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Turvallisuusohjeet

Turvallisuus- \
o A VAARA!
merkintdjen

selitys Vilitoén vaara,

! joka toteutuessaan aiheuttaa kuoleman tai vakavia henkilévahinkoja.

/A vARoITUS!

Mahdollinen vaaratilanne,

joka ilman asianmukaisia varotoimenpiteitd voi aiheuttaa kuoleman tai vakavia henkildvahinkoja.

/A HuomIO!

Mahdollinen vaaratilanne,

’joka ilman asianmukaisia varotoimenpiteita voi aiheuttaa lievid henkilévahinkoja ja/tai
aineellisia vahinkoja.

HUoOM!

Vaarana virheelliset tyotulokset ja laitteiston vaurioituminen.

Yleista Tama laite edustaa viimeisinta teknologiaa ja se on valmistettu noudattaen hyvaksyttyja
turvallisuusmaarayksia. Laitteen vaara tai virheellinen kaytto voi kuitenkin aiheuttaa:
- vaaran kdyttajalleen tai kolmannelle osapuolelle,
- hitsauskoneen tai jonkin muun laitteen rikkoutumisen,
- tyon tehokkuuden heikkenemisen.

Kaikkien laitteen kdyttéonottoon, kdyttoon, kunnossapitoon ja huoltoon osallistuvien on
- oltava asianmukaisesti koulutettuja,

- omattava hitsaustydon osaamista ja

- luettava ja ymmarrettava nama kayttoohjeet.

Kayttoohjeiden on oltava aina saatavana sielld, missa laitetta kdytetdan. Kayttoohjeen lisdaksi on
noudatettava kaikkia yleisesti voimassa olevia ja paikallisia tapaturmaehkaisy- ja
ympadristonsuojelusaadoksia.

Seuraavat ohjeet koskevat laitteen kaikkia turvallisuus- ja vaaramerkkeja:
- niiden on oltava hyvin luettavissa,

- niitd ei saa vahingoittaa,

- niita ei saa poistaa,

- niitd ei saa peittdd millaan esineell3, liimalla tai maalilla.

Tarkista turvallisuus- ja vaaramerkkien sijainti laitteessa kdyttoohjeiden Yleista-osiosta.
Korjaa aina ennen laitteen kdynnistamista kaikki sellaiset viat, jotka voivat vaarantaa
turvallisuuden.

Kyse on henkilokohtaisesta turvallisuudestasi!
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Tarkoituksenmukainen kaytté

Verkkovirtaliitéanta

Kayttoymparisto

Laitetta saa kayttda ainoastaan sille maariteltyyn kayttotarkoitukseen.

Laite on tarkoitettu ainoastaan arvokilpeen merkittyyn hitsaustyohon.
Kaikki muu kaytto ja kaikki kayttotarkoituksen vastainen kaytto on kielletty. Valmistaja ei vastaa
vahingoista, jotka aiheutuvat vaarinkaytosta.

Tarkoituksenmukaiseen kayttoon sisaltyvat myos

- kaikkien kayttoohjeiden huolellinen lukeminen ja niiden noudattaminen

- kaikkien turvaohjeiden ja varoitusten huolellinen lukeminen ja niiden noudattaminen
- kaikkien maarattyjen tarkastusten ja huoltotdiden suorittaminen.

Al3 koskaan kayté laitetta

- putkien sulattamiseen,

- paristojen/akkujen lataamiseen,
- moottoreiden kdynnistamiseen

Laite on suunniteltu kdytettavaksi teollisuudessa ja tyopajoilla. Valmistaja ei vastaa mistdan
sellaisesta vahingosta, joka on aiheutunut laitteen kadytosta kotitalousymparistossa.

Valmistaja ei myoskaan vastaa virheellisista tai puutteellisista tyotuloksista.

Korkeamman teholuokan laitteet saattavat suuren virrankulutuksensa vuoksi kuormittaa
verkkoa.

Monissa erityyppisissa laitteissa tdma saattaa merkita:

- kytkentarajoituksia

- ylimpaan sallittuun verkkoimpedanssiin liittyvia vaatimuksia *)
- vahimmaisoikosulkutehoon liittyvid vaatimuksia *)

*) liittymakohdassa julkiseen verkkoon, ks.
Tekniset tiedot

Tallaisissa tapauksissa omistajan tai kayttajan pitdisi tarvittaessa keskustella paikallisen
sahkolaitoksen edustajan kanssa ja varmistaa, onko laitteiden liittdminen verkkoon sallittua.

TARKEAA! Varmista, etta virransyottd on maadoitettu!

Laitteen sailytys ja kayttd maaratyn alueen ulkopuolella on tarkoituksenvastaista. Valmistaja ei
vastaa vahingoista, jotka aiheutuvat vaarinkaytosta.

Kayttoympariston lampotila:
- kdyton aikana: -10 °C—+40 °C
- kuljetuksen ja varastoinnin aikana: -20 °C—+55 °C

Suhteellinen ilmankosteus:
- enintddn 50 % lampdotilan ollessa 40 °C
- enintdan 90 % lampotilan ollessa 20 °C

Ympariston ilmassa ei saa olla polya, happoja, syovyttavia kaasuja tai nesteita tms.
Voidaan kdyttaa enintdan 2000 metrin korkeudella merenpinnasta.
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Laitteen Laitteen omistaja vastaa siitd, ettd laite annetaan vain sellaisten henkildiden kayttoon,
omistajan - jotka ovat perehtyneet ty6turvallisuutta ja tapaturmaehkaisya kasitteleviin perusohjeisiin
velvoitteet ja jotka on opastettu laitteen kdyttoon,
- jotka ovat lukeneet ja ymmartdaneet nama kayttdohjeet, erityisesti Turvallisuusohjeet,
seka naiden ohjeiden varoitukset ja vahvistaneet tdman allekirjoituksellaan
- jotka ovat suorittaneet tyotuloksille asetettujen vaatimusten mukaisen koulutuksen.

Turvallisuusperiaatteiden noudattamista tyossa on valvottava suorittamalla tarkastuksia
saannollisin valiajoin.

Laitteen Ennen laitteen kayttoa kaikki sen kdyttoon opastetut henkilt huolehtivat siita,
kayttdjan - ettd noudattavat tyoturvallisuuteen ja tapaturmaehkaisyyn liittyvia perusohjeita,
velvoitteet - ettd lukevat ja ymmartavat nama kayttoohjeet, erityisesti Turvallisuusohjeet, seka naiden

ohjeiden varoitukset ja vahvistavat taman allekirjoituksellaan.

Varmista ennen tydalueelta poistumista, ettd ihmisille tai omaisuudelle ei voi aiheutua poissaolosi
aikana vahinkoa.

Vikavirtasuojakytkin  Paikalliset maaraykset ja kansalliset ohjeet saattavat edellyttaa vikavirtasuojalaitetta
kytkettaessa laitteita yleiseen sdhkoverkkoon.
Valmistajan laitteelle suosittelema vikavirtasuojan tyyppi on ilmoitettu teknisissa tiedoissa.

Henkilokohtainen Jokainen laitteen kayttaja altistuu useille vaaratilanteille, kuten
turvallisuus - kipindille ja sinkoaville kuumille metalliosille
- valokaaren sateilylle, joka voi vahingoittaa silmia ja ihoa
- vaarallisille sahkdmagneettisille kentille, jotka voivat aiheuttaa hengenvaaran
sydamentahdistimia kayttaville henkildille
- verkko- ja hitsausvirran aiheuttamille sahkaoiskuille
- korkeille meluhairictasoille
- haitallisille hitsaushuuruille ja -kaasuille

Kaikkien tyokappaleen aarelld tyoskentelevien on kaytettava hitsauksen aikana
- liekinkestavia,

- eristavia ja kuivia,

- koko vartalon peittavid, ehjia ja hyvakuntoisia suojavaatteita;

- suojakyparaa;

- housuja ilman kaantolahkeita.

Suojavaatetukseen kuuluu monia eri osia. Kayttajan pitaisi

- suojata silmat ja kasvot UV-sateiltd, kuumuudelta ja kipinoilta kayttamalla suojavisiiria ja
saadettdvaa suodatinta,

- kdyttaa suojavisiirin alla sdddettavia suojalaseja, joissa on myds sivusuoja,

- kayttaa tukevia, myos kosteilla paikoilla eristavia kenkia,

- suojata kadet sopivilla hitsauskasineilla (sahkoeristys ja riittdva suoja kuumuutta
vastaan),

- suojata korvat melun haittavaikutusten vahentamiseksi ja kuulovammojen ehkaisemiseksi.

14



Melupdastojen
arvot

Myrkyllisten
kaasujen ja
huurujen
aiheuttama vaara

Pida kaikki asiattomat henkil6t, erityisesti lapset, poissa tyoalueelta aina kun jokin laite on

kadytossa tai hitsaus on kdynnissa. Jos ldhelld on kuitenkin ihmisia:

- Tiedota heitd vaaroista (valokaaren haikaisyvaarasta, lentelevien kipintiden
aiheuttamista vammoista, haitallisista hitsaushuuruista, melusta, syotto- tai
hitsausvirran mahdollisesti aiheuttamasta vaarasta ym.),

- huolehdi, ettd heitd varten on sopivat suoravarusteet kadytettavissa tai

- kayta sopivia suojaverhoja tai paloesirippuja.

Laitteen melutaso on enintaan <80 dB (A) (ref. 1pW) tyhjakaynnin ja kdyton jalkeisen
jaahdytyksen aikana toimittuaan EN 60974-1 -standardin sallimalla kuormituksella
suurimmalla sallitulla toimintapisteella.

Hitsausta (ja leikkausta) varten ei voi ilmoittaa tyopaikkakohtaista paastoarvoa, koska se
rilppuu menetelmasta ja kdyttdymparistosta. Padstdarvo riippuu erilaisista parametreista kuten
hitsausmenetelméasta (MIG/MAG, TIG), sdhkdvirrasta (tasavirta, vaihtovirta), tehoalueesta,
hitsausmateriaalista, hitsattavan kappaleen resonanssikayttaytymisesta, kayttoymparistosta,
yms.

Hitsauksen aikana syntyvat huurut sisaltavat haitallisia kaasuja ja hoyryja.

Hitsaushoyryissa on aineita, jotka aiheuttavat sy6paa, kuten Kansainvalisen
syovantutkimuskeskuksen (IARC) monografiassa 118 on todettu.

Ne on johdettava pois tydalueelta asianmukaisilla menetelmilla.
Kayta tarvittaessa hitsauspoltinta, jossa on integroitu kaasujenpoistojarjestelma. Pida

kasvot poissa hitsaushuuruista ja -kaasuista.

Huuruja ja haitallisia kaasuja koskevat seuraavat ohjeet:
- niitd ei saa hengittaa,
- ne on johdettava pois tydalueelta asianmukaisilla menetelmilla.

Varmista riittdva raittiin ilman saanti. Varmista, etta ilmavirta on kaiken aikaa vahintdan 20
m3/h.

Jos se ei ole mahdollista, on kdytettava suojaavaa raitisilmamaskia.

Jos on pienintakadan epdilysta kaasujenpoistojarjestelman riittavasta tehokkuudesta, mitattuja
myrkkypadstoarvoja pitdisi verrata ohjearvoihin.

Hitsauskaasujen myrkyllisyys riippuu muun muassa seuraavista tekijoista:
- tyokappaleeseen kaytetyt metallit

- elektrodit

- pinnoitteet

- puhdistusaineet, rasvanpoistoaineet yms.

- kdytettava hitsausmenetelma

Kaytettavien materiaalien turvallisuustietolomakkeisiin ja valmistajien mainittuja aineita
koskeviin maaritelmiin pitaisikin perehtya huolella.

Messuihin, riskienhallintaan ja tydolojen tunnistamiseen liittyvia tietoja ja suosituksia 16ytyy
Euroopan hitsausyhdistys EWA:n verkkosivuilta osoitteesta (https://european-welding.org).
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Kipindiden
aiheuttamat vaarat

Verkko- ja
hitsausvirran
aiheuttamat vaarat
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Syttyvia hoyryja (esim. liuotinhoyryja) taytyy pitaa poissa valokaaren sateilyalueelta.

Kaasupullo tai kaasunsyotto on suljettava silloin, kun ei hitsata.

Lentelevat kipinat saattavat aiheuttaa tulipaloja tai rajahdyksia.

Ala koskaan hitsaa palavien materiaalien lahella.

Palavien materiaalien on oltava vahintddn 11 metrin padssa valokaaresta tai ne on peitettava
asianmukaisella suojalla.

Sopivan, testatun sammutusvalineen on oltava saatavana ja kdyttévalmiina.

Kipinat ja kuumat metalliosat voivat paasta pienista raoista tai aukoista myos tyoétilan
Iahialueille. Suorita asianmukaiset varotoimenpiteet estadksesi kaikenlaiset tapaturma- tai
palovaarat.

Hitsata ei saa alueilla, jotka ovat alttiita tulipalolle tai rdjahdykselle eika sinetoityjen tankkien,
sailiciden tai putkien lahelld, ellei niitd ole puhdistettu keskeisten kansallisten ja
kansainvalisten standardien mukaisesti.

Ala hitsaa sailidita, joita kdytetddn tai on kiytetty kaasujen, ajo- tai ponneaineiden,
mineraalidljyjen tms. tuotteiden sailytykseen. Ainejdamat muodostavat rajahdysriskin.

Sahkoisku on hengenvaarallinen ja voi aiheuttaa kuoleman.

Al3 koske laitteen sisa- tai ulkopuolella oleviin jannitteisiin osiin.

MIG/MAG- tai TIG-hitsauksessa hitsauslanka, lankakela, sy6ttopyorat ja kaikki hitsauslankaan
kosketuksissa olevat metalliosat ovat jannitteisia.

Sijoita langansyottoyksikko aina riittavan eristetylle alustalle tai kayta sopivaa, eristettya
langansyottolaitteen pidiketta.

Varmista, etta sind ja muut kadyttajat olette suojautuneet riittavan eristavalla ja kuivalla
tilapaisalustalla tai -peitteella maapotentiaalin varalta. Taman tilapaisalustan tai -peitteen on
peitettdava kehon ja maan valinen alue kokonaan.

Kaikkien kaapeleiden ja johtojen on oltava kokonaisia, ehjid, eristettyja ja oikein mitoitettuja.
Loysat liitannat sekd karahtaneet, vaurioituneet tai liian lyhyet kaapelit ja johdot on korjattava
valittomasti tai vaihdettava uusiin.

Kaytad kahvaa varmistaaksesi ennen jokaista kayttod, ettd virtaliitdnnat ovat tiukasti kiinni.

Jos kyseessa on bajonetti-liitdnnalld varustettu virtajohto, kddnna virtajohtoa pituusakselin
ympdri vahintaan 180° ja esijannita.

Al3 kietaise kaapeleita tai johtoja kehon tai kehon osien ympirille.

Hitsauselektrodia (puikko-, volframi-, lankaelektrodi yms.)
- eisaa koskaan upottaa nesteeseen jaahtymaan,
- ei saa koskaan koskettaa virtaldhteen ollessa kytkettyna paalle.

Kahden hitsauslaitteen hitsauselektrodien valiin voi syntya kaksinkertainen tyhjakadyntijannite.
Molempien elektrodien potentiaalien samanaikainen kosketus voi tietyissa olosuhteissa johtaa
kuolemaan.

Huolehdi siitd, ettd pateva sahkoalan ammattilainen tarkistaa syottovirtalahteen ja laitteen
kaapeloinnin sadnnollisesti varmistaakseen, etta PE-johdin toimii asianmukaisesti.



Hajavirrat

EMC-
laiteluokitukset

Suojausluokan | laitteet tarvitsevat maadoitettua verkkovirtaa ja maadoitettuja liittimia, jotta ne
toimivat oikein.

Laitteen kaytto syottovirtaldhteelld ilman PE-johdinta ja maadoittamatonta pistorasiaa on sallittu
vain silla ehdolla, etta kansallisia suojaerotusta koskevia maaradyksia noudatetaan.

Muussa tapauksessa tama tulkitaan torkeaksi piittaamattomuudeksi. Valmistaja ei vastaa
vahingoista, jotka aiheutuvat téllaisesta kdytosta.

Hitsattavat kappaleet on tarvittaessa maadoitettava.

Kytke pois laitteet, joita ei kayteta.

Kayta turvavaljaita, jos tyoskentelet korkeissa paikoissa.

Sammuta laite ja irrota virtajohto pistorasiasta ennen kuin avaat laitteen.

Kiinnita laitteeseen helposti luettava ja helposti ymmarrettava varoitusmerkki, jotta kukaan ei
kytke virtajohdon pistoketta seinarasiaan ja laitetta uudestaan paille.

Laitteen avaamisen jalkeen
- pura varaus kaikista jannitteisista osista,
- varmista, etta laitteet osat on tehty jannitteettomiksi.

Jos jannitteisten osien kasittelya ei voi valttaa, pyyda jotakuta toista henkil6d kytkemd&an
syOttovirta pois paalta oikealla hetkella.

Jos seuraavia ohjeita ei noudateta, hajavirrat voivat aiheuttaa
- palovaaran,

- tyokappaleeseen kytkettyjen osien ylikuumenemisen,

- vahinkoa PE-johtimille,

- koneen tai muiden sdhkolaitteiden rikkoutumisen.

Varmista, etta tyokappale pysyy turvallisesti paikoillaan maadoituspuristimella.

Kiinnitd maadoituspuristin mahdollisimman lahelle hitsauskohtaa.

Varmista, ettd laite on aina riittavan eristettyna sahkoa johtavista materiaaleista, esimerkiksi
sahkda johtavasta lattiasta, telineesta tai kehikosta.

Jos kaytat sahkonjakelutauluja, kaksoiskiinnikkeitd yms., huomioi seuraavat seikat:
Kayttamattoman polttimen / elektrodipidikkeen elektrodi on my6s jannitteinen. Varmista, etta
kayttamaton poltin / elektrodipidike on riittavan eristettyna.

Jos kyseessd on automaattinen MIG/MAG-sovellus, varmista, ettd vain eristetty lankaelektrodi
johdetaan hitsauslankarummusta, suuresta langansyottokelasta tai lankakelasta
langansyottolaitteeseen.

EMC-luokan A laitteet:
- on suunniteltu kdytettaviksi teollisuudessa
- voivat muissa tiloissa kdytettaessa aiheuttaa johtoja pitkin ja sateilemalla etenevia hairioita

EMC-luokan B laitteet:

- tayttavat sshkémagneettista yhteensopivuutta koskevien standardien vaatimukset asuin-
ja teollisuusalueiden osalta — koskee myds asuinalueita, joilla energiansy6tté tapahtuu
julkisesta pienjanniteverkosta
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EMC-toimenpiteet

EMF-toimenpiteet

Erityiset vaarakohteet
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EMC-laiteluokitus arvokilvessa tai teknisissa tiedoissa ilmoitetun luokan mukaan.

Vaikka laite olisi sahkémagneettisen sateilyn osalta standardien mukainen, se saattaa tietyissa
tapauksissa vaikuttaa kadyttotarkoituksen mukaiseen alueeseensa (esim. kun samassa paikassa
on herkkia laitteita tai jos laite on asennettu ldhelle radio- tai televisiovastaanotinta).

Jos ndin on, on kayttajalla velvollisuus suorittaa asianmukaiset toimenpiteet tilanteen
korjaamiseksi.

Tarkista, aiheutuuko ongelmia, ja tarkista ja arvioi lahelld olevien laitteiden hairionsietokyky
kansallisten ja kansainvalisten vaatimusten mukaisesti. Esimerkit laitteista, joissa laite saattaa
aiheuttaa hairioita:

- turvallisuuslaitteet

- verkon, signaalien ja tiedonsiirron reitit

- IT- ja televiestintalaitteet

- mittaus- ja kalibrointilaitteet

Tukitoimia EMC-ongelmien valttamiseksi:
1. Syottovirtaldhde
- Jos sahkémagneettista hairiota syntyy oikeanlaisesta verkkovirtaliitdannasta ja
oikeanlaisesta syottovirrasta huolimatta, lisdtoimenpiteet ovat valttamattomia (esim.
kdytetaan sopivaa verkkosuodinta).
2. Hitsauskaapeli
- oltavat mahdollisimman lyhyet
- tiivis kaapelointi (my6s EMF-ongelmien valttamiseksi)
- kaapelointi riittavan etdalla muista johdoista
3. Potentiaalin tasaus
4. Tyokappaleen maadoitus
- maadoita tarvittaessa sopivilla kondensaattoreilla.
5. Tarvittaessa suojaus
- suojaa lahella olevia laitteita
- suojaa koko hitsauslaitteisto

Sdahkdémagneettiset kentdt voivat aiheuttaa toistaiseksi tuntemattomia terveysriskeja:

- Terveysvaikutukset lahella oleviin ihmisiin, esim. tahdistinten ja kuulokojeiden kayttajiin

- Tahdistinten kayttajien on kysyttdava neuvoa ladkariltdan ennen kuin lahestyvat laitetta
tai mitaan kdynnissa olevaa hitsaustyota.

- Turvallisuussyistad on hitsattava kappale pidettdava mahdollisimman kaukana hitsaajan
paastd/kehosta.

- Ala kanna hitsauskaapeleita tai letkupaketteja olalla dl4ka kietaise niitd minkaan
kehonosan ympdrille

Pida kadet, hiukset, vaatteet ja tydkalut poissa liikkuvien osien luota. Esimerkiksi:
- tuulettimet

- hammaspyorat

- pyorat

- akselit

- lankakelat ja hitsauslangat

Al3 kosketa langansy6ttopyoria tai muita pyorivia komponentteja.

Suojakannet ja sivupaneelit saa avata/poistaa vain huolto- tai korjaustdiden ajaksi.




Suojakaasu-
vaatimukset

Kayton aikana
- varmista, etta kaikki suojakannet ovat kiinni ja kaikki sivupaneelit asianmukaisesti paikoillaan.
- Pida kaikki kannet ja sivupaneelit suljettuina.

Kun hitsauslanka tulee ulos hitsauspolttimesta, tapaturmariski kasvaa (haava kdteen, vammoja
kasvoihin ja silmiin yms.).

Pida poltinta aina kehosta poispéin (laitteet, joissa langansyottolaite) ja kayta suojalaseja.

Ala koske tydkappaleeseen hitsauksen aikana tai sen jalkeen — palovammojen riski.

Jadhtyvistd tyokappaleista voi joskus ldhted irti hitsauskuonaa. Tastd syystd myos tyokappaleiden
tyoston aikana on kaytettdva maariteltyja suojavarusteita seka varmistettava, ettd myods muut
ihmiset on suojattu asianmukaisesti.

Hitsauspoltinten ja muiden kuumien osien on annettava jadhtya ennen kasittelya.

Palo- ja rajahdysvaara-alueita koskevat erityiset maaraykset — huomioi kansalliset ja kansainvaliset
saadokset.

Virtalahteita, joita kdytetdan alueilla, joissa on erityinen sdhkoiskun vaara (esim.
lamminvesivaraajien ldhelld) on oltava “S”-merkki. Virtalahdettéa ei saa kuitenkaan sijoittaa
téllaiselle alueelle.

Vapautuva jadhdytysneste voi aiheuttaa palovammoja. Sammuta jadhdytin ennen kuin irrotat
veden |dhto6- tai paluuletkun.

Jadhdytysnestettd kasiteltdessa jadhdytysnesteen valmistajan turvallisuustiedotteet on
noudatettava. Jadhdytysnestettd koskevat turvallisuustiedotteet saa huoltoliikkeestd tai
valmistajan verkkosivuilta.

Nostaessasi laitteita nosturilla kdyta vain soveltuvia, valmistajan toimittamia kuormausvalineita.
- Kytke ketjut tai liinat koukuilla kaikkiin nostolaitteen ripustimiin.

- Ketjujen/liinojen on oltava mahdollisimman pystysuorassa.

- Poista kaasupullot ja langansyéttolaite (MIG/MAG- ja TIG-laitteissa).

Jos langansyottolaite on kiinnitetty hitsauksen aikana puomiin, kdyta aina asianmukaista,
eristettyd langansyottolaitteen telinettd (MIG/MAG ja TIG-laitteissa).

Jos laitteessa on kantohihna tai -kahva, se on tarkoitettu vain kdsin kantamiseen. Kantohihnaa
ei saa kayttaa, kun laitetta kuljetetaan nosturilla, trukilla tai muulla mekaanisella nostolaitteella.

Kaikki laitteen tai sen komponenttien yhteydessa kdytettavat nostovalineet (liinat, kahvat, ketjut
jne.) on testattava saannollisesti (esim. mekaanisten vaurioiden, korroosion tai muiden
ymparistotekijoiden aiheuttamien tekijoiden varalta).

Testausvalin ja testin laajuuden on oltava vahintaan kansallisten standardien ja direktiivien
mukaisia.

Jos suojakaasuliitantadn kaytetaan adapteriliitintd, on olemassa riski, etta hajutonta ja varitonta
kaasua vuotaa huomaamatta. Adapterin laitteen puoleiset kierteet on tiivistettdva ennen
asennusta Teflon-nauhalla.

Etenkin rengaslinjoissa saastunut suojakaasu voi vahingoittaa laitteita ja heikentada hitsauksen
laatua.

Hitsausjarjestelman asianmukaisen ja turvallisen toiminnan varmistamiseksi suojakaasun on
taytettdva seuraavat vaatimukset:

- Kiintoaineen hiukkaskoko < 40 pm

- Paineilman kastepiste < -20 °C

- Max. 6ljypitoisuus < 25 mg/m?
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Kaasupullojen
aiheuttamat vaarat

Kaasuvuotojen
aiheuttamat
vaarat

Turvatoimenpiteet
laitteen sijoituksen
ja kuljetuksen
aikana
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Kayta tarvittaessa suodattimia.

Suojakaasupulloissa on tiivistettya kaasua, ja pullojen vaurioituessa kaasu voi rajahtaa.
Suojakaasupullot ovat osa hitsauslaitteistoa, joten niitd tulee kasitella erittain varovasti.

Suojaa tiivistettya kaasua sisaltavia suojakaasupulloja liialliselta kuumuudelta, iskuilta,
hitsauskuonalta, liekeiltd, kipindilta ja valokaarilta.

Asenna suojakaasupullot pystysuorassa ja kiinnitd ne ohjeiden mukaisesti niin, etteivat kaadu.

Pida suojakaasupullot kaukana hitsauksen aiheuttamista tai muista sahkovirtapiireista.

Al3 koskaan ripusta poltinta suojakaasupulloon.

Ala koskaan kosketa suojakaasupulloa hitsauselektrodilla.

R&jahdysvaara — ala koskaan hitsaa paineistettua suojakaasupulloa.

Kayta vain kuhunkin sovellukseen tarkoitettuja suojakaasupulloja ja asianmukaisia varusteita
(paineensaadin, letkut ja liittimet). Kayta vain hyvdkuntoisia suojakaasupulloja ja varusteita.

Kaanna kasvosi sivulle pain avatessasi suojakaasupullon venttiilia.

Sulje suojakaasupullon venttiili silloin, kun laitteella ei hitsata.

Jos suojakaasupulloa ei ole liitetty kiinni laitteeseen, jata venttiilin hattu pullossa paikoilleen.

Noudata suojakaasupulloista ja niiden varusteista annettuja valmistajan ohjeita seka kansallisia
ja kansainvalisia maarayksia.

Hallitsematon kaasuvuoto voi aiheuttaa tukehtumisen vaaran.

Suojakaasu on haju- ja variton. Vuodon sattuessa se voi syrjdyttdaa hapen ilmasta.

- Varmista riittdva raittiin ilman saanti. llmanvaihto on riittdva, kun sen maara on
vahintdan 20 m3/h.

- Kaasunsy6ton tai kaasupullon turvallisuus- ja huolto-ohjeita tulee noudattaa.

- Kaasupullo tai kaasunsyotto on suljettava silloin, kun ei hitsata.

- Ennen jokaista kdynnistysta kaasupullo tai kaasunsy6tto on tarkistettava vuotojen
varalta.

Kaatuva hitsauslaite voi helposti johtaa kuolemaan. Sijoita hitsauslaite kovalle, vaakasuoralle
alustalle niin, ettd se pysyy tukevasti pystyssa.
- Suurin sallittu kallistuskulma 10 astetta.

Palo- ja rajahdysvaara-alueita koskevat erityiset maaraykset.
- Huomioi kansalliset ja kansainvaliset saadokset.

Noudata yrityksen sisdisia toimintaohjeita ja varmista, etta tyoskentelyalue on aina puhdas ja
siistissa jarjestyksessa.




Turvatoimenpiteet
normaalissa
kaytossa

Sijoita laite ja kayta sitad ainoastaan arvokilpeen merkityn IP-suojausluokan mukaisesti.

Varmista laitetta sijoittaessasi, ettd sen ympdrille jad joka puolelle 0,5 metrid ilmatilaa
esteetontd jadhdytysilman kulkua varten.

Noudata laitteen kuljetuksessa voimassa olevia kansallisia ja paikallisia linjauksia ja
tapaturmaehkaisyyn liittyvia saadoksia. Erityisesti niitd, jotka liittyvat kuljetuksen aikana
ilmeneviin riskeihin.

Kayvia laitteita ei saa nostaa tai kuljettaa. Laite on sammutettava ennen nostoa tai kuljetusta!

Ennen kuljetusta poista jddhdytysneste laitteesta kokonaan ja irrota seuraavat komponentit:
- langansyottolaite

- lankakela

- suojakaasupullo

Kuljetuksen jélkeen ja ennen kayttoonottoa laitetta on EHDOTTOMASTI tarkastettava
silmamaaraisesti vaurioiden varalta. Koulutetun huoltohenkiléston on korjattava mahdolliset
vauriot ennen kdyttéonottoa.

Kayta laitetta vain silloin kun kaikki turvalaitteet toimivat asianmukaisesti. Jos turvalaitteet eivat
toimi asianmukaisesti, voi seurauksena olla

- tapaturman tai hengenvaara kayttdjalleen tai kolmannelle osapuolelle,

- hitsauskoneen tai jonkin muun laitteen rikkoutuminen,

- tyon tehokkuuden heikkeneminen

Kaikki puutteellisesti toimivat turvalaitteet on korjattava ennen kuin laite kytketaan paalle.

Ala koskaan kierrd suojatoimintoja aldka kytke niitd pois paalta.

Varmista ennen laitteen kdynnistysta, ettei kukaan ole vaarassa.

Tarkista laite vahintaan kerran viikossa turvalaitteiden nakyvien vaurioiden ja toimintahdirididen
varalta.

Kiinnita suojakaasupullo aina kunnolla ja irrota se etukateen, jos laitetta kuljetetaan nosturilla.

Laitteisiimme soveltuu vain valmistajan alkuperainen jadhdytysneste, mika johtuu sen
ominaisuuksista (sdhkénjohtavuus, pakkassuoja, materiaalien yhteensopivuus, syttyvyys yms.)

Kayta vain valmistajan suosittelemaa jadhdytysnestetta.

Al sekoita valmistajan alkuperdiseen jadhdytysnesteeseen muita jaahdytysnesteita.

Jadhdytyspiiriin saa liittda vain valmistajan jarjestelmakomponentit.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka aiheutuvat muiden kuin suositeltujen
jarjestelmdakomponenttien tai jadhdytysnesteiden kaytosta. Lisdksi kaikki takuuvaatimukset
raukeavat.

Froniuksen jadhdytysneste FCL 10/20 ei ole syttyva. Etanolipohjaiset jaahdytysnesteet voivat
syttya tietyissa olosuhteissa. Kuljeta jaahdytysneste suljetussa alkuperaissailiossa ja pida se
kaukana sytytyslahteista.

Kaytetty jadhdytysneste on havitettdva noudattaen sitd koskevia kansallisia ja kansainvalisia
madarayksia. Jddhdytysnestetta koskevat turvallisuustiedotteet saa huoltoliikkeesta tai
valmistajan verkkosivuilta.
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Tarkista jadhdytysnesteen maara ennen hitsausta, kun laite on vield jadhtyneessa tilassa.

Kayttoonotto, On mahdotonta taata, ettd muualta ostetut osat olisivat suunniteltu ja valmistettu
huolto ja korjaus tayttamaan niita koskevat laatu- ja turvallisuusvaatimukset.
- Kayta vain alkuperaisia vara- ja kulutusosia (koskee myos vakio-osia).
- Al4 tee laitteeseen muutoksia tms. ilman valmistajan lupaa.
- Vahankaan epakunnossa olevat osat on vaihdettava valittomasti.
- Varaosia tilatessasi ilmoita tarkka sijainti ja varaosanumero, jonka l6ydat
varaosaluettelosta, seka laitteesi sarjanumero.

Kotelon maadoitus toteutetaan koteloruuvien kautta.
Kayta aina alkuperaisia koteloruuveja, joiden maara ja kiristysmomentti ovat maardysten
mukaiset.

Turvatarkastus Valmistaja suosittelee, ettd laitteen turvatarkastus suoritetaan vahintaan 12 kuukauden valein.

Valmistaja suosittelee, ettd virtaldhde kalibroidaan saman 12 kuukauden jakson aikana.

Turvatarkastus on suoritettava patevan sahkoalan ammattilaisen toimesta,
- kun laitteeseen on tehty jokin muutos,

- kun laitteeseen on asennettu lisdosia tai silhen on tehty muutoksia,

- korjaus- ja huoltotoimenpiteiden jalkeen,

- vahintdan 12 kuukauden vélein.

Noudata tarkastuksissa niita koskevia kansallisia ja kansainvalisid standardeja ja maarayksia.

Lisatietoja turvatarkastuksesta ja kalibroinnista saa huoltopalvelusta. Sieltd saat pyynnosta
minka tahansa tarvitsemasi dokumentin.

Kaytostd poistaminen ja havittdminen

Eurooppalaisen sahko- ja elektroniikkalaiteromua koskevan direktiivin ja sen kansallisen
implementaation mukaan elinkaarensa paatepisteen saavuttaneet sahkotarvikkeet on
kerattava erilleen, kierratettava ymparistoystavallisella tavalla ja palautettava asianmukaiseen
kierrdtyspisteeseen. Kaytettyjen laitteiden oikea havittdminen edistdd materiaaliresurssien
kestavaa kierratystd. Kaytettyjen laitteiden asianmukaisen havittdmisen laiminlyonti voi
aiheuttaa haitallisia terveys- ja/tai ymparistovaikutuksia.

Pakkausmateriaalit
Erillinen kerays materiaalista riippuen. Tarkista paikallisviranomaisten maaraykset. Murskaa sailiot
niiden koon pienentamiseksi.

Turvamerkinnat CE-merkityt laitteet tayttavat keskeiset matalajannitteisten ja séhkdmagneettisten laitteiden
yhteensopivuudesta annettujen direktiivien vaatimukset (esim. EN 60 974 sarjan keskeiset
tuotenormit).

22



Tietoturva

Tekijanoikeudet

Fronius International GmbH vahvistaa, etta laite tayttda 2014/53/EU -direktiivin vaatimukset. EU-
vaatimuksenmukaisuusvakuutuksen teksti |6ytyy kokonaisuudessaan osoitteesta:
http://www.fronius.com

CSA-merkityt laitteet tdyttavat vastaavien kanadalaisten ja yhdysvaltalaisten standardien
vaatimukset.

Kayttaja vastaa kaikkien tehdasasetuksiin tehtyjen muutosten tietoturvasta. Valmistaja ei
vastaa omien asetusten poistamisesta.

Taman kayttéohjeen tekijanoikeudet omistaa valmistaja.

Teksti ja kuvat ovat painohetkelld voimassa olevia. Oikeudet muutoksiin pidatetdan. Emme
vastaa tdman kayttdohjeen sisallon suoraan tai valillisesti aiheuttamista vahingoista. Jos
sinulla on parannusehdotuksia tai huomaat virheen kdyttéohjeissa, olemme erittdin kiitollisia
kommenteistasi.
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Yleiset tiedot
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Yleista

Laitteisto

Toimintaperiaate

Kayttokohteet
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MIG/MAG-virtaldhteet TPS 320i, TPS 400i,
TPS 500i ja TPS

600i ovat taysin digitaalisia,
mikroprosessoriohjattuja inverttereita.

Niiden modulaarisen rakenteen ansiosta niita
on helppo soveltaa kdyttajien yksilollisten
tarpeiden mukaisesti.

Virtaldhteiden  keskusohjausyksikkd on yhdistetty digitaaliseen signaaliprosessoriin.
Keskusohjausyksikko ja digitaalinen signaaliprosessori ohjaavat koko hitsausprosessia.
Hitsauksen aikana todellisia arvoja mitataan jatkuvasti, jolloin laite voi reagoida valittdmasti
mahdollisiin muutoksiin. Ohjausalgoritmien avulla varmistetaan, etta prosessi pysyy
tavoitetilassa.

Taman ansiosta saavutetaan

- tarkka hitsausprosessi,

- tulosten toistettavuus,

- erinomaiset hitsaustulokset.

Laitteet soveltuvat verstas- ja teollisuuskdytdssa terasten, galvanoitujen levyjen, kromi-nikkeli-
seosten ja alumiinin manuaali- ja automaattihitsaukseen.

Virtalahteita on kehitetty kaytettaviksi:

- Auto- ja komponenttiteollisuudessa

- Koneteollisuudessa ja kiskokulkuneuvojen valmistuksessa
- Kemikaalilaitosten rakentamisessa

- Laiteteollisuudessa

- Telakoissa yms.




Yhdenmukaisuudet

FCC

Tama laitteisto tayttaa FCC-saantdjen osan 15 mukaiset EMC-laiteluokan A digitaalilaitteen
raja-arvot. Nadiden raja-arvojen tarkoituksena on tarjota riittdva suoja haitallisia paastoja
vastaan, kun laitetta kdytetaan teollisessa ymparistossd. Tama laite tuottaa ja kayttaa
korkeataajuista energiaa ja voi aiheuttaa hairi6itad radioviestintdan, jos sita ei asenneta ja
kdyteta kdyttéohjeiden mukaisesti.

Taman laitteen kadytté asuinalueilla aiheuttaa todennakodisesti haitallisia hairi6itd, jolloin
kdyttdja on velvollinen korjaamaan hairiét omalla kustannuksellaan.

FCC ID: QKWSPBMCU?2

Industry Canada RSS

Tama laite on Industry Canadan lisenssivapaiden RSS-standardien mukainen. Sen kayttoa
koskevat seuraavat vaatimukset:

(2) Laite ei saa aiheuttaa haitallisia hairioita.

(2) Laitteen on kyettava kestamaan kaikki hairiot, mukaan lukien ne, jotka voivat

vaikuttaa haitallisesti sen toimintaan.

IC: 12270A-SPBMCU2

EU
Direktiivi 2014/53/EU - Radiolaitedirektiivi (RED)

Tassa lahettimessa kdytettavien antennien asennuksessa on valttamatonta pitaa vahintaan 20
cm: n etdisyys kaikista henkilGista. Niitd ei saa asentaa tai kdyttda muiden antennien tai
Iahettimien kanssa. OEM-integraattoreiden ja loppukayttdjien on oltava tietoisia ldhettimen
kdyttoolosuhteista, jotta ne voivat noudattaa radiotaajuusaltistukseen liittyvia ohjeita.

ANATEL / Brasilia

Tama laitteisto toimii toissijaisesti eli

silla ei ole suojaa haitallisilta hairidilta, ei edes samantyyppisilta laitteilta tulevilta. Se ei
my0dskadn saa aiheuttaa hairiotad ensisijaisesti toimiville jarjestelmille. Tama laite tayttaa
ANATELIn erityisen imeytymisnopeuden raja-arvot korkeataajuisille sahkokentille,
magneettisille ja sshkémagneettisille kentille alistumisen osalta.

IFETEL / Meksiko

Taman laitteen kayttoa koskevat seuraavat vaatimukset:

(2) Laite ei saa aiheuttaa haitallisia hairioita.

(2) Laitteen on hyvaksyttava kaikki vastaanotetut hairiot, mukaan lukien hairiot, jotka
voivat aiheuttaa ei-toivottua toimintaa.

NCC / Taiwan
NCC:n sddannosten mukaisesti pienitehoisten radiotaajuuslaitteiden osalta:

Artikla 12
Sertifioitu pienitehoinen radiotaajuuslaite ei saa muuttaa taajuutta, lisata tehoa tai muuttaa
alkuperdisen rakenteen ominaisuuksia ja toimintoja ilman lupaa.

Artikla 14

Pienitehoisten radiotaajuuslaitteiden kaytto ei saa vaikuttaa haitallisesti lentoturvallisuuteen ja
viestintaan.

Hairion ilmetessa toiminto on valittdmasti deaktivoitava ja korjattava, kunnes toimintahairio on
loppunut.

Edellisessa kohdassa mainittu koskee radioviestintaa, jota harjoitetaan televiestintalain
madraysten mukaisesti. Pienitehoisten radiotaajuuslaitteiden on kestettava laillisen viestinnan
tai radiologisten sahkoisten radiotaajuuslaitteiden hairiot teollisiin, tieteellisiin ja
ladketieteellisiin sovelluksiin.
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Bluetooth-
tavaramerkit

Laitteessa olevat
varoitusmerkit
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Bluetooth®-sanamerkki ja logot ovat Bluetooth SIG, Inc:n rekisterdityja tavaramerkkeja, ja
tallaisten merkkien kaytto Fronius International GmbH:n toimesta on lisensoitu. Muut
tavaramerkit ja kauppanimet ovat omistajiensa tavaramerkkeja.

Varoitukset ja turvallisuussymbolit kiinnitetdan virtalahteisiin, joilla on CSA-testimerkki
kaytettavaksi Pohjois-Amerikassa (USA ja Kanada). N&ita varoituksia ja turvallisuussymboleja
ei saa poistaa tai peittdaa maalilla. Ne varoittavat virheellisesta kaytosta, koska sellainen
saattaa johtaa vakaviin vammoihin ja vaurioihin.



A VAROITU

A AVERTISSEMENT

Als 3 EIT1ZY $ai 245 ¢ I N 4 dét H £ 3
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SUOJAA itsedsi ja muita. SE PROTEGER et protéger les autres. > 8

KAARIHITSAUS on vaarallist Les PROCEDES A1 'ARC EI ECTRIQUE Stre. =~ 8

« Ennen kayttoa lue ja noudata kaikkia tarroja, « Avant utilisation, lire et respecter I'ensemble des étiquettes, les E 2
instructions de service du fabricant, les pratiques de sécurité de 5
'employeur et les fiches techniques de sécurité du matériau. * Seules des B

valmistajan kayttoohjeita, tyénantajan
turvallisuuskaytantoja ja kayttoturvallisuustiedotteita
(MSDS)

« Vain pateva henkild saa asentaa, kayttaa tai huoltaa
taman laitteen « Tahdistimen kayttajien on pysyttava
loitolla

« Vahingoittuneet tai muutetut akut voivat kayttaytya
arvaamattomasti ja aiheuttaa tulipalon, réjahdyksen tai
loukkaantumisen vaaran.

personnes qualifiées sont autorisées a installer, utiliser ou assurer
I'entretien de cet équipement. * Les personnes portant un stimulateur
cardiaque doivent rester a 'écart. « Les batteries endommagées ou
modifiées peuvent avoir un comportement imprévisible susceptible de
provoquer un incendie, une explosion ou un risque de blessure.

SAHKOISKU voi aiheuttaa kuoleman.

« Ala koske jannitteisiin sahkoosiin. « Kayta aina kuivia
eristavia kasineita. « Eri itsesi tyokappaleesta ja
maasta. + Katkaise syottdjannite ennen laitteen huoltoa.
« Hitsauslanka ja kayttosat voivat olla jannitteisia.

Les DECHARGES ELECTRIQUES peuvent étre mortelles.

« Ne pas toucher les composants électriques sous tension. * Toujours
porter des gants isolants secs. * S'isoler de la zone de travail et de la terre.
« Déconnecter I'alimentation d’entrée avant de procéder a I'entretien

de l'unité. « Le fil d’'apport et les composants d’entrainement peuvent

étre porteurs de la tension de soudage.

HOYRYT JA KAASUT voivat olla vaarallisia

lle.

poissa savuista. * Kayt 4 tuuletusta,
kaasunpoistoa tai molempia, jotta hoyryt ja kaasut eivat
paase hengitysalueellesi ja yleiselle alueelle.
Vaérissa oloissa akusta saattaa vuotaa nestettd; valta
kontaktia.

Les FUMEES ET GAZ peuvent é&tre nocifs pour la santé.

« Garder la téte a I'écart des fumées. « Utiliser une ventilation suffisante,
un échappement au niveau de I'arc électrique, voire les deux pour
maintenir les fumées et les gaz a I'écart de la zone de respiration et de la
zone

générale. « En cas d'utilisation abusive, du liquide peut étre éjecté de la
batterie; éviter tout contact.

KIPINAT JA ROISKEET voivat aiheuttaa tulipalon
tai rajahdyksen. .

14 kayta syttyvien materiaalien lahella. « Ala kayta
suljetuissa astioissa.

La FORMATION DE PROJECTIONS ET D’ETINCELLES peut
provoquer un incendie ou une explosion.

* Ne pas utiliser a proximité d'un matériau inflammable. « Ne pas utiliser sur
des contenants fermés.

KAARISATEET voivat vahingoittaa silmia ja
polttaa ihoa. MELU voi vahingoittaa kuuloa.

« Kéyta asianmukaisia silméa-, kuulo- ja vartalosuojaimia.

Les RAYONS D’ARC ELECTRIQUE p p q
oculaires et des bralures.

e BRUIT peut endommager I'ouie.
« Porter une protection oculaire, auditive et corporelle adaptée.

des

lataa osoitteesta www.aws.org, julkaissut American Welding Society, 550 NW LeJeutje

Road, Miami, FL 33126; OSHA:n turvallisuus- ja terveysstandardi
CSA, W117.2 Turvallisuuskoodi hitsauksessa, leikkauksessa ja niihin liittyvissa )

Katso American National Standard Z49.1, "Safety in Welding, Cutting ja Allied Pr

osoitteesta www.osha.gov saatavana Yhdysvaltain hallituksen painot

42,0409,507
/

Arvokilvessa olevat turvallisuussymbolit:

Hitsaus on vaarallista toimintaa, jonka tulee tiyttda seuraavat perusvaatimukset:

- hitsarin riittava hitsauspatevyys
- asianmukaiset suojavarusteet

- Kaikkien hitsaustapahtumaan osallistuvien henkildiden on pidettava turvallista

etdisyytta

L

Ennen toimintojen kayttoa kaytt
- nama kayttoohjeet

in tulee lukea ja ymmartaa:

- laitekomponenttien kdyttdohjeet, erityisesti turvallisuusohjeet
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Jarjestelmakomponentit

Yleista Virtaldhteita voidaan kayttaa erilaisilla jarjestelmdakomponenteilla ja lisatoiminnoilla. Tama
mahdollistaa prosessien optimoinnin seka koneen kasittelyn ja kdytdn yksinkertaistamisen
sen kayttokohteen mukaan, jossa virtalahdetta kaytetaan.

