ja ilmakuplat poistua.
Jos poltinta vaihdetaan usein ja aina ensimmaisen tayttokerran yhteydessa sailiota pitaa tayttaa
tarvittaessa.

€S~ Jadhdytysnesteen pinta ei saa koskaan vajota "min"-merkin alapuolelle

m&s= Jos jadhdytysaine alittaa jadhdytysainesailidn minimitdyttomaaran, saattaa jadhdytysainejarjestelman
ilmaaminen olla tarpeen. Téssd tapauksessa hitsauslaite sammuttaa jahdytysainepumpun ja ilmoittaa
jd&hdytysainevirheestd, katso luku "Viankorjaus".
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5.6 Verkkoliitanta

Virheellinen verkkoliitantd voi aiheuttaa vaaratilanteita!
Virheellinen verkkoliitanta voi johtaa henkilévahinkoihin tai esineisiin kohdistuviin vaurioihin!

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

+  Mikali uusi verkkopistoke on kytkettdvd, asennustyén saa, maakohtaisia méérayksia noudattaen, suorittaa vain
sahkdalan ammattilainen ammattilainen (valinnanvarainen vaihtovirran vaiheluku)

+ Verkkopistoke, pistorasia ja verkkojohto tulee antaa séhktalan ammattilaisen tarkistettavaksi sdénnéllisin
valiajoin!

+ Generaattoria kaytettdessé generaattori on maadoitettava sen kayttohjeen mukaisesti. Muodostetun verkon
on oltava tarkoitettu suojausluokkaan I kuuluville laitteille.

5.6.1 Verkkoliitinta

m&= Laite voidaan kytked joko
+ maadoitetulla neutraalijohtimella varustettuun kolmivaiheiseen 4-johdinjérjestelméén tai
+ valinnaisesta kohdasta maadoitettuun kolmivaiheiseen 3-johdinjérjestelméaén
esim. vaihejohtimeen sekd kéyttaa tallaisissa jarjestelmissé.

L1 : _ L1
—  ——o"— ! o
L2 ! L2
+ - !
|
L3 | L3
+— - . s
N |
—0 :
FE I PE
o | o
|
= =
Kuva 5-2
Selitys
As. Kuvaus Tunnusvari
L1 Vaihejohdin 1 musta
L2 Vaihejohdin 2 ruskea
L3 Vaihejohdin 3 harmaa
N Neutraali johdin sininen
PE Suojajohdin vihred-keltainen
HUOMIO

B\ Kayttojannite - verkkojannite!
=p2)  Arvokilvesséa mainitun kéyttéjannitteen on oltava sama kuin verkkojannite. Muuten laite voi vahingoittua!
+ Lisatietoa verkkovirran sulakkeista: katso luku "Tekniset tiedot"!

+ Tarkista, ettd koneen virta on katkaistuna. Tyonna verkkopistoke sopivaan pistorasiaan.
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5.7  Valikaapelipaketin liitanté

me&=  Huomioi hitsausvirran polariteetti!
Osa hitsauslangoista (esim. jotkut metallitdytelangat) hitsataan vastakkaista napaisuutta kayttaen. Tassa
tapauksessa hitsausvirtakaapeli kytketadn miinus-liittimeen, ja tydkappale on kiinnitettavé plus-liittimeen.
Noudata lisdainevalmistajan antamia ohjeita!

Kuva 5-3
Merk- | Symboli |Kuvaus
ki
1 Langansyottolaite
2 Valikaapelipaketti
3 Vélikaapelin vedonpoistaja
4 Liitin, 19-napainen (analoginen)

Liitanta langansyéttolaitteen ohjausjohto

Liitin, hitsausvirta ”+”

*  MIG/MAG-hitsaus: Hitsausvirta keskusliitantdé&n/hitsauspistooliin
Liitin, hitsausvirta "-”

*  MIG/MAG-taytelankahitsaus: Hitsausvirta keskusliitdnt&dan/hitsauspistooliin

°)
+

7 _@ Pikaliitin (punainen)
G

jaahdytysneste, paluu
Pikaliitin (sininen)
jaahdytysnesteen tulo
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+ Vie vdlikaapelin p4& vedonpoistajan I&pi ja lukitse se kiertdmall4 oikealle.
+ Aseta hitsausvirtakaapelin liitin hitsausvirtaliittimen plus-liitdntaa ja lukitse.

+ Liitd ohjausjohdon johtoliitin 19-napaiseen liittimeen ja varmista kruunumutterilla (johtoliittimen voi kytked liitantaan vain
yhdessa asennossa).

Jos kaytossa:

 Lukitse ja&hdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin:
Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jadhdytysnesteen paluulinja) ja
sininen pikaliitin syéttélinjaan (ja&hdytysnesteen syottd).

5.8  Suojakaasusyottod

/\ VAROITUS

Suojakaasupullojen virheellisen kasittelyn aiheuttama loukkaantumisvaara!
Suojakaasupullojen virheellinen késittely ja riittdméatdn kiinnitys voi johtaa vakaviin ><
vammoihin!
+ Varmista suojakaasupullojen kiinnitys sarjakohtaisesti asennettujen turvalaitteiden
(ketjuivy6) avullal
¢ Pullot on kiinnitettava tiukasti turvalaitteilla!
+ Suojakaasupullo tulee kiinnittdd sen ylemmaén puoliskon korkeudelta!
+ Suojakaasupulloa ei saa kiinnittaa venttiilin kohdalta! ><
+ Noudata kaasunvalmistajan ohjeita ja mahdollisia paineilman kéytt6& koskevia asetuksia
ja madrayksia!
+ Varo kuumentamasta suojakaasupulloa!

HUOMIO

Suojakaasuliitdnnén virheet.
Esteetdn suojakaasun sy6ttd suojakaasupullosta hitsauspolttimeen on optimaalisen hitsaustuloksen

perusedellytys. Lisdksi suojakaasun sydttongelmat voivat tuhota hitsauspolttimen.
+  Kiinnité keltainen suojahattu paikalleen aina, kun kaasuliitdntaa ei kayteta.
+ Kaikkien suojakaasuliitdnttjen on oltava kaasutiiviita.

m&  Ennen kuin kytket paineenalennusventtiilin kaasupullon, avaa kaasupullon venttiili hetkeksi mahdollisen
lian poistamiseksi.

5.8.1 Kaasutestaus
+ Avaa hitaasti kaasupullon venttiili
+ Avaa paineenalennus venttiili.
+ Kytke virtalahde paélle paakytkimesté
+ Tee kaasutesti koneen ohjausyksikosta.
+ Saada sovellutukselle sopiva kaasuvirtaus paineenalennusventtiilista.
+ Kaasutestaus kaynnistyy painamalla néppainta lyhyesti.
Suojakaasu virtaa noin 25 sekuntia tai kunnes nappia painetaan uudelleen.
+ Kaasutestaus kaynnistyy painamalla néppainta lyhyesti.

Suojakaasu virtaa noin 25 sekuntia tai kunnes nappia painetaan uudelleen.
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5.8.2 Kaasuhuuhtelutoiminto

Hallintalaite | Toiminto | Tulos
’ Paina kaasuhuuhtelupainiketta
?s Suojakaasu virtaa keskeytymattd, kunnes kaasutestipainiketta painetaan uudelleen.
5.8.3 Suojakaasuméaran saato
Hitsausprosessit Suositeltu suojakaasumaara
MAG-hitsaus Langan halkaisija x 11,5 = I/min
MIG-juotto Langan halkaisija x 11,5 = I/min
MIG-hitsaus (alumiini) Langan halkaisija x 13,5 = I/min (100 % argon)

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

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

&  Vadrd suojakaasuvirtaus!
Jos suojakaasuvirtaus on lilan matala tai liian korkea, tdma voi aiheuttaa ilmaa hitsisulaan ja huokosia
hitsiin.
+ S&ada suojakaasuvirtaus soveltuen hitsaustehtavaan !

+ Aseta suojakaasupullo sille tarkoitettuun pullotelineeseen.
+ Varmista suojakaasupullo turvaketjulla.

Kuva 5-4
Merk- [ Symboli |Kuvaus
ki
1 Paineenalennin
2 Suojakaasupullo
3 Paineenalentimen I&htopuoli
4 Pulloventtiili
+ Kirista paineenalennusventtiilin kierreliitos kaasupullon ventiilin kaasutiiviiksi.
+ Kirista paineensaatimen kaasuletku (valikaapelipaketti) kaasutiiviksi.
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5.9  Hitsausparametrien suojaus luvattomalta kaytolta

Voit suojata laitteen hitsausparametrit luvattomilta tai vahingossa tapahtuvilta s&&dailta lukitsemalla koneen ohjauksen
syottotaso avainkytkimella.

Avainkytkennéssa 1 kaikki toiminnot ja parametrit ovat asetettavissa ilman rajoituksia.
Avainkytkennéssa 0 seuraavat toiminnot ja parametrit eivat ole muutettavissa:

+ Toiminto: hitsaustehtdvan (JOB) vaihto, hitsaustehtdvan valinta

+ Tila: hitsaustehtévan (JOB) hallinta

¢ Tila: Ohjelman vaiheet

+ Tila: Ohjelma A

+ Tila: hitsaustehtavén (JOB) tiedot

+ Toiminto: superpulssi

m&~ Avainkytkimen toiminto suoritetaan erityisparametrilld. Katso kappale "Lis&asetukset".
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5.10 MIG/MAG hitsaus
5.10.1 Maakaapelin liitin

me=  Huomioi hitsausvirran polariteetti!
Osa hitsauslangoista (esim. jotkut metallitdytelangat) hitsataan vastakkaista napaisuutta kéyttaen. Tassa
tapauksessa hitsausvirtakaapeli kytketadn miinus-liittimeen, ja tyckappale on kiinnitettévé plus-liittimeen.
+ Noudata lisdainevalmistajan antamia ohjeita!

Kuva 5-5
Merk- | Symboli |Kuvaus
ki
1 + Liitin, hitsausvirta ”+”
*  MIG/MAG-taytelankahitsaus: Tyokappaleen Kiinnitys
2 mmmmm | Litin, hitsausvirta ”-”
*  MIG/MAG-hitsaus: Maakaapelin kiinnitys

+ Aseta hitsausvirtaliitin hitsausvirtaliitntaan (miinus) ja lukitse.
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5.10.2 MIG/MAG hitsaustehtavien méaarittely
Taman laitesarjan laitteet ovat helppokayttdisia ja toiminnoiltaan monipuolisia.

+ useat hitsaustehtéavat (JOB-kokonaisuus, johon sisaltyy hitsausmenetelmd, materiaalityyppi, hitsauslangan halkaisija ja
suojakaasutyyppi) ovat esimadritettyja (ks. liitteessa oleva JOB-lista / hitsaustehtavien luettelo).

+ Hitsaustehtdvan (JOB) vaivaton valinta esimééritettyjen tehtévien listasta (ks. laitteessa oleva tarra).

« Jarjestelmd laskee tarvittavat prosessiparametrit ennalta maaritetyn tydpisteen mukaan (yhden saatimen kaytto
langansyottonopeuden ohjauspyoralld).

+ Muita parametreja voidaan tarvittaessa mukauttaa ohjauksen asetusvalikosta kasin tai PC300.NET-
hitsausparametriohjelman avulla.

5.10.3 Hitsaustehtavan valinta

m&=  Hitsaustoimenpiteen valinta on hitsauskoneen ja langansyéttolaitteen ohjauksien yhteistyd. Sen jalkeen
kun perusasetukset on mééritetty hitsauskoneeseen, voidaan asettaa toimintapiste ja lisdparametrit

langansyéttolaitteessa.
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Kéyttolaite Toimenpide | Tulos
8 Material ’ Valinta hitsaustehtévien (JOB) listasta.
g\?\l?rse 1x = . 8 Material
(Merkkivalo @'Gas  palaa)
2 Wire
T (g r‘ Aseta hitsaustehtavan (JOB) numero.
O: ' odota 3 s, kunnes asetukset on tallennettu.
\4
g p®
H / M, ﬁ Vaihtokytkin, Kayttétapa
) Vaihto 2-tahtikéyton ja 4-tahtikdyton tai erikois-2-tahdin ja erikois-4-tahdin valilla.
@ R/ 2-tahtikayttd
Tivi /n " 2-tahdin, erikois-2-tahdin ja MIG-pisteiden valinta virtaldhteen
/M ohjauksen kautta mahdollista.
HH/f=  4-tahtitila
4-tahdin ja erikois-4-tahdin valinta virtalahteen ohjauksen kautta
mahdollista.
Tehdasasetusten muutokset katso hitsauskoneen kayttdohjeesta kappaleesta
"Lisdasetukset > P18",
R ’ Painike Kayttotapa
ok nx = Merkkivalo nayttaa valitun kayttotavan.
R 2-tahtikéytto langansyotdssa valittu:
M 2-tahtikaytto
® n— ® vihred erikois-2-tahtikaytto
=0 @ punainen kéyttotapa pisteet
4-tahtikayttd langansyotdssa valittu:
nH 4-tahtikayttd
M erikois-4-tahtikaytto

Tehdasasetusten muutokset katso hitsauskoneen kayttdohjeesta kappaleesta
"Lis&asetukset > P18".

