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Yleisia huomautuksia
A VAROITUS

Lue kayttoohje!

IIIIJl Kayttoohjeen tarkoituksena on opastaa kayttdjaa kayttamaan laitteita turvallisesti.

» Kaikkien jarjestelmakomponenttien kayttdohje, erityisesti turvaohjeet, on luettava ja niitd on
noudatettaval

* Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia sekd maakohtaisia maarayksia!

+ Kayttdohjetta on sailytettava laitteen kayttdpaikalla.

+ Turva- ja varoituskilvet laitteessa antavat tietoja mahdollisista vaaroista.
Niiden on oltava aina tunnistettavissa ja luettavissa.

+ Laite on valmistettu tekniikan tason seka saantdjen ja normien mukaisesti ja ainoastaan
asiantuntijat saavat kayttaa, huoltaa ja korjata sita.

+ Tekniset muutokset, laitetekniikan edelleenkehittyessa, voivat johtaa erilaiseen hitsaus-
kayttaytymiseen.

Jos sinulla on laitteen asennukseen, kdyttoonottoon, kayttoon, kiyttétarkoitukseen tai
kayttopaikkaan liittyvia kysymyksia, ota yhteys laitteen jdlleenmyyjaan tai asiakaspalveluumme
numerolla +49 2680 181-0.

Valtuutettujen jéalleenmyyjien luettelo on osoitteessa www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Vastuumme taman laitteen kaytdn osalta rajoittuu nimenomaan laitteen toimintaan. Kaikki muu vastuu on
nimenomaisesti poissuljettu. Kayttaja hyvaksyy vastuun poissulkemisen ottaessaan laitteen kayttéon.
Valmistaja ei voi valvoa kayttéohjeen noudattamista eika laitteen asennukseen, kayttdon tai huoltoon
liittyvia olosuhteita tai tapoja.

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

© EWM AG

Dr. Ginter-Henle-Strasse 8

56271 Mundersbach Germany
Puh.: +49 2680 181-0, Faksi: -244
S-posti: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Taman kayttéohjeen tekijanoikeudet jaavat laitteen valmistajalle.
Osittainenkin monistaminen edellyttda valmistajan kirjallista lupaa.

Taman asiakirjan sisalto on tutkittu, tarkastettu ja tydstetty huolellisesti, mutta muutokset, kirjoitusvirheet
ja erehdykset ovat silti mahdollisia.

Tietoturva

Kayttaja vastaa kaikkien tehdasasetuksiin tehtyjen muutosten tietojen varmistuksesta. Vastuu poistetuista
henkilokohtaisista asetuksista on kayttajalla. Valmistaja ei vastaa niista.
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Oman turvallisuutesi vuoksi ev\;’r)
Huomautuksia naiden kayttdohjeiden kaytdsta

2 Oman turvallisuutesi vuoksi
21 Huomautuksia naiden kayttoohjeiden kaytosta

A VAARA

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

» Turvallisuustietojen otsikoissa esiintyy sana "VAARA" seka yleinen varoitussymboli.
* Vaaraa on korostettu myds sivun reunassa olevalla symbolilla.

A VAROITUS

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

» Turvallisuustietojen otsikoissa esiintyy sana "VAARA" seka yleinen varoitussymboli.
» Vaaraa on korostettu myds sivun reunassa olevalla symbolilla.

A HUOMIO

Tyoskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti myos mahdollisten lie-

vien tapaturmien ennalta ehkdisemiseksi.

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

* Riskia on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.

15> Teknisia erityispiirteitd, jotka kdyttdjan on huomioitava esinevahinkojen tai laitevaurioiden vilt-
tdmiseksi.

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

+ Liita hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.

6 099-00HPXQ-EW518
13.01.2022
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Oman turvallisuutesi vuoksi
Merkkien selitykset

2.2 Merkkien selitykset

Kuvaus

Kuvaus

Huomioi tekniset erityispiirteet

paina ja vapauta (napayta/kosketa)

kytke laite pois paalta

vapauta

kytke laite paalle

paina ja pida painettuna

vaara/patematon

kytke

oikea/pateva

kierra

\ B B| B B)i

Tulo Lukuarvo/asetettavissa

Navigointi \"D/ Vihrea merkkivalo palaa
4 1 AN

Lahto e 2 ¢ |Vihred merkkivalo vilkkuu

=

3O & ©|®|C|O) 2 3

Ajan nayttd (esimerkki: 4S o-
dota/paina)

T

i

w
¢

b‘/
/I\

Punainen merkkivalo palaa

Valikon naytté keskeytynyt (lisdasetuk-
set mahdollisia)

+

Punainen merkkivalo vilkkuu

¢

Tydkalu ei tarpeen / ala kayta tydkalua

TyoOkalun kaytto tarpeen / kayta
tydkalua

=e|c$s
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Oman turvallisuutesi vuoksi ev\;’r)
Turvallisuusmaaraykset

2.3 Turvallisuusmaaraykset

%

A VAROITUS

Tapaturmavaara, jos naita turvallisuusohjeita ei noudateta!
Néiden turvallisuusohjeiden noudattamatta jattaminen voi aiheuttaa kuoleman!

Lue taman kayttéohjekirjan turvallisuustiedot huolellisesti!
Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia seka maakohtaisia maarayksia!
IiImoita tyoskentelyalueella oleville ihmisille, ettéd heidan on noudatettava maarayksia!

Sahkoiskun aiheuttama tapaturmavaara!
Sahkojannitteet voivat aiheuttaa kosketettaessa hengenvaarallisia sdhkéiskuja ja palo-
vammoja. Pienjannitteetkin voivat aiheuttaa iskun ja sita kautta tapaturman.

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

Sijoita hitsauspoltin ja/tai puikonpidin aina eristetylle pinnalle!

Kayta taydellisia henkilonsuojaimia (kaytosta riippuen)!

Laitteen saa avata ainoastaan asiantunteva ammattihenkilosto!

Laitetta ei saa kayttda putkien sulattamiseen!

Vaara useamman virtaldhteen yhteiskytkennasta!

Jos useampia virtaldhteita halutaan kytkea yhteen rinnakkain tai sarjaan, taman saa su-
orittaa ainoastaan alan ammattilainen normin IEC 60974-9 "Pystytys ja kdytto™ seka
tapaturmanehkaisymaaraysten BGV D1 (ennen VBG 15) tai maakohtaisten maaraysten
mukaisesti!

Laitteet voidaan hyvaksya kaarihitsaukseen kaytettavaksi vain tarkastuksen jilkeen,
jotta varmistetaan, etta sallittua tyhjakayntijannitetta ei yliteta.

Laitteen kytkennan saa suorittaa ainoastaan alan ammattihenkild!

Yksittaisten virtaldhteiden kaytostapoiston aikana on irrotettava kaikki verkko- ja hitsaus-
virtajohdot luotettavasti koko hitsausjarjestelmasta. (Vastajannitteiden vaara!)
Napaisuudenvaihtokytkennalla varustettuja hitsauslaitteita (PWS-sarja) tai vaihtovirtahits-
aukseen tarkoitettuja laitteita (AC) ei saa kytkea yhteen, koska yksinkertainen kayttévirhe
saattaa aiheuttaa hitsausjannitteiden luvattoman summauksen.

Loukkaantumisvaara séteilyn tai lammon vaikutuksesta!
Valokaaren séteily aiheuttaa iho- ja silméavaurioita.
Kosketus kuumiin tyékappaleisiin tai kipinat aiheuttavat palovammoja.

Kayta hitsaussuojusta tai hitsauskyparaa riittavalla suojatasolla (kayttdalueesta riippuvai-
nen)!

vien asetusten ja maaraysten mukaisesti!

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

099-00HPXQ-EW518
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Turvallisuusmaaraykset

A VAROITUS

Soveltumattomasta vaatetuksesta aiheutuva loukkaantumisvaara!

Sateily, kuumuus ja sdahkojannite ovat vaistamattomia vaaranlahteita valokaarihitsauk-

sessa. Kadyttdja on varustettava taydelliselld henkilokohtaisella suojavarustuksella. Suo-

javarustuksen on suojeltava seuraavilta riskeilta:

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

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

+ Kuivat hitsausvaatteet (kengat, kasineet ja kehosuojaus) lammintd ymparistdéa vastaan, va-
staavin vaikutuksin kuin ilman Iampdtilan ollessa 100 °C tai enemman tai sdhkoiskun sattu-
essa, seka janniteen alaisten osien parissa tydskentelya varten.

» Kuulosuojaus haitallista melua vastaan.

ﬁ Rédjahdysvaara!

»j,__/..._ Suljetuissa astioissa ndenndisen vaarattomatkin aineet voivat kehittda suuren paineen

== kuumentuessaan.

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

« Ala koskaan kuumenna rajahdysherkkaa nestetts, pélya tai kaasua hitsaamalla tai leik-
kaamalla!

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

+ Tarkista palovaaratilanne tydskentelyalueella!

+ Ala kuljeta mukanasi helposti syttyvia esineita, kuten tulitikkuja tai sytyttimia.

+ Pida asianmukaista sammutuskalustoa kaden ulottuvilla tydskentelyalueella!

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

+ Jatka tydskentelya hitsatuilla tydkappaleilla vasta kun ne ovat jadhtyneet. Al saata niita
kosketuksiin helposti syttyvien materiaalien kanssa!

099-00HPXQ-EW518 9
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Turvallisuusmaaraykset

()

[L.

A HUOMIO

Savut ja kaasut!

Savut ja kaasut voivat aiheuttaa hengitysvaikeuksia ja jopa myrkytyksen. Lisdksi liuo-

tinhoyryt (klooratut hiilivedyt) voivat muuttua myrkylliseksi fosgeeniksi hitsauskaaren

ultraviolettisateilyn vaikutuksesta!

* Varmista raittiin ilman riittavyys!

+ Pida liuotinhdyryt kaukana kaaren sateilyalueelta!

+ Kayta tarvittaessa sopivaa hengityslaitettal

Aénialtistus!

Yli 70 dBa ylittava melu voi aiheuttaa pysyvia kuulovaurioita!

» Kayta sopivaa kuulonsuojausta!

+ Tydskentelyalueella oleskelevien ihmisten on kaytettava sopivaa kuulonsuojainta!

Standardin IEC 60974-10 mukaisesti hitsauslaitteet on jaettu sdhkémangeettisen

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

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

julkisesta pienjannite-syottoverkosta. Luokan A laitteiden sahkdmagneettisen yhteensopivuu-

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

teilyhairididen vuoksi.

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

kien asuinalueet, joissa on liitanta julkiseen pienjannite-syottdverkkoon.

Pystytys ja kaytto

Kaarihitsausmenetelmaa kaytettiessa saattaa joissakin tapauksissa esiintyda sdhkomag-

neettisia hairioitd, vaikka jokainen hitsauslaite noudattaa normin mukaisia paastoraja-

arvoja. Hitsauksesta johtuvista hairiosta vastaa kayttaja.

Mahdollisten ymparistossa esiintyvien sahkomagneettisten ongelmien arviointia varten

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

» Verkko-, ohjaus-, signaali- ja puhelinlinjat

* Radiot ja televisiot

» Tietokoneet ja muut ohjauslaitteet

« Turvalaitteet

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

» Kalibrointi- ja mittauslaitteet

* muiden ymparistdssa olevien laitteiden hairidnsietokyky

* hitsaustdiden suorittamisen ajankohta

Suosituksia hairiopaastdjen vahentamiseksi

* Verkkoliitdnta, esim. ylimaarainen verkkosuodatin tai suojaus metalliputkella

» Valokaarihitsauslaitteen huolto

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

* Potentiaalintasaus

+ Tybkappaleen maadoitus. Niissa tapauksissa, joissa tydbkappaleen suora maadoittaminen
ei ole mahdollista, tulisi yhteys suorittaa soveltuvilla kondensaattoreilla.

* Muiden ymparistdssa olevien laitteiden tai koko hitsauslaitteen suojaus

Sdhkomagneettinen kentta!

Virtaldhde voi kehittaa sdhkoisia tai sahkomagneettisia kenttia, jotka voivat vaikuttaa

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

kojohtojen, signaalijohtimien ja sydamentahdistimien toimintaan.

* Noudata kunnossapito-ohjeita !

* Veda hitsausjohtimet keloilta kokonaan!

» Suojaa sateilyalttiit laitteet ja varusteet asianmukaisesti!

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

10
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Kuljetus ja asennus

2.4

A HUOMIO

Kayttajayrityksen velvollisuudet!

Laitteen kdytossa on noudatettava kulloisia kansallisia maarayksia ja lakeja!

» Kehysdirektiivin 89/391/ETY mukainen kansallinen sovellus suorittamalla toimenpiteet
tydntekijan turvallisuuden ja terveyssuojan parantamiseksi tydssa seka siihen kuuluvat yk-
sittaiset direkdtiivit.