Yleisndkyma
(2) Jadhdyttimet
(2) Virtaldhteet
(2a) TPS 400i LSC ADV -virtalahde
(3) Robottivarusteet
(4) Letkupaketit (max. 50 m)*
(5) Langansyéttolaitteet
(6) Langansyottolaitteen pidike
(7) Kuljetusvaunu, jossa on kaasupullon pidike
* Letkupaketit > 50 m vain yhdistettyna lisdtoimintoon OPT/i SpeedNet Repeater
myaos:
- Hitsauspoltin
- Maakaapeli ja elektrodijohto
- Polysuodatin
- Lisavirtaliittimet
Lisdvarusteet OPT/i TPS 2.SpeedNet Connector

Valinnainen toinen SpeedNet-liitin

Tehdasasennettuna virtaldhteen takaosaan (mutta voidaan asentaa myos virtalahteen
etuosaan).

OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet
Jos tarvitaan enemman kuin yksi ylimaarainen SpeedNet-liitin.
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TARKEAA! OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet -lisdvarustetta ei voi kiyttdd yhdessa OPT/i TPS toisen
SpeedNet -liittimen kanssa. Jos OPT/i TPS 2. SpeedNet -liitin on asennettu virtaldhteeseen, se on
poistettava.

OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet on vakiona asennettu TPS 600i -virtaldhteisiin.

OPT/i TPS SpeedNet Connector
OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet -lisdvarusteen laajennus

Voidaan kayttd3 yhdessd OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet -lisdvarusteen kanssa, enintaan 2 per
virtaldhde

OPT/i TPS 2. NT241 CU 1400i
Kaytettdessd CU 1400 -jashdytintd, TPS 320i-600i -virtaldhteet on varustettava OPT/i TPS 2. NT241
CU1400i -lisdvarusteella.

OPT/i TPS 2. NT241 CU1400 on asennettu vakiona TPS 600i -virtaldhteisiin.

OPT/i TPS motor supply +
Jos hitsausjarjestelmassa kaytetdan 3 tai enemman langansydttémoottoria, OPT/i TPS
moottorisyotto + on asennettava TPS320i-600i -virtaldhteisiin.

OPT/i TPS dust filter

TARKEAA! OPT/i TPS -pdlysuodattimen kayttd TPS 320i-600i -virtaldhteissa lyhentaa kadyttdjakson!

OPT/i TPS 2nd plus socket PC
2. (+) virtaliitin (Power Connector) virtalahteen etupuolella (lisdvaruste)

OPT/i TPS 2nd earth socket
2. (-) virtaliitin (Dinse) virtaldhteen takapuolella (lisdvaruste)

OPT/i TPS 2nd DINSE plus socket
2. (+) virtaliitin (Dinse) virtaldhteen etupuolella (lisdvaruste)

OPT/i TPS 2nd earth socket PC
2. (-) virtaliitin (Power Connector) virtalahteen takapuolella (lisdvaruste)

OPT/i SpeedNet Repeater
Signaalinvahvistin, kun letkupaketit tai virtaldhteen ja langansyottolaitteen viliset johdot ovat yli
50 m pitkia

Kaaritalttauspoltin KRIS 13
Elektrodipidike, jossa on paineilmaliitin hiilikaaritalttausta varten

OPT/i Synergic Lines
Lisdtoiminto kaikkien kdytettavissa olevien synergialinjojen aktivointiin TPSi-virtalahteissa;
tdma myos automaattisesti aktivoi tulevaisuudessa luotuja synergialinjoja.

OPT/i GUN Trigger
Lisdvaruste polttimen liipaisimen erikoistoimintoja varten

OPT/i Jobs

Lisdatoiminto job-ohjelmien tarkasteluun, luontiin, muokkaukseen, poistoon, vientiin ja
tuontiin SmartManagerissa

Lisatietoa I6ytyy sivulta 215.

OPT/i Documentation
Dokumentoinnin lisdtoiminto
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OPT/i Interface Designer
Lisatoiminto kayttoliittyman konfigurointiin

OPT/i WebJobEdit

Voidaan kayttda yhdessd OPT/i Jobs -lisdtoiminnon kanssa job-ohjelmien muokkaamiseen robot-
teach-paneelissa. Robotin tai tietokoneen selain padsee suoraan avaamaan Web Job Editorin
verkkosivun.

OPT/i Limit Monitoring
Hitsausvirran, hitsausjannitteen ja langansyottonopeuden raja-arvojen maarittamiseen.

OPT/i Custom NFC - ISO 14443A
Mahdollistaa asiakaskohtaisen taajuuskaistan kayttoa avainkorteissa

OPT/i CMT Cycle Step
Lisdatoiminto saadettavaa, syklista CMT-hitsausprosessia varten

OPT/i OPC-UA
Standardoitu rajapintaprotokolla

OPT/i MQTT
Standardoitu rajapintaprotokolla

Opt/i Wire Sense
Hitsin monitorointi / reunan tunnistus lankaelektrodin avulla automatisoiduissa sovelluksissa
Vain yhdessa CMT-laiteohjelmiston kanssa

OPT/i Touch Sense Adv.

Tama lisdvaruste tarjoaa seuraavia toimintoja:

- Hakee kaasuholkille asentoa, jossa tdma ei altistu hairigille tai likaantumiselle

- Havaitsee, onko lankaelektrodi tai kaasuholkki koskettanut osaa asennon haun aikana

- Oikosulkumonitorointi kaasusuuttimen ja virtasuutimen valilla

- Seuraa automaattisesti, koskettaako kaasuholkki osaa tai tapahtuuko oikosulku
kaasuholkin ja virtasuutimen vilill3 hitsauksen aikana / langansy6tdssa / opetustilassa /
WireSensen ollessa kdytossa

OPT/i SenseLead
Laiteohjelmiston lisdtoiminto jannitemittauksen parantamiseksi monikaarihitsauksessa.

OPT/i CU Interface
Kayttoliittyma CU 4700 ja CU 1800 -jaahdyttimille

OPT/i SynchroPulse 10 Hz
SynchroPulsen taajuuden nosto 3 hertsista 10 hertsiin

OPT/i WeldCube Navigator
Ohjelmisto digitaalisten ohjeiden luomiseen manuaalisille hitsausprosesseille
Hitsaajaa opastetaan WeldCube Navigatorin avulla



OPT/i Safety Stop
PLd

TARKEAA! Turvallisuustoiminto OPT/i Safety Stop PL d on kehitetty EN 1SO 13849-1:2008 +
AC:2009 -standardin mukaan kategoriaksi 3.

Tama edellyttda tulosignaalin 2-kanavaista syottoa.

2 kanavan siltaaminen (esim. oikosulkusillalla) ei ole sallittua ja johtaa PL d:n menetykseen.

Toiminnan kuvaus

OPT/i Safety Stop PL d saa alle sekunnissa aikaan virtalahteen turvapysaytyksen PL d:n
mukaisesti hitsauksen samalla paattyessa hallitusti.
Joka kerta, kun virtaldhde kytketaan paalle, turvatoiminto Safety Stop PL d suorittaa itsetestin.

TARKEAA! Tam3 itsetesti on suoritettava vahintdan kerran vuodessa turvapysaytyksen
toiminnan tarkistamiseksi.

Jos jannite putoaa vahintdaan yhdessa kahdesta tulosta, turvapysaytys PL d keskeyttaa kdynnissa
olevan hitsaustoiminnon; langansyottolaitteen moottori ja hitsausjannite kytketaan pois paalta.
Virtalahde lahettaa virhekoodin. Tietoliikenne robottikayttéliittyman tai vaylajarjestelman kautta
tapahtuu muuttumattomana.

Jotta hitsausjarjestelma voidaan kdynnistda uudelleen, virta on kytkettava uudelleen. Virhe on
kuitattava polttimen liipaisimen, ndayton tai kayttoliittyman kautta ja hitsaus on kdynnistettava
uudelleen.

Molempien tulojen eriaikaisesta sammutuksesta (> 750 ms) jarjestelma ilmoittaa kriittisen
virheen, jota ei voida nollata.

Virtalahde kytketaan pysyvasti pois paalta.

Nollaus suoritetaan kytkemalla virtaldhde pois paalta ja uudelleen paille.

33



Hitsaustoimintopaketit, synergialinjat ja
hitsausprosessit

34



Hitsaustoimintopaketit

Yleistad

Hitsaustoiminto-
paketit

TPSi-virtaldhteille on saatavana erilaisia hitsaustoimintopaketteja, synergialinjoja ja
hitsausprosesseja, jotka mahdollistavat monenlaisten materiaalien tehokkaan hitsauksen.

Seuraavat hitsaustoimintopaketit ovat saatavilla TPSi-virtalahteille:

Standard 4,066,012
(mahdollistaa synergisen MIG/MAG Standard -hitsauksen)

Pulse 4,066,013
(mahdollistaa synergisen MIG/MAG pulssihitsauksen)

LSC * 4,066,014
(mahdollistaa LSC-hitsausprosessin)

PMC ** 4,066,015
(mahdollistaa PMC-hitsausprosessin)

CMT *** 4,066,016
(mahdollistaa CMT-hitsausprosessin)

ConstantWire 4,066,019
(mahdollistaa kayton vakiovirralla tai vakiojannitteelld juottamisen aikana)

* vain yhdessa Standard-hitsaustoimintopaketin kanssa
*E vain yhdesséa Pulse-hitsaustoimintopaketin kanssa
Rk vain yhdessa Standard-hitsaustoimintopaketin ja Pulse-hitsaustoimintopaketin

kanssa

TARKEAA! [Iman hitsaustoimintopakettia TPSi-virtaldhde soveltuu vain seuraaviin
hitsausprosesseihin:

- Manuaalinen MIG/MAG Standard -hitsaus

- TIG-hitsaus

- Puikkohitsaus
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Synergialinjat

Synergialinjat Hitsausprosessista ja kaasuseoksesta riippuen lisdaineen valinnan yhteydessa tarjotaan erilaisia
prosessioptimoituja synergialinjoja.

Esimerkkeja hitsauksen synergialinjoista:

- MIG/MAG 3700 PMC Steel 1,0mm M21 - arc blow *
- MIG/MAG 3450 PMC Steel 1,0mm M21 - dynamic *
- MIG/MAG 3044 Puls AIMg5 1,2 mm |1 - universal *
- MIG/MAG 2684 Standard Steel 0,9 mm M22 - root *

(*) Lisatietoa erikoisominaisuuksista ja synergialinjojen kaytosta.
Synergialinjoja esitetdan seuraavan kaavan mukaan:

Merkinta Menetelma
Ominaisuudet

AC additive 1)
PMC, CMT

Synergialinja kerrostavalle monipalkohitsaukselle muuttuvissa railomuodoissa
Synergialinja vaihtaa syklisesti napaisuutta pitadkseen [lammaontuonnin alhaisena ja
saavuttaakseen enemman vakautta suuremmalla hitsiaineentuotolla.

AC heat control 1)
PMC, CMT

Synergialinja vaihtaa syklisesti napaisuutta pitddkseen lammontuonnin alhaisena. Lisaksi
[ammaodntuontia voidaan hallinta sopivien sdat6- ja korjausparametrien avulla.

AC universal 1)
PMC, CMT

Synergialinja muuttaa syklisesti napaisuutta pitdadkseen lammontuonnin alhaisena ja se on
ihanteellinen kaikille tavanomaisille hitsaustehtaville.

additive
CMT

Synergialinja mahdollistaa alennetun lammaontuonnin ja enemman vakautta suuremmalla
hitsiaineentuotolla kerrostavassa monipalkohitsauksessa muuttuvissa railomuodoissa

ADV 2)
CMT

Edellyttaa myos:

Invertteri-moduulia AC prosessia varten

Negatiivisella napaisuudella suoritettava prosessivaihe, alhainen lammontuonti ja suuri
hitsiaineentuotto

ADV 2)
LSC

Edellyttaa myos:
Elektronista kytkinta virran katkaisemiseen
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Virtapiirin avaamisen aiheuttama virran suurin mahdollinen alennus kussakin vaaditussa
prosessivaiheessa

Vain TPS 400i LSC ADV -virtaldhteen kanssa

ADV braze
CMT

Synergialinja juotosprosesseille (luotettava kostutus ja hyva juotosmateriaalin virtaus).
Lahes roiskeeton hitsaus lyhytkaarialueella. Synergialinja on ihanteellinen hitsattaessa pitkilla
letkupaketeilla ja maakaapeleilla.

arc blow
PMC

Synergialinjalla valtetdaan magneettisen puhalluksen aiheuttama valokaaren katkeaminen.

ADV root
LSC Advanced

Synergialinja juuri-/pohjapalon hitsaukseen, tehokas valokaari.
Lahes roiskeeton hitsaus lyhytkaarialueella. Synergialinja on ihanteellinen hitsattaessa pitkilla
letkupaketeilla ja maakaapeleilla.

ADV universal
LSC Advanced

Synergialinja  kaikille  tavanomaisille  hitsaustehtaville, ldhes roiskeeton hitsaus
lyhytkaarialueella. Synergialinja on ihanteellinen hitsattaessa pitkilla letkupaketeilla ja
maakaapeleilla.

arcing
Standardi

Synergialinja maréan tai kuivan pinnan kovahitsauksen erikoismuodolle (esimerkiksi
hiomatelojen hitsaus sokeri- ja etanoli-teollisuudessa)

base
Standardi

Synergialinja maréan tai kuivan pinnan kovahitsauksen erikoismuodolle (esimerkiksi
hiomatelojen hitsaus sokeri- ja etanoli-teollisuudessa)

braze
CMT, LSC, PMC

Synergialinja juotosprosesseille (luotettava kostutus ja hyva juotosmateriaalin virtaus).

braze+
CMT

Synergialinja juotosprosesseille erityiselld Braze+ -kaasuholkilla ja suurella juotosnopeudella
(kaasuholkki kapealla aukolla ja suurella virtausnopeudella)

cc/ev
cc/cv

Synergialinja mahdollistaa virtalahteen toimintaa vakiovirralla tai vakiojannitteell3,
langansyottolaitetta ei tarvita.

cladding
CMT, LSC, PMC
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Synergialinja paallehitsaukselle, jossa pieni tunkeuma, vdahdinen seostuminen ja hitsin laaja
levitys kostutuksen parantamiseksi

constant current
PMC

Vakiovirta-synergialinja
sovelluksille, joissa ei tarvita valokaaren pituuden vakautusa (vapaalangan pituuden vaihteluita ei
kompensoida)

CW additive
PMC, ConstantWire

Synergialinja ainetta lisddvalle valmistukselle, langansy6ttonopeus etenee tasaisesti
Ei valokaaren sytytystd, hitsauslankaa syotetaan vain lisdaineena.

dynamic
CMT, PMC, Pulse, Standard

Syva tunkeuma ja luotettava juuren muodostus suurilla hitsausnopeuksilla

dynamic +
PMC

Synergialinja, jossa lyhyt valokaari suurille hitsausnopeuksille, hitsauskappaleen pinnasta
rilppumaton valokaaren pituuden vakautus

edge
CcMT

Synergialinja kulmabhitsien hitsaukseen kohdennetulla energiantuonnilla ja suurella
hitsausnopeudella

flanged edge
CMT

Synergialinja laipparailojen hitsaukseen kohdennetulla energiantuonnilla ja suurella
hitsausnopeudella

galvanized
CMT, LSC, PMC, Pulse, Standard

Synergialinja galvanoitujen levyjen hitsaukseen (vahdinen sinkkihuokosten riski ja pienempi
tunkeuma)

galvannealed
PMC

Synergialinja sinkki-rauta-pinnoitettujen materiaalien hitsaukseen

gap bridging
CMT, PMC

Synergialinja takaa parhaan mahdollisen rakojen umpeenhitsausominaisuuden erittdin matalan
[dmmontuonnin ansiosta

hotspot
CMT

Synergialinja, jossa kuuma-aloitus-sekvenssi, sopii erityisesti tulppahitsien ja MIG/MAG
pistehitsien hitsaamiseen




mix 2)/3)
PMC

Tarvitaan myos:
Pulse ja PMC -hitsaustoimintopaketit

Synergialinjalld saadaan aaltoileva hitsipinta aikaan.
Lammaontuonti hallitaan syklisella vaihdolla pulssi- ja lyhytkaaren valilla.

LH fillet weld
PMC

Synergialinja pienaliitosten laser-hybridi-hitsaukseen (laser +
MIG/MAG)

LH flange weld
PMC

Synergialinja laser-hybridi-hitsaukseen (laser +
MIG/MAG-prosessit)

LH Inductance
PMC

Synergialinja laser-hybridi-hitsaukseen, jossa on suuri hitsausvirtapiirin induktanssi (laser +
MIG/MAG-prosessit)

LH lap joint
PMC, CMT

Synergialinja paallekkaisliitosten laser-hybridi-hitsaukseen (laser +
MIG/MAG-prosessit)

marking
Synergialinja johtavien pintojen merkkaamiseen

Synergialinja séhkoa johtavien pintojen merkkaamiseen.
Merkkaus tehdaan pienitehoisella kipinatyostolla ja liikuttamalla lankaa taaksepain.

mix 2)/3)
CMT

Tarvitaan myos:
CMT-kayttoyksikkdo WF 60i Robacta Drive CMT Pulse,
Standard ja CMT -hitsaustoimintopaketit

Synergialinjalla saadaan aaltoileva hitsipinta aikaan.
Lammontuonti hallitaan syklisella vaihdolla pulssikaaren ja CMT-valokaaren valilla.

mix drive 2)
PMC

Tarvitaan my®ds:
PushPull-kayttéyksikké WF 25i Robacta Drive tai WF 60i Robacta Drive CMT Pulse ja
PMC -hitsaustoimintopaketit

Synergialinjalla saadaan aaltoileva hitsipinta aikaan pulssikaaren syklisen keskeytyksen ja
ylimaaraisen langan liikkeen avulla.

multi arc
PMC
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Synergialinja monikaarihitsaukseen (yhtaaikaisesti). Ihanteellinen, kun hitsausvirtapiirin
induktanssi on suurempi tai hitsausvirtapiirit kytketdadn yhteen rinnakkain.

open root
LSC, CMT

Synergialinja, jossa tehokas valokaari, sopii erityisesti juuri/pohjapalon hitsaukseen, jossa ilmarako

PCS 3)
PMC

Synergialinja vaihtaa maaratyn tehoarvon ylapuolella pulssikaaresta suoraan kuumakaareen.
Pulssi- ja kuumakaarien edut yhdistettyind yhdessa synergialinjassa.

PCS mix
PMC

Synergialinja vaihtaa syklisesti pulssi- tai kuumakaaren ja lyhytkaaren valilla tehoalueesta
riippuen. Kuumien ja kylmien, sulan hallintaa avustavien prosessijaksojen vuorottelun ansiosta
se sopii erityisen hyvin pystyhitsaukseen ylospain.

pin
CMT

Synergialinja nastojen hitsaukseen sahk6a johtavilla pinnoilla.
Elektrodin taakseveto ja asetettu virran kdyramuoto maarittelevat nastan ulkonaon.

pin picture
CMT

Synergialinja pyoredpaisten nastojen hitsaukseen sahkoa johtavaan pintaan, erityisesti
nastakuvien luomiseen.

pin print
CMT

Synergialinja tekstien, kuvioiden tai merkintdjen kirjoittamiseen sahkda johtaviin pintoihin.
Kirjoittaminen tapahtuu sijoittamalla yksittaisia pisarankokoisia pisteita pintaan.

pin spike
CcMT

Synergialinja terdvapaisten nastojen hitsaukseen sahkda johtaviin pintoihin.

pipe
PMC, Pulse, Standard

Synergialinja putkien hitsaukseen ja asentohitsaukseen kapearailosovelluksissa

pipe cladding
PMC, CMT

Synergialinja ulkoputkien paallystyksen paallyshitsaukseen; pieni tunkeuma, vahainen
seostuminen ja hitsin laaja levitys kostutuksen parantamiseksi

retro
CMT, Pulse, PMC, Standard



Synergialinjaa tarjoaa samat hitsausominaisuudet kuin TransPuls Synergic (TPS) -sarja.

ripple drive 2)
PMC

Tarvitaan myos:
CMT-kayttoyksikko, WF 60i Robacta Drive CMT

Synergialinjalla saadaan aaltoileva hitsipinta aikaan pulssikaaren syklisen keskeytyksen ja
ylimaaraisen langan liikkeen avulla.
Hitsin aaltoilevuus on samanlainen kuin TIG-hitseissa.

root
CMT, LSC, Standardi

Synergialinja juuri/pohjapalon hitsaukseen, tehokas valokaari

seam track
PMC, Pulse

Synergialinja, jossa vahvistettu virransdato, sopii erityisesti railonseurantajarjestelmien kayttoon
ulkoisella virranmittauksella.

TIME
PMC

Synergialinja hitsaukseen, jossa kaytetaan erittdin pitkaa vapaalankaa ja TIME-suojakaasuja
hitsiaineentuoton lisddmiseksi. Suurtehohitsausta.
(T.I.LM.E. = Transferred lonized Molten Energy)

TWIN cladding
PMC

MIG/MAG tandem-hitsausominaisuudet, sopivat paallyshitsaukseen, jossa pieni tunkeuma,
vdhdinen seostuminen ja hitsin laaja levitys kostutuksen parantamiseksi

TWIN multi arc
PMC

MIG/MAG tandem-hitsausominaisuudet monikaarihitsaukseen, jossa vaikuttavat toisiinsa.
Ihanteellinen, kun hitsausvirtapiirin induktanssi on suurempi tai hitsausvirtapiirit kytketaan rinnan.

TWIN PCS
PMC

MIG/MAG tandem-synergialinja vaihtaa maaratyn tehoarvon ylapuolella pulssikaaresta suoraan
kuumakaareen. Kahta valokaarta ei synkronoida.

TWIN universal
PMC, Pulse, CMT

Tandem-MIG/MAG -synergialinja kaikille tavanomaisille hitsaustehtaville, optimoitu valokaarien
magneettikenttien keskindista vuorovaikutusta varten. Kahta valokaarta ei synkronoida
keskenaan.

universal
CMT, PMC, Pulse, Standard

Synergialinja on ihanteellinen kaikille tavanomaisille hitsaustehtaville.

weld+
CMT
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Synergialinjat hitsaukseen, jossa kayt6ssa lyhyt vapaalanka ja Braze+ kaasuholkki
(kaasuholkki, jossa kapea aukko ja suuri virtausnopeus)

1) Vain iWave AC/DC Multiprocess -virtalahteiden kanssa
2) Synergialinjat erikoisominaisuksineen, joita lisalaitteisto tarjoaa
3) Prosessisekoituksen synergialinjat



Hitsausmenetelmat ja -prosessit

Synerginen
MIG/MAG
pulssihitsaus

Synerginen
MIG/MAG
Standard -hitsaus

PMC-hitsaus

LSC / LSC Ad-
vanced

Synerginen MIG/MAG pulssihitsaus, jossa virtaldhde pulssittaa hitsausvirtaa niin, etta ainetta
siirtyy hallitusti hitsisulaan pisara kerrallaan.

Perusvirran aikana energiaa sydtetdan vain sen verran, etta valokaari pysyy juuri ja juuri vakaana
ja tydkappaleen pinta ldmpenee. Pulssin huippuvirralla saavutetaan lisdaineen pisaran
irtoaminen.

Talla menetelmallad hitsauksessa syntyy vain vahan roiskeita ja se takaa tarkat hitsaustulokset
koko tehoalueella.

MIG/MAG-hitsausmenetelmd, jossa koko tehoalueella hitsataan seuraavilla valokaarityypeilla:

Lyhytkaari
Sulapisaran siirtyminen tapahtuu oikosulun aikana alhaisella tehoalueella.

Sekakaari
Sulapisaran koko kasvaa lankaelektrodin padassa ja se siirtyy hitsisulaan keskisuurella
tehoalueella oikosulun aikana.

Kuumakaari
Pisara irtoaa ilman oikosulkua suurella tehoalueella.

PMC = Pulse Multi Control

PMC on pulssikaarihitsausprosessi, jolle on ominaista nopea tiedonkasittely, prosessin tilan tarkka
seuranta ja parannettu pisaroiden irtoaminen. Varmistaa nopeamman hitsauksen vakaalla
valokaarella ja tasaisella tunkeutumalla.

LSC = Low Spatter Control

Vaharoiskeinen lyhytkaarihitsaus
Ennen kuin oikosulkusilta katkeaa, virtaa alennetaan ja uudelleensytytys tapahtuu
huomattavasti alhaisemmalla hitsausvirralla.

LSC Advanced

LSC Advanced -prosessi edellyttdaa TPS 400i LSC ADV -virtalahteen kayttoa. TPS 400i LSC ADV
nopeuttaa virran alentamista ja parantaa LSC:n ominaisuuksia. LSC Advanced -prosessia
kdytetdaan paaasiassa silloin, kun hitsausvirtapiirin induktanssi on suurempi.
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SynchroPulse

CMT-hitsaus

CMT Cycle Step

44

SynchroPulse on saatavilla kaikille prosesseille (Standard/Pulse/LSC/PMC).
Kahden langansyotténopeuden vilisen hitsaustehon syklisen muutoksen ansiosta SynchroPulse
saa aikaan suomumaisen hitsin ja syklisen lammaontuonnin.

CMT = Cold Metal Transfer
CMT-hitsaus edellyttdd CMT-kayttoyksikon kayttoa.

Langan takaisinveto johtaa sulapisaran irtoamiseen; parannetut lyhytkaari-hitsausominaisuudet.
CMT-hitsaus tarjoaa seuraavia etuja:

- Vahdinen [ammontuonti

- Vdhemman roiskeita

- Vahemman paastoja

- Erittdin vakaa prosessi

CMT-hitsaus soveltuu:

- Liitoshitsaukseen, paallystykseen ja juottoon — erityisesti silloin, kun [immdntuontia ja
prosessin vakautta koskevat korkeat vaatimukset

- ohutlevyhitsaukseen (vain vahan muodonmuutoksia)

- Erikois- ja eripariliitosten hitsaamiseen, kuten kupari, sinkki ja terds/alumiini

HUOM!

CMT-hitsausta ja tyypillisid kdayttokohteita koskeva erikoisalan kirja on saatavilla,
ISBN 978-3-8111-6879-4.

CMT Cycle Step syntyi CMT-hitsausprosessin jatkokehityksen tuloksena. Myos tama prosessi
edellyttda CMT-kayttoyksikon kayttoa.

CMT Cycle Step on hitsausprosessi, jossa lammaontuonti on pienimmalla tasolla.

CMT Cycle Step -hitsauksessa CMT-hitsausjaksot ja tauot (joiden kesto on sdddettdva) vaihtuvat
syklisesti.

Hitsaustaukojen aikana lammontuonti alennetaan; hitsin jatkuvuus kuitenkin sailyy.

Myos yksittdaiset CMT-syklit ovat mahdollisia. CMT-pistehitsien koko maardaytyy CMT-syklien
madran mukaan.



SlagHammer

Katkohitsaus

WireSense

ConstantWire

Hiilikaaritalttaus

SlagHammer-toiminto on kaytossa kaikissa terakselle tarkoitetuissa synergialinjoissa.
Yhdistettynd CMT-kayttoyksik6on WF 60i CMT, kuona irrotetaan hitsista ja lankaelektrodin
padsta kaantamalla ennen hitsausta langan suuntaa ilman valokaarta.

Kuonan poistaminen takaa valokaaren luotettavan ja tarkan syttymisen.

SlagHammer-toimintoa varten ei tarvita lankapuskuria.
SlagHammer-toiminto suoritetaan automaattisesti, jos hitsausjarjestelmassa on CMT-
kayttoyksikko.

Aktiivinen SlagHammer-toiminto nakyy tilarivill SFl-kuvakkeen alla.

Katkohitsauksessa kaikki hitsaustapahtumat ovat syklisesti keskeytettavissa. Tama helpottaa
[dmmodntuonnin kohdennettua saatoa.

Hitsausaika, taukoaika ja intervallisyklien maara voidaan asettaa erikseen (esim. aaltoilevan
hitsin hitsausta ja ohutlevyjen silloitusta varten tai pidempien taukojen asettaminen
yksinkertaista, automaattista pistehitsausta varten).

Katkohitsaus on mahdollista missa tahansa kayttotilassa.
Erikois 2- ja 4-tahti -kayttotiloissa intervallisykleja ei suoriteta aloitus- ja loppuvaiheen aikana.
Intervallisyklit suoritetaan vain padprosessin aikana.

WireSense on aputoiminto automatisoituihin sovelluksiin, joissa lankaelektrodi toimii
hakuanturina.

Lankaelektrodilla voidaan tarkastaa osien sijainti ennen jokaista hitsauskertaa, jolloin levyn
todelliset reunakorkeudet ja niiden sijainti havaitaan luotettavasti.

Hyodyt:

- Reagoi osien todellisiin poikkeamiin

- Ei uudelleenopetusta — sdastaa aikaa ja kustannuksia
- TCP:ta ja anturia ei tarvitse kalibroida

WireSense edellyttda seuraavan CMT-laitteiston kadyttoa:
WF 60i Robacta Drive CMT, SB 500i R lankapuskurilla tai SB 60i R, WFI REEL

CMT-hitsaustoimintopakettia ei tarvita WireSense-toimintoa varten.

ConstantWire-toimintoa kaytetaan laser-juotoksessa ja muissa laserhitsaussovelluksissa.
Hitsauslanka sy6tetddn juotteeseen tai hitsisulaan ja valokaaren syttyminen estetdan
saatamalla langansyottonopeutta.

Vakiovirta (CC) ja vakiojannite (CV) ovat mahdollisia.

Hitsauslanka voidaan sy6ttaa joko virralla kuumalankasovelluksissa tai virrattomana
kylmalankasovelluksissa.

Hiilikaaritalttauksessa hiilielektrodin ja tyokappaleen valiin sytytetdadn valokaari, perusaine
sulatetaan ja puhdistetaan paineilmalla.
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Hiilikaaritalttauksen parametrit maaritelldan erikoissynergialinjan avulla.

Kayttokohteet:

Imuonteloiden, huokosten tai kuonasulkeutumien poistaminen tytkappaleista
Valutappien irrotus tai kokonaisten tyokappalepintojen viimeistely valutdissa
Raskaiden levyjen reunojen valmistelu

Hitsien valmistelu ja korjaus

Pohjapalkojen tai vikojen tyosto

IiImarakojen teko



Saatimet, liittimet ja mekaaniset
komponentit
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Ohjauspaneeli

Yleista

Turvallisuus

48

Tarvittavat hitsausparametrit ovat helposti valittavissa ja sdddettavissa saatonupilla.
Parametrit nakyvat hitsauksen aikana naytolla.

Muuttamalla yhtad parametria kaikki muut parametrit saatyvat automaattisesti synergisen
toiminnon ansiosta.

HUOM!

Laiteohjelmistopaivitysten vuoksi saatat huomata, etta laitteessasi on tiettyja toimintoja, joita
ei ole kuvattu tdssa kdyttoohjeessa tai pdinvastoin.

Yksittaiset kuvat saattavat myos poiketa hieman laitteesi todellisista ohjaimista, mutta nama
ohjaimet toimivat tdsmalleen samalla tavalla.

/A VAROITUS!

Virheellisesta kaytosta ja tyosta aiheutuva vaara.

Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja ja aineellisia vaurioita.
Kaikki tassa asiakirjassa kuvatut tyot ja toiminnot saa suorittaa vain pateva, teknisen
koulutuksen suorittanut henkildsto.

: Tama asiakirja on kokonaan luettava ja ymmarrettava.

Taman laitteen ja laitekomponenttien kdyttéohjeet, erityisesti turvallisuusohjeet on
kokonaan luettava ja ymmarrettava.




Ohjauspaneeli

[ L SN ¥ Steel
PMC 2step | M21ArCO2
Welding

L3N

e

Welding process

Process
parameters

r—
—r—
- —

Defaults

=l

(1) () ©) 4 () (6

43,0001,3547

Nro. Toiminto

(1) USB-portti
USB-muistin (dongle, tuoteavain yms.) liittdmiseen.

TARKEAA! USB-portti ei ole eristetty hitsausvirtapiiristi. Tima tarkoittaa, ett laitteita,
jotka muodostavat sédhkoisen yhteyden toiseen laitteeseen, ei saa kytkea USB-porttiin.

(2) Saatorengas kaanto-/painiketoiminnolla
Toimintojen valitsemiseen, arvojen asettamiseen ja valikkojen selaamiseen

(3) Kosketusnayttd
- Virtaldhteen kayttoé sormenkosketuksella
- Parametrien nayttamiseen
- Valikkojen navigointiin

(4) NFC-avaimen lukija
- Virtaldhteen lukitukseen ja avaukseen NFC-avaimella
- Eri kdyttdjien sisddnkirjautumiseen (aktivoituneella kayttajahallinnalla ja
madritetyilld NFC-avaimilla)
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NFC-avain = NFC-avainkortti tai NFC-avainrengas

(5) Langansyo6tt6-painike
Kaasu- ja virrattomaan langansyottoon polttimeen

(6) Kaasunvirtaustesti-painike

Tarvittavan kaasun virtausnopeuden asettamiseen kaasun paineensdatimesta.
Painettua kaasunvirtaustesti-painiketta suojakaasu virtaa 30 sekunnin ajan. Paina
painiketta uudelleen pysdyttadksesi kaasuvirran ennenaikaisesti.

Tietojen syottovaihtoehdot

50

N&aytén koskettaminen

N&yton elementin napsauttaminen (ja siten valitseminen) korostaa taman
elementin.

Saatorenkaan kddantaminen

- Valitse elementti naytolla
(\@7/\J - Arvojen muuttaminen

Tiettyjen parametrien osalta sdatdonupilla muutettu arvo otetaan kadyttoon
automaattisesti ilman Sdatérenkaan painamista.

Sdatorenkaan painaminen

- Korostettuja elementteja otetaan kdyttoon, esim. hitsausparametrin
arvon muuttamiseksi.
- Tiettyjen parametrien arvot otetaan kayttoon.

Painikkeiden painaminen

_O’ Painamalla langansyottd-painiketta lankaa syotetdan polttimeen ilman kaasua
[ ] javirtaa.
Nayttoon ilmestyy animoitu grafiikka, jossa nakyvat moottorin virta, moottorin
teho ja syotetyn langan pituus.

Py Kun kaasunvirtaustesti-painiketta on painettu, kaasu virtaa 30 sekunnin ajan.
Paina painiketta uudelleen lopettaaksesi prosessin ennenaikaisesti.
Naytolle ilmestyy animoitu grafiikka, jossa nakyy jaljelld oleva kaasun virtausaika.



Naytto ja tilarivi

Naytto

1) —EESETEE i ‘ = e
PMC " M21 ArCO2 2 -- 08.05.23

Save as
Job

5%

(2) —

Process
parameters

—F
=
—

Defaults Full screen

=l : ] = R

Nro. Toiminto

(1) Tilarivi
sisaltda seuraavat tiedot:
- Todelliset hitsaustiedot
- Bluetooth tai WiFi-tila
- Sisaan kirjautuneet kayttajat / virtalahteen lukitustila
- IImenneet vikatilanteet
- Kellonaika ja paivamaara
- jamuita

Lisatietoa I6ytyy sivulta 53

(2) Vasen valikkopalkki
sisaltda painikkeet:
- Hitsaus
- Hitsausprosessi
- Prosessiparametrit
- Oletusasetukset

Vasemman palkin painikkeita kdytetaan koskettamalla nayttoa.

(3) Padalue
Ndyton paadalueella ndkyvat hitsausparametrit, kaaviot, listat ja navigointielementit.
Kayttokohteesta riippuen naytén padalue on jaettu eri osioihin ja elementteihin.

(3a)
Kadytettdvissa olevat hitsausparametrit

Padaluetta kdytetdaan saatonupilla tai kosketusnaytolla.

(4) Oikea valikkopalkki
Oikeaa palkkia kaytetadan vasemmalla palkilla valitusta painikkeesta riippuen seuraavasti:
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Tilarivi

52

- toimintopalkkina, joka koostuu sovellus- ja toimintopainikkeista
- 2.valikkotason navigointiin

Oikean palkin painikkeita kdytetdadn koskettamalla nayttoa.

(5)

Hitsaustietojen naytto
Hitsausvirta, hitsausjannite, langansyotténopeus, hitsausteho (kW)

Tassa nakyvat tilannekohtaisesti erilaiset arvot:

- oletusasetusta maaritettdessa

- todellinen hitsausarvo hitsauksen aikana

- hitsauksen jalkeen HOLD-arvo tai keskiarvo — oletusasetuksista riippuen (ks. myos
s.173)

ax\ 18

PMC >Mc 2-tahti, ‘ 11 100% Ar 0 1.2mm

AlMg 5 universal | §- fll-cvr R q mnadmin  07:53
=  SINGLE 24.02.23

M | @ | (3) @ (ele| o | e |

Tilarivi on jaettu osioihin ja se sisdltda seuraavat tiedot:

(1)

Valittu hitsausprosessi

()

Valittu kayttétila

3)

Valittu hitsausohjelma
(materiaali, suojakaasu, synergialinja ja langan halkaisija)

(4)

Toimintojen ndytto

_‘i Valokaaren pituuden vakautus
m: Tunkeuman vakautus
SynchroPulse
g] Spatter Free Ignition, SlagHammer, SFI Hotstart

QMI CMT Cycle Step (vain CMT-hitsauksessa)

p—— Intervalli

Merkkivalo syttyy vihreana:
Toiminto on aktivoituna

Harmaa valo:
Toiminto on saatavilla, mutta sita ei kdytetd hitsauksessa

(5)

Bluetooth/WiFi-tila merkkivalo (vain sertifioiduissa laitteissa)
- Merkkivalo syttyy sinisena:

valittuun Bluetooth-laitteeseen on muodostettu yhteys
- Harmaa valo:

Bluetooth-laite |I6ydetty, mutta yhteyttad ei muodostettu



tai

sekakaari-merkkivalo

(6)

vain TWIN-kayttotilassa:
virtaldhteen numero, LEAD / TRAIL / SINGLE

Vain WF 25i Dual -kaksoislangansyottolaitteen ollessa kdytossa: valittu
hitsausprosessin linja

Teaching, Touch Sense ja WireSense -toimintojen kanssa:

Opetus - toiminta kaynnissa

Opetus - kosketus tyckappaleeseen havaittu

TouchSensing - toiminta kadynnissa

TouchSensing - kosketus tyokappaleeseen havaittu

WireSense - toiminta kdynnissa

WireSense - reuna havaittu

PPEHEED

(7) Parhaillaan sisdan kirjautunut kayttdja (kdyttajahallinnan ollessa aktivoituna) tai
avainkuvake virtaldhteen ollessa lukittuna (esim. kun
lukittu-profiili/rooli on aktivoituna)

(8) Kellonaika ja paivamaara
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HUOM!

Seuraavat toiminnot voidaan valita ja asettaa suoraan tilarivilla:

(1) Hitsausmenetelma

(2) Kayttotila

(3) Synergialinja (dynamic, root, universal yms.)

(4) SynchroPulse, Spatter Free Ignition, CMT Cycle Step, Katkohitsaus

’ Paina haluttu toiminto tilarivilla ja maarita asetukset avautuvassa ikkunassa.

o oI S L © '
: -
== J= I =

Lisatietoa synergialinjoista (3) ja toiminnoista SynchroPulse, SFl yms. (4) 16ytyy painamalla
vastaavia painikkeita.



Tilarivi — virran Kun MIG/MAG-hitsauksessa synergialinjasta riippuvainen virran raja-arvo on saavutettu,
raja saavutettu tilariville ilmestyy viesti.

A Virran raja on ylitetty! ¢
Welding &

o=, | 205, 11.5..  115..

‘ 22,5, 0.00 .

Welding process

|I| Lisatietoa 16ytyy tilariviltd Tiedot tulevat nakyviin.

|Z| Poistu painamalla ”Piilota tiedot”

E Pienenna hitsausvirta, hitsausjannite tai materiaalin vahvuus
tai
Suurenna virtasuutimen ja tyokappaleen vilinen etdisyys

Lisatietoa virran raja-arvosta l6ytyy kappaleesta Vianetsinta sivulla 234

Koko ndyton tilaan 1NN 3 ‘ Steel universal

siirtyminen Drilze > step M21 ArCO2 2 1.2mm

0. 18.3... |199:9:

e 0.0. 0.00 «
B —

Wire Feed Speed

Process
parameters
—

e
[

Defaults

=)

N&ytto siirtyy koko nadyton tilaan:

Save as

07:39
05.05.23

Save as
Job

5%
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&N, 3 Steel universal b 07:43
M21 ArCO2 2 1.2mm 05.05.23

( Mean [ Mean |

0. 1 8 ) 3 . 99.9
0.0

0.00..
L=

Pulse 2-step

Wire Feed Speed

|Z| Poistu koko nayton tilasta:

[2]

HUOM!

Piilottamalla EasyJob-tilat voidaan optimoida nadytto koko nayton tilaa varten:

> Oletusasetukset / Nakymé / EasyJobs / EasyJobs Pois

Kayttamalla muutamia oletusasetuksia ja asetusvaihtoehtoja tilarivin kautta, on mahdollista
kayttda virtaldhdettd manuaalisissa sovelluksissa koko nayton tilassa.




Seuraava sivu -
Edellinen sivu

HUOM!

Ndytettdvien parametrien lukumaara ja jarjestys voivat vaihdella laitetyypin, varusteiden ja
saatavilla olevien hitsaustoimintopakettien mukaan.

Jos valikossa on enemman kuin kuusi parametria, parametrit jaetaan useille sivuille.
Voit siirtya useiden sivujen valilla kdyttamalla "Seuraava sivu"- ja "Edellinen sivu" -painikkeita:

Welding

=

Welding process

Weld-Start /
Weld-End

M

Process control

= 4=

Process mix

Defaults CMT Cycle Step

=1 cMT

Esimerkiksi: Prosessiparametrit / Yleistd - Seuraava sivu

Welding
Previous page

- =
Welding process

Spot welding

L1 L ¢

R/L-check /
alignment
= L

Defaults

B

Esimerkiksi: Prosessiparametrit / Yleistd - Edellinen sivu

Gas-Setup
Synchropulse

Al

TWIN Process

control [HJ
Next page

ConstantWire

L\

Interval setup

-

TIG/MMA/SMAW
Setup /m
=

Common

Components &
Meonitoring

(415
joa
=2

Common

Components &
Manitoring

joB
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Animoitu grafiikka Animoitu grafiikka nakyy naytolla tietyille parametreille.
Nama animoidut grafiikat muuttuvat, kun parametrin arvoa muutetaan.

Pulse correction Pulse correction Fulse correction

UL

Process control setup

Penetration stabilizer 0.1 m/min Penetration stabilizer 10.0 m/min

Arc length stabilizer . Arc length stabilizer 0.0 Arc length stabilizer 0.0

Esimerkiksi: Prosessiparametrit / Prosessinhallinta / Tunkeuman vakautus 0 /0,1 / 10,0
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Harmautetut HUOM!

parametrit
Valikoissa tietyt parametrit nakyvat harmautettuina, koska ne eivat ole kdytettavissa valittujen
asetusten kanssa.
Harmautetut parametrit voidaan valita ja muuttaa, mutta niilla ei ole vaikutusta nykyiseen
hitsausprosessiin tai hitsaustulokseen.

v Sym:hropulse V¥ Synchropulse
Synchropulse enable on Synchropulse enable on
Delta wire feed 2.0 m/min Delta wire feed 2.0 m/min
Frequency 3.0 Hz Frequency 3.0 Hz
Duty cycle 50 % Duty cycle 50 %

2.9 m/min

V¥ Synchropulse V¥ Synchropulse

Synchropulse enable on Synchropulse enable on
Delta wire feed 2.0 m/min Delta wire feed 2.0 m/min
Frequency 3.0 Hz Frequency 3.0 Hz
Duty cycle 50 % Duty cycle 50 %

(a) Harmautettu parametri (esimerkiksi tunkeuman vakautus)

(b) Harmautettu parametri valittu

(c) Harmautetun parametrin arvo on muutettu

(d) Harmautettu parametri, jolla muutettu arvo - ei vaikutusta kaytdssa oleviin

asetuksiin
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Liittimet, saatimet ja mekaaniset komponentit

Virtalahde TPS
320i / 400i / 500i /
500i / 600i, TPS
400i LSC ADV
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)
T I— y o o
| I (3) (9) B | (11)
| = | (8) 20 ©
1 7 : ) : (12)
[ 0 3 (13)
(1) @ R @]—— ()
———(5) i
: —
I — ‘
(6)
‘
T
Etusivu Takasivu
Nro. Toiminto
(1) Virtakytkin
virtalahteen paalle ja pois kytkemiseen
(2) Ohjauspaneelin suojalevy
ohjauspaneelin suojaamiseksi
(3) Ohjauspaneeli naytolla
virtaldhteen kayttamiseksi
(4) (-) -virtaliitin (bajonetti-liitannalld)
maakaapelin liittamiseksi MIG/MAG-hitsauksessa
(5) Peitelevy
valinnaista (+) -virtaliitintd varten (bajonetti-liitannalla)
(6) Peitelevy
valinnaista SpeedNet-liitintd varten
(7) Peitelevy

valinnaista SpeedNet-liitintd varten

(8) (+) -virtaliitin hienokierteella (Power Connector)
letkupaketin virtajohdon liittamiseksi MIG/MAG-hitsauksessa
(9) SpeedNet-liitin
letkupaketin liittamiseksi
(10) Ethernet-liitin
(11) Vedonpoistajalla varustettu virtajohto
(12) Peitelevy

valinnaista (-) -virtaliitintd varten (bajonetti-liitantd), letkupaketin liittamiseen




MIG/MAG-hitsauksessa napaisuuden vaihtamiseksi (esim. taytelankahitsauksessa)

(13) Peitelevy
valinnaista SpeedNet-liitinta tai Rl FB Inside/i -robottikayttoliittymaa varten

TPS 600i on varustettu toisella peitelevylld, jonka alta [6ytyy jarjestelmavaylan liitin OPT/i
TPS 4x Switch SpeedNet -lisdvarustetta varten.
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Asennus ja kayttoonotto



Hitsaustehtavan vahimmaisvaatimukset laitteistolle

Yleista Kaytettavasta hitsausprosessista riippuen, laitteistolle asetetaan tietyt vahimmaisvaatimukset,
jotta se voi toimia virtaldhteen kanssa.
Hitsausprosessit ja siihen liittyvat hitsaustehtavien laitteistovaatimukset on kuvattu vastaavasti.