T Y

Saaténuppi, langansyoétténopeus
Langansyo6ttonopeuden asetus (hitsausteho, yhden séatimen kéytto)
0,5-24 m/min

TrRy

Saaténuppi, valokaaren pituuden korjaus
Valokaaren pituuden korjaus: -10 V — +10 V, 24-vaiheinen. Korjaus riippuu
virtaldhteessé valituista arvoista.

"

Dynamiikan asetuksen valinta.
(Merkkivalo DY N palaa)

@l“

Dynamiikan maéritys. (Asetusalue: 40 - -40)
40: Valokaari kova ja kapea.
-40: Valokaari pehmed ja levea.
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5.10.3.1 Superpulssi
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Kuva 5-7
Nayttd Asetus/valinta
[T Superpulssihitsauksen valinnat
nn Toiminnon péalle- tai poiskytkenté
- - Paallekytkenta
LIV I | Laitteen toiminnon paallekytkenta
_CC Poiskytkenta
U Laitteen toiminnon poiskytkenta

5.10.3.2 Hitsauslangan jalkipaloaika
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m/min

Kuva 5-8
Nayttd Asetus/valinta
_ valikko Hitsauslangan jalkipaloaika
U] Aseta jalkipaloaika
=1 Hitsausparametrien asetus (asetusalue 0 - 499)
/ Jos hitsauslangan jalkipalo-asetus on liian korkea, hitsauslangan pd&h&n muodostuva pisara heikent&é
syttymisominaisuuksia tai aiheuttaa langan tarttumisen hitsaussuuttimeen
Jos hitsauslangan jalkipalo-asetus on matala, hitsauslanka tarttuu hitsisulaan.
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5.10.4 MIG/MAG toimintapiste

Toimintapiste (hitsausteho) maaritellddn MIG/MAG-hitsauksessa yhden valinnan periaatteella, eli kéyttajan tarvitsee vain

méaritella esimerkiksi haluttu langansyéttonopeus, jolloin digitaalinen jarjestelma laskee optimiarvot hitsausvirralle ja -jannitteelle

(toimintapiste).

Toimintapiste voidaan asettaa myds monista lisélaitteista, esimerkiksi kaukosaatimesta, hitsauspolttimesta jne.
5.10.4.1 Naytettdvan yksikon valinta

AMP @ @ voLr
&+ @ . PROG
8 e
HoLD @ Taurus Synergic
Kuva 5-9
Hitsaustiedot voidaan ndyttaa joko hitsausvirran, materiaalivahvuuden tai langansyéttdnopeuden muodossa.
Hallintalaite Toiminto Tulos
’ Né&yton vaihto seuraavien tietojen valilla:
nx AMP Hitsausvirta
e Materiaalivahvuus
8 Langansy6ttonopeus

Sovellusesimerkki

Hitsattava materiaali on alumiini.

+ Materiaali = AlMg,

+ Kaasu = Ar 100%,

+ Lankahalkaisija = 1,2 mm

Oikea langansydttdnopeus ei ole tiedossa, ja se on madriteltava

¢ Valitse oikea JOB (katso "JOB list"-tarra)

+  Siirry materiaalipaksuuden ilmoittavalle naytélle

+ Aseta materiaalipaksuus (esim 5 mm)

+ Vaihda langansyétténopeuden osoittavalle naytélle

Néytolle tulee langansyéttdnopeus (esim. 8.4 m/min).
5.10.4.2 Lis&varusteet toimintapisteen asettamiseksi

Toimintapiste voidaan asettaa myds monista lisélaitteista, esimerkkina

+ kaukosaatimet

+ erikoispolttimet

+ PC-ohjelmisto

« robotit ja teollisuusvayldasemat (edellyttdd mekanisoidulle hitsaukselle tarkoitettua tydasemaa, ei mahdollista kaikkien sarjan

[aitteiden kohdalla!)

Lisatietoa tarvikkeista saa kappaleesta "Lisavarusteet". Lue tarkemmin laitteen toiminnoista kyseisen laitteen kayttoohjeista.

099-005158-EW518 39

05.01.2012



Rakenne ja toiminta ev\ﬁ‘r)
MIG/MAG hitsaus

5.10.5 MIG/MAG-hitsaustietojen nayttd

Parametrien valintapainikkeet sijaitsevat néyttdjen molemmilla puolilla (®). Niill& valitaan naytdlle tulevat hitsausparametrit.

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

AMP @ @ voLr
%= @ @ PROG
- OHIlIEINO: s

HOLD @ Taurus Synergic
Kuva 5-10

Néytolle tulevat:

+ Nimellisarvot (ennen hitsausta)

+ Todelliset arvot (hitsauksen aikana)
+ Pitoarvot (hitsauksen jalkeen)

Parametri Nimellisarvot Todelliset arvot Pitoarvot

Hitsausvirta

Materiaalin paksuus

Langansyottonopeus

Hitsausjannite

Jos asetuksia muutetaan (esim. langansyottdnopeutta), jarjestelma siirtyy vélittomasti alkuasetuksiin.

40
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5.10.6 rootArc
Hyvin muotoiltava lyhytkaari vaivattomaan ilmarakojen tayttoon ja liitoksiin kaikissa asennoissa.

N

Kuva 5-11

+ Vahemmén roiskeita vakio-lyhytkaareen verrattuna

+  Hyvé juurenpakotus ja varma viisteytystietojen hankinta
+ Seostamattomat ja niukkaseosteiset terdkset

+ Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

rootArc-hitsaus kork.: Langan @ (mm)
0,6 0,8 0,9 1 12 1,6
Materiaali Kaasu Job | B {Job | B [Job | G [Job |G [Job|H |Job|H
Teris C0o2 X X X X X X | 204 | 6,0 | 205 | 5,0 X X
Ar 80-90 % X X X X X X 206 | 6,0 [ 207 | 5,0 X

€~  Epévakaa kaari
Mutkalla olevat hitsausvirtakaapelit voivat aiheuttaa kaaren vélkkymista.

+ Kierra hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset valikaapelit suoriksi. Varmista, etteivét kaapelit ole
kiertyneet!
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5.10.7 forceArc
Lampominimoitu, suuntavakaa, tehokas valokaari ja syva tunkeuma ylemmalle tehoalueelle.

i

L/

Kuva 5-12

+  Pienempi sauman railokulma syvén tunkeuman ja suuntavakaan valokaaren ansiosta

+  Erinomainen juuri- ja viisteytystietojen hankinta

+ Varmaa hitsausta myds erittéin pitkilla langanpailla (Stickout)

+ Vahemmaén reunahaavoja

+ Seostamattomat, niukka- ja runsasseosteiset terékset seké erittain lujat hienorakeiset rakennusterakset
+ Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

forceArc-hitsaus alk.: Langan @ (mm)
0,8 1 12 1,6
Materiaali Kaasu Job & Job & Job = Job 8
Terds Ar 91-99 % 190 17,0 254 12,0 255 9,5 256 7,0
Ar 80-90 % 189 17,0 179 12,0 180 9,5 181 6,0
CrNi Ar 91-99 % X X 251 12,0 252 12,0 253 6,0

Néita ominaisuuksia voi hyédyntaa, kun ForceArc-prosessi on valittuna (lue kohta "MIG:/MAG-hitsauksen valinta").

Pulssikaarihitsauksessa on tarkeda varmistaa hyva hitsausvirtaliitanta.

+ Hitsausvirtakaapelit on pidettdva mahdollisimman lyhyina ja on varmistettava, etta niiden poikkileikkaus on riittava!
+ Varmista, etteivét kaapelit ole kiertyneet!

+ Oikaise hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset valikaapelit suoriksi.

+ Kayta korkeille tehoalueille sopivia hitsauspolttimia, mieluiten vesijadhdytteisia.

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

&  Epévakaa kaari
Mutkalla olevat hitsausvirtakaapelit voivat aiheuttaa kaaren valkkymistéa.

+ Kierrd hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset valikaapelit suoriksi. Varmista, etteivat kaapelit ole
kiertyneet!
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5.10.8 MIG/MAG toimintajaksot/ kayttotavat

e

Laitteeseen on esiasetettu hitsausparametrien optimiarvoja eri sovelluksille, esim. kaasun esivirtausaika ja
jélkipaloaika. N&it& parametreja voi tietysti muuttaa tarvittaessa).

5.10.8.1 Merkkien ja toimintojen selitys

Merkki

Selitys

Paina polttimen kytkinta

Vapauta polttimen kytkin

Paina polttimen kytkinté (paina nopeasti ja vapauta)

Suojakaasun virtaus

Hitsausteho

Hitsauslangan syéttd on kdynnissé

Langan rydmint&

Hitsauslangan jélkipaloaika

Kaasun esivirtaus

Kaasun jalkivirtaus

Noe

i 2-tahti toiminta

! 2-tahti erikoistoiminta
Hh 4-tahti toiminta
" | 4-tahti erikoistoiminta

t Aika
PSTART | aloitusohjelma

PA Padohjelma

PB Rajoitettu padohjelma
PEND | Lopetusohjelma

t2 Pistehitsausaika

099-005158-EW518
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2-tahti toiminta

.

. R | B ¢
P, i
| ! ; Tt
81 -
T . B ! 3 3 :t
oq:i. f ﬁf‘I noe
Kuva 5-13

1. Tahti

Paina ja pid liipaisin painettuna.
Suojakaasu alkaa virrata (esikaasuvirtaus).
Langansyottémoottori toimii “ryémintdnopeudella”.

Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyékappaletta; hitsausvirta kulkee.

Vaihtaa esivalittuun langansyétténopeuteen.

2. Tahti

Vapauta liipaisin.

Langansy6ttomoottori pysahtyy.

Kaari sammuu esiasetetun jélkipaloajan jalkeen.
Kaasun jalkivirtausaika alkaa.
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2-tahti toiminta super-pulssilla

% 1. 3‘% 2. —»
Py ot
o P\ /[ \/ |
T 5 : 3 > t
8 T [ —/ ) — \—/"] : !
< ﬂ"‘ » » «— ﬂ"“ ‘ t
on. f ; ¢T no
Kuva 5-14
Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkintd.
+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.
+ Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy péalle
+ Aloita super-pulssitoiminto pa&ohjelmassa PA
Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jélkeen p&&ohjelman PA ja rajoitetun padohjelman PB valilla.
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin.
+  Super-pulssitoiminto paéttyy
+ Langansyottdmoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jélkivirtausaika kaynnistyy.
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2-tahti erikoistoiminta

% 1. >l 2 H

M ¥ i
ol =
| =0 PSTART i t

\ ® I:)END E\

] P —
T ! } } 1 =t

\ A
8] — N
! \ , i< ! t

i) i)

oo lﬁI ﬁf‘I no

Kuva 5-15

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkintd.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.

+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paélle (kdynnistaa ohjelman PSTART ajalle

tstart)
+  Siirtyy slope-toiminnolla ohjelmaan PAL.
Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin

+  Slope-toiminnolla lopetusohjelmaanPenp ajalla tend

+ Langansyodttdmoottori pysahtyy.

+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkivirta-aika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jalkivirtausaika k&ynnistyy.
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Pistehitsaus

[« 1 P2

1 v
ﬂﬁ \P t
3 —

B

¢] ; R

oﬂ:i ff: t ﬁrI ;9:

Kuva 5-16

e~ Sytytysaika tstart pitad lisaté pisteaikaan ta.

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.

+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paélle (kaynnistdmélla ohjelma PSTART
kéynnistyy pistehitsausaika)

¢ Siirtyy slope-toiminnolla ohjelmaan PA.

+  Kun asetettu aika on kulunut, slope-toiminnolla siirrytdan lopetusohjelmaan, Penp.
+ Langansyodttdmoottori pysahtyy.

+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut.

+ Kaasun jélkivirtausaika k&ynnistyy.

Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin

Polttimen kytkimen vapauttaminen (vaihe 2) keskeyttda hitsausprosessin, vaikka pisteaika ei olisi kulunutkaan loppuun
(slope ohjelman loppuun Penp).
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2-tahti erikoistoiminta, super-pulssilla

54 1. >E< 2. >E

p I |
| d PSTART i >t

® PB I:)END é
1 . P L\ a9
| 3 | ; tt

oﬂ;;_ if:

Kuva 5-17

Vaihe 1

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.

il

(€]

+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paélle (ohjelma kéynnistyy PSTART ajalle

tstart)
+  Siirtyy slope-toiminnolla pa&ohjelmaan PA.
+ Alkaa super-pulssitoiminto pd&ohjelmassa PA

Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paéohjelman PA ja rajoitetun p&é&ohjelman PB vélilla.

Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin

+  Super-pulssitoiminto pé&éttyy

+  Slope-toiminnolla lopetusohjelmaan Penp ajalla tend

+ Langansyottdmoottori pysahtyy.

+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti toiminta

1. —«— 2, —————— >3 »e— 4———>

A

P E

A

¢

] :
I i g t
11 3
I ‘ ! 3 > t
81— ; ;
| 4 pla > 4_,: R
o A
Vaihe 1
+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.
+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”,
+ Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy péalle
+ Siirtyminen esiasetettuun langansyottdnopeuteen (padohjelma Pa).
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin.
Vaihe 3
+ Paina polttimen kytkinta.
Vaihe 4
+ Vapauta polttimen kytkin.
+ Langansyottémoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jélkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti toiminta super-pulssilla
—1, — > le——— 2. —— >

i N AR,

) 7 7
il .
|1 P\ T\ O
. ‘ ; —
T 1 ‘ 3 Tt

LN T 4

Kuva 5-19

Vaihe 1
+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.
+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansyé6ttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.
+ Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy péalle
+ Aloita super-pulssitoiminto pa&ohjelmasta Pa.
Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen padohjelman Pa ja rajoitetun paéohjelman Pg vélilla.
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin.
Vaihe 3
+ Paina polttimen kytkinta.
Vaihe 4
+ Vapauta polttimen kytkin
+  Super-pulssitoiminto paéttyy
+ Langansydttémoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jélkivirtausaika k&ynnistyy.
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4-tahti erikoistoiminta
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Kuva 5-20
Vaihe 1

+ Paina yhtéjaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.

+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paélle (kdynnistyy aloitusohjelma PSTART)
Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin

+  Siirtyy slope-toiminnolla pdaohjelmaan PAL.

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

Rajoitettuun p&aohjelmaan Ps voidaan siirtyd polttimen painalluksellab

Painamalla kytkintd uudelleen palataan padohjelmaan Pa.

Vaihe 3

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.

+  Siirtyy slope-toiminnolla lopetusohjelmaan PEND

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin

+ Langansyodttdmoottori pysahtyy.

+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut umpeen. .
+ Kaasun jélkivirtausaika kaynnistyy.

& YEstava painallus (lyhyt polttimen kytkimen painallus ja vapautus 0,3 sekunnin kuluessa)
Jos hitsausvirtaa estetdan siirtymasté rajoitetulle pddohjelmalle Pg polttimen painalluksella, WF3-
parametriarvot on asetettava arvoon 100 % (Pa = Ps).
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4-tahti erikoisohjelma , super-pulssilla
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Kuva 5-21
Vaihe 1

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.

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

Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin

+  Siirrytdén slope-toiminnolla pd&ohjelmaan PA.

+ Alkaa super-pulssitoiminto pa&ohjelmassa PA

Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paéohjelman PA ja rajoitetun padohjelman PB valilla.
Vaihe 3
+ Paina polttimen kytkint&
+  Super-pulssitoiminto péaéttyy
¢ Siirrytdan slope-toiminnolla lopetusohjelmaan Penp ajalla tend
Vaihe 4
+ Vapauta polttimen kytkin
+ Langansyodttdmoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
+ Kaasun jéalkivirtausaika k&ynnistyy.
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5.10.9 MIG/ MAG ohjelman vaiheet

Tietyt materiaalit kuten alumiini edellyttavat erikoistoimintoja turvallisen ja laadukkaan hitsauksen varmistamiseksi. Lukittavat
erikoistoimintotilat ovat kaytdssé seuraavien ohjelmien kanssa:

+ Aloitusohjelma Psrarr (litosvirheiden véhentdminen sauman alussa)

+ Pa&ohjelma Pa (jatkuva hitsaus)

"Pg" rajoitettu pa&ohjelma (Iammdontuonnin pienentdminen)

+ LopetusohjelmaPenp) (lopetuskraatereiden syntymisen estaminen sulan tarkan jaéhtymisen avulla)

Ohjelmat siséltvat langansyéttdnopeuden (toimintapisteen), kaaren pituuskorjauksen, slope-ajat, ohjelman keston jne.
A

PSTART
— y—
Pa Pa
@ = ®
Ps
L PEND
]
t
Kuva 5-22

&  Tamad toiminto voidaan ottaa kéyttdon vain PC300.Net -ohjelman avulla.
¢+ (Lue lisa& ohjelman kayttdohjeista).

5.10.9.1 Ohjelmajakson parametrien valinta
Hallintalaite Toiminto Tulos Nayttd

’ Ohjelman parametrien valinta
nx ¥
pE -\‘ @“ @3" Hitsausparametrien asetus
x g '
v
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5.10.9.2 MIG/MAG -parametrien yleiskatsaus

Kuva 5-23
Perusparametrit

Nimike | Merkitys/selitys Asetusalue
Kaasun esivirtausaika 0,0-20,0s
Pstart 1-200 %
Langansyoéttonopeus, suhteellinen 99V..+99V
Valokaaren pituuden korjaus

3 Kesto 0,0-20,0s

4 Slope-toiminnon kesto Pstart - Pa 0,0-200s
Pa 1-200 %
Langansyotténopeus, suhteellinen 0,1 m/min - 40 m/min
Langansyétténopeus, absoluuttinen
Dynamiikka -40 - +40
Kesto (pisteaika ja super-pulssi) 0,01s-20,0s
Ps 1-200%
Langansydttonopeus, suhteellinen 99V.+99V
Valokaaren pituuden korjaus, suhteellinen

9 Kesto 0,01s-20,0s

10 Slope-aika Pa - Peno 0,0s-20s

11 Langansy6tténopeus, suhteellinen 1-200 %
Valokaaren pituuden korjaus 99V..+99V

12 Penp 00s-20s
Kesto (super-pulssi)

13 Kaasun jélkivirtausaika 0,0s-20s

14 Super-pulssit Paalla/pois

e

PIn (tehdasasetus), starr, Ps, ja Penp ovat "suhteellisia ohjelmia”. Ne ovat prosentuaalisessa suhteessa
péaaohjelman Palangansyottéarvoon.
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5.10.9.3 Esimerkki, silloitushitsaus (2-tahti erikoistoiminta)

I P,
f > t
Kuva 5-24
Perusparametrit
Parametri Merkitys/selitys Asetusalue
GASstr Kaasun esivirtausaika 0,0s-20,0s
GASend: Kaasun jalkivirtausaika 0,0s-20s
RUECK Hitsauslangan jélkipalo-ajan pituus 2-500
"Pa" p4é&ohjelma
Parametri Merkitys/selitys Asetusalue
Langansyo6ttonopeuden asetus
5.10.9.4 Esimerkki, alumiinin silloitushitsaus (2-tahti erikoistoiminta)
A
| PSTART
@
[
P. 5
END
7]
Tt
Kuva 5-25
Perusparametrit
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
GASstr Kaasun esivirtausaika 0.0s to 20.0s
GASend: Kaasun jalkivirtausaika 0.0s t0 20.0s
RUECK Hitsauslangan jélkipalo--ajan pituus 2-500
"Pstart" aloitusohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DVstart Langansydttonopeus 0-200%
Ustart Valokaaren pituuden korjaus 99V..+99V
tstart Kesto 0,0s-20s
"Pa" pdéohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
Langansyétténopeuden asetus
"Penp™ lopetusohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DVend Langansydttonopeus 0-200%
Uend Valokaaren pituuden korjaus 99V..+99V
tend Kesto 00s-20s
099-005158-EW518 55

05.01.2012



Rakenne ja toiminta
MIG/MAG hitsaus

5.10.9.5 Esimerkki, alumiinin hitsaus( 4-tahti erikoistoiminta )

A

P START

[
P, | e 5
END
il
Tt
Kuva 5-26
Perusparametrit
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
GASstr Kaasun esivirtausaika 0,0s-200s
GASend: Kaasun jalkivirtausaika 0,0s-200s
RUECK Hitsauslangan jélkipalo-ajan pituus 2-500
"Pstart" ohjelman k&ynnistys
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DVstart Langansydttdnopeus 0-200 %
ustart Valokaaren pituuden korjaus 99V ..+9,9V
tstart Kesto 0,0s-20s
"Pa" padé&ohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
Langansyétténopeuden asetus
"Pg" rajoitettu pd&ohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
Dv3 Langansyéttdnopeus 0-200 %
u3 Valokaaren pituuden korjaus -99V..+9,9V
"Peno™ kraaterin lopetusohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
tSend Slope-aika Patai Ps - Penp 00s-20s
DVend Langansyéttdnopeus 0-200 %
Uend Valokaaren pituuden korjaus -99V..+9,9V
tend Kesto 00s-20s
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5.10.9.6 Esimerkki, ulkonakdsaumat ( 4-tahti superpulssi)

A

P START

i

Tt
Kuva 5-27
Perusparametrit
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
GASstr Kaasun esivirtausaika 0,0s-200s
GASend: Kaasun jalkivirtausaika 0,0s-200s
RUECK Hitsauslangan jélkipalo-ajan pituus 2-500
PROC.SP. Mitan madritteleva kuljetusnopeus* 10-200 cm
"Pstart" aloitusohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
DVstart Langansydéttonopeus 0-200%
ustart Valokaaren pituuden korjaus 99V..+99V
tstart Kesto 0,0s-20s
"Pa" p&éohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
tS1 Slope-toiminnon kesto Pstarr - Pa 0,0s-20s
Dv3 Langansy6tténopeuden asetus 0-200%
t2 Kesto 0.1s to 20s
tS3 Slope-aika PB - PA 0,0s-20s
"Pg" rajoitettu pd&ohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
tS2 Slope-aika Pa - Ps 0,0s-20s
Dv3 Langansydétténopeus 0-200%
u3 Valokaaren pituuden korjaus 99V..+99V
t3 Kesto 0.1s to 20s
"Penp" lopetusohjelma
Hitsausparametri Merkitys/selitys Asetusalue
tSend Slope-aika Patai Ps - Penp 0,0s-20s
DVend Langansydéttonopeus 0-200%
Uend Valokaaren pituuden korjaus 99V..+99V
tend Kesto 00s-20s
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5.10.10 Paéohjelma A
Eri hitsaustehtévét ja -asennot edellyttévét erilaisia hitsausparametreja (kdyttdalueita) tai hitsausohjelmia. Seuraavat parametrit
on talletettu jokaiseen 16 ohjelmaan:
o Kéyttotila
+ Hitsaustyyppi
+  Super-pulssit (ON/OFF)
+ Langansyéttdnopeus (DV2)
+ Jannitteen korjaus (U2)
+  Dynamiikka (DYN2)
Esimerkki 1: Eri paksuiset tyokappaleet (2-tahti)

| PA9‘
PAS-
PAl
I .
PAO

t

Kuva 5-28

Esimerkki 2: Eri hitsausasennot (4-tahti)
A PAl
|
PAZ
PA3 PAB
PAA PA4
PAO P
A5
I >
t
Kuva 5-29

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

D\
T
N Ny

Kuva 5-30

A 4

HUOMIO

me& Laitteeseen voidaan méaaritelld jopa 16 ohjelmaa (Pao to Pais).
Jokaiseen ohjelmaan voidaan madritella pysyvasti toimintapiste (langansyéttdnopeus, kaaren pituus, dynamiikka ja
kuristusvaikutus).
Poikkeuksen muodostaa ohjelma PO: télldin asetukset tehdddan manuaalisesti.
Hitsausparametrien muutokset tallentuvat valittémasti.
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5.10.10.1Parametrien valinta (ohjelma A)

Hallintalaite Toiminto Tulos Nayttd
’ Hitsausarvojen nayton vaihtaminen ohjelmanéaytdlle 27 ']
nx = (PROG-valo palaa) L ! L
’,o— '\‘ @3" Valitse ohjelmanumero ] |
Q,' Néytolle tulee esimerkiksi "Program 1". L ! /
B

o ®

Valitse ohjelman parametri
"Padohjelma (Pa)".