+ Erityisesti direktiivi 89/655/ETY tyontekijoiden tydssaan kayttéamille tydvalineille ase-
tettavista turvallisuutta ja terveytta koskevista vahimmaisvaatimuksista.

» Kunkin maan maaraykset tyoturvallisuudesta ja tapaturmien ehkaisysta.

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

+ Kayttajan opastaminen turvallisuustietoiseen tyoskentelyyn saanndllisin valiajoin.

+ Laitteen saanndllinen tarkastus standardin IEC 60974 mukaisesti-4.

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

* Kdyta vain sellaisia jarjestelmén osia ja lisélaitteita (virtalahteitd, hitsauspolttimia,
elektrodinpitimia, kaukosdétimia, varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen
tuoteperheeseen!

» Liitéd ja lukitse lisélaite liittimeensd laitteen ollessa poissa pdélta.

Julkiseen syottoverkkoon liittamiselle esitetyt vaatimukset

Suurteholaitteet voivat vaikuttaa verkon laatuun syottoverkosta ottamalla sahkolla. Joillekin
laitetyypeille voi siksi olla olemassa liitdntdrajoituksia tai vaatimuksia suurimmalle mahdolliselle
johtoimpedanssille tai tarvittavalle minimaaliselle syottokapasiteetille yleisen verkon rajapinnassa
(yhteinen kytkentdkohta PCC), jolloin my0s tiassa viitataan laitteiden teknisiin tietoihin. Tassa
tapauksessa on kayttajayrityksen tai kayttdajan vastuulla, tarvittaessa syottoverkon
palveluntarjoajan kanssa neuvottelun jalkeen, varmistaa, etta laite voidaan liittaa.

Kuljetus ja asennus

A VAROITUS

Suojakaasupullojen virheellisen kasittelyn aiheuttama loukkaantumisvaara!
@ Suojakaasupullojen virheellinen kasittely ja riittdmaton kiinnitys voi johtaa vakaviin
vammoihin!
+ Noudata kaasunvalmistajan ohjeita ja mahdollisia paineilman kaytt6a koskevia asetuksia ja
maarayksia!
+ Suojakaasupulloa ei saa kiinnittda venttiilin kohdalta!
+ Ala kuumenna suojakaasupulloa!
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Kuljetus ja asennus

A HUOMIO

S5 Syottojohtojen aiheuttama onnettomuusvaara!l
:D- Kuljetuksen aikana virtajohdot, joita ei ole irrotettu (verkkojohdot, ohjausjohtimet jne.)
voivat aiheuttaa vaaratilanteita, esimerkiksi kytketyn laitteen kaatumisen ja henkilova-
hinkoja!

* lIrrota syottéjohdot ennen kuljetusta!l
;‘ Kaatumisvaara!
?’ Kone voi aiheuttaa vaaraa kaatuessaan ja vahingoittaa henkil6iti. Se voi my6s vahingo-
ittua liikkuessaan ja asennuksen aikana. Kaatumisenkestavyys on taattu 10°:n saakka
(standardin IEC 60974-1 mukaisesti).

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

* Kiinnita lisdosat sopivin valinein.
Virheellisesti vedettyjen johtojen aiheuttama tapaturmavaaral!
Virheellisesti vedetyt johdot (verkko-, ohjaus, hitsausjohdot tai vélikaapelipaketit) voivat
aiheuttaa kompastumisen.

* Veda syotttdjohdot tasaisesti maata pitkin (valta silmukoiden muodostumista).

» Valta vetamista kulku- tai kuljetusreiteille.

Kuumentuneen jadhdytysaineen ja sen liitintéjen aiheuttama loukkaantumisvaara!

SSS Kaytetty jadhdytysaine ja sen liitdnta- tai liitoskohdat voivat kuumentua huomattavasti
— | kaytossa (vesijaahdytteinen malli). Jadhdytysainekiertoa avattaessa voi ulos vuotava
jaahdytysneste aiheuttaa palovammoja.

* Avaa jaahdytysainekierto ainoastaan hitsausvirtaldhteen/jaahdytyslaitteen ollessa sammu-

tettuna!
+ Kayta asianmukaista suojavarustusta (suojakasineita)!
» Sulje letkujohtojen avatut litdnnat soveltuvilla tulpilla.

&

Yksikot on tarkoitettu kaytettdviksi pystyasennossa!
Kayttadminen kielletysséd asennossa voi aiheuttaa laitteiston vahingoittumisen.
* Kuljeta ja kdyté laitetta ainoastaan pystyasennossa!

Lisélaitteet ja virtaldhde voivat vaurioitua vdaran kytkennén seurauksena!

» Liitd ja lukitse lisélaitteita vain asianmukaista liitintd kédyttden laitteen ollessa sammutettuna.
* Tarkemmat ohjeet saa kunkin lisélaitteen kdyttéohjeesta.

* Lisélaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtaldhde on kdynnistetty.

Pélynsuojahatut suojaavat liitantapistokkeita ja konetta lialta ja vahingoittumiselta.
e Polysuojahattu on asennettava liitintdan, jos sitd ei kdyteta lisédlaitetta varten.
* Viallinen tai hdvinnyt hattu on korvattava uudella!

12
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Tarkoituksenmukainen kaytto

Laitetta saa kayttaa vain seuraavien jarjestelmien kanssa

3 Tarkoituksenmukainen kaytto

§

A VAROITUS

Vaarasta kaytosta aiheutuvat vaaratekijat!

Laitteisto on valmistettu tekniikan tason mukaisesti seka saantdjen / normien mukai-

sesti teollisuus- ja ammattikayttoon. Se on tarkoitettu ainoastaan tyyppikilvessa ilmoi-

tettua hitsausmenetelmaa varten. Muussa kuin maaraysten mukaisessa kaytossa

voidaan laitteen odottaa aiheuttavan vaaroja henkiloille, eldimille ja omaisuudelle. Lait-

teistoa saa kayttaa ainoastaan asianmukaisen kayttotavan mukaisesti.

+ Laitetta saa kayttaa ainoastaan maaraystenmukaisesti ja opastetun, ammattitaitoisen
henkildstdn toimesta!

+ Laitetta ei saa muuttaa tai mukauttaa epaasianmukaisesti!

3.1 Laitetta saa kayttaa vain seuraavien jarjestelmien kanssa
T&ta kuvausta saa soveltaa ainoastaan laitteisiin, joissa on laiteohjaus M3.7X-I.

3.2  Ohjelmiston tila

Tama ohje kuvaa seuraavaa ohjelmistoversiota:

1.0.D.0

Laiteohjauksen ohjelmistoversio voidaan nayttaa laitekonfiguraatiovalikossa (valikko
Srv) > katso luku 5.11.

3.3 Laitteeseen liittyvat asiakirjat
+ Liitettyjen hitsauslaitteiden kayttdohjeet
* Valinnaisten laajennusten asiakirjat

099-00HPXQ-EW518 13
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Tarkoituksenmukainen kaytto e“f’"

Laitteeseen liittyvat asiakirjat

3.3.1 Kokonaisdokumentaation osa

Tama dokumentti on osa kokonaisdokumentaatiota ja se on voimassa vain yhdessa kaikkien
osadokumenttien kanssa! Kaikkien jarjestelmadkomponenttien kdyttéohje, erityisesti turvaohjeet,
on luettava ja niitd on noudatettava!

Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.

Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.
Pos. |Dokumentaatio

A1 Langansyéttolaite

A.2 |Kaukosaadin

A.3 |Ohjaus

A.4 | Hitsausvirtalahde

A.5 |Hitsauspoltin

A Kokonaisdokumentaatio
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Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Ohjausalueiden yleiskuva

4 Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet
4.1 Ohjausalueiden yleiskuva

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

yleiskuva > katso luku 8.2

@ wic/vac

@ rorcenrc
; t4
dA
. wiredArc Opﬁ

I\-
t2
{3 o

-I i)
. rootArc

—
t8

t5 t6\. 5. (JO
Superpuls t7 L-_

Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Ohjausalue A
> katso luku 4.1.1
2 Ohjausalue B
> katso luku 4.1.2
3 Ohjausalue C
> katso luku 4.1.3
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Ohjausalueiden yleiskuva

411

Ohjausalue A

@ vic/mac |
. forceArc a @
[
0

. wiredArc

. rootArc ' o
. coldArc

@

AR O
s DF

O Standard @

.

nonu - Position @
F—-.Ojv - S

Soft - Dynamics + Hard

AMEICE
Kuva 4-2
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Paad |Hitsaustehtavan painike (JOB)
Loaveecs .. . . e . . .
S Lyhyt palr_ukkeen painallus: Nope:a k"aytettav_lssa_l olevien mitausmenetelmien
vaihto valituissa perusparametreissad (materiaali/lanka/kaasu).
R Pitka painikkeen painallus: Hitsaustehtavan (JOB) valinta hitsaustehtavaluet-
telon (JOB-LIST) perusteella > katso luku 5.4.1.
2 - Hitsaustehon saaténuppi (Click-wheel)
o L Hitsaustehon asettaminen > katso luku 5.4.6
¢ e Eri parametriarvojen asetus esivalinnasta riippuen.
(Asetukset ovat mahdollisia, kun taustavalaistus on aktivoituna.)
3 v Kayttotapojen painike (toimintojen kulut) > katso luku 5.4.14
R 2-tahti
HH - 4-tahti
R Merkkivalo palaa vihredna: 2-erikoistahti
== 0 ---- Punainen merkkivalo palaa: MIG-pistehitsaus
o —---mem- Erikois-4-tahti
4 f Hitsaustavan painike > katso luku 5.4.5
D
5 Valokaaridynamiikan naytt6

Naytetdan asetetun valokaaridynamiikan korkeus ja suunta.

16
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Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

Ohjausalueiden yleiskuva

Mer
kki

Kuvaus

Click wheel -nappain, valokaaren pituuden korjaus

R Valokaaren pituuden korjauksen asetus > katso luku 5.4.6.2
R Valokaaridynamiikan asetus > katso luku 5.4.6.3
Lt Eri parametriarvojen asetus esivalinnasta riippuen.

Asetukset ovat mahdollisia, kun taustavalaistus on aktivoituna.

Painike kaasutesti / letkupaketin huuhtelu > katso luku 5.1

Langan palautus > katso luku 5.3
Hitsauslangan jannitteetdn ja kaasuton vetdminen takaisin.

Langansyo6toén painike
Hitsauslangan jannitteeton ja kaasuton pujotus > katso luku 5.2.

10

4.1.2 Ohjausalue B

Lankamaaraanturin merkkivalo (valinnainen tehdasasetus) > katso luku 5.7.2
Syttyy, kun hitsauslankaa on jaljella enaa noin 10 %.

Mer [Symboli |Kuvaus
kki

1 t1 Kaasun esivirtausajan merkkivalo

2 t2 Aloitusohjelman merkkivalo Start
L Hitsausteho (prosenttia pddohjelmasta Pa)
B Valokaaren pituuden korjaus
R Aloitusaika "t1”
Aloitus- ja lopetusohjelma ovat aktiivisia ainoastaan kayttétavoissa 2-tahti ja 4-eriko-
istahti.

3 Super- |Super-pulssin merkkivalo

puls Palaa, kun super-pulssitoiminto on aktiivinen.

4 t3 Nousu/laskuajan merkkivalo ”tS1”
Ohjelman nousu/laskuaika Start pddohjelmassa Pa

5 t4 Paiaohjelman merkkivalo (Pa)
B e Hitsausteho (langannopeus/hitsausvirta/materiaalipaksuus)
R Valokaaren pituuden korjaus
HE e Paaohjelman kesto "t2” (Superpuls)

6 t5 Alennetun paaohjelman merkkivalo (Ps)
L Langannopeus (prosenttia padohjelmasta Pa)
L Je—— Valokaaren pituuden korjaus
HE e Laskuohjelman kesto "t3” (Superpuls)

7 t6 Nousu/laskuajan merkkivalo "tSE”

Paaohjelman nousu/laskuaika Start lopetusohjelmassa EndA

099-00HPXQ-EW518
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Mer |Symboli |Kuvaus
kki
8 t7 Lopetusohjelman merkkivalo End
b SR Langannopeus (prosenttia pddohjelmasta Pa)
R Valokaaren pituuden korjaus
HF e Lopetusvirtausaika "t10”
Aloitus- ja lopetusohjelma ovat aktiivisia ainoastaan kayttotavoissa 2-tahti ja 4-eriko-
istahti.
9 t8 Kaasun jalkivirtausajan merkkivalo
10 = | Hitsausparametrien valintapainike
14_ Talla painikkeella valitaan hitsausprosessin mukaiset hitsausparametrit ja kayttétila

4.1.3 Ohjausalue C

Mer
kki

Symboli

.