Kaasujadhdytteinen Virtaldahde
MIG/MAG-hitsaus - Maakaapeli
- MIG/MAG-hitsauspoltin, kaasujadhdytteinen
- Kaasunsyotto
- Langansyéttolaite
- Letkupaketti
- Hitsauslanka

Vesijadhdytteinen - Virtaldhde
MIG/MAG-hitsaus - Jaahdytin
- Maakaapeli
- MIG/MAG-hitsauspoltin, vesijadhdytteinen
- Kaasunsyotto
- Langansyéttolaite
- Letkupaketti
- Hitsauslanka

Automaattinen - Virtaldhde
MIG/MAG-hitsaus - Robottikayttoliittyma tai kenttavayla-liitanta
- Maakaapeli

- MIG/MAG robottihitsauspoltin tai automaattinen MIG/MAG-hitsauspoltin

Vesijaahdytteinen robotti- tai automaattinen hitsauspoltin edellyttdd myds jadhdyttimen
kayttoa.

- Kaasunliitdanta (kaasunsy6tto)
- Langansyéttolaite

- Letkupaketti

- Hitsauslanka

Manuaalinen - Virtaldhde
CMT-hitsaus - Virtaldhteessa aktivoidut Standard, Pulse ja CMT -hitsaustoimintopaketit
- Maakaapeli

- PullMig CMT -hitsauspoltin, sis. CMT-kadyttoyksikon ja CMT-lankapuskurin
TARKEAA! Vesijadhdytteiset CMT-sovellukset edellyttivat myds jddhdyttimen kiyttoa!

- OPT/i PushPull

- Langansyéttolaite

- CMT-letkupaketti

- Hitsauslanka

- Kaasunliitdnta (kaasunsy6tto)
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Automaattinen - Virtaldhde

CMT-hitsaus - Virtaldhteessa aktivoidut Standard, Pulse ja CMT -hitsaustoimintopaketit
- Robottikadyttoliittyma tai kenttavayla-liitanta
- Maakaapeli
- CMT-hitsauspoltin, sis. CMT-kayttoyksikon
- Jaahdytin
- Apulangansyottolaite (WFi REEL)
- Letkupaketti
- Poltinkaapeli
- Langansyottokaapeli

- Jakoliitinmoduuli (esim. SB 500i R, SB 60i R)

- CMT-lankapuskuri (siséltyy SB 60i R -laitteeseen)
- Hitsauslanka

- Kaasunliitdnta (kaasunsyo6tto)

TIG DC -hitsaus - Virtaldhde, jossa integroitu OPT/i TPS 2. plus-liitin
- Maakaapeli
- TIG-hitsauspoltin kaasuventtiililla
- Kaasunliitdnta (kaasunsy6tto)
- Lisdaine (sovelluksesta riippuen)

Puikkohitsaus - Virtaldhde, jossa integroitu OPT/i TPS 2. plus-liitin
- Maakaapeli
- Elektrodipidike hitsauskaapelilla
- Hitsauspuikot

Hiilikaaritalttaus - Virtaldhde, jossa integroitu OPT/i TPS 2. plus-liitin
- Maakaapeli 120i PC
- Power Connector adapteri Dinse
- Talttauspoltin KRIS 13
- Paineilmasyotto
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Ennen asennusta ja kayttoonottoa

Turvallisuus

/A vAROITUS!

Virheellisesta kaytosta ja tyosta aiheutuva vaara.

Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja ja aineellisia vaurioita.

’ Kaikki tassa asiakirjassa kuvatut tyot ja toiminnot saa suorittaa vain pateva, teknisen
koulutuksen suorittanut henkildsto.

t Tama asiakirja on kokonaan luettava ja ymmarrettava.
Taman laitteen ja laitekomponenttien kayttoohjeet, erityisesti turvallisuusohjeet on
kokonaan luettava ja ymmarrettava.

Tarkoituksenmukainen kaytto

Laitteen
sijoittaminen

Verkkovirtaliitéanta

Virtaldhdetta saa kayttda vain MIG/MAG-, TIG- ja puikkohitsaukseen. Kaikki muu kaytto ja
kaikki kayttotarkoituksen vastainen kaytto on kielletty. Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka
aiheutuvat tallaisesta kaytosta.

Tarkoituksenmukaiseen kadyttoon sisaltyvat myos:
- kaikkien kayttéohjeiden noudattaminen
- kaikkien maariteltyjen tarkastus- ja huoltotdiden suorittaminen

Laite on testattu suojausluokan IP23 vaatimusten mukaisesti. Tama tarkoittaa:
- Suojaus esta3 kiinteita esineiti (@ > 12,5 mm) tunkeutumasta laitteeseen
- Suojaus suojaa suorilta vesiroiskeilta (60° pystytasosta)

Laite soveltuu ulkokayttoon IP 23-suojausluokan maaraysten mukaisesti. Suoraa kosteutta (esim.
sateelta) on valtettava.

/A vARoITUS!

Koneiden kaatumisen tai putoamisen vaara.
Voi aiheuttaa vakavia henkildvahinkoja ja aineellisia vaurioita.

> Laite tulee asettaa tasaiselle ja kiintedlle alustalle.

> Tarkista, ettd kaikki ruuviliitokset ovat tiukasti kiinni asennuksen jdlkeen.

Tuuletuskanava on erittdin tarkea turvallisuusvaruste. Asennuspaikkaa valittaessa on
varmistettava, ettd jddhdytysilma paasee esteetta sisddn ja poistumaan laitteen etu- ja
takaosassa olevien ilmakanavien kautta. Sahkoa johtavaa polya (esim. hiontatydssa syntyvaa)
ei saa paasta imeytymaan laitteeseen.

Laitteet on suunniteltu arvokilvessa maaritellylle verkkojannitteelle.

- Laitteita, joiden nimellisjannite on 3 x 575 V, tulee kayttaa kolmivaiheisissa jarjestelmissa,
joissa on maadoitettu tahtipiste.

- Mikali laitetta ei ole varustettu verkkojohdolla tai -pistokkeella, ne on asennettava
maakohtaisten maardysten mukaisesti sahkdalan ammattilaisen toimesta.

- Tarkemmat tiedot sulakkeista |0ytyvat teknisista tiedoista.
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/A Huomio!

Vaarin mitoitettu sdhkojarjestelma saattaa aiheuttaa henkilovahinkoja ja vakavia aineellisia
vahinkoja. Verkkokaapelin ja sulakkeen tulee vastata kdytossa olevaa verkkojannitetta.
Arvokilvessa nakyvat tekniset tiedot ovat voimassa.

Generaattorikdytto Virtalahde soveltuu generaattorikdyttoon.

Virtaldhteen suurin ndenndisteho Simax tarvitaan generaattorin tehon mitoittamiseen.
Virtalahteen suurin ndenndisteho Simax 3-vaihe-laitteita varten lasketaan seuraavasti:

Simax = l1maxx U1 x \3

Arvokilvesta tai teknisista tiedoista |0ytyvat limax ja U1 arvot

Tarvittavan generaattorin ndennaisteho SGEN lasketaan kdyttamalla seuraavaa kaavaa:
SGEN =S1imaxx 1,35

Pienempaa generaattoria voidaan kadyttaa, kun ei hitsata taydella teholla.

TARKEAA! Generaattorin ndenniistehon SGEN on aina oltava suurempi kuin virtaldhteen
suurin ndenndisteho Simax

HUOM!

Generaattorin tuottama jannite ei saa koskaan ylittda/alittaa verkkojannitteen toleranssialueen
yla- tai alarajaa.
Tiedot verkkojannitteen toleranssista |0ytyvat osiosta “Tekniset tiedot”.

Jarjestelma- Seuraavat luvut sisaltavat myos tietoja eri laitekomponenteista kuten:
komponentit - Kuljetusvaunut

- Jaahdyttimet

- Langansyottolaitteen kiinnitys

- Langansyéttolaitteet

- Letkupaketit

- Hitsauspolttimet

- yms.

Tarkempia tietoja jarjestelmdakomponenttien asennuksesta ja liittdmisesta 16ytyy
asianmukaisista kayttoohjeista.
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Virtajohdon liittaminen

Yleista

Sallitut virtajohdot

Jos virtaldhteet toimitetaan ilman virtajohtoa, virtaldhteeseen on ennen kadyttéonottoa
kytkettava liitantajannitteelle sopiva virtajohto.

Virtaldhde on varustettu vedonpoistajalla, joka on tarkoitettu halkaisijaltaan 12-30 mm:n
kokoisille virtajohdoille.

Muun kokoisille virtajohdoille tarkoitetut vedonpoistajat on mitoitettava vastaavasti.

Virtalahde
Verkkojannite: USA & Kanada * | Eurooppa

TPS 320i /nc
3x400V:AWG 12 | 4G 2,5
3X460V:AWG 14 | 4G 2,5

TPS 320i /MV/nc
3x230V:AWG 10| 4G4
3X460V:AWG 14 | 4G 2,5

TPS 320i /600V/nc ** 3 x
575V: AWG 14 | -

TPS 400i /nc
3x400V:AWG 10| 4G4
3X460V:AWG12 |4G4

TPS 400i /MV/nc
3x230V:AWG6 |4G6
3x460V:AWG 10| 4G4

TPS 400i /600V/nc ** 3 x
575V:AWG 12 | -

TPS 500i /nc
3x400V:AWGS | 4G4
3x460V:AWG 10 | 4G 4

TPS 500i /MV/nc
3x230V:AWG6|4G10
3x460V:AWG10 | 4G4

TPS 500i /600V/nc ** 3 x
575V:AWG 10 | -

TPS 600i /nc
3x400V: AWG6 | 4G 10
3X460V:AWG6 | 4G 10

TPS 600i /600V/nc ** 3 x

575V: AWG6 | -
* USA / Kanada: Extra-hard usage
*E Virtalahde ilman CE-merkintaé; ei saatavilla Euroopassa

AWG = American wire gauge
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Turvallisuus A VAROITUS!

Virheellisesti suoritetun tyon aiheuttama vaara.
Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja ja aineellisia vaurioita.
Seuraavat toimenpiteet saa suorittaa ja kdyttaa vain koulutettu ja pateva henkilésto.

’ Noudata kansallisia standardeja ja maarayksia

/A Huomio!

Vaara virheellisesti asennetusta virtajohdosta.
Tama voi aiheuttaa oikosulkuja ja vahinkoja.
’ Asenna holkit kaikkiin vaihejohtimiin ja kuoritun virtajohdon PE-johtimeen.

Virtajohdon TARKEAA! PE-johtimen on oltava n. 30 mm pidempi kuin vaihejohtimet.
liitdnta - yleista

| 90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)

110mm {4.33in.)
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Kaytté6notto — TPS 320i / 400i / 500i / 600i, TPS 400i LSC
ADV

Turvallisuus A T
Sahkovirrasta aiheutuva vaara.
Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja ja aineellisia vaurioita.
Ennen kuin aloitat tyon, sammuta kaikki liitetyt laitteet ja komponentit ja irrota ne
sahkdverkosta.
Suojaa kaikki liitetyt laitteet ja komponentit, jotta niita ei voi kytkea uudelleen paalle.

/A VAROITUS!

Sdhkovirran vaara laitteessa olevan sahkoa johtavan polyn vuoksi.

Voi aiheuttaa vakavia henkildvahinkoja ja aineellisia vaurioita.
Kayta laitetta vain, jos siind on ilmansuodatin. IImansuodatin on erittdin tarkea
turvallisuusvaruste IP 23 -suojaustason saavuttamiseksi.

Yleista TPS 320i / 400i / 500i / 600i ja TPS 400i LSC ADV -virtaldhteiden kdytt66notto kuvataan kayttaen
manuaalista, vesijadahdytteistda MIG/MAG-sovellusta esimerkkina.

Alla oleva kuva esittaa laitteen kokoonpanoa.
Tarkemmat tiedot tyovaiheista [6ytyvat laitekomponenttien kdyttéohjeista.
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TPS 320i / 400i /
500i / 600i:
Jarjestelma-
komponenttien
kokoonpano
(yleisndkyma)

=\

N
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TPS 400i LSC ADV:

Jarjestelma-

komponenttien
kokoonpano

(yleisndkyma)
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Letkupaketin
vedonpoistajan
kiinnitys
Vedonpoistajan kiinnitys vaunuun Vedonpoistajan kiinnitys langansyéttélaitteeseen
Letkupaketin HUOM!
liittdminen

Kaasujddhdytteisissa laitteissa ei ole jaahdytinta.
Kaasujadhdytteisissa laitteissa ei ole jadhdytinta, joten veden liitanta ei ole tarpeellinen.

Letkupaketin liittdminen virtalidhteeseen ja jdéhdyttimeen Letkupaketin liittdminen langansyédttélaitteeseen
* vain jaahdytysnesteliitdnndn ollessa asennettuna

langansyéttélaitteeseen ja kdytettdessd vesijddhdytteistd
letkupakettia
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Letkupaketin oikea A

|
asettelu allelaller

Hitsausjarjestelman osien vaurioitumisvaara ylikuumenemisen vuoksi, jos letkupaketti on
aseteltu vaarin.

Asettele letkupaketti ilman silmukoita

t Ala asettele mitaan letkupaketin paélle
Al3 kelaa letkupakettia kaasupullon vieressa 3laka
kierra sita kaasupullon ymparille

Letkupaketin oikea asettelu

TARKEAA!
- Letkupaketin paloaikasuhde (D.C.) voidaan saavuttaa vain letkupaketin ollessa oikein
aseteltuna.

- Kun letkupaketin asetteluun on tullut muutoksia, on vastus ja induktanssi on mitattava
(ks. sivu 149).

- Magneettisesti kompensoidut letkupaketit mahdollistavat asettelun muuttamisen
ilman, etta se vaikuttaa hitsausvirtapiirin induktanssiin. Froniukselta on saatavana
magneettisesti kompensoituja letkupaketteja, joiden pituus on vahintdan 10 m.
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Kaasupullojen A

e VAROITUS!
liittdminen

Vaara kaasupullojen kaatumisesta.

Voi aiheuttaa vakavia henkildvahinkoja ja aineellisia vaurioita.
Sijoita kaasupullot kiinteélle, tasaiselle alustalle niin, ettd ne pysyvat tukevasti pystyssa.
Kiinnita kaasupullot kaatumisen ehkdisemiseksi.

|Z| Aseta kaasupullo vaunun pohjalle

Kiinnitd kaasupullo remmilld pullon
yldosasta (ei kuitenkaan pullon kaulasta),
jotta kaasupullo ei voi kaatua

El Poista kaasupullon suojakorkki

El Avaa lyhyesti pullon venttiili poistaaksesi
polya venttiilin suuaukon ymparilta

El Tarkista paineensdatimen tiiviste

El Ruuvaa paineensaadin kaasupulloon kiinni
ja kirista

Letkupaketin suojakaasuletku liitetadn
painesaatimeen

Kaasupullon kiinnitys kuljetusvaunuun

75



Maadoitus

76

HUOM!

Maadoitusta tehtdessa on huomioitava seuraavat seikat:

<
p

vy

vy V

>

>

>

Kayta jokaiselle virtaldhteelle erillista maakaapelia
Varmista, etta plus-kaapeli ja maakaapeli kulkevat lahekkdin mahdollisimman pitkaan

Erota yksittdisten virtalahteiden hitsausvirtapiirit fyysisesti toisistaan

Al3 reititd useampia maakaapeleita rinnakkain;

jos rinnakkainen reititys ei ole valtettavissa, pida virtalahteiden valilld vahintdaan 30 cm:n
etdisyys
Pidd maakaapeli mahdollisimman lyhyena ja varmista, ettd silld on suuri poikkileikkaus

Al3 risteytd maakaapeleita
Vilta ferromagneettisia materiaaleja maakaapelin ja letkupaketin valilla
Al kelaa pitkid maakaapeleita - kelaefekti! Aseta pitkidt maakaapelit silmukkoihin

[9ood | @ 900

Al3 reititd maakaapeleita rautaputkiin, metallisiin kaapelikanaviin tai teraskiskoihin, valta
kaapelikanavia;
(plus-kaapeleiden ja maakaapeleiden reititys yhdessa rautaputkessa ei aiheuta ongelmia)

Jos maakaapeleita on useita, on suositeltavaa erottaa komponentin maadoituspisteet niin,
ettd ne ovat mahdollisimman kaukana toisistaan, seka estaa risteytyvien virran polkujen

syntyminen yksittdisten valokaarien alle.

Kaytd kompensoituja letkupaketteja (letkupaketit, joissa on integroitu maakaapeli)




MIG/MAG-
polttimen
liittaminen
langansyotto-
laitteeseen

Liita maakaapeli (-) -liittimeen ja
kiinnita se kiertamalla

Kayta maakaapelin toista paata
muodostaaksesi yhteyden tyokappaleeseen

TARKEAA! Parhaiden hitsausominaisuuksien
saavuttamiseksi reititda maakaapeli
mahdollisimman lahelle letkupakettia.

/A HuomiIO!

Useiden virtaldhteiden yhteinen maadoitus vaikuttaa haitallisesti hitsaustulokseen!
Jos yhden osan hitsaukseen kdytetaan useita virtaldhteitd, yhteinen maadoitus
voi vaikuttaa merkittavasti hitsaustuloksiin.

> Erota hitsausvirtapiirit toisistaan!
> Maadoita jokainen hitsausvirtapiiri erikseen!

> Al3 kiyta yhteistd maakaapelia!

EI Tarkista, etta kaikki kaapelit, johdot ja
letkupaketit ovat ehjat ja asianmukaisesti
eristetyt

|Z| Avaa langansyéttélaitteen kansi.
E Avaa langansyottolaitteen kiristysvipu
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El Tarkista, etta hitsauspoltin on oikein
varustettu. Tydnna poltin edesta ja
merkki ylospdin langansyottolaitteen
poltinliittimeen.

El Sulje langansyéttolaitteen kiristysvipu

* Vesijadhdytteiset
hitsauspolttimet:

|E| Liita jaahdytysnesteen menoletku sille
tarkoitettuun liittimeen (sininen)

Liits jaghdytysnesteen paluuletku sille
tarkoitettuun liittimeen (punainen)

Sulje langansyéttolaitteen kansi

El Tarkista, etta kaikki liitdnnat on tehty
kunnolla



Muut toimenpiteet

Langansyo6tto

Suorita seuraavat toimenpiteet langansyéttolaitteen kdyttéohjeiden mukaisesti:
Aseta syottopyorat paikoilleen
|Z| Aseta lankakela tai adapterillinen lankakela paikoilleen

EI Syota lanka

Lanka voidaan syottaa painamalla hitsausjarjestelman langansyotto-painiketta tai polttimen
liipaisinta.
N&yttéon avautuu dialogi-ikkuna “Langansy6tto”.

El Saada syottopydran puristuspaine
[5] saada jarru

TARKEAA! Parhaan hitsaustuloksen saavuttamiseksi valmistaja suosittelee vastuksen ja
induktanssin sovittamista (R/L-mittaus), kun laite kdynnistetddn ensimmaisen kerran ja kun
hitsausjarjestelmaan tehddaan muutoksia. Lisdtietoja vastuksen ja induktanssin sovittamisesta
I6ytyy luvun "Hitsaus” osiosta ”"Prosessiparametrit”, kohdasta "Hitsaus" (sivu 149).

Jos lanka on sy6ton aikana kosketuksissa maahan, lankaelektrodi pysahtyy automaattisesti.

Kun polttimen liipaisinta painetaan kerran, lankaelektrodi liikkuu 1 mm eteenpain.

Kaytettaessa Push-langansyo6ttolaitetta:

Jos lanka on sy6ton aikana kosketuksissa tyokappaleeseen, mitataan

langan valys langanjohtimessa. Jos mittaus on onnistunut, valyksen arvo kirjataan
tapahtumalokiin, jota kaytetdan jarjestelman ohjaamiseen.
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Virtaldhteen lukitus ja avaus NFC-avaimella

Yleista

Virtaldahteen lukitus
ja avaus NFC-
avaimella

80

NFC avain = NFC avainkortti tai NFC avainrengas

Virtalahde voidaan lukita NFC-avaimella, esim. luvattoman paasyn tai hitsausparametrien
luvattoman muuttamisen estamiseksi.

Ohjauspaneelin kosketusvapaa jarjestelma mahdollistaa virtalahteen lukitsemisen ja avaamisen.

Virtaldahde on ensin kytkettava paalle ennen kuin se voidaan lukita tai avata.

Virtaldahteen lukitus

|I| Aseta NFC-avainta NFC-lukijaa vasten

Avainkuvake tulee nakyviin.

Tilariville ilmestyy avain-kuvake.



=\ . '. Steel universal Y 10:23

standard  2.step | M21ArCO2 2 1.2mm 06.04.23

Virtalahde on nyt lukittu.
Hitsausparametreja voidaan tarkastella ja sdataa vain Saatérengasta kayttamalla.

Jokainen yritys hakea lukittua toimintoa johtaa ilmoituksen nayttamiseen.
Virtaldhteen avaus

|I| Aseta NFC-avainta NFC-lukijaa vasten

Yliviivattu avainkuvake tulee nakyviin. Avainkuvake ei enda nay tilarivilla.
Kaikki virtaldhteen toiminnot ovat nyt taas kaytettdvissa ilman rajoituksia.

HUOM!

Lisatietoja virtaldhteen lukituksesta ja avauksesta 16ytyy osiosta ”Oletusasetukset —
Hallinnointi” sivulla 195.
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Hitsaus
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MIG/MAG-kiyttétilat

Yleista

Symbolit ja
niiden selitykset

84

/A vARroITUS!

Virheellisesta kaytosta aiheutuva vaara.

Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja ja aineellisia vaurioita.
Ennen tdssa kuvattujen toimintojen kayttoa kayttdjan tulee lukea ja ymmartaa nama
kayttoohjeet.
Ennen tdssa kuvattujen toimintojen kayttoa kayttdjan tulee lukea ja ymmartaa
jarjestelmdakomponenttien kayttoohjeet, erityisesti turvallisuusohjeet!

Kaytettavissa olevien parametrien asetuksia, sddtoalueita ja mittayksikoita koskevat tiedot
|oytyvat asetusvalikosta.

} i 4 V

Paina polttimen liipaisinta | Pidd polttimen liipaisinta painettuna | Vapauta polttimen liipaisin

GPr
Kaasun esivirtaus

I-S
Aloitusvirta: hitsauksen alussa perusaine kuumenee nopeasti suuresta lampohavikista
huolimatta

t-S
Aloitusvirta-aika

Ai:s

Aloitusvalokaaren pituuden korjaus

SL1
Slope 1: aloitusvirta lasketaan tasaisesti hitsausvirran tasolle

I
Hitsausvirta: tasainen lammontuonti perusaineeseen, joka lampenee etenevilla lammolla

I-E
Lopetusvirta: estetdadn perusaineen ylikuumeneminen hitsauksen lopussa Tama eliminoi hitsin
juuren vajoamisen riskin

t-E
Lopetusvirta-aika




2-tahti -kayttétila

4-tahti -kdyttotila

iE

Lopetusvalokaaren pituuden korjaus

SL2
Slope 2: hitsausvirta lasketaan tasaisesti lopetusvirran tasolle

GPo
Kaasun jalkivirtaus

SPt
Pistehitsausaika

Tarkemmat tiedot parametreista I0ytyvat osiosta “Prosessiparametrit”.

T
fIZI

Y
| A I

GPr

|

GPo

2-tahti -kayttotila soveltuu seuraaviin sovelluksiin:
- Silloitus

- Lyhyiden hitsien hitsaus

- Automaatti- ja robottihitsaus

b+ b
é K &
I A [

GPr ~GPo

4-tahti -kayttotila soveltuu pidempien hitsien hitsaamiseen.
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Erikois 4-tahti -

kayttotila fl:-'-l fl::l

v

GPr tS SL1 SL2 t-E GPO=

Erikois 4-tahti soveltuu erityisen hyvin alumiinin hitsaukseen. Hitsauskdyran erityinen muoto
ottaa huomioon alumiinin korkean lammonjohtavuuden.

Erikois 2-tahti -
kayttotila f—‘-l:l
b+
MY o
A
|
I-S I-E
A:s AE
- >!< >l > - > > J\ rt
GPr t-S SL1 SL2 t-E  GPo

Erikois 2-tahti soveltuu erityisen hyvin hitsaukseen suurella tehoalueella. Tassa kayttotilassa
hitsaustapahtuma alkaa pienemmalla teholla, mika helpottaa valokaaren vakauttamista.
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Pistehitsaus

SPt " GPo”™

Pistehitsaustila sopii paallekkaisten levyjen liitosten hitsaamiseen.
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MIG/MAG- ja CMT-hitsaus

Turvallisuus

MIG/MAG ja
CMT hitsaus —
yleisndkyma

Virtalahteen
paille kytkenta

88

/A vAROITUS!

Virheellisesta kaytésta ja tyosta aiheutuva vaara.

Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja ja aineellisia vaurioita.

’ Kaikki tassa asiakirjassa kuvatut tyot ja toiminnot saa suorittaa vain pateva, teknisen
koulutuksen suorittanut henkildsto.

r Tama asiakirja on kokonaan luettava ja ymmarrettava.
Taman laitteen ja laitekomponenttien kayttoohjeet, erityisesti turvallisuusohjeet on
kokonaan luettava ja ymmarrettava.

/A VAROITUS!

Sdhkovirrasta aiheutuva vaara.

Voi aiheuttaa vakavia henkildvahinkoja ja aineellisia vaurioita.
Ennen kuin aloitat tyon, sammuta kaikki liitetyt laitteet ja komponentit ja irrota ne
sahkdverkosta.

’ Suojaa kaikki liitetyt laitteet ja komponentit, jotta niita ei voi kytkea uudelleen paalle.
Tarkista laitteen avaamisen jalkeen sopivalla mittauslaitteella, ettd varaus on purkautunut

’ jannitteisista osista (esim. kondensaattoreista).

Tama osio sisdltda seuraavat tiedot:

- Virtalahteen paalle kytkenta

- Hitsausprosessin ja kayttotilan valinta

- Lisdaineen ja suojakaasun valinta

- Hitsaus- and prosessiarvojen asettaminen
- Suojakaasun virtausnopeuden asettaminen
- MIG/MAG tai CMT-hitsaus

HUOM!

Jadhdytinta kaytettdessa on noudatettava turvallisuusohjeita ja jddhdyttimen kayttéohjeiden
mukaisia kayttoolosuhteita.

|I| Liit virtajohto
|Z| Aseta virtakytkin l-asentoon

Hitsausjarjestelmaan liitetty jadhdytin kdynnistyy.

TARKEAA! Parhaan hitsaustuloksen saavuttamiseksi valmistaja suosittelee vastuksen ja
induktanssin sovittamista, kun laite kdynnistetdan ensimmaisen kerran ja kun
hitsausjarjestelmaan tehddaan muutoksia.

Lisatietoja R/L-sovittamisesta l6ytyy kohdasta ”R/L-sovittaminen” MIG/MAG-parametrien
osiosta (sivu 149).



Hitsausmenetelman Steel T
ja kayttétilan N 5 sta M21 ArCO2 @ 1.2mm

asetus tilarivin
kautta

MIG/MAG Standard-Synergic MIG/MAG PMC

MIG/MAG LSC

L LSC_\N

ConstantWire

MMA/SMAW

=\ universal

Standard T i 2 1.2mm

|E| Valitse tilarivillg kayttotilan kuvake
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Kayttotilojen yleisnakyma tulee nakyviin.

2-step mode 4-step mode
1 £/ 2 20 @

Special 2-step mode Special 4-step mode i

H

~ o] '™ O

Spot welding

4-step

El Valitse kayttétila

Hitsausmenetelman  Hitsausmenetelma ja kdyttotila voidaan valita myos valikkopalkin kautta.
ja kayttotilan
asetus valikkopalkin
kautta

HUOM!

Naytettavien hitsausmenetelmien lukumaara ja jarjestys voivat vaihdella laitetyypin,
varusteiden ja saatavilla olevien hitsaustoimintopakettien mukaan.

11 100% Ar 2 1.2mm 09.05.23

&N “ ‘ AlMg 5 universal 09:19
Pulse 4-step

Welding Process
MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

— =, e\ O ,™

Welding process #iod
MIG/MAG PMC MIG/MAG LSC 2] O6e

=N @\g ) a1

Job mode Filler metal

[ JOR
Q
Pro
paramete)

1] [ cvT N\ O @A O ||'"|i

Defaults L Next page

QT L\ O

|I| Valitse “Hitsausmenetelma”

|Z| Valitse ”Prosessi”
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Nakyviin tulee hitsausmenetelman yleisnakyma.
Erilaisia hitsausprosesseja on kaytettavissa virtaldhteen tyypista tai asennetusta toimintopaketista
riippuen.

E Valitse hitsausprosessi

m\ ‘. '» AlMg 5 universal |

Pulssij|se 2-step 11100% A @ 1.2mm

Welding Process
2-step mode 4-step mode

. | § ] t 2 O &y

Welding process Mode
Special 2-step mode ial 4-step mode

T~ ol O, 8

Process i ier metal
Spot welding H 4

parameters

. a
= O W
4-step

Defaults

=S|

El Valitse "Kayttétila”

Kayttotilojen yleisndkyma tulee nakyviin:
- 2-tahti

- 4-tahti

- Erikois 2-tahti

- Erikois 4-tahti

- Pistehitsaus

|E| Valitse kayttétila

Lisdaineen ja &N | ! | AlMg 5 universal | - 11:30
suojakaasun valinta Pulssi jise 2-step 11 @ 1.2mm 20121
Welding Process
The following filler metal is selected:
-‘\ -AlMg 5 [\
i -1.2mm
Welding process - 11 100% Ar

- PMC 3045 universal

Properties
‘- CMT 3804 universal tt

Process
parameters

1) Puls 3044 universal Filler metal

- Standard 2612 universal

. & ||n||i

Defaults u

Change material settings
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Hitsaus-
parametrien
asetus

92

II' Valitse ”Hitsausmenetelma”
|Z| Valitse ”Lisaaine”

El Valitse ”Materiaaliasetusten muokkaus”

E Valitse haluttu lisdaine kdantamalla Saatorengasta

El Valitse "Seuraava” / paina Saitérengasta

|E| Valitse haluttu langan halkaisija kdantamalla Saatérengasta
Valitse "Seuraava” / paina Saitérengasta

Valitse haluttu suojakaasu kdantamalla Saatérengasta

El Valitse “Seuraava” / paina Saatorengasta

HUOM!

Hitsausprosesseille kdytettavissa olevia synergialinjoja ei ndytetd, jos valitulle lisdaineelle on
kaytettavissa vain yksi synergialinja.

Tassa tapauksessa lisdaineen ohjattu vahvistusvaihe seuraa valittdmasti; vaiheita 10-14 ei
suoriteta.

Valitse haluttu hitsausprosessi kaantamalla Saatorengasta
El Valitse haluttu synergialinja kdantamalla Saatérengasta, paina Saatérengasta (sininen tausta)
Valitse haluttu synergialinja kdantamalla Saatérengasta

@ Ota valittu synergialinja kaytt66n painamalla Saatorengasta (valkoinen tausta)

Valitse ”Seuraava”

Lisdaineen vahvistusviesti tulee nakyviin:
Valitse "Tallenna” / paina Saatoérengasta

Valittu lisdaine ja siihen liittyvat prosessikohtaiset synergialinjat tallennetaan.

&N, | B | Steel universal 07:39
M21 ArCO2 2 1.2mm 05.05.23

Pulse 2-step
Welding

CoMean o Mean |
- 0. 18.3... |199:9:

< 0.0. 0.00 «

Welding prov: "

Wire Feed Speed

Process
parameters

Defaults Full screen

B T

El Valitse "Hitsaus”



Suojakaasun
virtausnopeuden
asettaminen

IZI Valitse haluttu hitsausparametri kdantamalla Saatérengasta

E Muuta parametri painamalla Saatérengasta

Hitsausparametrin arvo nakyy asteikkopalkilla, parametri on esitetty animaatiokuvan avulla:

esimerkiksi hitsausvirran parametri

Valitun parametrin arvo on nyt muutettavissa.

El Muuta parametri painamalla Saatérengasta

Hitsausparametrin muutettu arvo otetaan valittomasti kayttoon.
Jos jokin parametreista Langansyottonopeus, Materiaalin vahvuus, Virta tai Jannite muuttuu
synergisen hitsauksen aikana, muut hitsausparametrit sddadetaan valittdmasti vastaavasti.

E Avaa hitsausparametrien yleisndkyma painamalla Sdatérengasta

EI Saada prosessiparametreja vastaavasti maarittadksesi kayttaja- tai sovelluskohtaisia asetuksia

hitsausjarjestelmassa

HUOM!

Jos hitsausjdrjestelmassa on WF 25i Dual kaksoislangansyottolaite, aseta hitsausparametrit ja
prosessiparametrit molemmille hitsausprosessilinjoille erikseen.

universal
9 1.2mm

Welding process line 1

o1

Welding process line 2

2

Avaa suojakaasupullon venttiili

Valitse valittu hitsausprosessin linja
tilarivilla

Aseta hitsaus- ja prosessiparametrit
molemmille prosessilinjoille
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MIG/MAG- tai
CMT-hitsaus

94

IZI Paina kaasunvirtaustesti-painiketta

Kaasu virtaa ulos.

N&yttéon tulee “Kaasun virtautus” -dialogi-ikkuna, jossa nakyy jaljelld oleva kaasun
virtautusaika. Jos hitsausjarjestelmassa on kaasusaadin tai kaasuanturi, ndytetdan myos
todellinen kaasun arvo.

El Kierrd paineensdatimen alapuolella olevaa sdaatéruuvia, kunnes painemittarissa nakyy haluttu
virtausnopeus

|Z| Paina kaasunvirtaustesti-painiketta

Kaasun virtaus pysahtyy.

&N, | B | ‘ AlMg 5 universal

Pulse 2-step 11 100% Ar 2 1.2mm

Welding

N 0. 223. 0.0 e

..Nﬁ 0.0. 0.00..
Welding proce:N Save as

" Job

Current _@

=
/L
A

Process
parameters

== 9.6

Defaults Full screen

K R
e N

|I| Valitse “Hitsaus” hitsausparametrien nayttamiseksi

/A VAROITUS!

Vaara lankaelektrodista.
Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja.
Pida poltinta kehostasi ja kasvoistasi poispain.

> Kayta sopivia suojalaseja.

t Al3 osoita polttimella henkildita kohti.
Varmista, etta lankaelektrodi voi vain tarkoituksella joutua kosketuksiin sahkda johtavien
esineiden kanssa.

|Z| Paina polttimen liipaisinta ja aloita hitsaus

Aina hitsauksen lopussa hitsaustiedot tallennetaan asetuksista riippuen; naytolla nakyy Hold tai
Mean (ks. sivu 173).

HUoM!

Tietyissd olosuhteissa ei ehkd ole mahdollista muuttaa hitsausparametreja, jotka on
asetettu jarjestelmakomponenttiin (kuten langansyéttélaite tai kaukosdadin) virtaldhteen




ohjauspaneelista.
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Piste- ja katkohitsaus

Pistehitsaus Pistehitsausta kdytetdadn paallekkaisten levyjen hitsausliitoksissa, joihin pdasee kasiksi vain
toiselta puolelta.

Valitse hitsausprosessi:
- Tilarivin kautta / Kayttétila - ks. sivu 89, vaihe 3 tai
- Valikkopalkin kautta - ks. sivu 90

|Z| Aktivoi pistehitsaus:
1. Napsauta tilarivilla kayttotilan kuvake
2. Valitse Pistehitsaus tai
1. Valitse Hitsausmenetelmd / Kayttotila / Pistehitsaus

m\ 0@ ‘ Steel universal 09:49

Pulssi se Piste M21 ArCO2 @ 1.2mm > 27.02.23

Welding Common

Previous page ConstantWire
Ly e

- - -\ =

Welding process : Vaponents &
Spot welding Interval setup 4

Jpe & -y BB

Monitoring

S R/L-chec) TIG/MMA/SMAW

alignmelH Setup

Defaults B

=)

|E| Valitse ”Prosessiparametrit” ja

|Z| "Yleiset”

E Valitse "Pistehitsaus”

Pistehitsausaika tulee nakyviin.

El Syota Pistehitsausaika: Paina ja kdanna Saatoérengasta

Saatdalue: 0,1-10,0s
Tehdasasetus: 1,0 s

Ota arvo kayttéén painamalla OK
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Katkohitsaus

HUoOM!

4-tahti on pistehitsauksen vakiokdyttotila.
Paina polttimen liipaisinta — Pistehitsaus on kdynnissa, kunnes pistehitsausaika on umpeutunut —
Paina uudelleen lopettaaksesi pistehitsauksen ennenaikaisesti.
Pistehitsauksen parametri on muutettavissa 2-tahti-kayttétilaksi seuraavaa polkua
seuraten: Oletusasetukset / Jarjestelma / Tilamoodin asetukset
(lisdtietoa 2-tahti ja 4-tahti kdyttotiloista pistehitsauksessa l6ytyy sivulta 183)

Valitse lisdaine, langan halkaisija ja suojakaasu Avaa
|Z| suojakaasupullon venttiili
Valitse suojakaasun virtausnopeus

A\ vARoOITUS!

Vaara lankaelektrodista.
Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja.
Pida poltinta kehostasi ja kasvoistasi poispain.

> Kayta sopivia suojalaseja.

t Al3 osoita polttimella henkil6ita kohti.
Varmista, etta lankaelektrodi voi vain tarkoituksella joutua kosketuksiin sdhkda johtavien
esineiden kanssa.

E Pistehitsaus
Pistehitsin hitsaus:

El Pida poltinta vertikaalisuunnassa

El Paina polttimen liipaisinta ja vapauta
|Z| Pida poltinta samassa asennossa

EI Odota kaasun jalkivirtausajan kulumista
El Nosta hitsauspoltin ylos

HUoOM!

Esiasetetut hitsauksen aloituksen ja lopetuksen parametrit on myos aktivoitu pistehitsausta

varten.

’ Pistehitsausta varten voidaan asettaa Hitsauksen aloitus / Hitsauksen lopetus seuraavaa polkua
seuraten: Prosessiparametrit / Yleistd MIG/MAG / Hitsauksen aloitus/Hitsauksen lopetus.
Kun lopetusvirta-aika on aktivoituna, hitsaus ei lopu esiasetetun pistehitsausajan kuluttua,
vaan vasta esiasetettujen slope- ja lopetusvirta-aikojen umpeuduttua.

El Valitse hitsausprosessi:
- Tilarivin kautta — ks. sivu 89
tai
- Valikkopalkin kautta — ks. sivu 90
Valitse katkohitsauksen kayttotila:
- Tilarivin kautta — ks. sivu 89
tai
- Valikkopalkin kautta — ks. sivu 90

El Valitse lisdaine, langan halkaisija ja suojakaasu
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El Aseta hitsausparametrit hitsausmenetelmasta riippuen

|E| Akt|v0| katkohitsaustila:
Valitse prosessin toiminnot tilarivilta
2. Valitse intervalli
tai
1. Aseta intervalliparametri On-tilaan seuraavaa polkua seuraten: Prosessiparametrit /
Yleiset / Intervalli

Katkohitsaus on aktivoitu ja katkohitsauksen merkkivalo syttyy ohjauspaneelin
tilarivilla:

Aseta muut parametrit katkohitsausta varten: intervalli
hitsausaika, intervallin taukoaika, intervallisyklit

Avaa suojakaasupullon venttiili

Valitse suojakaasun virtausnopeus

/A VAROITUS!

Vaara lankaelektrodista.
Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja.
Pida poltinta kehostasi ja kasvoistasi poispain.

> Kayta sopivia suojalaseja.

t Al3 osoita polttimella henkil6ita kohti.

Varmista, etta lankaelektrodi voi vain tarkoituksella joutua kosketuksiin sdhkda johtavien
esineiden kanssa.

|E| Katkohitsaus
Katkohitsauksen vaiheet:

Pid3 poltinta vertikaaliasennossa

|Z| Valistusta kayttotilasta riippuen:
paina polttimen liipaisinta ja pida painettuna (2-tahti)
paina polttimen liipaisinta ja vapauta (4-tahti)

|E| Pida poltinta samassa asennossa
IZI Odota hitsausintervallin kulumista
E Aseta hitsauspoltinta seuraavalle pisteelle:

E Katkohitsauksen lopettamiseksi kayttotilasta riippuen: vapauta
polttimen liipaisin (2-tahti)
paina polttimen liipaisinta ja pida painettuna (4-tahti)

Odota kaasun jalkivirtausajan kulumista
Nosta hitsauspoltin yls

Huomautukset katkohitsauksesta

Kaytettdessa PMC-synergialinjaa SFl-parametrin asetus vaikuttaa uudelleen syttymiseen
katkohitsauksessa.

SFI = paalla
Uudelleen syttyminen tapahtuu SFl-sytytyksena.

SFl = pois
Uudelleen syttyminen tapahtuu kosketuksesta.



Alumiiniseosten pulssi- ja PMC-hitsauksessa kaytetaan aina SFl-sytytys. SFl-sytytystd ei voi
deaktivoida.

Jos SlagHammer-toiminto on tallennettuna valittuun synergialinjaan, tuloksena saadaan
nopeampi ja vakaampi SFl-sytytys kaytettdessa CMT-kayttoyksikkoda ja -lankapuskuria.
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MIG/MAG- ja CMT-hitsauksen hitsausparametrit

Synergisen Seuraavat synergisen MIG/MAG-pulssihitsauksen ja PMC-hitsauksen parametrit voidaan asettaa
MIG/MAG- ja ndyttaa valitsemalla "Hitsaus”:

pulssihitsauksen ja

PMC-hitsauksen

hitsausparametrit Langansyoéttdonopeus 1)

0,5 - max. 2) 3) m/min / 19,69 - max 2) 3) ipm.

Materiaalin vahvuus 1)

0,1-30,0 mm 2)/0,004 - 1,18 2)in.

Virta 1) [A]
Saatoalue: riippuu kaytettavasta hitsausmenetelmasta ja hitsausohjelmasta

Ennen hitsauksen aloitusta asetetuista parametreista laskettu ohjearvo tulee automaattisesti
nakyviin. Hitsauksen aikana naytetdan todellinen arvo.

Valokaaren pituuden korjaus
valokaaren pituuden saatamiseen;

-10-+10
Tehdasasetus: 0

e lyhyempi valokaari
0.....valokaaren pituutta ei saadetty
+.....pidempi valokaari

Pulssin sdato
Pulssitetun valokaaren pulssienergian sadtamiseen

-10-+10
Tehdasasetus: 0

-.....pisaran irtoaminen pienemmalla teholla
0 pisaran irtoaminen keskisuurella teholla
+.....pisaran irtoaminen suuremmalla teholla

HUoOM!

SynchroPulse-toiminto voidaan aktivoida tilarivin kautta.

(Ks. sivu 52)
’ SynchroPulsen ollessa aktivoituna SynchroPulsen parametrit ndakyvat hitsausparametrien
lisaksi.
Synergisen Seuraavat synergisen MIG/MIG/MAG Standard, LSC ja CMT hitsauksen parametrit voidaan
MIG/MAG asettaa ja nayttaa valitsemalla "Hitsaus”:
Standard,
LSC ja CMT Langansyéttdénopeus 1)
hitsauksen

hitsausparametrit
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MIG/MAG
hitsausparametrit
Standard
manuaalihitsaus

0,5 - max. 2) 3) m/min / 19,69 - max 2) 3) ipm.

Materiaalin vahvuus 1)

0.1 -30,0 mm2)/0,004 - 1,18 2)in.

Virta 1) [A]
Saatodalue: riippuu kaytettavasta hitsausmenetelmasta ja hitsausohjelmasta

Ennen hitsauksen aloitusta asetetuista parametreista laskettu ohjearvo tulee automaattisesti
nakyviin. Hitsauksen aikana naytetdan todellinen arvo.

Valokaaren pituuden korjaus
valokaaren pituuden saatamiseen;

-10-+10
Tehdasasetus: 0

e lyhyempi valokaari
0.....valokaaren pituutta ei saadetty
+.....pidempi valokaari

Dynamiikan sdato
oikosulkuvirran ja oikosulun katkaisuvirran saatamiseen

-10 - +10
Tehdasasetus: 0

-10
kovempi valokaari (oikosulun katkaisu suuremmalla virralla, enemman roiskeita)

+10
pehmeampi valokaari (oikosulun katkaisu alhaisemmalla viralla, vahemman roiskeita)

HUOM!

SynchroPulse-toiminto voidaan aktivoida tilarivin kautta.

(Ks. sivu 52)
SynchroPulsen ollessa aktivoituna SynchroPulsen parametrit ndkyvat hitsausparametrien
lisaksi.

Seuraavat MIG/MIG/MAG Standard manuaalihitsauksen parametrit voidaan asettaa ja ndyttaa
valitsemalla “Hitsaus”:

Jannite 1) [V]
Saatoalue: riippuu kaytettavasta hitsausmenetelmasta ja hitsausohjelmasta

Ennen hitsauksen aloitusta asetetuista parametreista laskettu ohjearvo tulee automaattisesti
nakyviin. Hitsauksen aikana naytetdan todellinen arvo.

Langansyotténopeus 1)
kovemman, vakaamman valokaaren asettamiseksi
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Alaviitteiden
selitykset

102

0,5 - max. 2) m/min / 19,69 - max. 2) ipm.

