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TURVALLISUUS
YLEISTA

Tama hitsauslaite edustaa viimeisinta teknologiaa ja se
on valmistettu noudattaen hyvaksyttyja turvallisuus-
maarayksia. Laitteen vaara tai virheellinen kaytté voi
kuitenkin aiheuttaa

- vaaran kayttajalleen tai kolmannelle osapuolelle

- hitsauskoneen tai jonkin muun laitteen rikkoutumisen
- tyon laadun heikkenemisen.

Laitteen kaytto-, huolto- ja korjaushenkildstdn on
oman turvallisuuden vuoksi
- oltava asianmukaisesti koulutettu
- omattava hitsaustydn osaamista
- perehdyttava etukateen naihin kayttoohjeisiin
ja noudatettava niita!

LAITTEEN TARKOITUKSENMUKAINEN KAYTTO
Laitteen kayttd on maaritelty kohdassa “Kayttokohteet”.
- Soveltuvuus

- Méaaraaikaiset tarkastukset ja huollot

LAITTEEN OMISTAJAN VASTUU

Laitteen omistaja vastaa siita, etta laitteen kayttajat

- ovat perehtyneet tyoturvallisuutta ja tapaturmaehkaisya

kasitteleviin maarayksiin seka laitteen kayttoon.

- ovat lukeneet nama turvallisuusohjeet seka
allekirjoituksellaan vahvistaneet lukeneensa ja
ymmartaneensa ko. ohjeet.

Turvallisuusperiaatteiden noudattamista on valvottava

saanndllisin vélein.

KAYTTAJAN VASTUU

Ennen ty6n aloittamista kayttéja sitoutuu

- noudattamaan tyoturvallisuuteen ja tapaturmaehkaisyyn

littyvid maarayksia.

- lukemaan kayttoohjeiden turvallisuusohjeita ja varoituksia

ja vahvistamaan allekirjoituksellaan ymmartaneensa
lukemansa.

HENKILOKOHTAINEN TURVALLISUUS

Oman turvallisuuden varmistamiseksi hitsauslaitteen

kayttajan on kaytettava

- tukevia, my0s kosteilla paikoilla s&hkoa eristavia
jalkineita

- hitsauskésineita

- hitsausmaskia, jossa on UV-suoja

- paloturvallisia suojavaatteita

- kuulosuojaimia

Mikali hitsauspaikan lahella on muita ihmisia:
- Heité tulisi varoittaa.
- Heidan tulisi kayttaa suojaimia.

- Hitsauspaikka on eristettavéa suojaverholla tai vastaavalla.

VAARALLISET SAVUKAASUT JA HUURUT

- Savukaasut tulee johtaa pois hitsaustilasta.
- Tyétilassa tulee olla hyva tuuletus.
- Tydtilassa ei saa pitéa liuottimia.

HITSAUSROISKEVAARA

- Varmista, ettei hitsauspaikan laheisyydessa ole palavia materiaaleja.

- Ala koskaan hitsaa puhdistamattomia séili6itd, joissa on ollut
6ljya, palavaa kaasua, bensiinia jne. Rajahdysvaara!

- Erityissuojaus hitsauskohteissa, joissa on palo- tai rajahdysvaara.
Hitsauksen valmistelussa tulee noudattaa kansallisia ja kansainvalisia
maarayksia.

SYOTTOJANNITE JA HITSAUSJANNITE

- Sahkoisku on aina vaarallinen ja se voi aiheuttaa kuoleman.

- Jos kaytat sydamentahdistinta, keskustele lagkarisi kanssa
hitsaustyon tai —tilan mahdollisista haittavaikutuksista .
Hitsauksessa syntyy magneettikenttia.

- Hitsauskaapelit on kiinnitettéva kunnolla liittimiin, suojakuoren ja
eristeen on oltava ehjat. Vaurioituneet liittimet ja kaapelit on
uusittava.

- Jannitteen syotto ja kaapelointi on séanndllisesti tarkistettava
séhkoalan ammattilaisen toimesta.

- Varmista ennen laitteen avaamista, etta syottdjannite on katkaistu.
Pura varaus kondensaattoreista.

- Verkkojannitteen ollessa kytkettyna paikalla taytyy olla
toinen henkild, joka voi tarvittaessa katkaista virran.

VAARAKOHDAT

- Varo sormien joutumista pydrivien langansyottépydrien valiin.

- Suorita erityisvarotoimenpiteet tiloissa, joissa on paloherkkia tai
jaahdyttavia materiaaleja.

- Jos tyOskentelet paikassa, jossa on sahkdiskun vaara, esim.
kattilassa, hitsauslaitteessa on oltava “S” turvamerkinté.

- Ennen laitteen nostamista nosturilla kiinnitd nostoketjut tai -liinat
kunnolla ja nosta laitetta mahdollisimman pystysuorassa. Irrota
kaasupullo ennen nostoa.

- Kun kiinnitat langansyoéttolaitteen puomiin, kiinnitys on eristettava
puomista.

MUITA TURVAOHJEITA

- Kayttoohjeet on pidettava hitsauslaitteen laheisyydessa.

- Yleiset turvallisuusohjeet on pidettéava esilla onnettomuuden varalta.
Mahdolliset vaarakohteet on huomioitava.

- Turvallisuusohjeiden ja varoituskylttien on oltava hyvin nakyvilla.



LAITTEEN SIJOITUS

- Hitsauslaite on asetettava kovalle alustalle, jossa se
pysyy tukevasti pystyssa. Koneen kaatuminen voi
aiheuttaa hengenvaaran!

- Tilassa, jossa on palo- tai rdjahdysvaara, on noudatettava

siitd annettuja kansallisia ja kansainvalisia maarayksia.
- Liséksi noudatetaan yrityksen siséisia toimintaohjeita.
Tydskentelyalue on pidettava siistina.

EPAVAKAA VALOKAARI

- Varmista, ettd maadoituspuristin on kiinnitetty kunnolla
tybkappaleeseen.
- Erista hitsauslaitteen runko hitsattavasta kappaleesta.

Jos hitsauslaitteen runko on kosketuksessa hitsattavaan
kappaleeseen, valokaari on epavakaa.
Tama saattaa rikkoa laitteen.

NORMAALI KAYTTO

- Kayta laitetta vain turvalaitteiden ollessa kaytossa.

- Varmista ennen laitteen kaynnistysta kayttajien ja
kaikkien kolmansien osapuolten turvallisuus.

- Kaikki liittimet ja johdot on tarkastettava viikoittain.

TURVATARKASTUKSET
Hitsauslaitteen huollot, vuositarkastukset, mittaukset ja
korjaukset saa suorittaa vain valtuutettu sahkoalan

ammattilainen.

Tarkastukset saa suorittaa vain henkild, jolla on véahintaan
seuraavien vaatimustasojen patevyys:

- IEC (EN) 60 974-1 Kaarihitsauslaitteet Osa 1: Virtalahteet

- VBG 4, Sahkokojeet ja -laitteet

MUUTOSTEN TEKEMINEN

- llman valmistajan lupaa ei saa tehda muutoksia laitteiden
kokoonpanoon.
- Epékunnossa olevat osat on valitttmasti vaihdettava.

VARA- JA KULUTUOSAT

- Kéyta aina alkuperdisia vara- ja kulutusosia, silla vain ne
takaavat vaaditun laadun ja kestavyyden.

- Varaosia tilatessasi ilmoita osan tarkka sijainti ja
varaosanumero, jonka loydat varaosaluettelosta, seka laitteen
sarjanumero.

HITSAUSLAITTEEN KALIBROINTI

Fronius suosittelee normaalia kalibrointia 12 kk valein.
Kalibroinnissa on noudatettava kansainvélisia standardeja.
Lisatietoja saa Froniuksen jalleenmyyjalta.

CE-MERKINTA

Hitsauslaite tayttaa kaikki matalajannitteisista ja sahkdmagneettisista
laitteista annettujen direktiivien vaatimukset ja se on CE-hyvéaksytty.

TEKIJANOIKEUS

Naiden kayttdohjeiden tekijanoikeuden omistaa Fronius
International GmbH&Co. KG.

Teksti ja kuvat ovat painohetkelléa voimassa olevia. Oikeudet
muutoksiin pidatetddn. Emme vastaa naiden kayttdohjeiden
sisallosta suoraan tai vélillisesti aiheutuneista vahingoista.

Jos huomaat virheen kayttdohjeissa, ole hyva ja ilmoita siitd meille.

- VBG 15, 8§33/ 849 - Hitsaus, leikkaus ja vastaavat prosessit

- VDE 0701-1 - Korjaus, modifiointi ja séhkdasennukset
- VDE 0702-1 - Séhkokojeiden testaus

Lisatiedot laitteen korjauksesta, huollosta ja tarkastuksesta

saa Froniuksen huolto/asiakaspalvelusta, josta voi myds

pyytaa “Hitsauskoneiden turvatarkistus” -ohjeet. (AA-PMU-01)
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Yleista

Laitteisto

Kuva 1 TransTig 2200, MagicWave 1700 ja
MagicWave 2200 virtalédhteet jaahdyttimella

Kuva 2 MagicWave 3000 jaahdyttimella ja
MW 2200

Kuva 3 TransTig 5000 ja MagicWave 5000,
jaéhdyttimilla ja karrylla varustettuina.

MagicWave (MW) 1700/2200/2500/3000/
4000/5000 and TransTig (TT) 2200/2500/
3000/4000/5000 TIG ovat taysin digitaalisia,
mikroprosessoriohjattuja invertterivirtalahteita
Modulaarirakenteen ja monipuolisten
jarjestelman laajennusmahdollisuuksien ansiosta
uudet virtalahteet ovat erittain monikayttoisia ja
helposti sovellettavissa eri kayttékohteisiin ja
-tarpeisiin.

LocaNet-kayttoliittymén ansiosta voidaan
helposti liittd& erilaisia digitaalisia lisélaitteita
kuten JobMaster TIG poltin, kaukosaadin yms.

AC hitsauksessa MagicWave virtalahteilla
elektrodin paa muotoillaan automaattisesti niin,
etta siind otetaan huomioon kaytettavan
elektrodin halkaisija. N&in varmistetaan
optimaalinen hitsaustulos.

Virtalahteet soveltuvat generaattorikayttoon.
Suojattuine sadatimineen ja jauhemaalattuine
runkoineen virtalahteet tarjoavat kestavyytta
vaativaan kayttoon.

Optimaalisten sytytysominaisuuksien
varmistamiseksi, otetaan WIG-AC hitsauksessa
MW virtalahteella huomioon elektrodin halkaisija
ja lampétila, riippuen hitsausajasta ja taukoajasta.



Toimintaperiaate

Kayttokohteet

Hitsausprosessia ohjataan keskitetysti ohjausyksikolla ja siihen liitetylla digitaalisella

signaaliprosessorilla.
Prosessiarvoja mitataan jatkuvasti, jolloin muutoksiin voidaan reagoi da valittomasti.
Saatdalgoritmien avulla kaikki prosessiarvot pysyvat annettujen ohjearvojen rajoissa.

Taman tuloksena hitsausparametreja voidaan saataa hyvin tarkasti ja samanlaiset
hitsaustapahtumat voidaan toistaa uudelleen, mik& takaa ylivoimaiset hitsaus-
ominaisuudet. Huippuluokan hitsausominaisuudet ja tehokas virtalahdeteknologia ovat
avain parempaan suorituskykyyn.

SUOMI

Elinkeinoelamassa ja teollisuudessa on lukuisia kayttokohteita ndille laitteille:
seos- ja seostamattoman teraksen seka kromi-nikkeli-terasseoksen
TIG-hitsauksessa.

MagicWave-virtaldhteiden AC-taajuus voidaan soveltaa, joten ne sopivat erinomaisesti
alumiinin, alumiiniseosten ja magnesiumin hitsaukseen.



Varoitustarrat

US-virtalahteet ovat varustetut varoitustarroilla. Varoitustarroja ei saa irrottaa

tai maalata yli.
= ARC RAYS can barn eyes aad skin;
NOISE can damage hearing.
© Wear welding helmet with oorract fitsr.
Do net Remove, Destrey, Or Cover This Label © Wear comect eye, ear and body protection.
ARC WELDING can be hazardeus. e | EXPLODING PARTS can injure.
© Raad and follow o labals and the Owner"s Manual osrefuly  Ffad ar o Sloda o e orpre 0 eplode
e e e o ——

© Koap children away.® Pacemaker wearers keep away.
© Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

P

ELECTRIC SHOCK can kil
Oﬂmw-tyl-lilmm

Insulaie yourself from work and ground.
© Do not touch live electrioal parts.
© Disconnect input power befors servicing.
omplmmmmnlvhm

"Hi

FUMES AND GASES can be hazardeus.
© Keep your head out of the fumes.
© Veniitain arsa, or use breathing

[
o
Dw

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
Vll.'lln exists after remeval of lnput power
uwmmmbmmm

© Check mmmhmlhmo
before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE
© instalaion 6t de coms

doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L' ARG peut stre hasardeux.
© Lirs le manuel d°insiructions avant ulisation.
© No pas installer sur une surface combustible.

ouﬁamummm
etre a la tension de soudage.

OSHA Safely and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Govemnment
Printing Office, Washingion, DC 20402.

From American Welding Saclety, 550 N.W. LaJeune Rd., Miaml, Al 33126;

Read American Nallonal Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting®

CSA, W117-2 Ma7 Cade for Safety In Welding and Gutting.

M

INCORRECT VOLTAGE can cousc ELEC TRIC]
SHOCK ard DAMAGE to the machine,
Read operating instrustions.

“]:[;- 1~ 230/240V

Kuva 4

US-virtalahde MW 2200 ylim&araisine varoitustarroineen



Vahimmaislaitevaatimukset

Yleista Kéaytettavasta hitsausmenetelmasta riippuen seuraavat vahimmaislaitevaatimukset
virtalahteelle:

SUOMI

TIG-AC hitsaus - MagicWave virtaldhde
- maakaapeli
- TIG hitsauspoltin
- suojakaasuliitanta
- lisdaine (riippuen perusaineesta)

TIG-DC hitsaus - TransTig tai MagicWave virtalahde
- maakaapeli
- TIG hitsauspoltin
- suojakaasuliitanta
- lisdaine (riippuen perusaineesta)

Puikkohitsaus - TransTig tai MagicWave virtalahde
- maakaapeli
(MMA) - elektrodipidike

- hitsauspuikot (riippuen hitsattavasta materiaalista)



Laitekomponentit

Yleista Digitaaliset virtalahteet voidaan toimittaa eri laiteko mponenteilla ja
lisédtoiminnoilla varustettuina. N&in voidaan optimoida prosessivaiheita ja helpottaa
koneen kayttoa kunkin kayttdtarkoituksen mukaan.

Yleiskuvaus

.

TIG hitsauspoltin Tig-hitsauspoltin

Standard kauko-ohjaus ) JobMaster
LS5

Jalka-Kaukosaadin

2
N

7
7
D
-

Z77
/A
@ 7 /’
&
Vo,

(oW

Virtalahde

;

T
1:

S
NN

N TX

v Ul

Jaahdytin

Maakaapeli

Kuva 5 Laitekokomponentit



Saatimet ja liittimet



Ohjauspaneeli

Ohjauspaneelissa toiminnot ovat loogisessa jarjestyksesséa . Kaytettavat parametrit
Yleista voidaan helposti

- valita painikkeilla
- saataa vaihtokytkimilla tai séatérenkaalla
- nayttéa hitsauksen aikana

Huom! Ohjelmaversiosta riippuen koneessasi olevia toimintoja ei valttamatta

ole kuvailtu sellaisenaan tassa kayttbohjeessa. Jotkut toiminnoista saattavat poiketa
kayttbohjeesta. Saatimien toimintaperiaate on kuitenkin samanlainen kuin tassa
kuvailtu.

Yleiskuvaus "Ohjauspaneeli” kasittdéa seuraavat aiheet:
- MagicWave ohjauspaneeli
- TransTig ohjauspaneeli
- Erikoistoiminnot

Kuva 6 MagicWave ohjauspaneeli: Kuva 7 TransTig ohjauspaneeli
a) MW 1700/2200 a) TT 2200
b) MW 2500/3000 b) TT 2500/3000
c) MW 4000/5000 c) TT 4000/5000

10



Alla on esitetty paivittdin kaytdssa olevia asetuksia, esimerkit ovat MagicWave 1700/2200 ohjauspaneelista.
Yksityiskohtaiset selitykset 10ytyvat kohdasta “Ohjauspaneeli”.

SUOMI

3. Valitse parametri:
2. Valitse menetelma:

Be Aloitusvirta | (vain MagicWave)
b Virran nousuaika t AC hitsaus
Y Hitsausvirrasta L m
b= Virran laskuaika t % (f‘/gir:r'lr')gl)on muotoilu
L Lopetusvirta | e m DC- hitsaus
- B21ANSSI (vain TIG AC)
J Elektrodin halkaisija aﬁ&kh;ﬁi‘s“:us)

Job numero (vain Job toiminto)

?

1. Valitaan kayttotila

’ CIEN\ 2-tahti
CIEN\ 4-tahti
8O Job toiminto

[ o ] puikko(MMA)

4.S&adetddn/muutetaan
parametria

11



MagicWave 1700/
2200 A Varoitus! Laitteen vaarinkayttd voi aiheuttaa henkilévahinkoja ja vakavia
ohjauspaneeli aineellisia vahinkoja. Ala kayt laitetta ennen kuin olet lukenut ja ymmartanyt
- nama kayttoohjeet
- kaikki kayttdohjeen sisaltdmat turvaohjeet.

(15) (10) (12) (11) ®3) (€|3) 4) (5)

® (13 (7) 9 (14 1)

Kuva 8 MagicWave 1700/2200 ohjauspaneeli

(1) Kayttotilan valinta
CIEN\ (2) 2-tahti
CGIEN\ (3) 4-tahti

0O  (4)Job

@R (5) puikkohitsaus

Huom! LED-merkkivalo syttyy valitun kayttotilan kohdalla.

12




MagicWave 1700/  (6) Hitsausmenetelman valinta

2200 riippuu valitusta kayttotilasta
ohjauspaneeli Jos 2-tahti / 4-tahti on valittu:
(jatkuu)

TIG DC hitsaus

SUOMI

TIG AC hitsaus

L ———TIG-AC hitsaus elektrodin pa&n muotoilu toiminnolla

LED-merkkivalo syttyy valitun menetelmén kohdalla.

Jos puikkohitsaus on valittu:

puikko DC+ hitsaus
puikko DC hitsaus
L puikko AC hitsaus
(7) Saatorengas
Parametrit voidaan muuttaa, kun saatérenkaan merkkivalo palaa.

(8) ja (9) Parametrivalinta

Lisaksi asetuksia voidaan hitsauksen aikana muuttaa painamalla painikkeita (8) ja (9).

Kéaytettavisséa olevat parametrit 2-tahti-kayttotilan ollessa valittuna:

L Aloitusvirta Is saatoalue: 0 - 100 % hitsausvirrasta
tehdasasetus: 35%

Huom! Aloitusvirta Is tallennetaan erikseen TIG AC ja TIG DC kayttétiloja varten.
Virrannousuaika tw séatdalue: 0.0 - 9.9 s

tehdas asetus: 0.1 s
Huom! Virrannousuaika tallennetaan erikseen 2 -tahti ja 4-tahti kayttétiloja varten.