@) @) @998y @T@@

.

Kuvaus

Vasen ndytto / estotoiminto -painike
Laitendytdn vaihto eri hitsausparametrien valilla. Merkkivalot osoittavat valitun paramet-
rin.
i
O ——————— 3 sekunnin painalluksen jalkeen laite vaihtaa estotoimin-
toon > katso luku 4.3.6.

Langannopeuden yksikon merkkivalo

m/min --- Parametriarvo naytetdan metreina minuuttia kohti.

ipm------- Parametriarvo naytetdan tuumina (inch) minuuttia kohti.
Vaihto metrisen ja brittildisen jarjestelman valilla erikoisparametrin "P29”
kautta > katso luku 5.10.

Materiaalipaksuuden merkkivalo
Valitun materiaalipaksuuden naytto.

Hitsausvirran merkkivalo
Hitsausvirran nayttd6 ampeereina.

Merkkivalo, langannopeus
Palaa, kun langannopeutta esitetaan.

18
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Ohjausalueiden yleiskuva

Mer |Symboli |Kuvaus
kki
6 N Estotoiminnon merkkivalo
n Kytkeminen paalle ja pois paalta vasen naytt6 / estotoiminto -painikeella.
7 Prog Hitsausohjelman merkkivalo > katso luku 5.4.12
Nykyisen ohjelmanumeron nayttd hitsaustietonaytdssa.
8 \I Valokaaren pituuden korjausjannitteen merkkivalo
Valokaaren pituuden korjausjannitteen naytto voltteina.
9 | k\\N [Hitsaustehon merkkivalo
Hitsaustehon nayttd kilowatteina.
10 Elektronisen kaasumaaran sdadoén merkkivalo OW DGC > katso luku 5.7.1
ﬂhq Nayttda kaasuvirtauksen maaran laitendytdssa.
11 < Oikean nayton painike
Valokaaren pituuden korjauksen seka muiden parametrien ja niiden arvojen ensisijai-
nen naytto.
12 @ Moottorivirran merkkivalo
Nykyinen moottorivirta (langansyéttolaitteen syottoyksikkd) naytetdan langansyoton
aikana ampeereina.
13 000! | Oikea nayttd - hitsausjannitteen ensisijainen naytto
Tassa naytdssa esitetdan hitsausjannite, valokaaren pituuden korjaus, ohjelmat tai hits-
austeho (vaihto oikean naytén painikkeen kautta). Sen lisdksi naytetaan dynamiikka ja
esivalinnasta riippuen eri hitsausparametrien arvoja. Parametriajat tai Hold-ar-
vot > katso luku 4.2.
14 Merkkivalo ylilampétila / hitsauspolttimen jadhdytyksen virhe
I!- Vikailmoitukset > katso luku 7
15 Jaahdytysnestehairion merkkivalo
@ limoittaa virtauksen hairidsta tai jaahdytysnesteen puutteesta.
16 §  [Sekuntien merkkivalo
Naytetty arvo esitetdan sekunteina.
17 VRD |Jannitteen alentimen merkkivalo (VRD) > katso luku 5.9
18 JOB-numeron nayttd (hitsaustehtava) > katso luku 5.4.1
19 0 Tilandaytéon merkkivalo (Hold)
Keskiarvojen nayttd koko hitsauksen ajalta.
20 % |Prosenttien merkkivalo
Naytetty arvo esitetdan prosentteina.
21 | e Materiaalipaksuuden yksikén merkkivalo
mm ------- Parametriarvo naytetdan millimetreina.
inch ------ Parametriarvo naytetaan tuumina.
Vaihto metrisen ja brittildisen jarjestelman valilla erikoisparametrin’P29”
kautta > katso luku 5.10.
22 000! | Oikea nayttd - hitsaustehon ensisijainen naytto

Tassa ndytdssa hitsausteho esitetdan joko langannopeutena, hitsausvirtana tai mate-
riaalipaksuutena (vaihto vasemman naytdn painikkeen kautta). Sen lisdksi naytetaan
esivalinnasta riippuen eri hitsausparametrien arvoja. Parametriajat tai Hold-ar-

vot > katso luku 4.2.
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4.2

Hitsausparametrien naytto

Parametrinayttdjen vasemmalla ja oikealla puolella on painikkeita parametrien valintaa varten. Ne on tar-
koitettu naytettavien hitsausparametrien ja niiden arvojen valintaan.
Painikkeen jokainen painallus kytkee seuraavaan parametriin (merkkivalot nayttavat valinnan). Viimeisen
parametrin saavuttamisen jalkeen aloitetaan alusta ensimmaisesta parametrista.

H/

j[0]:}
mm inch % B B B S

MIG/MAG

Parametri

Kuva 4-5

Tavoitearvot [

Tamanhetkiset arvot
[2]

Hold-arvot [

Hitsausvirta

Materiaalin paksuus

Langannopeus

Hitsausjannite

Hitsausteho

Moottorin virta

O®®O00®

OBIOBO®®

®®000®C©

Suojakaasu
TIG
Parametri Tavoitearvot [ Tamanhetkiset arvot Hold-arvot [?]
2]
Hitsausvirta @ @ @

Hitsausjannite

@

@

@

Hitsausteho

®

@

@

Suojakaasu

Puikkohitsaus

Parametri

@

Tavoitearvot [

@

Tamanhetkiset arvot
[21

®

Hold-arvot [?]

Hitsausvirta

@

@

®

Hitsausjannite

@

@

®

Hitsausteho

®

@

®

Asetuksia muutettaessa (esim. langannopeus) naytté vaihtuu valittdmasti nimellisarvoasetukseen.

1 Tavoitearvot (ennen hitsausta)

[@ Tamanhetkiset arvot (hitsauksen aikana)
Bl Hold-arvot (hitsauksen jalkeen, keskiarvojen naytté koko hitsauksen ajalta)

20
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Laiteohjauksen kaytto

4.3
4.3.1

4.3.2

4.3.3

Laiteohjauksen kaytto

Paanakyma

Laitteen paallekytkemisen tai asetuksen paattamisen jalkeen laiteohjaus vaihtaa paanayttéon. Tama tar-
koittaa, etta aikaisemmin valitut asetukset otetaan kayttéon (ilmaistaan tarvittaessa merkkivaloilla) ja vir-
ran voimakkuuden tavoitearvo (A) naytetddn vasemmassa hitsaustietonaytdssa. Oikeassa naytdssa
naytetdan aina esivalinnasta riippuen hitsausjannitteen tavoitearvo (V) tai hitsaustehon tdmanhetkinen
arvo (kW). Ohjaus vaihtaa 4 sekunnin jalkeen takaisin paanayttéon.

Hitsaustehon saataminen

Hitsausteho asetetaan hitsaustehon saaténupilla (click wheel). Taman lisaksi voidaan parametreja so-
vittaa toimintojaksossa tai asetuksia sovittaa eri laitevalikoissa.

Asetus MIG/MAG

Hitsaustehoa (lAmmdntuontia materiaaliin) voidaan muuttaa seuraavan kolmen parametrin asetuksen
kautta:

 langansyéttonopeus &

« materiaalin paksuus =

* hitsausvirta [A]

Nama kolme parametria ovat riippuvaisia toisistaan ja muuttuvat aina yhdessa. Ratkaiseva suure on lang-
ansyoétténopeus m/min. Tama langansyoétténopeus voidaan saataa 0,1 m/min -askelin (4.0 ipm). Siihen
kuuluva hitsausvirta ja vastaava materiaalin paksuus selvitetdan langansyétténopeudesta.

Naytettya hitsausvirtaa ja materiaalin paksuutta on pidettava kayttajalle ohjearvoina ja ne pydristetdan
tayteen ampeerilukuun ja 0,1 mm:n materiaalin paksuuteen.

Langansyétténopeuden muuttaminen esimerkiksi arvon 0,1 m/min verran johtaa valitusta hitsauslangan
paksuudesta riippuen enemman tai vdhemman suurempaan muutokseen hitsausvirtandytéssa tai mate-
riaalin paksuuden naytdssa. Hitsausvirran ja materiaalin paksuuden naytt6 riippuu valitusta langan halkai-
sijasta.

Kun esimerkiksi muutetaan langansyétténopeutta 0,1 m/min ja valittua langan halkaisijaa 0,8 mm, tulok-
sena on pienempi virran tai materiaalin paksuuden muuttuminen kuin silloin, kun muutetaan langansyot-
ténopeutta 0,1 m/min ja valittua langan halkaisijaa 1,6 mm.

Hitsattavasta langan halkaisijasta riippuen on mahdollista, ettd materiaalin paksuuden tai hitsausvirran
esittdmisessa esiintyy pienempia tai suurempia hyppyja tai ettd muutokset tulevat nakyviin vasta oh-
jauspyoéran useamman “napsautuksen” jalkeen. Kuten edelld on kuvattu, syyna tdhan on langansyotton-
opeuden muuttuminen 0,1 m/min napsautusta kohti ja siitd aiheutuva virran ja materiaalin paksuuden
muuttuminen esivalitusta hitsauslangan halkaisijasta riippuen.

On huomioitava myos, etta ennen hitsausta naytetty hitsausvirran ohjearvo voi hitsauksen aikana poiketa
ohjearvosta todellisesta vapaalangasta (langan vapaa paa, jolla hitsataan) riippuen.

Syy tahan on hitsausvirrasta aiheutuva langan vapaan paan esilamp6. Hitsauslangan esilampé esi-
merkiksi lisdantyy, kun vapaalanka on pitempi. Kun siis vapaalanka (langan vapaa paa) suurenee, todelli-
nen hitsausvirta vahentyy langassa olevan suuremman esilammoén vuoksi. Kun langan vapaa paa
pienenee, todellinen hitsausvirta suurenee. Hitsaajan on sen kautta mahdollista rajallisesti vaikuttaa ra-
kenneosaan kohdistuvaan lammaontuontiin hitsauspolttimen etaisyyttd muuttamalla.

Asetus TIG/puikkohitsaus:

Hitsausteho asetetaan parametrin "hitsausvirta” kautta; tata voidaan saataa 1 ampeerin valein.

Hitsausparametrien saataminen toimintojaksossa

Hitsausparametrin sdatadminen toimintojaksossa voi tapahtua kahdella tavalla.

1. Hitsausparametrien painikkeen painaminen (vilkkuva merkkivalo nayttaa valitun parametrin). Para-
metri asetetaan hitsaustehon Click wheel -nappaimen kautta.

2. Hitsaustehon Click wheel -ndppaimen lyhyt painallus (toimintojakson valinta) ja sen jalkeinen nupin
kiertdminen (navigointi haluttuun parametriin). Uudella painalluksella valitaan valittu parametri saat6a
varten (parametriarvo ja vastaava merkkivalo vilkkuvat). Painiketta kiertdmalla asetetaan parametri-
arvo.
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Laiteohjauksen kayttd

4.3.4

4.3.5

4.3.6

Laajennettujen hitsausparametrien asettaminen (asiantuntijavalikko)

Expert-valikko sisaltda toiminnot ja parametrit, joita ei voi asettaa suoraan laiteohjauksen kautta tai joita ei
tarvitse asettaa sdanndllisesti. Naiden parametrien lukumaara ja esittdminen tapahtuu aikaisemmin vali-
tusta hitsausmenetelmasta tai toiminnoista riippuen. Valinta tapahtuu painamalla pitkaan (> 2 s) hitsau-
stehon click wheel- ndppainta. Valitse vastaava parametri/valikkokohta click wheel -nappainta kiertamalla
(navigointi) ja painamalla. Sen lisaksi tai vaihtoehtoisesti navigointiin voidaan kayttaa hitsausparametrien
painiketta.

Perusasetusten muuttaminen (laitekonfiguraatiovalikko)

Laitekonfiguraatiovalikossa voidaan sovittaa hitsausjarjestelman perustoimintoja. Ainoastaan kokeneiden
kayttajien tulisi muuttaa asetuksia > katso luku 5.11.

Estotoiminto

Estotoiminto suojaa laitteen asetusten vahingossa tehtavalta muuttamiselta.

Kayttaja voi kytkea estotoiminnon paalle tai poislpéélté jokaisessa laiteohjauksessa tai lisdlaitteessa
painamalla pitkdan painiketta, jossa on kuvake Q.
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5 Toiminnalliset ominaisuudet

5.1 Suojakaasumaaran saato

Jos suojakaasuvirtaus on lilan matala tai liian korkea, tdma voi aiheuttaa ilmaa hitsisulaan ja huokosia
hitsiin. S4ada suojakaasuvirtaus hitsaustehtavaa vastaavasti!