Dynamiikka
oikosulkudynamiikan manipuloimiseksi pisaran siirtyessa hitsisulaan

0-10
Tehdasasetus: 1,5

0 ... kovempi ja vakaampi valokaari 10
... pehmead ja vdaharoiskeinen valokaari

1) Synerginen hitsausparametri
Muuttamalla yhtd parametria kaikki muut parametrit sdatyvat automaattisesti

synergisen toiminnon ansiosta.

Todellinen saatodalue riippuu kadytettavasta virtalahteestd, langansyottolaitteesta ja
hitsausohjelmasta.

2) Todellinen saatodalue riippuu kaytettavasta hitsausohjelmasta.

3) Suurin arvo riippuu kaytettavasta langansyottolaitteesta.



EasyJob-kayttotila

Yleista

Easylob-tilan
aktivointi

Jos Easylob on aktivoitu, 5 ylimadrdista painiketta tulee nakyviin.
Nd@ma mahdollistavat 5 toimintapisteen nopean tallentamisen. Kaytossa olevat
hitsausasetukset tallennetaan.

m\ ". ‘ AlMg 5 universal

Pulssi se 2-tahti I1 100% Ar 2 1.2mm
Welding
Units / Standards

Welding process

Easyjobs

Process . Documentation

i

parameters system data

Defaults Parameter view Parameter view Administvation

GMAW GMAW ijob
= By

|I| Valitse Oletusasetukset / Nakyma / EasyJobs
Yleisnakyma EasyJob-tilan aktivoimiseen/deaktivoimiseen tulee nakyviin.

EI Valitse “EasyJobs paalla”
|E| Napsauta OK

Easylob on aktivoitu ja oletusasetukset tulevat nakyviin.
|E| Valitse "Hitsaus”

Viisi EasyJob-painiketta nakyy hitsausparametreissa.
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Easylob-
toimintapisteiden
tallennus

Easylob-
toimintapisteiden
haku

104

HUOM!

Easylob-tiedostot tallennetaan numeroilla 1-5 ja ne voidaan hakea myos Job-valikon kautta.

Tallentamalla EasyJobin korvataan toinen samalla numerolla tallennettu job-tiedosto!

El Paina yhta EasyJob-painikkeista 3 sekunnin ajan valittujen hitsausasetusten tallentamiseksi

Painikkeen koko ja vari muuttuvat. Noin 3 sekunnin kuluttua painike nakyy kehystettyna ja
vihredna.

Asetukset on nyt tallennettu. Viimeksi tallennetut asetukset ovat nyt kdytossa. Aktiivinen
Easylob ilmaistaan EasyJob-painikkeessa olevalla rastilla.

Vapaat Easylob-painikkeet ndkyvat tumman harmaina.

Varatuissa EasyJob-painikkeissa numero nakyy valkoisena.

P

~ 3 sek.

Tallennetun EasyJob-toimintapisteen hakemiseksi paina lyhyesti (< 3 sekuntia) vastaavaa
Easylob-painiketta.

Painikkeen koko ja vari muuttuvat lyhyesti; sen jalkeen siina nakyy rasti.

Easy Job Easy Job

1 @B

Jos rasti ei ndy sen jalkeen, kun EasyJob-painiketta on painettu, painikkeelle ei ole tallennettu
toimintapistetta.



Easylob-
toimintapisteiden
poistaminen

Easylobs-
ohjelman lataus

Paina vastaavaa EasyJob-painiketta n. 5 sekunnin ajan EasyJob-toimintapisteen
poistamiseksi.

Painikkeen

- Vaéri ja koko muuttuvat ensin;

- Noin 3 sekunnin kuluttua painike ndkyy kehystettyna ja vihredna.
Tallennettu toimintapiste korvataan nykyisilld asetuksilla.

- Painike on korostettu punaisella (= poista) yhteensa 5 sekunnin kuluttua.

Easylob-toimintapiste on poistettu.

|J__|> 5 sek.
. Easy Job ‘ EasyJob  Eas
el :r‘j p :

Easy Job Easy Job

e 2

Easy Job Easy Job

1. @ 2

* ... korostettuna punaisella

Tallennettu hitsausohjelma on ladattavissa suoraan hitsausvalikon pikamuistipaikasta ilman Job-
tilaan siirtymista.

|I| Valitse Oletusasetukset / Nakyma / EasyJob tila
Yleisnakyma EasyJob-tilan aktivoimiseen/deaktivoimiseen tulee nakyviin.

IZI Valitse ”Lataa lisad EasyJob tiloja”
E Napsauta OK

Laajennettu EasyJob-tila on aktivoitu ja oletusasetukset tulevat nakyviin.
El Valitse "Hitsaus”

Job-tilan latauspainike nakyy hitsausparametrien oikealla valikkopalkilla.

105



L 'L \N 1 E | Steel universal
M21 ArCO2 @ 1.2mm

Pulse 2-step
Welding

— 0. 378. 0.0 e
s 0.0. 0.00..

Welding process

Current

=
/L
A

Process
parameters

= 15.0

Defaults

El Napsauta ”Lataa Job”
Tallennettujen job-tilojen lista tulee nakyviin.

|E| Valitse haluttu job-tiedosto kadntamalla Sagtérengasta
Valitse “Lataa” tai paina Saatérengasta

Job ladataan hitsausvalikkoon, virtaldhde ei ole Job-tilassa.
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Job-tila

Yleista

Asetusten
tallennus job-
tiedostoksi

Virtaldhteeseen voidaan tallentaa jopa 1000 job-tiedostoa.
Tama poistaa tarpeen dokumentoida hitsausparametreja manuaalisesti. Job-tila parantaa
automatisoitujen ja manuaalisten sovellusten laatua.

Job-tiedostot voidaan tallentaa vain hitsaustilassa. Tallentaessa job-tiedostoja
prosessiparametrit ja tietyt laitteen oletusasetukset huomioidaan kadytossd olevien
hitsausasetusten lisdksi.

El Aseta job-tiedostoksi tallennettavat parametrit:
Hitsausparametrit

Hitsausprosessi

- Prosessiparametrit

Laitteen oletusasetukset (tarvittaessa)

&N, | B | Steel universal 10:48
M21 ArCO2 2 1.2mm 09.05.23

Pulse 2-step
Welding

— 0. 378. 0.0 e
s 0.0. 0.00..

Welding process

Current

Process
parameters

—_—

Sl 15“.0

=
/L
A

Defaults Full screen

R R
|Z| Valitse "Tallenna job-tiedostoksi”
Job-tiedostojen lista tulee nakyviin.
Tallennetun job-tiedoston korvaamiseksi valitse job-tiedosto kddantamalla ja painamalla
Saatorengasta tai napsauta ”"Seuraava”.
Valittu job-tiedosto voidaan korvata vahvistamalla ndkyviin tuleva viesti.
Valitse “Luo uusi Job” uuden job-tiedoston luomiseksi.
El Paina Saitdrengasta / napsauta “Seuraava”

Seuraava vapaa job-numero tulee nakyviin.

El Valitse haluttu tallennuspaikka kdantamalls Saatérengasta

|E| Paina S&atorengasta / napsauta “Seuraava”

Nappdimisto tulee nakyviin.
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Hitsaus job-tilassa
— job-tiedoston
haku

108

El Syota job-tiedoston nimi
Napsauta OK ja vahvista job-tiedoston nimi / paina Sdatérengasta

Nimi tallennetaan ja nakyviin tulee viesti, etta job-tiedosto on tallennettu.

Poistu painamalla ”Lopeta” / paina Saatérengasta

HUOM!

Varmista ennen job-tiedoston hakua, ettd hitsausjarjestelma on asennettu ja asetettu job-
tilaa varten.

m\ ‘ ‘ Steel universal i 14:35
M21 ArCO2 1. 11.04.23

Job welding [
MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

e &N\

Welding process
MIG/MAG PMC MIG/MAG LSC

=) @GN\

€AY
<)
Process " Job mode Filler metal

parameters

- [ CVMT "\ N O Jo8 % _ @ |I||||i

Defaults L Next pa

gr L\ O Kl -

|I| Valitse "Hitsausmenetelma”
|Z| Valitse ”Prosessi”

Vaihtoehtoisesti hitsausmenetelma voidaan valita my®os tilarivin kautta (vrt. sivu 89 ).

E' Valitse ”Job tila”

Job-tila on aktivoitu.
Naytolla nakyvat teksti “Job hitsaus” seka viimeksi haettujen job-tiedostojen tiedot.

EI Valitse ”Job-hitsaus”

|E| Paina kaksi kertaa Saatérengasta tai kosketa tilarivin alla nakyvaa job-numeroa (valkoinen
tausta, job-numero on korostettu sinisena)

|E| Valitse haluttu job-tiedosto kadntamalla Sagtérengasta
Ota valittu job-tiedosto kdyttodn painamalla Saatérengasta (valkoinen tausta)
Aloita hitsaus

TARKEAA! ”Job” on ainoa parametri, joka on muutettavissa Job-tilassa; kaikki muut
hitsausparametrit ovat vain lukua varten.



Job-tiedoston &N, | B | Steel universal 07:39
uudelleennimedminen Biilse 2.step M21 ArCO2 @ 1.2mm 05.05.23

Welding

. Mean ~ Mean

- 0 . 1 8 ® 3 m/min 99.9 bl
““k 0.0. 0.00 «

B —

Save as
Job

Wire Feed Speed

Process
parameters

Defaults Full screen

K R
e N

|I| Valitse “Tallenna Job-tiedostoksi”
(toimii myos Job-tilassa)

Job-lista tulee nakyviin.

@@ % 3 Steel universal 08:15

Pulssi ise 4tahti | M21 ArCO2 2 1.2mm e

Store Job H-::

0001: Easyjob 1

0002: Easyjo b2 Repabme

0003: Easyjob 3

0004: Easyjob 4

0005: Easyjob 5

x Create a new Job

|Z| Valitse uudelleennimettiva job-tiedosto kaantimalla Saatérengasta

E Valitse “Nime&a Job uudelleen”
N&dppaimisto tulee nakyviin.

E Syota job-tiedoston uusi nimi ndppaimistolla

El Napsauta OK ja vahvista job-tiedoston nimi / paina Sdatérengasta
Job-tiedoston nimi on muutettu ja job-tiedostojen lista tulee nakyviin.

|E| Poistu napsauttamalla ”Peruuta”
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HUOM!

Vaihtoehtona ylld kuvatulle menettelylle job-tiedosto voidaan myés nimeta uudelleen
prosessiparametreissa:

> j +/ lohJ Ontimat Lo/ Nicmed lab uLell

Job-tiedoston poisto [N \N 13 ‘ steel universal

Pulse 2-step M21 ArCO2 @ 1.2mm

Welding

ComMen o Mean

— 0. 18.3... |199:9:
S 0.00...

Welding process _—_ Save as

Job

Wire Feed Speed

Process
parameters

Defaults Full screen

Valitse “Tallenna Job-tiedostoksi”
(toimii myos Job-tilassa)

Job-lista tulee nakyviin.

@@ “ Steel universal 08:15

Pulssi se 4-tahti M21 ArCO2 2 1.2mm i

Store Job H-::

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

-

Cancel

x Create a new Job

IZI Valitse poistettava job-tiedosto kadntamalli Saatérengasta
E Paina ”Poista Job”

Kun olet painanut Saatérengasta, nakyviin tulee kysymys, haluatko poistaa job-tiedoston.
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Job-tiedoston lataus

El Valitse "Kyll4” valitun job-tiedoston poistamiseksi Job-

tiedosto on poistettu, job-tiedostojen lista tulee nakyviin.

El Poistu valitsemalla ”Peruuta”

HUOM!

Vaihtoehtona yllad kuvatulle menettelylle job-tiedosto voidaan myods poistaa
prosessiparametreissa:

' Prosessiparametrit / Job / Optimoi Job / Poista Job

Job-lataustoiminto on tarkoitettu tallennetun job-tiedoston tai Easylob-pikamuistipaikan
tietojen lataamiseen  hitsausnayttéon. Job-tiedoston olennaiset tiedot nakyvat
hitsausparametreissa ja ne voidaan muokata, tallentaa uudeksi job-tiedoksi tai Easylob-
pikamuistipaikkaan tai niiden avulla voidaan aloittaa hitsaus.

@A 1 g Steel universal 07:39
M21 ArCO2 2 1.2mm 05.05.23

Pulse 2-step
Welding

ComMen o Mean
— 0. 18.3... |199:9:

e 0_0 v 0.00 kW
Welding process u Save as

Job

Wire Feed Speed | '_O

Process ° ’
parameters

v
/L
A

Defaults Full screen

K R
e N

-

Valitse “Tallenna Job-tiedostoksi
(toimii myds Job-tilassa)

Job-lista tulee nakyviin.

IZI Valitse ladattava job-tiedosto kaantamalla Sistérengasta

E Valitse ”“Lataa job”

Ladattavan job-tiedoston tiedot naytetaan.

E Valitse "Kyll5”

Valitun job-tiedoston tiedot ladataan hitsausnayttoon.

Ladatun job-tiedoston tiedot voidaan nyt kdyttaa hitsaukseen (ei job-tilassa), muuttaa tai
tallentaa uudeksi job-tiedostoksi tai EasyJob-pikamuistipaikkaan.
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Job-tiedoston
optimointi

112

LU SN 2

Pulssi se 4-tahti
Welding

Steel
M21 ArCO2

Weld-Start /
— Weld-End

s M

Welding process

Process control

&R
L — 9%

(LAE _i_:

Process

parameters Process mix
% w
Defa& ConstantWire

=y -\ 2

|I| Valitse "Prosessiparametrit”
[2] valitse "JOB”

JOB-toimintojen yleisndkyma tulee nakyviin.

universal
2 1.2mm

FENSEE § ‘Steel

Pulssi se 4-tahti M21 ArCO2
Welding

Optimize Job

&*::
Pre-settin¥

"Save asjob 0)

Process
parameters

Defaults

=)

|E| Valitse “Optimoi Job”

universal
2 1.2mm

Gas-Setup
Synchropulse

I

CMT Cycle Step
CMT

Components &
Monitoring

Next page

Correction limits

Components &
Monitoring

Viimeksi optimoitujen job-tiedostojen yleisnakyma tulee nakyviin.



El Kaanna Saatorengasta ja valitse joko job-tiedosto tai job-hitsausparametrit, joita on
tarkoitus muokata

Job-tiedoston ja job-hitsausparametrien vililld voidaan valita napsauttamalla ”Job-numero /
Job parametri” -painiketta.

Job number/
Job parameter

Valitse job-tiedosto:
- Paina Saatérengasta

Job-tiedoston numero on korostettu sinisena ja on nyt muutettavissa.

- Valitse muokattava job-tiedosto kddntamalla Saatérengasta
- Muokkaa job-tiedosto painamalla Sddtérengasta

Valitse job-hitsausparametrit:
- Valitse muutettava parametri kaantamalla Saatérengasta.
- Paina Saatérengasta

Parametrin arvo on korostettu sinisena ja on nyt muutettavissa.

- Kdanna Saatérengasta; muutettu arvo otetaan heti kayttoon
- Valitse muut parametrit painamalla Sadtorengasta

|E| Valitse "Lopeta”

Oikeiden Jokaista job-tiedostoa varten voidaan asettaa hitsaustehon ja valokaaren pituuden saatorajat.
saatorajojen Jos job-ohjelmalle on asetettu sadtorajat, job-tilan hitsaustehoa ja valokaaren pituutta voidaan
asettaminen job- hitsauksen aikana sdataa asetettujen rajojen sisalla.

ohjelmalle

m\ “ ‘ Steel universal b 08:37

Pulssi se 4-tahti M21 ArCO2 9 1.2mm s 27.02.23

Welding Common

Weld-Start / Gas-Setup
@R\ Weld-End e

— M . o

Welding process Components &

Process control Synchropulse Monitoring
=~
®: 4 = Ir

Process

parameters Process mix CMT Cycle Step

= ih__/Ht CMT

Dm&] ConstantWire Next page

=y -\ =Y

|I| Valitse "Prosessiparametrit”
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[2] valitse "JOB”
JOB-toimintojen yleisndkyma tulee nakyviin.

m\ “ ‘ Steel universal

Pulssi se 4-tahti M21 ArCO2 0 1.2mm
Welding

-\
e

Welding process Components &

Pre-settings for Monitoring
[ n N

Optimize Job Correction limits

o?n "Save as Job" _@)

Process
parameters

—
—
- —

Defaults

=)

|E| Valitse "Saatorajat”

Viimeksi haetun job-tiedoston sadtorajojen lista avautuu.



El Kaanna Saatorengasta ja valitse joko job-tiedosto tai job-tilan sddtorajat, joita on tarkoitus
muuttaa

Job-tiedoston ja job-sdatdrajojen vililld voidaan valita napsauttamalla ”Job-numero / Job
parametri” painiketta.

Job number!
Job parameter

Valitse job-tiedosto:
- Paina Saatdrengasta

Job-tiedoston numero on korostettu sinisena ja on nyt muutettavissa.

- Valitse muokattava job-tiedosto kddntamalla Saatérengasta
- Muokkaa job-tiedosto painamalla Sddtérengasta

Valitse job-tilan raja-arvot:
Valitse haluttu raja-arvo-ryhma kaantamalla Saatorengasta
- Paina Saatdrengasta

Valittu raja-arvo-ryhma avautuu.

- Valitse yla- tai alaraja kdantamalla Saatérengasta
- Paina Saatdrengasta

Raja-arvo on korostettu sinisena ja on nyt muutettavissa.

- Kdanna Saatérengasta; muutettu arvo otetaan heti kayttoon
- Valitse muut raja-arvot painamalla Sdatérengasta

|E| Valitse "Lopeta”

Esiasetukset Kaytetdan jokaisen uusiksi luodun job-tiedoston oletusarvojen maarittamiseen.
"Tallenna Job-

tiedostoksi” -

toimintoa varten
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m\ “ ‘ Steel universal

Pulssi se 4-tahti M21 ArCO2 2 1.2mm
Welding

Weld-Start / Gas-Setup
@R\ Weld-End

™ io

Welding process Components &

Process control Synchropulse Monitoring

- 4- Ir

Process

parameters Process mix CMT Cycle Step
= Yt/ CMT

°*fa§] ConstantWire Next page
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Job-tilan kdytto
WEF 25i Dual -
kaksoislangansyo
ttélaitteen
kanssa

El Valitse ”Prosessiparametrit”
[2] valitse ”J0B”

JOB-toimintojen yleisndkyma tulee nakyviin.

@@ “ ‘ Steel universal

Pulssi se 4-tahti M21 ArCO2 2 1.2mm
Welding

Optimize Job Correction limits

=]

Welding process Components &

Pre-settings for Monitoring
&\

c?n "Save 95}0[0" _@)

Process
parameters
—

e
——

Defaults

=)

El Valitse “Esiasetukset “Tallenna Job-tiedostoksi” -toimintoa varten”

|Z| Vahvista naytetty viesti
Uusien job-tiedostojen tallennuksen oletusasetukset tulevat nakyviin.

E Valitse haluttu parametri kdantamalla Sdatorengasta
E' Paina Saatérengasta

Muuta parametri kddntamalla Sdatdérengasta

Paina Saatérengasta

E Valitse "Lopeta”

Jos hitsausjarjestelmassa on WF 25i Dual -kaksoislangansyottolaite, seuraavat parametrit ovat
kaytettavissa:
- Hitsausprosessilinja
Prosessiparametrit / Job / Optimoi Job / Hitsausprosessin parametrit
- Hitsausprosessilinjan ohitus
Prosessiparametrit / JOB / Esiasetukset “Tallenna Job-tiedostoksi” -toimintoa varten /
Kaksoislangansyottolaite

Hitsausprosessilinja
Parametri maaraa hitsausprosessilinjan job-tiedostolle:

1
Job-tiedoston ohjelmaa voidaan hitsata vain prosessilinjalla 1.

2
Job-tiedoston ohjelmaa voidaan hitsata vain prosessilinjalla 2.

Ohita
Job-tiedoston ohjelmaa voidaan hitsata molemmilla prosessilinjoilla.
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Hitsausprosessilinja valitaan polttimen liipaisimesta, tilarivin kautta, WF Dual -laitteen
painikkeilla tai kaukosdatimesta.

Valitsemalla job-tiedoston aktivoidaan myos sille maaratty hitsausprosessilinja. Job-tiedosto
voidaan valita molemmilla prosessilinjoilla.

Laiteohjelmistoversiolla < 4.0.0 luotujen job-tiedostojen osalta parametri on automaattisesti
asetettu “ohita”-tilaan laiteohjelmiston paivityksen aikana.

Jos jarjestelmassa on automaattisissa sovelluksissa toinen robotin kaksoislangansyottolaite WF
Dual -laitteen sijaan, parametri ei ole kdytettavissa.
Hitsausprosessilinja valitaan robottikayttoliittyman kautta.

Hitsausprosessilinjan ohitus
Parametri maarittaa, mita oletusarvoa kaytetdan prosessilinjalle job-tiedostoa luodessa.

Nro.
Hitsausprosessilinja otetaan kaytossa olevasta prosessilinjasta, kun luodaan job-tiedosto (voidaan
muuttaa)

Kylla
Hitsausprosessilinjalle on alun perin valittu asetus “ohita”, kun luodaan job-tiedosto (voidaan
muuttaa).

Parametrin oletusasetukseksi on valittu “Ei”; kun luodaan job-tiedosto, kdytetdan kaytossa

oleva prosessilinja.
Parametria ei ndyteta automaattisissa hitsausjarjestelmissa eika silla ole vaikutusta.

HUOM!

Jobmaster-poltin suositellaan Job-tilaan WF 25i Dual -kaksoislangansyottoélaitteen kanssa




TIG-hitsaus

Turvallisuus

Valmistelut

/A vAROITUS!

Virheellisesta kaytosta ja tyosta aiheutuva vaara.

Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja ja aineellisia vaurioita.

’ Kaikki tassa asiakirjassa kuvatut tyot ja toiminnot saa suorittaa vain pateva, teknisen
koulutuksen suorittanut henkildsto.

r Tama asiakirja on kokonaan luettava ja ymmarrettava.
Taman laitteen ja laitekomponenttien kayttoohjeet, erityisesti turvallisuusohjeet on
kokonaan luettava ja ymmarrettava.

/A VAROITUS!

Sdhkovirrasta aiheutuva vaara.

Voi aiheuttaa vakavia henkildvahinkoja ja aineellisia vaurioita.
Ennen kuin aloitat tyon, sammuta kaikki liitetyt laitteet ja komponentit ja irrota ne
sahkdverkosta.

’ Suojaa kaikki liitetyt laitteet ja komponentit, jotta niita ei voi kytkea uudelleen paalle.

Tarkista laitteen avaamisen jalkeen sopivalla mittauslaitteella, ettd varaus on purkautunut

’ jannitteisista osista (esim. kondensaattoreista).

TARKEAA! TIG-hitsausta varten OPT/i TPS 2. plus-liittimen on oltava integroituna
virtaldahteeseen.

Kaanna virtakytkin O-asentoon

Irrota laite verkkovirrasta

Poista MIG/MAG hitsauspoltin

Irrota maakaapeli (-) -virtaliittimesta

Liita maakaapeli toiseen (+) -virtaliittimeen ja kiinnita se kiertamalla

Kaytd maakaapelin toista pdata muodostaaksesi yhteyden tydkappaleeseen

] BRI

kiinnita kiertamalla sitad vastapaivdan
Ruuvaa paineensaadin kaasupulloon (argon) kiinni ja kirista

Liita kaasujaahdytteisen TIG-polttimen suojakaasuletku paineensadatimeen

Ell=][=]

Kytke virtapistoke pistorasiaan

Liita virtaliitin (bajonetti-liitdntad) kaasujaahdytteisen TIG-polttimen (-) -virtaliittimeen ja
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TIG-hitsaus
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/A Huowmio!

Sahkoiskun aiheuttama vaara.

Kun virtakytkin on l-asennossa, hitsauspolttimen volframielektrodi on jannitteinen.
Varmista, etta volframielektrodi ei ole kosketuksissa ihmisiin tai sahkoa johtaviin tai
maadoitettuihin osiin (esim. koteloa jne.).

El Aseta virtakytkin l-asentoon

-

TIG welding Process
Previous page MIG/MAG Standard-Manual

= @ TN\ (O,

Welding process |
116

>
Process

parameters u

MMA/SMAW El
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Defaults
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IZI Valitse ”Hitsausmenetelma”

El Valitse “Prosessi”

Vaihtoehtoisesti hitsausmenetelma voidaan valita myos tilarivin kautta (vrt. sivu 89 ).
Nakyviin tulee hitsausmenetelman yleisnakyma.

Erilaisia hitsausprosesseja on kaytettdvissa virtaldhteen tyypista tai asennetusta
hitsaustoimintopaketista riippuen.

E Valitse "TIG-hitsaus”

Hitsausjannite syotetdan hitsausholkkiin kolmen sekunnin viiveella.

HUOM!

Jarjestelmdkomponenttien ohjauspaneelissa (esim. langansyottolaitteessa tai
kaukosaitimessa) asetettuja parametreja ei ehka voida muuttaa virtaldhteen
ohjauspaneelissa.

|E| Valitse ”TIG-hitsaus”

TIG-hitsausparametrit tulevat nakyviin.



TIG welding

Welding process Save as
Job

Main Current _@

Process
parameters

Defaults Full screen
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El Muuta parametri painamalla Saatérengasta

Hitsausparametrin arvo nakyy asteikkopalkilla:

Valitun parametrin arvo on nyt muutettavissa.

Muuta parametri kadntamalla Saatorengasta

Saada prosessiparametreja vastaavasti maarittadksesi kayttdja- tai sovelluskohtaisia asetuksia
hitsausjarjestelmassa

El Avaa kaasuventtiili TIG-polttimessa
Aseta tarvittava kaasun virtausnopeus kaasun paineensdatimesta

E Aloita hitsaus (sytyta valokaari)
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Valokaaren sytytys

Hitsauksen
lopetus
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Valokaari syttyy koskettamalla tyokappaletta volframielektrodilla.

1] 2 R

N /
‘j/ \g/ ."‘: “":r'

| >~ x |
N N iy

El Aseta kaasuholkki sytytyspaikkaan siten, etta volframielektrodin karjen ja tyokappaleen
vélissd on 2-3 mm:n etdisyys. Pida etdisyytta.

|Z| Kallista hitsauspoltinta asteittain yl6spdin, kunnes volframielektrodi koskettaa tyokappaletta
El Nosta hitsauspoltinta ja kddnna se normaaliasentoonsa — valokaari syttyy nyt

|z| Suorita hitsaus

|Z| Nosta TIG-poltinta ylos tyokappaleesta, kunnes valokaari sammuu.
TARKEAA! Volframielektrodin suojaamiseksi on varmistettava, ettd suojakaasu virtaa

hitsaustapahtuman lopetuksen jadlkeen riittavan pitkdan, jotta volframielektrodi voi
jaahtya kunnolla.

IZI Sulje TIG-polttimen kaasun sulkuventtiili



Puikkohitsaus

Turvallisuus

Valmistelut

/A vAROITUS!

Virheellisesta kaytésta ja tyosta aiheutuva vaara.

Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja ja aineellisia vaurioita.

’ Kaikki tassa asiakirjassa kuvatut tyot ja toiminnot saa suorittaa vain pateva, teknisen
koulutuksen suorittanut henkildsto.

r Tama asiakirja on kokonaan luettava ja ymmarrettava.
Taman laitteen ja laitekomponenttien kayttoohjeet, erityisesti turvallisuusohjeet on
kokonaan luettava ja ymmarrettava.

/A VAROITUS!

Sdhkovirrasta aiheutuva vaara.

Voi aiheuttaa vakavia henkildvahinkoja ja aineellisia vaurioita.
Ennen kuin aloitat tyon, sammuta kaikki liitetyt laitteet ja komponentit ja irrota ne
sahkdverkosta.

’ Suojaa kaikki liitetyt laitteet ja komponentit, jotta niita ei voi kytkea uudelleen paalle.
Tarkista laitteen avaamisen jalkeen sopivalla mittauslaitteella, ettd varaus on purkautunut

’ jannitteisista osista (esim. kondensaattoreista).

TARKEAA! Puikkohitsaus edellyttda Power Connector -liittimelld varustetun maakaapelin
kayttoa. Muille maakaapeleille OPT/i TPS 2. plus-liitin on asennettava virtaldhteeseen.

|I| K&anna virtakytkin O-asentoon
|Z| Irrota laite verkkovirrasta
El Poista MIG/MAG-hitsauspoltin

HUOM!

Tarkista hitsauspuikon pakkauksesta tai merkinnoista, kytketaanko puikot positiiviseen
vai negatiiviseen napaan

|z| Elektrodityypista riippuen liitd maakaapeli joko (-) tai (+) -virtaliittimeen ja kiinnita se
kiertamalla

E Kaytda maakaapelin toista pdatd muodostaaksesi yhteyden tyékappaleeseen

|E| Kytke elektrodipidikkeen kaapelin bajonetti-virtaliitin vapaan virtaliittimeen vastakkaisella
napaisuudella (elektrodin tyypin mukaan) ja kierrd sitd myo6tapaivaan lukitaksesi sen
paikalleen.

Liits virtajohto
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/A Huowmio!

Sahkoiskun aiheuttama vaara.

Kun virtakytkin on l-asennossa, elektrodipidikkeessa oleva puikko on jannitteinen.
Varmista, etta hitsauspuikko ei ole kosketuksissa ihmisiin tai sahk6a johtaviin tai

maadoitettuihin osiin (esim. koteloa jne.).

El Aseta virtakytkin l-asentoon

S

MMA

MMA/SMAW

welding

Previous page

Welding proces> u
MG

MIG/MAG Standard-Manual

@ )

MMA/SMAW

[ JOB N

)

%?‘-\ O -

LN

Process
parameters

4]
Defaults

=)

|z| Valitse ”Hitsausmenetelma”

EI Valitse “Prosessi”

Vaihtoehtoisesti hitsausmenetelma voidaan valita myos tilarivin kautta (vrt. sivu 89 ).
Nakyviin tulee hitsausmenetelman yleisnakyma.

Erilaisia hitsausprosesseja on kaytettdvissa virtaldhteen tyypista tai asennetusta
hitsaustoimintopaketista riippuen.

[4] Valitse "MMA/SMAW-hitsaus”

Hitsausjannite syotetdan hitsausholkkiin kolmen sekunnin viiveella.

Jos puikkohitsausprosessi (MMA/SMAW) valitaan, mahdollinen jadhdytysyksikko kytkeytyy
automaattisesti pois paalta. Sita ei voi kytkea paalle.

HUOM!

Jarjestelmdkomponenttien ohjauspaneelissa (esim. langansyottolaitteessa tai
kaukosaitimessa) asetettuja parametreja ei ehka voida muuttaa virtaldhteen
ohjauspaneelissa.

E| Valitse "MMA/SMAW-hitsaus”

Puikkohitsausparametrit tulevat nakyviin.
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Welding process

Save as
Job

Main current _@

Process
parameters

Defaults - Full screen
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|E| Valitse haluttu hitsausparametri kaantamalla Saatérengasta

Muuta parametri painamalla Saatérengasta

Hitsausparametrin arvo nakyy asteikkopalkilla:

Valitun parametrin arvo on nyt muutettavissa.

Muuta parametri kaantamalla Saatorengasta

El Saada prosessiparametreja vastaavasti maarittadksesi kayttdja- tai sovelluskohtaisia asetuksia
hitsausjarjestelméssa

Aloitus hitsaus
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Seuraavat puikkohitsausparametrit voidaan asettaa ja nayttaa valitsemalla "Hitsaus”:

Dynamiikka
oikosulkudynamiikan manipuloimiseksi pisaran siirtyessa hitsisulaan

0-100
Tehdasasetus: 20

0 ... pehmea ja vaharoiskeinen valokaari
100 ... kovempi ja vakaampi valokaari

Hitsausavirta [A]
Saatoalue: riippuu kaytettdvasta virtaldhteesta

Ennen hitsauksen aloitusta asetetuista parametreista laskettu ohjearvo tulee automaattisesti
nakyviin. Hitsauksen aikana naytetaan todellinen arvo.

Aloitusvirta

Aloitusvirran asettamiseen saatoalueella 0-200 % asetetusta hitsausvirrasta, kuonasulkeumien tai
liitosvirheiden valttamiseksi.

Aloitusvirta riippuu elektrodityypista.

0-200%
Tehdasasetus: 150 %

Aloitusvirta-vaihe kestda parametriasetuksissa maaritetyn aloitusvirta-ajan.



Hii

Turvallisuus

Valmistelut

likaaritalttaus

/A vAROITUS!

Virheellisesta kaytosta ja tyosta aiheutuva vaara.
Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja ja aineellisia vaurioita.

p

3

Kaikki tassa asiakirjassa kuvatut tyot ja toiminnot saa suorittaa vain pateva, teknisen
koulutuksen suorittanut henkildsto.

Tama asiakirja on kokonaan luettava ja ymmarrettava.
Taman laitteen ja laitekomponenttien kayttoohjeet, erityisesti turvallisuusohjeet on
kokonaan luettava ja ymmarrettava.

/A VAROITUS!

Sdhkovirrasta aiheutuva vaara.
Voi aiheuttaa vakavia henkildvahinkoja ja aineellisia vaurioita.

p
p

Ennen kuin aloitat tyon, sammuta kaikki liitetyt laitteet ja komponentit ja irrota ne
sahkdverkosta.

Suojaa kaikki liitetyt laitteet ja komponentit, jotta niita ei voi kytkea uudelleen paalle.
Tarkista laitteen avaamisen jalkeen sopivalla mittauslaitteella, ettd varaus on purkautunut
jannitteisista osista (esim. kondensaattoreista).

TARKEAA! Hiilikaaritalttaukseen tarvitaan maakaapeli PowerConnectorilla ja kaapelin
poikkipinta-alan tulee olla 120 mm?2. Muille maakaapeleille, joissa ei ole PowerConnectoria,
OPT/i TPS 2. plus-liitin on asennettava virtalahteeseen.

Talttauspolttimen kytkemiseen tarvitaan myods Dinse PowerConnector -adapteri.

M=) BRI

El [ [=]

Kaanna virtakytkin O-asentoon

Irrota laite verkkovirrasta

Poista MIG/MAG-hitsauspoltin

Liitd maakaapeli (-) -virtaliittimeen ja kiinnita se kiertamalla

Kaytd maakaapelin toista paatda muodostaaksesi yhteyden tydkappaleeseen
Liita Dinse PowerConnector -adapteri (+) -virtaliittimeen

Liita virtaliitin (bajonetti-liitdnta) talttauspolttimen (+) -virtaliittimeen ja kiinnita kiertamalla
sita vastapaivaan

Avaa talttauspolttimen kahvassa oleva paineilmaventtiili
Kayttopaine: 5 - 7 bar (vakio)

Kiinnita hiilielektrodi niin, etta elektrodin karki ulottuu noin 100 mm talttauspolttimesta;
talttauspolttimen ilmanpoistoaukkojen tulee sijaita alhaalla

Liita virtajohto
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Hiilikaaritalttaus
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/A HuomiO!

Sahkoiskun aiheuttama vaara.

Kun virtakytkin on l-asennossa, talttauspolttimessa oleva elektrodi on jannitteinen.
Varmista, etta elektrodi ei ole kosketuksissa ihmisiin tai sdhkoa johtaviin tai
maadoitettuihin osiin (esim. koteloa jne.).

/A HuomiIO!

Kova melu voi aiheuttaa vammoja.

> Kayta kuulosuojaimia hiilikaaritalttauksen aikana!

|I| Aseta virtakytkin l-asentoon

IZI Aseta synergialinjan parametri hiilikaaritalttaus-tilaan seuraavaa polkua seuraten:
Prosessiparametrit / Yleiset / TIG/MMA/SMAW asetus (viimeinen askel)

HUOM!

Valokaaren katkaisujdnnitteen ja aloitusvirta-ajan asetukset ohitetaan.

|E| Valitse OK

El Valitse Hitsausmenetelma / Prosessi / MMA/SMAW

Jos puikkohitsausprosessi (MMA/SMAW) valitaan, mahdollinen jadhdytysyksikko kytkeytyy
automaattisesti pois paalta. Sita ei voi kytkea paalle.

HUOM!

Tietyissd olosuhteissa ei ehkd ole mahdollista muuttaa hitsausparametreja, jotka on
asetettu jarjestelmdakomponenttiin (kuten langansyéttélaite tai kaukosdadin) virtaldhteen
ohjauspaneelista.

[5] Valitse "MMA/SMAW-hitsaus”
Hiilikaaritalttauksen parametrit tulevat nakyviin.

Saada verkkovirta elektrodin halkaisijan mukaan elektrodin pakkauksessa olevia ohjeita
noudattaen

HUoOM!

Suurilla virran voimakkuuksilla poltinta tulee liikuttaa molemmin késin!

> K&ytd sopivaa hitsausmaskia.

Avaa talttauspolttimen kahvassa oleva paineilmaventtiili

Aloita tyosto

Hiilielektrodin kallistuskulma ja talttausnopeus maarittavat railon syvyyden.

Hiilikaaritalttauksen parametrit vastaavat puikkohitsauksen parametreja, ks. sivu 150.
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Yleisnakyma

Yleisndkyma Prosessiparametrit / Yleiset ... ks. sivu 131
Prosessiparametrit / Komponentit & Monitorointi ... ks. sivu 154

Prosessiparametrit / JOB ... ks. sivu 163
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Prosessiparametrit, Yleista

Prosessiparametrit
Yleista

HUOM!

Prosessiparametrien nakyma ja jarjestys voivat vaihdella laitetyypin, varustelun tai saatavilla
olevien hitsaustoimintopakettien mukaan.

Welding

Welding process

Process
parameters

—
——
- —

Welding

Welding process

Process
parameters

prmm—
=
] —

Defaults

=S|

Hitsauksen
aloitus/lopetus

&
Defaults

1T Cycle Step

Weld-Start /
Weld-End

M

Process control
L E

Process mix

At

CMT

Previous page

4=

Spot welding

L L 1 o

R/L-check /
alignment
*l:-----/z

Erikois 2/4-tahti parametrit

Gas-Setup
Synchropulse

Alir

TWIN Process

control [!D
Next page

nponents &

u Monitoring

ConstantWire

-\

Interval setup

-

TIG/MMA/SMAW

Set
AR

Components &
Monitoring

Seuraavat prosessiparametrit ovat kdytettavissa hitsauksen aloitukseen ja lopetukseen:

Aloitusvirta

Aloitusvirran asettamiseen MIG/MAG-hitsauksessa (esim. alumiinihitsauksessa)

0 - 400 % (hitsausvirrasta)
Tehdasasetus: 135 %
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Aloitus Valokaaren pituuden korjaus
valokaaren pituuden saatamiseen hitsauksen alussa

-10--0,1/auto/0,0-10,0
Tehdasasetus: auto

e lyhyempi valokaari
0.....valokaaren pituutta ei sdadetty
+.....pidempi valokaari

auto:
hitsausparametreissa asetettu arvo otetaan kdyttoéon

Aloitusvirta-aika
Asetetaan aika, jonka kuluessa virta kulkee aloitusvirralla

pois/0,1-10,0s
Tehdasasetus: pois

Slope 1
Asetetaan aika, jonka kuluessa aloitusvirta laskee tai nousee hitsausvirran tasoon

0,0-9,9s
Tehdasasetus: 1,0 s

Slope 2
Asetetaan aika, jonka kuluessa hitsausvirta laskee tai nousee lopetusvirran tasoon

0,0-9,9s
Tehdasasetus: 1,0 s

Lopetusvirta

a) estetaan ylikuumeneminen hitsauksen lopussa ja
b) kraatterin tayttdminen alumiininhitsauksessa

0 - 400 % (hitsausvirrasta)
Tehdasasetus: 50 %

Lopetus Valokaaren pituuden korjaus
Valokaaren pituuden saatamiseen hitsauksen lopussa

-10--0,1/auto/0,0-10,0
Tehdasasetus: auto

e lyhyempi valokaari
0 valokaaren pituutta ei saadetty
+.....pidempi valokaari

auto:
hitsausparametreissa asetettu arvo otetaan kadyttoon

Lopetusvirta-aika
Asetetaan aika, jonka kuluessa virta kulkee lopetusvirralla

pois/0,1-10,0s
Tehdasasetus: pois

SFl-parametrit




SFI
Roiskeettoman sytytystoiminnon SFl:n aktivoimiseen/deaktivoimiseen

SFI-toiminto takaa ldhes roiskeettoman sytytyksen hallitun aloitusvirtakdyran ja langan
synkronoidun takaisinvedon ansiosta.

pois / paalla
Tehdasasetus: pois

SFl on pysyvasti integroitu tiettyihin hitsausprosesseihin eika sitad voida ottaa pois kdytosta.

Jos tilarivilla ndkyy SFl:n kohdalla SH, SFI-toiminnon lisdaksi myds SlagHammer-toiminto on
’ aktivoituna.

SFI- ja SH-toimintoja ei voi ottaa pois kaytosta.

SFI HotStart
Asetetaan kuuma-aloituksen aika SFl-sytytyksen yhteydessa

SFl-sytytyksen aikana suoritetaan kuumakaarivaihe kuuma-aloituksen aikarajojen sisalla. Tama
lisaa kdyttotilasta riippumatta lammontuonnin ja varmistaa siten alusta alkaen syvemman
tunkeuman. Tata kdytetaan mm. alumiinin hitsauksessa.

pois /0,01-2,00s
Tehdasasetus: pois

Manuaaliset parametrit

Sytytysvirta (manuaali)
Asetetaan sytytysvirta manuaaliselle MIG/MAG Standard -hitsaukselle

100 - 550 A (TPS 320i)

100 - 600 A (TPS 400i, TPS 400i LASC ADV)
100 - 650 A (TPS 500i, TPS 600i)
Tehdasasetus: 500 A

Langan taakseveto (manuaali)

Asetetaan langan taaksevedon arvo (=yhdistelméaarvo, joka perustuu langan peruutusliikkeeseen
ja aika-arvoon) manuaaliselle MIG/MAG Standard -hitsaukselle.

Langan taakseveto riippuu hitsauspolttimen toiminnoista.

0,0-10,0
Tehdasasetus: 0,0

Langan taakseveto

Langan taakseveto

Asetetaan langan taaksevedon arvo (=yhdistelmaarvo, joka perustuu langan peruutusliikkeeseen
ja aika-arvoon).

Langan taakseveto riippuu hitsauspolttimen toiminnoista.

0,0-10,0
Tehdasasetus: 0,0
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Seuraavat prosessiparametrit ovat kdytettavissa suojakaasun asettamiseen:

Kaasun esivirtaus
Asetetaan suojakaasun esivirtausaika ennen valokaaren syttymista

0-9,9s
Tehdasasetus: 0,1 s

Kaasun jalkivirtaus
Asetetaan suojakaasun jalkivirtausaika valokaaren sammuttua.

0-60s
Tehdasasetus: 0,5 s

Kaasun korjauskerroin
riippuu kaytettavasta suojakaasusta
(vain yhdessa valinnaisen OPT/i gas controller kanssa)

auto / 0,90 - 20,00

Tehdasasetus: auto

(korjauskerroin on automaattisesti asetettu standardikaasuille, jotka 16ytyvat Froniuksen
tietokannasta)

Suojakaasun ohjearvo
Suojakaasun virtausnopeus
(vain yhdessa valinnaisen OPT/i gas controller kanssa)

pois /auto /0,5 - 30,0 |/min
Tehdasasetus: 15,0 |/min

TARKEAA! Jos asetettu suojakaasun virtausnopeus on suuri (esim. 30 |/min), varmista, etta
kaasun syottolinja on vastaavasti mitoitettu.

Asetukset suojakaasun ohjearvolle ”auto”
Kun suojakaasun ohjearvolle on asetettu “auto”, se sdddetddn automaattisesti asetettujen virran
raja-arvojen sisalla kdytossa olevan hitsausvirran mukaan.

Alempi virta
Virran alarajan asettamiseksi

0 - max. kJ
Tehdasasetus: 50 A

Kaasunvirtaus alemmalla virralla

0,5-30,0 I/min
Tehdasasetus: 8,0 I/min

Ylempi virta
Virran ylarajan asettamiseksi

0 - max. kJ
Tehdasasetus: 400 A

Kaasunvirtaus ylemmalla virralla

0,5-30,0 I/min
Tehdasasetus: 25,0 |/min




Job-tilassa edella lueteltujen parametrien asetusarvot voidaan tallentaa erikseen jokaista job-
tiedostoa varten.

Prosessinohjaukse Prosessinohjaukseen on kaytettdvissa seuraavat prosessiparametrit:
n parametrit - Tunkeuman vakautus

- Valokaaren pituuden vakautus

- Tunkeuman ja valokaaren pituuden yhdistetty hallinta

Tunkeuman Asetetaan langansyotténopeuden suurin sallittu muutos pitddakseen tunkeumaa vakaana tai
vakautus tasaisena, kun vapaalangan pituus vaihtelee.

Parametri on kaytettavissa vain, jos PMC (Puls Multi Control) tai WP LSC (Welding Process Low
Spatter Control) -toiminto on kadytossa virtaldhteessa.

auto /0,0-10,0 m/min
Tehdasasetus: 0 m/min

auto
Kaikille synergialinjoille on asetettu arvoksi 10 m/min, tunkeuman vakautus on aktivoitu.

0
Tunkeuman vakautus ei ole aktivoitu.
Langansyottonopeus pysyy vakiona.

0,1-10,0

Tunkeuman vakautus on aktivoitu. Hitsausvirta
pysyy vakiona.
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Kayttoesimerkit

Tunkeuman vakautus = 0 m/min (ei aktivoituna)

Al
vo [m/min]
A

S,<s X,> X

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
@ ® "

Tunkeuman vakautus = 0 m/min (ei aktivoituna)

Muuttamalla virtasuuttimen etaisyyden (h) hitsausvirtapiirin vastus muuttuu pidemman
vapaalangan (s2) johdosta.
Valokaaren vakiopituuden vakiojannitteen saato pienentda virran keskiarvoa ja siten tunkeumaa

(x2).