L Hitsausvirtal,  MagicWave 1700: 3-170 A
MagicWave 2200: 3 - 220 A

Huom! Hitsauspolttimet ovat saatavissa kaukosaadolla varustettuna. Kaukosaatimella voi
hitsauksen aikana muuttaa parametreja. Hitsausvirran asetuksia voidaan hitsauksen
aikana korjata +/-20 A.

% Virranlaskuaika taowm siatdalue: 0.0 - 9.9 s
tehdas asetus: 1 s
Huom! Virrannousuaika tallennetaan erikseen 2 -tahti ja 4-tahti kayttétiloja varten.

Lk Lopetusvirta Iz saatdalue 0 - 100 % hitsausvirrasta

13



MagicWave 1700/
2200
ohjauspaneeli
(jatkuu)

—mmms B2IANSSI (vain TIG AC) saatéalue: -5/ +5

tehdas asetus: 0
-5 suurin tunkeuma, pienin puhdistava vaikutus
+5 paras puhdistava vaikutus, pienin tunkeuma

** Elektrodin halkaisija s&atvalue: 0 - 4.0 mm
tehdasasetus: 2.4 mm

Kaytettavissa olevat parametrit, kun 4-tahti on valittu:

L Aloitusvirta Is saatéalue: 0 - 100 % hitsausvirrasta
tehdasasetus: 35%

Huom! Aloitusvirta Is tallennetaan erikseen TIG AC ja TIG DC kayttétiloja varten.

b Virrannousuaika tu séatoalue: 0.0-9.9 s

tehdasasetus: 0.1 s
Huom! Virrannousuaika tallennetaan erikseen 2 -tahti ja 4-tahti kayttotiloja varten.

L Hitsausvirta I, MagicWave 1700: 3-170 A
MagicWave 2200: 3 - 220 A

Huom! Hitsauspolttimet ovat saatavissa kaukosaadolla varustettuna. Kaukosaatimella
voi hitsauksen aikana muuttaa parametreja. Hitsausvirran asetuksia voidaan hitsauksen
aikana korjata +/-20 A.

Alavirta |, saatdalue: 0 - 100 % hitsausvirrasta
tehdasasetus: 50%

% Virranlaskuaika town saatéalue: 0.0 - 9.9 s
tehdasasetus: 1 s
Huom! Virrannousuaika tallennetaan erikseen 2 -tahti ja 4-tahti kayttotiloja varten

L |opetusvirta Iz saatéalue O - 100 % hitsausvirrasta
tehdas asetus: 30 %

Balanssi (vain TIG AC) saatbalue: -5/ +5
tehdasasetus: 0
-5 suurin tunkeuma, pienin puhdistava vaikutus
+5 paras puhdistava vaikutus, pienin tunkeuma

» ¢ Elektrodin halkaisija  saatoalue: 0 - 4.0 mm
tehdasasetus: 2.4 mm

Job-toiminto on valittu:

Tallennetun Job-ohjelman numero tulee naytolle:

Job-ohjelman numero valitaan haluttu Job-ohjelma
)

14



MagicWave 1700/
2200
ohjauspaneeli
(jatkuu)

Kaytettavissa olevat parametrit, kun puikkohitsaus on valittu:

L, Hitsausvirta I, MagicWave 1700: 10 - 140 A
MagicWave 2200: 10 - 180 A

Huom! Hitsauspolttimet ovat saatavissa kaukosaadolla varustettuna. Kaukosaatimella
voi hitsauksen aikana muuttaa parametreja. Hitsausvirran asetuksia voidaan hitsauksen
aikana korjata +/-20 A.

SUOMI

(10) Hitsausvirta

L Is (aloitusvirta)
L | (hitsausvirta)
L | (alavirta)

L |_(lopetusvirta)

Ennen hitsausta nakyvat vasemman puoleisella naytolla asetetut virran arvot Is,

I,jal_, oikean puoleisella naytolla nakyy osuus hitsausvirrasta I, prosentteina.

Kun hitsaus on alkanut, hitsausvirta |, tulee automaattisesti naytolle.
Vasemman puoleisella naytolla nakyy todellinen hitsausvirta.

Kaytdssa olevan hitsausparametrin kohdalla syttyy merkkivalo.

Huom! Jos parametri ACS (ks. kohta “Asetusvalikko: Taso 2”) on asetettu OFF -tilaan,
hitsauksen aikana nékyy viimeksi valittu parametri eika hitsausvirta |, tule
automaattisesti naytolle.

(11) Hitsausjannite

Kun TIG-hitsaus on valittu, oikean puoleisella naytélla nakyy “0.0” ennen hitsauksen.
alkamista. Kun puikkohitsaus on valittu, naytdlle ilmestyy 3 sekunnin viiveella
tyhjakayntijannite “50V”.

(12) HOLD merkkivalo
Hitsauksen loputtua viimeksi kéaytetyt hitsausarvot jaavéat nakyviin
ja Hold-merkkivalo syttyy palamaan.
Merkkivalo syttyy, kun naytélle jaa viimeksi kaytetty hitsausvirran arvo | ; Kun valitaan
jokin muu hitsausarvo, merkkivalo sammuu. Se syttyy uudelleen, kun on hitsausvirta
on taas |;.

HOLD- merkkivalo sammuu kun:
- aloitetaan hitsaus

- saadetadan hitsausvirta |,

- vaihdetaan hitsausmenetelma

Huom! Jos hitsausvirtataso ei saavuteta tai jos kaytetaan
jalkakaukosaéadinta, HOLD-valo ei syty.

(13) Tallennus
Job-ohjelmien tallennus. Asetusvalikon avaus

15



MagicWave 1700/  (14) Kaasuvirtatesti

2200 Suojakaasun saatd. Painiketta painettua kaasu virtaa n. 30 sek. Painamalla painiketta
ohjauspaneeli uudelleen virta voidaan pysayttaa aiemmin.
(jatkuu)

(15) Ylikuumenemisvalo
Syttyy, kun laite on ylikuumentunut. (esim. laite on ylikuormittunut). Ks. lisda kohdasta
“Vianetsinta ”.

(41) (42) Merkkivalo (ks. kuva 9) palaa _niin

kauan kun vastaava parametri on kaytossa.
Seuraavassa on lyhyesti esitetty toimintoja.
Toimintojen ja parametrien tarkemmat
selitykset l6ytyvat kohdista:
- Asetus valikko: Taso 1
- Asetus valikko: Taso 2
- Erikoistoiminnot

(38) (39) (40)

(44) (43)

Kuva 9 Merkkivalot

(38) Pulssi on paalla
(39) Pistehitsaus on paalla
(40) Silloitus on paalla

(41) Elektrodi on ylikuormitettu
Elektrodin paa on kasvanut liian suureksi.

Mahdolliset syyt:

- elektrodin halkaisija liian pieni

- Hitsausvirta I, on asetettu liian suureksi
- Balanssi on asetettu “+” tilaan

Korjaus:

- Kéayté suurempaa elektrodia.

- Pienennd hitsausvirta ja/tai aseta balanssi “-"-tilaan.

Huom! Merkkivalo (41) toimii parhaiten seuraavien elektrodien kanssa:

- TIG-AC hitsaus: Vihrea volframi-elektrodi
- TIG-DC hitsaus: Punainen elektrodi

(42) Laite lukkiutuu
Ks. kohta “Erikoistoiminnot”

(43) Kylmalangansyottolaite kytkettyna

(44) HF (suurtaajuus) sytytys on paalla

16



TransTig 2200

ohjauspaneeli Varoitus! Laitteen vaarinkaytté voi aiheuttaa henkildvahinkoja ja vakavia

aineellisia vahinkoja. Ala kayta laitetta ennen kuin olet lukenut ja
ymmartanyt

- nama kayttoohjeet

- kaikki kayttbohjeen sisaltamat turvaohjeet.

(15) (10) (12) (11) 3 (T) ©)

[S]

@ (13 (7) © (@14 @)

Kuva 10 TransTig2200 ohjauspaneeli

TransTig 2200 virtalahteessa, TIG-DC ja puikko DC-hitsauksessa seuraavat toiminnot eivat
ole kaytdssa eika niité voi lisata jalkeenpain:

- TIG-AC hitsaus

- RPI sytytys on kaytdssa TIG-DC hitsauksessa

- puikko AC-hitsaus

- vaihtokytk. puikkohitsauksessa DC- ja DC+ puikon valinnasta riippuen

Huom! Vaihda puikkokaapelin ja maakaapelin kiinnitys keskenaan riippuen

puikkohitsauksessa kaytettavasta puikosta: joko DC- napainen puikko tai DC+ napainen
puikko, TransTig 2200 virtalahdetta kaytettaessa.

(1) Kayttstila
(2) 2-tahti

CIEN\ (3) 4-tahti

980 (4) Job-toiminto

@OER (5) puikkohitsaus

Huom! Jos valitset puikkohitsauksen (5), hitsausjannite
nousee 3 sekunnin viiveella.

17



TransTig 2200 (7) Saatorengas
ohjauspaneeli Parametrit voidaan muuttaa, kun s&atd renkaan merkkivalo palaa.
(jatkuu)

(8) ja (9) Parametrivalinta

Liséksi asetuksia voidaan hitsauksen aikana muuttaa painamalla painikkeita (8) ja (9).

Kaytettavissa olevat parametrit 2-tahti-kayttotilan ollessa valittuna:

L Aloitusvirta Is saatdalue: 0 - 100 % hitsausvirrasta
tehdasasetus: 35%

11
L Virrannousuaika t,, saatdalue: 0.0 - 9.9 s, tehdasasetus: 0.1 s
Huom! Virrannousuaika tallennetaan erikseen 2 -tahti ja 4-tahti kayttotiloja varten.

L Hitsausvirta I; TransTig 2200: 3-220 A

Huom! Hitsauspolttimet ovat saatavissa kaukoséaadolla varustettuna. Kaukosaatimella
voi hitsauksen aikana muuttaa parametreja. Hitsausvirran asetuksia voidaan hitsauksen
aikana korjata +/-20 A.

b Virranlaskuaika t saatdalue: 0.0 - 9.9 s, tehdasasetus: 1 s

down

Huom! Virranlaskuaika tallennetaan erikseen 2 -tahti ja 4-tahti kayttétiloja varten.

L Lopetusvirta Ig saatodalue: 0 - 100 % hitsausvirrasta
tehdasasetus: 30 %

>e Elektrodin halkaisija saatdalue: 0 - 4.0 mm, tehdasasetus: 2.4 mm

Kéytettavissa olevat parametrit, kun 4-tahti on valittu:

L) Aloitusvirta | saatdalue: 0 - 100 % hitsausvirrasta |,
tehdasasetus: 35%

L8 Virrannousuaika tUD saatdalue: 0.0 - 9.9 s, tehdasasetus: 0.1 s
Huom! Virrannousuaika tallennetaan erikseen 2 -tahti ja 4-tahti kayttotiloja varten.
I Hitsausvirta |, TransTig 2200: 3 - 220 A

Huom! Hitsauspolttimet ovat saatavissa kaukos&aadolla varustettuna. Kaukosaatimella
voi hitsauksen aikana muuttaa parametreja. Hitsausvirran asetuksia voidaan hitsauksen
aikana korjata +/-20 A.

L Alavirta | saatdalue: 0 - 100 % hitsausvirrasta I,
tehdasasetus: 50%
tem Virranlaskuaika o saatbalue: 0.0 - 9.9 s, tehdasasetus: 1 s

Huom! Virranlaskuaika tallennetaan erikseen 2 -tahti ja 4-tahti kayttotiloja varten.

18



TransTig 2200
ohjauspaneeli
(jatkuu)

k Lopetusvirta Ig sdatbalue: 0 - 100 % hitsausvirrasta
tehdasasetus: 30 %

A Elektrodin halkaisija  s&atdalue. 0 - 4.0 mm, tehdassetus: 2.4 mm (0.095 in.)
Job- toiminnon ollessa valittuna:

Kaikki Job-ohjelmaan tallennetut asetukset saadaan esille Job-toiminnossa.
Job-ohjelman numero tulee naytolle:

SUOMI

¢ Jobnumero Valitaan haluttu job ohjelma.

Kaytettavissa olevat parametrit, kun puikkohitsaus on valittu:
I Hitsausvirta I, TransTig 2200: 10 - 180 A

Huom! Hitsauspolttimet ovat saatavissa kaukosaadolla varustettuna. Kaukosaatimella
voi hitsauksen aikana muuttaa parametreja. Hitsausvirran asetuksia voidaan hitsauksen
aikana korjata +/-20 A.

(10) Hitsausvirta-naytto

Y
| s (aloitusvirta)
I, (hitsausvirta)
L (alavirta)
2
kL

I (lopetusvirta)

Ennen hitsausta vasemman puoleisella naytdlla nakyvat asetetut virta-arvot
I's, | jal_ Oikean puoleisella naytélla osuus hitsausvirrasta | ; prosentteina.

Kun hitsaus on alkanut, parametri |, tulee automaattisesti naytdlle.
Vasemman puoleisella naytolla nakyy todellinen hitsausarvo.

Ohjauspaneelissa nékyy koko ajan kaynnissa oleva hitsausprosessi (IS, typ...)
Huom! Jos parametri ACS (ks. kohta “Asetusvalikko: Taso 2") on asetettu OFF -tilaan,

hitsauksen aikana nékyy viimeksi valittu parametri eika hitsausvirta |, tule
automaattisesti naytolle.
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TransTig 2200 (11) Hitsausjannite
ohjauspaneeli Kun TIG-hitsaus on valittu, oikean puoleisella naytolla nakyy "0..0" ennen hitsauksen

(jatkuu) alkamista. Kun puikkohitsaus on valittu, naytolle ilmestyy 3 sekunnin viiveella
tyhjakayntijannite “50V”.

(12) HOLD merkkivalo
Hitsauksen loputtua viimeksi kaytetyt hitsausarvot jaavat nakyviin ja Hold-merkkivalo

syttyy palamaan.
Merkkivalo syttyy, kun naytélle jaa viimeksi k& ytetty hitsausvirran arvo I; Kun valitaan

jokin muu hitsausarvo, merkkivalo sammuu. Se syttyy uudelleen, kun on hitsausvirta
on taas ;.

hitsausvirrasta |,. Heti kun joku muu parametri

Hold-merkkivalo sammuu aina kun:
- uusi hitsausjakso alkaa

- hitsausvirtaa | saadetaéan

- menetelma vaihdetaan

- kayttdtila vaihdetaan

Huom! Jos hitsausvirtataso ei saavuteta tai jos kaytetda n jalkakaukosaadinta, HOLD-valo
ei syty.

(13) Tallennus
Asetusvalikon avaus. Job-ohjelmien tallennus.

(14) Kaasuvirtatesti
Suojakaasun saatd. Painiketta painettua kaasu virtaa n. 30 sek. Painamalla

painiketta uudelleen virta voidaan pysayttaa aiemmin.

(15) Ylikuumenemisvalo
Syttyy, kun laite on ylikuumentunut. (esim. laite on ylikuormittunut).

Ks. lisda kohdasta “Vianetsinta .
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TransTig 2200
ohjauspaneeli
(jatkuu)

Merkkivalo (ks. kuva 11) palaa niin

kauan kun vastaava parametri on kaytossa.
Seuraavassa on lyhyesti esitetty toimintoja.
Toimintojen ja parametrien tarkemmat
selitykset [6ytyvat kohdista:

- Asetus valikko: Taso 1

- Asetus valikko: Taso 2

- Erikoistoiminnot

(38) (39) (40) (41) (42)

SUOMI

(44) (43)

Kuva 11 Merkkivalot

(38) Pulssi on paalla
(39) Pistehitsaus on paalla
(40) Silloitus on paalla

(41) Elektrodi on ylikuormitettu
Elektrodin p&éa on kasvanut liilan suureksi.

Mahdolliset syyt:
- elektrodin halkaisija liian pieni

- Hitsausvirta , on asetettu liian suureksi

- Balanssi on asetettu “+” tilaan

Korjaus:

- Kaytéa suurempaa elektrodia.

- Pienenna hitsausvirta ja/tai aseta balanssi “-"-tilaan.

Huom! Merkkivalo (41) toimii parhaiten seuraavien elektrodien kanssa:

- TIG-AC hitsaus: Vihrea volframi-elektrodi
- TIG-DC hitsaus: Punainen elektrodi

(42) Laite lukkiutuu
Ks. kohta “Erikoistoiminnot”

(43) Kylméalangansyotto laite kytkettyna

(44) HF (suurtaajuus) sytytys on paalla
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Liittimet, kytkimet ja mekaaniset komponentit

Virtalahde

Edesta Takaa

(18) (19) (22) (20)

17) (16) (21)

Kuva 11 Liittimet ja kytkimet MagicWave 2200 virtalahde (esimerkki)

(16) () - virtaliitin
- maakaapeli MIG/MAG hitsauksessa
- virtakaapeli TIG hitsauksessa
- puikko- tai maakaapeli puikkohitsauksessa (puikkotyypista riippuen)

(A7) (+) - virtaliitin
- virtakaapeli MIG/MAG hitsauksessa
- maakaapeli TIG hitsauksessa
- puikko- tai maakaapeli puikkohitsauksessa (puikkotyypisté riippuen)

(18) LocalNet liitanta
Vakioliitin lisalaitteille (esim. kaukosaadin, JobMaster poltin, jne.)

(19) Polttimen ohjauskaapelin liitin
(20) Paavirtakatkaisin
(21) Vedonpoistalla varustettu verkkokaapeli

(22) Suojakaasuliitanta
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MagicWave
1700/2200

®3)

(6) — BN,

“4)
T ()

(7
—a— (8

MagicWave 1700/2200 - edesta

MagicWave 1700 / 2200 - takaa

Nro. Toiminto

@)

Polttimen liitin
téhan liitetdan
- TIG-poltin
- puikkohitsauskaapeli

)

LocalNet liitin
Vakioliitin (esim. kaukosaatimelle, JobMaster TIG polttimelle, jne.)

®)

Kantokahva (vain MagicWave 2200)
MagicWave 1700 kantohihna

(4)

Polttimen ohjausliitin
peruspolttimen kayttoéliitin

©)

Maakaapelin liitin

(6)

Suojakaasuliitanta

)

Virtakytkin

®)

Vedonpoistajalla varustettu verkkokaapeli
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MagicWave
2500/3000

©)
@)

®)

)
(1) —gme

MagicWave 2500/3000 - edesta MagicWave 2500/3000 - takaa

Nro. Toiminto

1)

Maadotuskaapelin liitin

(2) LocalNet liitin

Vakioliitin (esim. kaukoséatimelle, JobMaster TIG polttimelle, jne.)
(3) Kantokahva
(4) Polttimen ohjausliitin

peruspolttimen kayttoliitin

(5)

Polttimen liitin
tahan liitetaén
- TIG-poltin
- puikkohitsauskaapeli

(6)

Suojakaasuliitin

(7)

Vedonpoistajalla varustettu verkkokaapeli

(8)

Virtakytkin
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MagicWave
4000/5000

® & @ 6 @

MagicWave 4000 / 5000 - edesta

MagicWave 4000 / 5000 - takaa

Nro. Toiminto

@)

Virtakytkin

)

Polttimen liitin
téahan kiinnitetdan TIG-poltin

®)

Puikkokaapeliliitin

(4)

Polttimen ohjausliitin
peruspolttimen kayttoliitin

©)

LocalNet liitin
Vakioliitin (esim. kaukosaatimelle, JobMaster TIG polttimelle, jne.)