(-valo palaa)
Pt @3 r‘ Aseta langansyottonopeus
' - (Absoluuttinen arvo)
5o’
= @j@" Aseta valokaaren pituus Tl RIx]
O,' Naytélle tulee esimerkiksi: *-0.8 V" correction LU
‘\7 (Asetusalue -9,9...+9,9 V)
’ Valitse ohjelmaparametri "Dynamic"
1x X2 (DYN -valo palaa)
p - -\ @r‘ Aseta dynamiikka. (Asetusalue 40...-40) [N ﬁ’
'O: 40: Kaari on kova ja kapea. nJ
4 -40: Kaari on pehmed ja levea. T
5% penmeal 1 l.l’

m&s=  Hitsausparametreihin voidaan tehdd muutoksia vain avainkytkimen ollessa asennossa 1.

5.10.11 MIG/MAG automaattisammutus

m&=  Hitsauskone lopettaa sytytysprosessin tai hitsausprosessin
Sytytysvirheeseen (hitsausvirtaa ei tule 5 s sisalla aloituissignaalista).
Kaaren keskeytykseen (kaari on sammuneena pitempdén kuin 3 s).
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5.10.12 Liséasetukset
Erikoisparametrit eivét ndy suoraan, silld ne asetetaan ja tallennetaan normaalisti vain kerran. Laitteen ohjaus mahdollistaa
seuraavat toiminnot:

5.10.12.1Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

ENTER ] EXIT ) [ NAVIGATION |
AMP @
- Q|+ O
HOLD @ q
1ol

Kuva 5-31

HUOMIO

m&  ENTER (siirtyminen valikkoon)
+ Kytke laite pois paalta paakytkimestéa
+ Pida painike "parametrien valinta vasemmalla" painettuna ja kytke laite samanaikaisesti paalle.
NAVIGATION (navigointi valikossa)
+ Parametrit valitaan kaantamalla sd&ténuppia "hitsausparametrien asetus".
+ Parametrien asettaminen/muuttaminen saéténupilla "valokaaren pituuden korjaus / hitsausohjelman valinta".
EXIT (poistu valikosta)
+ Paina painiketta "parametrien valinta oikealla" (sammuta laite ja kytke taas paélle).
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Naytto Asetus/valinta
'y ( Langansy6tdn nousuaika ramppiaika
I~ 1] |0=normaali sybttd (10 s)
1 = nopea syottd (3 s) (tehdasasetus)
)2t 21| | Ohjelman 0" esto
! L 0 = PO, vapautus (tehdasasetus)
1="PQ0, estetty
It 4| |Ohjelman rajoitus
) Il |Ohjelma, 1-15
Tehdasasetus: 15
oo Kéayttotapojen erikois 2- ja 4-tahti erityisohjelma
! =! 0 = normaali (t&hanastinen) 2Ts/4Ts (tehdasasetus)
1 = DV3-ohjelma kayttdtavoille 2Ts/4Ts
o C Salli erityiset hitsaustehtavat (JOB) SP1-SP3
U L/ 0 = ei vapautusta (tehdasasetus)
1 =vapauta kohteet Sp1-3
o9 Korjaustila, raja-arvojen asetus
J Il |0 = Korjaustila ei ole kéytdssa (tehdasasetus)
1 = Korjaustila on kéytdssa
LED-valo "P&&ohjelma (PA)" vilkkuu
o Q0 Ohjelman vaihto vakiopolttimella
U L 0 = ohjelman vaihto ei ole kaytdssa (tehdasasetus)
1 = 4-tahti / erityisohjelma
2 = erikois-4-tahti / erityisohjelma (n-tahti aktiivinen)
o0 4T- ja 4Ts-ndpdytyskaynnistys
! =! 0 = 4-tahtikdyton napaytyskaynnistys ei ole kéytdssa (tehdasasetus)
1 = 4-tahtik&ytdn n&pdytyskaynnistys otettavissa kayttoon
o 4Ts-ndpaytysaika
UN 0 = napaytystoiminto ei ole kaytdssa
1 =300 ms (tehdasasetus)
2=600ms
oonC HOLD-toiminto
U 0 = HOLD-arvoja ei ndyteta
1 = HOLD-arvot ndytetaén (tehdasasetus)
5=t ¢ =Y | Ohjelman valinta vakiopolttimen liipaisimella
1”11} |0=ohjelman valinta ei mahdollinen (tehdasasetus)
1 = ohjelman valinta mahdollinen
oo Kaytto-/hitsaustavan vaihto DV-ohjauksella
J n 0 = Kaytto-/hitsaustavan vaihto DV-ohjauksella ohjelmassa 0 (tehdasasetus).
1 = Kaytto-/hitsaustavan vaihto DV-ohjauksella ohjelmassa 0-15.
o . Vaihtoehtoinen kaukosaatimen koodaus (FRC)
UL 0 = ei vaihtoehtoista kaukosaatimen koodausta (tehdasasetus)
1-15 = vaihtoehtoinen kaukosaatimen koodaus
L Avainkytkimen ohjelmisto (SCH)
i 0 = Laitteen asetukset paatetty

1 = Laitteen asetuksia ei paatetty (tehdasasetus)
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5.10.12.2Tehdasasetusten palautus

m&=  Kaikki tallennetut, kayttajakohtaiset hitsausparametrit korvataan tehdasasetuksilla.

Kéayttolaite Toimenpide | Tulos Nayttd
vasen oikea
'i'l @?@m Kytke hitsauskone pois péaélta
::::TG ’ Paina painiketta ja pida se painettuna
(O o
ﬁy
— @@r‘ Kytke hitsauskone padlle 0 N
& ) R
::::TG ’ Vapauta painike [ | -
® | Ll odotan.3s USSR U

X2
ﬁy
@@r‘ Kytke hitsauskone pois paélta ja jalleen paalle, jotta
’ muutokset tulevat voimaan.

5.10.12.3Tarkat erityisparametrit
Langan kylméaajon nousuaika (P1)

Langan kylmé&ajo aloitetaan 1,0 metrin minuuttivauhdilla 2 sekunnin ajan. Sit4 lisatdan vauhtiin 6,0 m/min. Nousuaikaa voidaan
sdataa kahden raja-arvon valilla.

Ohjelma "0", ohjelman vapautus (P2)

Edellisissa M3.70/M3.71 -ohjausjarjestelman versioissa lukitus riippuu avainkytkimen asetuksesta. Tdssé versiossa
lukitus on voimassa vain, jos lukitustila on aktiivinen.

Ohjelma PO (manuaalinen asetus) on lukittu. Vain toiminnot P1-P15 ovat mahdollisia riippumatta avainkytkimen asennosta.
Ohjelmien méé&ran rajoitus (P4)

Hitsauksessa kaytettavien ohjelmien maaran rajoitus.

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

Kun erikoisohjelma on aktivoitu, hitsausprosessin alku muuttuu seuraavasti:

2-tahti erikoistoiminta/ 4-tahti erikoistoiminta

¢ Aloitusohjelma "Pstart"

+ P&dohjelma "Pa"

2-tahti erikoistoiminta/ 4-tahti erikoistoiminta kéyttajdkohtainen ohjelma aktivoituna:

+ Aloitusohjelma "Pstart"

+ Rajoitettu pa&ohjelma "Pg"

+ P&dohjelma "Pa"

Erityistehtavat SP1-SP3 vapautettu (P6)

Hitsaustehtdvan (JOB) vaihto on lukittu, jos avainkytkin on asennossa "0".
Lukitus voidaan avata erityishitsaustehtaville (SP1-SP3).
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Korjaustoiminto, kynnysarvon asetus (P7)

Korjaustoiminto kytketaan paalle ja pois paélta kaikkien tehtévien kohdalla yhta aikaa. Korjaustoiminto maaritellaan
langansyétténopeudelle (WF) ja hitsausjannitteen korjaukselle (Ukorr) jokaista tyéta koskien.

Korjausarvo tallennetaan erikseen jokaiselle ohjelmalle. Nyt langansyéttdnopeutta voidaan korjata enintdén 30 % ja
hitsausjannitetta +/-9,9 V.

U upl
A r 3
Umax Umax
24,0V 23,9V
(DVGrenz = +1,9) ﬁ
21,9V 22V W
\"
20,1V
19,8V (DVGrenz =-1,9)
Lo
y A\
i 1
@)
gp®
Umin e Umin
DV min -20% +20% DVmax D\'I [m/min] DV min 11m/min DVmax DV [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Kuva 5-32

Esimerkki, toimintapiste korjaustilassa:
Langansy6tténopeus yhdessé ohjelmassa (1 - 15) asetetaan arvoon 10,0 m/min.

Tama vastaa hitsausjannitettd (U) = 21,9 V.. Kun avainkytkin on asennossa "0", hitsaaminen t&ll& ohjelmalla voidaan suorittaa
vain ndilla arvoilla.

Jotta hitsaaja voisi suorittaa langansy6tén ja jannitteen korjauksen ohjelmatilassa, korjaustila on kytkettava paalle ja raja-arvot
langansyétdlle ja jannitteelle on madariteltava.

Korjausraja-arvon asetus = WFlimit = 20 % / Ulimit = 1.9 V

Nyt langansyéttonopeutta voidaan korjata 20 % (8,0 - 12,0 m/min) ja hitsausjénnitettd +/-1,9 V (3,8 V).
Esimerkissa langansyéttdnopeus on asetettu arvoon 11,0 m/min. TAma vastaa 22 V:n hitsausjannitetta
Nyt hitsausjannitetta voidaan korjata edelleen 1,9 V (20,1 V ja 23,9 V).

Jénnite- ja langansydétténopeuden korjausarvot nollataan, jos avainkytkin siirretdén asentoon 1.

Kuva 5-33
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ewn

4-tahti erikoistoiminta (n-jakso)

N-jakson mukaisessa ohjelmajarjestyksessa laite kaynnistyy 1. jaksosta, kun ohjelma kaynnistetaan (Pswat kohdasta Py).
Toisella jaksolla laite kytkeytyy pakolliseen ohjelmaan 2, kun aloitusaika tstart on kulunut umpeen. N&paytykselld siirrytdan

muihin ohjelmiin (PA1 -max. PA9).

%%1. —:gl% 2. %3.*!4— 4. —

4 ¥ AL R L i
ol :
~ePstarr Lot

PA1 é

' i PA2 E

| *= P |
| 1 P. ot

E * . PA" PEND E
| T : i S n
N | ! E E t
-8- T ! } 3 é ; >

oq'i_ If: n = max. 9 ﬁ: J'g:)
Kuva 5-34

Ohjelmien maé&ra (Pan) vastaa N-jakson mukaista jaksojen maaraa.
Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkintd.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.

+ Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa ty6kappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kaynnista ohjelma Pstarr kohdasta Pai)

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

Slope-toiminto p4d&ohjelmaan Pa: on kéytossé aikaisintaan silla hetkelld, kun asetettu aika tstarr on kulunut ja
viimeistaan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan. Tappays (kytkimen painaminen lyhyesti ja vapauttaminen 0,3
sekunnin kuluessa) voidaan kytked muihin ohjelmiin. Ohjelmat Pas - Pas ovat kdytettavissa.

Vaihe 3
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Lopeta ohjelma slope-toimintoon (Peno kohdasta Pan). Ohjelma voidaan keskeyttdd koska tahansa painamalla polttimen
kytkinta yli 0,3 sekunnin ajan. Tall6in suoritetaan Penp kohdasta Pan.

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Langansydttémoottori pysahtyy.

+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut.
+ Kaasun jalkivirta-aika kaynnistyy.
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N-jaksoasetus

m&= N-jakson toiminta on aina aktivoitava ennen n-jakson asetusta (lue kappale "Ohjelman muuttaminen
vakiopolttimella (P8)").

ENTER) NAVIGATION]
3s @ _){ ALY
4 A\
[ 1
# @ < : =
s n®

Kuva 5-35

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

4- tahti toiminnon kytkink&ynnistyksessa voidaan siirtyd suoraan toiseen vaiheeseen painamalla polttimen kytkinta ilman, ett&
virta on paalla.

Hitsaus voidaan keskeyttaa painamalla polttimen kytkinta uudelleen.