Tunkeuman vakautus = n m/min (aktivoituna)

I TA]
vo [m/min]
A

-

-

|
|
|
|
I
|
|
|
. th]
S1< S 2 X1= X 2 @ @

Tunkeuman vakautus = n m/min (aktivoituna)

Asettamalla tunkeuman vakautuksen arvo varmistetaan, ettd valokaaren pituus pysyy vakiona
ilman suurempia virran vaihteluita, jos vapaalangan pituus muuttuu (s1 ==> s»).

Tunkeuma (x1, x2) pysyy vakaana ja ldhes muuttumattomana.

Tunkeuman vakautus = 0,5 m/min (aktivoituna)



Valokaaren
pituuden
vakautus
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Tunkeuman vakautus = 0,5 m/min (aktivoituna)

Virran vaihteluiden minimoimiseksi vapaalangan muuttuessa (s1 ==> s3) hitsausnopeutta
nostetaan tai lasketaan 0,5 m/min:n verran.

Esimerkissa vakauttaminen saadaan aikaan ilman virran

vaihteluita asetettuun arvoon (0,5 m/min) saakka (positio 2).

| ... Hitsausvirta vD ... Langansyottoénopeus

Valokaaren pituuden vakautus

Valokaaren pituuden vakautus saa hitsauksen kannalta edullisia lyhytkaaria aikaan
oikosulkuvirran hallinnan kautta ja pitda niita vakaina myds vapaalangan muuttuessa tai
ulkoisten hairididen sattuessa.

Parametri Valokaaren pituuden vakautus on kdytettavissa vain, jos virtaldhteessa on kdytossa
lisdtoiminto WP PMC (Hitsaustoiminto Pulse Multi Control).

0,0/ auto /0,1 - 5,0 (vakautuksen vaikutus)
Tehdasasetus: 0,0

0,0
Valokaaren pituuden vakautus on otettu pois kaytosta.

auto

- Inerttikaasuille (100 % Ar, He yms.) arvo = 0 on tallennettu.

- Muille aineille / yhdistelmakaasuille on tallennettu synergialinjasta riippuvainen arvo 0,2
ja 0,5 valilta.

- 16 m/min:n langansyotténopeudesta alkaen on tallennettu arvo=0

0,1-5,0
Valokaaren pituuden vakautus on aktivoitu.
Valokaaren pituutta vahennetaan, kunnes oikosulku tapahtuu.

HUOM!

Kun valokaaren pituuden vakautus on aktivoitu, normaali valokaaren pituuden korjaus toimii
vain hitsauksen alussa.
Valokaaren pituuden korjauksen parametri ei tdman jalkeen enaa ndy hitsausparametreissa.
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Kayttoesimerkit

Valokaaren pituuden vakautus=0/0,5/2,0

(valokaaren pituuden vakautus = 0
@Valokaaren pituuden vakautus = 0,5

(Dvalokaaren pituuden vakautus = 2

Al
vo [m/min]
uU[V]

A

| v
—————1 , v
I | ! :
e # |
vy |
0 |
| |

—
!
|
I

Li>L2>Ls @ @ @

Valokaaren pituuden vakautus =0/0,5/2,0

Aktivoimalla valokaaren pituuden vakautuksen valokaaren pituutta vahennetdan, kunnes
oikosulku tapahtuu. Talla tavalla lyhyen, vakaan ja hallitun valokaaren etuja voidaan hyodyntaa
tehokkaammin.

Lisdaamalla valokaaren pituuden vakautusta pienentaa valokaaren pituutta yhda enemman (L1 ==>
L2 ==> L3). Lyhyen, vakaan ja hallitun valokaaren etuja voidaan hyddyntda tehokkaammin.

Valokaaren pituuden vakautus hitsattaessa vaihtelevia hitseja vaihtelevassa asennossa

Valokaaren pituuden vakautus ei ole aktivoitu

) (“\ : Hitsin muodon tai hitsausasennon vaihto voi
[ heikentaa hitsaustuloksia.

L=L, Valokaaren pituuden vakautus on aktivoitu

Kun oikosulkujen maaraa ja kestoa pystytaan
hallitsemaan, valokaaren ominaisuudet
pysyvat muuttumattomina, vaikka hitsin
muoto tai hitsausasento muuttuisi.

| ... Hitsausvirta vD ... Langansyottonopeus U ... Hitsausjannite
* ... Oikosulkujen maara
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Tunkeuman ja
valokaaren
pituuden
yhdistetty
vakautus

Esimerkiksi: Vapaalangan muutos

Valokaaren pituuden vakautus ilman tunkeuman vakautusta

Kun lyhytkaaren ominaisuudet pysyvat

samoina, lyhytkaaren etuja voidaan edelleen

hyodyntaa, vaikka vapaalanka vaihtelee.

Valokaaren pituuden vakautus tunkeuman vakautuksella

i

|
IIIVL/"J
' u

O Y P ,1@

t [s]

Kun vapaalanka vaihtelee tunkeuman
vakautuksen ollessa aktivoituna, myos
tunkeuma pysyy samana.

Lyhytkaaren kdyttaytyminen hallitaan

valokaaren pituuden vakautuksen avulla.

| ... Hitsausvirta vD ... Langansy6tténopeus U ... Hitsausjannite
* ... Oikosulkujen maara As ... Vapaalangan muutos
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SynchroPulsen
prosessiparametrit

140

Seuraavat prosessiparametrit ovat kdytettavissa SynchroPulse-hitsaukseen:

(1) SynchroPulse
SynchroPulse-toiminnon aktivoimiseen/deaktivoimiseen

pois / paalla
Tehdasasetus: pois

(2) Langansyottonopeus
Asetetaan keskimaarainen langansyottonopeus ja samalla hitsausteho SynchroPulse-hitsausta
varten

esimerkiksi 2-25 m/min
(riippuen langansyottonopeudesta ja synergialinjasta)
Tehdasasetus: 5,0 m/min

(3) Langansyo6ttonopeuden muutos

Langansyo6ttonopeuden muutoksen suuruuden asettamiseen: SynchroPulse-hitsauksessa
asetettu langansyotténopeus vuorotellen nostetaan/lasketaan langansy6tténopeuden
muutoksen suuruuden verran. Kyseessa olevat parametrit sdatyvat vastaavasti langansyoton
nopeuttamisen/viivdastyksen mukaisesti.

0.1 - 6,0 m/min Tehdasasetus:
2,0 m/min



HUOM!

Suurin mahdollinen langansyétténopeuden muutoksen suuruus 6 m/min on mahdollista
asettaa vain n. 3 hertsin taajuuteen saakka.
Taajuusalueella 3-10 Hz langansyottonopeuden muutoksen suuruus laskee.

(4) Taajuus
SynchroPulsen taajuuden asettamiseksi

0,5-10,0 Hz
Tehdasasetus: 3,0 Hz

HUoOM!

TWIN-kayttotilassa lead-virtaldhteen taajuuden asetus vaikuttaa myos trail-virtaldhteeseen.
Trail-virtalahteen taajuuden asetuksella ei ole vaikutusta.

(5) Paloaikasuhde (ylavirta)
ylemman toimintapisteen keston painottamiseksi SynchroPulse-jaksossa

10-90 %
Tehdasasetus: 50 Hz

HUoOM!

TWIN-kayttotilassa lead-virtaldhteen asetus ”paloaikasuhde (ylavirta)” vaikuttaa myos trail-
virtaldhteeseen.
Trail-virtalahteen ”paloaikasuhde (ylavirta)” -asetuksella ei ole vaikutusta.

(6) Valokaaren pituuden korjaus (ylavirta)
valokaaren pituuden sdatamiseen SynchroPulse-hitsauksessa ylemmassa toimintapisteessa (=
keskimaarainen langansyottonopeus plus langansyotténopeuden muutoksen suuruus)

-10,0 - +10,0
Tehdasasetus: 0,0

e lyhyt valokaari
0.....valokaaren pituutta ei sdadetty
+.....pidempi valokaari

HUOM!

SynchroPulsen ollessa aktivoituna normaalilla valokaaren pituuden korjauksella ei ole
vaikutusta hitsausprosessiin.
Valokaaren pituuden korjauksen parametri ei tdman jalkeen enaa ndy hitsausparametreissa.

(7) Valokaaren pituuden korjaus (alavirta)
valokaaren pituuden sdatamiseen SynchroPulse-hitsauksessa alemmassa toimintapisteessa (=
keskimaarainen langansyottonopeus vahennettyna langansy6ton muutoksen suuruudella)

-10,0 - +10,0
Tehdasasetus: 0,0

e lyhyt valokaari
0.....valokaaren pituutta ei saadetty
+.....pidempi valokaari
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SynchroPulse esimerkki, paloaikasuhde (yldvirta) = 25 %




Prosessisekoituksen
prosessiparametrit

2

Prosessisekoitukselle voidaan asettaa seuraavat prosessiparametrit valikossa ”Prosessisekoitus”:

Langansyottonopeus
vD *
Langansyottonopeus

1,0 - 25,0 m/min

Langansyottonopeuden arvo otetaan kdyttoon tai voidaan maarittaa ja muuttaa
prosessisekoituksen parametreissa.

Valokaaren pituuden korjaus
-10,0 - +10,0

Valokaaren pituuden korjauksen arvo otetaan kdyttoon tai voidaan maarittda ja muuttaa
prosessisekoituksen parametreissa.

Pulssin korjaus
pulssienergian muuttamiseksi pulssitusjaksossa

-10,0-+10,0

Pulssin/dynaamikan sdadon arvo otetaan kaytt6on tai voidaan maaritta ja muuttaa
prosessisekoituksen parametreissa.

Ylemman tehon ajankeston sdatéarvo (3) *
kuuman prosessijakson keston asettamiseksi prosessisekoituksessa

-10,0 - +10,0
Tehdasasetus: 0

Ylempi ja alempi tehon ajankeston saato kaytetdan maarittdmaan kuumien ja kylmien
prosessijaksojen vilista suhdetta.

Jos ylemman tehon ajankeston sadtéarvo nostetaan, prosessin tiheys laskee ja PMC
prosessijakso pitenee.

Jos ylemman tehon ajankeston sdatoarvo lasketaan, prosessin tiheys kasvaa ja PMC
prosessijakso lyhenee.

Alemman tehon ajankeston saatoéarvo (2) *
Asetetaan kylman prosessijakson ajankesto prosessisekoitusta varten.

-10,0 - +10,0 / 1 - 100 CMT-syklia (CMT prosessisekoituksen synergialinjoja varten)
Tehdasasetus: 0

Ylempi ja alempi tehon ajankeston sdat6 kdytetdan maarittdmaan kuumien ja kylmien
prosessijaksojen valista suhdetta.

Alemman tehon ajankeston sdatéarvon nostaminen laskee prosessin tiheyden ja pidentaa LSC-
prosessijakson tai CMT-prosessijakson CMT prosessisekoituksessa.

Alemman tehon ajankeston sdatéarvon laskeminen lisda prosessin tiheyden ja lyhentaa LSC-
prosessijakson tai CMT-prosessijakson CMT prosessisekoituksessa.

Alemman tehon sadatoarvo (1) *
Asetetaan kylman prosessijakson energiantuonti prosessisekoitusta varten.
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-10,0 - +10,0
Tehdasasetus: 0

Alemman tehon sdatdarvon nostaminen lisda langansyottonopeutta ja siten energiantuontia
kylmdassa LSC-jaksossa tai kylmadssa CMT-jaksossa.

* Parametrien esitys seuraavissa kaavioissa
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PMC mix
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Prosessisekoitus PMC ja LSC -hitsausprosesseista. Kylmé LSC-jakso seuraa kuumaa PMC-jaksoa osana syklid.

PMC mix drive
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Y | | t [m:]
(2) (3)

Prosessisekoitus PMC-prosessijaksoista ja langan kédnteisestd liikkeestd PushPull-yksikkdé kéyttden. PMC-jaksoa
seuraa alemmalla virralla kylmd jakso korjausliikkeineen

CMT mix

] ‘u_ 1 U U U U U L— .._"

A1)

t [ms]

J @ (3)

Sekoitus PMC ja LSC -hitsausprosesseista. Kylmét CMT-jaksot seuraavat kuumia PMC-jaksoja.

(2) Alemman tehon sdatdarvo

(2) Alemman tehon ajankeston saitoarvo

(3) Ylemman tehon ajankeston sdatoarvo vb
Langansyottonopeus
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Prosessiparametrit Prosessiparametrit TWIN-prosessinohjaukseen ovat kaytettavissa vain TWIN-kayttotilassa.
TWIN-

prosessinohjaukseen .
Langansydttonopeus

Langansyottonopeus
1,0 - 25,0 m/min

Langansy6ttonopeuden arvo otetaan kayttoon tai voidaan maarittda ja muuttaa TWIN-
parametreissa.

Valokaaren pituuden korjaus
-10,0 - +10,0

Valokaaren pituuden korjauksen arvo otetaan kdyttoon tai voidaan maarittda ja muuttaa TWIN-
parametreissa.

Pulssin/dynamiikan korjaus
Muutetaan pulssienergian arvo pulssitusjaksossa

-10,0 - +10,0

Pulssin/dynamiikan saadon arvo otetaan kaytt66n tai voidaan maarittds ja muuttaa TWIN-
parametreissa.

Tunkeuman vakautus
Lisatietoa I6ytyy sivulta 135

0,0/auto/0,1-10,0 m/min
Tehdasasetus: 0 m/min

Valokaaren pituuden vakautus
Lisatietoa |6ytyy sivulta 137

auto/0,0-10,0
Tehdasasetus: 0

Pulssien synkronointisuhde
Hyvin erilaisten langansyottonopeuksien asettamiseksi lead- ja trail-valokaarien valissa

auto, 1/1,1/2,1/3
Tehdasasetus: auto

Lead/trail vaiheensiirto
aikapoikkeaman asettamiseksi Lead-pisaran irtoamisen ja Trail-pisaran irtoamisen valissa

auto,0-95%
Tehdasasetus: auto

Trail-valokaaren sytytyksen viiveaika
Asetetaan viiveaika Lead- ja Trail-hitsauskarkien sytytysten vilille

auto / pois /0-2 s
Tehdasasetus: auto
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CMT Cycle Step -
toiminnon
prosessiparametrit

Prosessiparametrit
ConstantWire

CMT Cycle Step
CMT Cycle Step -toiminnon aktivoimiseksi/deaktivoimiseksi

Paalla / Pois

Langansyo6ttonopeus
Maarittaa lisdaineentuoton hitsausprosessin aikana ja siten myos pistehitsin koon;

Saatdalue: m/min, riippuu synergialinjasta

Langansyo6ttonopeuden arvo otetaan kdyttoon tai voidaan maarittda ja muuttaa CMT Cycle Step -
parametreissa.

Syklit (hitsauspisteen koko)
CMT-syklien (sulapisarat) maaran asettamiseksi pistehitsille;
Pistehitsin koko maaraytyy CMT-syklien maaran ja asetetun langansyotténopeuden mukaan.

1-2000

Taukoajan intervalli
Asetetaan aika yksittaisten pistehitsien valilla

0,01-2,00s

Mitd suurempi intervalli taukoajan arvo, sitd kylmempi hitsausprosessi (korkea suomujen
muodostuminen).

Syklin intervalli
Asetetaan CMT-syklien (mukaan lukien tauot) toistojen maara hitsauksen loppuun saakka

vakio / 1 - 2000 vakio

Toistot suoritetaan jatkuvasti;
hitsauksen lopetus, esimerkiksi kdayttamalla ”Arc Off”

Langansyottonopeus

0,0 - max. m/min (riippuu kaytettavasta langansyottolaitteesta)
Tehdasasetus: 5,0 m/min

Virta

0 - max. A (riippuu kaytettdvasta virtaldhteesta)
Tehdasasetus: 50 A

Janniteraja

Auto/1-50V
Tehdasasetus: auto

Asetuksen ollessa auto, jannitteen rajoitus maaraytyy asetetun synergialinjan mukaan.
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Pistehitsauksen
prosessiparametrit

Katkohitsauksen
prosessiparametrit

148

Kontaktin vakautus

pois / paalla
Tehdasasetus: pois

Jos hitsauslanka nostetaan ei-toivotulla tavalla juotteesta/hitsisulasta, hitsauslankaa
syotetadn nopeammin, jotta kosketus palautuu valittomasti.
Tama vakauttaa juottoprosessia ja korvaa lyhytaikaiset prosessin virheet.

Maadoitusliitanta

kylla / ei
Tehdasasetus: kylla

Kun asetus on kylla, piiri suljetaan maadoitusliitannalla esimerkiksi kuumalankasovelluksissa ja
laajennettujen prosessisignaalien mahdollistamiseksi.

Langan takaisinveto
Kuljettu matka hitsauslangan palautusliikkeen aikana

0,0-10,0
Tehdasasetus: 0,0

Hitsauslangan palautusliikkeen aikana kuljetun matkan sadtaminen estaa hitsauslangan
tarttumisen prosessin lopussa.

Pistehitsausaika

0.1 -10,0s
Tehdasasetus: 1,0 s

Katkohitsaus
Katkohitsauksen aktivoimiseksi/deaktivoimiseksi

pois / paalla
Tehdasasetus: pois

Langansyo6ttonopeus

0,0 - max. m/min (riippuu kaytettavasta langansyottolaitteesta)

Katkohitsausaika

0,01-9,9s
Tehdasasetus: 0,3 s

Taukoaika intervalli

pois /0,01-9,9s
Tehdasasetus: 0,3 s

Syklit intervalli

vakio/1-99
Tehdasasetus: vakio



Vastuksen ja
induktanssin
(R/L) -mittaus

Hitsauspiirin vastus (R) ja induktanssi (L) sovitetaan, kun jokin seuraavista laitekomponenteista
muutetaan:

- Poltinkaapelit

- Letkupaketit

- Maakaapelit, hitsauskaapelit

- Langansyottolaitteet

- Hitsauspolttimet, elektrodipidikkeet

- PushPull-yksikot

Edellytykset vastuksen ja induktanssin sovittamiselle (R/L-mittaus)

Hitsausjarjestelman on oltava kokonaan koottuna: suljettu hitsausvirtapiiri, jossa hitsauspoltin ja
poltinkaapeli, langansyottolaitteet, maakaapeli, letkupaketit.

Vastuksen ja induktanssin sovittaminen

Valitse Prosessiparametrit / Yleistd / R/L-mittaus / sovittaminen

Naytolle ilmestyvat hitsausvirtapiirin induktanssin ja vastuksen todelliset arvot.
|Z| Napsauta painiketta “Seuraava” / paina Saatorengasta / paina polttimen
liipaisinta Assistentti siirtyy seuraavaan vaiheeseen.

|E| Noudata nayto6lla olevia ohjeita

TARKEAA! Hitsattavan kappaleen pinnan on oltava puhdas ennen kuin kiinnitetiin
maadoituspuristin.

|Z| Napsauta painiketta “Seuraava” / paina Saatdrengasta / paina polttimen
liipaisinta Assistentti siirtyy kolmanteen vaiheeseen.

El Noudata naytolla olevia ohjeita

E Napsauta painiketta “Seuraava” / paina Saatdrengasta / paina polttimen
liipaisinta Assistentti siirtyy neljanteen vaiheeseen.

Noudata n&ytolla olevia ohjeita
Napsauta painiketta “Seuraava” / paina Saatdrengasta / paina polttimen

liipaisinta Onnistuneen mittauksen jalkeen todelliset arvot tulevat nakyviin.
El Paina ”"Lopeta” / paina S3atdrengasta

Vastus ja induktanssi voidaan sovittaa myds Jobmaster-polttimella.
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TIG-/
puikkohitsauksen
asetusten
prosessiparametrit

150

Seuraavat prosessiparametrit ovat kdytettavissa TIG-hitsaukseen ja puikkoelektrodin
asettamiseen:

Puikkohitsauksen prosessiparametrit:

Aloitusvirta-aika
Asetetaan aika, jonka kuluessa virta kulkee aloitusvirralla

0,0-2,0s
Tehdasasetus: 0,5 s

Synergialinja
elektrodin synergialinjan valitsemiseksi

I- constant /0,1 - 20,0 A/V / P-constant / hiilikaaritalttaus
Tehdasasetus: I-constant

(1) Hitsauspuikon kuormituskayra
con-20A/V
L U (V) (2) Hitsauspuikon kuormituskayra
| valokaaren pituutta lisdttdessa
(3) Hitsauspuikon kuormituskayra
valokaaren pituutta pienentdessa
(4) Synergialinja I-constant
parametrin ollessa valittuna
(vakio hitsausvirta)

(5) Synergialinja 0,1 - 20 parametrin

ollessa valittuna (laskeva synergialinja
saddettavalla slope-toiminnolla)
(6) Synergialinja P-constant
parametrin ollessa valittuna
(vakio hitsausteho)

(7) Esimerkki asetetusta kaarivoiman dynamiikasta, jossa synergialinja (4) on valittuna
(8) Esimerkki asetetusta kaarivoiman dynamiikasta, jossa synergialinja (5) tai (6) on
valittuna

I-constant (vakio hitsausvirta)

- Jos parametri I-constant on asetettuna, hitsausvirtaa pidetdaan vakiona hitsausjannitteesta
rilppumatta. Tastd syntyy pystysuora synergialinja (4).

- I-constant parametri soveltuu erityisen hyvin hitsaukseen rutiilipuikoilla ja peruspuikoilla.

0,1-20,0 A/V (laskeva synergialinja sdadettavalld slope-toiminnolla)

- Parametri 0,1 - 20 kaytetaan laskevan synergialinjan (5) asettamiseen.
Saatoalue: 0,1 A/V (erittdin jyrkka) - 20 A/V (erittéin laakea).

- Laakean synergialinjan (5) asettamista suositellaan vain selluloosapuikoilla tapahtuvalle
hitsaukselle.

P-constant (vakio hitsausteho)

- Jos parametri P-constant on asetettuna, hitsaustehoa pidetaan vakiona hitsausjannitteesta
ja hitsausvirrasta riippumatta. Tasta syntyy hyperbolinen synergialinja (6).

- P-constant parametri soveltuu erityisen hyvin hitsaukseen selluloosapuikoilla.

Hiilikaaritalttaus
- Erikoissynergialinja hiilikaaritalttaukselle hiilipuikolla



@ (1) Hitsauspuikon kuormituskayra
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100 00 200 00 ) Synergialinja ”0,1 - 20” -parametrin

ollessa valittuna (laskeva synergialinja
saddettavalla
-50%  lu+ slope)
Pynamil (6) Synergialinja P-constant

parametrin ollessa valittuna
(vakio hitsausteho)

(7) Esimerkki asetetusta kaarivoiman dynamiikasta, jossa synergialinja (5) tai (6) on

valittuna
(8) Mahdollinen virran muutos synergialinjan (5) tai (6) ollessa valittuna hitsausjannitteen

(valokaaren pituus) funktiona

(a) Toimintapiste valokaaren pituuden ollessa pitka
(b) Toimintapiste hitsausvirran IH ollessa asetettuna
(c) Toimintapiste valokaaren pituuden ollessa lyhyt

Tassa esitetyt synergialinjat (4), (5) ja (6) ovat sovellettavissa, kun hitsataan puikolla, jonka
synergialinja vastaa kuormituskayraa (1) tietylla valokaaren pituudella.

Riippuen hitsausvirran (l) asetusarvosta synergialinjojen (4), (5) ja (6) risteyskohta (toimintapiste)
naytetdan kuormituskayraa (1) pitkin. Toimintapiste ilmoittaa todellisen hitsausjannitteen ja
hitsausvirran.

Kun hitsausvirta (IH) on pysyvasti asetettu, toimintapiste voi vaeltaa synergialinjoja (4), (5) ja (6)
pitkin sen hetken hitsausjannitteesta riippuen. Hitsausjannite U riippuu valokaaren pituudesta.

Jos valokaaren pituus muuttuu (esimerkiksi kuormituskdyrdan (2) mukaan) syntyva
toimintapiste on vastaavan synergialinjan (4), (5) tai (6) ja kuormituskayran (2) risteyskohta.

Koskee synergialinjoja (5) ja (6): Hitsausjannitteesta (valokaaren pituudesta) riippuen hitsausvirta
() pienenee tai suurenee, vaikka asetettu arvo IH pysyy samana.

Anti-stick
tarttumisenesto-toiminnon aktivoimiseen/deaktivoimiseen

pois / paalla
Tehdasasetus: paalla

Kun valokaari lyhenee, hitsausjannite voi pudota niin paljon, etta hitsauspuikko pyrkii
tarttumaan kiinni. Tama voi myds aiheuttaa puikon hajoamisen.

Tarttumisenestotoiminto estda elektrodin loppuun palamisen. Jos hitsauspuikko alkaa tarttua,
virtalahde katkaisee hitsausvirran 1,5 sekunnin
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kuluttua. Kun hitsauspuikko on irrotettu tyokappaleesta, hitsausprosessia voidaan jatkaa ilman
ongelmia.

Katkaisujannite
asetetaan jannitearvo, jossa hitsaus lopetetaan hieman nostamalla hitsauspuikkoa.

20-90V
Tehdasasetus: 90 V

Valokaaren pituus riippuu hitsausjannitteestd. Hitsaustapahtuman lopettamiseksi on yleensa
tarpeen nostaa hitsauspuikkoa reilusti pois tyokappaleen pinnasta. Tdman parametrin avulla
hitsausjannite voidaan rajoittaa haluttuun arvoon, mikd mahdollistaa hitsauksen lopettamisen
hieman nostamalla hitsauspuikkoa.

TARKEAA! Jos hitsauksen aikana huomaat usein, etta hitsaus paattyy tahattomasti, nosta
katkaisujannitteen arvoa.

TIG-hitsauksen prosessiarvot:

Katkaisujannite
asetetaan jannitearvo, jossa hitsaus lopetetaan hieman nostamalla TIG-hitsauspoltinta.

10,0-30,0V
Tehdasasetus: 14 V

Comfort Stop Herkkyys
TIG Comfort Stop -lopetustoiminnon aktivoimiseen/deaktivoimiseen

pois/0,1-1,0V
Tehdasasetus: 0,8 V

Hitsauksen paatyttya hitsausvirta kytkeytyy automaattisesti pois paalta, jos valokaaren pituus
kasvaa yli maaritellyn arvon. Tama estaa valokaaren tarpeettoman pidentymisen, kun TIG-

poltinta nostetaan.

Jarjestys:

] 2 3 4[[5]

ANIANIANIANAN|

El Hitsaus
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|Z| Hitsauksen lopussa nosta hitsauspoltinta hetkeksi Valokaaren pituus kasvaa merkittavasti.

Laske hitsauspoltin alas
- Valokaaren pituus pienenee huomattavasti
- TIG Comfort Stop -toiminto on aktivoitu

Pida hitsauspoltinta samalla korkeudella
- Hitsausvirtaa pienennetaan jatkuvasti (virran lasku).
- Valokaari sammuu.

TARKEAA! Virran lasku on esiasetettu eikd ole siadettavissa.

El Nosta hitsauspoltin pois tydkappaleesta

153



Komponentit ja prosessiarvojen monitorointi

Prosessiarvot - HUOM!

Komponentit ja
monitorointi Prosessiparametrien ndkyma ja jarjestys voivat vaihdella laitetyypin, varustelun tai saatavilla
olevien hitsaustoimintopakettien mukaan.
Welding Common
Components System adjust
-\ o wewe
ceeeed @(g’ 2
-—

Welding process 2 . Components &
Arc break watchdog Wire stick Monitoring
settings contact tip ¢ s

1 .
: - : " . ; o8B
et Wire stick Welding circuit 2] g

work piece couplin
== Pee N S
Defaults Kire end Next page

monitoring .
Welding

Previous page Gas monitoring

s -
e « .

Welding process = Components &
Motor force Wire buffer Monitoring
monitoring . monitoring

W F
Process
parameters
—
— .
-
Defaults
Komponenttien Seuraavat prosessiparametrit ovat kdytettavissa hitsauslaitteen laitekomponenteille:

prosessiparametrit

Jadhdytin

Jaahdytyslaitteen tila
Kytketdan jadhdytin pois tai paalle tai automaattikaytto.

eco / auto / on / off (jadhdyttimesta riippuen) Tehdasasetus: auto
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Virtausvahdin viive
Asetetaan aika, jonka kuluessa annetaan ilmoitus virtausvahdin reagoitua.

5-25s
Tehdasasetus: 5 s

Jaahdytysnesteen virtauksen varoitustaso
(vain virtauslampétila-anturin ollessa kaytettavissa jadhdytysyksikossa)
Jos parametri on aktivoitu, annetaan varoitus, jos syttettya arvoa ei saavuteta.

pois /0,75 -0,95 I/min
Tehdasasetus: pois

Langansyottolaite

Langan hivutus
Asetetaan nopeus, jolla lanka ajetaan ulos polttimesta

esimerkiksi 2-25 m/min
(langansyottonopeudesta riippuen)
Tehdasasetus: 10 m/min

HUoOM!

Ryomintanopeus voidaan myds asettaa ikkunassa, joka avautuu langansyotto-painiketta
painamalla:

t Paina langansyotto-painiketta
Paina ja kddnna Saatérengasta rydmintdanopeuden sdatamiseksi

> Paina ”Sulje” tai Sdatorengasta arvon vahvistamiseksi

Virtaldhde

Ignition timeout
Ennen turvakatkaisua syotetyn langan pituus

pois / 5 - 100 mm Tehdasasetus: pois

HUOM!

Sytytyksen aikakatkaisu on suojatoiminto.
Ennen turvakatkaisuja syotettdvan langan pituus voi poiketa esiasetetusta langan pituudesta,
erityisesti kun lankaa sy6tetdan suurilla nopeuksilla.

Kuinka tama toimii:

Kun polttimen liipaisinta painetaan, kaasun esivirtaus alkaa valittémasti. Langansy6tt6 alkaa ja sen
jalkeen tapahtuu sytytys. Jos virta ei ala virrata ennen kuin maaritetty pituus on syotetty,
virtalahde katkeaa automaattisesti.

Yritd uudelleen ja paina polttimen liipaisinta.
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Sense lead
Senssijohdin-toiminnon aktivoimiseksi/deaktivoimiseksi

pois / paalla
Tehdasasetus: paalla

Senssijohdin on lisdtoiminto jannitteen mittaukseen suoraan tydkappaleesta. Toiminnolla
voidaan maarittaa todellinen arvo, kun tydkappaletta hitsataan samanaikaisesti useammilla
prosesseilla, jolloin on olemassa kytkettyjen hairidjannitteiden riski kaapelin epasuotuisan
reitityksen tai yhteisten maakaapeleiden vuoksi.

Robottiasetukset

TouchSensing sensitivity
Asetetaan railonhaun herkkyys erilaisille materiaalipinnoille ja ulkoisille hairidille, kun kaytdssa on
langansyo6ttolaitteeseen integroitu OPT/i WF gas nozzle position search optio.

TouchSensing-herkkyyden asetuksella ei ole vaikutusta OPT/i Touch Sense Adv -lisdtoimintoon.

TouchSensing = hitsin asennon haku hitsauksen aikana anturiin sy6étetyn jannitteen avulla
TouchSensing toimii kaasuholkilla tai lankaelektrodilla.

TouchSensing toimii kaasuholkilla vain jos:

- Valinnainen OPT/i WF gas nozzle position search on asennettu robotti-
langansyottolaitteeseen,
tai

- Lisdtoiminto OPT/i Touch sense Adv on asennettu robotti-langansyottélaitteeseen tai
virtaladhteeseen,

- Robottikayttoliittyma on kaytettavissa.

0-10
Tehdasasetus: 1

0
paljaille pinnoille, pitka ja metallinen oikosulku, kestava ja ei-altis hairidille

10
hapettuneille pinnoille, suuri mittauksiin liittyva hairioherkkyys Ei sovellu hitsaukseen useilla
virtalahteilla!

Eristettyja pintoja ei voida havaita.
TouchSensing-herkkyyden maarittaminen:
- Aloita tehdasasetetulla arvolla 1

- Jos laukaisusignaalia ei havaita, lisdd TouchSensing-herkkyytta

TARKEAA! Suurempi TouchSensing-herkkyys lisid myés hairioherkkyytta!

"WireSense” edge detection
reunantunnistuksen aktivoimiseen/maéarittdmiseen WireSense-lisitoiminnon avulla

pois /0,5-20,0 mm
Tehdasasetus: pois

"WireSense” reunantunnistus toimii vain:
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- Automaattisilla sovelluksilla

- Jos OPT/i WireSense on virtaldhteessa (ohjelmiston aktivointi)

- Yhdistettyna CMT-jarjestelmakomponentteihin WF 60i Robacta Drive CMT, SB 500i R
lankapuskurilla tai SB 60i R ja WFI Reel.

WireSense aktivoidaan yleensa robottiohjauksen kautta. Heti kun robottiohjaus maarittda arvon
> 0,5 mm, korvataan virtaldhteessd manuaalisesti asetettu arvo.

Jos sytytyksen aikakatkaisuparametri on aktivoitu, tdama koskee myds WireSensea.

WireSense voidaan asettaa manuaalisesti virtaldhteeseen korkeamman tason robottiohjauksille,
joiden signaalialue on matala (esim. lineaarisille vaunuille).

Hyodyllinen kayttéesimerkki:
- Kaynnistys/pysdytys suoritetaan ohjauksen kautta.
- Reunan korkeus madritellaan virtalahteessa.

Jarjestelman kalibrointiJos hitsausjarjestelméassa kaytetdan kahta moottoria, ne on kalibroitava prosessin vakauden

Valokaarivahdin
asetukset

sailyttamiseksi.

Jarjestelman kalibrointi on suoritettava hitsausjarjestelmissa, joissa on PushPull-yksikko tai
apulangansyottolaite, langansyottolaitteen asennuksen tai vaihdon jalkeen.

Naytolle tulee viesti.
Paina OK ja aloita jarjestelman kalibrointi
Kalibrointitoiminnon assistentti kdynnistyy.

|Z| Noudata annettuja ohjeita

Jarjestelman kalibrointi voidaan kdynnistdad myos manuaalisesti tasta.
Jarjestelman kalibrointi:
Valitse Prosessiparametrit / Komponentit & monitorointi / Jarjestelméan kalibrointi

Jos jarjestelman kalibrointi on tarpeen suorittaa, kalibrointitoiminnon assistentti kdynnistyy.
Ohjatun jarjestelman kalibrointitoiminnon ensimmadinen vaihe tulee nakyviin:

|Z| Noudata annettuja ohjeita

|z| Siirry assistentin seuraavaan vaiheeseen painamalla ”Seuraava” / Sdatérengasta
Kun kalibrointi on suoritettu onnistuneesti, naytoélle tulee vahvistus.
|Z| Sulje kalibroinnin assistentti painamalla ”Lopeta” / Sdatérengasta
Valitse Prosessiparametrit / Komponentit & Monitorointi / Valokaarivahdin asetukset

Valokaarivahdin asetusten yleisndakyma avautuu.
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Langan
kiinnipalaminen
virtasuuttimeen

Langan
kiinnipalaminen

tyokappaleeseen
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|Z| Valitse haluttu parametri kaantamalla Saatérengasta Paina
|z| Saatorengasta (sininen tausta)

|Z| Muuta parametri kdantamalla Sadatorengasta (sininen tausta)

Reagointi valokaaren katkeamiselle = ohita (ei kaytossa)
Virtalahde pysyy kadytossa eika ndytolle ilmesty virheilmoitusta.

Reagointi valokaaren katkeamiselle = virhe (kdytossa)
Jos valokaari katkeaa eikd virtaa havaita asetetun valokaaren katkaisuajan kuluessa,
jarjestelma sammuu automaattisesti ja ndytolle tulee virheilmoitus.

Tehdasasetus = ohita Valokaaren

katkaisuaika=0-2,00s
Jos asetettu aika ylittyy, annetaan virheilmoitus.

Tehdasasetus =0,2 s

El Valitse OK valokaaren monitoroinnin aktivoimiseksi (valokaarivahti)

Valitse Prosessiparametrit / Komponentit & Monitorointi / Lanka kiinni virtasuuttimessa

Yleisndakyma ”Lanka kiinni virtasuuttimessa” asetusvalikko tulee nakyviin.

|Z| Valitse haluttu parametri kadntamalla Saatérengasta. Paina
EI Saatorengasta (sininen tausta)

IZ‘ Muuta parametri kddantamalla Sadatérengasta (sininen tausta)

Langan kiinnitarttuminen virtasuuttimeen = ohita:
Virtasuuttimen tarttumisenesto-toiminto on otettu pois kaytosta.

Langan kiinnitarttuminen virtasuuttimeen = virhe (aktivoitu):
Hitsaustapahtuma keskeytetaan langan tarttuessa kiinni virtasuuttimeen.

TARKEAA! Monitorointi on mahdollista vain lyhytkaarihitsauksessa. Tehdasasetus = ohita

Suodatusaika=0,5-5,0s
Pisin kestoaika ilman valokaaren oikosulkua, kunnes hitsaus keskeytetaan.

Tehdasasetus =0,5 s

El Paina OK asetusten kayttdon ottamiseksi

Valitse Prosessiparametrit / Komponentit & Monitorointi / Lanka kiinni tytkappaleessa

Yleisndkyma ”Lanka kiinni tyokappaleessa” asetusvalikko tulee nakyviin.



Hitsausvirtapiirin
kytkenta
(yhteisvaikutus)

|Z| Valitse haluttu parametri kaantamalla Sastérengasta. Paina
|z| Saatorengasta (sininen tausta)

|Z| Muuta parametri kdantamalla Sadatorengasta (sininen tausta)

Langan kiinnitarttuminen tyokappaleeseen = ohita:
Langan kiinnitarttumisen monitorointi on otettu pois kdytosta.

Langan kiinnitarttuminen tyokappaleeseen = virhe (aktivoitu):
Hitsaustapahtuma keskeytetadn langan tarttuessa kiinni tyokappaleeseen.

Tehdasasetus = ohita

El Paina OK asetusten kayttoon ottamiseksi

Talla toiminnolla voidaan mitata hitsausvirtapiirin induktanssit.
Induktanssit voivat aiheuttaa hitsausongelmia, esimerkiksi kun useat hitsausjarjestelmat
hitsaavat yhta komponenttia.

Induktanssimittauksen ja asianmukaisen kaapelin hallinnan avulla voidaan estaa
hitsausongelmat jo hitsausjarjestelman kdyttéonottovaiheessa.

Painamalla “Hitsausvirtapiirin kytkenta -painiketta assistenttitoiminto kaynnistyy.
Noudata assistentin ohjeita.

Mittaustulokset:

Rcoupling (common Kcoupling
Tulos ground) (inductive coupling)
Erittdin hyva 0 mOhm 0%
Hyva 1-2,5m0Ohm 2-15%
Keski 3-15mOhm 16-30 %
Huono 16 - 100 mOhm 31-100 %

Mittaustulokset tallennetaan lokikirjaan.
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Lisatietoa hitsausvirtapiirin kytkennasta |6ytyy kdyttoohjeen ”Cable Management Guide” -
42.0426,0420,xx.
Kayttoohjeet ovat saatavilla HTML-muodossa seuraavasta linkista:

https://manuals.fronius.com/html/4204260420

Langan Avaa Prosessiparametrit / Komponentit & Monitorointi / Lanka kiinni tydkappaleessa
loppumisen
monitorointi Yleisnakyma ”Lanka kiinni tydkappaleessa” asetusvalikko tulee nakyviin.

|z| Kaanna Saatorengasta ja valitse haluttu parametri monitoroitavasta langan loppumisen
tyypista riippuen:

Wire end ring sensor (1) error (1) Langan loppumisen reagointi
- kdytettaessa rengasanturia
Wire end drum sensor (2) error OPT/i WF R WE 4,100,878, CK

Wire end wire spool (3) error (2) Langan loppumisen

reagointi kdytettdessa
tynnyrianturia OPT/i WF
R WE 4,100,879,CK

(3) Langan loppumisen reagointi
kaytettdessa lankakela-
anturia OPT/i WF R WE
4,100,869,CK

|E| Paina Sdatoérengasta (sininen tausta)
IZI Muuta parametri kdantamalla Sdatérengasta (sininen tausta)
Reaktio = virhe:
Langan loppumisen virhe, hitsaustapahtuma keskeytetaan valittémasti. Virhe naytetaan

naytolla.

Reaktio = hitsin lopetuksen jalkeen:
Langan loppumisen virhe ndytetaan, kun hitsaustapahtuma on paattynyt.

Reaktio = ohita (deaktivoitu):
Ei reaktiota langan loppuessa

Tehdasasetus = virhe

El Paina OK asetusten kayttdon ottamiseksi
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Kaasun monitorointi

Kaasun monitorointiparametrit ovat kaytettdvissa vain, jos langansyottolaitteessa tai
SplitBoxissa on lisdvarusteena OPT/i gas flow rate sensor -optio.

Kaasun monitoroinnissa voidaan asettaa virtausnopeuden alaraja. Jos kaasun virtausnopeus
putoaa tdman rajan alapuolelle, annetaan valittomasti virheilmoitus ja hitsaus keskeytyy.

|I| Avaa Prosessiparametrit / Komponentit & Monitorointi / Kaasun monitorointi
Kaasun monitoroinnin yleisndakyma tulee nakyviin.
|Z| Valitse haluttu parametri kadntamalla Saatérengasta:

Kaasun virtauksen alaraja
Saatoalue: 0,5 - 30,0 I/min
Tehdasasetus: 7,0 |/min

Kaasupoikkeaman enimmaisaika
Saatoalue: pois /0,1-10,0s
Tehdasasetus: 2,0 s

Kaasun korjauskerroin
Saatodalue: auto /0,90 - 20,00
Tarkeimmat korjauskertoimet:
1,00 - C1 (CO2)

1,52 - M21 ArC-18

1,69 - M12 ArC-2,5

1,72 - 11 (Argon)

11,8 - 12 (Helium)

Tehdasasetus: auto

HUOM!

Vaarin asetetulla korjauskertoimella voi olla suuri vaikutus kaasun virtausnopeuteen ja
siten myos hitsaustulokseen.
Kaikille Froniuksen hitsaustietokannassa oleville standardikaasuille korjauskerroin asetetaan
automaattisesti.
Korjauskertoimen manuaalista asetusta suositellaan vain erikoiskaasuille ja vain
konsultoiduttua asiasta.

El Paina Saitérengasta (sininen tausta)
El Muuta parametrin arvo kdantamalla Saatérengasta (sininen tausta)

E Paina OK asetusten kayttoon ottamiseksi
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Moottorinvoiman Avaa Prosessiparametrit / Komponentit & monitorointi / Moottorivoiman monitorointi
monitorointi
Moottorinvoiman monitoroinnin yleisndakyma tulee nakyviin.

|Z| Valitse haluttu parametri kadntamalla Sastoérengasta:
Langansyottévoiman monitorointi

Saatoalue:

Ohita (ei reaktiota)

Varoitus (varoitusviesti tulee nakyviin)

Virhe (hitsaustapahtuma keskeytetaan, virheilmoitus tulee nakyviin)
Tehdasasetus: Ohita

Enimmaisvoima
Sdatoalue: 0-999 N
Tehdasasetus: O N

Voimapoikkeaman enimmaisaika
Sdatoalue: 0,1-10,0s
Tehdasasetus: 3 s

El Paina Saatdrengasta (sininen tausta)
|Z| Muuta parametrin arvo kdantamalla Saatérengasta (sininen tausta)

E Paina OK asetusten kayttoon ottamiseksi

Lankapuskurin Kun hitsausjarjestelméassa on lankapuskuri, lankapuskurin monitoroinnin parametrit ovat
monitorointi kdytettavissa.

Avaa Prosessiparametrit / Komponentit & Monitorointi / Lankapuskurin monitorointi
On mahdollista asettaa reaktio sille, kun lankapuskuri on tyhja:

Virhe / Hitsin lopetuksen jalkeen / Ohita
Tehdasasetus: Virhe

Virhe
Jos lankapuskuri on tyhja, hitsaustapahtuma keskeytetdan ja virheilmoitus tulee nakyviin.

Hitsin lopetuksen jalkeen
Virheilmoitus tulee nédkyviin, kun hitsin hitsaus on suoritettu loppuun. Uusi hitsaus estetdan.

Ohita
Ei reaktiota, kun lankapuskuri on tyhja

|Z| Paina ja kddnna Saatérengasta ja valitse haluttu parametri

EI Paina OK asetusten kayttoon ottamiseksi
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Prosessiparametrit, Job

Yleisndkyma —
prosessiparametrit,
Job

Job-ohjelmien
optimointi

Welding

Optimize Job Correction limits

A

Welding process Components &

Pre-settings for Monitoring
[ NN

) "Save as Job" _@) 315

Process
parameters

5005 |

=)

Seuraavat prosessiparametrit ovat kdytettdvissa Job-ohjelmien optimointiin:

Job-parametri

Langansyo6ttonopeus
Langansyottonopeuden sdadtamiseen

esimerkiksi 2-25 m/min
(riippuen langansyottonopeudesta ja synergialinjasta)

Valokaaren pituuden korjaus
valokaaren pituuden korjaukseen

-10,0 - +10,0
e lyhyt valokaari

0.....valokaaren pituutta ei sdadetty
+.....pidempi valokaari

Pulssin korjaus
pulssienergian saatamiseen synergisessa MIG/MAG-pulssihitsauksessa ja PMC-hitsauksessa

-10,0 - +10,0

-.....pisaran irtoaminen pienemmalla teholla
0.....pisaran irtoaminen keskisuurella teholla
+.....pisaran irtoaminen suuremmalla teholla
Tai

Dynamiikan s3ato

oikosulkuvirran ja oikosulun katkaisuvirran saatamiseen synergisessd MIG/MAG Standard -
hitsauksessa, LSC- ja CMT-hitsauksessa

-10,0 - +10,0
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-10
kovempi valokaari (oikosulun katkaisu suuremmalla virralla, enemman roiskeita)

+10
pehmeampi valokaari (oikosulun katkaisu alhaisemmalla viralla, vahemman roiskeita)

Hitsausprosessin parametrit

Muuta synergialinja - nykyinen ID: xxx xxx
Tallennetun synergialinjan ID-tunniste tulee nakyviin.

Paina Saatorengasta, prosessi ja synergialinjan ominaisuus ovat nyt muutettavissa.

Prosessi
Synergialinjalle maaratty prosessi tulee nakyviin.

Ominaisuus
Synergialinjalle maaratty ominaisuus tulee nakyviin.