(6)

Maadotuskaapelin liitin

@)

Suojatulppa
varattu LocalNet liittimelle

®)

Vedonpoistajalla varustettu verkko kaapeli

9

Suojakaasuliitin
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SUOMI




TransTig
2200

3)
(6) —mtd® 2= (7)
—— (8)
(2 4)
) = (5)
TransTig 2200 - edesta TransTig 2200 - takaa

Nro. Toiminto

(1) (#) - Virtaliitin (bajonettiliitanta)
- maakaapeli MIG/MAG hitsauksessa
- virtakaapeli TIG hitsauksessa
- puikko- tai maakaapeli puikkohitsauksessa (puikkotyypisté riippuen)

(2) LocalNet liitin
Vakioliitin (esim. kaukoséatimelle, JobMaster TIG polttimelle, jne.)

(3) Kantokahva

(4) Polttimen ohjausiliitin
peruspolttimen kayttoliitin

(5) () - Vvirtaliitin (bajonettiliitanta)
- maakaapeli MIG/MAG hitsauksessa
- virtakaapeli TIG hitsauksessa
- puikko- tai maakaapeli puikkohitsauksessa (puikkotyypisté riippuen)

(6) Suojakaasuliitin

(7) Virtakytkin

(8) Vedonpoistajalla varustettu verkkokaapeli
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TransTig
2500 / 3000

©)

()

®)

TransTig 2500/3000 - edesta TransTig2500/3000 - takaa

Nro. Toiminto

(1)(+) - Virtaliitin (bajonettiliitanta)
- maakaapeli MIG/MAG hitsauksessa
- virtakaapeli TIG hitsauksessa
- puikko- tai maakaapeli puikkohitsauksessa (puikkotyypisté riippuen)

(2) LocalNet liitin
Vakioliitin (esim. kaukoséaatimelle, JobMaster TIG polttimelle, jne.)

(3) Kantokahva

(4) Polttimen ohjausiliitin
peruspolttimen kayttoliitin

(5)(-) - Virtaliitin (bajonettiliitanta)
- maakaapeli MIG/MAG hitsauksessa
- virtakaapeli TIG hitsauksessa
- puikko- tai maakaapeli puikkohitsauksessa (puikkotyypisté riippuen)

(6) Suojakaasuliitin

(7) Vedonpoistajalla varustettu verkkokaapeli

(8) Virtakytkin
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SUOMI




TransTig 4000 /
5000

(6)
(1) 6)—mm
TransTig 4000/5000 - edesta TransTig 4000/5000 - takaa

Nro. Toiminto

(1) (+) - Virtaliitin (bajonettiliitantd)
- maakaapeli MIG/MAG hitsauksessa
- virtakaapeli TIG hitsauksessa
- puikko- tai maakaapeli puikkohitsauksessa (puikkotyypista riippuen)

(2) LocalNet liitin
Vakioliitin (esim. kaukosaatimelle, JobMaster TIG polttimelle, jne.)

(3) Polttimen ohjausliitin
peruspolttimen kayttoliitin

(4) (-) - Virtaliitin (bajonettiliitanta)
- maakaapeli MIG/MAG hitsauksessa
- virtakaapeli TIG hitsauksessa
- puikko- tai maakaapeli puikkohitsauksessa (puikkotyypista riippuen)

(5) Virtakytkin

(6) Suojatulppa
varattu LocalNet liittimelle

(7) Vedonpoistajalla varustettu verkkokaapeli

(8) Suojakaasuliitin
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Ennen asennusta ja kayttoonottoa

Turvallisuus

Laitteen
kayttotarkoitus

Laitteen
sijoittaminen

Virransyo6tto

Generaattorikaytto

Laite on tarkoitettu yksinomaan TIG- ja puikkohitsaukseen.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka aiheutuvat muusta tai kayttdtarkoituksen
vastaisesta kaytosta.

Kéayttotarkoituksen mukaiseen kayttvon kuuluvat myos

- kayttdohjeiden noudattaminen

- tarkistus- ja huoltotoimenpiteiden suorittaminen.

Virtalahteen suojausluokka on 1P23:

- Suojaus estéa kiinteita esineita (& 12,5 mm (.49 in)) tunkeutumasta laitteeseen.
- Roiskevesisuoja (60° pystytasosta)

IP23-suojattu laite soveltuu ulkokayttddn, muttei sovellu kaytettavaksi vesisateessa.

Tuuletuskanava on turvallisuuden kannalta tarked komponentti. Laitteen sijoittelussa tulee
varmistaa jadhdytysilman esteetdn virtaus laitteen etu- ja takasivuilla. Aukkoihin ei saa
joutua séahkoa johtavaa polya (esim. hiomapdély) .

Laitteen tarvitsema verkkojannite on merkitty arvokilpeen. Mikéli laitetta ei ole
varustettu verkkokaapelilla tai -pistokkeella, ne on asennettava maakohtaisten
maaraysten mukaisesti. Tarkemmat tiedot sulakkeista ja verkkokaapelin
mitoituksesta l6ytyvat teknisista tiedoista.

Huom! Vaarin mitoitettu sdhkojarjestelma saattaa aiheuttaa henkilévahinkoja
ja vakavia aineellisia vahinkoja. S @ahktkomponenttien tulee vastata kaytdssa
olevaa verkkojannitetta.

MagicWave 1700/2200 ja TransTIG 1700 virtalahteet soveltuvat generaattorikayttéon
(generaattorin teho vah. 10 kVA).

Huom! Jannite ei saa koskaan alittaa tai ylittaa syottojannitteen vaihtelun raja-arvoa.
Tarkempaa tietoa sallitusta jannitteen vaihtelusta 16ytyy kohdasta “Tekniset tiedot”.




Laitteen kayttoonotto

Yleista

Jaahdytys

Kaasupullon
kiinnitys

Seuraavassa ohjeet laitteen kayttbonotosta
- perussovellus (TIG hitsaus)
- Standard-kokoonpano TIG hitsaus.

Standard-kokoonpano sisaltaé seuraavat komponentit:
- virtalahde

- jaahdytin

- TIG -kasihitsauspoltin

- paineensaadin

- suojakaasupullo

- pullon pidike

- karry

Suosittelemme kaytettavaksi jaahdytinta:

- Jobmaster hitsauspolttimia kaytettdessa
- poltinkaapelin ollessa yli 5 m pitka

- TIG AC hitsauksessa

- suuria virranvoimakkuuksia kaytettaessa.

Hitsausvirtalahde sy6ttaa virtaa jaahdyttimeen. Heti kun virtakytkin (G) on
kadannetty asentoon “I”, jaédhdytin on toimintavalmiina.

g Varoitus! Kaasupullo voi kaatua.

- Kayta aina kiinnitysremmia
- Kiinnitd remmi pullon yldosaan, muttei kaulaan

- Aseta pullo kéarryyn.
- Paineensaatimen kiinnitys:
- lIrrota suojatulppa pullosta.
- Avaa lyhyesti pullon venttiili poistaaksesi
polya venttiilin suuaukon ymparilta.
- Tarkista paineensaatimeen tiiviste.
- Kiinnita paineensaéadin pulloon.
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Kaasupullon
kiinnitys
(jatkuu)

Hitsauksen
aloitus

Polttimen
kiinnitys

Integroidulla kaasuliittimella varustettua Tig-poltinta kaytettaessa:
- Yhdista paineensaadin ja suojakaasuliitin virtalahteen takasivulla kaasuletkulla.
- Kiristd mutteri.

Kun kaytetaan poltinta, jossa ei ole suojakaasuliitinta:
- Kiinnita polttimesta tuleva kaasuletku suoraan saatimen liittimeen .

SUOMI

- Kéaannavirtakytkin “0” asentoon.
- Liitd maakaapeli “+” virtaliittimeen (17).
- Kiinitd maakaapelin toinen paa hitsattavaan kappaleeseen.

- Kaannavirtakytkin “OFF” asentoon.
- Liitd TIG polttimen kaapeli “-” virtaliittimeen (16), kddnnd myo6tapaivaan.
- Liitd polttimen ohjauskaapeli liittimeen (19).

Huom! JobMaster TIG polttimen ohjauskaapeli kiinnitetdan LocalNet
liittimeen (18).

- Kiinnitd JobMaster TIG hitsauspoltin - LocalNet liittimeen (18).
- Kokoa poltin (Ks. Tig-polttimen kayttdohje).

Integroidulla kaasuliittimelld varustettua Tig-poltinta kaytettaessa:

- Yhdista paineenséadin ja suojakaasuliitin virtalahteen takasivulla kaasuletkulla.
- Kiristd mutteri.

Kun kaytetdan poltinta, jossa ei ole suojakaasuliitinta:

- Kiinnita polttimesta tuleva kaasuletku suoraan saatimen liittimeen

Kun kaytetdan vesijadhdytteista poltinta:
- Liita polttimen vesiletkut jaahdyttimen kylmavesi-littimeen (musta) ja
paluuneste-liittimeen (punainen).
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TI1G-hitsaus

Yleista

Symbolit ja
selitykset

A

Varoitus! Laitteen vaarinkaytto voi aiheuttaa henkilovahinkoja ja
vakavia aineellisia vahinkoja. Ala kayta laitetta ennen kuin olet
lukenut ja ymmartanyt

- nama kayttoohjeet
- kaikki kayttdohjeen sisaltamat turvaohjeet.

Katso kohta “ Asetusvalikko: Taso 1”

-l = g
Veda liipaisimesta Vapauta liipaisin Veda lyhyesti
lipaisimesta (< 0.5 s)

Tyonna liipaisin eteen Vapauta liipaisin

- =

ja pida

symboli

selitys

GPr

Kaasun esivirtausaika

Is

Aloitusvirta jakso: lampétila nousee loivasti, virta alkaa nousta tasaisesti,
jolloin lis&aine siirtyy optimaalisesti

up

Virrannousuaika jakso: aloitusvirta nousee tasaisesti, kunnes se saavuttaa
asetetun hitsausvirta-arvon

Hitsausvirta jakso: varsinainen kaarijannite, jolla hitsataan

Alavirta: valiaikainen virranlasku hitsausvirran tasosta, estetdan hitsattavan
kohdan ylikuumeneminen

Virranlaskuaika jakso: hitsausvirta laskee valiaikaisesti,
kunnes lopetusvirta jakso alkaa.

Lopetusvirran kesto: Estetdan hitsattavan kohdan ylikuumeneminen
hitsauksen lopussa ja sauman laskeminen.

SPt

Pistehitsausaika

G-H/G-L

Kaasun jalkivirtausaika

G-H kaasun jalkivirtausaika suurimmalla hitsausvirralla
G-L kaasun jalkivirtausaika pienimalla hitsausvirralla
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2-tahti @ Valitse 2-tahti (2).

Jos pistehitsaus-merkkivalo palaa, aseta parametri
SPt “OFF"-tilaan (Ks “ Asetusvalikko: Taso 17)

Huom! Kun 2-tahti on valittu, pistehitsaus-merkkivalo ei syty
ohjauspaneelissa.

SUOMI

Tehdasasetus (riippuen siitd virtaldh teestd): SPt asetettu “OFF”-tilaan.

- Hitsaus: Veda liipaisimesta ja pida
- Hitsaus paattyy: Vapauta liipasin

- =

ﬁ@ P

—

GPr t t

up down

G-L
G-H

|

Kuva 12 2-tahti kayttotila
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Pistehitsaus

Lisatietoa I6ytyy asetusvalikon, taso 1 kohdasta “Pistehitsausaika”.
Pistehitsaus “SPt” on kaytettavissa 2-tahti toiminnolla (2).

Pistehitsaus-merkkivalo palaa niin kauan kuin pistehitsaus jakso
kestaa.

- Valitse 2-tahti.
- “Asetusvalikko: Taso 1" kohta "Aseta “SPt” nayttaa pistehitsausajan.
- Hitsaus: Veda lyhyesti polttimen liipaisimesta.

- Lopeta pistehitsaus vetamalla liipaisimesta uudelleen.

Huom! Jalkakaukosaadinta kaytettdessé: Pistehitsaus alkaa heti kun painetaan
saadinta. Hitsausvirtaa ei voida saataa jalkakaukosaatimella.

Y-

GPr t t

up - down

G-L

Y
1

SPt

i

G-H

Kuva 13 Pistehitsaus
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4-tahti

- Valitse 4-tahti.

Huom! Parametri FS tulee asettaa “OFF’-tilaan (Ks. “ Asetusvalikko: Taso 27).

Tehdasasetus (riippuen virtaldhteestd): FS = “OFF".

- Hitsaus aloitusvirta: Veda liipaisimesta ja pida

- Hitsausvirta | : Vapauta liipaisin

- Lopetusvirta |_: Veda polttimen liipaisimesta ja pida
- Hitsaus paattyy: Vapauta liipaisin

SUOMI

GPr tup

i
Y

down

Kuva 14 4-tahti kayttotila
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4-tahti
pistehitsaus - Tyonna polttimen liipaisinta eteenpain ja pida sita.
porrastettu lasku

- Valitse 4-tahti.

Huom! Parametri FS tulee asettaa “OFF”-tilaan (Ks. “ Asetusvalikko: Taso
2"). Tehdas asetus (riippuen virtaldhteestd): FS = “OFF".

- Valiaikainen virranlasku alavirta | asetetaan hitsauksen aikana suhteessa
hitsausvirtaan: tydnna polttimen liipaisinta eteepain ja pida.

- Palataan hitsausvirran tasolle: vapauta liipaisin

Ik
Il Il
I2
I
GPr tup tiown
| -

Kuva 15 4-tahti pistehitsaus porrastettu lasku: malli 1
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Erikois 4-tahti: saat
malli 1

- Valitse 4-tahti (3).
- Aseta parametri “SFS” tasolle - “1”
(Ks. “ Asetusvalikko: Taso 2” - Alavalikko: “TIG Asetustasot”)

SUOMI

Il
I1 Il
I2
IE
I t
[
Gpr tup tdown G_L
- - = —

Kuva 15 Erikois 4-tahti: malli 1
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TI1G-hitsaus

Turvallisuus

Aloitus

Irrota verkkokaapeli seinarasiasta.

K&éanna virtakytkin (20) “0” asentoon.

Liita maakaapeli “+” virtaliittimeen (17).

Kiinnitd maakaapelin toinen paa hitsattavaan kappaleeseen.

Liitd TIG polttimen hitsauskaapeli “-” maaliittimeen (16) ja kA&dnna myoétapéaivaan.
Liitd polttimen ohjauskaapeli liittimeen (19).

Huom! JobMaster TIG polttimen ohjauskaapeli kytketé&an LocalNet liittimeen.
- Kiinnitd JobMaster TIG hitsauspoltin LocalNet pistokkeeseen .

Kokoa poltin (Ks. Tig-polttimen kayttdohje).
- Kiinnita paineensaadin pulloon.

Integroidulla kaasuliittimell& varustettua Tig-poltinta kaytettaessa:
- Yhdista paineensaadin ja suojakaasuliitin virtaldhteen takasivulla kaasuletkulla.
- Kirista mutteri.

Kun kaytetédan vesijadhdytteisté poltinta:

- Liita polttimen vesiletkut jaahdyttimen kylméavesi-liittimeen (musta) ja
paluuneste-liittimeen (punainen).

Kytke virtakaapeli liittimeen.



Toiminnon
valitseminen

- Kaanna virtakytkin (20) “I’-asentoon — ohjauspaneelin merkkivalot syttyvat

hetkeksi.
@) Paina painiketta (1), valitse
3 - 2-tahti (2) tai
©) - 4-ahti (3).

Huom! Ala kayta volframielektrodi (vihred)
TransTig 2200 virtalahteen kanssa.

Menetelméan - Paina painiketta (6), valitse
valinta

(Magic Wave m AC hitsaus tai
1700 / 2200)

m AC hitsaus elektrodin paan muotoilu -toiminnolla tai

m DC hitsaus
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Elektrodin paan
muotoilu
(Magic Wave
1700/2200)

Parametrien
saato

Kun “AC hitsaus elektrodin paén muotoilu -toiminnolla” on valittu,

automaattinen elektrodinpaan muotoilu on kaytettavissa MagicWave 1700 / 2200
virtaldhteissa. Parhaan tuloksen varmistamiseksi suositellaan oikean kokoisen elektrodin
halkaisijan kayttéa.

Automaattinen elektrodinpdén muotoilu
| | -toiminnon ollessa kaytdssa erillinen
\ elektrodinpdan muotoilu ei ole tarpeellinen.

5 Huom! Elektrodin paaté ei tarvitse

muotoilla uudestaan seuraavassa
[ [ aloituksessa.

Ennen sytytysta Sytytyksen jalkeen

Kuvalé Elektrodinpa&n muotoilu

Huom! “AC hitsaus elektrodin padn muotoilu -toiminnolla” ei ole
tarpeellinen, jos elektrodin paassa on valmiina suurehko pallo.

Jos elektrodin paassa on valmiina suurehko pallo, kayta AC hitsaus ta ilman
elektrodinpdd muotoilua.

Elektrodinp&aan muotoilu -toiminto voidaan aktivoida tyontamalla polttimen
lipaisinta TIG-AC hitsauksen ollessa valittuna.

Lisatietoa kaytettavista parametreista 10ytyy kohdasta “ Ohjauspaneeli”.

Valitse haluamasi parametri painikkeilla (8) ja (9). Voit muuttaa sen parametrin asetuksia,
jonka kohdalla palaa merkkivalo.

Huom! Asetetut arvot sailyvat laitemuistissa kunnes niitd muutetaan seuraavan kerran.
Arvot sailyvat myds laitteen poiskytkennéan jalkeen.
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Suojakaasun
virtauksen saato

Sytytysjakso -
yleista

HF sytytys

Kun kaytat muuta TIG hitsauspoltinta:
- Paina testikytkinta (14).
- Saada suojakaasun virtaus.

Huom! Kaasun virtaus kestdad maksimissaan 30 sekuntia. Paina kytkinté uudelleen,
toiminto pysahtyy.

SUOMI

Sytytyksen optimoimiseksi TIG-AC hitsauksessa MagicWave 1700/ 2200 virtalahde
huomioi elektrodin halkaisijan ja lampétilan verrattuna edelliseen hitsaus- ja tauko-aikaan.

Tarkempaa tietoa I6ytyy kohdasta “Asetusvalikko: Taso 2" - “TIG Asetustasot”.
HFt parametri, asetetaan aikajakso HF pulssille - 0.01 s. Tehdasasetus
(riippuen virtalahteestd): HFt = “0.01s”.