Lukitun erikoistappaysajan asetus (P11)

Padohjelman ja rajoitetun padohjelman valiseen vaihtoon johtavan polttimen painalluksen ajaksi voidaan ohjelmoida kolme eri
tasoa:

0 = ei painallusta

1 =320 ms (tehdasasetus)

2=640ms

Pitotoiminto (P15)

Pitotoiminto aktiivinen (P15 = 1)

+ Naytdlle tulevat edellisen padohjelman mukaiseen hitsaukseen kéytettyjen parametrien keskimaaraiset arvot.
Pitotoiminto ei aktiivinen (P15 = 0)

+ Naytdlle tulevat pd&ohjelman parametrien asetuspisteen arvot.
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Ohjelmien valinta vakiopolttimen kytkimella (P17)

Kaynak baglangicindan énce bir program secimini veya program degisikligini mimkin kilar.

Kaynak torguna dokunarak bir sonraki programa gegcis yapilir. Serbest birakilan son programa ulasildiktan sonra birinci program
ile devam edilir.

+  Serbest birakilan ilk program, kilitli olmadi§i siirece program 0'dir.
(ayrica bakiniz 6zel parametre P2)

+ Serbest birakilan son program P15'tir.
Programlar 6zel parametre P4 ile sinirlandiriimamigsa (bakiniz 6zel parametre P4).
Veya secilmis olan JOB icin programlar n déngu ayari (bakiniz parametre P8) ile sinirlandiriimigsa.
+ Kaynak baslangici torg tetiginin 0,64 saniyeden daha uzun basili tutulmasi ile gerceklesir.
Standart torg tetigi ile program segimi tiim isletme tiplerinde (2 dénguld, 2 dénglu 6zel, 4 dongilii ve 4 déngilu 6zel)
kullanilabilmektedir.
Kéayttotavan vaihtaminen DV-ohjauksella (P18)
Kayttétavan (2-tahti, 4-tahti jne.) valinta langansyéttélaitteen ohjauksella tai hitsauslaitteen ohjauksella.
+ P18=0
Ohjelmassa 0: Kayttétavan valinta langansyéttolaitteella.
Ohjelmassa 1-15: Kayttdtavan valinta hitsauslaitteella.
+ P18=1
Ohjelmassa 0-15: Kayttdtavan valinta langansyéttolaitteella.
Avainkytkimen ohjelmisto (SCH)
Hitsauskoneen asetukset voidaan paéttaé ohjelmistossa avainkytkintoiminnon avulla.
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5.11 TIG-hitsaus
5.11.1 Hitsauspolttimen liitdnta

HUOMIO

m&s=  Euro-keskusliitdntadn liitettavid TIG-hitsauspolttimia voidaan kayttadd kahtena mallina:
+ TIG-yhdistelm&polttimet liitetd&n langansydttolaitteen Euro-keskusliitantédn ja virtalahteen hitsausvirtaliitantaan
().
» Mallin (EZA) TIG-hitsauspolttimet litetddn ainoastaan langansyéttolaitteen Euro-keskusliitantaan. Tata varten
laitteen takana olevan vélikaapelipaketin hitsausvirtajohdon on oltava liitettynd hitsausvirtaliitdntéan (-)!

QOF

Kuva 5-36
Merk- | Symboli |Kuvaus
ki
1 Keskusliittin polttimelle (Euro)
Integroitu hitsausvirta, suojakaasu ja poltinliipaisin
2 Pikaliitin (punainen)

jaahdytysneste, paluu

3 G_> Pikaliitin (sininen)

jaahdytysnesteen tulo

4 Hitsausvirtaliitin - miinusnapa
¢ TIG-hitsauksessa : Polttimen liitanta
5 Hitsauspolttimen kaapelipaketti

6 ! l Hitsauspoltin
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+ Aseta polttimen keskusliitin koneen keskusliittimeen ja lukitse mutterilla.

+ Aseta yhdistelmdpolttimen hitsausvirtaliitin hitsausvirran liittimeen (-) ja lukitse se k&&ntdmalla oikealle (ainoastaan mallissa,
jossa on erillinen hitsausvirtaliitinta).

Mikéli saatavilla:

+ Lukitse ja&hdytysvesiputkien liittin-nipat vastaaviin pikaliittimiin;
Punainen paluulinja pikaliittimeen (punainen = jadhdytysnesteen paluulinja) ja
sininen pikaliitin syéttélinjaan (ja&hdytysnesteen syottd).

5.11.2 Maakaapelin liitin

@4 ST N Jl
T — e — ¢

1

Kuva 5-37
Merk- | Symboli |Kuvaus
ki
1 + Liitin, hitsausvirta ”+”
+  TIG-hitsaus: Tybkappaleen kiinnitys
2 /IZ— Tydkappale

+ Tydnna maakaapelin pistoke koneen hitsausvirtaliitdnnan plusnapaan ja lukitse se kiertamalla myétapaivaan.
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5.11.3 Hitsaustehtavan valinta

M€~  Hitsaustoimenpiteen valinta on hitsauskoneen ja langansyéttolaitteen ohjauksien yhteistyd. Sen jalkeen
kun perusasetukset on méaaritetty hitsauskoneeseen, voidaan asettaa toimintapiste ja lisaparametrit
langansydéttolaitteessa.

JOB-List
JOB 127
(@)
: [
(4
U’

(3
W

& J
Kuva 5-38
Kéyttolaite Toimenpide | Tulos Néyttd
g Material ’ Valinta hitsaustehtévien (JOB) listasta. T xRN
2 Wire 1x & 8 Material 20 oo
(Merkkivalo @"Gas  palaa)
& Wire
T @Qr‘ Aseta hitsaustehtévéan (JOB) numero. 2o
'@: ' odota 3 s, kunnes asetukset on tallennettu. L U ]
\4
& B®
sy @I“ Hitsausvirta maaritetaan. Asetusarvon maaritys
" m/min ;}2
8
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5.11.4 TIG-kaaren sytytys
5.11.4.1 Liftarc- nostosytytys

Kuva 5-39

Kaari sytytytetaddn koskettamalla tyokappaletta:
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 tydkappaleen vélille. Kaari syttyy ja
hitsausvirta kasvaa, riippuen asetetusta toimintatavasta, sytytysvirta- tai padvirta-asetukseen.

c) K&anna poltin haluttuun hitsausasentoon.

Hitsausprosessin lopetus: Paina tai vapauta poltinliipaisin riippuen valitusta toimintatavasta.
5.11.5 Pulssien toimintakaaviot
5.11.5.1 Merkkien ja toimintojen selitys

Merkki

Selitys

Paina polttimen kytkinta

Vapauta polttimen kytkin

Nopea kytkimen painallus ja vapautus = népaytys

Suojakaasun virtaus

Hitsausteho

Kaasun esivirtaus

Kaasun jélkivirtaus

ol s

2-tahti toiminta

-
-

2-tahti erikoistoiminta

[
HH | 4-tahti toiminta
it | 4tahtierikoistoiminta
t Aika
Pstarr | Aloitusohjelma
Pa Pa&ohjelma
Ps Rajoitettu padohjelma
Penp Lopetusohjelma
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2-tahti toiminta

v

A\ 4

o
]
T

[CHp \O
Kuva 5-40

Valinta

+ Valitse 2-tahti toiminta -H-

Vaihe 1

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.

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

+ Hitsausvirta kulkee esiasetetun méaarityksen mukaan.
Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin.

+  Kaari sammuu.

+ Kaasun jélkivirtausaika kaynnistyy.

2-tahti erikoistoiminta

le
=
ﬂx_; Y
=

\4

Kuva 5-41
Valinta

+ Valitse 2-tahti toiminta i"—:1 .

Vaihe 1

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.

« Hitsausvirta kulkee esiasetetun méaarityksen ja ohjeman "Pstarr"mukaan.
+  Kun aloitusvirta-aika “tstart” on kulunut umpeen, hitsausvirta nousee asetetun nousuajan "tS1" mukaan padohjelmaan “Pa".
Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Hitsausvirta laskee laskuajan “tSe” mukaan lopetusohjelmaan “Penp”.

+  Kun asetettu paatdsaika on kulunut umpeen, kaari sammuu.

+ Kaasun jéalkivirtausaika k&ynnistyy.
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TIG-hitsaus

4-tahti toiminta

1. ——————— 2, 4’% 3. >

Y 9

o t
| T P, !
T e ﬂ"‘ > < ﬂ““ :1 > t
oo o
Kuva 5-42
Valinta
YAV
+ Valitse 4-tahti toiminta S,
Vaihe 1

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta

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

+ Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

+ Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin

+  Kaari sammuu.

+ Kaasun jélkivirtausaika k&ynnistyy.
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TIG-hitsaus

4-tahti erikoistoiminta

1 ——>i< 2. ————————><— 3. —>14 —>
4, Ay e W
ol ,
P, ]
. P P, Pl
1 . — "t
N &

Kuva 5-43

Valinta
"W u

« Valitse .["™ 4-tahti erikoistoiminta

Vaihe 1

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.

+ Hitsausvirta kulkee esiasetetun méarityksen ja ohjelman P START mukaan.

Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin.

+  Slope-toiminnolla siirrytdén paaohjelmaan PA.

Slope-toiminto padohjelmaan PA on kaytdssa aikaisintaan sill& hetkelld, kun asetettu aika tSTART on kulunut ja
viimeistaan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan.

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

Vaihe 3

+ Paina polttimen kytkint&

+  Slope-toiminnolla siirrytdén lopetusohjelmaan PEND

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Kaari sammuu.

+ Kaasun jélkivirtausaika k&ynnistyy.

5.11.6 TIG automaattinen sammutus

m&s= Virtaldhde lopettaa sytytysprosessin tai hitsausprosessin, kun kyseessé on
+  sytytysvirhe (hitsausvirtaa ei tule 5 sekunnin kuluessa kaynnistyssignaalista)
+ kaaren sammuminen (kaari katkeaa yli 5 sekunnin ajaksi)
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TIG-hitsaus

5.11.7 TIG-ohjelman kulku (ohjelman vaiheet”)
5.11.7.1 TIG-parametrit

Kuva 5-44
Perusparametrit

As. Selitys/merkitys Asetusalue
Kaasun esivirtausaika 0-09s
Pstart
Aloitusvirta 0-200 %

3 Kesto (kaynnistysohjelma) 0-20s

4 Virran nousu-/laskuaika (slope-aika) arvosta Pstart arvoon Pa 0-20s

5 Pa (p&&ohjelma)
Hitsausvirta, absoluuttinen 5-550 A
Kesto (Pa) 0,01-20,0s
Ps (rajoitettu pa&ohjelma)
Hitsausvirta 1-100 %
Kesto (rajoitettu padéohjelma) 0,01-20,0s
Virran nousu-/laskuaika (slope-aika) arvosta Paarvoon Penp 0-20s

10 Penp (lopetusohjelma)
Hitsausvirta 1-100 %

11 Kesto (lopetusohjelma) 0-20s

12 Kaasun jalkivirtausaika 0-20s

13 Superpulssihitsaus Paalla/pois

Pstart, Ps, ja Penp ovat suhteellisia ohjelmia, joiden hitsausvirta-asetukset ovat prosentuaalisesti riippuvaisia yleisista
hitsausvirta-asetuksista.
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5.12 Puikkohitsaus

/\ HUOMIO

Loukkaantumis- tai palovaara.

Kun vaihdat kaytettyé tai uutta puikkoa
+ Katkaise virta koneen paakytkimesta
+ Kaytd asianmukaisia suojakasineita

« Kaytd eristettyja tonkia kaytettyjen puikkojen irrottamiseen tai siirrettyjen tyékappaleiden liikuttamiseen ja
+ Aseta puikonpidin aina eristetylle alustalle.

5.12.1 Puikko- ja maakaapelin liitdnta

m&=  Napaisuuden valinta riippuu puikonvalmistajan ohjeista. Ne on merkitty puikkopakkaukseen.

Kuva 5-45
Merk- | Symboli |Kuvaus
ki
1 Liitantapistoke, hitsausvirta “+”

Liitantapistoke, hitsausvirta “-”

Tyokappale

Hitsauspuikon pidin

Al 4

+ Tydnna puikonpitimen kaapelin pistoke joko hitsausvirtaliitantadn "+" tai "-" ja lukitse se kiertdmélla mydtapaivaan.
+ Tyonnd maadoituskaapelin pistoke joko hitsausvirtaliitdntadn "+" tai "-" ja lukitse se kiertdmélla myotapaivaan.