Trigger mode (Liipaisin tila)
voidaan asettaa kayttotilaksi

2-tahti / 4-tahti / Erikois 2-tahti / Erikois 4-tahti / pistehitsaus

Muut saadettdvat prosessiparametrit vastaavat jo kuvattuja prosessiparametreja:

TWIN prosessinohjaus ... ks. sivu 146

(vain kun hitsausjarjestelmassd on TWIN-kdyttoliittyma)
- Pulssin synkronointisuhde

- Vaihesiirtyma lead/trail

- Trail-valokaaren sytytyksen viiveaika

Hitsauksen aloitus/ lopetus ... ks. sivu 131
- Aloitusvirta

- Aloitus valokaaren pituuden korjaus
- Aloitusvirta-aika

- Slope 1

- Slope 2

- Lopetusvirta

- Lopetus Valokaaren pituuden korjaus
- Lopetusvirta-aika

- SFI

- SFI HotStart

- Langan taakseveto

Pistehitsaus ... ks. sivu 148
- Pistehitsausaika

Prosessinohjaus ... ks. sivu 135
- Tunkeuman vakautus

- Valokaaren pituuden vakautus

SynchroPulse ... ks. sivu 140



- SynchroPulse

- Langansy6tténopeuden muutoksen suuruus
- Taajuus

- Paloaikasuhde (korkea)

- Valokaaren pituuden korjaus (korkea)

- Valokaaren pituuden korjaus (alhainen)

Prosessisekoituksen asetukset ... ks. sivu 143
- Ylemman tehon ajankeston sdato

- Alemman tehon ajankeston sdato

- Alemman tehon saato

CMT Cycle Step ... ks. sivu 147

Vain, kun virtaldhteessd on kaytettavissa lisatoiminto OPT/i CMT Cycle Step
- CMT Cycle Step

- Syklit (pistehitsin koko)

- Intervalli taukoaika

- Intervalli syklit

Suojakaasun asetus ... ks. sivu 134
- Kaasun esivirtaus

- Kaasun jalkivirtaus

- Suojakaasun ohjearvo

- Kaasun korjauskerroin

Teho
- Ylempi tehon saatdarvo
- Alempi tehon saatdarvo

Valokaaren pituuden korjaus ... ks. sivu 167
- Valokaaren pituuden korjauksen ylaraja

- Valokaaren pituuden korjauksen alaraja

Job slope ... ks. sivu 167
- Job slope

Dokumentointi ... ks. sivu 193
- Naytteenottotaajuus

Raja-arvojen monitorointi ... ks. sivu 166
(vain yhdessa OPT/i Limit Monitoring -lisdtoiminnon kanssa)
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Prosessiparametrit
korjauksen raja-
arvoille

166

- Jannitteen tavoitearvo

- jannitteen alaraja

- jannitteen ylaraja

- Jannitepoikkeaman enimmaisaika
- Virran tavoitearvo

- virran alaraja

- virran ylaraja

- Virtapoikkeaman enimmaisaika

- Langansy6ttonopeuden tavoitearvo
- langansyottonopeuden alaraja

- langansyottonopeuden ylaraja

- Langansy6ttonopeuspoikkeaman enimmaisaika
- Hitsauksen keston tavoitearvo

- Hitsauksen keston alaraja

- Hitsauksen keston ylaraja

- Hitsausajan monitorointi

- Energian tavoitearvo

- Energian alaraja

- Energian ylaraja

- Energian monitorointi

- Reaktio rajojen ylitykselle

Komponentit ... ks. sivu 155
- Langan hivutus

HUOM!

Parametrien asettamisen lisdksi job-ohjelmia voidaan nimeta uudelleen, kopioida ja poistaa
valikossa ”"Optimoi job” toimintoja vastaavia painikkeita kdyttaen.

Lisatietoa job-ohjelmien optimoinnista l6ytyy Kayttotila-osiosta kappaleesta ”Job tila” sivulla
107.

Seuraavat prosessiparametrit ovat kdytettavissa job-ohjelmien korjauksen raja-arvojen
asettamiseen:

Teho



Prosessiparametrit
”Save as Job” -
toimintoa varten

Ylempi teho
Tehon ylarajan asettamiseksi job-tiedostoa varten

0-20%
Tehdasasetus: 0 %

Alempi teho
Tehon alarajan asettamiseksi job-tiedostoa varten

-20-0%
Tehdasasetus: 0 %

Valokaaren pituuden korjaus

Ylemman tehon valokaaren pituuden korjaus raja-arvo
valokaaren pituuden korjauksen yldrajan asettamiseksi job-tiedostoa varten

0,0-10,0
Tehdasasetus: 0

Alemman tehon valokaaren pituuden korjaus raja-arvo
valokaaren pituuden korjauksen alarajan asettamiseksi job-tiedostoa varten

-10,0- 40,0
Tehdasasetus: 0

Lisatietoa job-tiedostojen optimoinnista |6ytyy Kayttotila-osiosta kappaleesta “Job correction
limits” sivulla 113.

Nayttoviestin vahvistamisen jalkeen seuraavat prosessiparametrit voidaan asettaa ”“Save as
Job” -esiasetuksia varten:

Job slope

Job slope
madrittelee nykyisen ja seuraavan job-tiedoston ohjelman valisen ajan

0,0-10,0s
Tehdasasetus: 0 s

MIG/MAG job correction limit

Ylempi tehon sdatdarvo

0-20%
Tehdasasetus: 0 %

Alempi tehon saatdarvo

0--20%
Tehdasasetus: 0 %

Valokaaren pituuden korjauksen ylaraja

0,0-10,0
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Tehdasasetus: 0,0

Valokaaren pituuden korjauksen alaraja

0,0--10,0
Tehdasasetus: 0,0

Saatorajat
(vain yhdessa OPT/i Limit Monitoring -lisdtoiminnon kanssa)

Janniteen alaraja
jannitteen alarajan asettamiseen asetusarvon funktiona

-10,0-0,0V
Tehdasasetus: 0V

Jannitteen ylaraja
jannitteen ylarajan asettamiseen asetusarvon funktiona

0,0-10,0V
Tehdasasetus: 0V
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Jannitepoikkeaman maksimikesto
jannitepoikkeaman enimmaisajan asettamiseen

pois/0,1-10,0s
Tehdasasetus: pois

Virran alaraja
virran alarajan asettamiseen asetusarvon funktiona

-100,0-0,0 A
Tehdasasetus: 0

Virran ylaraja
virran yldrajan asettamiseen asetusarvon funktiona

0,0-100,0A
Tehdasasetus: 0

Virtapoikkeaman maksimikesto
virtapoikkeaman enimmaisajan asettamiseen

pois/0,1-10,0s
Tehdasasetus: pois

Langansy6ttonopeuden alaraja
langansyottonopeuden alarajan asettamiseen

-10,0 - 0,0 m/min Tehdasasetus: 0
m/min

Langansy6ttonopeuden ylaraja
langansyottonopeuden yldrajan asettamiseen

0,0 - 10,0 m/min Tehdasasetus: 0
m/min

Langansyottonopeuspoikkeaman maksimikesto
langansyottonopeuspoikkeaman enimmaisajan asettamiseen

pois/0,1-10,0s
Tehdasasetus: pois

Pienin hitsausjakson aikaraja
hitsauksen keston alarajan asettamiseen

Tehdasasetus: 1,0

Suurin hitsausjakson aikaraja
hitsauksen keston ylarajan asettamiseen

0,0-50,0s
Tehdasasetus: 1,0

Hitsausajan monitorointi
hitsausajan monitoroinnin aktivoimiseen/deaktivoimiseen

paalla / pois
Tehdasasetus: paalla

Energian alaraja
energian alarajan asettamiseen
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0,0 ... -max
Tehdasasetus: -1,0

Energian ylaraja
energian ylarajan asettamiseen

0,0 - max
Tehdasasetus: 1,0

Energian monitorointi
energian monitoroinnin aktivoimiseen/deaktivoimiseen

paalla / pois
Tehdasasetus: paalla

Rajaylityksen reaktio
asetetaan reaktio raja-arvojen ylitykselle/alitukselle

Ohita / Varoitus / Virhe
Tehdasasetus: Ohita

Ohita
Raja-arvoja ei seurata eika kirjata lokiin

Varoitus
Jos raja-arvoja ylitetaan tai alitetaan, varoitusviesti tulee nakyviin ja hitsaustapahtumaa ei
keskeyteta.

Virhe

Jos raja-arvoja ylitetaan tai alitetaan, hitsaustapahtuma keskeytetdan valittomasti ja
virheilmoitus tulee nakyviin.
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Oletusasetukset
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Oletusasetukset

Yleista

Yleisndkyma

172

HUOM!

Ohjelmistopaivitysten vuoksi saatat huomata, ettd laitteessasi on tiettyja toimintoja, joita ei
ole kuvattu tdssa kdyttoohjeessa tai padinvastoin.

Yksittaiset kuvat saattavat myos poiketa hieman laitteesi todellisista ohjaimista, mutta nama
ohjaimet toimivat tdsmalleen samalla tavalla.

/A vAROITUS!

Virheellisestd kdytosta ja tyosta aiheutuva vaara.

Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja ja aineellisia vaurioita.

’ Kaikki tdssa asiakirjassa kuvatut tyot ja toiminnot saa suorittaa vain pateva, teknisen
koulutuksen suorittanut henkilsto.

t Tama asiakirja on kokonaan luettava ja ymmarrettava.
Taman laitteen ja laitekomponenttien kayttoohjeet, erityisesti turvallisuusohjeet on
kokonaan luettava ja ymmarrettava.

Oletusasetukset sisdltavat seuraavat osiot:
- Nakyma

- Jarjestelma

- Dokumentointi

- Hallinnointi



Oletusasetukset — nakyma

Oletusasetusten Welding
nakyma Language Units / Standards
_— L~ 3
e y ¥ ) [
Welding process aystem
Time & Date Easyjobs 2]
ﬂQ 9
— o OB EN EN CH N g__"
p;::::zst.:rs Synergic Iines Documentation
a
Il .
wee
Defaults Parameter view Parameter view il L
GMAW GMAW ijob
s 2= ]
Kieliasetus El Valitse Oletusasetukset / Ndkyma / Kieli
|Z| Valitse kieli kagntamalls Saatorengasta
E Paina OK / Sdatorengasta
Yksikoiden / II‘ Avaa Oletusasetukset / Nakyma / Yksikot /
standardien |Z| Standardit Valitse yksikko
asetus

El Valitse standardi:
EN
Lisdaineen nimi eurooppalaisten standardien mukaan (AlMg 5,
CusSi3, Steel yms.)
AWS

Lisdaineen nimi Yhdysvaltojen hitsausorganisaation standardin mukaan (ER 5356,
ER CuSi-A, ER 70 S-6 yms.)

El Valitse hitsaustietojen naytto hitsauksen lopussa

Hold
Viimeksi kdytetyt hitsausarvot ndytetaan.

Mean
Keskiarvot ndytetadn koko hitsausvirta-ajalta.

|E| Valitse OK

Yksikkojen ja standardien yleisnakyma tulee nakyviin.
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Kelloajan ja
pdivimaaran
asetus
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Kellonaika ja pdivdmaara voidaan asettaa manuaalisesti tai NTP-protokollaa kayttden.

Avaa Oletusasetukset / Nakyma / Kellonaika & paivamaara

Kelloajan ja pdivdmaaran asettaminen NTP-protokolla kayttden

DNS-palvelimen on oltava kaytettavissa tai verkkoparametrit on konfiguroitava oikein, jos
kellonaika ja pdivamaara asetetaan manuaalisesti (ks. ”Verkkoparametrien manuaalinen
asettaminen”, sivulla 185).

|Z| Valitse ”Automaattinen kellonaika & paivaimaara”

EI Syo6ta paikallisen aikapalvelimen osoite
Tarkista aikapalvelimen osoite verkonvalvojalta tai kdyta internettia (esim. pool.ntb.org).

Syota aikavydhyke
Aikavyodhykkeen on vastattava virtalahteen sijaintia.

|E| Valitse “Time server test” aikasynkronisoinnin aloittamiseksi

Virtaldhde synkronoidaan NTP-palvelimen aikaan. Jos NTP on asetettu, aika synkronoidaan
aina, kun virtalahde kdynnistetdan, kunhan yhteys aikapalvelimeen on muodostettu.

El Paina "Kayts”

Kellonajan ja pdivdmaaran manuaalinen asettaminen
Jotta kellonaika ja pdivamaara voidaan asettaa manuaalisesti, “Automaattinen kellonaika %
paivamaara” ei saa olla valittuna.

Valitse haluttu parametri kdantamalla Sdatérengasta:
Vuosi / Kuukausi / Paiva / Tunti / Minuutti
(valkoinen tausta)

|E| Paina Saatérengasta ja muuta parametri (sininen tausta)
|Z| Kdanna Saatoérengasta ja aseta arvo (sininen tausta)
EI Paina Saatorengasta ja ota valittu arvo kdyttoon (valkoinen tausta)

E Valitse OK / paina Sdatorengasta

Oletusasetukset tulevat nakyviin.



Jarjestelmatietojen
ndyttiminen

|Z| Avaa Oletusasetukset / Nakyma / Jarjestelmatiedot

Nykyiset jarjestelmatiedot tulevat nakyviin.

.Kaariteho reaaliaikaisten tietojen pohjalta (kW)

Korkean nadytteenottotaajuuden ansiosta IP antaa kaaritehon oikean keskiarvon ei-jatkuvissa
hitsausprosesseissa.

Hitsausnopeuden ollessa tiedossa sahkdenergia pituusyksikkda kohti voidaan laskea seuraavalla
tavalla:

E=IP/vs

E Sahkoenergia pituusyksikkoa kohti kJ/cm IP
Kaariteho kW

Vs Hitsausnopeus cm/s

Kaarienergia kJ

Korkean nadytteenottotaajuuden ansiosta IE antaa oikean valokaaren kokonaisenergian ei-
jatkuvissa hitsausprosesseissa.

Kaarienergia on valokaaren kokonaisteho koko hitsausajalta.

Hitsin pituuden ollessa tiedossa, sahkdenergia pituusyksikkda kohti voidaan laskea seuraavalla
tavalla:

E=IE/L

E Sahkoenergia pituusyksikkda kohti kJ/cm IE
Kaarienergia kJ
L Hitsin pituus cm

Kaarienergian kayttda suositaan manuaalisen hitsauksen aikana laskeakseen energian
pituusyksikkoa kohti.

v

D

Nykyinen hitsausnopeus cm/min

Valittu Job-tiedosto
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Nykyinen hitsi

-

Nykyisen hitsin kesto s

()

Nykyinen moottorivirta A, langansyé6ttolaite 1
(valokaarta lahimpana oleva langansyo6ttolaite)

©

Nykyinen moottorivirta A, langansyé6ttolaite 2
(esim. takalangansyottolaite push-pull-jarjestelmassa)

®

Nykyinen moottorivirta A, langansyo6ttolaite 3
(esim. apulangansyottolaite push-pull-jarjestelméassa, jossa on apulangansyottolaite)

E

G,

Nykyinen moottorivoima N, langansyottolaitteen moottori 1

-

Nykyinen moottorivoima N, langansyottolaitteen moottori 2

-

Nykyinen moottorivoima N, langansyo6ttolaitteen moottori 3

Nykyinen virtausnopeus |/min jadhdyttimessa
(valinnaisella OPT/i CU flow temperature sensor -optio)



Virheviesti jos virtausnopeus < 0,7 |/min

Nykyinen suojakaasun virtausnopeus
(valinnaisella OPT/i gas controller -optiolla)

Suojakaasun kokonaiskulutus
(valinnaisella OPT/i gas controller -optiolla)

Jadhdyttimen jaahdytysnesteen nykyinen [dmpétila (°C)
(valinnaisella OPT/i CU flow temperature sensor -optio)

Virheviesti jos jaahdytysnesteen lampétila > 70 °C
(mitataan jadhdytysnesteen paluun aikana)

Valokaariaika (h)

L =l©)

Virtaldhteen kdyttotuntien kokonaismaara

|Z| Valitse OK poistuaksesi jarjestelmatietojen

valikosta Oletusasetukset tulevat nakyviin.
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Synergialinjojen
ndyttiminen

MIG/MAG-
prosessiparametrien
ndyttd

178

|Z| Valitse Oletusasetukset / Nakyma / Synergialinjat

Nakyviin tulevat vaihtoehdot synergialinjojen nayttamiselle.
|Z| Valitse haluttu vaihtoehto

Nayta nykyiset synergialinjat:
Materiaaliasetuksissa ndytetdan vain nykyiset synergialinjat.

N&yta korvatut synergialinjat:

Materiaaliasetuksissa nakyvat myos korvatut vanhat synergialinjat seka nykyiset
synergialinjat. Néama voidaan valita my6s materiaaliasetuksia maaritettdessa.

El Valitse OK

Oletusasetukset tulevat nakyviin.

Tall3 toiminnolla voidaan nayttaa lisiparametreja ja -asetuksia MIG/MAG-parametreille.

Job-parametrit
Virta, jannite, materiaalin vahvuus, teho, valokaaren pituuden korjaus, pulssin/dynamiikan s&&té

SFl-parametrit
SFI, SFl Hotstart

Prosessinohjaus
Tunkeuman vakautus, valokaaren pituuden vakautus

SynchroPulse asetukset
SynchroPulse, langansyotténopeuden muutoksen suuruus, taajuus, paloaikasuhde yldteho,
valokaaren pituuden korjaus ylateho, valokaaren pituuden korjaus alateho

Intervalli asetukset
Intervalli, intervalli syklit, intervalli taukoaika, katkohitsausaika

Prosessisekoitus
Ylemman tehon ajankeston sdato, alemman tehon ajankeston saat6, alemman tehon saato

CycleStep
CMT Cycle Step, syklit (pistehitsin koko), intervalli taukoaika, intervalli syklit

AC asetukset
AC tehobalanssi, AC syklit negatiiviset, AC syklit positiiviset

Hitsauksen aloitus/lopetus asetukset
Aloitusvirta, aloitus valokaaren pituuden korjaus, aloitusvirta-aika, slope 1, slope 2,
lopetusvirta, lopetus valokaaren pituuden korjaus, lopetusvirta-aika

Pistehitsaus asetukset
Pistehitsausaika

Suojakaasun oletusasetukset
Kaasun tavoitearvo, kaasun esivirtaus, kaasun jalkivirtaus




Jobmaster
MIG/MAG
nadyttd

TWIN prosessinohjaus
Pulssin synkronointisuhde, vaihesiirtyma lead/trail, trail-sytytyksen viive

Lisiparametrien nayttiminen:

|I| Avaa Oletusasetukset / Nayttd / Asetusparametrin naytto
|Z| Valitse haluttu parametri kdantamalla Sdatérengasta
EI Paina Saatbrengasta

El Poistu parametrien naytolta painamalla OK

Parametri ndytetdaan hitsausparametreissa, jossa se on myds muokattavissa.

Tata toimintoa kaytetdaan Jobmaster-polttimen toimintojen ja parametrien asettamiseen.

Job-parametrit
Job-numero, Easylobs, virta, langansyodtténopeus, jannite, materiaalin vahvuus, teho,
valokaaren pituuden korjaus, pulssin/dynamiikan s&ato

Hitsauksen prosessiparametrit
Prosessi, synergialinjan ominaisuus, hitsauspolttimen kayttétila

SFl-parametrit
SFI, SFI Hotstart

Prosessinohjaus
Tunkeuman vakautus, valokaaren pituuden vakautus

SynchroPulse asetukset
SynchroPulse, langansyotténopeuden muutoksen suuruus, taajuus, paloaikasuhde ylateho,
valokaaren pituuden korjaus ylateho, valokaaren pituuden korjaus alateho

Intervalli asetukset
Intervalli, intervalli syklit, intervalli taukoaika, katkohitsausaika

Prosessisekoitus
Ylemman tehon ajankeston sdatd, alemman tehon ajankeston sdato, alemman tehon saato

Cycle Step
CMT Cycle Step, syklit (pistehitsin koko), intervalli taukoaika, intervalli syklit

AC asetukset
AC tehobalanssi, AC syklit negatiiviset, AC syklit positiiviset

Hitsauksen aloitus/lopetus asetukset
Aloitusvirta, aloitus valokaaren pituuden korjaus, aloitusvirta-aika, slope 1, slope 2, lopetusvirta,
lopetus valokaaren pituuden korjaus, lopetusvirta-aika

Pistehitsaus asetukset
Pistehitsausaika

Suojakaasun oletusasetukset
Kaasun tavoitearvo, kaasun esivirtaus, kaasun jalkivirtaus

Yleiset asetukset
Vastuksen ja induktanssin sovittaminen (R/L), lanka eteen/taakse, kaasunvirtaustesti
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Jobmaster-polttimen asetusten maarittaminen:

Avaa Oletusasetukset / Naytté / Jobmaster MIG/MAG Na&yttd
|Z| Valitse haluttu parametri kdaantamalla Saatorengasta
EI Paina Saatbrengasta

El Poistu Jobmaster-naytolta painamalla OK

Parametri ndytetaan JobMaster-polttimessa, jossa se on myés muokattavissa.




Oletusasetukset - Jarjestelma

Oletusasetukset -

Jarjestelma

Laitetietojen haku

HUOM!

Oletusasetusten naytto ja jarjestys voivat vaihdella laitetyypin, varustelun tai saatavilla
olevien hitsaustoimintopakettien mukaan.

Welding

Welding process

RN
[S==0N

Process
parameters

Defaults

Welding

s

Welding process

Process
parameters

Defaults

=)

|I| Avaa Oletusasetukset / Jarjestelméa / Tiedot

Information
)

] |

Website password

Service Connect

m «>

Fronius

Power source
configurations ;

Previous page

Interface
setup I:h

Laitetiedot tulevat nakyviin.

|Z| Valitse OK

View

L.

System

i,
2 g‘__.
L

u Putumentation

Restore factory

settings O

Mode Setup
L N\

Network settings

2T @

Administration

=2

Next page

Wire feeder
setup 5"'\@

L]

System

TWIN Setup

W 8

Documentation

Administration

(2= |
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Tehdasasetusten
palauttaminen

Verkkosivuston
salasanan
palauttaminen

182

Valitse Oletusasetukset / Jarjestelma / Tehdasasetusten palauttaminen
Tehdasasetusten vahvistuskehote tulee nakyviin.
|Z| Paina "Kylla” palauttaaksesi arvot tehdasasetuksiin

Prosessiparametrit ja esiasetetut arvot palautetaan tehdasasetuksiin. Laitteen oletusasetusten
yleisndkyma tulee nakyviin.

Valitse Oletusasetukset / Jarjestelma / Verkkosivuston salasana
Nakyviin tulee kysymys, haluatko palauttaa verkkosivuston salasanan.
|Z| Paina "Kylla” verkkosivuston salasanan palauttamiseksi
Verkkosivuston salasanan tehdasasetukset on palautettu:
Kayttajanimi = admin

Salasana = admin

Oletusasetusten yleisnakyma tulee nakyviin.




Kayttotilan Oletusasetuksissa voidaan asettaa seuraavat erikoistoiminnot kayttotilan asetusvalikossa:
asetukset: Erikois 4- - Erikois 4-tahti “Liipaisin” JobMaster-polttimelle *

tahti "Liipaisin”, Erikoisndytto JobMaster JobMaster-polttimelle *

Erikoisndyttd 2-tahti tai 4-tahti pistehitsausta varten

JobMaster, - Polttimen liipaisimen job-valinta hitsauspolttimelle

Pistehitsaus ja job-

tiedoston valinta * Vain OPT/i GUN Trigger -lisdtoiminnon ollessa kaytettavissa virtaldhteessa.
polttimen

liipaisimella

|I| Valitse Oletusasetukset / Jarjestelma / Tilamoodin asetukset
|Z| Valitse haluttu erikoistoiminto kdadntdmalla Saatorengasta (valkoinen tausta)
|E| Paina Sdatdérengasta (sininen tausta)

IZI Kaanna Saatoérengasta erikoistoiminnon aktivoimiseksi/deaktivoimiseksi

E Paina OK

Erikois 4-tahti = Liipaisin

Kaytettdessa JobMaster-poltinta ja 4-tahti kayttotilaa talla toiminnolla voidaan hitsauksen aikana
vaihtaa job-ohjelmia polttimen liipaisimesta. Job-tiedosto vaihdetaan maaritettyjen job-ryhmien
sisalla.

Job-ryhma maaraytyy seuraavan ohjelmoimattoman job-tilan mukaan.

Esimerkiksi:

Job-ryhm3 1: Jobnro.3/4/5

Job nro. 6 ei ole maaratty ==> Job-ryhman 1 loppu
Job-ryhm3 2: Jobnro.7/8/9

- Hitsauksen alussa valitaan automaattisesti ryhman pienimméan numeron omaava job.

- Siirtaaksesi ryhman sisalld seuraavan numeron omaavaan job-tiedostoon paina polttimen
liipaisinta lyhyesti (< 0,5 s).

- Hitsauksen pysadyttamiseksi paina polttimen liipaisinta pidempaan kuin 0,5 sekuntia.

- Siirtydksesi seuraavaan job-ryhmaan, paina parametrin asetuspainiketta JobMaster-
polttimessa pidempaan kuin 5 sekuntia.

JobMaster erikoisndytto = paalla

Seuraavat asetukset voidaan maarittda JobMaster-polttimessa:
- Kayttotila

- SynchroPulse

- Kaasunvirtaustesti

HUoOM!

Parametri "Erikoisndyttd JobMaster” ei ole enda saatavilla laiteohjelmiston 4.0.0 -versiosta
alkaen.
Vastaavat asetukset voidaan maarittaa seuraavasti:

Oletusasetukset / Naytt6 / Jobmaster MIG/MAG Naytto (ks.

sivu 172)
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Pistehitsaus

2-tahti = pistehitsaus 2-tahti kayttotilassa:

Pistehitsausprosessi jatkuu niin kauan, kun polttimen liipaisinta pidetdan painettuna ja paattyy
viimeistdan pistehitsausajan paatyttya.

Polttimen liipaisimen vapauttaminen pysayttaa pistehitsausprosessin ennen kuin
pistehitsausaika umpeutuu.

4-tahti = pistehitsaus 4-tahti kayttotilassa:

Pistehitsaus alkaa, kun polttimen liipaisinta painetaan ja paattyy viimeistaan pistehitsausajan
umpeuduttua. Paina polttimen liipaisinta uudelleen pysayttadksesi pistehitsausprosessin ennen
kuin pistehitsausaika umpeutuu.

Lisatietoa pistehitsauksesta l6ytyy:
- Sivulta 96 (pistehitsaus yleistd)
- Sivulta 148 (pistehitsausaika)

Job-tiedoston valinta polttimen liipaisimella = paalla

Tama toiminto mahdollistaa seuraavaan job-tiedostoon siirtymisen polttimen liipaisinta
kayttamalla. Job-tiedosto vaihdetaan maaritettyjen job-ryhmien sisalla.
Job-ryhma maaraytyy seuraavan ohjelmoimattoman job-tilan mukaan.

Esimerkiksi:
Job-ryhm3 1: Jobnro.3/4/5
Job nro. 6 ei ole maaratty ==> Job-ryhman 1 loppu Jobnro.7/8/9

- Hitsauksen alussa valitaan automaattisesti ryhméan pienimméan numeron omaava job.

- Siirtaaksesi ryhman sisalld seuraavan numeron omaavaan job-tiedostoon paina polttimen
liipaisinta lyhyesti (< 0,5 s).

- Hitsauksen pysadyttamiseksi paina polttimen liipaisinta pidempaan kuin 0,5 sekuntia.

- Siirtaaksesi seuraavaan job-ryhmaan paina polttimen liipaisinta lyhyesti
kahdesti (< 0,3's, 2 x).

Job-ohjelmien vililla voi vaihtaa laitteen ollessa lepotilassa tai hitsauksen aikana.




Service Connect Service Connect on etdhuollon tydkalu vikadiagnoosiin ja vianetsintdan, tietojen analysointiin ja
prosessin optimointiin TPSi-virtalahteessa. Kun kayttéehdot on kerran hyvaksytty suoraan
virtalahteen ohjauspaneelista, Fronius-teknikko padsee etana virtaldhteen jarjestelmaan.

Kun virtaldhteessa ilmenee ongelma, jonka selvittamiseksi pyydetdan Froniuksen
etadiagnostiikkaa:

Valitse Oletusasetukset / Jarjestelma / Service Connect

IZI Noudata nayto6lla olevia ohjeita ja napsauta "Seuraava”

Virtalahde muodostaa suojatun VPN-yhteyden Froniukseen.
Kun yhteys on muodostettu onnistuneesti, naytolla nakyy koodi ja vihred kaksoisnuoli
nakyy tilarivilla.

|E| lImoita tdma koodi puhelimitse Froniukselle

IZI Paina ”Lopeta”

Froniuksen huolto voi alkaa.
Fronius-teknikon suorittaman etdtoimenpide tallennetaan Froniuksen videolokin avulla.

Etatoimenpiteen lopetus:
Valitse Oletusasetukset / Jarjestelma / Service Connect

Naytolle tulee kehote, jossa pyydetdan katkaisemaan yhteys.

|Z| Valitse “Seuraava”
Yhteys on katkaistu eika Froniuksen teknikko pdase enaa kasiksi virtaldhteeseen.

Naytolle tulee vahvistusviesti verkkoyhteyden katkeamisesta, kaksoisnuoli ei ndy enda
tilarivilla.

Verkkoasetukset Verkkoasetukset sisaltavat seuraavat tiedot:
- Verkko
- Wi-Fi
- Bluetooth
- WeldCube Air
- Asiakkaan todennus

Verkkoasetusten Valitse Oletusasetukset / Jarjestelma / Verkkoasetukset / Verkko
manuaalinen
maarittaminen Jos DHCP on kaytossd, verkkoparametrit IP-osoite, verkkomaski, vakioyhdyskaytava, DNS-palvelin

1 ja DNS-palvelin 2 ovat harmautetut eika niita voi saataa.

|Z| Kaanna Saatorengasta ja valitse "DHCP”
E Paina Saatdrengasta

DHCP ei ole kadytossa, verkkoparametrit voidaan nyt asettaa.
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El Valitse haluttu verkkoparametri kdantamalla Sdatérengasta

E Paina Saatdrengasta
Valitun parametrin numeronappaimisté tulee nakyviin.

|E| Syota verkkoparametrin arvo
Paina OK ja vahvista verkkoparametrin arvo / paina Saatorengasta
Paina "Tallenna” verkkoon tehtyjen muutosten kayttoon ottamiseksi

Verkkoparametrin arvo on otettu kayttoéon, verkkoasetukset ndytetaan.




WI-FI

Valitse Oletusasetukset / Jarjestelma / Verkkoasetukset / Wi-Fi
Wi-Fi asetusten yleisndkyma tulee nakyviin.
Maatunnuksen asetus

Paina "Maatunnus asetukset”
|Z| Paina Saatdrengasta

EI Valitse vastaava maa kaantamalla Saatérengasta

|Z| Napsauta OK.
Wi-Fin aktivointi

Paina ”Aktivoi WI-Fi”

Kun Wi-Fi on kadytossa, painikkeessa nakyy rasti ja painikkeet ”Lisaa verkko” ja "Poista verkko

on aktivoitu.
Verkon lisiaminen
Paina ”Lisaa verkko”
Kaytettavissa olevat verkot ndkyvat naytolla.

|Z| Valitse haluttu Wi-Fi verkko kaantamalls Sagtérengasta

E Paina Saatorengasta tai valitse ”Syota”

[4] systa tiedot:
- Aktivoi DHCP tai

- Syo6td manuaalisesti IP-osoite, verkkomaski, oletusyhdyskaytava, DNS palvelin 1 ja DNS

palvelin 2:

Valitse haluttu elementti kdantamalla Saatérengasta,
paina Saatdrengasta,

syota tiedot numeronappdimistolla, vahvista
painamalla OK

El Napsauta OK ja lisad Wi-Fi verkkona
Verkon poistaminen

Valitse poistettava Wi-Fi verkko kaantamalla Saatorengasta
|Z| Paina ”Poista verkko”
El Vahvista turvallisuusviesti

Wi-Fi verkko poistetaan.
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Bluetooth-
asetukset

188

Yleistad

Jokaisella Bluetooth-kayttajalla on oma MAC-osoite. Talla MAC-osoitteella voidaan maarittaa
laitteita tietyille virtaldhteille sekaannusten valttamiseksi.

Virtalahde pystyy kommunikoimaan seuraavien laitteiden kanssa:
- Kauko-ohjaus RC Panel Basic /BT

- Kauko-ohjauspedaali RC Pedal TIG /BT

- Hitsausmaski Vizor Connect /BT

Aktiviinen Bluetooth-yhteys ilmaistaan nayton tilapalkilla valaistuna sinisena Bluetooth-
kuvakkeena.

Jos kdytdssa on useampi samantyyppinen Bluetooth-laite, turvallisuussyista vain yksi laite voi
olla aktiivisesti yhdistettyna virtaldhteeseen.

On mahdollista muodostaa useamman aktiivisen Bluetooth-yhteyden, jos kaytdssa on
erityyppisid Bluetooth-laitteita.

Toinen Bluetooth-kayttajaa ei pysty keskeyttdmaan tai manipuloimaan kaytdssa olevaa
aktiivista Bluetooth-yhteytta.

Bluetooth-kauko-ohjaimet ovat ensisijaisia langallisiin kauko-ohjaimiin tai ohjaustoiminnolla
varustettuihin hitsauspolttimiin nahden.

Jos yhteys langallisen tai Bluetooth kauko-ohjaimen ja virtaldhteen vililla katkea hitsauksen
aikana, hitsaus lopetetaan.



Bluetooth-asetusten konfigurointi
Valitse Oletusasetukset / Jarjestelma / Verkkoasetukset / Bluetooth-asetukset
Bluetooth-laitteiden yleisndkyma tulee nakyviin.

Virtaldhteen Bluetooth-toiminnon aktivointi tai deaktivointi
- Paina ”Aktivoi Bluetooth” -painiketta

Bluetooth-laitteen lisddminen
- Kytke Bluetooth-laite paalle
- Paina "Lisaa laite” -painiketta

Kaikki I6ydetyt Bluetooth-laitteet nakyvat listalla nimineen, MAC-osoitteineen ja
lisatietoineen.

- Valitse haluttu Bluetooth-laite kdantamalla Saatérengasta

- Vertaile listalla nakyva MAC-osoite laitteessa ilmoitettuun MAC-osoitteeseen Muodosta
aktiivinen yhteys valittuun laitteeseen painamalla "Lisda”-painiketta

- Napsauta “Tallenna”-painiketta
Aktiivinen yhteys nakyy Info-ikkunassa.

Info-ikkunassa nakyvat kuvakkeet:

ob .gg% Aktiviinen Bluetooth-yhteys
Virtaldhteeseen voidaan tehdd muutoksia Bluetooth-laitteen kautta.
Tietojen saatavuudesta riippuen, ikkunassa nakyvat myos Bluetooth-laitteen
lisatiedot kuten akun tila, signaalin voimakkuus yms.

Laitepari muodostettu
Bluetooth-laitteen ja virtaldhteen vilille on ainakin kerran muodostettu
aktiivinen yhteys ja laite ndkyy Bluetooth-laitteiden listalla.

Ei-aktiivinen
Uusi Bluetooth-laite on 16ytynyt tai kdyttaja on poistanut Bluetooth-laitteen.

Bluetooth-laitteen poistaminen

- Valitse poistettava Bluetooth-laite kddantamalla Saatérengasta

- Paina ”Poista laite” -painiketta

- Vahvista pyydettaessa, etta haluat poistaa laitteen painamalla OK

|Z| Paina OK Bluetooth-asetuksista poistumiseksi
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WeldCube Air WeldCube Air on hitsaustietojen, prosessien tunnuslukujen ja muiden toimintojen keskitetty
pilvipohjainen tietokanta.
WeldCube Air on kdytettavissa verkkopalveluna.

HUOM!

WeldCube Airin asettaminen edellyttda verkkoteknologian tuntemusta. Ota yhteytta IT-

osastoosi.

Ennen WeldCube Airiin liittdmista:
Avaa seuraavat portit ja verkkotunnukset https://dps.prod.air.az.weldcube.com/
Port 443 (HTTPS) https://stpwwcpcprod001.blob.core.windows.net/ Port 443
(HTTPS) https://stpwwcashared.blob.core.windows.net/ Port 443 (HTTPS) Port
8883 (MQTT)
Aktivoi aika-palvelin

’ Oletusasetukset / Naytto / Kellonaika & pdivamaara / Automaattinen kellonaika &
paivamaara
Kellonaikaa asetettaessa manuaalisesti aikapoikkeama ei saa ylittda 2 minuuttia.

El Oletusasetukset / Jarjestelma / Verkkoasetukset / WeldCube Air
[2] Aktivoi WeldCube Air

Enable
WeldCube Air

e

IEI Vahvista suostumus tietojen siirtoon

Laitekoodi ja QR-koodi ndytetaan:

WeldCube Air

7 To pair your welding machine,
enter the following code on the
WeldCube Air website (under add machine)
or scan the QR-Code:

Device Code:

samPle1

Skannaa QR-koodi tai
avaa verkkosivusto air.weldcube.com ja paina Lisa laite / Jatka ja sy6ta laitekoodi

Virtalahde on yhdistetty WeldCube Airiin.

Enable WeldCube Airin deaktivointi
it Virtalahteen ja WeldCube Airin laitepari sdilyy, tietoja ei laheteta.

Unpair Laiteparin poistaminen
— Virtalahde on irrotettu WeldCube Airista - ei tiedonsiirtoa, ei laiteparia.
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Asiakkaan todennus

Virtaldhteen
konfiguraatiot

Lisatietoa WeldCube Airista |0ytyy osoitteesta:
https://www.weldcube.com

Parempi yhteyden suojaus

WeldCube Premiumin ja hitsausjarjestelman valisen yhteyden suojauksen parantamiseksi

voidaan vahvistaa olemassa oleva yhteys WeldCube Premiumiin asiakkaan todennuksella.

Yhteyden vahvistaminen:

Oletusasetukset / Jarjestelma / Verkkoasetukset / Asiakkaan todennus

Olemassa olevat yhteydet WeldCube Premiumiin ndytetaan WeldCube Premium ID:n,

URL-osoitteen ja yhteyden suojaustilan kanssa.

\?
O Laajennetun yhteyden tila tuntematon
=)
\2/ Laajennettu yhteys odottaa
@ Laajennettu yhteys sallittu
|Z| Valitse haluttu yhteys WeldCub Premiumiin kaantamalls Saatérengasta

|E| Paina Sdatérengasta tai OK
IZI Vahvista turvallisuusviesti

Oletusasetukset / Jarjestelma / Virtaldhteen konfiguraatiot
Virtaldhteen konfiguraatio tulee nakyviin.

|Z| Kdanna Sadatorengasta ja valitse konfiguraation sijainti

E Paina Saatdrengasta
N&dppaimisto tulee nakyviin.

El Syota haluamasi teksti ndppaimistélld (max. 20 merkkia)
El Vahvista teksti painamalla OK / paina Sdat6rengasta

Teksti otetaan kayttdon ja virtalahteen konfiguraatio tulee nakyviin.

|E| Napsauta “Tallenna” muutosten kdyttoon ottamiseksi
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Langansyotto- Langansyottolaitteen potentiometrit voidaan aktivoida tai deaktivoida langansyottolaitteen
laitteen asetuksissa.

asetusten

maadrittaminen Oletusasetukset / Jarjestelma / Langansyéttolaitteen asetukset

|Z| Aseta parametri “Langansyottélaitteen potentiometri” joko pois- tai paalla-tilaan.

pois:
Langansyottolaitteen potentiometrit ovat pois kaytosta.

paalla:
Langansyottolaitteen potentiometrit ovat kdytossa.

Tehdasasetus:
paalla

Kayttoliittyman asetukset

Kayttoliittyman asetuksissa voidaan maarittaa, maaritetdanko hitsausparametrit ulkoisesti
robottiohjauksella tai sisdisesti virtalahteella.

Oletusasetukset / Jarjestelma / Kayttoliittyman asetukset

|Z| Aseta hitsausparametrille joko ”Ulkoinen” tai ”Sisainen”

Ulkoinen:
Kaikkia parametrien asetuksia ohjataan robottiohjauksella (my0s hitsausparametreja).

Sisdinen:
Hitsausparametrit asetetaan virtalahteen avulla, ohjaussignaalit reititetaan
robottiohjauksen kautta.

Tehdasasetus:
Ulkoinen

TWIN asetusten maarittaminen

Virtalahteen numerotunnukset 1 ja 2 maaratdan virtaldhteille TWIN asetuksissa.

Kytke virtaldhde 2 paille, jata virtaldhde 1 kytkemétts
|Z| Kiinnita tarra 2 virtalahteeseen 2 hyvin nakyville paikalle
EI Valitse virtaldhteelle 2 Oletusasetukset / Jarjestelma / TWIN-asetukset

El Aseta parametrille arvo 2, valitse ”Seuraava”

|E| Kytke virtaldhde 1 paille
EI Kiinnita tarra 1 virtalahteeseen 1 hyvin nakyville paikalle

Tarkista virtaldhteen 1 asetusvalikossa (Oletusasetukset / Jarjestelma / Twin asetukset), onko
parametrille valittu asetus 1
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Oletusasetukset - Dokumentointi

Oletusasetukset -
Dokumentointi

Ndytteenotto-
taajuuden
asettaminen

Lokin ndyttdminen

Welding

Basic settings Logbook

-
= “Q. L ((C

Welding process

Limit monitoring

on

Process Documentation

parameters

g '(((.

Defaults Zinistration

Z
(2= ]

|I| Valitse Oletusasetukset / Dokumentointi / Perusasetukset
|Z| Paina Saatorengasta

E Muuta naytteenottotaajuus kdantamalla Saatorengasta

pois
N&ytteenottotaajuus on otettu pois kaytosta; vain keskiarvoja tallennetaan.

0,1-100,0 s
Dokumentaatio tallennetaan asetetulla ndytteenottotaajuudella.

El Paina OK naytteenottotaajuuden vahvistamiseksi

|I| Valitse Oletusasetukset / Dokumentointi / Loki
Loki tulee nakyviin.
Hitsaustyo6t, tapahtumat, virheet, varoitukset tai ilmoitukset voidaan nayttaa kayttamalla niita

vastaavia painikkeita.

Seuraavat tiedot kirjataan myos:

6€8 o U & ie Job

No. ddmmyy hhmmss 5 ! W mimin kJ No.
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) ® (9
(1) Hitsaustapahtuman numero

(2) Paivamaara (ppkkvv)
(3) Kellonaika (ttmmss)
(4) Hitsauksen kesto s
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Raja-arvojen
monitoroinnin
aktivointi/
deaktivointi
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(5) Hitsausvirta A (keskiarvo)

(6) Hitsausjannite V (keskiarvo)

(7) Langansy6ttonopeus m/min

(8) Kaarienergia kJ (lisdtietoa loytyy sivulta 175)
(9) Job nro.

Selaa listaa kaantamalla Saatérengasta.
Painamalla Sdatdrengasta saadaan lokimerkinnan tiedot nakyviin.

Hitsin tiedot:

wee ) = G KN

ShCElo b Procsas

(10) (11) (12) (13) (14) (15) (16) (17) (18) (19)

(10) Hitsin numero

(11) Hitsin kesto s

(12) Hitsausvirta A (keskiarvo)

(13) Hitsausjannite V (keskiarvo)

(14) Langansy6ttonopeus m/min

(15) Hitsausnopeus (cm/min)

(16) Kaariteho reaaliaikaisten arvojen pohjalta (W) (lisdtietoa I6ytyy sivulta 175)

(17) Kaarienergia (kJ) reaalisaikaisten arvojen pohjalta (W) (lisdtietoa I6ytyy sivulta 175)
(18) Job nro.

(19) Prosessi

|Z| Poistu yksityiskohtaisesta nakymasta painamalla ”Sulje”
E Paina OK lokista poistumiseksi

|I| Avaa Oletusasetukset / Dokumentointi / Raja-arvojen monitorointi
Raja-arvojen monitoroinnin arvot tulevat nakyviin.

|Z| Paina Siatdrengasta

E Kdanna Saatoérengasta ja vaihda raja-arvojen monitoroinnin asetus:

pois:
Raja-arvojen monitorointi on pois kaytosta.

paalla:
Raja-arvojen monitoroinnin arvoja seurataan asetusten mukaisesti

Tehdasasetus:
pois

|z| Paina OK ottaaksesi kdyttd6on raja-arvojen monitoroinnin asetukset

Dokumentoinnin yleisnakyma avautuu.



Oletusasetukset — Hallinnointi

Oletusasetukset —
Hallinnointi

Yleista

Kasitteiden
selitys

Welding

User management CENTRUM Server

. _—
-4 m—re
off

Welding process

RN
[S=x1

JOB

Process Documentation

parameters

Defaults Administration

=)

Kayttdjahallinta on suositeltava, jos useampi kayttaja kdyttda samaa virtaldhdetta.
Kayttdjahallinta toimii roolijaon ja NFC-avainten avulla.

Kayttdjille maaritetdan erilaisia rooleja valmennus- tai koulutustasonsa mukaan.

Yllapitaja

Yllapitdjalla on rajoittamaton padsy kaikkiin virtalahteen toimintoihin. Yllapitajan
velvollisuuksiin sisaltyy:

- roolien luominen,

- kayttajatietojen muokkaus ja hallinta,

- kayttéoikeuksien madrittaminen,

- laiteohjelmiston paivitys,

- tietojen varmuuskopiointi yms.

Kayttdjahallinta
Kayttdjahallinta kasittaa kaikki virtaldhteelle rekisterdidyt kdyttajat. Kayttajille maaritetaan
erilaisia rooleja valmennus- tai koulutustasonsa mukaan.

NFC-avain

NFC-avainkortti tai NFC-avainrengas madritetaan tietylle virtalahteeseen rekisterdidylle
kayttajalle.

NFC-avainkorttiin tai NFC-avainrenkaaseen viitataan naissa kdyttéohjeissa yleisesti niemella
NFC-avain.

TARKEAA! Jokaiselle kdyttajille on maaritettidva oma NFC-avaimensa.