Huom! Jos erittéin herkkien laitteiden kanssa ilmenee ongelmia,
nosta parametri HFt maksimiin 0.4 s.

Kosketussytykseen verrattuna HF sytytys vahentaa riskin elektrodin
sulamisesta hitsattavaan kappaleeseen.
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HF sytytys merkkivalo ilmoittaa, kun HFt sytytys on paalla.
(jatkuu)
- Sytytys tapahtuu seuraavasti:

- Laske poltin alas kaasusuuttimen
varaan niin, etta jaa 2 - 3 mm (0.08 -
0.12") ilmavali elektrodin ja
kappaleen valiin .

ANNNNNNNNNNNN NN NN

Kuva 17 Laske poltin alas

- K&anna poltinta ja paina polttimen
liipaisinta, valitusta toiminnosta
riippuen.

(ks. “TIG menetelm&”)

- Valokaari syttyy, kun elektrodi

koskettaa kappaletta.

ANRANRNARNNRNARNNRNNRNNN

Kuva 18  HF-sytytys ilman kosketusta

- Nosta poltin ylos tavalliseen asentoon.

Kuva 19 Hitsaus
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Kosketussytytys Tarkempaa tietoa 16ytyy kohdasta "Asetusvalikko: Taso 2" - alakohta “TIG Asetustasot”.

Aseta HFt OFF-tilaan. Tehdasasetus (riippuu virtalahteesta): HFt = “0.01s”.

- Sytytys tapahtuu seuraavasti:

SUOMI

Aseta polttimen kaasusuutin
kappaletta vasten siten, etta elektrodin
ja kappaleen valiin jaa noin 2-3 mm
ilmavali.

OSSN

Kuva 20 Laske poltin alas

- Paina polttimen liipaisinta, suojakaasu
alkaa virrata.

- Ké&anna poltinta ylos kunnes elektrodi
koskettaa kappaletta.

Kuva 21 Valokaari syttyy, kun elektrodi
koskettaa kappaletta

- Nosta poltin irti kappaleesta, jolloin
valokaari syttyy.
- Aloita hitsaus.

Kuva 22 Hitsaus
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Valokaarivahti

Valokaari ei syty

TIG Pulssi

Lisatietoa I6ytyy asetusvalikosta (Taso 2 “TIG Asetustasot”).

Jos valokaari syty asetetussa ajassa, virtaldhde sammuu ja ohjauspaneelissa
nékyy virhekoodi "no|IGn”.

“E55” nakyy TIG JobMaster polttimen naytolla.
- Suorita sytytystoiminto uudelleen painamalla polttimen liipaisinta.

- Poista “no|IGn” koodi painamalla painiketta (13)

Lisatietoa I0ytyy asetusvalikosta (Taso 2 “TIG Asetustasot”).
Virtaldhde sammuu automaattisesti jos:

- valokaari sammuu

- hitsausvirta ei kaynnisty siné aikana, kun valokaaren” pitaisi syttya.
Koodi "no|arc” naytetdan ohjauspaneelissa.

- Suorita sytytystoiminto uudelleen painamalla polttimen liipaisinta. uudelleen.

- Poista “no|Arc” koodi painamalla painiketta (13).

Alla oleva kuva esittda TIG pulssia DC hitsauksen ollessa valittuna.

Lisatietoa asetusvalikosta (Taso 1 “TIG Asetustasot”).

| 1/F-P  dcY
| /{
I1
Q
up tdown
Kuva 23 TIG pulssihitsausvirta
Selite:
I T AImtuswrFa - odey Toimintajakso
SR (ETR L(_)petuswrta_ - G Alavirta
-t Virrannousuaika

_ _ Hitsausvirta
....... Virranlaskuaika

- F-P..... Pulssi taajuus (1/F-P =
(aikajakso kahden pulssin valill&)
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TIG Pulssi Valitse Pulssitaajuus F-P:

(jatkuu) - 02Hz-5Hz..... Kuuma pulssi
(Synchro Pulse hitsaus)
- 1kHz-2kHz ........ Valokaarta vakauttava pulssi

(vakauttaa valokaarta matalilla virroilla)

SUOMI

Silloitus Lisatietoa I0ytyy asetusvalikosta (Taso 1 “TIG Asetustasot”).

Kun tAC-parametrille on asetettu aika kayttotilat 2-tahti ja 4-tahti on varattu talle
toiminnolle ja ne toimivat normaalisti.

‘— Huom! Silloitustoiminto on kéytettavissa vain TIG-DC hitsauksen yhteydessa.

Silloitustoiminnon aikajakso maaritetdan Asetustasot-valikon kautta.
Pulssihitsaus onnistuu helpoimmin, kun hitsattavia kappaleita on silloitettu.

Alla oleva kuva silloitusta DC hitsauksen ollessa valittuna.

tAC

[ ] -

up tdowrl t
Kuva 24 Silloitushitsausvirta
Selitys:
- tAC....... Silloitusta varten pulssitetun hitsausvirran kesto
- IS ... Aloitusvirta
SR PP Lopetusvirta
S TP Virrannousuaika
S Lan e Virranlaskuaika
- [ Hitsausvirta
Huom!

- Virtalahde saataa pulssitusasetukset automaattisesti suhteessa hitsausvirtaan I, .
- Pulssivirta-asetuksia ei tarvitse maarittaa.

Pulssivirta kaynnistyy
- aloitusvirtajakson loputtua | s
- virrannousujakson alkaessat
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Sillotushitsaus Riippuen sillotusaikat tAC on asetettu, pulssihitsaus voi jatkua koko jakson ajan
(jatkuu) lopetusjaksoon asti I_(jos tAC on asetettu - “ON”).

Kun tAC hitsausjakso on paattynyt, hitsaus jatkuu tasaisella hitsausvirralla ja
pulssihitsaus voi olla paalla.

Huom! Parametri tAC voidaan yhdistaa parametriin Pt.
(pistehitsausaika, asetusvalikko, Taso 1).

Huom! TIG kylméalankahitsaus on mahdollista kylmélangansyottélait teen ollessa

TIG kylmélanka KaytoSsa.

hitsaus

Alla oleva kuva esittdd TIG kylméalankahitsausta, kun pulssitaajuus on
asetettu ja DC hitsaus on valittu.

Lisatietoa I6ytyy asetusvalikosta (Taso 1 “TIG Asetustasot”.

1/F-P  dcY

I-G

R E

Langansyo6ttonopeus t up Lyoun
dtl dt2

i

Fd.1
Fd.2

Kuva 25  TIG kylmélankahitsaus

Selitys:

S e Aloitusvirta - dey ... Toimintajakso

- g Lopetusvirta - G Alavirta

I TS Virrannousuaika SR PPRTR Hitsausvirta

= g e Virranlaskuaika - Fd1l... Langansyottonopeus 1

- FP.. Pulssi taajuus - Fd2.... Langansydttonopeus 2
(1/F-P = aikajakso kahden pulssin valilla)

- dtl ... langansyo6ton viiveaika, kun hitsausvirtajakso |; alkaa.

- dt2 ... Hitsausvirran jalkipaloaika, kun langansyottd on loppunut, hitsausvirta |,

46



Puikkohitsaus (MMA)

Turvallisuus

Aloitus

Toiminnon
valitseminen

Sammuta jaadhdytin (ks. kohta “Parametrit 2-taso”, C-C ... jadhdytin pois paalta)

- lIrrota verkkokaapeli seinarasiasta.
- Kaanna virtakytkin (20) “O” asentoon.
- Kiinnitd TIG hitsauspoltin.

Huom! TransTig 2200 virtalahteessa ei ole vaihtokytkinté puikk ohitsauksessa DC- ja
DC+ puikko valinnalle.

- Vaihda hitsauskaapelit DC- hitsauksessa ja DC+ hitsauksessa TransTig 2200
virtalahdetta kaytettdessa, irrota maakaapeli ja puikkokaapeli liittimistaan ja kytke ne
toistensa liittimiin puikon napaisuus huomioiden.

- Liitd maakaapeli “+” virtaliittimeen (17).

- Kiinnitd maakaapelin toinen paa hitsattavaan kappaleeseen.
- Liitd puikkokaapeli “-” liittimeen (16).

- Kytke virta paalle.

- K&aanna virtakytkin (20) “I” asentoon - kaikki ohjauspaneelin merkkivalot syttyvat
hetkeksi

Paina painiketta (1) ja valitse
puikko (MMA) hitsaus (5).

®)
@)




MagicWave
1700/2200

Parametrien
saato

Kuuma-aloitus

- Paina painiketta (6) ja valitse:

m AC hitsaus tai
m DC- hitsaus tai
m DC+ hitsaus

Kaytettavat parametrit, ks. “ Ohjauspaneeli”.

Valitse haluamasi parametri painikkeilla (8) ja (9), voi muuttaa sen parametrin asetuksia,
jonka kohdalla palaa merkkivalo.
Aloita hitsaus.

Huom! Asetetut arvot sdilyvat laitteen muistissa, kunnes niitd muutetaan seuraavan
kerran. Arvot séilyvat muuttumattomina poiskytkennan jalkeen.

Parhaan hitsaustuloksen takaamiseksi joissakin tapaukissa alo itusvirran teho on
séadettava (Hot-Start).

Edut:

- parantaa huonosti syttyvien puikkojen syttymisominaisuuksia

- parempi perusaineen sulatus hitsauksen alussa, vahemman kylmajuotoksia
- estaa kuonasulkeumat

Lisatietoa parametrin asettamisesta I0ytyy kohdasta “Asetusvalikko: Taso 1”.

Selite
I (A)A Hti Hti...... Kuuma-aloituksen aika, 0-2 s, tehdas-
> asetus: 0.5 s
150 1 HCU ... Kuuma-aloituksen teho, 0-100%, tehdas-
A asetus: 50 %

HCU I Hitsausvirta = Saadetty hitsausvirta

100

[
| |

Toimintaperiaate
Esiasetetun kuuma-aloitusvirran aikana
(Hti), hitsausvirta nousee saadettyyn
1 arvoon. Asetettu kuuma-aloitusvirta (HCU)
on 0-100 % korkeampi kuin asetettu
t(@) | hitsausvirta I,

>

0.5 1 15

Kuva 27  Esimerkki “kuuma-aloitus” toiminnolla
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Kaarivoiman Parhaan hitsaustuloksen takaamiseksi joissakin tapauksissa kaarivoima (dYn) on asetettava
saato tai saadettava. Lisatietoa loytyy asetusvalikosta (Taso 1 “Puikkohitsausasetus”).

Toimintaperiaate

Kun liséaine siirtyy pisaroina hitsisulaan, hitsausvirta ja siten oikosulun riski nousee
hetkellisesti. Jotta valokaari pysyisi tasaisena ja vakaana hitsausvirta on valiaikaisesti
nostettava. Jos puikko tarttuu herkasti hitsisulaan, tama toiminto estéa sen kiinnitarttumista
ennen sulan jahmettymista seka pidemman oikosulun syntymista.

SUOMI

Séaatdalue:
0. pehmed, vahan roiskeita
100 ..... kovempi, vakaampi valokaari

Eln- Lisatietoa l6ytyy asetusvalikosta (Taso 2 “Puikkohitsausasetus”).
parametri
@... Puikon kuormituskayra
@... Puikon kuormituskayra valokaaren

ollessa pidempi

®... Puikon ominaiskayra valokaaren
ollessa lyhyempi

@ ....Ominaiskayré con-parametrin ollessa
valittuna (vakaa hitsausvirta)

® . Ominaiskayra, kun “0.1 - 20”
valokaaren vakaustoimintoa kaytettdssa

@ Ominaiskayra, kun “P” on
valittu (vakaa hitsausteho)

@ . Esimerkki kaarivoimasta, kun
ominaiskayréa on valittu

.. Esimerkki kaarivoimasta,
kun tehdasasetus on valittu

Kuva 28 Eln-toiminnoilla valittavat ominaiskayrat

Parametri “con” (vakaa hitsausvirta)

- Valitsemalla parametri "con" saadaan hitsausvirta pysymaan vakaana riippumatta
hitsausjannitteesta. Silloin ominaiskayra (4) on pystysuora.

- "con" sopii erityisesti rutiili- ja emaspuikoille seka hiilikaaritalttaukseen.

- Hiilikaaritalttauksessa kaarivoima asetetaan arvoon “100”.

Parametri “0.1 - 20” (laskeva ominaiskayra, muutos saadettava)
Parametrilla “0.1 - 20” voidaan maarittaa laskeva ominaiskayra (5) valille 0,1 A/V
(jyrkéasti laskeva).

- 20 ANV (loivasti laskeva).

- Loivasti laskevaa ominaiskayraa (5) suositellaan vain selluloosapuikkoihin.

Huom! Loivasti laskeva ominaiskayra (5) edellyttaa sité, etté kaarivoima asetetaan
suureksi.
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“Eln” “P” parametri (con vakaa hitsausteho)
parametri - Jos “P” parametri on asetettu, hitsausteho pysyy vakaana, rippumatta
hitsausjannitteesta ja hitsausvirrasta. Tuloksena virran kasvu
- “P” parametri sopii parhaiten selluloosapuikolle.

Huom! Jos puikko tarttuu helposti kiinni hitsisulaan, aseta kaarivoimalle korkeampi
arvo.

Ominaiskayrat @, ® ja ® nayttavat kaarijannitten tason, joka on sopiva puikolle, jonka
kuormituskayra kulkee ® mukaan.

U (V)

A
30 +

25 +

20 +

15 |

10 +

I -

50 100 150 200 I (A)

[,-50% I +kaarivoima dynamic

Kuva 29 Esimerkki: asetus [,=125 A, muutosalue teholle=50

@... Puikon kuormituskayra ®.. Esimerkki kun kaarivoimall on
@... Puikon kuormituskayré valokaaren valittu tehdasasetus

ollessa pidempi @ ... Mahdollinen virran muutosalue kun
@... Puikon kuormituskayra valokaaren toiminnot ® tai ® on valittu,

ollessa lyhyempi hitsausjannitteen saatd (kaaren pituus)
@... Ominaiskayra, kun “con” parametri on  [A]... Valokaari on pitk&

valittu (con vakaa hitsausvirta) (B]... Hitsaus virta I, on asetettu

®... Ominaiskayrd, kun “0.1 - 20" parametri  [c]... Valokaari on lyhyt
on valittu (laskeva ominaiskayra,
muutos saadettava)

®... Ominaiskayra, kun “P” on
valittu (vakaa hitsausteho)

Riippuen mika hitsausvirta (1) on asetettu, muuttuu leikkauskohta @, ® ja ® puikkojen
kuormituskayralla @. Leikkauskohta nayttaa kaytettavan hitsausjannitteen ja
hitsausvirran.
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[ Elnn
parametri
(jatkuu)

Puikon
kiinnitarttumisen-
esto toiminto

Kun hitsaus virta (1,) on asetettu, voi leikkauskohta @, ® ja ® muuttua, riippuen siita
hitsausjannitteestd, joka on kaytésséa. Hitsausjannite U riippuu valokaaren pituudesta.

Jos valokaaren pituus muuttuu esim. kuormituskayran @ mukaan, niin silloin
leikkauspisteet @, ® tai ® luetaan valiaikaisesti kuormituskayralta @.

SUOMI

Kaytettavat hitsausasetukset ® ja ®: Riippuen hitsausjannitteesta (kaaren pituudesta),
hitsausvirta (I) voi joko nousta tai laskea, vaikka arvoa | ei muuteta.

Kiinnitarttumisen estotoiminto otetaan kayttddn ja poistetaan kaytdsta asetusvalikon kautta
(taso 2).

Kun valokaari lyhenee, hitsausjannite voi pudota niin alas, etta puikko tarttuu kiinni.
Kiinnitarttuminen aiheuttaa myds puikon ylikuumenemisen.

Puikon ylikuumeneminen estetdan kiinnitarttum isen estotoiminnolla. Jos puikko tarttuu
hitsisulaan, virtalahde katkaisee valittomasti hitsausvirran. P uikko irtoaa kappaleesta,
hitsaus voi jatkua normaalisti.
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Job toiminto

Yleista Job-toiminto parantaa hitsauslaatua sekéd manuaali- ettd automaattihitsauksessa.
Perinteisesti hitsausarvot on sdadettava erikseen eri hitsaustapahtumiin ja
kirjoitettava muistiin. Job-toiminnon avulla koneen muistiin voidaan tallentaa jopa
100 Job-ohjelmaa.

Lyhenteet Job-toimintoa kaytettdessa naytdlle ilmestyvat seuraavat
koodit:
SRR ei ohjelmaa tassa paikassa (kun yritat I0ytd& ohjelman tasta paikasta, muutoin nPG)
nPG ...... ei tallennettua Job- ohjelmaa téssa paikassa
PrG ....... tassa paikassa tallennettu Job -ohjelma
Pro ........ Job-ohjelma tallennetaan/kopioidaan téhan paikkaan
dEL ....... Job-ohjelma poistetaan talté paikalta

Job-ohjelmien Hitsauskone toimitetaan ilman Job-ohjelmia, joten ne on ensin luotava.

luominen )
Job ohjelma luodaan seuraavalla tavalla:

- Aseta Job-ohjelmaksi tallennettavat hitsausarvot.

Huom! Kaikki asetukset tallentuvat, kun job-ohjelma luodaan, asetusvalikon tason 2
asetuksia lukuun ottamatta.

c

- Paina lyhyesti painiketta (13).
siirtyédksesi Job-valikkoon. Ensimmainen
vapaa ohjelmapaikkaa tulee esille.

v
]

- Valitse tallennettava ohjelma
valitsimella (7) tai vaihda
tallennuspaikka.

- Paina painiketta (13) ja pida painettuna.
Vasemman puoleisella naytolla lukee “Pro”.
Job-ohjelma tallennetaan valittuun paikkaan.

Fl

Huom! Jos samaan paikkaan on tallennettu useampia ohjelmia, vanha ohjelma
korvataan uudemmalla. Toimintoa ei voi peruuttaa.
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Luonti - "PrG ilmestyy vasemman puoleiselle ’
(jatkuu) F r E ’ naytolle, kun ohjelma on tallennettu.
Vapauta painike (13).
- Poistu valikosta painamalla lyhyesti
E E ﬂ m painiketta (13). =
o
2
(7]
Job-ohjelman - Voit kopioida valmiin ohjelman toiseen paikkaan seuraavalla tavalla:
kopiointi

- Valitse Job- toiminto painikkeella (4).
Naytolle tulee viimeksi kaytetty Job -
ohjelma.

o2 O

- Valitse kopioitava Job-ohjelma.

M
L0
~

- Avaa Job-valikko painamalla lyhyesti
painiketta (13). Ensimmainen tyhja
ohjelmapaikka tulee esille.

u
a
|

3
qa
|

Valitse ohjelmapaikka valitsimella (7)
tai vaihda tallennuspaikka.

- Paina painiketta (13) ja pida

painettuna.