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

Kaasutesti > katso luku 5.1.1-toiminnon laukaisu (hitsausjannite ja langasyéttdmoottori jaavat pois
paalta - ei valokaaren sytyttamista vahingossa).

Saada sovellutukselle sopiva kaasuvirtaus paineenalennusventtiilista.

Asetusohjeita

Hitsausprosessi Suositeltu suojakaasuvirtaus

MAG hitsaus Langan halkaisija x 11.5 = I/min

MIG juotto Langan halkaisija x 11.5 = I/min

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

TIG Kaasusuutin halkaisija mm vastaa I/min kaasuvirtausta

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

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

5.1.1 Kaasutesti

Kuva 5-1
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Langansyotto

5.1.2 Letkupaketin huuhtelu
)

ER) ER
T Z L

J

Kuva 5-2

5.2 Langansyotto
Langansy6ton toiminto on tarkoitettu hitsauslangan jannitteettémaan ja suojakaasuttomaan syéttdmiseen
lankakelan vaihdon jalkeen. Kun langansy6tén painiketta painetaan pitempaan ja pidetaan painettuna,
langansyotténopeus nousee ramppitoiminnossa (erikoisparametri P1 > katso luku 5.10.2) 1 m/min ase-
tettuun maksimiarvoon asti. Maksimarvo asetetaan painamalla yhtd aikaa langansy6tdn painiketta ja kier-

tamalla vasenta click wheel -nappainta.

ER

Kuva 5-3
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5.3 Langan palautus
Langanpalautuksen toiminto on tarkoitettu hitsauslangan jannitteettémaan ja suojakaasuttomaan palaut-
tamiseen. Kun langansy6ton ja kaasutestin painikkeita painetaan pitempaan ja pidetaan painettuna sa-
manaikaisesti, langanpalautusnopeus nousee ramppitoiminnossa (erikoisparametri
P1 > katso luku 5.10.2) 1 m/min asetettuun maksimiarvoon asti. Maksimarvo asetetaan painamalla yhta
aikaa langansyoton painiketta ja kiertdmalla vasenta click wheel -nappainta.
Lankakelaa on toimenpiteen aikana kierrettava kasin myo6tapaivaan hitsauslangan kelaamiseksi uu-
delleen.

Kuva 5-4
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5.4
5.4.1

5.4.2

MIG/MAG hitsaus

Hitsaustehtavan valinta
Hitsaustehtavan valitsemiseksi on suoritettava seuraavat vaiheet:

» Valitse perusparametrit (materiaalityyppi, langan halkaisija ja suojakaasutyyppi) ja hitsausmenetelma
(valitse ja sy6td JOB-numero, otat avuksi JOB-List > katso luku 8.1).

+ Valitse kaytto- ja hitsaustapa

» Aseta hitsausteho

» Korjaa tarvittaessa valokaaren pituutta ja dynamiikkaa
» Sovita erikoissovellusten expert-parametrit

Perusparametrit

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

Toimintojen laajuus riippuu laitesarjasta:

Laitesarja MIG/MAG XQ |forceArc XQ |wiredArc XQ |rootArc XQ [coldArc XQ

Titan XQ @ @ @ @ @

Phoenix XQ @ @ @ @ ®

Taurus XQ @ @ ® @ @

V)

JOB-LIST
3:

)
—

Kuva 5-5
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5.4.3 Hitsausprosessit

Parametrien asettamisen jalkeen voidaan vaihtaa hitsausmenetelman MIG/MAG, forceArc, wiredArc,
rootArc und coldArc valilla (jos perusparametrien yhdistelma mahdollistaa sen). Menetelmaa vaihdetta-
essa vaihtuu myds JOB-numero, mutta perusparametrit eivat muutu.

IR —

JoB

-~

O rootArc
O coldArc
7= |
| lceca

JOB-LIST
3s

—
Kuva 5-6

5
3
(=9
=
A
XA - Process

5.4.4 Toimintatapa

Kayttotapa maarittaa hitsauspistoolilla ohjattavan prosessin. Kayttétapojen yksityiskohtaiset kuvauk-

set > katso luku 5.4.14.

HO
A O
~OF

HHQ
~

J

\

Kuva 5-7
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5.4.5

Hitsaustapa
Hitsaustavalla tarkoitetaan yhteenvetona kaikkia MIG/MAG-prosesseja.
Standard (hitsaus vakiovalokaarella)

Langansydéttdnopeuden ja valokaarijannitteen asetetusta yhdistelmasta riippuen hitsaamiseen voidaan
kayttaa tassa valokaarityyppeja lyhytkaari, sekakaari tai kuumakaari.

Pulse (hitsaus pulssivalokaarella)

Hitsausvirran kohdistetun muutoksen kautta valokaaressa saadaan aikaan virtapulsseja, jotka johtavat 1-
tippa-pulssia-kohti-aineen siirtymaan. Tuloksena on lahes roiskeeton prosessi, joka soveltuu kaikkien ma-
teriaalien ja erityisesti runsaasti seostettujen CrNi-terasten tai alumiinin hitsaukseen.

Positionweld (hitsaus vaikeissa asennoissa)

Hitsaustapojen pulssi/vakio tai pulssi/pulssi yhdistelma, joka soveltuu tehtaalla optimoitujen parametrien
kautta erityisesti vaikeissa asennoissa tehtavaan hitsaukseen.

Toimintojen laajuus riippuu laitesarjasta:

Laitesarja Standard Pulse Positionweld
Titan XQ @ @ @
Phoenix XQ @ @ @ 1]
Taurus XQ @) ® ®

1 Alumiinin hitsaustehtavat

Q Standard
O Ha

Position
I F weld
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5.4.6 Hitsausteho (toimintapiste)
Hitsausteho asetetaan yksinuppisdaddn pohjalta. Kayttaja voi asettaa toimintapisteensa joko langann-
opeutena, hitsausvirtana tai materiaalin paksuutena. Hitsauskone laskee ja asettaa toimintapisteelle opti-
maalisen hitsausjannitteen. Kayttaja voi korjata tata hitsausjannitetta tarvittaessa > katso luku 5.4.6.2.
> N, U 4
I _’Q_ N
min ‘an ¢ 'amn
\ -8- J
= 1 S mm )
=)
— 43
4 ' ' 4 14
° | S —
\ + J
-©: )\
- \__J
l, 1-,1' l' |
A J
Kuva 5-9
Kayttoesimerkki (asetus materiaalivahvuutena)
Tarvittava langansyé6ttonopeus ei ole tiedossa ja se on tarkoitus maarittaa.
+ Valitse hitsaustehtava JOB 76( > katso luku 5.4.1): materiaali = AIMg, kaasu= Ar 100 %, langan halka-
isija = 1,2 mm.
» Vaihda naytoélle materiaalivahvuus.
+ Mittaa materiaalivahvuus (tydkappale).
+ Syo6ta mitattu arvo, esim. 5 mm, laiteohjaukseen.
Tama asetettu arvo vastaa tiettya langansyoétténopeutta. Kun naytté vaihdetaan kyseiseen para-
metriin, voidaan nayttaa siihen kuuluva arvo.
5 mm:n materiaalinvahvuus vastaa tissa esimerkissa 8,4 m / min langansyéttonopeutta.
Materiaalinvahvuustiedot hitsausohjelmissa viittaavat yleensa pienahitseihin hitsauskohdassa PB. Niita
on pidettava ohjearvoina ja ne voivat poiketa toisissa hitsauskohdissa.
5.4.6.1 Lisavarusteet toimintapisteen asettamiseksi
Toimintapisteasetus voidaan suorittaa myds eri tarvikekomponenteista, kuten esim. kaukosaatimista,
erikoishitsauspolttimista tai robotti-/teollisuusvaylaliitannoéista (vaaditaan vaihtoehtoinen automaati-
oliitanta, ei kaikissa tdman sarjan laitteissa mahdollista!).
Yksittaisten laitteiden ja niiden toimintojen yksityiskohtaisempi kuvaus 16ytyy kunkin laitteen kayt-
téohjeesta.
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5.4.6.2 Valokaaren pituus
Tarvittaessa valokaaren pituus (hitsausjannite) voidaan muuttaa yksil6lliselle hitsaustehtavalle +/- 9,9 V.

N, <]
J

Kuva 5-10

5.4.6.3 Valokaaren dynamiikka (kuristusvaikutus)

Taman toiminnon avulla valokaarta voidaan sovittaa syvan tunkeuman kapeasta, kovasta valokaaresta

(positiiviset arvot) leveaan ja pehmeaan valokaareen (negatiiviset arvot) asti. Valittu asetus naytetaan sen
lisdksi saatonuppien alapuolella olevilla merkkivaloilla.

—\dY~H 1]

Kuva 5-11
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5.4.7 superPuls
superPuls-vaihtoehtoa kaytettdessa vaihdellaan jatkuvasti padohjelman (PA) ja heikennetyn paaohjelman
(PB) valilla. Tata toimintoa kaytetaan esim. ohutlevyalueella lAmmdntuonnin vahentdmiseksi kohdistetusti
tai vaikeissa asennoissa hitsaamiseen ilman levitysta.
Hitsausteho voidaan ilmaista seka keskiarvona (tehdasasetus) tai ainoastaan ohjelman A kautta. Jos
keskiarvonayttd on kytketty paalle, palavat paaohjelman (PA) ja heikennetyn paaohjelman (PB) merkkiva-
lot samanaikaisesti. Nayttdvaihtoehtojen valilla voidaan vaihtaa erikoisparametrin P19
kautta > katso luku 5.10.
Kuva 5-12
Naytto Asetus/valinta
5 ] ;P superPuls valinnat
=Y | | Toiminnon paalle- tai poiskytkentd
Paallekytkenta
& Laitteen toiminnon paallekytkenta
Poiskytkenta
.ﬂ. Laitteen toiminnon poiskytkenta
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5.4.8 JOB-tehtavan (hitsaustehtavan) kopiointi

/h

JOB-LIST
3s

Kuva 5-13
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5.4.9 Expert-valikko (MIG/MAG)

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

r \ r \ r \ r \ r \ r \ r \ r \
\ J \ J \ J \ J \ J \ J \ J \ J

¢ o °C
B _ C I.T )
I
: ER)
-
n_ll T _
e
1
A
—Y—— y,
cpn 1L L
o =] =g
I
A
p h 4
s L C 2
2 e
Kuva 5-14
Naytto Asetus/valinta
b / Langan jélkipaloaika > katso luku 5.4.10
u. R Suurempi arvo = tehostaa langan jalkipaloa
R Pienempi arvo = heikentaa hitsauslangan jalkipaloa

JOB-riippuvaisen ohjelmarajoituksen asetus/n-tahti > katso luku 5.4.11

.n—. 1-mmmmm e ei JOB-riippuvaista ohjelmarajoitusta
2-9 - JOB-riippuvainen ohjelmarajoitus maks. valittaviin ohjelmiin.
'q, & Hitsausmenetelman vaihto (menetelménvaihto)
UL L ] | Aktivoidulla toiminnolla hitsausmenetelma vaihtaa vakiokaarihitsauksen ja pulssikaari-

hitsauksen valilla. Vaihto tapahtuu joko liipaisimen napaytyksella (erikois-4-tahti) tai ak-
tivoidulla superpuls-toiminnolla (vaihto ohjelmien Pa ja Ps valilla).

------ toiminto kytketty paalle.

------ toiminto kytketty pois paalta.
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Naytto Asetus/valinta

ID Pulssikaarihitsausmenetelma (Ohjelma Psrarr)
= Pulssikaarihitsausmenetelma voidaan aktivoida kadynnistysohjelmassa (Pstart) toimin-
tatavoille erikois-2-tahti ja erikois-4-tahti.
= ——-toiminto kytketty paalle.
[oFF)= —mmmm toiminto kytketty pois paalta.

LM

Pulssikaarihitsausmenetelméa (Ohjelma Penp)

Pulssikaarihitsausmenetelma voidaan aktivoida lopetusohjelmassa (Penb) toimintatavoille
erikois-2-tahti ja erikois-4-tahti.

------- toiminto kytketty paalle.

------- toiminto kytketty pois paalta.

A
('

Sytytystapa (MIG/MAG)

Kayttokohde: Vaharoiskeinen sytytys, esim. alumiini tai kromi-/nikkelimateriaalit.
0= - Tavallinen valokaaren sytytys

1= Valokaaren sytytys langan palautuksella Push/Pull-toiminnoille

2= -me- Valokaaren sytytys langan palautuksella muille kuin Push/Pull-toiminnoille

gy
|

Virran nousu-/laskuaika (paavirtaan toisiovirrasta)

M
A
My

Virran nousu-/laskuaika (toisiovirrasta paavirtaan)

mr
L
]

5.4.10 Hitsauslangan jalkipaloaika
Jalkipaloajan parametri estda hitsauslangan kiinnipalamisen hitsisulassa tai hitsausvirtasuuttimessa hits-
ausprosessin lopuksi. Arvo on optimaalinen lukuisille sovelluksille (sitéa on kuitenkin mahdollista muokata
tarvittaessa). Asetettava arvo on voimassa, kunnes hitsausvirtaldahde kytkee hitsausvirran pois paalta
hitsausprosessin pysayttamisen jalkeen.