Roolit
Kayttdjia hallitaan roolien avulla. Kayttajien kayttooikeudet maaraytyvat kayttdjien roolien
mukaan.
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Esimaaritellyt
roolit ja kdyttdjat

Kayttajahallinnan
yleisnakyma
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Oletusasetukset / Hallinnointi / Kdyttdjdhallinta -polun takaa 2 roolia on tehdasasetettu:

Yllapitaja
tdydet oikeudet

Yllapitdjan roolia ei voi poistaa, muokata tai nimeta uudelleen.

Yllapitdjan rooli on madaritetty esimaaritellylle yllapitaja-kayttajalle, jota ei voi poistaa. Yllapitaja
voi madrittaa nimia, kielid, yksikoéita, verkkosalasanoja ja NFC-avaimia.
Kun yllapitdja maarittda NFC-avaimen, kayttdjahallinta aktivoituu.

Lukittu
Tehdasasetus, joka sallii padsyn hitsausmenetelmiin, muttei prosessiparametreihin ja
oletusasetuksiin.

"Lukittu”-roolia
- ei voi poistaa tai nimeta uudelleen
- eivoi muokata hyvdaksymdan erilaisia toimintoja tarpeen mukaan ”Lukittu”-roolille

ei voi maarittaa NFC-avaimia.

Jos NFC-avainta ei ole madritetty esimaaritellylle yllapitaja-kayttajalle, mikd tahansa NFC-
avain voi avata ja lukita virtaldhteen (ei kayttdjahallintaa, ks. ”Virtaldhteen lukitus ja avaus
NFC-avaimella” sivulla 80).

Tama kappale sisaltaa seuraavat osiot:

- Yllapitajan ja roolien luominen

- Kayttajan luominen

- Roolien / kdyttdjien muokkaus, kdyttdjahallinnan deaktivointi



Yllapitaja ja roolien luominen

Suositukset roolien
ja kayttajien
luomiseen

Roolien ja NFC-avainten luomisessa tulee edeta jarjestelmallisesti.

Fronius suosittelee yhden tai kahden yllapitaja-avaimen luomista. llman yllapitdjan oikeuksia
virtaldhteen kadytto voi pahimmassa tapauksessa olla mahdotonta.

Menettely

HUOM!

Ylldpitdjan NFC-avaimen katoaminen saattaa asetuksista riippuen johtaa siihen, ettei
virtalahdettd voi kdyttaa. Sailyta toista yllapitdjan NFC-avainta turvallisessa paikassa.

El Luo kaksi samanlaista yllapitdja-kayttajaa

Tama tarkoittaa, etta sinulla on edelleen paasy yllapitdjan toimintoihin, vaikka yllapitajan
NFC-avain olisi kadonnut.

Harkitse muita rooleja:

- Montako roolia tarvitaan?

- Mita oikeuksia maaritetaan kullekin roolille?
- Montako kayttadjaa?

|E| Luo roolit

[4 ] Maarita roolit kayttéjille

El Tarkista, ettd luodut kayttajat padsevat omiin rooleihin kasiksi NFC-avaimillaan.
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Ylldpitdjan HUoM!

avaimen
luominen Kun NFC-avain on mairitty esiasetetulle yllipitdjille Oletusasetukset / Hallinnointi /
Kayttdjahallinta -polun takaa, kdyttdjahallinta aktivoidaan.
|I| Avaa Oletusasetukset / Hallinnointi / Kayttdjanhallinta
Kayttajahallinta avautuu, yllapitaja on valittuna.
|Z| Paina Siatdrengasta
[3] Valitse "Vilapitsja” kaantamalla ja
IZI painamalla Sdatorengasta
El Valitse "NFC-avain” kdantamalla ja
E painamalla Sdatorengasta
NFC-avaimeen siirrettdva tieto tulee nakyviin.
Noudata annettuja ohjeita
(aseta uutta NFC-avainta NFC-lukijaa vasten ja odota todennuksen vahvistus)
Valitse OK
Aktivoitua kayttajahallintaa koskeva viesti tulee nakyviin.
El Valitse OK
Yllapitaja-valikon valilehdessa NFC-kortti ndkyy maaritetyn NFC-avaimen numero.
Toisen yllapitaja-avaimen luomiseksi:
- Kopioi "Yllapitdja” (uuden yllapitdjan luominen, ks. sivu 198)
- Syota kayttajanimi
- Madrita uusi NFC-avain
Roolien |I| Avaa Oletusasetukset / Hallinnointi / Kayttdjanhallinta
luominen

Kayttajahallinta avautuu.
IZI Valitse ”Luo rooli”

create
role

@
-

N&dppaimisto tulee nakyviin.

El Syo6ta haluamasi teksti ndppaimistélld (max. 20 merkkia)

IZI Vahvista roolin nimi painamalla OK / paina Sdatdrengasta

Roolille maaratyt toiminnot naytetaan.
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Symbolit:

® ... piilotettu
104 ...vain

lukua varten

ﬁ ... luku ja kirjoitus

Madrita toiminnot, joita kdyttdja saa suorittaa roolinsa puolesta
- Valitse toiminnot kadantamalla Sdatérengasta

- Paina Saatorengasta

- Valitse asetukset listalta

- Paina Saatdrengasta Paina

[6] OK

Roolien |I| Avaa Oletusasetukset / Hallinnointi / Kayttdjanhallinta
kopiointi
Kayttdjahallinta avautuu.

|Z| Kaanna Saitoérengasta ja valitse kopioitava rooli

EI Valitse "new from”

new from

54

El Sy6ta uuden roolin nimi ndppaimistolla

E Napsauta OK

EI Maarita toimintoja, joita rooli saa suorittaa
- Valitse toiminto kdantamalla Saatérengasta
- Paina Saatorengasta
- Valitse toimintojen asetukset listalta

Paina OK
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Kayttdjan luominen

Kayttajan luominen

Kayttajien kopiointi

200

HUOM!

Yksityisyyden suojan vuoksi kayttdjia luodessa lisatdan vain henkilonumeroita eika henkiléiden
nimia.

El Avaa Oletusasetukset / Hallinnointi / Kayttdjanhallinta
Kayttadjahallinta avautuu.
E| Valitse ”Luo kayttaja”

create
user

@
L (4

Nappdimisto tulee nakyviin.

|E| Syota haluamasi kayttdjan nimi ndppaimistolla (max. 20 merkkia)
IZI Vahvista kayttdjan nimi painamalla OK / paina Sdatorengasta

[s ] syota lisas kayttajan tietoa
- Valitse parametrit kddntamalla Saatérengasta
- Paina Saatdrengasta
- Valitse rooli, kieli, yksikko ja standardi
- Syota ndppaimistolla etunimi, sukunimi ja verkkosivuston salasana

EI Kaanna Saatorengasta ja paina "NFC-kortti”
Paina Saatdrengasta

NFC-avaimeen siirrettava tieto tulee nakyviin.

Noudata annettuja ohjeita
(aseta uutta NFC-avainta NFC-lukijaa vasten ja odota todennuksen vahvistus)

HUOM!

Yksityisyyden suojan vuoksi kayttdjia luodessa lisataan vain henkilonumeroita eika henkiléiden
nimia.

|I| Avaa Oletusasetukset / Hallinnointi / Kayttdjanhallinta
Kayttdjahallinta avautuu.

IZI Kaanna Saatorengasta ja valitse rooli, jolle kopioitava kayttaja on tarkoitus maarittaa
|E| Paina Siatdrengasta
IZI Valitse kopioitava kadyttaja kadantamalla Saatorengasta




El Valitse "new from”

new from

|E| Syota uuden kayttdjan nimi ndppaimistolla
Napsauta OK

Maarits lisaa kayttajatietoja

E Maarita uusi NFC-avain

Paina OK
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Roolien / kdyttdjien muokkaus, kdyttdjahallinnan
deaktivointi

Roolien III Avaa Oletusasetukset / Hallinnointi / Kayttdjanhallinta
muokkaus
Kayttajahallinta avautuu.
IZI Valitse haluttu rooli kddntamalla Saatérengasta
El Paina “Muokkaa kayttaja/rooli”
Edit
userirole
Vd
Rooli avautuu ja toiminnot ovat sdadettavissa:
- Valitse toiminto kdantamalla Saatorengasta
- Paina Saatérengasta
- Syota roolin uusi nimi nappdimistolla
- Valitse toimintojen asetukset listalta
El Paina OK
Jos kayttdjalle ei ole maaritetty roolia, roolin muokkaaminen voidaan aloittaa painamalla
Saatorengasta.
Roolien |I| Avaa Oletusasetukset / Hallinnointi / Kayttdjanhallinta

poistaminen
Kayttajahallinta avautuu.

|Z| Valitse poistettava rooli kaantamalla Saatorengasta

E Paina ”Poista kayttaja/rooli”

Delete
userirole

]

E Vahvista tuervallisuusviesti

Rooli ja kaikki sille maaritetyt kdyttajat poistetaan.

Kayttdjien III Avaa Oletusasetukset / Hallinnointi / Kayttdjanhallinta
muokkaus
Kayttajahallinta avautuu.

IZI Kaanna Saatorengasta ja valitse rooli, jolle muokattava kayttdja on tarkoitus maarittaa

|E| Paina Saatorengasta

Roolille maaritetyt kdyttajat ndytetaan.
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Kayttdjien
poistaminen

Kayttajahallinnan
deaktivointi

El Valitse muokattava kayttaja kaantamalls Saatorengasta

|E| Valitse "Muokkaa kayttaja/rooli” tai paina Saatérengasta

Edit
userirole

,0

- Valitse parametrit kdantamalla Saatorengasta

- Paina Saatdrengasta

- Muuta nimi ja verkkosivuston salasana nappaimistolla
- Valitse muut asetukset listalta

NFC-avaimen korvaaminen:

- Valitse “NFC-avain” kaantamalla Saatérengasta

- Paina Saatorengasta

- Valitse "Korvaa”

- Aseta uutta NFC-avainta NFC-lukijaa vasten ja odota todennuksen vahvistus
- Paina OK

E| Paina OK

El Avaa Oletusasetukset / Hallinnointi / Kayttdjanhallinta
Kayttdjahallinta avautuu.

|z| Kaanna Saatorengasta ja valitse rooli, jolle poistettava kayttdja on maaritetty
|E| Paina Saatorengasta

IZI Valitse poistettava kdyttaja kadantamalla Sadtérengasta

El Paina ”Poista kayttaja/rooli”

Delete
userirole

]

|E| Vahvista viesti

Kayttaja on poistettu.

Valitse esiasetettu ylldpitaja seuraavaa polkua seuraten: Oletusasetukset / Hallinnointi /
Kayttajahallinta / Yllapitaja

E| Valitse "NFC-avain” kaantamalli ja
E painamalla Saatorengasta

Naytolle tulee vahvistuskehote, jossa kysytdan, haluatko poistaa tai vaihtaa NFC-avaimen.
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Yllapitdjan NFC-
avain kadonnut?
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HUOM!

Jos ennalta maaritetty yllapitaja-kayttaja poistaa NFC-avaimen, kadyttdjahallinta poistetaan
kaytosta.

|z| Paina ”Poista”

Kayttadjahallinta on otettu pois kaytosta, virtalahde on lukittu.
Virtaldhde voidaan lukita ja avata milld tahansa NFC-avaimella (ks. sivu 80).

Toimenpide, kun

- kayttdjahallinta on kaytossa,

- virtaldhde on lukittu ja

- yllapitajan NFC-avain on kadonnut:

|I| Kosketa nayton tilarivilld olevaa avainsymbolia

Tietoa yllapitdjan avaimen katoamisesta ndytetdan.

|z| Kirjoita virtalahteen IP-osoite yl&s

EI Avaa virtaldhteen SmartManager-verkkosivusto (syota virtalahteen IP-osoite selaimen
osoitekenttaan)

El Ota yhteytta Froniuksen asiakaspalveluun




CENTRUM - Keskitetty kayttajahallinta

CENTRUM- CENTRUM on keskitettyyn kadyttdjahallintaan tarkoitettu ohjelmisto. Tarkemmat tiedot |6ytyvat
palvelimen CENTRUM-kayttoohjeista (42,0426,0338,xx).
aktivointi

CENTRUM-palvelin voidaan my®ds aktivoida virtaldhteesta seuraavaa polkua kayttden:
Avaa Oletusasetukset / Hallinnointi / CENTRUM-palvelin
Keskitetyn kayttajahallinnan palvelin tulee nakyviin.

|Z| Aktivoi CENTRUM-palvelin (paina Siatérengasta)

|z| Valitse “"CENTRUM -palvelin”, paina Saatérengasta ja syota CENTRUM-palvelimen osoite
nappdimiston kautta

|Z| Paina CENTRUM-palvelimen todennuspainiketta

EI Tallenna
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SmartManager — Virtaldhteen
verkkosivusto
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SmartManager — Virtaldahteen verkkosivusto

Yleista

Virtaldhteen
SmartManager-
verkkosivuston
avaus ja sivustoon
sisdan
kirjautuminen

Virtaldhteelld on oma verkkosivusto: SmartManager.

Kun virtalahde on liitetty tietokoneeseen verkkokaapelilla tai verkkoon, virtaldahteen
SmartManager voidaan hakea virtaldhteen IP-osoitetta kayttaen.

SmartManagerin avaus edellyttdda vahintdan Internet Explorer 10:n tai vastaavan selaimen
kayttoa.

SmartManagerissa  ndytetyt tiedot saattavat vaihdella  jarjestelmdkonfiguraation,
ohjelmaversion ja kdytettavissa olevien lisdtoimintojen mukaan.

Esimerkit ndytetyista tiedoista:

- Nykyiset jarjestelmatiedot - Yleisnakyma

- Dokumentointi, loki - Paivitys

- Job-tiedot - Hitsaustoimintopaketit

- Virtaldhteen asetukset - Synergialinjojen yleisnakyma
- Varmuuskopiointi & palautus - Kuvakaappaus

- Kayttdjahallinta - Robottikdyttoliittyma *

- Signaalin visualisointi

Kaytettavasta robottikdyttoliittymasta riippuen kadyttoliittyman nimi ndytetdan

verkkosivustolla.

$8  |Al99s universal 3 09:37
Wi rtahtit 11 100% Ar ©1.2mm 01.03.23

Eil\ 12

‘ A199,5 universal
Takt

11 100% Ar ©1.2mm

Information

@ Serial number 00001171
Firmware-version  4.0.0-30951.30592

50%42&\
«TP-address >

Information Restore factory

View
] _i settings O El
Website pw

word Mode Setu
3] P

[a]

XXXXXXX

Network settings Power source
ol = configurations
=T @ e

Wire feeder Next page

setup % &:ﬁ

El Oletusasetukset / Jarjestelma / Tiedot ==> Kirjoita virtalidhteen IP-osoite ylés
|Z| Syota IP-osoite selaimen hakukenttdan
E' Syota kayttdjanimi ja salasana

Tehdasasetus:

Kayttajanimi = admin
Salasana = admin

|z| Vahvista viesti

Virtalahteen SmartManager-verkkosivusto avautuu.
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Aputoiminto, jos
kirjautuminen
epdonnistuu

Salasanan
vaihtaminen /
uloskirjautuminen
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SmartManager-verkkosivustoon kirjautumisen yhteydessa on kaytettdvissa 2 aputoimintoa:
- Avataanko lukitus?
- Oletko unohtanut salasanan?

Avataanko lukitus?

Tahattomasti lukitun virtaldhteen lukitus voidaan avata talla toiminnolla, jolloin kaikki sen
toiminnot saadaan kayttoon.

|Z| Napsauta ”Avataanko lukitus?”

Luo verifiointitiedosto:
paina “"Tallenna”

Seuraavan niminen TXT-tiedosto tallennetaan tietokoneen Ladatut tiedostot -kansioon:
unlock_SN[serial number]_YYYY_MM_DD_hhmmss.txt

Laheta tama verifiointitiedosto sahkopostitse Froniuksen tekniseen tukeen osoitteeseen:
welding.techsupport@fronius.com

Vastauksena jokaiseen sdhkdpostiviestiin Fronius lahettaa kertakayttoisen lukituksen
avaustiedoston:

response_SN[serial number]_YYYY_MM_DD_hhmmss.txt

El Tallenna lukituksen avaustiedosto tietokoneelle
E Klikkaa "Hae lukituksen avaustiedosto”

E Avaustiedosto kdytetdan

Paina ”Asenna avaustiedosto”

Tama toimii vain kerran virtaldhteen avaamiseksi.
Oletko unohtanut salasanan?
Kun olet napsauttanut “Oletko unohtanut salasanan?”, nakyviin tulee viesti, jossa kerrotaan,

ettd salasana voidaan palauttaa virtaldhteessa (ks. ”Verkkosivuston salasanan palauttaminen”
sivulla 182).

L admin

Painamalla tata kuvaketta
- voidaan vaihtaa kayttdjan salasana
- voidaan kirjautua ulos SmartManagerista

SmartManagerin salasanan vaihtaminen:

|I| Syo6td vanha salasana Syota
|Z| uusi salasana Syota uusi

EI salasana uudelleen Paina

|Z| "Tallenna”

’



Asetukset

3

Klikkaamalla tatd kuvaketta ominaisuuksien, materiaalitietojen ja tiettyjen hitsausparametrien
naytto laajenee virtalahteen SmartManager-verkkosivustossa.

Asetukset riippuvat silla hetkella sisdan kirjautuneesta kayttajasta.

Kielivalikoima

DE

SmartManagerissa kaytettavissa olevat kielet ndytetdan painamalla kielen lyhennetta.

Bahasa Indonesia Cedtina Dansk
Deutsch Eesti English
Espafiol Francais Hrvatski
fslenska Italiano LatvieSu

LietuviSkas Magyar Nederlands
Norsk Polski Portugués
Romana Slovenscina Slovensky
Srpski jezik Suomi Svenska
tiéng Viét Turkce ©barapcku esuk
Pycckunin  YKpaiHCcbka =1
SL1LD vy eH=0f

22074 BAEE

Kielen vaihtamiseksi klikkaa haluamaasi kielta.
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Tilan ilmaisin Virtaldhteen tila ndytetdan Fronius logon ja ndytetyn virtaldhteen valissa.

Huomio / Varoitus

Vika virtaldhteessa *

Virtalahde on valmiina (online)

@ Virtaldhde on kdynnissa

Virtalahde ei ole valmiina (offline)

* Vikatilanteessa Fronius-logolla varustetun rivin yldpuolella nakyy punainen viiva,

jossa on virhenumero.

Tarkemmat tiedot virheestd saadaan klikkaamalla punaista viivaa.

Fronius

Klikkaamalla Fronius-logoa Froniuksen verkkosivusto avautuu: www.fronius.com.
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Nykyiset jarjestelmatiedot

Nykyiset Hitsausjarjestelman jarjestelmatiedot tulevat nakyviin.

jarjestelmatiedot
HUOM!

Nakyvat jarjestelmatiedot vaihtelevat hitsausprosessin, laitteiston ja kdytettadvissa olevien
hitsaustoimintopakettien mukaan.

’ esim. jarjestelmatiedot MIG/MAG-hitsausta varten:

frronids: L TPS500il Nimi 2 single

(1) (3)
m Joe 83 ) Sa E= s =
Actual system data Decumentation Logbook Job Data Power source settings Backup & Restore User management Overview. Update Function Packages
Pulse (8) (9)
ACTUAL
I (o) 0A UM o0V & (12 0.0 m/min
Ao (13) 0.0s _hE (14) 0.000 kJ e (19) 0.00 kw
I (e 462A U (n 327V & (18 18.4 m/min
e (19) 9.6 Ak (20 -5.1 e (21) 15.09 kW
A= (22) 00 & 23 0.0 m/min
& (24) 0l
Ko (25) 1.6h (o @ 112.5h
(27) Tl Steel (28) universal ID e TWIN
2step | M21 Ar+15-20%C0O2 1.2mm 3449 single
(29) (30} (31) 7
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(2) Laitetyyppi (18) Langansy6ttonopeuden asetusarvo

(2) Laitteen nimi (19) Valokaaren pituuden korjaus

(3) TWIN info (20) Pulssin/dynamiikan sdato

(4) Tehdas (21) Kaariteho

(5) Tuotantohalli (22) Valokaaren pituuden vakautus

(6) Solu (23) Tunkeuman vakautus

(7) Lisdaine (24) Suojakaasun kokonaiskulutus

(8) Hitsausprosessi (25) Kokonainen valokaariaika

(9) Todelliset arvot / HOLD tai (26) Virtaldhteen kayttotuntien
keskiarvot (asetuksista riippuen) kokonaismaara

(10) Hitsausvirta (27) Kayttotila

(11) Hitsausjannite (28) Lisdaine, suojakaasu,

(12) Langansy6ttonopeus synergialinja, halkaisija, ID

(13) Valokaariaika (29) Prosessitoiminnot

(14) Kaarienergia (30) TWIN tai WF DUAL tiedot

(15) Kaariteho (31) Koko nayton tila

(16) Hitsausvirran tavoitearvo

(17) Hitsausjannitteen asetusarvo
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Dokumentointi, loki

Loki

Viimeiset 100 lokimerkintda nakyvat dokumentointiaskeleessa. Nama lokimerkinnat voivat

olla hitsaustapahtumia, virheitd, varoituksia, ilmoituksia ja tapahtumia.

Paina ”Aikasuodatin”-painiketta rajoittaaksesi tiedot tietylle ajanjaksolle. T&td varten
paivamaara (yyyy mm dd) ja kellonaika (hh mm) syotetdan joka kerta muodossa alkaen-saakka.

Tyhja suodatin lataa taas uusimmat hitsaustapahtumat.

Toiminto, joka nayttda hitsaustapahtumia, virheitd, varoituksia, ilmoituksia ja tapahtumia,
voidaan ottaa pois kaytosta.

Seuraavat tiedot ndytetadn:

w 7| EHO g I u iv i
(1) () @ @ © (6) ™ ®

(1) Hitsaustapahtuman numero

(2) Aloitusaika (pdivamaara ja kellonaika)

(3) Hitsauksen kesto s

(4) Hitsausvirta A (keskiarvo)

(5) Hitsausjannite V (keskiarvo)

(6) Langansy6ttonopeus m/min

(7) IP - kaariteho W (reaaliaikaisten tietojen pohjalta ISO/TR 18491 -standardin

mukaan)
(8) IE - kaarienergia kJ (kokonaisuudessa koko hitsin kohdalta ISO/TR 18491 -

standardin mukaan)

Robotin lilkenopeus ja kaytetyt job-tiedostot ndytetdan, jos ovat aktivoituina jarjestelmassa.

Klikkaamalla lokin merkintaa saadaan tarkemmat tiedot nakyviin.

Hitsin tiedot:

Hitsi nro.
e H U s 2] i i Job [N
9) (10) (11) (12) (13) (14) (15) (16) (17)

(9) Hitsin kesto s

(10) Hitsausvirta A (keskiarvo)

(11) Hitsausjannite V (keskiarvo)

(12) Langansy6ttonopeus m/min

(23) Hitsausnopeus (cm/min)

(14) Kaariteho reaaliaikaisten arvojen pohjalta (W) (lisdtietoa |oytyy sivulta 175)

(15) Kaarienergia (kJ) reaalisaikaisten arvojen pohjalta (W) (lisatietoa loytyy sivulta 175)
(16) Job nro.

(17) Prosessi
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Muut arvot voidaan nadyttdaa painamalla painiketta ”Lisda sarake”:

- I max /| min: suurin/pienin sallittu hitsausvirta (A)

- Max power / Min power: suurin/pienin kaariteho (W)

- Aloitusaika (virtalahteen aika); pdivamaara ja kellonaika

- Umax/ U min: suurin/pienin hitsausjannite (V)

- Vd max / Vd min: suurin/pienin langansyottonopeus (m/min)

Jos virtaldhteessa on kaytettavissd OPT/i dokumentointitoiminto, voidaan ndyttda myos yksittdiset
hitsit.

M
o || e

Nama tiedot voidaan vieda halutussa tiedostomuodossa painikkeilla ”PDF” ja ”CSV”
CSV-tiedostojen luonti edellyttas, ettd OPT/i dokumentointi on kaytettavissa virtaldhteessa.

Perusasetukset Perusasetuksissa voidaan aktivoida ja maarittaa dokumentoinnin naytteenottotaajuus.
Lisaksi voidaan aktivoida moottorivoiman M1-M3, kaasunvirtauksen todellisen arvon ja
hitsausnopeuden dokumentointi.
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Job-tiedot

Job-tiedot Jos lisdtoiminto OPT/i Jobs on kéytettavissa virtaldhteesss, ”Job-tiedot” -ikkunassa voidaan
suorittaa seuraavat toimenpiteet:
- Kaytossa olevat job-tiedostot ovat tarkasteltavissa *
- Kaytossa olevat job-tiedostot voidaan optimoida
- Ulkoisesti tallennetut job-tiedostot voidaan siirtda hitsausjarjestelmaan
- Hitsausjarjestelmaan tallennetut job-tiedostot voidaan vieda PDF * tai CSV tiedostoina

Tarkasteleminen ja vieminen PDF-muodossa toimii myés silloin, kun lisdtoiminto OPT/i
limit monitoring ei ole kdytettavissa virtalahteessa.

Job-yleisnakyma Job yleisndkymassa nakyvat kaikki hitsausjarjestelmaan tallennetut job-tiedostot.
Klikkaamalla job-tiedostoa saadaan nakyviin kaikki job-tiedostoon tallennetut tiedot ja parametrit.
Job-tiedoston tiedot ja parametrit voidaan tarkastella vain Job-yleisndkymassa.
Parametrien ja arvojen sarakkeiden leveytta voidaan helposti sovittaa hiiren osoittimella.
Muita hitsaustehtavia voidaan helposti lisdta listaan painamalla ”Lisaa sarake” -painiketta.

Kaikkia lisattyja job-tiedostoja verrataan valittuna olevaan job-tiedostoon.

Job-tiedoston muokkaus Hitsausjarjestelmaan tallennetut job-tiedostot ovat muokattavissa, mikali OPT/i Jobs on
kdytettavissa virtaldhteessa.

Paina "Muokkaa job” -painiketta

|Z| Klikkaa kaytossa olevien job-tiedostojen listaan lisattavaa job-tiedostoa

Valittu job-tiedosto avataan ja seuraavat tiedot naytetaan:
- Parameter
Job-tiedostoon tallennettu parametri
- Value
Job-tiedostoon tallennettu parametriarvo
- Change value to
Uuden parametriarvon syottamiseksi
- Setting range
Uuden parametriarvon mahdollinen saatdalue

|E| Muokkaa arvot
IZI Tallenna/poista muutokset, tallenna job nimelld/poista job

Save Delete = Save . Delete
adjustments X adjustments LS as 1y job

—

Muokatessa job-tiedostoa voidaan helposti lisdtda muita job-tiedostoja listaan klikkaamalla
"Lisda job”.
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Job-tiedoston tuonti

Job-tiedoston vienti

Job-tiedoston
vienti nimella...

216

1
Uuden Job-tiedoston luominen

Klikkaa ”Luo uusi job”

|Z| Syota job-tiedoston tiedot
EI Klikkaa "OK” uuden job-tiedoston vahvistamiseksi

Talla toiminnolla ulkoisesti tallennetut job-tiedostot voidaan siirtda hitsausjarjestelméaan
edellyttden, ettd OPT/i Jobs on kaytettavissa virtaldhteessa.

Klikkaa ”Etsi job-tiedosto” Valitse
|Z| job-tiedosto

Yksittdiset job-tiedostot voidaan valita ja uusien job-tiedostojen numerot voidaan maarittaa
job-tiedostojen tuontilistan esikatseluikkunassa.

El Paina ”Tuo Job”

Kun tiedoston tuonti on onnistunut, ndkyviin tulee vahvistus ja tuodut job-tiedostot nakyvat
listalla.

Talla toiminnolla virtalahteessa tallennetut job-tiedostot voidaan tallentaa ulkoisesti
edellyttden, ettd OPT/i Jobs on kaytettavissa virtaldhteessa.

Valitse vietavit job-tiedostot
IZI Paina "Vie Job”

Job-tiedostot vieddan XML-tiedostoina tietokoneen Ladatut tiedostot -kansioon.

Hitsausjarjestelmaan tallennetut job-tiedostot voidaan vield PDF- tai CSV-tiedostoina seuraavaa
polkua seuraten: Job-yleisndkyma ja Muokkaa job.
CSV-tiedostojen vienti edellyttds, etta OPT/i Jobs on kéytettavissa virtalahteessa.

Klikkaa ”Export job(s) as...”
B N
w ) | o

PDF tai CSV asetukset ndytetdan.

Valitse vietavat job-tiedostot:
nykyinen job-tiedosto / kaikki job-tiedostot / job-tiedoston numerot

El Klikkaa "Tallenna PDF” tai “Tallenna CSV”



Valittuja job-tiedostoja sisaltava PDF tai CSV tiedosto luodaan ja tallennetaan kyseessa olevan
selaimen asetusten mukaisesti.
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Virtalahteen asetukset

Prosessiparametrit

Nimi & sijainti

Parametrinakyma

Yleisid prosessiparametreja seka virtalahteen komponenttien ja valvonnan prosessiparametreja
voi tarkastella ja muuttaa prosessiparametreissa.

Prosessiparametrien muuttaminen

Klikkaa parametriryhma / hitsausparametri
|Z| Muuta parametrin arvoa suoraan nadyttokentdsta

EI Tallenna muutokset

Virtalahteen konfiguraatiota voi tarkastella ja muuttaa kohdassa ”Nimi ja sijainti”.

Virtaldhteelle ja JobMaster-polttimelle voidaan maarittaa hitsausparametreja ja
erikoistoimintoja parametrindkymassa.

Valitse parametri / toiminto (rasti)
|Z| Tallenna muutokset

Valitut parametrit / toiminnot:
- naytetaan virtalahteen naytolla hitsausparametrien valikossa,
- ovat kdytettavissa JobMaster-polttimessa.

Paiviamaara & kellonaika Paivamaara ja kellonaika voidaan asettaa automaattisesti tai manuaalisesti.

Verkkoasetukset

MQTT asetukset
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Verkkoasetuksissa voidaan maarittaa seuraavat parametrit:

Hallinta

- MAC-osoite ja nykyinen IP-osoite naytetdan.

- Jos DHCP ei ole kdytossa, IP-osoite, verkkomaski, vakioyhdyskaytdva, DNS-palvelin 1 ja
DNS-palvelin 2 voidaan asettaa manuaalisesti.

Wi-Fi

- MAC-osoite ja nykyinen IP-osoite naytetdan.
- Internet-maatunnus voidaan asettaa.

- Konfiguroidut verkot nakyvat naytolla.

- Kaytettdvissa olevat verkot nakyvat naytolla.

WeldCube Air

Yhdista virtalahde WeldCubeAir-palveluun (vaihtoehtoisesti
voit klikata yla-oikealla olevaa pilvi-kuvaketta)

CH

Naytetdan vain OPT/i MQTT -protokollan (valinnainen) ollessa asennettuna virtaldhteeseen.



OPC UA asetukset

MQTT - Message Queuing Telemetry Transport (standardoitu
verkkoprotokolla)

Tuetut toiminnot:

- Tarjoaa reaaliaikaisia tietoja siirrettaviksi muihin jarjestelmiin
- Kiintea tietomaara

- Lukeva

MQTT asetusten maadrittaminen

Aktivoi MQTT

|Z| Syota viestinvalittaja, portti ja device topic
|Z| Valitse turvallisuussertifikaatti

|Z| Sy6ta todennus

EI Tallenna muutokset

Naytetdan vain OPT/i OPC UA -protokollan (valinnainen) ollessa asennettuna virtaldhteeseen.

OPC-UA - Open Platform Communications - Unified Architecture (standardoitu

verkkoprotokolla)

Tuetut toiminnot:

- Tarjoaa reaaliaikaisia tietoja siirrettaviksi muihin jarjestelmiin
- Voidaan kopioida tietoja muista jarjestelmista

- Kiintea tietomaara

- Luku & kirjoitus

OPC UA asetusten madrittaminen

Aktivoi OPC UA -palvelin
|Z| Valitse turvallisuusdirektiivi
EI Syoéta todennus Tallenna

IZI muutokset
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Varmuuskopiointi & palautus

Yleista

Varmuuskopiointi
& palautus
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Varmuuskopiointi & palautus -askeleessa

- voidaan varmuuskopioida kaikki hitsausjarjestelman tiedot (esim. virran
parametriasetukset, job-tiedostot, raataloidyt synergialinjat, oletusasetukset yms.),

- kaikki varmuuskopiot palautetaan hitsausjarjestelmaan

- Voit valita, mista tiedoista tehddan automaattinen varmuuskopiointi

Varmennuskopioinnin aloitus

Klikkaa ”Aloita varmuuskopiointi” hitsausjarjestelman tietojen varmuuskopioinnin
suorittamiseksi.

Tiedot tallennetaan valittuun sijaintiin oletusmuodossa MCU1-YYYYM- MDDHHmm.fbc.
YYYY = vuosi

MM = kuukausi

DD = péivd HH

= tunti

mm = minuutti

Paivamaara ja kellonaika vastaavat virtaldhteen asetuksia.

Palautetun tiedoston haku

Klikkaa “Hae palautustiedosto” varmuuskopion siirtamiseksi virtaldhteeseen

|Z| Valitse tiedosto ja klikkaa ”Avaa”

Valittu varmuuskopiotiedosto naytetdan virtalahteen SmartManager-sivustossa valilehdessa
"Palautus”.

El Aloita palauttaminen klikkaamalla ”Aloita palautus”

Kun tiedon palauttaminen on suoritettu onnistuneesti, naytélle tulee vahvistus.



Automaattinen Aktivoi aikaviliasetukset

varmuuskopiointi

|Z| Syota aikavalit, joilla automaattinen varmuuskopiointi suoritetaan:

Aikavali:

paivittain / viikoittain / kuukausittain
Klo:

Kellonaika (hh:mm)

|E| Syota varmuustallennus-paikan tiedot:

Protokolla:

SFTP (Secure File Transfer Protocol) / SMB (Server Message Block)

Palvelin:

Syo6ta palvelimen IP-osoite

Portti:

Syota portin numero; jos portin numeroa ei syotetty, kdytetdan automaattisesti
vakioporttia 22.

Jata porttikentta tyhjaksi, jos protokollaksi on valittu SMB.

Tallennuspaikka:

Tassa maaritetaan alikansio, johon varmuuskopiot tallennetaan.

Jos mitaan tallennuspaikkaa ei ole maaritetty, varmuuskopiot tallennetaan palvelimen
juurihakemistoon.

TARKEAA! SMB ja SFTB protokollaa varten tallennuspaikka syétetdan aina
kauttaviivalla ”/”.

Verkkotunnus/kiayttija, salasana:

Kayttajanimi ja salasana — kuten palvelimella konfiguroitu

Verkkotunnuksen sydttamiseksi kirjoita ensin verkkotunnus, sitten kenoviiva "\” ja sitten
kayttdjanimi (DOMAIN\USER)

|Z| Jos yhteys taytyy ohjata valityspalvelimen kautta, aktivoi ja sy6td valityspalvelimen asetukset:

Palvelin
Portti
Kayttajat
Salasana

El Tallenna muutokset

El Laukaise automaattinen varmuuskopiointi

Mikali sinulla on kysyttava konfiguroinnista, ota yhteytta verkonhallintaan.
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Signaalin visualisointi

Signaalin
visualisointi
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Signaalin visualisointi on kaytettavissa vain, jos jarjestelmdssa on robottikayttoliittyma.
Signaalin visualisoinnin oikea nayttaminen edellyttda IE10:n tai muun nykyaikaisen selaimen
kayttoa.

Robottikayttoliittyman kautta siirrettyja signaaleja ja kaskyja ndytetaan naytolla.

IN ... Robottiohjauksesta virtaldhteeseen lahetetyt signaalit
OUT ... Virtalahteestd robottiohjaukseen lahetetyt signaalit

Naytettyja signaaleja voidaan milloin tahansa hakea, lajitella ja suodattaa.
Lajitellaksesi synergialinjoja nousevassa tai laskevassa jarjestyksessa klikkaa vastaavan tiedon
vieressa olevaa nuolta. Sarakkeiden leveytta voidaan helposti sovittaa kursorilla.

Seuraavia tietoja tarvitaan signaalien yksityiskohtaista kuvausta varten:
- Tavupaikka

- Signaalin nimi

- Arvo

- Tietotyyppi



Kayttajahallinta

Yleista Kayttdjahallinnassa voidaan
- tarkastella, muokata ja luoda kayttajia.
- tarkastella, muokata ja luoda kayttdjarooleja.
- vieda ja tuoda kayttdjia ja kayttajarooleja virtalahteeseen. Kayttdjahallinnassa
tallennettuja tietoja korvataan tuoduilla tiedoilla.
- aktivoida CENTRUM-palvelin.

Kayttadjahallinta luodaan virtaldhteessa ja se voidaan sitten siirtda toiseen virtaldhteeseen vienti-
/tuontitoiminnolla.

Kayttdjat Kayttajia voi tarkastella, muokata ja poistaa; uudet kayttajat voidaan luoda.

Kayttijan tarkastelu/muokkaus:

Valitse kayttajs

EI Muokkaa kayttdjan tiedot suoraan ndyttékentdsta
EI Tallenna muutokset

Kayttajien poistaminen:

Valitse kayttajs

IZI Klikkaa ”Poista kayttdja” -painiketta
|Z| Vahvista painamalla OK

Kayttdjan luominen:

Klikkaa ”Luo uusi kdyttsjs” -painiketta
[2] syoti kayttajan tiedot
E Vahvista painamalla OK

Kayttdjien roolit Tallennettuja kayttdjien rooleja voi tarkastella, muuttaa ja poistaa, uudet kayttdjien roolit
voidaan luoda

Kayttdjan roolin tarkastelu/muuttaminen

Valitse kayttajan rooli

|Z| Muuta kayttdjan rooli suoraan nayttokentasta

|Z| Tallenna muutokset
Yllapitajan roolia ei voi muokata.

Kayttajan roolin poistaminen:

Valitse kayttajan rooli
|Z| Klikkaa ”"Posta kayttdjan rooli” -painiketta

EI Vahvista painamalla OK

Yllapitdjan ja Lukittu-roolia ei voi poistaa.
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Vienti & tuonti

CENTRUM-palvelin

224

Kayttajaroolin luominen:

Klikkaa ”Luo uusi kdyttajarooli” -painiketta
|Z| Syo6ta roolin nimi
EI Vahvista arvot painamalla OK

Kayttajien ja kdyttajaroolien vienti virtalahteesta

Klikkaa ”Vie”

Virtalahteessa olevat kdyttajahallinnan tiedot tallennetaan tietokoneen Ladatut tiedostot -
kansioon.
Tiedostomuoto: userbackup_SNxxxxxxxx_YYYY_MM_DD_hhmmss.user

SN = sarjanumero, YYYY = vuosi, MM = kuukausi, DD = pdiva hh = tunti,
mm = minuutti, ss = sekunti

Kayttajien ja kdyttajaroolien tuonti virtaldhteeseen

Klikkaa ”Hae kayttajatietojen tiedosto”
|Z| Valitse tiedosto ja klikkaa ”Avaa”
EI Klikkaa "Tuo”

Kayttajahallinnan tiedot tallennetaan virtalahteeseen.

CENTRUM-palvelimen (CENTRUM = Central User
Management, keskitetty kayttajahallinta) aktivoimiseen

Aktivoi CENTRUM-palvelin

|Z| Syo6ta syottokenttdan sen verkkotunnuksen nimi tai IP-osoite, johon CENTRUM on asennettu.

Verkkotunnuksen nimea kaytettdessa virtalahteen verkkoasetuksissa on maaritettava
kelvollinen DNS-palvelin.

El Klikkaa “Todenna palvelin” -painiketta

Talla tarkistetaan palvelimen saavutettavuutta.

El Tallenna muutokset



Yleisnakyma

Yleisndakyma Yleisnakymdssa naytetdan hitsausjarjestelman komponentit ja lisdtoiminnot kaikkine saatavilla
olevine tietoineen, kuten laiteohjelmiston versio, tuotenumero, sarjanumero, valmistuspaiva
yms.

Kaikkien ryhmien Klikkaa ”Laajenna kaikki ryhmat” -painiketta saadaksesi ndkyviin tarkemmat tiedot

laajennus / jarjestelmdakomponenteista.

supistus

Virtalahde-esimerkki:
- TPSi Touch: tuotenumero
MCU1: tuotenumero, versio, sarjanumero, valmistuspdiva Bootloader: versio
Image: versio
Lisenssit: WP Standard, WP Pulse, WP LSC, WP PMC, OPT/i Guntrigger, yms.
- SC2: tuotenumero
laiteohjelmisto: versio

Klikkaa "Supista kaikki ryhmat” piilottaaksesi jarjestelmakomponenttien tiedot.

Komponenttien Paina ”Vie komponenttien yleisnakyma nimella ...” -painiketta luodaksesi

yleisndkyman jarjestelmakomponenttien tietoja sisdltavan XML-tiedoston. Tama XML-tiedosto voidaan joko
vienti avata tai tallentaa.

nimella ...
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Paivitys

Paivitys

Paivitystiedoston
haku (paivityksen
suoritus)
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Virtaldhteen laiteohjelmisto voidaan paivittdd. Huom! Tarkista ensin paivityksen yhteensopivuus
edelliseen (nykyiseen) versioon ndhden ennen paivittamista. Varmuuskopioi myos tiedot ja
kayttajat ennen paivitysta. (lisatietoa 16ytyy sivulta 220)

Virtaldhteen laiteohjelmiston nykyinen versio nakyy naytolla.

Virtalahteen laiteohjelmiston paivittamiseksi:

®

Paivitystiedosto on ladattavissa esimerkiksi seuraavan linkin kautta: https://tps-
i.com/index.php/firmware

Lataa ja tallenna paivitystiedosto
|Z| Paina "Hae paivitystiedosto” paivityksen aloittamiseksi
|Z| Valitse paivitystiedosto

Klikkaa ”Paivitd”
Kun péivitys on suoritettu onnistuneesti, virtaldhde on ehké kdynnistettava uudelleen.

Kun pdivitys on suoritettu onnistuneesti, naytolle tulee vahvistus.

Kun olet klikannut "Hae paivitystiedosto” -painiketta, valitse laiteohjelmisto (*.ffw)
|Z| Klikkaa ”Avaa”

Valittu paivitystiedosto naytetadn virtalahteen SmartManager-sivustossa valilehdessa
”Paivitys”.

E| Klikkaa ”Paivita”

Edistymispalkki ndkyy paivityksen aikana.
Kun se saavuttaa 100 %, kayttdjaa kasketaan kdaynnistamaan virtaldahteen uudelleen.

®

SmartManager ei ole kaytettdvissa uudelleenkaynnistyksen aikana.

Uudelleenkaynnistyksen jalkeen SmartManager ei valttamatta ole enda kaytettavissa.

Jos valitset "Ei”, ohjelmiston uudet toiminnot aktivoidaan, kun kytket laitteen seuraavan kerran
paalle/pois.

El Paina "Kylla” kdynnistaaksesi virtaldhteen uudelleen

Virtaldhde kaynnistyy uudelleen; naytté pimenee hetkeksi.
Froniuksen logo nakyy nadytolla uudelleenkdynnistyksen aikana.

Kun pdivitys on suoritettu, ndkyviin tulevat vahvistusviesti ja laiteohjelmiston nykyinen versio.
Kirjaudu lopuksi uudelleen SmartManager-verkkosivustoon.



Open source -
lisenssointi

Klikkaamalla linkkia saat nakyviin tietoja open source -lisenssoinnista.

Fronius Weld
Connect

Mobiilisovellus Fronius WeldConnect:ia voidaan pitda myos "kehitysaskeleena”.
WeldConnect on sovellus, joka mahdollistaa langattoman vuorovaikutuksen
hitsausjarjestelman kanssa.

Seuraavat toiminnot voidaan suorittaa WeldConnectilla:

- Laitteen konfiguraatio yhdella silméayksella

- Virtaldhteen SmartManager-verkkosivuston mobiilikaytto

- MIG/MAG- ja TIG-ldhtoparametrien automaattinen méaaritys

- Pilvitallennus ja langaton tiedonsiirto virtaldhteeseen

- Osien tunnistus

- Sisdan- ja uloskirjautuminen virtaldhteesta ilman NFC-avainta

- Parametrien ja job-tiedostojen tallentaminen ja jakaminen

- Tiedonsiirto virtaldhteesta toiseen varmuuskopioinnin, palautuksen avulla
- Laiteohjelmiston paivitys

Fronius WeldConnect on saatavana seuraavissa muodoissa:
- Android-sovellus

- Apple/10S-sovellus

Lisatietoa Fronius WeldConnectista l6ytyy osoitteesta:

https.//www.fronius.com/en/welding-technology/innovative-solutions/weldconnect
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Hitsaustoimintopaketit

Hitsaustoimintop
aketit

Hitsaustoimintop
aketin asennus
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Seuraavat tiedot voidaan nayttaa:
- Virtaldhteessa kaytettavissa olevat
hitsaustoimintopaketit (WP STANDARD, WP PULSE, WP
LSC, yms.)
- DB /i (tietokannat)
- Virtaldhteessa kadytettavissa olevat lisdtoiminnot, -varusteet (OPT/i ...)
- CFG /i (robottikayttoliittyman konfiguraatiot)

Jarjesta ja tallenna hitsaustoimintopaketti
|Z| Paina ”"Hae hitsaustoimintopaketin tiedosto”
El Valitse haluamasi hitsaustoimintopaketin tiedosto (*.xml)

El Paina ”"Avaa”-painiketta

Valittu hitsaustoimintopaketin tiedosto naytetdan virtaldhteen SmartManager-
verkkosivustossa valilehdessa “Asenna hitsaustoimintopaketti”.

El Paina painiketta ”Asenna hitsaustoimintopaketti”

Kun hitsaustoimintopaketti on asennettu, naytolle tulee vahvistus.



Synergialinjojen yleisnakyma

Synergialinjojen
yleisnakyma

Suodattimen
ndyttiminen

Synergialinjojen yleisnakymassa:

- Voidaan nayttaa hitsausjarjestelmassa kdytettdvissa olevat synergialinjat:
Kaytettdvissa olevat synergialinjat -painike

- Voidaan nayttaa hitsausjarjestelmassa mahdolliset synergialinjat:
Mahdolliset synergialinjat -painike

- Voidaan esivalita hitsausjdrjestelman synergialinjat: Synergialinjojen
esivalinta -painike

- Voidaan vieda ja tuoda synergialinjojen tallennetut esivalinnat: Vienti & tuonti
-painike

Naytettyja synergialinjoja voidaan milloin tahansa hakea, lajitella ja suodattaa.