Vasemman puoleisella naytolla nakyy
teksti “Pro”, kun Job-ohjelma kopioidaan.

a
9
]

Huom! Jos samaan paikkaan on tallennettu useampia ohjelmia, vanha ohjelma
korvataan uudemmalla. Toimintoa ei voi peruuttaa.

ri

- “PrG” ndkyy vasemman puoleisella
naytolla, kun kopiointi on suoritettu.
Vapauta painike (13).

a
~d
!!

- Poistu Job-valikosta painamalla
lyhyesti painiketta (13).

B3
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Job-ohjelman Tallennettu job-ohjelma voidaan poistaa seuraavasti:
poisto

- Painamalla lyhyesti painiketta (13)
paaset Job ohjelmointiin.
Ensimmainen vapaa ohjelmapaikka

- Valitse saatimella (7) poistettava
job-ohjelma. Painikkeessa (14) syttyy
dEL-merkki.

0 J
0 q
I .

Pid& painiketta (14) painettuna,
kunnes vasemman puoleisella
naytolla nékyy “dEL”. Job-ohjelma on
poistettu.

- Vasemmalle naytélle ilmestyy teksti “nPG”,
mika tarkoittaa, ettd ohjelma on poistettu.
Vapauta painike (14).

J o
a m
C -

- Poistu job-valikosta painamalla
lyhyesti painiketta (13).

ny
my
]

Job-ohjelman Kerran tallennetut ohjelmat voidaan uudestaan ottaa kaytt6on JOB-tilassa.
haku

- Valitse Job- toiminto painikkeella (4).
Naytolle tulee viimeksi kaytetty Job-
ohjelma.

(4)

@

o

- Voit tarkastella kaytettyja hitsausarvoja painamalla painikkeita (8) tai (9).

- Voit valita Job-ohjelman myo6s
saatimella (7) tai JobMaster TIG
hitsauspolttimesta.

'ygm
'y g0
=] B
!!
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Huom! Kun valitset Job-ohjelman virtaldhteestd, myds tyhjat ohjelmapaikat tulevat

Job-ohjelman
haku nékyiin (symboli “- - -"). JobMaster TIG- poltin ndyttaa vain ohjelmoidut paikat, ei
(jatkuu) tyhjia paikkoja.

Aloita hitsaus. Hitsauksen aikana voit halutessasi vaihtaa toiseen job -ohjelmaan
keskeyttamattd hitsausta.

- Kun vaihdat toiseen
E E ﬂ hitsausmenetelmaéan, Job-toiminto
lopetetaan.
Kun haet valmiita Job-ohjelmia JobMaster polttimella, ‘job-ohjelma ryhmat’ maaritetdan
automaattisesti. Yksittaiset job-ryhmat erotetaan toisistaan yhdella tyhjalla

muistipaikalla.
Kayta TIG polttimen painiketta (31) vaihtaaksesi job-ohjelman tai ohjelmaryhman.

B> CED

SUOMI

—_ ~ |l =5l
sllellzllsllelle|lellelle||2llE]lE]lE
gll8l|8l|8||2|8|l8|l8|lR]|I2]lsllslls
[ | [ |
Ryhma 1 Ryhma 2 Ryhma 3

Kuva 30 Esimerkki job-ohjelmien valinnasta JobMaster TIG hitsauspolttimella
Vaihda toiseen ryhmaan JobMaster TIG hitsauspolttimella:
- Paina painiketta (31) 2 s pidempaan.

- Talla voit selata rynméaluetteloa ylos tai alas.

Huom! Job-ryhman vaihtaminen kesken hitsauksen ei ole mahdollista .
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Job-ohjelman korjaus

Yleista

Job-ohjelman
korjausvalikkoon
paasy

Job-ohjelman
valinta

Parametrien
muuttaminen

Poistuminen Job
korjausvalikosta

Parametrien
muuttaminen

Toiminnolla “Job-ohjelmien korjaus” voidaan raatéldida hitsausasetukset

yksittaisiin Job-ohjelmiin.

&=

76 4)

GEET
o8 B

(T) (T) _
[«

Paina painiketta (1) ja valitse “Job
toiminto” (4).

Paina painiketta (13) ja pida
painettuna. Paina painiketta (1).

Viimeksi kaytetty job-ohjelma on nyt
naytolla.

Valitse muutettava Job-ohjelma
saatdrenkaalla (7).

Valitse korjattavat parametrit
painikkeilla (8) ja (9), saada niiden
arvo saatorenkaalla (7).

Huom! Kaikki muutokset tallentuvat ja tulevat voimaan valittomasti.

- Korjaa tarvittaessa tallennettuja job-ohjelmia (ks. alla)

- Poistu valikosta painamalla painiketta (13).

Lisatietoa asetuksista loytyy kohdasta “Asetusvalikko".

Voit korjata kaikki job-ohjelmien asetukset:
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Parametrien E ...... elektrodin halkaisija

muuttaminen saatodalue: 0 - 4.0 mm (0.158 in.),
(jatkuu) tehdasasetus: 2.4 mm (0.095 in.)
I-S....... aloitusvirta Ig

saatdalue: 0-100% hitsausvirrasta |,
tehdasasetus 35%

SUOMI

UPS .... Up-slope t up aika, joka kuluu aloitusvirran nousemiseen hitsausvirran tasolle
sdatbalue 0.0 -9.9 s
tehdasasetus: 0.1 s

-1 ....... hitsausvirta |,

MagicWave 1700: ;=3 - 170 A (TIG hitsaus)
MagicWave / TransTig 2200: = 3 - 220 A (TIG hitsaus)

1-2....... alavirta |,
saatdalue 0 - 100 % hitsausvirrasta
tehdasasetus 50%

dSL ....virran lasku tioun
aika joka kuluu hitsausvirran laskemiseen lopetusvirran tasolle
sdatbalue 0.0-9.9 s
tehdasasetus: 1 s

I-E....... lopetusvirta Ig
saatdalue 0 - 100 % hitsausvirrasta |,
tehdas asetus: 30 %

JSL..... Job Slope ... sdatdalue OFF /0.1 - 9.9 s, tehdasasetus: OFF
Jos vaihdat toiseen job-ohjelmaan hitsauksen aikana, naytolle tulee teksti
~JSL", aika, joka kuluu hitsausvirran vaihtumiseen.

Huom! Voit maarittda kullekin job-ohjelmalle oman “JSL” asetuksen.

Huom! Job-ohjelman vaihtaminen hitsauksen aikana on mahdollista
vain JobMaster TIG polttimen ollessa kaytossa.

GPr..... kaasun esivirtausaika

G-L..... G Low ...- suojakaasun jalkivirtausaika pieniméall & hitsausvirralla
G-H..... G High ... suojakaasun jalkivirtausaika suurimmalla hitsausvirralla
tAC ..... silloitus hitsauksessa pulssi on alussa paalla

F-P...... pulssi taajuus
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Parametrien
muuttaminen
(jatkuu)

-G ...... I (virta)- Alavirta ... 0 - 100 % hitsausvirrasta,| &
tehdasasetus: 50 %

((( liipaisin, myds 2-tahdin tai 4-tahdin valinta
2t = 2-tahti
4t = 4-tahti

SPt ..... pistehitsausaika
t-S....... aloitusvirta-aika
t-E....... lopetusvirta-aika

POL .... napaisuus AC / nEG / POS
AC ...... AC hitsaus
nEG .... DC- hitsaus
POS ... DC+ hitsaus

ACF .... AC taajuus

bAL ....balanssi saatdalue: -5 - +5, tehdasasetus: 0
S suurin tunkeuma, pienin puhdistava vaikutus
+5 ... paras puhdistava vaikutus, pienin tunkeuma

I-c virran korjaus
OFF / 1 - 30 %, tehdasasetus: OFF

Huom! I, korjaustoiminto job-ohjelmille on saatavilla JobMaster TIG polttimen

ollessa kaytossa.

Kaikki job-ohjelmat tallentuvat pysyvasti t.s. niité ei voi muuttaa.

Esimerkki

“l-c” parametrille on asetettu 30 %:

- Hitsausvirtaa Ilvoi silloin nostaa tai laskea 30 %, kaytettdessa JobMaster TIG
hitsauspoltinta.

Huom! Jalkeenpain tehty hitsausvirran korjaus peruuntuu, kun virtaldhde sammutetaan
ja alkuperaiset asetukset palautuvat.
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Asetusvalikko

Yleista

Lisatietoa toiminnoista l16ytyy kohdista:

“Asetusvalikko: taso 1” ja “Asetusvalikko: taso 2.
“Asetusvalikko: taso 1” kasittelee asetuksia, jotka vaikuttavat suoraan

hitsausmenetelmaan.

“Asetusvalikko: taso 2” késittelee ennen hitsausta tehtavia saatoja.

AC / napaisuuden vaihtaminen:

ACF .... AC taajuus

—2nd ...... toinen taso:
PoS .... positiivinen puoliaalto

FAC .... tehdasasetus

nEG .... negatiivinen puoliaalto
Pi....... napaisuuden vaihto

— Puikkohitsausasetus:
HCU .... kuuma-aloituksen virta
Hti ....... kuuma-aloituksen aika
dyn ..... dynamic (kaarivoiman korjaus)
FAC .... tehdasasetus
2nd ...... toinen taso

Asetustasot:

GPr ..... kaasun esivirtaus

G-L.... kaasun jalkivirtaus pienimalla
hitsausvirralla

G-H .....kaasun jalkivirtaus suurimmalla
hitsausvirralla

—TIG asetustasot:
SPt ... pistehitsausaika
tAC ..... silloitushitsaus

F-P ... pulssi taajuus

dcy ..... pulssisuhde alavirralla*)
-G ... alavirta *)

t-S ... aloitusvirta aika

t-E ... lopetusvirta-aika

Fd.1 .... langansyottonopeus 1 **)
Fd.2 .... langansyottonopeus 2 *) **)

dtl ...... langansyo6tto aloitusviive **)
de2 ...... langansyotto lopetus **)
FAC .... tehdasasetus

2nd ...... toinen taso

2nd ...... toinen taso:

Mo hitsausvirtapiirin vastus
Lo hitsausvirtapiirin induktanssi
ASt ...... Kiinnitarttumisen esto

ELn ..... ominaiskayran valinta
Uco ..... hitsausjannitteen vaihteluvalin
asetus

—=2nd ...... toinen taso:

SFS .... erikois 4-tahti

c-C.... jaéhdytyslaitteen ohjaus

HFt ...... korkeataajuussytytys

| TR hitsausvirtapiirin vastus

| I hitsausvirtapiirin induktanssi

ITO ...... Valokaarivahti mittaa sytytysaikaa.
Jos valokaari ei syty asetetussa ajassa,
hitsauskone sammuu.

E-P ... vapaasti valittava parametri, jonka
voit muuttaa TIG JobMaster
polttimella.

ACS .... hitsausvirran naytto

*) Vain valittavissa, kun F-P ei ole asetettu “OFF"-tilaan
**) Vain valittavissa. kun kvimalanaansvéttélaite on liitettvna

59

SUOMI




Asetuksvalikko: taso 1

Yleista Nykyaikaiset digitaaliset hitsauskoneet on varustettu erilaisilla tietoteknisilla sovelluksilla
ja valmiilla hitsausohjelmilla, jotka takaavat parhaan lopputuloksen hitsauksessa kuin
hitsauksessa.

Asetusvalikon kautta kayttaja paasee kasiksi laitteen toimintoihin ja lisétoimintoihin ja voi
raataldida hitsausohjelmat kuhunkin hitsaustapahtumaan sopiviksi.

“Asetusvalikko: taso 1” késittelee asetustasoja, jotka vaikuttavat suoraan

hitsausmenetelmaan. Parametrit on jarjestetty loogisiin ryhmiin. Kukin ryhma tulee
esille painamalla yhta toimintopainikkeista.

Taso 1: Suojakaasun asetukset

Valikon avaus - Paina painiketta (13) ja pida painettuna, paina kaasunvirtaustesti-painiketta (14)
- Ensimmainen parametri on naytolla (esim. “GPr”)

Huom! Naytolle tulee viimeksi valittu asetus.

Parametrien Halutut parametrit saadaan esille painikkeilla (8) ja (9).
valinta ja - Voit muuttaa parametrin, jonka kohdalla palaa merkkivalo (7)
muuttaminen

Tallennus ja
poistuminen
valikosta

Paina painiketta (13)
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Séadettavat
parametrit

GPr..... kaasun esivirtausaika
saatdalue 0.0-9.9s
tehdasasetus 0.4 s

G-L... G Low , suojakaasun jalkivirtaus pienelld hitsausvirralla (minimi kaasun
jalkivirtausaika) saatdalue 0 - 25 s; tehdasasetus: 5 s

G-H..... G High . suojakaasun jalkivirtausaika suurella hitsausvirralla
saatdalue O - 25 s, tehdasasetus: 15 s

Asetettu jalkivirtaus G-H toteutuu maksimihitsausvirralla. Todellinen
kaasun jalkivirtausaika muodostuu silla hetkella kaytetysta hitsausvirrasta,
ja on keskimaarin n. puolet G-H:lle asetetusta arvosta.

Huom! S&ato alue asetukset parametrit G-L ja G-H ovat Laitetaan samalla aikaa.
Esimerkiksi, jos kummatkin parmetrit ovat maksimi arvossa (25 s), jalkivirtauksessa:
- 25 s pieniméalla hitsausvirralla

- 50 s suurimmalla hitsausvirralla

- 27.5 s kun hitsausvirta on esim. puolet maksimivirrasta

t

A

@
T

Hetkellinen kaasun
jélkivirtausaika

»le
e

G-L

| Hetkellinen |

min max

hitsausvirta

Kuva 31 Kaasun jalkivirtausaika suhteessa hitsausvirtaan

61




Taso 1:

Valikon
avaus

Parametrien
valinta ja
muuttaminen

Tallennus ja
poistuminen
valikosta

Saadettavat
parametrit

TIG Asetustasot

- Paina toimintopainiketta (1), valitse myds 2-tahti (2) tai 4-tahti (3).

B

| o— LN
(©) ——
wo 6w

-
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— B

Paina painiketta (13) ja pida painettuna, paina painiketta (1).
- Ensimmainen asetustaso on naytolla (esim. “SPt”).

Huom! Naytdlle tulee viimeksi valittu asetus.

- Halutut parametrit saadaan esille painikkeilla (8) ja (9).
- Voit muuttaa parametrin, jonka kohdalla palaa merkkivalo (7).

- Paina painiketta (13).

SPt ..... pistehitsausaika sadatéalue OFF /0.1 - 9.9 s, tehdasasetus: OFF

pistehitsaus-merkkivalo palaa niin kauan kuin pistehitsaus kestaa.

tAC ...silloitus, aloitus pulssijakso silloitushitsauksessa séatdalue OFF /0.1 - 9.9 s/ ON
(pulssihitsaus on paalla kunnes alkaa lopetusvirtajakso | )
tehdasasetus: OFF

Huom! Silloitustoiminto on kéytettavissa vain TIG-DC hitsauksessa.

“ON” tilaan ......... Pulssihitsaus on paalla koko silloitusjakson ajan

alue 0.1-99s ........ Virran nousuaika. Virrannousu jakson jalkeen, hitsaus jatkuu
tasaisella virralla, mikéli pulssihitsaus on kytketty, jatkuu hitsaus
pulssilla.

“OFF" tilaan ... Silloitustoiminto ei ole paalla.

Lisatietoa silloitustoiminnosta I6ytyy kohdasta “TIG hitsaus”.
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Saadettavat
parametrit
(jatkuu)

F-P...... pulssi taajuus saatdalue OFF / 0.20 Hz - 2.00 kHz
tehdasasetus: OFF

Esiasetettua pulssitaajuutta kdytetddn myos alavirralla 1 ,.

Huom! Jos F-P on asetettu “OFF”-tilaan, asetustasoja dcY ja I-G (ks. alla) ei voida ottaa
kayttoon.

SUOMI

pulssin merkkivalo palaa niin kauan kuin asetus “F-P” on valittuna.

-G ...... alavirta saat6alue 0 - 100 % hitsausvirrasta; L
tehdasasetus: 50 %

t-S....... aloitusvirta-aika saatdalue OFF / 0.1 - 9.9 s, tehdasasetus: OFF

Aloitusvirta-aika t-S saataa alotusvirtajakson Is.

Huom! Asetustaso “t-S” sdadetéan vain 2-tahti kayttotilassa. 4-tahti kayttotilassa
ohjaus tapahtuu kasin polttimen liipaisinta kayttaen.

t-E....... lopetusvirran aika saatdalue OFF /0.1 - 9.9 s, tehdasasetus: OFF

Lopetusvirran aika t-E saataa lopetusvirtajakson pituutta I .

Huom! Asetustaso t-E sédadetéén vain 2-tahti kayttotilassa. 4-tahti kayttotilassa
ohjaus tapahtuu kasin polttimen liipaisinta kayttaen.

Kuva 32 2-tahti: aloitusvirta-aika ja lopetusvirta-aika

Selite:

GPr....... kaasun esivirtaus [T hitsausvirta

IS e aloitusvirta tion oo virranlaskuaika
b alotusvirta-aika P lopetusvirta

| S virrannousuaika oo lopetusvirta aika
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Saadettavat
parametrit
(jatkuu)

Huom! Parametrit Fd.1 ja dt2 (ks. alla) ovat kaytettavissa, kun kylmalangansyéttdlaite on
kytkettyna.

Lisatietoa parametreista Fd.1 ja dt2 loytyy kohdasta “TIG kylméalankahitsaus” (ks. “TIG hitsaus”).

Fd.1 ....langansyottd 1 (kun lisédvaruste kylmalangansyotto laite on kytketty)
OFF / 0.1 m/min yl6s -maksimi (esim. 22 m/min), tehdasasetus: OFF

Jos F-P (pulssitaajuus) on asetettu “OFF”-tilaan, Fd.1 toimii tasaisella langansyoéttonopeudella
ja virralla.

Fd.2 .... langansyottd 2 (kun lisdvaruste kylmalangansyétto laite on kytketty)
OFF / 0.1 m/min yl6s maksimiin (esim. 22 m/min), tehdasasetus: OFF

Jos F-P (pulssi taajuus) on asetettu “OFF”-tilaan, Fd.2 parametria ei voida ottaa kayttéon.

Jos Fd.2 ja F-P parametreille on asetettu eri arvoja, langansyottdnopeus
vaihtelee asetettujen arvojen valilla Fd.1 ja Fd.2.

dtl ...... viiveaika 1; langansyoton aloituksen viiveaika ennen hitsausvirtajakson alkamista
(kun lisavaruste kylmalangansyottélaite on kytketty) OFF /0.1 -9.9 s
tehdasasetus: OFF

dt2 ...... viiveaika 2 ; langansyoton lopetuksen viiveaika ennen hitsausvirtajakson loppumista
(kun lisavaruste kylmalangansyottélaite on kytketty) OFF /0.1 -9.9 s
tehdasasetus: OFF

FAC .... tehdasasetus

Paina painiketta (13) ja pida 2 sek painettuna. Tehdasasetukset tulevat voimaan.

Naytolla nakyy "PrG".