Hitsauslangan kayttaytyminen Asetusohje
Hitsauslanka palaa kiinni hitsisulassa. Suurenna arvoa
Hitsauslanka palaa kiinni hitsausvirtasuuttimeen tai hitsauslan- | Pienenna arvoa
gassa esiintyy paljon palloutumista
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5.4.11

5.4.12

Ohjelmarajoitus

JOB-riippuvaisella ohjelmarajoituksella voidaan valitussa tehtdvassa rajoittaa valittavien ohjelmien lu-
kumaaraa valilla (2...9). Téma asetusmahdollisuus voidaan suorittaa jokaiselle tehtavalle yksildllisesti.
Lisaksi on olemassa — historiallisesti kasvaneena — myds mahdollisuus "yleiseen ohjelmarajoitukseen".
Tama asetetaan erikoisparametrilla P4 ja koskee kaikkia tehtavia, joille ei ole asetettu JOB-riippuvaista
ohjelmarajoitusta (katso Kuvaus erikoisparametrit).

Lisaksi on olemassa mahdollisuus kayttdtapaan "Erityinen erikois-4-tahti (n-tahti)", kun erikoisparametri 8
on kytketty arvoon 2. Tassa tapauksessa (JOB-riippuvainen ohjelmarajoitus on kytketty paalle ja erikois-
parametri 8=2 ja erikois-4-tahti) voidaan paaohjelmassa vaihtaa seuraavaan ohjelmaan liipasinta
napayttamalla (katso Kuvaus erikoisparametrit).

Ohjelmat (Pa 1-15)

Manuaalisessa ohjelmassa PO kayttaja voi suorittaa tydpisteasetuksen tavanomaisella tavalla laiteohjauk-
sen parametriasetuksien avulla. Aktiivinen ohjelma esitetdan laitenaytén paavalikossa prosessipara-
metrien ndyttéalueella kirjaimella "P” ja vastaavalla ohjelmanumerolla.

Erilaiset hitsaustehtavat tai paikat tydkappaleessa tarvitsevat erilaisia hitsaustehoja (tydkohdat) tai para-
metriasetuksia. Nama asetukset voidaan tallentaa korkeintaan 15 ohjelmaan (P1 - P15) ja tarvittaessa
kutsua esiin laiteohjaukseen tai soveltuviin tarvikekomponentteihin (esim. hitsauspistooli).

Hitsausparametrit ohjelmalle 0 (PO) muutetaan erillisissa laitejarjestelmissa langansydttolaitteen laiteoh-
jauksessa (tehdasasetus). Jos halutaan, etta laiteohjaus Expert 2.0 muuttaa parametrit, parametrin "P0
muutettavissa Expert 2.0 kautta” asetukseksi on asetettava "Kylla”.

Ohjelman 1-15 hitsausparametreja voidaan muuttaa jokaiselta jarjestelmaan liitetyltéd ohjaukselta.
Seuraavat parametrit ja niiden arvot tallennetaan jokaiseen ohjelmaan:

* Langansyétténopeus ja jannitteen korjaus (hitsausteho)

+ Toimintatapa, hitsaustapa, dynamiikka ja asetus superPuls

Parametriasetusten muutokset tallennetaan valittuun ohjelmaan ilman lisdkyselya.

099-00HPXQ-EW518
13.01.2022 35



Toiminnalliset ominaisuudet

MIG/MAG hitsaus

5.4.12.1 Valinnat ja asetukset

Kuva 5-15
Kayttaja voi muuttaa paaohjelmien hitsausparametreja seuraavilla komponenteilla.
o
£ 4
g | S V, 3,
T | § g | &
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s |2 |E | £ « | 5| 2| §| 2
1% |8el: | 5 | &| 5| £
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Toiminnalliset ominaisuudet

MIG/MAG hitsaus

Esimerkki 1: Eri paksuiset tyokappaleet (2-tahti)
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PAQ
|
Pas
PA1 "'
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PAO

t

Kuva 5-16

Esimerkki 2: Eri hitsausasennot (4-tahti)
A PA1
|
P.
Pas Pas
PA4 PA4
P
P
I 1
t
Kuva 5-17

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

A

P
P §
\ P, . \
\ Py ¥|
1 >
Kuva 5-18

Laitteeseen voidaan maaritella jopa 16 ohjelmaa (Pao to Pais).
Jokaiseen ohjelmaan voidaan maaritella pysyvasti toimintapiste (langansyo6ttonopeus, kaaren

pituus, dynamiikka ja kuristusvaikutus).

Poikkeuksen muodostaa ohjelma PO: tilloin asetukset tehddan manuaalisesti.
Hitsausparametrien muutokset tallentuvat valittomasti.
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5.4.13 Ohjelmajarjestys

Tietyt materiaalit (esim. alumiini) edellyttdvat erikoistoimintoja turvallisen ja laadukkaan hitsauksen var-
mistamiseksi. Kayttdétapa 4-erikoistahti on kdytdssa seuraavien ohjelmien kanssa:

» Aloitusohjelma Pstart (liitosvirheiden valttdminen sauman alussa)
+ Paaohjelma Pa (jatkuva hitsaus)
» Rajoitettu pdaohjelma Ps (Iammon kohdistettu vahentaminen)

* Lopetusohjelma Penp) (lopetuskraatereiden syntymisen valttdminen ldmmon kohdistetun vahentami-
sen kautta)

Ohjelmat sisaltavat eri parametreja, joita ovat esimerkiksi langannopeus (toimintapiste), valokaaren pituu-
den korjaus, nousu-/laskuajat, ohjelman kesto jne.

A

PSTART
@

ou N N

1

v

Kuva 5-19

5.4.13.1 Valinta

End
6\ g, OO
@ superpuls t7
\_ t1 t8 )
Kuva 5-20

38

099-00HPXQ-EW518
13.01.2022



E\A;h‘) Toiminnalliset ominaisuudet
MIG/MAG hitsaus

5.4.13.2 Asetus
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Kuva 5-21
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5.4.14 Toimintatavat (toimintokulut)

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

5.4.14.1 Merkkien ja toimintojen selitykset

Merkki Selitys
i Paina polttimen kytkinta

0

Vapauta polttimen kytkin

Paina polttimen kytkinta (paina nopeasti ja vapauta)

Suojakaasun virtaus

Hitsausteho

Hitsauslangan sy6tté on kdynnissa

P|- B2y e

Langan rydminta

~—

==\ 20x |52 )

Hitsauslangan jalkipaloaika

Kaasun esivirtaus

Kaasun jalkivirtaus

2-tahti toiminta

-
-

2-tahti erikoistoiminta

M
JiH] 4-tahti toiminta
i—‘._H" 4-tahti erikoistoiminta
t Aika
Pstart | aloitusohjelma
Pa P&aohjelma
Ps Rajoitettu paaohjelma

Penp Lopetusohjelma

t2 Pistehitsausaika

5.4.14.2 Automaattikatkaisu
Automaattisammutus paattaa hitsausprosessin virheajan kulumisen jalkeen ja se voidaan laukaista
kahden tilan kautta:
+ Sytytysvaiheen aikana
5 s hitsauksen kaynnistyksen jalkeen ei hitsausvirran virtausta (sytytyshairio).
» Hitsausvaiheen aikana
Valokaari keskeytetaan yli 5 sekunniksi (valokaaren hairio).
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2-tahti toiminta
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Kuva 5-22

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

* Langansyoéttdmoottori toimii “rydmintanopeudella”.

A
v
r
y
-+

N

+ Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tybkappaletta; hitsausvirta kulkee.

+ Vaihtaa esivalittuun langansyéttdnopeuteen.

2. Tahti

» Vapauta liipaisin.

+ Langansyoéttomoottori pysahtyy.

» Kaari sammuu esiasetetun jalkipaloajan jalkeen.
+ Kaasun jalkivirtausaika alkaa.
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2-tahti toiminta super-pulssilla
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on. ﬁ:‘: ﬁT:I: J'g.:;
Kuva 5-23
Vaihe 1

» Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

+ Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle
» Aloita super-pulssitoiminto paaohjelmassa PA

Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paaohjelman PA ja rajoitetun paaohjelman PB
valilla.

Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin.

» Super-pulssitoiminto paattyy

» Langansyoéttdémoottori pysahtyy.

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

+ Kaasun jalkivirtausaika kdynnistyy.
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2-tahti erikoistoiminta
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Kuva 5-24
Vaihe 1
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansyoéttomoottori alkaa toimia "ryémintanopeudella”.
» Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (k&ynnistaa
ohjelman PSTART ajalle tstart)
+ Siirtyy slope-toiminnolla ohjelmaan PA1.
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin
+ Slope-toiminnolla lopetusohjelmaanPenp ajalla tend
* Langansyéttdémoottori pysahtyy.
» Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkivirta-aika on kulunut umpeen.
» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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Pistehitsaus
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Kuva 5-25

Sytytysaika tsiar pitda lisata pisteaikaan t,.
Vaihe 1

Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Langansyoéttdomoottori alkaa toimia "rydémintanopeudella”.

Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kaynnistamalla

ohjelma PSTART kaynnistyy pistehitsausaika)
Siirtyy slope-toiminnolla ohjelmaan PA.

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

Langansydéttdmoottori pysahtyy.
Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut.
Kaasun jalkivirtausaika kdynnistyy.

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin

Polttimen kytkimen vapauttaminen (vaihe 2) keskeyttaa hitsausprosessin, vaikka pisteaika ei olisi
kulunutkaan loppuun (slope ohjelman loppuun Penp).
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2-tahti erikoistoiminta, super-pulssilla
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Kuva 5-26
Vaihe 1
+ Paina yhtadjaksoisesti polttimen kytkinta.
» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
+ Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.
» Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyOkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (ohjelma
kaynnistyy PSTART ajalle tstart)
+ Siirtyy slope-toiminnolla paaohjelmaan PA.
* Alkaa super-pulssitoiminto padohjelmassa PA
Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paaohjelman PA ja rajoitetun paaohjelman PB
valilla.
Vaihe 2
» Vapauta polttimen kytkin
» Super-pulssitoiminto paattyy
» Slope-toiminnolla lopetusohjelmaan Penp ajalla tend
» Langansyo6ttdémoottori pysahtyy.
» Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut umpeen.
» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti toiminta
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Kuva 5-27

Vaihe 1

Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Langansyo6ttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

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

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

Vapauta polttimen kytkin.

Langansydéttomoottori pysahtyy.

Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
Kaasun jalkivirtausaika kdynnistyy.
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4-tahti toiminta super-pulssilla
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Kuva 5-28
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Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

* Langansyoéttomoottori alkaa toimia "ryémintanopeudella”.

» Kaari syttyy, kun lanka koskettaa ty6kappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle

* Aloita super-pulssitoiminto padohjelmasta Pa.
Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paaohjelman Pa ja rajoitetun paaohjelman Ps
valilla.

Vaihe 2

* Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

+ Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

» Vapauta polttimen kytkin

» Super-pulssitoiminto paattyy

* Langansyéttémoottori pysahtyy.

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

+ Kaasun jalkivirtausaika kdynnistyy.
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4-tahtikaytto ja vaihteleva hitsausmenetelma (menetelméanvaihto)
Toiminnon aktivointia tai saatoa varten > katso luku 5.4.9.
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Kuva 5-29

Vaihe 1:

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

* Langansyoéttomoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

» Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle

» Aloittaa prosessilla Pa:
Hitsausprosessi vaihtelee JOB-luetteloon tallennettujen prosessien Pa ja Pg valilla tietyin ajoin (t2 ja t3)

Jos vakioprosessi on tallennettu JOB-luetteloon, se tarkoittaa pysyvaa vaihtelumahdollisuutta
prosessien valilla vakioprosessista pulssille ja toisinpain.

Vaihe 2:

+ Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

» Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin

» Super-pulssitoiminto paattyy

» Langansyo6ttémoottori pysahtyy.

+ Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut.
+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

Tama toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kayttoohje.
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4-tahti erikoistoiminta
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Kuva 5-30

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyoéttomoottori alkaa toimia "ryémintanopeudella”.

» Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyOkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kaynnistyy
aloitusohjelma PSTART)

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

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

Rajoitettuun pidaohjelmaan Pg voidaan siirtya polttimen painalluksella”

Painamalla kytkinta uudelleen palataan paaohjelmaan Pa.