Synergialinjoista naytetdaan seuraavat tiedot:

- Tila - SFI

- Aineet - SFI HotStart

- Halkaisija - Tunkeuman vakautus

- Suojakaasu - Valokaaren pituuden vakautus
- Ominaisuus - CMT Cycle Step

- Prosessi - Erikois

- ID-tunniste - Vaatimukset

- Korvattu

Lajitellaksesi synergialinjoja nousevassa tai laskevassa jarjestyksessa klikkaa vastaavan tiedon
vieressa olevaa nuolta.

Sarakkeiden leveyttd voidaan helposti sovittaa kursorilla.

Y

-

Napsauttamalla "N&yta suodatin” -kuvaketta saat nakyviin mahdolliset suodatusehdot. Lukuun
ottamatta ”ID” ja “Replaced by” synergialinjoja voidaan suodattaa kaikilla tiedoilla.

Ensimmainen valintaruutu = valitse kaikki

Suodatinkriteereiden piilottamiseksi napsauta ”Piilota suodatin” -kuvaketta.
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Kuvakaappaus

Kuvakaappaus Kuvakaappaus-askeleessa voidaan milloin tahansa luoda virtaldhteen ndytdsta digitaalinen
kuva, riippumatta navigointi- tai asetusarvoista.

Paina ”Luo kuvakaappaus” nayttékuvan kaappaamiseksi
Kuvakaappaus luodaan naytolla nakyvista asetuksista.

Kaytossa olevasta selaimesta riippuen on kaytettavissa erilaisia toimintoja kuvakaappauksen
tallentamista varten; naytto saattaa vaihdella.
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Kayttoliittyma

Kayttoliittyma

Jos robottikayttoliittyma on kaytettavissa, kayttoliittyman nimi ndytetaan virtalahteen
verkkosivustossa.

Seuraavat hitsausparametrit voidaan nayttda, muokata, tallentaa tai poistaa:
- Synergialinjojen maaritys (ohjelmanumeroiden nykyinen maaritys synergialinjoille)

- Moduulin konfigurointi (verkkoasetukset)

Tehdasasetukset voidaan palauttaa ja moduuli voidaan kdynnistaa uudelleen.
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Vianetsinta ja huolto
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Vianetsinta

Yleistad

Turvallisuus

MIG/MAG-hitsaus
—virran rajoitus

234

Virtaldhteet on varustettu alyturvajarjestelmalla eli Iahes kaikki sulakkeet on voitu jattaa
kdyttamatta. Kun mahdollinen toimintahairioé on korjattu, virtaldhde voidaan palauttaa
normaaliin toimintaan.

Mahdolliset hairiot, varoitusilmoitukset tai tilakoodit ndkyvat naytolla pelkkana tekstina.

/A VAROITUS!

Sahkovirrasta aiheutuva vaara.

Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja ja aineellisia vaurioita.

’ Ennen kuin aloitat tyon, sammuta kaikki liitetyt laitteet ja komponentit ja irrota ne
sahkoverkosta.

’ Suojaa kaikki liitetyt laitteet ja komponentit, jotta niita ei voi kytkea uudelleen paalle.
Tarkista laitteen avaamisen jalkeen sopivalla mittauslaitteella, ettd varaus on purkautunut

’ jannitteisista osista (esim. kondensaattoreista).

/A VAROITUS!

Vaara riittamattomasta maadoituksesta.

Voi aiheuttaa vakavia henkildvahinkoja ja aineellisia vaurioita.
Laitteen kuoren ruuvit muodostavat oikeanlaisen PE-johdinyhteyden kuoren maadoittamista
varten.

’ Kuoren ruuveja ei saa koskaan vaihtaa mihinkdan muihin ruuveihin, jotka eivat takaa
luotettavaa PE-johdinyhteytta.

Virran rajoitus on turvallisuustoiminto MIG/MAG-hitsausta varten, jolla
- on mahdollista kayttaa virtalahdetta tehorajalla
- hitsaustapahtuman turvallisuus on taattu

Jos hitsausteho on liian suuri, valokaari pienenee ja voi sammua. Valokaaren sammumisen
estamiseksi virtalahde laskee langansy6ttonopeutta ja siten myos hitsaustehoa.
Merkkivalo syttyy ohjauspaneelin tilarivilla.

Korjaustoimenpiteet

- Pienenna yhta seuraavista hitsaustehon parametreista:
Langansyottonopeus
Hitsausvirta
Hitsausjannite
Materiaalin vahvuus

- Suurenna virtasuuttimen ja hitsauskappaleen vilinen etdisyys



Virtaldhde —
vianetsinta

Virtaldhde ei toimi

Virtakytkin on kytketty paalle, mutta merkkivalot eivat pala

Syy: Virransyotossa on katkos; virtapistoketta ei ole liitetty

Korjaus: Tarkista virtajohto, varmista, etta virtapistoke on liitetty

Syy: Pistorasia tai pistoke on viallinen

Korjaus: Vaihda vialliset osat

Syy: Verkkosulake

Korjaus: Vaihda verkkosulake

Syy: Oikosulku SpeedNet-liittimen tai ulkoisen anturin 24 V:n sy6tdssa
Korjaus: Irrota kytketyt komponentit

Ei hitsausvirtaa

Virtakytkin on kytketty paalle, ylikuumenemisen merkkivalo syttyy

Syy: Ylikuormitus; paloaikasuhde on ylitetty

Korjaus: Tarkista paloaikasuhde

Syy: Lampodsulake on lauennut

Korjaus: Odota, kunnes virtaldhde kdynnistyy automaattisesti jadhdytysvaiheen paatyttya
Syy: Rajoitetusti jadhdytysilmaa

Korjaus: Varmista paasy jadhdytysilmakanaviin

Syy: Vika virtaldhteen puhaltimessa

Korjaus: Ota yhteytt3 asiakaspalveluun

Ei hitsausvirtaa

Virtakytkin on kytketty paalle, merkkivalot palavat

Syy: Viallinen maadoitus

Korjaus: Tarkista maadoitusliitdnnan ja liittimen oikea napaisuus
Syy: Hitsauspolttimen virtajohdossa on katkos.

Korjaus: Vaihda hitsauspoltin
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Kun polttimen liipaisinta painetaan, mitdan ei tapahdu

Virtakytkin on kytketty paalle, merkkivalot palavat

Syy:
Korjaus:

Syy:
Korjaus:

Syy:

Korjaus:

Ohjauspistoke ei ole kytkettyna
Kytke ohjauspistoke

Hitsauspoltin tai hitsauspolttimen ohjauskaapeli on viallinen.

Vaihda hitsauspoltin

Letkupaketti on viallinen tai sita ei ole liitetty kunnolla (ei koske integroidulla
langansyottolaitteella varustettuja virtaldhteita)

Tarkista letkupaketti

Ei suojakaasua

Kaikki muut toiminnot toimivat

Syy:
Korjaus:

Syy:
Korjaus:

Syy:
Korjaus:

Syy:
Korjaus:

Syy:
Korjaus:

Kaasupullo on tyhja

Vaihda kaasupullo

Kaasun paineensdadin on viallinen

Vaihda paineensaadin

Kaasuletku ei ole kiinnitettyna tai se on viallinen

Kiinnita tai vaihda kaasuletku

Hitsauspoltin on viallinen

Vaihda hitsauspoltin

Vika kaasun magneettiventtiilissa

Ota yhteytta asiakaspalveluun




Huonot hitsausominaisuudet

Syy: Vaarat hitsaus- ja/tai saatoparametrit

Korjaus: Tarkista asetukset

Syy: Huono maadoitus

Korjaus: Varmista hyva kosketus hitsauskappaleeseen

Syy: Useampi virtaldhde hitsaa yhtd komponenttia

Korjaus: Suurenna poltinkaapeleiden ja maakaapeleiden védlinen etdisyys

Al3 kayta yhteistd maakaapelia.

Syy: Ei riittdvasti tai ei ollenkaan suojakaasua

Korjaus: Tarkista paineensdadin, suojakaasuletku, kaasun magneettiventtiili, polttimen
kaasuliitantd yms.

Syy: Hitsauspoltin vuotaa

Korjaus: Vaihda hitsauspoltin

Syy: Vaara tai kulunut virtasuutin

Korjaus: Vaihda virtasuutin

Syy: Vaara langan koostumus tai halkaisija
Korjaus: Tarkista kaytetty lanka

Syy: Vaara langan koostumus tai halkaisija
Korjaus: Tarkista perusaineen hitsattavuus

Syy: Suojakaasu ei sovi langan koostumukselle
Korjaus: Kayta oikeaa suojakaasua

Liikaa hitsausroiskeita

Syy: Epdpuhdas tai magneettisesti varautunut suojakaasu, langansyottolaite,
hitsauspoltin tai tyokappale

Korjaus: Sovita vastus ja induktanssi;
saada valokaaren pituus
tarkista suojakaasu, langansyottoélaite, hitsauspoltin tai tyokappale epapuhtauksien
tai magneettisen varauksen varalta
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Epatasainen langansyottonopeus

Syy:
Korjaus:

Syy:
Korjaus:

Syy:
Korjaus:

Syy:

Korjaus:

Syy:
Korjaus:

Jarru sadadetty liian tiukkaan

Loysaa jarrua

Virtasuuttimessa on liian pieni reika

Kayta sopivaa virtasuutinta

Viallinen langanohjausputki tai langanjohdin

Tarkista, ettei langanohjausputki tai langanjohdin ole taittunut, likaantunut tms.
vaihda viallinen langanohjausputki/langanjohdin

Syottopyorat eivat sovi kaytetylle hitsauslangalle

Kayta sopivia syottopyoria

Syottépyodrien vaara puristuspaine

Optimoi puristuspaine

Ongelma langansyotossa

kdytettaessa pitkia poltinkaapeleita

Syy:
Korjaus:

Poltinkaapelin vaara asettelu

Asettele poltinkaapeli mahdollisimman suoraksi, dla taivuta kaapelia, varmista, ettei
kaapeli ole mutkalla

Hitsauspoltin kuumenee liikaa

Syy:
Korjaus:

Syy:
Korjaus:

Hitsauspolttimen mitoitus ei riitd tdhan tehtdvaan

Noudata paloaikasuhteen ja kuormituksen raja-arvoja

Koskee vain vesijadahdytteisia jarjestelmia: riittdmaton jadhdytysnesteen virtaus

Tarkista jaahdytysnesteen maara, virtausnopeus, saastumisaste yms.; Lisatietoa
Ioytyy jadhdyttimen kayttoohjeesta




Yllapito, huolto ja havittaminen

Yleista

Turvallisuus

Ennen jokaista
kdynnistysta

2 kuukauden vilein

6 kuukauden
valein

Normaaleissa kayttdolosuhteissa virtaldhde vaatii vain vahan hoitoa ja huoltoa. On kuitenkin
tarkeda noudattaa joitain tarkeitd seikkoja, jotta hitsausjarjestelma pysyy kayttokunnossa
useiden vuosien ajan.

/A VAROITUS!

Sahkovirrasta aiheutuva vaara.

Voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja ja aineellisia vaurioita.
Ennen kuin aloitat tyon, sammuta kaikki liitetyt laitteet ja komponentit ja irrota ne
sahkdverkosta.

’ Suojaa kaikki liitetyt laitteet ja komponentit, jotta niita ei voi kytkea uudelleen paalle.
Tarkista laitteen avaamisen jdlkeen sopivalla mittauslaitteella, ettd varaus on purkautunut

’ jannitteisista osista (esim. kondensaattoreista).

- Tarkista verkkopistoke, virtajohto, hitsauspoltin, letkupaketti ja maadoitusliitanta
vaurioiden varalta
- Tarkista, etta laitteen ympadrille jaa 0,5 m tilaa jadhdytysilman esteetonta kiertoa varten.

HUOM!

lima-aukkoja ei saa koskaan peittda, ei edes osittain.

- Jos laitteessa: puhdista ilmasuodatin

/A Huomio!

Paineilman vaikutuksesta aiheutuva vaara
Voi aiheuttaa aineellisia vaurioita.
Ala puhalla elektronisia osia liian Idhelta paineilmalla

- Avaa laite
- Puhdista laite sisalta puhtaalla ja kuivalla paineilmalla
- Puhdista jaahdytysilma-aukkoja polylta
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Laiteohjelmiston TARKEAA! Laiteohjelmiston paivittamiseksi tarvitset tietokoneen tai kannettavan tietokoneen,
paivitys joka on Ethernetin kautta yhdistetty virtalahteeseen.

Lataa uusin laiteohjelmisto (esim. Fronius Download Centeriltd)
Tiedostomuoto: official_tpsi_x.x.x-xxxx.ffw

|Z| Muodosta Ethernet-yhteys PC:n / kannettavan tietokoneen ja virtaldhteen vilille.
E Avaa virtaldhteen SmartManager (ks. sivu 207)
IZI Siirra laiteohjelmisto virtalahteeseen (ks. sivu 226)

Laitteen havittaminen Havita laite kansallisten ja paikallisten maaraysten mukaisesti.
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Liitteet
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Keskikulutus hitsauksessa

Keskimaardinen
langankulutus
MIG/MAG-
hitsauksessa

Keskimaardinen
kaasunkulutus
MIG/MAG-
hitsauksessa

Keskimdardinen
kaasunkulutus TIG-
hitsauksessa

Keskimaérdinen langan kulutus 5 m/min:n langansyé6ttonopeudella

1,0 mm langan 1,2 mm langan 1,6 mm langan
halkaisija halkaisija halkaisija
Teraslanka 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Alumiinilanka 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
CrNi-lanka 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Keskimaérdinen langan kulutus 10 m/min:n langansydttonopeudella

1,0 mm langan

1,2 mm langan

1,6 mm langan

halkaisija halkaisija halkaisija
Teraslanka 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Alumiinilanka 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
CrNi-lanka 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Elektrodin halkaisija 1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm 2,0 mm 2x 1,2 mm (TWIN)
Keskikulutus 10 12 1/min | 16/min | 20 I/min 24 |/min

[/min
Kaasuholkin koko 4 5 6 7 8 10
Keskikulutus 6 1/min 8 1/min I/i:)'n 12 I/min 12 I/min 15 I/min
i
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Tekniset tiedot

Paloaikasuhde-
kdsitteen selitys

Erikoisjannitteet
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Paloaikasuhde (ED) on ajallinen osuus 10 minuutin syklista, jonka aikana laitetta voidaan kayttaa
ilmoitetulla teholla ilman ylikuumenemista.

HUOM!

Arvokilvessa ilmoitettu paloaikasuhde perustuu 40 asteen ymparistolampotilaan.
Jos ymparistélampotila on korkeampi, joko paloaikasuhde tai teho on vastaavasti alennettava.

Esimerkiksi: Hitsaus kun 150 A ja 60 % ED

- Hitsausjakso = 60 % 10 minuutista = 6 minuuttia
- Jaahdytysjakso = jaljelld oleva aika = 4 minuuttia
- Jaahdytysjakson jalkeen sykli alkaa uudestaan.

A

60 % \
6 min 4 min -

150 A

0A

0 min 6 min 10 min

Jos laitetta kaytetdan jatkuvasti ilman pysahtymista:

|I| Katso teknisista tiedoista ED-arvo 100 % nykyiselle ymparistolampatilalle.

Pienenna tehoa tai virranvoimakkuutta taman arvon mukaisesti, jotta laite voi olla kdynnissa
ilman jaahdytysvaihetta.

Erikoisjannitteille suunniteltuja laitteita koskevat arvokilven tekniset tiedot.

Kaikki laitteet, joiden sallittu verkkojannite on enintdan 460 V: Vakioverkkopistoke mahdollistaa
400 V:n verkkojannitteen kadyton. 460 voltin verkkojannitteeseen saakka voit kdyttaa siihen
kdyttoon tarkoitettua pistoketta tai asentaa suoran virransyoton.



Kriittiset raaka-
aineet, laitteen
valmistusvuosi

Kriittiset raaka-aineet:

Luettelo taman laitteen sisaltamista kriittisistd raaka-aineista I6ytyy seuraavasta Internet-
osoitteesta.

www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Laitteen valmistusvuoden laskeminen:

Jokaisella laitteella on sarjanumero

Sarjanumero koostuu 8 numerosta - esimerkiksi 28020099

Sarjanumeron kahdesta ensimmadisestd numerosta saatavasta numerosta voidaan laskea

laitteen valmistusvuosi

vahentamalla 11 kyseisestd numerosta

- Esimerkiksi: Sarjanumero = 28020065, valmistusvuoden laskeminen =28 -11=17,
valmistusvuosi = 2017
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TPS 320i
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Verkkojannite (U1)

3x400V

Max. tehollinen ensidvirta (l1eff) 12,3A
Max. ensiovirta (l1max) 19,4 A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi +15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suurin sallittu verkkoimpedanssi Zmax. kun 95 mOhm
PCCa)

Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)

MIG/MAG 3-320A
TIG 3-320A
Puikkohitsaus 10-320A
Hitsausvirta kun 40% /320 A
10 min /40 °C 60 % / 260 A

100 % / 240 A

Lahtojannitealue vakio-synergialinjan

(Uz2) mukaan

MIG/MAG 14,2 -30,0V
TIG 10,1-22,8V
Puikkohitsaus 20,4-32,8V
Avoimen virtapiirin 73V
jannite (Uo peak/Uo

r.m.s)

Suojaus IP 23
EMC-luokka A2)
Mitat P x L x K 706 x 300 x 510 mm

27,8x11,8x20,1in.

Paino 35,0 kg
Melupaastdjen arvo max. (LWA) <80dB (A)
Tyhjakayntikulutus jannitteen ollessa 400 V 34,2 W
Virtalahteen hyotysuhde kun 320 A

/32,8V 87 %
1) Liittymiskohta julkisessa verkossa 230 / 400 V, 50 Hz
2) Paastoluokan A laitetta ei ole suunniteltu kaytettavaksi asuinalueilla, jotka saavat

sahko6a julkisesta matalajanniteverkosta.

Radiotaajuuksien sateily tai johtaminen voi vaikutta sshkdmagneettiseen

yhteensopivuuteen.



TPS 320i /nc

Verkkojannite (U1) 3x380/400/460V
Max. tehollinen ensidvirta (l1eff)
3x380V 12,7 A
3x400V 12,3A
3x460V 11,4A
Max. ensiovirta (l1max.)
3x380V 20,1A
3x400V 19,4 A
3x460V 18,0A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi -10/+15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suurin sallittu verkkoimpedanssimax. kun 95 mOhm
PCC1)
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-320A
TIG 3-320A
Puikkohitsaus 10-320A
Hitsausvirta kun 40% /320 A
10 min /40 °C 60 % /260 A
U1 =380-460V 100 % / 240 A
Lahtodjannitealue vakio-synergialinjan
(U2) mukaan
MIG/MAG 14,2 -30,0 V
TIG 10,1-22,8V
Puikkohitsaus 20,4-32,8V
Avoimen virtapiirin 84V
jannite (Uo peak/Uo
r.m.s)
Suojaus IP 23
EMC-luokka A2)
Mitat P x L x K 706 x 300 x 510 mm
27,8x11,8x20,1in.
Paino 33,7 kg
Melupaastdjen arvo max. (LWA) <80dB (A)
Tyhjakayntikulutus jannitteen ollessa 400 V 34,2 W
Virtalahteen hyotysuhde kun
320A/32,8V 87 %
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1) Liittymiskohta julkisessa verkossa 230 / 400 V, 50 Hz
2) Paastoluokan A laitetta ei ole suunniteltu kaytettavaksi asuinalueilla, jotka saavat

sahko6a julkisesta matalajanniteverkosta.
Radiotaajuuksien sateily tai johtaminen voi vaikutta sshkdmagneettiseen

yhteensopivuuteen.
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TPS 320i /
600 V/nc

Verkkojannite Uz 3x575V
Max. tehollinen ensidvirta (l1eff) 10,6 A
Max. ensiovirta (l1max) 16,7 A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi +10%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-320A
TIG 3-320A
Puikkohitsaus 10-320A
Hitsausvirta kun 40% /320 A
10 min/40 °C 60 % / 260 A
100 % / 240 A
Lahtojannitealue vakio-synergialinjan
(Uz2) mukaan
MIG/MAG 14,2 -30,0V
TIG 10,1-22,8V
Puikkohitsaus 20,4-32,8V
Avoimen virtapiirin 67V
jannite (Uo peak/Uo
r.m.s)
Suojaus IP 23
Mitat P x Lx K 706 x 300 x 510 mm
27,8x11,8x 20,1 in.
Paino 32,7 kg
Melupéastdjen arvo max. (LWA) <80dB (A)
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TPS 320i /MV/nc
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Verkkojannite (U1)

3x200/230/380/400/460V Max.

tehollinen ensidvirta (I1eff)

3x200V 22,0A
3x230V 19,0 A
3x380V 12,0A
3x400V 11,6 A
3x460V 10,7 A
Max. ensiovirta (l1max.)
3x200V 34,7A
3x230V 30,1A
3x380V 19,0 A
3x400V 18,3 A
3x460V 16,8 A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojdannitetoleranssi -10/+15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suurin sallittu verkkoimpedanssimax. kun 54 mOhm
PCCa)
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-320A
TIG 3-320A
Puikkohitsaus 10-320A
Hitsausvirta kun
10 min/40 °C
U1=200-230V 40% /320 A
60 % / 260 A
100 % / 240 A
U1=380-460V 40% /320 A
60 % / 260 A
100 % / 240 A
Lahtojannitealue vakio-synergialinjan (U2)
mukaan
MIG/MAG 14,2 -30,0V
TIG 10,1-22,8V
Puikkohitsaus 20,4-32,8V
Avoimen virtapiirin 68V

jannite (Uo peak/Uo
r.m.s)




IP 23

Suojaus
EMC-luokka A2)
Mitat Px Lx K 706 x 300 x 510 mm
27,8x11,8x 20,1 in.
Paino 42,8 kg
Melupaastdjen arvo max. (LWA) <80dB (A)
Tyhjakayntikulutus jannitteen ollessa 400 V 49,7 W
Virtalahteen hyotysuhde kun 320 A
32,8V 86 %
1) Liittymiskohta julkisessa verkossa 230 / 400 V, 50 Hz

2)

Paastoluokan A laitetta ei ole suunniteltu kaytettavaksi asuinalueilla, jotka saavat

sahko6a julkisesta matalajanniteverkosta.
Radiotaajuuksien sateily tai johtaminen voi vaikutta sshkdmagneettiseen

yhteensopivuuteen.
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TPS 400i
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Verkkojannite (U1) 3x400V
Max. tehollinen ensidvirta (l1eff) 159A
Max. ensiovirta (l1max) 25,1A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi +15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suurin sallittu verkkoimpedanssi Zmax. kun 92 mOhm
PCCa)
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-400A
TIG 3-400A
Puikkohitsaus 10-400 A
Hitsausvirta kun 40% /400 A
10 min/40 °C 60 % / 360 A
100% /320 A
Lahtojannitealue vakio-synergialinjan
(Uz2) mukaan
MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Puikkohitsaus 20,4-36,0V
Avoimen virtapiirin 73V
jannite (Uo peak/Uo
r.m.s)
Suojaus IP 23
EMC-luokka A2)
Mitat P x L x K 706 x 300 x 510 mm
27,8x11,8x20,1in.
Paino 36,5 kg
Melupaastdjen arvo max. (LWA) <80dB (A)
Tyhjakayntikulutus jannitteen ollessa 400 V 33, 7W
Virtalahteen hyotysuhde kun
400A/36V 89 %
1) Liittymiskohta julkisessa verkossa 230 / 400 V, 50 Hz
2) Paastoluokan A laitetta ei ole suunniteltu kaytettavaksi asuinalueilla, jotka saavat

sahko6a julkisesta matalajanniteverkosta.

Radiotaajuuksien sateily tai johtaminen voi vaikutta sshkdmagneettiseen

yhteensopivuuteen.



TPS 400i /nc

Verkkojannite (U1) 3x380/400/460V
Max. tehollinen ensidvirta (l1eff)
3x380V 16,5A
3x400V 15,9 A
3x460V 14,6 A
Max. ensiovirta (l1max.)
3x380V 26,1A
3x400V 25,1A
3x460V 23,5A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi -10/+15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suurin sallittu verkkoimpedanssi Zmax. kun 92 mOhm
PCCa)
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-400A
TIG 3-400A
Puikkohitsaus 10-400 A
Hitsausvirta kun 40% /400 A
10 min/40 °C 60 % / 360 A
U1=380-460V 100 % /320 A
Laht6jannitealue vakio-synergialinjan (U2)
mukaan
MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Puikkohitsaus 20,4-36,0V
Avoimen virtapiirin 83V
jannite (Uo peak/Uo
r.m.s)
Suojaus IP 23
EMC-luokka A2)
Mitat P x L x K 706 x 300 x 510 mm
27,8 x11,8x 20,1 in.
Paino 35,2 kg
Melupaastdjen arvo max. (LWA) <80dB (A)
Tyhjakayntikulutus jannitteen ollessa 400 V 33,7W
Virtalahteen hyotysuhde kun
400A/36V 89 %
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1) Liittymiskohta julkisessa verkossa 230 / 400 V, 50 Hz
2) Paastoluokan A laitetta ei ole suunniteltu kaytettavaksi asuinalueilla, jotka saavat

sahko6a julkisesta matalajanniteverkosta.
Radiotaajuuksien sateily tai johtaminen voi vaikutta sshkdmagneettiseen

yhteensopivuuteen.
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TPS 400i /
600 V/nc

Verkkojannite Uz 3x575V
Max. tehollinen ensidvirta (l1eff) 14,3 A
Max. ensiovirta (l1max) 22,6 A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi +10%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-400A
TIG 3-400A
Puikkohitsaus 10-400 A
Hitsausvirta kun 40 % / 400 A
10 min/40 °C 60 % /360 A
100% /320 A
Lahtojannitealue vakio-synergialinjan
(Uz2) mukaan
MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Puikkohitsaus 20,4-36,0V
Avoimen virtapiirin 68V
jannite (Uo peak/Uo
r.m.s)
Suojaus IP 23
Mitat P x Lx K 706 x 300 x 510 mm

27,8x11,8x20,1in.

Paino

34,6 kg

Melupéastdjen arvo max. (LWA)

<80dB (A)

255




TPS 400i /MV/nc
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Verkkojannite (U1)

3x200V/230V/380V/400V /460 V

Max. tehollinen ensidvirta (l1eff)

3x200V 30,5A
3x230V 26,4 A
3x380V 16,2 A
3x400V 15,5A
3x460V 14,0 A
Max. ensiovirta (l1max.)
3x200V 48,2 A
3x230V 41,6 A
3x380V 25,5A
3x400V 24,4 A
3x460V 22,1A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi -10/+15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suurin sallittu verkkoimpedanssi Zmax. kun 74 mOhm
PCCa)
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-400A
TIG 3-400A
Puikkohitsaus 10-400 A
Hitsausvirta kun
10 min/40 °C
U1=200-230V 40 % /400 A
60 % /360 A
100% /320 A
U1=380-460V 40 % /400 A
60 % / 360 A
100% /320 A
Laht6jannitealue vakio-synergialinjan (U2)
mukaan
MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Puikkohitsaus 20,4-36,0V
Avoimen virtapiirin 67V
jannite (Uo peak/Uo
r.m.s)
Suojaus IP 23




EMC-luokka A2)

Mitat P x Lx K 706 x 300 x 510 mm
27,8x11,8x20,1in.
Paino 47,1 kg
Melupaastojen arvo max. (LWA) <80dB (A)
Tyhjakayntikulutus jannitteen ollessa 400 V 66,4 W
Virtalahteen hyotysuhde kun
400A/36V 87 %
1) Liittymiskohta julkisessa verkossa 230 / 400 V, 50 Hz
2) Paastoluokan A laitetta ei ole suunniteltu kdytettavaksi asuinalueilla, jotka saavat

sahkoa julkisesta matalajanniteverkosta.
Radiotaajuuksien sateily tai johtaminen voi vaikutta sshkémagneettiseen

yhteensopivuuteen.
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TPS 400i LSC
ADV
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Verkkojannite Uz 3x400V
Max. tehollinen ensidvirta (l1eff) 16,4 A
Max. ensiovirta (l1max) 25,1A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi +15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suurin sallittu verkkoimpedanssi Zmax. kun 92 mOhm
PCCa)
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-400A
TIG 3-400A
Puikkohitsaus 10-400 A
Hitsausvirta kun 40 % / 400 A
10 min/40 °C 60 % / 360 A
100% /320 A
Lahtojannitealue vakio-synergialinjan
(Uz2) mukaan
MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Puikkohitsaus 20,4-36,0V
Avoimen virtapiirin 73V
jannite (Uo peak/Uo
r.m.s)
Suojaus IP 23
EMC-luokka A2)
Mitat P x L x K 706 x 300 x 740 mm
27,8x11,8x29,1in.
Paino 55,7 kg
122,8 1b
Melupaastojen arvo max. (LWA) <80dB (A)
Tyhjakayntikulutus jannitteen ollessa 400 V 36,5W
Virtaldhteen hyotysuhde kun 400 A /36 V
86 %
1) Liittymiskohta julkisessa verkossa 230 / 400 V, 50 Hz
2) Paastoluokan A laitetta ei ole suunniteltu kdytettavaksi asuinalueilla, jotka saavat

sahkoa julkisesta matalajanniteverkosta.

Radiotaajuuksien sateily tai johtaminen voi vaikutta sshkémagneettiseen

yhteensopivuuteen.



TPS 400i LSC
ADV /nc

Verkkojannite (U1)

3x380V/400V/460V Max.

tehollinen ensidvirta (l1eff)

3x380V 17,1 A
3x400V 16,4 A
3x460V 14,8 A
Max. ensiovirta (l1max.)
3x380V 27,0A
3x400V 25,9A
3x460V 23,4A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi -10/ +15 %
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suurin sallittu verkkoimpedanssi Zmax. kun 92 mOhm
PCCa)
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-400A
TIG 3-400A
Puikkohitsaus 10-400 A
Hitsausvirta kun 40 % / 400 A
10 min /40 °C U1 =380-460V 60 % /360 A
100% /320 A

mukaan
MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Puikkohitsaus 20,4-36,0V
Avoimen virtapiirin jannite (Uo peak/Uo 84V
r.m.s)
Suojaus IP 23
EMC-luokka A2)
Mitat P x L x K 706 x 300 x 740 mm
27,8x11,8x29,1in.
Paino 54,4 kg
119,91b
Melupéastdjen arvo max. (LWA) <80dB (A)
Tyhjakayntikulutus jannitteen ollessa 400 V 36,5W
Virtalahteen hyotysuhde kun
400A/36V 86 %
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1) Liittymiskohta julkisessa verkossa 230 / 400 V, 50 Hz
2) Paastoluokan A laitetta ei ole suunniteltu kaytettavaksi asuinalueilla, jotka saavat

sahko6a julkisesta matalajanniteverkosta.
Radiotaajuuksien sateily tai johtaminen voi vaikutta sshkdmagneettiseen

yhteensopivuuteen.
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TPS 400i LSC
ADV /600V/nc

Verkkojannite Uz 3x575V
Max. tehollinen ensidvirta (l1eff) 14,3 A
Max. ensiovirta (l1max) 22,6 A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi +10%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-400A
TIG 3-400A
Puikkohitsaus 10-400 A
Hitsausvirta kun 40 % / 400 A
10 min/40 °C 60 % /360 A
100% /320 A
Lahtdjannitealue vakio-synergialinjan
(U2) mukaan
MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Puikkohitsaus 20,4-36,0V
Avoimen virtapiirin 70V
jannite (Uo peak/Uo
r.m.s)
Suojaus IP 23
Mitat PxLx K 706 x 300 x 740 mm
27,8 x11,8x29,1in.
Paino 50,2 kg
110,7 Ib
Melupéastdjen arvo max. (LWA) <80dB (A)
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TPS 400i LSC
ADV /MV/nc

262

Verkkojannite (U1)

3x200V/230V/380V/400V /460V

Max. tehollinen ensidvirta (l1eff)

3x200V 30,5A
3x230V 26,4 A
3x380V 16,2 A
3x400V 15,5A
3x460V 140A
Max. ensiovirta (l1max.)
3x200V 48,2 A
3x230V 41,6 A
3x380V 25,5A
3x400V 24,4 A
3x460V 22,1A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi -10/+15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suurin sallittu verkkoimpedanssi Zmax. kun 45 mOhm
PCCa)
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-400A
TIG 3-400A
Puikkohitsaus 10-400 A
Hitsausvirta kun
10 min/40 °C
U1=200-230V 40% /400 A
60 % /360 A
100% /320 A
U1=380-460V 40% /400 A
60 % /360 A
100% /320 A
Lahtojannitealue vakio-synergialinjan (U2)
mukaan
MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Puikkohitsaus 20,4-36,0V
Avoimen virtapiirin 67V
jannite (Uo peak/Uo
r.m.s)
Suojaus IP 23




EMC-luokka A2)

Mitat P x Lx K 706 x 300 x 740 mm
27,8x11,8x29,1in.
Paino 63,6 kg
Melupaastojen arvo max. (LWA) <80dB (A)
Tyhjakayntikulutus jannitteen ollessa 400 V 70,9 W
Virtalahteen hyotysuhde kun
400A/36V 85 %
1) Liittymiskohta julkisessa verkossa 230 / 400 V, 50 Hz
2) Paastoluokan A laitetta ei ole suunniteltu kdytettavaksi asuinalueilla, jotka saavat

sahkoa julkisesta matalajanniteverkosta.
Radiotaajuuksien sateily tai johtaminen voi vaikutta sshkémagneettiseen

yhteensopivuuteen.
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TPS 500i
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Verkkojannite (U1)

3x400V

Max. tehollinen ensidvirta (l1eff) 23,7 A
Max. ensiovirta (l1max) 37,5A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi +15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suurin sallittu verkkoimpedanssi Zmax. kun 49 mOhm
PCCa)
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-500A
TIG 3-500A
Puikkohitsaus 10-500 A
Hitsausvirta kun 40 % / 500 A
10 min/40 °C 60 % /430 A
100% /360 A
Lahtdjannitealue vakio-synergialinjan
(Uz2) mukaan
MIG/MAG 14,2-39,0V
TIG 10,1-30,0V
Puikkohitsaus 20,4-40,0V
Avoimen virtapiirin 71V
jannite (Uo peak/Uo
r.m.s)
Suojaus IP 23
EMC-luokka A2)
Mitat P x L x K 706 x 300 x 510 mm
27,8x11,8x 20,1 in.
Paino 38 kg
83,81b
Melupaastdjen arvo max. (LWA) <80dB (A)
Tyhjakayntikulutus jannitteen ollessa 400 V 34,1W
Virtalahteen hyotysuhde kun
500A/40V 89 %
1) Liittymiskohta julkisessa verkossa 230 / 400 V, 50 Hz
2) Paastoluokan A laitetta ei ole suunniteltu kaytettavaksi asuinalueilla, jotka saavat

sahko6a julkisesta matalajanniteverkosta.

Radiotaajuuksien sateily tai johtaminen voi vaikutta sshkdmagneettiseen

yhteensopivuuteen.



TPS 500i /nc

Verkkojannite (U1) 3x380V/400V/460V
Max. tehollinen ensidvirta (l1eff)
3x380V 24,5 A
3x400V 23,7A
3x460V 219A
Max. ensiovirta (11max) 3 x 380 V
3x400V 38,8A
3x460V 37,5A
34,7 A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi -10/+15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suurin sallittu verkkoimpedanssi Zmax. kun 49 mOhm
PCCa)
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-500A
TIG 3-500A
Puikkohitsaus 10-500 A
Hitsausvirta kun
10 min/40 °C
U1=380-460V 40 % /500 A
60 % /430 A
100% /360 A
Laht6jannitealue vakio-synergialinjan (U2)
mukaan
MIG/MAG 14,2-39,0V
TIG 10,1-30,0V
Puikkohitsaus 20,4-40,0V
Avoimen virtapiirin 82V
jannite (Uo peak/Uo
r.m.s)
Suojaus IP 23
EMC-luokka A2)
Mitat P x L x K 706 x 300 x 510 mm
27,8x11,8x 20,1 in.
Paino 36,7 kg
80,9 Ib
Melupaastdjen arvo max. (LWA) <80dB (A)
Tyhjakayntikulutus jannitteen ollessa 400 V 34,1W
Virtalahteen hyotysuhde kun
500A/40V 89 %
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1) Liittymiskohta julkisessa verkossa 230 / 400 V, 50 Hz
2) Paastoluokan A laitetta ei ole suunniteltu kaytettavaksi asuinalueilla, jotka saavat

sahko6a julkisesta matalajanniteverkosta.
Radiotaajuuksien sateily tai johtaminen voi vaikutta sshkdmagneettiseen

yhteensopivuuteen.
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TPS 500i /
600 V/nc

Verkkojannite Uz 3x575V
Max. tehollinen ensidvirta (l1eff) 19,7A
Max. ensiovirta (l1max) 31,2 A
Verkkosulake 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi +10%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-500A
TIG 3-500A
Puikkohitsaus 10-500 A
Hitsausvirta kun 40 % / 500 A
10 min/40 °C 60 % /430 A
100 % / 360 A
Lahtdjannitealue vakio-synergialinjan
(U2) mukaan
MIG/MAG 14,2-39,0V
TIG 10,1-30,0V
Puikkohitsaus 20,4-40,0V
Avoimen virtapiirin 71V
jannite (Uo peak/Uo
r.m.s)
Suojaus IP 23
Mitat PxLx K 706 x 300 x 510 mm
27,8 x11,8x 20,1 in.
Paino 34,9 kg
Melupéastdjen arvo max. (LWA) 74 dB (A)
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TPS 500i /MV/nc

268

Verkkojannite (U1) 3x200V /230V3x
380V /400V/460V
Max. tehollinen ensidvirta (l1eff)
3x200V 43,5A
3x230V 37,4A
3x380V 22,7A
3x400V 21,6 A
3x460V 19,2 A
Max. ensiovirta (l1max.)
3x200V 68,8 A
3x230V 59,2 A
3x380V 359A
3x400V 34,1A
3x460V 30,3A
Verkkosulake
3x200/230V 63 A hidas
3x380/400/460V 35 A hidas
Verkkojannitetoleranssi -10/+15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suurin sallittu verkkoimpedanssi Zmax. kun 38 mOhm
PCCa)
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-500A
TIG 3-500A
Puikkohitsaus 10-500 A
Hitsausvirta kun
10 min/40 °C
U1=200-230V 40 % / 500 A
60 % /430 A
100 % / 360 A
U1=380-460V 40 % / 500 A
60 % /430 A
100 % / 360 A
Lahtojannitealue vakio-synergialinjan (U2)
mukaan
MIG/MAG 14,2-39,0V
TIG 10,1-30,0V
Puikkohitsaus 20,4-40,0V



Avoimen virtapiirin
jannite (Uo peak/Uo

68 V

r.m.s)
Suojaus IP 23
EMC-luokka A2)
Mitat P x L x K 706 x 300 x 510 mm
27,8x11,8x20,1in.
Paino 47,1 kg
Melupaastdjen arvo max. (LWA) <80dB (A)
Tyhjakayntikulutus jannitteen ollessa 400 V 65,9 W
Virtalahteen hyotysuhde kun
500A/40V 88 %
1) Liittymiskohta julkisessa verkossa 230 / 400 V, 50 Hz
2) Paastoluokan A laitetta ei ole suunniteltu kdytettavaksi asuinalueilla, jotka saavat

sahkoa julkisesta matalajanniteverkosta.

Radiotaajuuksien sateily tai johtaminen voi vaikutta sshkémagneettiseen

yhteensopivuuteen.

269



TPS 600i

270

Verkkojannite (U1) 3x400V
Max. tehollinen ensidvirta (l1eff) 44,4 A
Max. ensiovirta (l1max) 57,3 A
Verkkosulake 63 A hidas
Verkkojannitetoleranssi +15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99

Suurin sallittu verkkoimpedanssi Zmax. kun
PCCa)

mahdollisia kytkentarajoituksia 2)

Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B

Hitsausvirta-alue (I2)

MIG/MAG 3-600A

TIG 3-600A

Puikkohitsaus 10-600 A

Hitsausvirta kun 60 % / 600 A

10 min/40 °C 100 % / 500 A

Lahtojannitealue vakio-synergialinjan

(Uz2) mukaan

MIG/MAG 14,2-44,0V

TIG 10,1-34,0V

Puikkohitsaus 20,4-44,0V

Avoimen virtapiirin 74V

jannite (Uo peak/Uo

r.m.s)

Suojaus IP 23

EMC-luokka A3)

Mitat P x L x K 706 x 300 x 510 mm
27,8x11,8x20,1in.

Paino 50 kg

Max. suojakaasupaine

7,0 bar / 101,5 psi

Jadhdytysneste Original Fronius
Melupaastdjen arvo max. (LWA) 83 dB (A)
Tyhjakayntikulutus jannitteen ollessa 400 V 50 W
Virtaldhteen hyotysuhde kun 600 A / 44 V
89 %
1) Liittymiskohta julkisessa verkossa 230 / 400 V, 50 Hz
2) Ota yhteytta sahkolaitokseen ennen kun laite kytketdan julkiseen sahkoverkkoon.
3) Paastoluokan A laitetta ei ole suunniteltu kdytettavaksi asuinalueilla, jotka saavat

sahkaoa julkisesta matalajanniteverkosta.



Radiotaajuuksien sateily tai johtaminen voi vaikutta sshkémagneettiseen

yhteensopivuuteen.
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TPS 600i /nc

272

Verkkojannite (U1)

3 x380/400/ 460V Max.

tehollinen ensidvirta (I1eff)

3x380V 46,6 A
3x400V 44,4 A
3x460V 39,2A
Max. ensiovirta (l1max.)

3x380V 60,1 A
3x400V 57,3A
3x460V 50,6 A
Verkkosulake 63 A hidas
Verkkojannitetoleranssi -10/+15%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99

Suurin sallittu verkkoimpedanssi Zmax. kun
PCCa)

mahdollisia kytkentarajoituksia 2)

Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)

MIG/MAG 3-600A
TIG 3-600A
Puikkohitsaus 10-600 A
Hitsausvirta kun 60 % / 600 A
10 min/40 °C 100 % / 500 A
Lahtdjannitealue vakio-synergialinjan

(Uz2) mukaan

MIG/MAG 14,2-44,0V
TIG 10,1-34,0V
Puikkohitsaus 20,4-40,0V
Avoimen virtapiirin 85V
jannite (Uo peak/Uo

r.m.s)

Suojaus IP 23
EMC-luokka A 3)
Turvallisuussymbolit S, CE, CSA

Mitat Px Lx K 706 x 300 x 510 mm
27,8x11,8x 20,1 in.
Paino 47,0 kg

Max. suojakaasupaine

7,0 bar / 101.49 psi

Jadhdytysneste Original Fronius
Melupaastdjen arvo max. (LWA) 83 dB (A)
Tyhjakayntikulutus jannitteen ollessa 400 V 50 W




Virtalahteen hyotysuhde kun 89 %
600A/44V

1) Liittymiskohta julkisessa verkossa 230 / 400 V, 50 Hz
2) Ota yhteytta sahkolaitokseen ennen kun laite kytketaan julkiseen sahkoéverkkoon.
3) Paastoluokan A laitetta ei ole suunniteltu kaytettavaksi asuinalueilla, jotka saavat

sahko6a julkisesta matalajanniteverkosta.
Radiotaajuuksien sateily tai johtaminen voi vaikutta sshkdmagneettiseen

yhteensopivuuteen.
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TPS 600i /
600 V/nc

274

Verkkojannite Uz 3x575V
Max. tehollinen ensidvirta (l1eff) 37,6 A
Max. ensiovirta (l1max) 48,5 A
Verkkosulake 63 A hidas
Verkkojannitetoleranssi +10%
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Suositeltu vikavirtasuojakytkin Tyyppi B
Hitsausvirta-alue (I2)
MIG/MAG 3-600A
TIG 3-600A
Puikkohitsaus 10- 600 A
Hitsausvirta kun 60 % / 600 A
10 min/40 °C 100 % / 500 A
Lahtdjannitealue vakio-synergialinjan
(U2) mukaan
MIG/MAG 14,2-44,0V
TIG 10,1-34,0V
MMA 20,4-44,0V
Avoimen virtapiirin 73V
jannite (Uo peak/Uo
r.m.s)

Suojaus IP 23

Mitat P x Lx K 706 x 300 x 510 mm

27,8x11,8x20,1in.

Paino

42,0 kg

Max. suojakaasupaine

7 bar /101,49 psi

Jadhdytysneste

Original Fronius

Melupaastdjen arvo max. (LWA)

83 dB (A)




Radioparametrit

Yhdenmukaisuus direktiivin 2014/53/EU kanssa - Radiolaitedirektiivi (RED)

Seuraava taulukko sisaltaa EU:ssa myytdvien langattomien Fronius-tuotteiden kayttamat

taajuusalueet ja suurimmat HF-lahetystehot Radiolaitedirektiivin artiklan 10.8 (a) ja 10.8 (b)

mukaisesti.

Taajuusalue
Kaytetyt kanavat
Teho

Modulaatio

2412 - 2462 MHz
Kanava:1-11b, g, n HT20
Kanava: 3 -9 HT40

<16 dBm

802.11b: DSSS
(1Mbps DBPSK, 2Mbps DQPSK, 5.5/11Mbps
CCK)

802.11g: OFDM
(6/9Mbps BPSK, 12/18Mbps QPSK, 24/36Mbps
16-QAM, 48/54Mbps 64- QAM)

802.11n: OFDM

(6.5Mbps BPSK, 13/19 Mbps QPSK, 26/39
Mbps16-QAM,52/58.5/65Mbps

64-QAM)

Toiminnot:

13,56 MHz
-14,6 dBpuA/m kun 10 m

R/W, kortin emulointi ja P2P

Protokolla standardit:
ISO 14443A/B, 1SO15693, 1SO18092,
NFCIP-2,

Siirtonopeus:
848 kbps

Lukija/Kirjoittaja, Kortin emulointi,
Vertaisverkko

GFSK

2402 - 2482 MHz
0-39
<4 dBm
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