Huom! Kun tehdasasetukset otetaan kayttéon, kaikki tasolla 1 tehdyt asetukset menetetaan.
Job-ohjelmat eivat havia, vaikka tehdasasetukset otetaan kayttoon,

koska nama ovat tallennettuina 2-tasolla. Myds muut 2-tason parametriasetukset sailyvét.

2nd ..... asetusvalikon 2. taso (Ks. “Asetusvalikko: Taso 2”)
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Taso 1: AC / napaisuuden vaihtaminen

Yleista AC / napaisuuden vaihto on kaytettavissa MagicWave 1700 ja
MagicWave 2200 virtalahteilla.

SUOMI

Valikkoon avaus - Paina painiketta (6) ja valitse AC hitsaus.

(6)

- Paina painiketta (13) ja pida painettuna, paina painiketta (6).
- Ensimmaéinen asetustaso on naytolla (esim. “ACF”").

Huom! Naytdlle tulee viimeksi valittu asetus.

Parametrien - Halutut parametrit saadaan esille painikkeilla (8) ja (9).
valinta ja - Voit muuttaa parametria, jonka kohdalla palaa valo.
muuttaminen

Tallennus ja - Paina painiketta (13).

poistuminen

valikosta

Saadettavat ACF .... AC taajuus ... Syn/ 40 - 250 Hz, tehdasasetus: 60 Hz
parametrit Syn ... kahden virtaldhteen synkronointi

2nd ..... 2-taso asetusvalikko (Ks. “Asetusvalikko: Taso 2”)
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Taso 1: Puikkohitsausasetukset

Valikon avaus

Parametrien
valinta ja
muuttaminen

Tallennus ja
poistuminen
valikosta

Saadettavat
parametrit

- Paina painiketta (1) ja valitse “Puikko (MMA) hitsaus” (5)

&=
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- Paina painiketta (13) ja pida painettuna, paina painiketta (1).
- Ensimmainen asetustaso on naytolla (esim. “HCU”).

Huom! Naytolle tulee viimeksi valittu asetus.

- Halutut parametrit saadaan esille painikkeilla (8) ja (9).
- Voit muuttaa parametria, jonka kohdalla palaa valo.

- Paina painiketta (13).

HCU.... kuuma-aloituksen virta O - 100 %, tehdasasetus: 50 %

Hti ....... kuuma-aloituksen virran kesto 0 - 2.0 s, tehdasasetus: 0.5 s

dyn..... kaarivoiman korjaus (dynamic) 0 - 100, tehdasasetus: 20

FAC .... tehdasasetus

Paina painiketta (13) ja pida 2 sek painettuna. Tehdasasetukset tulevat voimaan.

Naytolla nakyy "PrG".

Huom! Kun tehdasasetukset otetaan kayttoon, kaikki tasolla 1 tehdyt asetukset menetetaan.
Job-ohjelmat eivat havia, vaikka tehdasasetukset otetaan kayttéon,

koska nama ovat tallennettuina 2-tasolla. Myds muut 2-tason parametriasetukset sailyvat.

2nd ..... asetusvalikon 2. taso (Ks. “Asetusvalikko: Taso 2”)
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Asetusvalikko: Taso 2

Yleista “Asetusvalikko: Taso 2" kasittelee ennen hitsausta tehtavia saatoja.
Parametrit on jarjestetty loogisiin ryhmiin.

SUOMI
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Taso 2: TIG asetustasot

Valitse “Taso 2”

Valikon avaus

Parametrien
valinta ja
muuttaminen

Tallennus ja
poistuminen
valikosta

Saadettavat
parametrit

Paina painiketta (1), valitse 2-tahti (2) tai 4-tahti (3).

3
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Paina painiketta (13) ja pida painettuna, paina painiketta (1).
Ensimmainen asetustaso on naytolla (esim. “SPt”) .

Huom! Naytolle tulee viimeksi valittu asetus.

- Valitse asetustaso “2nd” painikkeilla (8) ja (9).

Asetustaso“2nd” on valittu:
- Paina painiketta (13) ja pida painettuna, paina painiketta (1).
- Ensimmainen asetustaso on naytolla (esim. “SFS”).

Huom! Naytolle tulee viimeksi valittu asetus.

- Halutut parametrit saadaan esille painikkeilla (8) ja (9).
- Voit muuttaa parametria, jonka kohdalla palaa valo.

Paina painiketta (13) kahdesti.

SFS .... Erikois 4-tahti OFF / 1 (malli 1)
tehdasasetus: OFF

Malli 1 erikois 4-tahti on selitetty tarkemmin kohdassa “TIG menetelma”.

C-C ..... Jadhdytys (lisavaruste) Aut / ON / OFF
tehdasasetus: Aut

Huom! Jos jadhdytin on varustettu lampétilan tunnistimella (lisdvaruste),
paluunesteen lampdtilaa tarkkaillaan jatkuvasti. Jos lampdétila putoaa
alle 50 °C, jadhdytin asettuu automaattisesti Off-tilaan.

“Aut” ...... Jaahdytin asettuu Off-tilaan 2 minuuttia hitsauksen loputtua

“ON” ..... Jashdytin on paalla
“OFF”.... Jaahdytin pois paalta
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Saadettavat
parametrit
(jatkuu)

(O S aika, jonka kuluessa laite sammuu; virhekoodi "no | H20" ilmestyy
naytolle. Jos jaahdytysjarjestelméassa on esim. ilmakuplia, jaahdytinvahti
katkaisee virran koneesta asetetu ssa ajassa.

5 - 25 s (tehdasasetus: 5 s)

Huom! Aina kun virtalahde on kytketty paalle, jaahdytinté koeajetaan 180 sek.

SUOMI

HFt...... Korkeataajuus pulssin aika 0.01 s - 0.4 s/ OFF, tehdasasetus: 0.01 s

Huom! Jos ilmenee ongelmia muita herkkia laitteita kaytettaessa,
HFt on nostettava maksimiin 0.4 s.

merkkivalo ilmoittaa, kuinka pitkén HFt sytytys on paalla.

Jos “HFt” on asetettu “OFF” tilaan, korkeataajuussytytys ei ole kaytossa
hitsausaloituksessa. Talléin hitsaus alkaa kosketussytytyksella.

Meveeeeen hitsausvirtapiirin vastus ...x milliohmia (esim. 11.4 milliohmia)
ks. “ Hitsausvirtapiirin vastus r”

Lo hitsausvirtapiirin induktanssi ... x mikrohenrya (esim. 5 mikrohenry&)
ks. “hitsausvirtapiirin induktanssi L”

Ito ....... sytytysvahti; sytytysajan méaéaritys 0.1 - 9.9 s, tehdasasetus: 5 s

Huom! “Sytytysvahti ” on turvallisuustoiminto, jota ei saa ottaa pois kaytosta.
Tarkemmat selitykset “Sytytysvahti ” toiminnosta I6ytyvat kohdasta “TIG hitsaus”.

Arc...... valokaarivahti; aika, jonka puitteissa valokaaren on sytyttava
0.1-9.9 s, tehdasasetus: 2 s

Huom! “Valokaarivahti ” on turvallisuustoiminto, jota ei saa ottaa pois kaytosta.
Tarkemmat selitykset “Valokaarivahti ” toiminnosta I6ytyvat kohdasta “TIG hitsaus”.

E-P...... parametrisaatd; saadettava parametri valitaan JobMaster TIG
hitsauspolttimella tai robottihitsauksessa (kumpikin lisdvaruste)

Jos “E-P” on valittu, voit halutessasi muuttaa hitsausasetuksia jalkeenpain.
Valitse seuraavista parametreista hitsauksen aikana saadettava parametri:

- OFF ... sdadettava parametri ei maaritettyna (tehdasasetus)
- ELd .... elektrodin halkaisija

- bAL .... balanssi
- Spt.... pistehitsausaika
- I-S ... aloitusvirta

- UPS ... virrannousuaika

- -2 ... alavirta
- dSL .... virranlaskuaika
- E . lopetusvirta

- ACF ... AC taajuus
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Saadettavat
parametrit
(jatkuu)

F-P .... pulssi taajuus

dcY .... toimintajakso

-G ..... alavirta

tAC .... silloitushitsaus aika

Fd.1 ... langansyéttonopeus 1 (kun lisdvaruste kylmalangansyéttolaite on kytketty)
Fd.2 ... langansyottonopeus 2 (kun lisdvaruste kylmélangansyottolaite on kytketty)

PPU .... vetava poltin (lisédvaruste kylmélangansyottolaitteessa)
ACS .... hitsausvirran naytté ON / OFF, tehdasasetus: ON

Jos “ACS” on asetettu “ON”"-tilaan:
I, (hitsausvirta) valitaan automaattisesti, kun hitsaus alkaa

hitsausvirta |, tulee valittdmasti naytolle.
Ohjauspaneelissa néakyy, mika hitsausvaihe on kaynnissa (I s, t,;)

Huom! Jos “ACS” (ks. “Asetusvalikko: Taso 2”) on asetettu OFF -tilaan,
viimeksi nayttéon valittu parametri on nakyvilla hitsauksen aikana.

- viimeksi valittu parametri on saadettavissa heti.

- hitsausvirta |, ei tule automaattisesti naytélle
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Taso 2: AC / napaisuuden vaihtaminen

Valitse “Taso 2” - Paina painiketta (6) ja valitse AC hitsaus.

SUOMI

- Paina painiketta (13) ja pida painettuna, paina painiketta (6).
- Ensimmainen asetustaso on naytdlla (esim. “ACF”).

Huom! Naytolle tulee viimeksi valittu asetus.

- Valitse asetustaso “2nd” painikkeilla (8) ja (9).

Valikon avaus Asetustaso“2nd” on valittu:
- Paina painiketta (13) ja pida painettuna, paina painiketta (6).
- Ensimmainen parametri asetustasolla 2 on nayté lla (esim. “PoS”).

Huom! Naytdlle tulee viimeksi valittu asetus.

Parametrien - Halutut parametrit saadaan esille painikkeilla (8) ja (9).
valinta ja - Voit muuttaa sitd parametria, jonka kohdalla palaa valo.
muuttaminen

Tallennus ja
poistuminen

Paina painiketta (13) kahdesti

valikosta
Siadettavat PoS .... positiivinen puoliaalto ... tri / Sin / rEc / OFF, tehdasasetus: Sin
parametrit tri........ 3-sarmainen kayramuoto

Sin ..... sinus kayramuoto ( vakioasetus, hiljainen ja vakaa valokaari)

rec..... 4-sarmainen kayra, jonka kulma on pyodristetty; talla
saadaan valokaaren aani pehmeammaksi kuin 100% 4-sarmaisessa
kayrassa

OFF .... 100% 4-sarméainen kayra (vakaa, mutta &anekéas valokaari)

nEG .... negatiivinen puoliaalto tri / Sin / rEc / OFF, tehdasasetus: rEc
tri........ 3-sarmainen kayramuoto
Sin ... sinus kayra
rEc ..... 4-sarmainen kayra, jonka kulma on pydristetty, talla
saadaan valokaaren aani pehmeammaksi kuin 100% 4-sarmaisessa
kayramuodossa
OFF .... 100% 4-sarméainen kayramuoto (vakaa, mutta &anekéas valokaari)
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Saadettavat Pl ... Napaisuuden vaihto sytytyksessd ON/ OFF, tehdasasetus: ON
parametrit
(jatkuu) Huom! rPI sytytys on kaytettavissa vain MagicWave 1700 / 2200 virtalédhte essa.

Taso 2: Puikkohitsausasetukset

Valitse “Taso 2” - Paina painiketta (1) ja valitse “Puikko (MMA) hitsaus” (5).
00O
(& <N (5)

@)

- Paina painiketta (13) ja pida painettuna, paina painiketta (1).
- Ensimmainen asetustaso on naytélla (esim. “HCU”).

Huom! Naytolle tulee viimeksi valittu asetus.

- Valitse asetustaso “2nd” painikkeilla (8) ja (9).

Valikon avaus Asetustaso“2nd” on valittu:
- Paina painiketta (13) ja pida painettuna, paina painiketta (1).
- Ensimmainen asetustaso 2 on naytolla (esim. “r").

Huom! Naytolle tulee viimeksi valittu asetus.

Parametrien
valinta ja
muuttaminen

- Halutut parametrit saadaan esille painikkeilla (8) ja (9).
- Voit muuttaa parametria, jonka kohdalla palaa valo.

Tallennus ja
poistuminen
valikosta

Paina painiketta (13) kahdesti.
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Saadettavat Meveeiee hitsausvirtapiirin vastus ... x milliohmia (esim. 11.4 milliohmia)
parametrit Ks. “Hitsausvirtapiirin vastus r”

Lo hitsausvirtapiirin induktanssi... x mikrohenrya (esim. 5 mikrohenry@)
Ks. “Hitsausvirtapiirin induktanssi L”

ASt ..... Puikon kiinnitarttumisen esto (ON / OFF, tehdasasetus: ON
Ks. “Puikko(MMA) hitsaus”

SUOMI

ELn..... Ominaiskayran valinta: con/0.1-20/P
tehdasasetus: con
Ks. “Puikko(MMA) hitsaus”

Uco..... U (jannite) katkeaa; hitsausjannitteen sallittu vaihteluvali OFF /5 - 90 V
tehdasasetus: OFF

Valokaaren pituus riippuu periaatteessa hitsausjannitteesta. Hitsauksen lopussa
hitsauspuikko nostetaan pois hitsattavasta kappaleesta. “Uco” -toiminnolla
hitsausjannitteen nousu voidaan rajoittaa, minka ansiosta hitsauksen paattaminen
muuttuu helpommaksi. Puikkoa nostetaan vain hieman ylos ja valokaari katkeaa.

Huom! Jos hitsauksen aikana valokaari katkeaa tahattomasti, aseta
“Uco” parametrille korkeampi arvo.
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Hitsausvirtapiirin  vastus “r”

Yleista

Hitsausvirtapiirin
vastus “r”

Hitsausvirtapiirin vastus “r" ilmoittaa koko hitsausvirtapiirin vastuksen, joka
riippuu polttimen kaapelista, hitsauspolttimesta, hitsattavasta kappaleesta ja
maakaapelista.

Jos hitsausvirtapiirin vastus on noussut esim. hitsauspolt timen vaihdettua,
poltin tai seuraavat komponentit on/ovat vialliset:

- polttimenkaapeli

- hitsauspoltin

- maakaapelinliitin

- maakaapeli

Vastuksen mittausarvo nékyy oikean puoleisella naytolla.

SO hitsausvirtapiirin vastus ... x milliohmia (esim. 11.4 milliohmia)

Kiinnita maakaapeli kappaleeseen.
Huom! Varmista, ettd maadoituspuristin on kunnolla kiinnitetty kappaleeseen.

- Kytke verkkokaapeli seinarasiaan.

- Kaanna virtakytkin “I” asentoon.

- Valitse parametri “r".

- Ks. “Asetusvalikko: Taso 2", “TIG hitsausasetus” tai
“Puikkohitsausasetukset”.

- Aseta elektrodi tukevasti tydkappaleen pintaan.

Huom! Varmista, ettd elektrodin ja kappaleen valilla on hyva kosketus ja etta
kiinnityskohta on puhdas. Mittaus voidaan suorittaa, kun jaédhdytin ja
kylmalangansyottolaite ovat pois paalta.

- Varmista, ettd asetustaso “r” on valittu, paina lyhyesti kaasunvirtaustesti-painiketta
(14), hitsausvirtapiirin vastus mitataan nyt; mittauksen aikana oikean puoleisella

naytolla lukee “run”.

- Mittaus on suoritettu, kun hitsausvirtapiirin vastus tulee oikean puoleiselle naytélle

nakyviin (esim. 11.4 milliohmia).
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Hitsausvirtapiirin induktanssi L

Yleista Poltinkaapelin sijoittelu vaikuttaa merkittavasti hitsausominaisuuksiin. Erityisesti
pulssihitsauksessa ja AC hitsauksessa hitsausvirtapiirin induktanssi saattaa
poltinkaapelin pituudesta ja sijoittelusta riippuen nousta hyvin korkeaksi .
Induktanssin taso riippuu virran maarasta.

SUOMI

Parhaan hitsaustuloksen

varmistamiseksi poltinkaapeli on
sijoitettava oikein.
&
[

Kuva 32 Poltinkaapelin oikea sijoittelu

Hitsausvirtapiirin - Mittaa hitsausvirtapiirin vastus “r’ (ks. “Hitsausvirtapiirin vastus r).
induktanssi
- Valitse parametri “L”
- Ks. “Asetusvalikko: Taso 2", “TIG asetustasot” tai “puikkohitsausasetus tasot”.
- Oikean puoleisella naytolla nakyy hitsausvirtapiirin induktanssi L (esim. 5
mikrohenrya)
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Erikoistoiminnot

Lukitus .+. Lukituksen aktivoiminen:

- Paina painiketta (13) ja pida painettuna, paina painiketta (9).
- Lukitusviesti “CLO|SEd” tulee hetkeksi nakyviin.
- “Key” symboli syttyy palamaan.

Kun painat yhté painikkeista, lukitusviesti “CLo|SEd" ilmestyy hetkeksi.

Huom! Kytkimet ja sdatimet pysyvat lukittuina myos virran pois- ja
uudelleen paalle kytkennéan jalkeen.

.+. Lukituksen avaus:

- Paina painiketta (13) ja pida painettuna, paina painiketta (9).
- Lukituksen avaaminen: “OP|En” viesti tulee lyhyesti naytdlle.
- “Key” symboli sammuu.

Ohjelmaversio .+.

Paina painiketta (13) ja pida painettuna, paina painiketta (8).
Ohjelmaversio tulee nakyviin. Poistu painamalla painiketta (13) uudelleen.
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Vianetsinta

Yleista Digitaaliset hitsauslaitteet on varustettu alykkaalla turvajarjestelmalla, jossa ei tarvita
sulakkeita, vedenkiertopumpun sulaketta lukuunottamatta. Mahdollisen hairién
poiston jéalkeen laite jatkaa toimintaa normaalisti ilman, etté sulakkeita tarvitsee
vaihtaa.

Varoitus! Huonosti asetettu suojamaa saattaa aiheuttaa henkilévahinkoja tai
aineellisia vahinkoja. Suojamaaliittimien kiinnitysruuveja ei saa vaihtaa
ruuveihin, jotka eivat ole maadoitettuja.

Virhekoodit Jos naytdlle tulee koodi, joka ei ole seuraavassa luettelossa, ota yhteys
valtuutettuun huoltoliikkeeseen. limoita koodi, laitteen sarjanumero ja kokoonpano
sek& hairion luonne.

no | Prg
Vika: Ei esitallennettua ohjelmaa valitussa paikassa
Korjaus: Valitse paikka, jossa on esitallennettu ohjelma

tP1 | xxx, tP2 | xxx, tP3 | xxx, tP4 | xxx, tP5 | xxx, tP6 | xxx

Vika: Ensiopiiri on ylikuumennut
Korjaus: Anna koneen jaahtya

tS1 | xxx, tS2 | xxx, tS3 | Xxx

Vika: Toisiopiiri on ylikuumennut
Korjaus: Anna virtaldhteen jaahtya

tSt | xxx

Vika: Ohjausyksikkd on ylikuumennut
Korjaus: Anna virtaldhteen jaahtya

Err| 051

Vika: Syéttéjannite on pudonnut alle sallitun raja-arvon (ks. “Tekniset tiedot”)
Korjaus: Tarkista syottojannite

Err | 052

Vika: Syéttéjannite on noussut yli sallitun raja-arvon (ks. “Tekniset tiedot”)
Korjaus: Tarkista syottéjannite
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Virhekoodit(jatkuu)

no | IGn

Vika: Valokaarivahti on katkaissut virran. Sytytys ei ole tapahtunut asetetussa
ajassa. Laite kytkeytyy pois paalta.