Vaihe 3

» Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Siirtyy slope-toiminnolla lopetusohjelmaan PEND

Vaihe 4

» Vapauta polttimen kytkin

» Langansyo6ttdémoottori pysahtyy.

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

» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

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

Jos hitsausvirtaa estetaan siirtymasta rajoitetulle paaohjelmalle Pg polttimen painalluksella, WF3-
parametriarvot on asetettava arvoon 100 % (Pa = Ps).
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Erikois-4-tahti ja vaihteleva hitsausmenetelma napayttamalla (menetelmanvaihto)
Toiminnon aktivointia tai saatéa varten > katso luku 5.4.9.
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Kuva 5-31

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

* Langansyoéttomoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

» Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tytkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kdynnista ohjelma
PSTART)

Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin.
+ Siirtyy slope-toiminnolla pddohjelmaan PA.

Slope-toiminto paaohjelmaan PA on kaytossa aikaisintaan silla hetkella, kun asetettu aika tSTART
on kulunut ja viimeistaan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan.
Nédpaytys (polttimen kytkimen painaminen alle 0,3 sekuntia) vaihtaa hitsausprosessia(Pg).

Jos vakio-ohjelma on maaritelty paaohjelmassa, napaytys siirtaa laitteen pulssille, ja napaytys
toistamiseen palauttaa sen vakio-ohjelmalle jne.

Vaihe 3

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Lopeta ohjelma slope-toimintoon PEND

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin.

* Langansyéttémoottori pysahtyy.

* Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut.
+ Kaasun jalkivirtausaika kdynnistyy.

Tama toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kayttoohje.
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Erikois-4-tahti ja vaihteleva hitsausmenetelma (menetelmanvaihto)
Toiminnon aktivointia tai saatoa varten > katso luku 5.4.9.
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Kuva 5-32

(€]

Vaihe 1

» Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

» Langansyéttdmoottori alkaa toimia "ryémintanopeudella”.

» Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kaynnistaa
aloitusohjelman PSTART ajalle tstart)

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

» Aloittaa prosessilla Pa:
Hitsausprosessi vaihtelee JOB-luetteloon tallennettujen prosessien Pa ja Pg valilla tietyin ajoin (t2 ja t3)

Jos vakioprosessi on tallennettu JOB-luetteloon, se tarkoittaa pysyvaa vaihtelumahdollisuutta
prosessien valilla vakioprosessista pulssille ja toisinpain.

Vaihe 3

+ Paina polttimen kytkinta

» Super-pulssitoiminto paattyy

» Slope- toiminnolla lopetusohjelmaan Penp ajalla tend

Vaihe 4

* Vapauta polttimen kytkin

» Langansyoéttémoottori pysahtyy.

» Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut.
» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

Toiminnon aktivointia tai saatéa varten > katso luku 5.4.9.
Ainoastaan laiteversiossa pulssivalokaarellisella hitsausmenetelmalla
Tama toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kayttéohje.
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4-tahti erikoisohjelma , super-pulssilla
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Kuva 5-33

Vaihe 1

Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Langansyo6ttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kaynnistyy
aloitusohjelma PSTART ajalle tstart)

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin
Siirrytdan slope-toiminnolla paaohjelmaan PA.
Alkaa super-pulssitoiminto padohjelmassa PA

Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paaohjelman PA ja rajoitetun paaohjelman PB
valilla.

Vaihe 3

Paina polttimen kytkinta
Super-pulssitoiminto paattyy
Siirrytaan slope-toiminnolla lopetusohjelmaan Penp ajalla tend

Vaihe 4

Vapauta polttimen kytkin

Langansyottomoottori pysahtyy.

Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
Kaasun jélkivirtausaika kaynnistyy.
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5.4.15 forceArc / forceArc puls

Lampodminimoitu, suuntavakaa ja tehokas valokaari, syva tunkeuma ylemmalle tehoalueelle.

N

——

Kuva 5-34

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

Varmaa hitsausta myos erittain pitkilla langanpailla (Stickout)

Vahemman reunahaavoja

Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

Naita ominaisuuksia voi hyédyntaa, kun ForceArc-prosessi on valittuna > katso luku 5.4.1.

Pulssikaarihitsauksessa on tirkeaa varmistaa hyva hitsausvirtaliitanta.

Hitsausvirtakaapelit on pidettava mahdollisimman lyhyina ja on varmistettava, etta niiden
poikkileikkaus on riittaval

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

Kayta teraksen hitsauksessa lankaa, jonka kuparipinnoite on riittava. Lanka on oltava kelattuna
lankakelalle.

Epavakaa kaari
Mutkalla olevat hitsausvirtakaapelit voivat aiheuttaa kaaren valkkymista.

Kierra hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset vilikaapelit suoriksi. Varmista,
etteivat kaapelit ole kiertyneet!
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5.4.16 wiredArc

5.4.17

Hitsausprosessi aktiivisella lankasaadolla tukeviin ja tasaisiin tunkeumaolosuhteisiin ja taydellinen valo-
kaaren vakaus vaativissa sovelluksissa ja asentohitsauksissa.

MSG-valokaaressa hitsausvirta (AMP) vaihtelee suutinetaisyyden muuttuessa. Jos suutinetaisyytta esi-
merkiksi pidennetaan, hitsausvirta pienenee tasaisella langannopeudella (DG). Silloin tydkappaleeseen
kohdistuva lammdntuonti (sula) vahenee, ja tunkeuma muuttuu pienemmaksi.

@ua
ep
A

DG HA @%
- g
AMP = :
| " -
1
Kuva 5-35

Lankasaatelylla varustetun EWM wiredArc -valokaaren yhteydessa hitsausvirta (AMP) vaihtelee suutine-
taisyyden muuttuessa vain vahan. Hitsausvirta kompensoidaan langannopeuden (DG) aktiivisen saatelyn
kautta. Jos suutinetdisyytta esimerkiksi pidennetaan, langannopeus suurenee. Sen ansiosta hitsausvirta
sailyy lahes tasaisena ja myds tydkappaleeseen kohdistuva lammadntuonti pysyy silloin lahes tasaisena.
Sen seurauksena myos tunkeuma muuttuu vain vahan suutinetaisyyden vaihtuessa.

6}@

A
4
DG A— @T
AMP LA BiT
Kuva 5-36

rootArc / rootArc puls
Taydellisesti muotoiltava lyhytkaari vaivattomaan silloitukseen ja erityisesti myos juuripalkojen hitsaami-

seen.

Kuva 5-37

+ Vahemman roiskeita vakiolyhytkaareen verrattuna

* Hyva juurenmuodostus ja varma railon kylkien sulaminen

* Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

Epavakaa kaari

Mutkalla olevat hitsausvirtakaapelit voivat aiheuttaa kaaren valkkymista.

» Kierra hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset valikaapelit suoriksi. Varmista,
etteivat kaapelit ole kiertyneet!
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5.4.18 coldArc / coldArc puls

Lampdminimoitu, roiskumaton lyhytkaari ohutlevyjen muotoa muuttamattomaan hitsaukseen ja juottami-
seen erinomaisella rakojen silloituksella.

| \[/

Kuva 5-38

coldArc-menetelman > katso luku 5.4.1 valinnan jalkeen kaytdssa on seuraavat ominaisuudet:

+ Vdhemman muodonmuutoksia ja vdhemman varjaytymistd minimoidun ldmmdntuonnin ansiosta
+ Huomattavasti vdhemman roiskeita Iahes tehottoman aineen siirtymisen ansiosta

* Yksinkertainen juuripalkojen hitsaus kaikilla materiaalivahvuuksilla ja kaikissa kohdissa

+ Taydellinen rakojen silloitus myos rakojen vaihtelevilla leveyksilla

* Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

ColdArc-menetelma (ks. kappale "MIG/MAG-hitsaustehtavan valinta") mahdollistaa kaikki nama
ominaisuudet.

ColdArc-menetelman yhteydessa kaytettavien hitsauslisdaineiden vuoksi on varmistettava, etta
langansy6tto tapahtuu virheettémasti!

» Hitsauspoltin ja polttimen kaapelipaketti on varustettava hitsaustehtavan edellyttamalla tavalla! ( seka
hitsauspolttimen kayttéohje)

Tama toiminto voidaan ottaa kdytté66n vain PC300.Net -ohjelman avulla.
(Lue lisda ohjelman kayttoohjeista).
5.4.19 MIG/MAG-vakiopoltin

Mig-hitsauspolttimen kytkinta kaytetaan ensisijaisesti hitsauksen aloittamiseen ja lopettamiseen.
Hallintalaitteet | Toiminnot

@ Polttimen kytkin + Hitsauksen aloitus/lopetus

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

Seuraavat parametrit on konfiguroitava valikossa Erikoisparametrit > katso luku 5.10 vastaavasti.
5.4.20 MIG/MAG -erikoispolttimet

Tarkempia tietoja ja toimintojen spesifikaatiot on annettu kunkin hitsauspolttimen ohjekirjassa!
5.4.20.1 Ohjelma- ja Up-/Down-kaytto

Programm

—=

R

Up / Down
Kuva 5-39

Mer
kki

1 7 Hitsauspolttimen toiminnon vaihtokytkin (edellyttaa erikoispolttimen kayttoa)
5 == Ohjelmien tai toiden (JOB) vaihto
- Hitsausparametrien portaaton saaté

Symboli |Kuvaus
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5.4.20.2 Siirtyminen Push/Pull-kdytosta vélisyottolaitteelle ja takaisin

A VAROITUS

6 Al3 tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!

Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkdisemiseksi yksikon korjaajan tai
muuttajan on oltava erikoistunut ja harjaantunut henkil6é

+ Kayta korjaustdihin ainoastaan patevia henkildita (koulutettua huoltohenkildstéa)!

mukaisesti!

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

Pistotulpat sijaitsevat heti piirikortissa M3.7X.
Pistotulppa Toiminto

Ennen uutta kayttéonottoa on suoritettava "Maéraaikaistarkastus ja testaus” standardin

6 Muutostodiden jalkeisen tarkastuksen laiminlyénnisté aiheutuvat vaarat!
IEC / SFS-EN 60974-4 "Kaarihitsauslaitteet - Osa 4: Maaraaikaistarkastus ja testaus”

X24:n kanssa

Kayttdé Push/pull-hitsauspolttimen kanssa (tehdasasetus)

X23:n kanssa

5.5 TIG-hitsaus
5.5.1 Hitsaustehtavan valinta

Kaksoiskayttoétila

S
-
-~
My
-~
[y
-
-
—y
g
W)

3s

Kuva 5-40
5.5.1.1 Hitsausvirran asetus
4
\_ J
Kuva 5-41
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5.5.2 Valokaaren sytytys
5.5.2.1 Liftarc

a) b) C)

Kuva 5-42

Valokaari syttyy tyokappaletta koskettaessa:

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

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

c) Nosta poltinta ja kddnna se normaaliasentoon.

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

5.5.3 Toimintatavat (toimintokulut)
5.5.3.1 Merkkien ja toimintojen selitykset
Merkki | Selitys

*& Paina polttimen kytkinta

Vapauta polttimen kytkin

Suojakaasun virtaus

Hitsausteho

Kaasun esivirtaus

Kaasun jalkivirtaus

2\

QQ& Nopea kytkimen painallus ja vapautus = napaytys
|

on

ne
"
n

2-tahti toiminta

-
-

2-tahti erikoistoiminta

M
H_H 4-tahti toiminta
'|-.‘ "' | 4-tahti erikoistoiminta
t Aika

Pstart | Aloitusohjelma

Pa Paaohjelma

Ps Rajoitettu paaohjelma

Peno | Lopetusohjelma
tS1 Slope-toiminnon kesto PSTART - PA
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5.5.3.2 Automaattikatkaisu

Automaattisammutus paattaa hitsausprosessin virheajan kulumisen jalkeen ja se voidaan laukaista
kahden tilan kautta:

+ Sytytysvaiheen aikana
5 s hitsauksen kéynnistyksen jalkeen ei hitsausvirran virtausta (sytytyshairi®).

» Hitsausvaiheen aikana
Valokaari keskeytetaan yli 5 sekunniksi (valokaaren hairio).

2-tahti toiminta

‘< 1.

2. —

e
3

v

11 P,

v
-,

Kuva 5-43

Valinta

+ Valitse 2-tahti toiminta .H..

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

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

» Hitsausvirta kulkee esiasetetun maarityksen mukaan.
Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Kaari sammuu.

» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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2-tahti erikoistoiminta

< 1 > 2 —>
&, ) |
il .
T 3 't
/" |
- Pewo i
I ‘T !—o o—! 3 >t
| )
o\ iV
Kuva 5-44

Valinta

+ Valitse 2-tahti toiminta ™ .

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.

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

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

Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin.