099-005158-EW518 75
05.01.2012



Rakenne ja toiminta

Puikkohitsaus

5.12.2 Hitsaustehtavan valinta

O
JOBl-LiSt
JOB 128

Kuva 5-46
Kéayttolaite Toimenpide | Tulos Nayttd
g.,g"a‘e"a' p Valinta hitsaustehtévien (JOB) listasta. Tl RN
& wire 1x & 8 Materia (U oo
(Merkkivalo f"Gas  palaa)
& Wire
PETN @@m Aseta hitsaustehtavan (JOB) numero. ol
' - odota 3 s, kunnes asetukset on tallennettu. oLy
4
B

@3]“

Hitsausvirta maaritetaan.

Asetusarvon maaritys

8
@ ’ Arcforcing, hitsausparametrien valinta K]
A 3 i Painikkeen merkkivalo palaa. L
- + ==
Pt ﬁgm Asetus Arcforcing elektrodityyppeille |_'| :’:
| - (Asetusalue: -40-40) L
\d Negatiiviset arvot; Rutiili Lt
p® oy i ) ) [
mimin Arvot lahelld nollaa: ~ Emads

Positiiviset arvot: Selluloosa
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Puikkohitsaus

5.12.3 Kuumastartti

Kuuma-alotustoiminto parantaa puikon syttymista suuremman sytytysvirran ansiosta.

I <a)»>
a) = Kuuma-aloitusaika
b) = Kuuma-aloitusvirta b)
I = Hitsausvirta
= Aika : > t

Kuva 5-47

5.12.4 Tarttumisenesto

U4 Tarttumisenesto estaa puikkoa hehkumasta.

Jos puikko kuitenkin tarttuu kiinni Arcforce-toiminnosta huolimatta,
kone kytkeytyy automaattisesti véhimmaisvirralle.

Puikko jaéhtyy ja puikonpidin on mahdollista irroittaa puikosta ilman
voimakasta valokaarta ja puikko irtoaa myds helpommin
tydkappaleesta.

Tarkista hitsausvirta ja saada tydn vaatimalle tasolle !

Antistick

v

Kuva 5-48

5.12.5 Parametrit

Kuva 5-49
Perusparametrit
As. Selitys/merkitys Asetusalue
1 Hitsausvirta Arvosta 5 A suurimpaan hitsausirtaan
2 Hotstart-aika 0-20s
3 Hotstart-virta 0-200 %
4 Arcforce -40 - 40

m&=  Hotstart-virta on prosentuaalisesti riippuvainen asetetusta hitsausvirrasta.
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Liitannat

5.13 Liitdnnat

HUOMIO

Muiden kuin alkuperéisten osien kaytto voi rikkoa laitteen!
Valmistajan takuu ei ole voimassa, jos laitteessa kaytetddn muita kuin alkuperaisosia!
+ Kéyta vain sellaisia jarjestelmén osia ja lisélaitteita (virtalahteitd, hitsauspolttimia, elektrodinpitimia,

kaukos&éatimid, varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen tuoteperheeseen!
+ Liitd ja lukitse lisélaite liittimeensé laitteen ollessa poissa paélta.

V&aran kytkennén aiheuttamat vahingot
Lisélaitteet ja virtaldhde voivat vaurioitua vaaran kytkennan seurauksenal

+ Liitd ja lukitse lisélaitteita vain asianmukaista liitint& kayttéen laitteen ollessa sammutettuna.
+ Tarkemmat ohjeet saa kunkin lisélaitteen kayttéohjeesta.
+ Lisélaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtalahde on ké&ynnistetty.

5.13.1 PC-kytkennat
HUOMIO

Jos tietokone kytketaan vaarin, seurauksena voi nolla laiterikko!
Muun kuin SECINT X10USB -liittimen kdytto voi johtaa laitevaurioon tai signaalinsyottohairidihin. Tietokone

voi tuhoutua korkeataajuuksisen sytytyspulssin takia.
+ SECINT X10USB -liitin on kytkett&va tietokoneen ja hitsauslaitteen valille!
+ Kytkennén saa suorittaa vain toimitettujen kaapeleiden avulla (muiden jatkojohtojen kayttd on kielletty)!

Hitsausparametriohjelmisto PC 300
Voit maarittad kaikki hitsausparametrit mukavasti tietokoneelta késin seké siirtdd parametrit yhteen tai useampaan
hitsauskoneeseen (lisavarusteet, tarvikesarja, johon kuuluvat ohjelmisto, liitanté ja liitantajohdot)
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Yleista

6.1

6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

Huolto, yllapito ja havittdminen

B\ Sahkoiskun vaara!
Sahkdverkkoon puhdistuksen aikana kytketyt laitteet voivat aiheuttaa vakavia vammojal
* Irrota laite verkkovirrasta
* Irrota pistoke verkkovirrasta!
+  Odota 4 minuuttia, kunnes kondensaattorien varaus on purkautunut!

Yleista

Kun téata konetta kéytetaan ilmoitetuissa ymparistdolosuhteissa ja tavanomaisissa kéyttétilanteissa, se ei juurikaan tarvitse
kunnossapitoa ja ainoastaan véhan huoltoa.

Muutamat seikat on silti otettava huomioon hitsauskoneen moitteettoman toiminnan varmistamiseksi. Naihin kuuluvat
saannollinen puhdistus ja tarkistukset alla kuvatulla tavalla ympériston likaantumisasteesta ja yksikon kayttoajasta riippuen.

Huoltoty6t, huoltovalit

Paivittain suoritettavat huoltotoimenpiteet

+ Tarkista lankakelan oikea kiinnitys.

+ Verkkojohto ja vedonpoistin

+ Hitsausvirtajohdot (tarkista, ettd johdot ovat kunnolla kiinni ja lukittuina)

+ Kaasuletkut kytkentalaitteineen (magneettiventtiili)

+ Kaasupullojen varmistuslaitteet

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

+  Muuta, yleinen tila

Kuukausittaiset huoltotoimenpiteet

+ Koteloon kohdistuneet vauriot (etu-, taka- ja sivuseindmét)

+ Kuljetusrullat turvalaitteineen

+ Kuljetuslaitteet (vyd, nostolenkit, kahva)

+  Valintakytkin, komentolaitteet, HATA-POIS-laitteet, jannitteenvahennyslaite, huomautus- ja kontrollivalot
+ Tarkista, onko jaéhdytysnesteletkuissa ja niiden litdnndissa epapuhtauksia

+ Varmista langansyottlaitteiden (sy6tténippa, hitsauslangan ohjausaukko) pitavé kiinnitys.

Vuositarkastus (tarkastus ja testaus kayton aikana)

HUOMIO

m&s= Hitsauslaitteen saa tarkastaa vain valtuutettu ammattihenkild.
Valtuutettu ammattihenkild on henkild, joka koulutuksensa, osaamisensa ja kokemuspohjansa puolesta
tunnistaa hitsausvirtaldhteiden tarkastuksen yhteydessé ilmenevat vaarat seka niista aiheutuvat
mahdolliset laitevauriot ja kykenee suorittamaan tarvittavat turvatoimenpiteet.

m&s=  Lisatietoja on (laitteen mukana tulevissa) liitteissa "Laitetta ja valmistajayritysté koskevat tiedot, huolto ja
tarkastus, takuu!

Tallgin on suoritettava standardin IEC 60974-4 "Madraaikaistarkastus ja testaus” mukainen maaraaikaistarkastus. Tassa
mainittujen testausmadraysten lisaksi on noudatettava asiaan sovellettavia paikallisia lakeja ja maarayksia.
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Huoltotyot

6.3

6.4

6.4.1

6.5

Huoltotyot

Ala tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!
Vammoijen ja laitteiston vahingoittumisen ehkaisemiseksi yksikon korjaajan tai muuttajan on oltava

erikoistunut ja harjaantunut henkilé
Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

+  Kéyta korjaustdihin ainoastaan patevia henkildita (koulutettua huoltohenkildstoa)!

Tilausta tehtdessé on annettava osan nimi ja kohdenumero sekd asianomaisen laitteen sarjanumero ja kohdenumero. Kayta
vain alkuperéisid varaosia ja tarvikkeita, kun vaihdat osia. Viallisten laitteiden takuupalautukset hyvéksytaan vain EWM-
yhteistydkumppanin kautta. Korjaus- ja huoltoty6t saa suorittaa vain valtuutettu ja asianmukaisen koulutuksen saanut henkild;
muussa tapauksessa takuu raukeaa.

Laitteiden késittely

HUOMIO

M€ Laitteen asianmukainen havittdminen!
Kone siséltaa arvokkaita, kierratettdvia raaka-aineita ja elektroniikkaa, joka on havitettava
asianmukaisesti.
+ Eisaa hdvittaa kotitalousjatteen seassa! -
+ Noudata maakohtaisia kierratysmaarayksia!

Valmistajan ilmoitus loppukayttéjalle

+  Euroopan unionin sé&nndsten mukaisesti (Euroopan parlamentin ja neuvoston direktiivi 2002/96/EY, annettu 27 péivana
tammikuuta 2003), sahko- ja elektroniikkaromua ei saa enaa sijoittaa lajittelemattoman yhdyskuntajatteen joukkoon. Se on
kerattava erikseen. Pydrilla olevan jateséilion kuva tarkoittaa, etté laitteisto on kerattava talteen erikseen.

Kone on vietévé hévitettavaksi tai kierratettdvéksi tarkoitusta varten varattuihin jatteidenerottelujérjestelmiin.

+ Saksan lain mukaan (laki s&hké- ja elektroniikkalaitteiden jakelusta ja vastaavan romun kerdamisesté ja
ymparistdystavéllisestd hévittdmisesté (ElektroG), 16.3.2005) koneromu on toimitettava jatekeréykseen lajittelemattomasta
yhdyskuntajatteest erillaén. Yleiset jateyhtiot (kunnat tai yhteisot) ovat perustaneet kerdyspisteitd, joihin kotitalouksien
romut voidaan toimittaa maksutta.

+ Tietoja kéytetyn laitteiston luovuttamisesta ja kerddmisesté saa kunnanvirastosta.

« EWM osallistuu hyvéksyttyyn jatteiden havitys- ja kierrétysjérjestelmaan ja on rekisterdity kaytettyjen sahkélaitteiden
rekisteriin (EAR) numerolla WEEE DE 57686922.

+ Taman lisaksi palautukset onnistuvat kaikkialla Euroopassa EWM:n myyntikumppaneiden kautta.

RoHS-direktiivin vaatimusten tayttaminen

Allekirjoittanut EWM HIGHTEC Welding GmbH Miindershach, vahvistaa téten, etta kaikki toimittamamme tuotteet, jotka kuuluvat
tiettyjen vaarallisten aineiden k&yton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa annetun direktiivin soveltamisalaan, tayttavét
direktiivin vaatimukset (2002/95/EY).
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Asiakkaan tarkistuslista

v

7.1

Vian korjaus

Kaikille tuotteillemme tehd&an tarkat tuotantotarkastukset ja lopputarkastukset. Jos tésta huolimatta tuote ei toimi oikein, tarkasta
se silloin seuraavaa kaaviota apuna kéyttaen. Jos tuotteen toiminta ei korjaannu millaén alla kuvatulla viankorjausmenettelylla,
pyyddmme ottamaan yhteytta valtuutettuun jéalleenmyyjaasi.

Asiakkaan tarkistuslista

& Varmista aina laitteen esteettéman toiminnan takaamiseksi, etta laitteen varustus soveltuu tydstettévan
materiaalin késittelyyn seké kaytettavan prosessikaasun kayttoon!