Korjaus: Paina polttimen liipaisinta uudelleen; puhdista hitsattava kohta;
lisda tarvittaessa sytytysaikaa “Asetusvalikko: Taso 2"

Err | PE

Vika: Maadoitussuoja on pysayttanyt laitteen.

Korjaus: Katkaise laitteesta virta, odota 10 s ja kytke virta uudelleen péaélle. Jos
virhekoodi ei poistu muutaman yrityksen jéalkeen ota yhteytta
Froniuksen huoltopalveluun.

Err | IP

Vika: Ylijannite ensitpiirissa

Korjaus: Ota yhteytta valtuutettuun huoltoon

Err | bPS

Vika: Virhe tehomoduulissa

Korjaus: Ota yhteytta Froniuksen huoltopalveluun.

dSP | Axx, dSP | Cxx, dSP | Exx, dSP | Sy, dSP | nSy

Vika: Vika keskusyksikdssa

Korjaus: Ota yhteytta valtuutettuun huoltoon

r |E30

Vika: r-saatd: huono kosketus kappaleeseen.

Korjaus: Kiinnitda maakaapeli; varmista, etté elektrodi koskettaa
kappaletta kunnolla.

r |E31

Vika: r-saato: suorita mittausta uudelleen painamalla polttimen liipaisinta

Korjaus: Varmista, etta elektrodi koskettaa kappaletta kunnolla - paina polttimen
liipaisinta uudelleen.

r |E33,r |E34

Vika: r-saatd: huono kontakti elektrodin ja kappaleen valilla

Korjaus: Puhdista kosketuspinta, tarkista maakaapelin liitin

no | arc

Vika: Valokaari on katkennut.

Korjaus: Lyhenna lankaa, paina polttimen liipaisinta muutaman kerran,
puhdista hitsattavan kappaleen pintaa.

no | H20

Vika: Jaahdytysveden virtausvahti on pysayttanyt laitteen.

Korjaus: Tarkista jaahdytin, lisda vettd ylarajaan saakka ja/tai toimita jadhdytin huoltoon.

Poista koodi naytoltéa painamalla Setup-painiketta.
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Virhekoodit
(jatkuu)

TT2200 / MW1700/
2200 virtalahde

hot | H20
Vika: Jaahdyttimen termostaatti on ylikuumentunut.
Korjaus: Odota kunnes laite on jaahtynyt, ts. kunnes koodi “Hot | H20” poistuu
naytoltd. ROB 5000 tai kenttavayla-ohjaus: Ennen hitsauksen
uudelleen aloittamista sinun on kuitattava “Source error reset” signaali. =
(@)
-St | oP- =
Virtalahteen ollessa liitettyna robottikayttoliittyméaan tai kenttavayl aan.
Vika: Robotti ei ole kayttdvalmis.
Korjaus: Kuittaa “Robot ready” signaali, kuittaa “Source error reset” signal

(“Source error reset” on kaytettavissa vain ROB 5000 ja
kenttéavayla robottiohjauksella)

Virtalahde ei toimi
Virta on kytketty paalle (ON), mutta valot eivat syty.

Hairio: Virransy6tossa on katkos; pistoke ei ole seinérasiassa
Korjaus: Tarkista, onko verkkokaapeli kytketty.

Hairio: Pistoke tai pistotulppa viallinen
Korjaus: Vaihda vialliset osat.

Virtaldhde ei toimi
Virta on kytketty paalle (ON), mutta valot eivat syty.

Hairio: Sulake on palanut
Korjaus: Vaihda sulake.

Ei hitsausvirtaa
Virta on kytketty paélle (ON), ylikuumenemisvalo palaa.

Hairio: Laite on ylikuormitettu

Korjaus: Ala ylikuormita laitetta.

Hairio: Termostaatti on sammuttanut laitteen.

Korjaus: Odota kunnes laite on jadhtynyt ja alkaa automaattisesti k& ynnistya.
Hairio: Tuuletin ei toimi.

Korjaus: Vaihda uusi tuuletin tilalle.

Ei hitsausvirtaa
Virta kytketty paalle (ON) ja valot palavat.

Hairio: Maadoitus ei toimi.

Korjaus: Tarkista maakaapelin ja puristimen napaisuus.
Hairio: Hitsauspolttimen virtakaapeli poikki.

Korjaus: Vaihda poltin.

Kone ei hitsaa vaikka polttimen liipaisinta painetaan
Virta on kytketty paélle (ON) ja valot palavat.

Hairio: Verkkokaapeli irti seinasta

Korjaus: Kytke pistoke seindrasiaan.

Hairio: Polttimen ohjauskaapeli tai hitsauspoltin viallinen
Korjaus: Vaihda poltin.

Hairio: Poltinkaapeli viallinen tai ei ole kiinnitetty kunnolla
Korjaus: Tarkista poltinkaapeli.
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TT2200 / MW1700/
2200 virtalahde
(jatkuu)

Ei suojakaasua

Kaikki muut toiminnot kaytéssa
Hairio: Suojakaasupullo tyhja
Korjaus: Vaihda kaasupullo

Hairio: Paineensaadin rikki
Korjaus: Vaihda paineensaadin
Hairio: Kaasuletku on irti tai vuotaa
Korjaus: Kiinnita / vaihda kaasuletku
Hairio: Hitsauspoltin rikki

Korjaus: Vaihda hitsauspoltin

Hairio: Magneettiventtiili viallinen
Korjaus: Vaihda magneettiventtiili

Huonot hitsausominaisuudet

Vika: Vaarat hitsausparametrit

Korjaus: Tarkista asetukset

Vika: Maadoitus ei toimi

Korjaus: Tarkista maadoitusliitin ja napaisuus

Hitsauspoltin kuumenee liikaa

Hairio: Hitsauspoltin ei sovi ko. hitsaukseen
Korjaus: Vaihda isompi hitsauspoltin

Hairio: Vesijadhdytteisissa koneissa: vedenkierto riittdmaton
Korjaus: Tarkista jadhdytysveden maara, tarkista jaahdytysveden virtaus, tarkista
jadhdytysveden puhtaus jne.

Hairio: Vain vesijadhdytteisissa koneissa: C-C on asetettu "OFF" tilaan.
Korjaus: Aseta C-C "Aut" tai "ON" tilaan.
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Huolto, kunnossapito ja kaytdsta poistaminen

Yleista

Paivittain

2 kk valein

6 kk valein

Kaytetyt osat

Normaalissa kaytdsséa oleva hitsauslaite ei vaadi paljoakaan yllapitoa ja huoltoa.
Laitteen pitkan kayttdian varmistamiseksi maaratyt seikat on kuitenkin otettava huomioon .

- Tarkista virtakaapelin pistoke, verkkokaapeli, hitsauspoltin, poltinkaapelin.

- Tarkista, etta laitteen ymparille jaa 0.5 m (1.6 ft.) tilaa esteetdnta ilmankiertoa varten.

‘- Huom! Tuuletusaukkoja ei saa peittdd kokonaan eika osittain.

- Puhdista jadhdytyksen ilmansuodatin, mikali kaytossa.

- Irrota koneen sivupellit ja puhalla kuivalla paineilmalla polyt pois koneen sisélta.

‘- Huom! Elektronisten osien rikkoontumisvaara. Ala puhalla liian lahelta.

- Jos pdlya on paljon, puhdista myds ilmakanavat.

Havita kaytetyt osat noudattaen kansallisia ja paikallisia maarayksia.
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Tekniset tiedot

toimivat laitteet tai vakavia aineellisia vahinkoja. Jos virtalahde toimii poikkeavalla jannitteella,
arvokilven tiedot ovat voimassa.

Eri systtojannitteilla i Huom! Vaarin mitoitettu sahkéjarjestelmé saattaa aiheuttaa henkilovahinkoja

SUOMI

i MW 1700 MW 2200
MagicWave -
1700/2200 Verkkojannite 230V 230V
Sallittu verkkojannitteen vaihtelu -20% / +15% -20% / +15%
Sulake (hidas) 16 A 16 A
Ottoteho (100% d.c.) 3.3kVA 3.7 kVA
Cos phi 0.99 0.99
Hitsausvirta
TIG 3-170A 3-220A
Puikko 10-140 A 10-180 A
Kaariaika
10 min/25°C (77°F)  40%d.c. 170 A 220 A
10 min/25°C (77°F)  50% d.c. - -
10 min/25°C (77°F)  60% d.c. 140 A 180 A
10 min/25°C (77°F) 100% d.c. 110 A 150 A
10 min/40°C (104°F) 35% d.c. 170 A 220 A
10 min/40°C (104°F) 40% d.c. - -
10 min/40°C (104°F) 60% d.c. 130 A 170 A
10 min/40°C (104°F) 100% d.c. 100 A 150 A
Tyhjakayntijannite 88V 88V
Hitsausjannite
TIG 10.1-16.8V 10.1-188V
Puikko 20.4-256V 20.4-27.2V
Sytytysjannite (U, 10 kV 9.5 kV
Sytytysjannite on selitetty kayttbohjeessa.
Suojaus IP 23 IP 23
Jadhdytys AF AF
Eristysluokka B B
Mitat L x S x K 485/180/344 mm 485/180/390 mm
19.1/7.1/13.6 in. 19.1/7.1/15.4 in.
Paino (ilman kantokahvaa) 14.6 kg 17.4 kg
30.8 Ib. 38.3 Ib.
Paino (kantokahvoineen) 15 kg 17.8 kg
33 1Ib. 39.2 Ib.
Hyvéksynnat S, CE S, CE
. MW 2500 MW 3000
MagicWave —
2500/3000 Verkkojannite 3x400V 3x400V
Sallittu verkkojannitteen vaihtelu -15% / +15% -15% / +15%
Sulake (hidas) 16 A 16 A
Ottoteho (100% d.c.) 4.5 kVA 5.5 kVA
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MagicWave 2500/
3000
(jatkuu)

MagicWave 2500
/ 3000 MV

MW 2500 MW 3000
Cos phi 0.99 0.99
Hitsausvirta

TIG 3-250A 3-300A

Puikko 10-250 A 10-300 A
Kaariaika

10 min/40°C (104°F) 35% d.c. - 300 A

10 min/40°C (104°F) 40% d.c. 250 A -

10 min/40°C (104°F) 100% d.c. 170 A 190 A
Tyhjakayntijannite 89V 89V
Hitsausjannite

TIG 10.1-20.0V 10.1-22.0V

Puikko 20.4-30.0V 20.4-32.0V
Sytytysjannite (Up 10 kV 10 kV
Sytytysjannite on selitetty kayttéohjeessa.

Suojaus IP 23 IP 23
Jaahdytys AF AF
Eristysluokka B B
Mitat I/s/k 560/250/435 mm 560/250/435 mm
22.0/9.8/17.1 in. 22.0/9.8/17.1 in.
Paino 26.6 kg 28.1 kg
58.64 Ib. 61.95 Ib.
Hyvéksynnat S, CE S, CE

MW 2500 Job MV

MW 3000 Job MV

Verkkojannite 3x200/240V 3x 200 - 240 V
3 x400 - 460V 3x400 - 460 V
1x200-240V 1x200-240V

Sallittu verkkojannitteen vaihtelu -10% / +10% -10% / +10%

Sulake (hidas)

3 x400 - 460 V 16 A 16 A
3x200-240V 32A 32A
1x200-240V 32A 32A

Ottoteho (100% d.c.)

3 x400 - 460 V 4,5 kVA 5,5 kVA
3x200-240V 4,1 kVA 4,7 kVA
1x200-240V 4,1 kVA 4,7 kVA

Cos phi 0.99 0.99

Hitsausvirta (kolmivaihe)

TIG 3-250A 3-300A

Puikko 10-250 A 10-300 A
Kaariaika(yksivaihe)
TIG 3-220A 3-220A

Puikko 10-180 A 10-180 A
Tyhjakayntijannite 50V 50V
Hitsausjannite

TIG 10.1-20.0V 10.1-220V

Puikko 20.1-30.0V 20.1-32.0V
Kaariaika 3 x400 - 460 V

10 min/40°C (104°F) 35%d.c. - 300 A

10 min/40°C (104°F) 40% d.c. 250 A -

10 min/40°C (104°F) 100% d.c. 170 A 190A

Kaariaika 3x200-240V

10 min/40°C (104°F) 35%d.c. 250 A 300 A (30 % ED)
10 min/40°C (104°F) 40% d.c. - -
10 min/40°C (104°F) 100% d.c. 160 A 170 A
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MagicWave 2500
/3000 MV
(jatkuu)

MagicWave
4000/5000

MW 2500 MV MW 3000 MV
Kaariaika 1x200-240V
10 min/40°C (104°F) 35%d.c. - -
10 min/40°C (104°F) 40% d.c. 220 A (45 % ED) 220 A
10 min/40°C (104°F) 100% d.c. 150 A 150 A
Tyhjakayntijannite 89V 89V z
Hitsausjannite A
TIG 10.1-20.0V 10.1-220V
Puikko 20.4-30.0V 20.4-32.0V
Sytytysjannite (U, 10 kV 10 kV
Sytytysjannite on selitetty kayttdohjeessa.
Suojaus IP 23 IP 23
Jaahdytys AF AF
Eristysluokka B B
Mitat I/s/k 560/250/435 mm 560/250/435 mm
22.0/9.8/17.1 in. 22.0/9.8/17.1 in.
Paino 28.2 kg 30 kg
62.17 Ib. 66.14 Ib.
Hyvaksynnat S, CE S, CE
MW 4000 MW 5000
Verkkojannite 3x400V 3x400V
Sallittu verkkojannitteen vaihtelu +/- 15 % +/- 15 %
Sulake (hidas) 35A 35A
Ottoteho (100% d.c.) 15.5 kVA 17.9 kVA
Cos phi 0.99 0.99
Hitsausvirta
TIG 3-400 A 3-500 A
Puikko 10-400 A 10-440 A
Kaariaika
10 min/40°C (104°F) 40% d.c. - 500 A
10 min/40°C (104°F) 45% d.c. 400 A -
10 min/40°C (104°F) 60% d.c. 365 A 440 A
10 min/40°C (104°F) 100% d.c. 310 A 350 A
Tyhjakayntijannite 86V 86V
Hitsausjannite
TIG 10.1-26.0V 10.1-30.0V
Puikko 20.4-36.0V 20.4-376V
Sytytysjannite (Up 9.5 kV 9.5 kV
Sytytysjannite on selitetty kayttdohjeessa.
Suojaus IP 23 IP 23
Jaahdytys AF AF
Eristysluokka F F
Mitat I/s/k 625/290/705 mm 625/290/705 mm
24.6/11.4/27.8 in. 24.6/11.4/27.8 in.
Paino 58.2 kg 58.2 kg
128 Ib. 128 Ib.
Hyvéksynnat S, CE S, CE
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m‘:’/%ﬁ 3000 MW 4000 MV MW 5000 MV
Verkkojannite 3x200-240V 3x200-240V
3x380-460V 3x380-460V
Sallittu verkkojannitteen vaihtelu +/- 10 % +/- 10 %
Verkkojannite taajuus 50/ 60 Hz 50/ 60 Hz
Sulake (hidas) 63/35A 63/35A
Ottoteho (100% d.c.) 13.9 kVA 16.5 kVA
Cos phi 0.99 0.99
Hitsausvirta
TIG 3-400 A 3-500 A
Puikko 10 - 400 A 10-440 A
Kaariaika
10 min/40°C (104°F) 40% d.c. - 500 A
10 min/40°C (104°F) 45% d.c. 400 A -
10 min/40°C (104°F) 60% d.c. 360 A 440 A
10 min/40°C (104°F) 100% d.c. 300 A 350 A
Tyhjakayntijannite 0V 0V
Hitsausjannite
TIG 10.1-26.0V 10.1-30.0V
Puikko 20.4-36.0V 20.4-376V
Sytytysjannite (Up 9.5 kv 9.5 kv
Sytytysjannite on selitetty kayttbohjeessa.
Suojaus IP 23 IP 23
Jaahdytys AF AF
Eristysluokka F F
Mitat I/s/k 625/290/705 mm 625/290/705 mm
24.6/11.4/27.8 in. 24.6/11.4/27.8 in.
Paino 60 kg 60 kg
132.30 Ib. 132.30 Ib.
Hyvéaksynnat S, CE, CSA S, CE, CSA
TransTig 2200 TT 2200
Verkkojannite 230V
Sallittu verkkojannitteen vaihtelu -20% / +15%
Sulake (hidas) 16 A
Ottoteho (100% d.c.) 3.0 kVA
Cos phi 0.99
Hitsausvirta
TIG 3-220A
Puikko 10-180 A
Kaariaika
10 min/25°C (77°F)  40% d.c. -
10 min/25°C (77°F)  50% d.c. 220 A
10 min/25°C (77°F)  60% d.c. 200 A
10 min/25°C (77°F) 100% d.c. 170 A
10 min/40°C (104°F) 35% d.c. -
10 min/40°C (104°F) 40% d.c. 220 A
10 min/40°C (104°F) 60% d.c. 180 A
10 min/40°C (104°F) 100% d.c. 150 A
Tyhjakayntijannite 84V
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TransTig 2200
(jatkuu)

TransTig 2500 /
3000

TT 2200

Hitsausjannite

TIG 10.1-18.8V

Puikko 20.4-27.2V
Sytytysjannite (Up 9.5 kV —
Sytytysjannite on selitetty kayttdohjeessa. %
Suojaus IP 23 @
Jaahdytys AF
Eristysluokka B

Mitat L x S x K (Kasikahvalla)

485/180/390 mm

19.1/7.1/15.4 in.