» Hitsausvirta laskee laskuajan “tSe” mukaan lopetusohjelmaan “Penp”.
* Kun asetettu paatdsaika on kulunut umpeen, kaari sammuu.

+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti toiminta

1. »>i< 2. < 3. e—— 4 —»
4, ), AN
ol :
T E Vt
I P, |
T P R < ': ;t
i) i)
oonu i pWc)
Kuva 5-45
Valinta

vavi
Valitse 4-tahti toiminta L,

Vaihe 1

Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta

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

Hitsausvirta kulkee esiasetetun maarityksen mukaan.
Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

Vapauta polttimen kytkin
Kaari sammuu.
Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti erikoistoiminta

§<— 1. —»E: 2. >i<— 3.—»! 4. —
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v
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v
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Kuva 5-46

Valinta
"uu

+ Valitse .["w 4-tahti erikoistoiminta

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.

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

+ Vapauta polttimen kytkin.

» Slope-toiminnolla siirrytaan paaohjelmaan PA.

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

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

Vaihe 3

» Paina polttimen kytkinta

+ Slope-toiminnolla siirrytdan lopetusohjelmaan PEND
Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin.

» Kaari sammuu.

» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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5.6 Puikkohitsaus
5.6.1 Hitsaustehtavan valinta

Kuva 5-47
5.6.1.1 Hitsausvirran asetus
]
[ )
\_ J
Kuva 5-48

5.6.2 Arcforce

"[1’?:‘12]‘[4]

/
Kuva 5-49
Asetusalue:
* Negatiiviset arvot: rutiilipuikot
* Arvot nollan ymparilla: emaspuikot
» Positiiviset arvot: Selluloosapuikot
62 099-00HPXQ-EW518
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5.6.3 Kuumastartti
Kuumakaynnistyksen (Hotstart) toiminto huolehtii valokaaren varmasta sytyttamisesta ja riittdvasta
lammittdmisesta viela kylmassa perusmateriaalissa hitsauksen aluksi. Sytytys tapahtuu suuremmalla vir-
ran voimakkuudella (hotstart-virta), joka kestaa tietyn ajan (hotstart-aika).
14 .. = Kuuma-aloitusvirta
= Kuumakaynnistysaika
= Paavirta
= Virta
>t = Aika

kO

Kuva 5-50

5.6.3.1 Hotstart-virta

Kuva 5-51

5.6.3.2 Hotstart-aika

RE)

Kuva 5-52

5.6.4 Tarttumisenesto

Us Tarttumisenesto estida puikkoa hehkumasta.

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

Antistick

v

Kuva 5-53
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5.7
5.7.1

5.7.2

5.7.3

5.8

5.9

5.10

Lisavarusteet (lisakomponentit)

Elektroninen kaasumaaran saaté (OW DGC)
Liitetyssa kaasujohdossa on oltava 3-5 baarin esipaine.

Elektroninen kaasumaaran saatdé (DGC) regelt kuhunkin hitsausprosessiin optimaalisen kaasuvirtauksen
maaran (asetettu tehtaalla optimaaliseksi). Sita kautta valtetdan lilan suuresta (kaasusyoksy) tai liilan
pienestd suojakaasun maarasta (kaasupullo tyhja tai kaasun sy6ttd katkennut) aiheutuvat hitsausvirheet.

Kayttajan voi valvoa ja tarvittaessa korjata tarvittavaa kaasuvirtauksen maaraa (tavoitearvot ennen hits-
austa). Lisaksi ohjelmistoon Xnet (valinnainen) yhdistettyna voidaan tallentaa tarkka kaasunkulutus.

Parametrien valinta tapahtuu painamalla oikean parametrinatén painiketta. Merkkivalo” & palaa. Arvojen
yksikot voidaan esittaa litroina minuutissa ”I/min” tai Cubic Feet Per Hour "cFH” -arvona (asetettavissa
erikoisparametrin P29 > katso luku 5.10 kautta). Hitsausprosessin aikana naita tavoitearvoja verrataan
tamanhetkisiin arvoihin. Jos arvot poikkeavat toisistaan asetettua virhekynnysta (erikoisparametri P28)
enemman, tulee virheilmoitus "Err 8” ja kdynnissa oleva hitsausprosessi pysaytetaan.

Lankamaaraanturi (OW WRS)

Vahentaa saumavirheiden vaaran minimiin, koska langan loppuminen havaitaan ja naytetaan ajoissa
(merkkivalo "End”), kun lankaa on jaljella noin 10 %. Tuotannon ennakoiva suunnittelu véhentda myos
oheisaikoja.

Lankakelojen kuumennus (OW WHS)

Hitsauslankaan muodostuvan kondensaation estdminen lankakelojen kuumennuksen asetettavan [Aamp6-
tilan (erikoisparametri P26 > katso luku 5.10.24) kautta.

Kulunvalvonta

Jotta laitteen hitsausparametreja ei voitaisi sdatada vahingossa tai luvatta, ohjauslaitteen syéttétaso
voidaan lukita avainkytkimella.

Avaimen asennossa o' kaikki toiminnot ja parametrit ovat vapaasti asetettavissa.

Avaimen asennossa @ seuraavia toimintoja/parametreja ei voi muuttaa:

+ Eityopisteen (hitsaustehon) saatda ohjelmissa 1-15.

» Ei hitsausmenetelman, kayttétilan muutosta ohjelmissa 1-15.

+ Ei hitsaustehtavan kytkentaa (lohko-JOB-kayttdé P16 mahdollista).

» Ei erikoisparametrien muutosta (paitsi P10) — vaatii uudelleenkaynnistyksen.

» Suosikkien tallennus tai poisto lukittu.

Jannitteenalennin

Ainoastaan péaatteelld (VRD/SVRD/AUS/RU) varustetut laiteversiot on varustettu jannitteen alentimella
(VRD). Se on tarkoitettu turvallisuuden lisddmiseen erityisesti vaarallisissa olosuhteissa (kuten esim. la-
ivanrakennuksessa, putkirakennuksessa, kaivoksissa).

Jannitteenalennin on joissakin maissa seka useiden yhtidnsiséisten turvallisuusmaaraysten mukaisesti
pakollinen hitsausvirtaldhteen osa.

Merkkivalo VRD > katso luku 4 palaa, kun jannitteenalennin toimii moitteettomasti ja lahtéjannite on las-
kenut vastaavassa standardissa maariteltyihin arvoihin (tekniset tiedot).

Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

Erikoisparametreja (P1 - Pn) kdytetdan laitetoimintojen asiakaskohtaiseen asetukseen. Nain kayttajalle
annetaan paras mahdollinen joustavuus tarpeittensa optimointia varten.

Naita asetuksia ei suoriteta suoraan laiteohjauksessa, koska parametrien sdannéllinen saato ei ole
yleensa tarpeen. Valittavien erikoisparametrien maara voi vaihdella hitsausjarjestelmassa kaytettyjen
laiteohjausten valilla (katso vastaava vakiokayttdohje). Erikoisparametrit voidaan tarvittaessa jalleen
palauttaa takaisin tehdasasetuksiin > katso luku 5.10.29.
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

5.10.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

Kuva 5-54
Naytto Asetus/valinta
Fj 'f Langansyo6ton/langanpalautuksen ramppiaika
0= normaali langansy6ttd (10 s ramppiaika)
1= nopea langansyo6ttd (3 s ramppiaika) (tehdasasetus)
Fj E Ohjelman ”0” esto
=) 0= PO, vapautus
1= PO, estetty (tehdasasetus)
Fj 5: Ir;léyttt.i)tila Up/Down-hitsauspolttimelle yksipaikkaisella 7-segmenttinaytoélla (paini-
epari

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

Fp L’I Ohjelman rajoitus

) Ohjelma, 1-15

Tehdasasetus: 15

Fp 5 Kayttotapojen erikois 2- ja 4-tahti erityisohjelma

=) 0= normaali (tdhanastinen) 2Ts/4Ts (tehdasasetus)

1= DV3-ohjelma kayttétavoille 2Ts/4Ts
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Naytto

Asetus/valinta

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

LED-valo "Paaohjelma (PA)* vilkkuu

Ohjelman vaihto vakiohitsauspistoolilla

0= Ei ohjelman vaihtoa (tehdasasetus)
1= Erityinen 4-tahti
2= e Erityinen 4-erikoistahti (n-tahti aktiivinen)
3= Erityinen 4-erikoistahti (n-tahdin kulku halutusta ohjelmasta)
,U ] 4T- ja 4Ts-ndpaytyskaynnistys
-’ 0= - 4-tahtikayton napaytyskaynnistysta ei ole kaytettavissa
1= 4-tahtikayton napaytyskaynnistys on mahdollinen (tehdasasetus)
o107 Normaali- tai kaksoislangansyo6tto
Iy 0= - normaalisy6tto (tehdasasetus)
1= kaksoislangansy6ttd (master-laite)
2= e kaksoislangansyoétto (slave-laite)
01 4Ts-napaytysaika
fF + 1 0= - napaytystoiminto ei ole kaytdéssa
1= 300 ms (tehdasasetus)
2= e 600 ms
] ;,j Hitsaustehtavilistan (JOB-listan) vaihto
L S5 B [ e p— Tehtavakeskeinen hitsaustehtavalista (JOB-lista)
1= Todellinen hitsaustehtavalista / JOB-lista (tehdasasetus)
2= e Todellinen hitsaustehtavalista (JOB-lista) ja lisdvarusteisiin liittyva

hitsaustehtavan vaihto

Q

JOB-kaukokytkennan alaraja
Toimintopolttimen JOB-alue (PM 2U/D, PM RD2)
Alaraja: 129 (tehdasasetus)

Q

L |

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

,U - HOLD-toiminto
L N [ Ep— HOLD-arvoja ei naytets
1= HOLD-arvot naytetdan (tehdasasetus)
N E Hitsaustehtavan (JOB) osiointi
F i 0= - Hitsaustehtavan osiointi ei aktiivinen (tehdasasetus)
1= e Hitsaustehtavan osionti aktiivinen
[ A | Ohjelman valinta vakiopolttimen liipaisimella
f 1 0= - ohjelman valinta ei mahdollinen (tehdasasetus)
1= e ohjelman valinta mahdollinen
] :9 Keskiarvonaytto, superPuls
F i 0=-—--- Toiminto kytketty pois paalta.
1= Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus).
UL:)—F] Asetus pulssihitsaukselle ohjelmassa PA
/ = 0= - Asetus pulssihitsaukselle ohjelmassa PA sammutettu.
1= Jos toiminnot superPuls ja hitsausmenetelman vaihto ovat kaytettavissa ja
paalla, hitsausmenetelma pulssihitsaus suoritetaan aina paaohjelmassa PA
(tehdasasetus).

-

Absoluuttiarvon asetus suhteellisuusohjelmille

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

1= Absoluuttinen parametriasetus.

66

099-00HPXQ-EW518
13.01.2022



e“f‘" Toiminnalliset ominaisuudet
Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

5.10.2

5.10.3

5.10.4

5.10.5

Naytto Asetus/valinta

PEE Elektroninen kaasuvirtauksen saato, tyyppi
1= tyyppi A (tehdasasetus)
0= tyyppi B

PE _"I Ohjelma-asetus suhteellisuusohjelmille

L = =) [0=-—--- Suhteellisuusohjelmat asetettavissa yhdessa (tehdasasetus).
1= Suhteellisuusohjelmat asetettavissa erikseen.

Fj E ;_{ Korjaus- tai tavoitejannitteen naytto

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

ﬁ JOB-valinta Expert-kiytossa

U_L ] |Tass4 laitemallissa ilman toimintoa.

PC‘IE Lankakelojen kuumennuksen tavoitearvo (OW WHS) > katso luku 5.10.24
off = kytketty pois paalta

Lampatilan asetusalue: 25 °C - 50 °C (tehdasasetus 45°C)

Fj E "i Kayttotavan vaihto hitsauksen kdynnistyksessa > katso luku 5.10.25

= ") |0=-- Ei aktivoitu (tehdasasetus)

1= Aktivoitu

PEB Elektronisen kaasumaaran saadon virhekynnys > katso luku 5.10.26

= =] |Virheilmoitus kaasun tavoitearvon poikkeamassa

ch—ig Yksikkojarjestelma > katso luku 5.10.27

L ==J) [0=-—--- metrinen jarjestelma (tehdasasetus)

1= brittildinen jarjestelma

Fp =17 Ohjelmakulun valintamahdollisuus saatonupilla > katso luku 5.10.28

b ) [ e— Ei aktivoitu

1= e Aktivoitu (tehdasasetus)

Langan kylmaajon nousuaika (P1)

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

Langansyd6tdn aikana nopeutta voidaan muuttaa hitsaustehon sdaténupin kautta. Muutoksella ei ole
vaikutusta ramppiaikaan.