Selitys Symboli Kuvaus

4 Vika / Syy
% Ratkaisu

Jaahdytysnestevirhe / ei jaahdytysnesteen lapivirtausta
» Riittdmatdn jadhdytysnesteen lapivirtaus

~® Tarkista jadhdytysnesteen maéré ja tayta tarvittaessa jaahdytysnestetta
~ limaa ja&hdytysnestekierrossa

X katso luku "J&ahdytysainejarjestelman iimaaminen”

Langansyoton ongelmia
Kontaktisuutin tukkeutunut
Puhdista, sumuta osan sisaan irrotusainetta ja vaihda se tarvittaessa
Lankakelajarrun asetukset (ks. kappale "Lankakelajarrun asetukset®)
Tarkista tai korjaa asetukset
Paineyksikoiden asetukset (ks. kappale "Hitsauslangan sy&ttd“)
Tarkista tai korjaa asetukset
Syéttorullat kuluneet
Tarkista ja vaihda tarvittaessa
Langansy6ttémoottoriin ei kohdistu sy6tt6jannitetta (automaattisulake lauennut ylikuormituksesta)
Kuittaa lauennut sulake (virtaldhteen takaosassa) painamalla painiketta
Poltinkaapeli taipunut
Oikaise poltinkaapeli suoraksi
Langanohjainputki tai - spiraali likaantunut tai kulunut
Puhdista ohjainputki tai -spiraali, vaihda taipuneet tai kuluneet uusiin

Toimintahéiriot
Ohjauspaneeli ilman merkkivalojen naytt6a laitteen pééallekytkenndn jalkeen
Vaihevirhe, tarkista verkkoliitanta (sulakkeet)
Ei hitsausvirtaa
Vaihevirhe, tarkista verkkoliitanta (sulakkeet)
Erindisia parametreja ei voida asettaa
Sydttétaso lukittu, avaa lukko (ks. kappaleen "Hitsausparametrien suojaus luvattomalta k&ytolta" ohjeet)
Liitdntdongelmat
Kytke ohjausjohdot tai varmista, ett& ne on asennettu oikein.
Hitsausvirtapiirissa 10ysia liitoksia
Tarkista polttimen ja virtakaapeleiden liitdnnat niin koneeseen, kuin tyokappaleeseenkin !
% Kirista hitsausvirtasuutin asianmukaisesti
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Virheilmoitukset (virtalahde)

7.2 Virheilmoitukset (virtaldhde)
m&s= Hitsauskoneen virhetilasta ilmoitetaan laiteohjauksen ndyttdon ilmestyvalld vikakoodilla (ks. taulukko).
Laitteen toimintah&irion sattuessa suorittava laitteenosa kytketéén pois kaytosta.
Mahdollisen virhenumeron ndytto riippuu laitteen mallista (liitdnndisté / toiminnoista).
+  Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkilbkuntaa tarvittaessa.
+ Jos useampi virhe sattuu, ndytetd&n ne perakkain.
Vika Luokka Mahdollinen syy Ratkaisu
a |b) |c)
Error 1 - X | Verkon ylijannite Tarkista verkkojannitteet ja vertaa niitd hitsauskoneen
(Ov.Vol) kytkentdjannitteisiin (ks. tekniset tiedot, luku 1)
Error 2 - x| Verkon alijannite
(Un.Vol)
Error 3 X Hitsauskoneen ylikuumeneminen Anna laitteen jadhtyd (paakytkin asentoon "1")
(Temp)
Error 4 - X | Ja&hdytysnestetta ei riittavasti Tayta jadhdytysnestetta
(Water) Vuoto jaahdytysnestekierrossa >
Korjaa vuoto ja tayta jadhdytysnestetta
Jaahdytysnestepumppu ei toimi > Tarkistus
Kiertoilmajadhdyttimen ylivirtasuoja
Error 5 X Virhe langansydttosalkku, Tarkasta langansyottoyksikké
(Wi.Spe) nopeudensaadon virhe Takogeneraattorissa ei signaalia,
M3.00 viallinen > limoita vika huoltoon
Error6(gas) |x |- Suojakaasuvirhe Tarkasta suojakaasun syétto (suojakaasuvalvonnalla
varustetut laitteet)
Error 7 - X | Toissijainen ylijannite Invertterin virhe > limoita vika huoltoon
(Se.Voal)
Error 8 - X | Maatto hitsauslangan ja maajohdon | Pura hitsauslangan ja kotelon tai maadoitetun kohteen
(no PE) valilla vélinen yhteys
(vain Phoenix 330)
Error 9 X Nopea padltakytkenta Korjaa robotissa oleva vika
(fast stop) BUSINT X11- tai RINT X12 -piirin
ohjaamana
Error 10 X Valokaaren hairio Tarkista langansyotto
(no arc) BUSINT X11- tai RINT X12 -piirin
ohjaamana
Error 11 X Sytytyshairid 5 s:n kuluttua Tarkista langansyotto
(noign) BUSINT X11- tai RINT X12 -piirin
ohjaamana
Error 14 X Langansyottolaitetta ei tunnistettu. | Tarkasta johtoliitdnnat.
(no DV) Ohjauskaapelia ei liitetty.
Useampia langansyoéttolaitteita Tarkasta tunnusnumeroiden kohdistus (katso luku
kéytettdessé on kohdistettu vadra “Langansydtt6laitteen tunnusnumeron muuttaminen®)
tunnusnumero.
Error 15 X Langansyottolaitetta 2 ei tunnistettu. | Tarkasta johtoliitdnnat.
(DV2?) Ohjauskaapelia ei liitetty.
Error 16 - X | VRD (virhe tyhjakayntijénnitteen [Imoita vika huoltoon.
(VDR) pienennys).
Selitykset luokka, vikailmoitusten nollaukset
a) Virheilmoitus sammuu, kun virhe on korjattu.
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Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin

b) Virheilmoitus voidaan nollata yhdelld painikkeen painalluksella

(eiProgress / Taurus / alpha Q):

Ohjaus RC1 / RC2 painike "Enter"

Ohjaus Expert painike "Superpulssi”
¢) Vika voidaan nollata vain sammuttamalla laite ja kytkemélla se uudelleen péalle.
Suojakaasuvirhe (Err 6) voidaan nollata painamalla "painiketta Hitsausparametrit".

7.3  Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin
7.3.1  Yksittaisen tyon nollaaminen

ENTER] EXIT )

L 4
(O]
)
.'
(p

4

\ 4

EXIT ]

w

\ 4
@m

Nayttd Asetus/valinta

[~ 4=y | |Tehdasasetusten palautus

PALAUTUS tapahtuu painikkeen painamisen jéalkeen.

Valikko poistuu n&ytoltd, kun muutoksia ei ole tehty 3 sekuntiin.
1 JOB-numero (esimerkki)

=! Néaytolla olevat JOB-asetukset palautetaan tehdasasetuksiksi.

-
[}
(')

'-
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Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin

7.3.2 Kaikkien JOB-tehtavien nollaus

mes-  Kaikki tallennetut, kayttajakohtaiset hitsausparametrit korvataan tehdasasetuksilla.

ENTER] EXIT ]
o

EXIT ]

/’ “
v 3s
y S,

NS
Bl g
m/min

w
w
<o
l-
'- -
U
..
M
J‘
\ 4

\ 4

Kuva 7-2

Naytto | Asetus/valinta

Tehdasasetusten palautus
PALAUTUS tapahtuu painikkeen painamisen jalkeen.

Valikko poistuu naytdlta, kun muutoksia ei ole tehty 3 sekuntiin.
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7.4  Jadhdytysainejarjestelmén ilmaaminen

m&s= Jaahdytysnestesdilio ja nesteen sy6tto- ja paluuliitdnnét asennetaan vain vesijadhdytteisiin laitteisiin.

e Kaytd jadhdytysjarjestelmén ilmaamiseen aina sinista jaédhdytysaineliitantad, joka sijaitsee mahdollisimman
alhaalla jadhdytysainejarjestelméssa (lahelld jadhdytysainesailiota)!

LY

blau / blue

<=

092-007861-00000

\ J

L .
6
3 \
) s _[ ‘I. )
Ll
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7.5  Hitsausparametrin tasaus

Langansyottolaitteessa/kaukoséatimessa asetettujen ja hitsauskoneessa néytettyjen hitsausparametrien mahdolliset erot
voidaan tasoittaa helposti tall4 toiminnolla.

ENTER | NAVIGATION] EXIT ]

S

D = O+|E o=
J

> .

67890y 67810y
5 12 5, 12
4 « 13 4 4, «13
35 014 35 35 o 14
3e 015 3e 3e «15
25 * 16 25 25¢ * 16
2 18 2 2 418
15 S 15 15 S22
1 « 2 1 1 22
0,5 24 05 05 24
m/min m/min

) $
21012 1 04 109 21/0\12
- —> 2 o7 382 2 o7 3N 2 o, Je
He: T IE - IEEE O
- N °% q° °s q° %, o7
710' v "07 710' "07 710" ‘~107 o7 \Y; _,_10
- + -V + -V +
Kuva 7-3
Nayttd Asetus/valinta
Langansy6tténopeuden tasaus (MIN)
Kaantopainike, langansydttolaitteen langansydttonopeuden kierto minimiarvoon.
Langansyottonopeuden tasaus (MAX)
Kéaantdpainike, langansyottolaitteen langansyottdnopeuden kierto maksimiarvoon.
Valokaaren pituuden korjauksen tasaus (MIN)
Kaantopainike, langansydttolaitteen valokaaren pituuden korjauksen kierto minimiarvoon.
Valokaaren pituuden korjauksen tasaus (MAX)
Kaantopainike, langansyottolaitteen valokaaren pituuden korjauksen kierto maksimiarvoon.
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Taurus 401

8 Tekniset tiedot

m&=  Suoritustehoon liittyvét tiedot sekd takuu ovat voimassa vain alkuperdisten vara- ja kulutusosien
yhteydessa!

8.1 Taurus 401

Puikkohitsaus | TIG |  MIGIMAG
Hitsausvirran asetusalue 5A-400 A
Hitsausjannitteen asetusalue 202V-360V | 102V-260V | 143V-340V
Kayttosuhde 40 °C:ssa (60 % kayttosuhde) 400 A
Kayttdsuhde 40 °C:ssa (100 % kayttosuhde) 360 A
Kuormitusvaihtelu 10 min (60 % kayttésuhde A 6 min hitsausta, 4 min taukoa)
Tyhjakayntijannite v
Syéttdjannite (vaihteluvalit) 3x400V (-25% ... +20 %)
Taajuus 50/60 Hz
Paésulake (hidas sulake) 3x35A
Verkkojohto HO7RN-F4G4
maksimi ottoteho 18,2 kVA 13,1 kVA 17,2 kVA
suositeltu generaattoriteho 25 kVA
Coso 0,99
Eristysluokka/suojausluokitus H/IP 23
Ymparistoldmpdtila -20°C...+40°C
Laitteen/hitsauspolttimen jadhdytys (%) Tuuletin / vesi
Jéahdytysteho virtauksella 1 I/min (%) 1500 W
maks. virtausnopeus () 5 1/min
maks. jadhdytysnesteen l&htdpaine (%) 3,5 bar
maks. séilion tilavuus (1) 12|
Jé&ahdytysaine () Tehtaalta toimitettaessa: KF 23E (-10 °C ... +40 °C) tai
KF 37E (-20 °C ... +10 °C)

Maakaapeli 70 mm2
Mitat P x L x K (mm) 1100 x 455 x 1000
Paino 107 kg
Paino (1) 118 kg
EMC-luokka A
Valmistettu noudattaen standardia IEC 60974-1, -2, -10

/C€
(1) Vesijaahdytteiset laitteet (FDW)

099-005158-EW518 87

05.01.2012



Tekniset tiedot
Taurus 351, 451, 551

ewn

8.2  Taurus 351, 451, 551
351 451 | 551
Asetusalue Hitsausvirta/-jannite:
TIG 5-350 A 5-450 A 5-550 A
10,2-240V 10,2-28 V 10,2-32V
Puikko 5-350 A 5-450 A 5-550 A
20,2-34,0V 20,2-38 V 20,2-42V
MIG/MAG 5-350 A 5-450 A 5-550 A
14,3-315V 14,3-36,5V 143-415V
Kéyttdsuhde lampétilassa 25 °C
60 % - - 550 A
80 % - - 520 A
100 % 350 A 450 A 450 A
Kéyttdsuhde lampdotilassa 40 °C
60 % 550 A
80 % - 450 A -
100 % 350 A 420 A 420 A
Kayttosuhteen kayttojakso 10 min. (60 % ED 2 6 min. hitsaus, 4 min. tauko)
Tyhjakéayntijannite 9V
Verkkojannite (toleranssialue) 3 %400V (-25 % - +20 %)
Taajuus 50/60 Hz
Verkkosulake (hidas) 3x25A 3x35A
Verkkoliitantajohto HO7RN-F4G6
Maks. ottoteho
MIG/MAG 13,9 kVA 20,7 kVA 28,8 VA
TIG 10,6 kVA 15,9 kVA 22,2 kVA
Puikko 15,0 kVA 21,6 KVA 29,2 kVA
Suositeltu generaattoriteho 20,3 kVA 29,1 kVA 39,4 kKVA
cos 0,99
Eristysluokka/suojausluokitus H/IP 23
Kayttdympariston lampdtila -20°C-+40°C
Laitteen / hitsauspolttimen ja&hdytys Tuuletin/vesi (1) tai kaasu
Jaahdytysteho asetuksessa 1 I/min (%) 1500 W
maks. langansyottonopeus (1) 5 l/min
maks. jadhdytysnesteen I&htopaine () 3,5 bar
maks. sdilidn tilavuus () 12|
Jééhdytysnesteet (1) Tehtaalta toimitettaessa: KF 23E (-10 °C - +40 °C) tai KF 37E (-20 °C -
+10 °C)
Maakaapeli | 95 mm2
Mitat P x L x K (mm) 1100 x 455 x 1000
Paino 118 kg
Paino () 129 kg
EMC-luokka A
Valmistettu noudattaen standardia IEC 60974-1, -2(%), -10
/CE
(1) Nestejaahdytteiset laitteet (FDW)
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9 Lisavarusteet