Paino (ilman kantokahvaa) 16.4 kg
37 Ib.
Paino (kantokahvoineen) 16.8 kg
37 Ib.
Hyvaksynnat S, CE
TT 2500 TT 3000
Verkkojannite 3x400V 3x400V
Sallittu verkkojannitteen vaihtelu -15% / +15% -15% / +15%
Sulake (hidas) 16 A 16 A
Ottoteho (100% d.c.) 4.5 kVA 6,1 kVA
Cos phi 0.99 0.99
Hitsausvirta
TIG 3-250A 3-300A
Puikko 10-250 A 10-300 A
Kaariaika
10 min/40°C (104°F) 35% d.c. - -
10 min/40°C (104°F) 40% d.c. 250 A (50 % ED) 300 A (50 % ED)
10 min/40°C (104°F) 60% d.c. 230 A 250 A
10 min/40°C (104°F) 100% d.c. 190 A 240 A
Tyhjakayntijannite 85V 85V
Hitsausjannite
TIG 10.1-20.0V 10.1-22.0V
Puikko 20.4-30.0V 20.1-32.0V
Sytytysjannite (Up 10 kv 10 kV
Sytytysjannite on selitetty kayttdohjeessa.
Suojaus IP 23 IP 23
Jaahdytys AF AF
Eristysluokka B B
Mitat I/s/k 560/250/435 mm 560/250/435 mm
22.0/9.8/17.1 in. 22.0/9.8/17.1 in.
Paino 24.2 kg 24,2 kg
53.35 Ib. 53.35 Ib.
Hyvéaksynnat S, CE S, CE
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TransTig 2500 /
3000 MV

TransTig 4000 /
5000

TT 2500 MV TT 3000 MV
Verkkojannite 3x200-240V 3x200-240V
3x400 - 460 V 3x400 - 460 V
1x200-240V 1x200-240V
Sallittu verkkojannitteen vaihtelu -10% / +10% -10% / +10%
Sulake (hidas) 3 x 400 - 460 V 16 A 16 A
3x200-240V 32A 32A
1x200-240V 32A 32A
Ottoteho (100% d.c.)
3x400 - 460 V 4,4 kVAB,1 kVA
3x200-240V 4,1 kVA5,5 kVA
1x200-240V 4,1 kVA5,5 kVA
Cos phi 0.99 0.99
Hitsausvirta (kolmivaihe)
TIG 3-250A 3-300A
Puikko 10-250 A 10-300 A
Hitsausvirta (yksivaihe)
TIG 3-220A 3-220A
Puikko 10-180 A 10-180 A
Kaariaika 3x400 - 460 V

10 min/40°C (104°F) 35% d.c.
10 min/40°C (104°F) 40% d.c.
10 min/40°C (104°F) 100% d.c.

250 A (50 % ED)
190 A

300 A (50 % ED)
240 A

Kaariaika 3x200-240V
10 min/40°C (104°F) 35% d.c.
10 min/40°C (104°F) 40% d.c.
10 min/40°C (104°F) 100% d.c.

250 A (45 % ED)
180 A

300 A (45 % ED)
220 A

Kaariaika 1x200-240V
10 min/40°C (104°F) 35% d.c.
10 min/40°C (104°F) 40% d.c.
10 min/40°C (104°F) 100% d.c.

220 A (55 % ED)
170 A

220 A (55 % ED)
190 A

Tyhjakayntijannite 85V 85V
Hitsausjannite
TIG 10.1-20.0V 10.1-22.0V
Puikko 20.4-30.0V 20.4-320V
Sytytysjannite (Up 10 kV 10 kV
Sytytysjannite on selitetty kayttbohjeessa.
Suojaus IP 23 IP 23
Jadhdytys AF AF
Eristysluokka B B
Mitat I/s/k 560/250/435 mm 560/250/435 mm
22.0/9.8/17.1in. 22.0/9.8/17.1in.
Paino 25,9 kg 25,9 kg
57.10 Ib. 57.10 Ib.
Hyvaksynnat S, CE S, CE
TT 4000 TT 5000
Verkkojannite 3x400V 3x400V
Sallittu verkkojannitteen vaihtelu +/- 15 % +/- 15 %
Sulake (hidas) 35A 35A
Ottoteho (100% d.c.) 11.8 kVA 15.1 kVA
Cos phi 0.99 0.99
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TransTig 4000 /
5000
(jatkuu)

TransTig 4000 MV
/5000 MV

TT4000 TT5000
Hitsausvirta
TIG 3-400 A 3-500 A
Puikko 10-400 A 10-500 A
Kaariaika —
10 min/40°C (104°F) 40% d.c. - 500 A %
10 min/40°C (104°F) 45% d.c. 400 A - =
10 min/40°C (104°F) 60% d.c. 365 A 450 A
10 min/40°C (104°F) 100% d.c. 310 A 350 A
Tyhjakayntijannite 86V 86 V
Hitsausjannite
TIG 10.1-26.0V 10.1-30.0V
Puikko 20.4-36.0V 20.4-40.0V
Sytytysjannite (Up 9.5 kv 9.5 kv
Sytytysjannite on selitetty kayttéohjeessa.
Suojaus IP 23 IP 23
Jaahdytys AF AF
Eristysluokka F F
Mitat I/s/k 625/290/475 mm 625/290/475 mm
24.6/11.4/18.7 in. 24.6/11.4/18.7 in.
Paino 39.8 kg 39.8 kg
87.7 Ib. 88 Ib.
Hyvaksynnat S, CE S, CE
TT 4000 MV TT 5000 MV
Verkkojannite 3x200-240V 3x200-240V
3x380-460V 3x380-460V
Sallittu verkkojannitteen vaihtelu +/- 10 % +/- 10 %
Sulake (hidas) 63/35A 63/35A
Verkkojannite taajuus 50/ 60 Hz 50/ 60 Hz
Ottoteho (100% d.c.) 11.5 kVA 14.2 kVA
Cos phi 0.99 0.99
Hitsausvirta
TIG 3-400 A 3-500 A
Puikko 10-400 A 10- 500 A
Kaariaika
10 min/40°C (104°F) 40% d.c. - 500 A
10 min/40°C (104°F) 45% d.c. 400 A -
10 min/40°C (104°F) 60% d.c. 360 A 440 A
10 min/40°C (104°F) 100% d.c. 300 A 350 A
Tyhjakayntijannite 86V 86 V
Hitsausjannite
TIG 10.1-26.0V 10.1-30.0V
Puikko 20.4-36.0V 20.4-40.0V
Sytytysjannite (Up 9.5 kV 9.5 kV
Sytytysjannite on selitetty kayttbohjeessa.
Suojaus IP 23 IP 23
Jaahdytys AF AF
Eristysluokka F F
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TransTig 4000 MV/
/5000 MV
(jatkuu)

TT 4000 MV TT 5000 MV
Mitat I/s/k 625/290/475 mm 625/290/475 mm

24.6/11.4/18.7 in. 24.6/11.4/18.7 in.
Paino 42.0 kg 42.0 kg

92.6 Ib. 92.6 Ib.
Hyvaksynnat S, CE, CSA S, CE, CSA
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

Yleista

Termit ja
lyhenteet

Luettelon termeja ja lyhenteitd kaytetaan seka vakio- ettd lisdtoimintojen yhteydessa.

SUOMI

ACS .... Automaattinen hitsausvirran naytto
Arc ...... Valokaarivahti
ASt ...... Puikon kiinnitarttumisen esto (“limapuikko”)

bAL ..... Balanssi ... Jos “bAL” on valittu “E-P” parametrille, balanssia voidaan
JobMaster TIG hitsauspolttimella

Cc-C.... Jaahdyttimen ohjaus

C-t....... jadhdytysaika, nayttaa ajan, jonka kuluttua hitsauskone pyséhtyy virtausvahdin
ollessa toiminnassa, naytolle ilmestyy tek sti "no | H20".

dtl ...... Viiveaika 1 ... langansyo6ton aloitusviive (kun lisdvaruste kylmélangansyottolaite
on kytketty)

dt2 ...... Viiveaika 2 ... langansyo6ton lopetusviive (kun lisdvaruste kylmélangansyéttolaite
on kytketty)

dcy ..... Duty-cycle ... pulssisuhde alavirralla (TIG -AC hitsaus)
dyn ..... Dynamic ... kaarivoiman korjaus puikkohitsauksessa

E-P ... Lisasaato... vapaasti valittavissa parametri sdaté JobMaster TIG
hitsauspolttimelle

Ed ...... Elektrodin halkaisija; jos “Eld” on valittu parametrille “E-P”,
elektrodin halkaisijaa voidaan sdataa JobMaster TIG hitsauspolttimella

ELn ..... Ominaiskayran valinta puikkohitsauksessa

F-P .. Pulssitaajuus

FAC .... Tehdasasetus

Fd.1 .... Langansyétténopeus 1 (Kun lisavaruste kylméalangansyéttolaite on kytketty)
Fd.2 .... Langansyéttonopeus 2 (Kun lisdvaruste kylmalangansyoéttélaite on kytketty)
G-L...... Kaasun jalkivirtaus pienimalla hitsausvirralla

G-H ..... Kaasun jalkivirtaus suurimmalla hitsausvirralla

GPr ..... Kaasun esivirtausaika

HFt ...... Korkeataajuussytytyksen kesto
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Termit ja HCU .... Kuuma-aloituksen virta ... ( Puikkohitsaus)
lyhenteet

(jatkuu) Hti ....... Kuuma-aloituksen kestoaika ... ( Puikkohitsaus)
I-E ....... Lopetusvirta
I-S ... Aloitusvirta

ITO ...... Valokaarivahti

Lo Hitsausvirtapiirin induktanssi

nEG .... Negatiivinen puoliaalto (TIG-AC hitsaus)
Pos ..... Positiivinen puoliaalto (TIG-AC hitsaus)
M e Hitsausvirtapiirin vastus

Pi..... Napaisuuden vaihto sytytyksessa

SFS .... Erikois 4-tahti toiminto

SPt..... Pistehitsausaika

tAC ..... Silloitushitsaus

t-E ... Lopetusvirta-aika

t-S ... Aloitusvirran kestoaika OFF /0.1...9.9s
tehdasasetus: OFF

2nd ...... Asetusvalikon 2. taso
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Varaosaluettelo

Piirikaaviot
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MagicWave 2200 Job G/F
MagicWave 2200 Job G/F/US
TransTig 800 Job G/F
TransTig 2200 Job G/F
TransTig 2200 Job G/F/US
MagicWave 1700 Job G/F
MagicWave 1700 Job G/F/US

33,0005,4146 -
33,0005,4130 -
33,0005,4129 -

4,075,119 MagicWave 2200 G/F 4,075,125
4,075,119,800 MagicWave 2200 G/F/US 4,075,125,800
4,075,159 TransTig 2200 G/F 4,075,126
4,075,120 TransTig 2200 G/F/US 4,075,126,800
4,075,120,800 MagicWave 1700 G/F 4,075,127
4,075,121 MagicWave 1700 G/F/US 4,075,127,800

4,075,121,800

12,0405,0369

42,0201,1328

42,0406,0320

43,0004,1993 - US
43,0004,0519

AM2,0201,1327

45,0200,1151

TT800
MW1700
MW/TT2200

42,0405,0421

12,0405,0365

43,0001,3280
43,0001,3279
43,0001,3258

43,0001,3259 -

/

Q 42,0409,2911

42,0001,3541 - US

43,0013,0015
42,0407,0273

12,0405,0365

42,0409,2979 -

us

43,0006,0152 - MW2200
43,0006,0134 - MW1700/TT800/2200

41,0003,0282,Z - MW 1700/2200

4,070,949 - FMW22IS

41,0003,0279

41,0003,0203

43,0001,0600

42,0406,0315

Q

42,0406,0093

42,0001,1501

42,0001,5477

&

- TT 2200 \

- MW1700/2200
- TT800/2200 Job
MW1700/2200 Job Qs &g

S8
8¢

32,0405,0183

E 43,0001,1178

42,0409,3211 - TT800 43,0001,1273 TT800
42,0409,2935 - TT2200
42,0409,2934 - MW1700
42,0409,2882 - MW2200

42,0404,0024

42,0405,0398 - MW1700/2200

42,0405,0399 - TT2200

43,0004,2328

* ilmoita pituus

@ TT 800/2200 Job, MW1700/2200 Job, TT 2200, MW1700/2200

Varaosaluettelo

el_fr_st_wi_00545
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4,070,798,Z - BPS17 MW 1700/TT 800 jg;ggéﬁ _ZB§I'\':'§}22;-TI\2/I%IS$7OO/ZZOO
4,070,799,Z - BPS22 TT/MW 2200 pom 2

41,0001,0627

33,0010,0325 - MW/TT2200

43,0006,0168

43,0001,1191
42,0405,0420

4,070,960,Z - UST2C

4,070,812 - HFF22

43,0004,1122 - 26nap

@ TT 800/2200 Job, MW1700/2200 Job, TT 2200, MW1700/2200

Varaosaluettelo 2/2

el_fr_st_wi_00545 012007



MagicWave 2500 G/F
MagicWave 2500 G/F US
TransTig 2500 G/F

TransTig 2500 G/F US
MagicWave 2500 Job G/F
MagicWave 2500 Job G/F US
TransTig 2500 Job G/F
TransTig 2500 Job G/F US

*

* jlmoita pituus

4,075,155
4,075,155,800
4,075,151
4,075,151,800
4,075,156
4,075,156,800
4,075,152
4,075,152,800

MagicWave 3000 G/F
MagicWave 3000 G/F US
TransTig 3000 G/F

TransTig 3000 G/F US
MagicWave 3000 Job G/F
MagicWave 3000 Job G/F US
TransTig 3000 Job G/F
TransTig 3000 Job G/F US

4,075,157
4,075,157,800
4,075,153
4,075,153,800
4,075,158
4,075,158,800
4,075,154
4,075,154,800

@..............1..2:.9.‘.195.@.3.@
42,0201,2418
& 42,0406,0320

& AM2,0201,2420

45,0200,1270

41,0003,0309
43,0003,0308 3
42,0406,0294
43,0001,0600 43,0002,0417 - MV
43,0002,0405

41,0003,0309 42,0001,3541

43,0013,0015 &

42,0407,0284 %

43,0001,1176 -

43,0001,1171

MV

43,0004,0789

43,0004,2323 - M

40,0001,

43,0001,0600

41,0002,0059
41,0002,0060

43,0001,1217

43,0001,1138

33,0005,4145

TT / MW 2500/3000 Job
Varaosaluettelo

) R

\@

S
S W@

42,0300,1511

42,0407,0532 - MV

42,0409,3197
42,0409,3198 - MV

42,0405,0597

42,0405,0591

43,0006,0223

43,0001,1274

- MW 3000

41,0004,0279 -

MW

43,0001,0600

41,0003,0203
41,0003,0291

- MW 3000

33.0005,0503

el_fr_st_wi_01389

1/2

012007



2 43,0004,3830 — 26nap

4,070,960,Z - UST2C

4,071,067,Z

4,071,068,Z

43,0006,0168

4,071,063,Z
4,071,064,Z - MV 33,0010,0366

33,0010,0367

4,071,065,Z - MW2500
4,071,066,Z - MW3000

4,071,071,2- TT
{ 4,070,812, - HFF22
43.0001,3311 - MW 42,0409,3196 - MW
43,0001,3312 - MW JOB \ 4200093196 -y
43,0001,3313 - TT 10409, .
43,0001,3314 - TT JOB
42,0406,0315 42,0405,0596 - MW
42,0405,0600 - TT
42,0406,0093 o _
' 43,0004,2650
42,0001,1501 = o Q) et -
42,0001,5477 43,0004,2652
32,0405,0183 42,0404,0024
@ TT / MW 2500/3000 Job
Varaosaluettelo 2/2

el_fr_st_wi_01389 012007



45,0200,1204

Ty,

7

@ MagicWave 4000/5000

Varaosaluettelo

1z

42,0200,8860

32,0405,0164

AM2,0200,8819

45,0200,1204

41,0003,0291

41,0003,0291

4,070,771,Z-BPS43!TT/MW 4000
4,070,772,Z-BPS53TT/MW 5000

)

m

)
i)

4,070,946!-ISYNC50

41,0009,0187

41,0002,0060

el_fr_st_wi_00991

1/3

012007



43,0001,1199 -

43,0004,0987

43,0004,0664 - MV
43,0004,2324 - US AWG 6
40A 40,0003,0377 - US AWG 10 *

43,0001,1213 -

42,0407,0437 - MV 4G10
42,0407,0533 - MV AWG 6
42,0407,0534 - MV AWG 10

MV 80A

42,0409,3075

BE2,0201,1355 - MV

BE2,0201,1593 - MV

NN

32,0409,2657

42,0409,3092

43,0001,3272

43,0001,3273 -

Job

42,0406,0336

42,0406,0113

4,070,685,Z - ASU40 MV

42,0409,3093

* ilmoita pituus

4,070,960,Z - UST2C
4,070,626,Z - NT24

@ MagicWave 4000/5000

Varaosaluettelo 2/3

el_fr_st_wi_00991
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41,0003,0279

4,070,941-FMW50

43,0001,0600

41,0001,0664

43,0001,1216

43,0001,1217 } gf"l [

42,0405,0462

43,0006,0134

33,0010,0327

4,070,945-HQL50

4,070,804,Z-TTS22

42,0405,0462

4,070,940-HF50

43,0004,2650

* ilmoita pituus

42,0407,0284

42,0404,0024
42,0001,1501
42,0001,5477
42,0400,0039

@ MagicWave 4000/5000

Varaosaluettelo 3/3

el_fr_st_wi_00991 012007



TransTig!4000!G/F
TransTig 4000 G/F MV
TransTig 4000 G/F MV
TransTig 4000 Job G/F
TransTig 4000 Job G/F MV
TransTig 4000 Job G/F MV
TransTig 5000 G/F
TransTig 5000 G/F MV
TransTig 5000 G/F MV
TransTig 5000 Job G/F
TransTig 5000 Job G/F MV
TransTig 5000 Job G/F MV

45,0200,0918

4,075,128
4,075,128,800
4,075,128,630
4,075,129
4,075,129,800
4,075,129,630
4,075,130
4,075,130,800
4,075,130,630
4,075,131
4,075,131,800
4,075,131,630

41,0012,0030

43,0001,1216

43,0001,1103

43,0001,1139

33,0005,0493

TransTig 4000/5000
Varaosaluettelo

42,0200,8860

32,0405,0164

AM2,0200,8819

45,0200,0918

4,070,948,Z!-'BSV50

4,070,771,Z-BPS43 TT/MW 4000
4,070,658,Z-BPS50 TT/MW 5000

43,0013,0015

12,0405,0208

43,0006,0152

41,0009,0187

41,0002,0060

el_fr_st_wi_00989

1/2

012007



43,0004,0987

43,0004,0664 - MV
43,0004,2324 - US AWG 6
43,0001,1199 - 40A 40,0003,0377 - US AWG 10 *

42,0407,0437 - MV 4G10
42,0407,0533 - MV AWG 6
42,0407,0534 - MV AWG 10

43,0001,1213 - MV 80A

BE2,0201,1355 - MV

BE2,0201,1934 - MV 4G10 ! :
BE2,0201,1593 - MV : @

42,0300,1511

4,070,940 - HF50

d <?E§5
4,070,787 - VOWI220 @
<] P

32,0409,2657

45,0200,1205

42,0409,3076

4,070,685,Z - ASU40 MV

43,0001,3274
43,0001,3275 - Job

42,0406,0336
42,0406,0113

43,0004,2328

43,0006,0168

ﬂf.ﬁ ; ; 4,070,960, - UST2C

®

N

4,070,626,Z - NT24
4,070,942 - FU50

* ilmoita pituus

@ TransTig 4000/5000

Varaosaluettelo 2/2

el_fr_st_wi_00989
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Maahantuonti ja myynti:

PRONIUS

Pronius Oy

Keisarinviitta 20 B
33960 Pirkkala

+358 (0)44 200 9060
info@pronius.fi
www.pronius.fi