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

9.1  Jarjestelmakomponentit

Tyyppi Nimitys Varaosanumero
Taurus Synergic drive 4L Langansyottolaite, neste, Euro-ZA 090-005161-00502
Taurus Synergic drive 4 Langansyottolaite, neste, Euro-ZA 090-005162-00502
Taurus Synergic drive 300C Langansyottolaite, neste, Euro-ZA 090-005211-00502
Taurus Synergic drive 200C Langansyottolaite, neste, Euro-ZA 090-005210-00502
9.2  Yleiset lisdvarusteet
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
AK300 Sovitin K300-kelalle 094-001803-00001
TYP 1 Pakkassuojauksen testeri 094-014499-00000
KF 23E-10 Jaahdytysneste (-10 °C), 9,31 094-000530-00000
KF 23E-200 Jaahdytysneste (-10 °C), 200 litraa 094-000530-00001
KF 37E-10 Jaahdytysneste (-20 °C), 9,31 094-006256-00000
KF 37E-200 Jaéhdytysneste (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
DM1 32L/MIN Paineenalennusventtiili 094-000009-00000
GH 2X1/4" 2M Kaasuletku 094-000010-00001
GS16L G1/4" SW 17 Kaasuvirtauksen staattinen rajoitinnippa 094-000914-00000
GS25L G1/4" SW 17 Kaasuvirtauksen staattinen rajoitinnippa 094-001100-00000
5POLE/CEE/32AIM Koneliitin 094-000207-00000
HOSE BRIDGE Polttimen ja&hdytyksen ohitus 092-007843-00000
9.3  Varusteet
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
ON LB Wheels 160x40MM Pyorien lukitusjarru, jalkiasennussarja 092-002110-00000
ON Hose/FR Mount DK 4L Pidike letkuille ja kaukosééatimelle 4L-tahtikahvalla varustetuilla | 092-002117-00000
laitteilla (092-002112-00000 / 092-002113-00000)
ON Hose/FR Mount Valinnainen letkujen ja kaukosaatimen pidin laitteille ilman 092-002116-00000
kaantokonsolia
ON Filter T/P [Imanoton suodattimen jélkiasennussarja 092-002092-00000
ON Tool Box Tydkalulaatikko, jalkiasennussarja 092-002138-00000
ON Holder Gas Bottle <50L Jalkiasennus, < 50 litran kaasupullon pidikelevy 092-002151-00000
ON Shock Protect Iskusuoja, jalkiasennus 092-002154-00000
9.4  Tietokoneyhteys
Tyyppi Nimitys Varaosanumero
PC300.Net PC300.Net -hitsausparametriohjelmisto mukaan lukien kaapeli | 090-008265-00000
ja SECINT X10 USB-liitin
CD PC300.Net update PC300.Net -pdivitys CD-ROM-levylla 092-008172-00001
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10  Liite A
10.1 JOB-List

;},-,@

JOB-LIST

094-015122-00502 evﬁ‘n O

JOB-LIST

094-015723-00500

Material

ﬁ< %

Gas

Material

A0

Gas

2 Wire

SG2/3
G3/4 si1

€0,100 / C1

S$G2/3

Ar80-90 / M2

G3/4 Si1
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CrNi

=
Ar91-99 /M12-
=
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Ar/He /I3

CuSi

Ar100 /I

CuAl

Ar1i00 /In

CuSi
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Ar100 /11

—
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CuAl
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Ar1-99 /i3
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® Massivdraht / Solid Wire
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Ar/He /I3
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Ar100 /I
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CrNi
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-
IM12-
Aro1-99 /113

CrNi
Rutil / Basic|
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=
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9
X

=

'S

~

-

=
®
P

=
=

'8

Ar98/2 /M13

Ar92/8 | M22
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ﬂ-d %

Gas

SG2/3
G3/4 si1

-
/' M12-
Aro1-99 /113

Ar80-90 / M2

CrNi

—
I M12-
Aro1-99 113

AlMg

® forceArc

Ar100 /11

AISi

SP1

SP2

SP3

GMAW non synergic <8m / min

GMAW non synergic >8m / min

Fugen / gouging

WIG /TIG

E-Hand / MMA
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Liite B
EWM-toimipisteet

Headquarters

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Production, Sales and Service

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Mindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182

www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com

Sales and Service Germany

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Lindenstrale 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-seesen@ewm-group.com

EWM Schweiftechnik-Handels-GmbH

Sachsstra3e 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-group.com/handel - nl-koeln@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

In der Florinskaul 14-16

56218 Miilheim-Karlich - Tel: +49 261 988898-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM Schweil3technik-Handels-GmbH

Eiserfelder StraBe 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-group.com/handel - nl-siegen@ewm-group.com

Sales and Service International

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Fichtenweg 1

4810 Gmunden - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Forststr. 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH

Boxbachweg 4

08606 Oelsnitz/V. - Germany

Tel: +49 37421 20-300 - Fax:-318
www.ewm-group.com/automation - automation@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Tr.9. kvetna 718/ 31

407 53 Jitikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-group.com/cz - info.czeewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Vertriebs- und Technologiezentrum

Draisstra3e 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-weinheim@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Rittergasse 1

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax: -77
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Heinkelstralle 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Steinfeldstrasse 15

90425 Niirnberg - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728
www.ewm-group.com/automation
automation-nl-nuernberg@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.0./ Prodejni a poradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax:-712

www.ewm-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING FZCO / Regional Office Middle East
LOB 21 G 16-P.O.Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai, UAE - United Arab Emirates

Tel: +971 48870-322 - Fax: -323

www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com

099-005158-EW518

05.01.2012

91



	1 Sisällys
	2 Turvallisuusohjeet
	2.1 Huomautuksia näiden käyttöohjeiden käytöstä
	2.2 Merkkien selitykset
	2.3 Yleistä
	2.4 Kuljetus ja asennus
	2.4.1 Nostaminen nosturin avulla

	2.5 Ympäristöolosuhteet
	2.5.1 Ympäristöolosuhteet
	2.5.2 Kuljetus ja säilytys


	3 Tarkoituksenmukainen käyttö
	3.1 Käyttökohteet
	3.1.1 MIG/MAG-normaalihitsaus
	3.1.2 rootArc
	3.1.3 forceArc
	3.1.4 MIG/MAG-täytelankahitsaus
	3.1.5 TIG (Liftarc) -hitsaus
	3.1.6 Puikkohitsaus
	3.1.7 Hiilikaaritalttaus

	3.2 Laitetta saa käyttää vain seuraavien järjestelmien kanssa
	3.3 Laitteeseen liittyvät asiakirjat
	3.3.1 Takuu
	3.3.2 Vaatimustenmukaisuusvakuutus
	3.3.3 Hitsaus työympäristöissä, joissa on lisääntynyt sähköiskun vaara
	3.3.4 Huoltoasiakirjat (varaosat ja kytkentäkaaviot)


	4 Laitekuvaus – yleiskuvaus
	4.1 Näkymä edestä
	4.2 Näkymä takaa
	4.3 Ohjauspaneelin toiminnot ja säätimet
	4.3.1 Peitetyt käyttölaitteet


	5 Rakenne ja toiminta
	5.1 Yleistä
	5.2 Asennus
	5.3 Koneen jäähdytys
	5.4 Maakaapeli, yleistä
	5.5 Hitsauspolttimen jäähdytysjärjestelmä
	5.5.1 Yleistä
	5.5.2 Luettelo jäähdytysaineista
	5.5.3 Jäähdytysnesteen lisääminen

	5.6 Verkkoliitäntä
	5.6.1 Verkkoliitäntä

	5.7 Välikaapelipaketin liitäntä
	5.8 Suojakaasusyöttö 
	5.8.1 Kaasutestaus
	5.8.2 Kaasuhuuhtelutoiminto
	5.8.3 Suojakaasumäärän säätö

	5.9 Hitsausparametrien suojaus luvattomalta käytöltä
	5.10 MIG/MAG hitsaus
	5.10.1 Maakaapelin liitin
	5.10.2 MIG/MAG hitsaustehtävien määrittely
	5.10.3 Hitsaustehtävän valinta
	5.10.3.1 Superpulssi 
	5.10.3.2 Hitsauslangan jälkipaloaika

	5.10.4 MIG/MAG toimintapiste
	5.10.4.1 Näytettävän yksikön valinta 
	5.10.4.2 Lisävarusteet toimintapisteen asettamiseksi

	5.10.5 MIG/MAG-hitsaustietojen näyttö
	5.10.6 rootArc
	5.10.7 forceArc
	5.10.8 MIG/MAG toimintajaksot/ käyttötavat
	5.10.8.1 Merkkien ja toimintojen selitys 

	5.10.9 MIG/ MAG ohjelman vaiheet
	5.10.9.1 Ohjelmajakson parametrien valinta
	5.10.9.2 MIG/MAG -parametrien yleiskatsaus
	5.10.9.3 Esimerkki, silloitushitsaus (2-tahti erikoistoiminta)
	5.10.9.4 Esimerkki, alumiinin silloitushitsaus (2-tahti erikoistoiminta)
	5.10.9.5 Esimerkki, alumiinin hitsaus( 4-tahti erikoistoiminta )
	5.10.9.6 Esimerkki, ulkonäkösaumat ( 4-tahti superpulssi )

	5.10.10 Pääohjelma A 
	5.10.10.1 Parametrien valinta (ohjelma A)

	5.10.11 MIG/MAG automaattisammutus
	5.10.12 Lisäasetukset
	5.10.12.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen 
	5.10.12.2 Tehdasasetusten palautus
	5.10.12.3 Tarkat erityisparametrit


	5.11 TIG-hitsaus
	5.11.1 Hitsauspolttimen liitäntä
	5.11.2 Maakaapelin liitin
	5.11.3 Hitsaustehtävän valinta
	5.11.4 TIG-kaaren sytytys
	5.11.4.1 Liftarc- nostosytytys

	5.11.5 Pulssien toimintakaaviot
	5.11.5.1 Merkkien ja toimintojen selitys 

	5.11.6 TIG automaattinen sammutus
	5.11.7 TIG-ohjelman kulku (”ohjelman vaiheet”)
	5.11.7.1 TIG-parametrit


	5.12 Puikkohitsaus
	5.12.1 Puikko- ja maakaapelin liitäntä
	5.12.2 Hitsaustehtävän valinta
	5.12.3 Kuumastartti
	5.12.4 Tarttumisenesto
	5.12.5 Parametrit

	5.13 Liitännät
	5.13.1 PC-kytkennät


	6 Huolto, ylläpito ja hävittäminen
	6.1 Yleistä
	6.2 Huoltotyöt, huoltovälit
	6.2.1 Päivittäin suoritettavat huoltotoimenpiteet
	6.2.2 Kuukausittaiset huoltotoimenpiteet
	6.2.3 Vuositarkastus (tarkastus ja testaus käytön aikana)

	6.3 Huoltotyöt
	6.4 Laitteiden käsittely
	6.4.1 Valmistajan ilmoitus loppukäyttäjälle

	6.5 RoHS-direktiivin vaatimusten täyttäminen

	7 Vian korjaus
	7.1 Asiakkaan tarkistuslista
	7.2 Virheilmoitukset (virtalähde)
	7.3 Töiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin 
	7.3.1 Yksittäisen työn nollaaminen 
	7.3.2 Kaikkien JOB-tehtävien nollaus

	7.4 Jäähdytysainejärjestelmän ilmaaminen
	7.5 Hitsausparametrin tasaus

	8 Tekniset tiedot
	8.1 Taurus 401
	8.2 Taurus 351, 451, 551

	9 Lisävarusteet
	9.1 Järjestelmäkomponentit
	9.2 Yleiset lisävarusteet
	9.3 Varusteet
	9.4 Tietokoneyhteys 

	10 Liite A
	10.1 JOB-List

	11 Liite B
	11.1 EWM-toimipisteet