Ohjelma "0", ohjelman vapautus (P2)

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

Nayttotila Up/Down-hitsauspolttimelle yksinumeroisella 7-segmenttinaytolla (P3)
Normaali naytto:

* Ohjelmakayttd: Ohjelmanumero

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

Vaihtuva naytto:

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

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

Ohjelmien maaran rajoitus (P4)
Erikoisparametrilla P4 voidaan ohjelmien valintaa rajoittaa.
» Asetus otetaan kayttoon kaikille JOBeille.

* Ohjelmien valinta riippuu kytkimen "Hitsauspoltintoiminto" kytkinasennosta > katso luku 5.4.20. Ohjel-
mia voidaan vaihtaa vain kytkinasetuksella "Ohjelma".

» Ohjelmia voidaan vaihtaa liitetylla erikoishitsauspolttimella tai kaukosaatimella.

* Ohjelmien vaihtaminen toiminnolla "Saaténuppi, valokaaren pituuden korjaus / hitsausohjelman val-
inta" > katso luku 4 on mahdollista vain, jos mitdan erikoishitsauspoltinta tai kaukosaadinta ei ole lii-
tettyna.
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5.10.6

5.10.7

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

Kun erikoisohjelma on aktivoitu, hitsausprosessin alku muuttuu seuraavasti:

2-tahti erikoistoiminta/ 4-tahti erikoistoiminta

» Aloitusohjelma "PstarT"

* Paaohjelma "Pa"

2-tahti erikoistoiminta/ 4-tahti erikoistoiminta kayttajakohtainen ohjelma aktivoituna:
+ Aloitusohjelma "PstarT"

* Rajoitettu pdaohjelma "Pg"

* Paaohjelma "Pa"

Korjaustoiminto, kynnysarvon asetus (P7)

Korjaustoiminto kytketaan paalle ja pois paalta kaikkien tehtavien kohdalla yhta aikaa. Korjaustoiminto
maaritellaan langansyéttonopeudelle (WF) ja hitsausjannitteen korjaukselle (Ukorr) jokaista tydta koskien.
Korjausarvo tallennetaan erikseen jokaiselle ohjelmalle. Nyt langansyoéttdnopeutta voidaan korjata
enintaan 30 % ja hitsausjannitetta +/-9,9 V.

U uvl
Umax Umax
24,0V 23 yd
(DVGrenz = +1,9)
/ renz /
21,9V 22V 7
20,1V
19,8V / (DVGrenz =-1,9) /
/ /
S i
Umin { Umin ‘(
DV min -20% +20% DVmax DV [m/min] DV min 11m/min DVmax D\; [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Kuva 5-55

Esimerkki toimintapisteelle korjauskaytossa:

Langansyodttdnopeus asetetaan ohjelmassa (1 - 15) arvoon 10,0 m/min. Tama vastaa esim. 21,9 V:n hits-
ausjannitetta (U). Kun avainkytkin kytketdan nyt asentoon d', voidaan tissa ohjelmassa hitsata
ainoastaan nailla arvoilla.

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

Korjausraja-arvon asetus, lanka = 20 %

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

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

Jos avainkytkin kytketdin asentoon @, jannitteen ja langansyoétténopeuden korjausarvot
palautetaan.
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Korjausalueen asetus:

» Kytke erikoisparametri "Korjauskayttd” paalle (P7=1) ja tallenna se > katso luku 5.10.1.
+ Avainkytkin asentoon .

+ Saada korjausalue seuraavasti:

Kuva 5-56

+ Jos kayttaja ei tee mitdan muuta n. 5 sekuntiin, asetetut arvot otetaan kayttdéon ja nayttd vaihtaa takai-
sin ohjelmanayttéén.

 Kytke avainkytkin takaisin asentoon !
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5.10.8 Ohjelmien vaihto vakiopolttimen kytkimella (P8)
4-tahti erkoistoiminta
* Vaihe 1: ohjelma 1 kaynnistyy
» Vaihe 2: ohjelma 2 kdynnistyy tstart-ajan kuluttua.
+ Vaihe 3: ohjelma 3 kaynnistyy t3-ajan kuluttua. Talldin ohjelma kytkeytyy automaattisesti ohjelmalle 4.
Lisalaitteita kuten kaukosaatimia tai erikoispolttimia ei voida kayttaa!
Langansyoéttolaitteen ohjelmanvalintakytkin ei ole kdytossa.

A » J

<« 1. r¢——2; 3. ———>« 4,

Y

P P
— ] PA2 p A4
| A3
<— tstart—> <« {3 —» :t
Kuva 5-57

4-tahti erikoistoiminta (n-jakso)
N-jakson mukaisessa ohjelmajarjestyksessa laite kdynnistyy 1. jaksosta, kun ohjelma kaynnistetaan (Pstart
kohdasta P).
Toisella jaksolla laite kytkeytyy pakolliseen ohjelmaan 2, kun aloitusaika tstart on kulunut umpeen.
Napaytyksella siirrytdan muihin ohjelmiin (PA1 -max. PA9).

l——1. —> |«

P P maaard

il ‘
-Q.PSTART E t
\_P. i
, " Pu :
I . P,
| . -
' ’ i Pao i
' Bl —= S
N\ ‘ : ' .
8 1 .
" e ﬂ"’ > > <—>'<—ﬂ_d>' -
on. ¢ f n=max. 9 ﬁ;: e
Kuva 5-58
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5.10.9

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

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
* Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
» Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydémintanopeudella”.

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

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

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

Vaihe 3
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

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

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Langansyoéttomoottori pysahtyy.

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

Erityinen 4-erikoistahti (n-tahdin kulku halutusta ohjelmasta)

Toiminnon kuvaus, katso yleisesti kuten n-tahti aktiivinen (parametriasetus 2) silla erotuksella, ettd Pstar-
tin jalkeen seurataan ennen hitsauksen alkua valittua ohjelmaa, ei Pai. Tama asetus voidaan yhdistaa
myo6s toimintoon P17.

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

4- tahti toiminnon kytkinkaynnistyksessa voidaan siirtya suoraan toiseen vaiheeseen painamalla polttimen
kytkinta ilman, etta virta on paalla.

Hitsaus voidaan keskeyttdd painamalla polttimen kytkintd uudelleen.

5.10.10 "Yksittais- tai kaksoislangansyottolaitteen kaytto" (P10) -asetus

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

Yksittdiskaytossa (P10 = 0) ei toista langansyéttolaitetta saa olla liitettyna!
» Poista litokset toiseen langansyoéttolaitteeseen

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

» Konfiguroi yksi langansyoéttolaite Masteriksi (P10 = 1)
+ Konfiguroi toinen langansyéttdlaite Slaveksi (P10 = 2)

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

Masteriksi konfiguroitu langansyo6ttolaite on aktiivinen hitsauskoneen paillekytkemisen jalkeen.
Muita toimintaeroja ei langansyoéttolaitteiden valilla ole olemassa.

5.10.11 Lukitun erikoistappaysajan asetus (P11)

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

0 = ei painallusta
1 =320 ms (tehdasasetus)
2=640 ms
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5.10.12 JOB-luettelon vaihtaminen (P12)

Arvo | Nimitys Selitys

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

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

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

Kayttidjakohtaisten JOB-luetteloiden luominen

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

» Aseta erikoisparametrin P12 arvoksi "2”.

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

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

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

* Aseta erikoisparametrit P13 alarajalle ja
» erikoisparametrit P14 ylarajalle, kohde-JOBs.
» Aseta vaihtokytkin "Ohjelma tai Up-/Down-toiminto” asentoon "Ohjelma”.
Lisavarustekomponenteilla voidaan vaihtaa JOBs-tehtavia maaratylla alueella.
JOB-tehtidvien kopiointi, "Copy to" -toiminto
Kéytossa oleva kohdealue on vililla 129 - 169.
» Ensin konfiguroidaan erikoisparametrit P12 - P12 = 2 tai P12 = 1!
JOB-tehtdvan kopiointi numeron perusteella, katso vastaava kdyttéohje "Ohjaus”.
Toistamalla kaksi viimeisinta vaihetta sama ty6 voidaan kopioida useammalle kohdetydlle.
Jos saadin ei rekisterdi kayttajan toimintoja 5 sekuntiin, parametrinaytto tulee uudelleen naytolle, ja
kopiointiprosessi paatetaan.

5.10.13 Yla- ja alarajat kaukosaadolla tehtavaan tyonmuutokseen (P13, P14)
Ylin ja alin lisdvarusteiden, esim. PowerControl 2 -polttimen avulla valittavissa oleva JOB-numero.
Estaa tahattoman siirtymisen vaaraan tai maaritteleméattdmaan JOB-numeroon.

5.10.14 Pitotoiminto (P15)
Pitotoiminto aktiivinen (P15 = 1)
» Naytdlle tulevat edellisen padohjelman mukaiseen hitsaukseen kaytettyjen parametrien
keskimaaraiset arvot.

Pitotoiminto ei aktiivinen (P15 = 0)
* Naytdlle tulevat padohjelman parametrien asetuspisteen arvot.
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5.10.15 Lukittu JOB-tila (P16)
Seuraavia lisdvarusteita voidaan kayttaa JOB-toimintatilassa:
» Up/Down-hitsauspoltin yksinumeroisella 7-segmenttinaytolla (painikepari)
JOB 0:ssa on aina ohjelma 0 aktiivisena, kaikissa muissa JOBeissa ohjelma 1

Tassa kayttotavassa voidaan lisikomponenteilla kutsua esiin jopa 30 JOBia (hitsaustehtavaa), kolmeen
lohkoon jaettuna.

Seuraavat konfiguraatiot on suoritettava lohko-JOB-kaytdn kayttéa varten:

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

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

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

» Vaihda lohko-JOB-kaytt66n valitsemalla yksi lohko-JOBeista 129, 130 tai 131.

Samanaikainen kayttoé RINT X12:n, BUSINT X11:n DVINT X11:n kaltaisten liitintojen tai R40-

kaukosaatimen kaltaisten digitaalisten lisakomponenttien kanssa ei ole mahdollista!

Lisdosien naytossa nakyvat hitsaustehtavanumerot (JOB-numerot).
Hitsaustehtava Naytto / lisdosien valinta
(JOB) nro: 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Erikoishitsausteh | 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
tava (JOB) 1
Erikoishitsausteh | 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
tava (JOB) 2
Erikoishitsausteh | 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
tava (JOB) 3

JOB 0:

Tama JOB sallii hitsausparametrien manuaalisen saatamisen.

JOB 0:n valinta voidaan estaa avainkytkimen avulla tai "Ohjelma-0-lukitus” (P2) -asetuksen kautta.

Avainkytkimen asento " tai erikoisparametri P2 = 0: JOB 0 estetty.

Avainkytkimen asento @ tai erikoisparametri P2 = 1: JOB 0 voidaan valita.

JOBiIt 1-9:

Jokaisessa erikois-JOBissa voidaan kutsua esiin yhdeksan JOBia (katso taulukko).

Langansyéttdnopeuden, valokaaren korjauksen, dynamiikan jne. asetusarvot on ensin tallennettava nai-
hin JOBeihin. Se on helppoa PC300.Net-ohjelmiston kautta.

Jos ohjelmisto ei ole kaytettavissa, "Copy to” -toiminnolla voidaan luoda JOB-luetteloja erikois-JOB-
alueille (katso selostukset luvusta "JOB-luetteloiden vaihto (P12)”.

5.10.16 Ohjelmien valinta vakiopolttimen kytkimella (P17)
Kaynak baglangicindan dnce bir program sec¢imini veya program degisikligini mamkuan kilar.
Kaynak torcuna dokunarak bir sonraki programa gecis yapilir. Serbest birakilan son programa
ulagildiktan sonra birinci program ile devam edilir.

» Serbest birakilan ilk program, kilitli olmadigi stirece program 0'dir.
(ayrica bakiniz 6zel parametre P2)

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

- Veya secilmig olan JOB igin programlar n déngu ayari (bakiniz parametre P8) ile sinir-
landinimissa.

+ Kaynak baslangici torg tetiginin 0,64 saniyeden daha uzun basil tutulmasi ile gerceklesir.

Standart tor¢ tetidi ile program sec¢imi tim isletme tiplerinde (2 dongull, 2 dénguld 6zel, 4 dénguld ve 4
dongull 6zel) kullanilabilmektedir.
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5.10.17 Keskiarvonaytto, superPuls (P19)
Toiminto aktiivinen (P19 = 1)
» superPuls:ssa naytetdan naytossa keskiarvo teholle ohjelmasta A (Pa) ja ohjelmasta B (Pg) (teh-
dasasetus).
Toiminto ei aktiivinen (P19 = 0)
+ superPuls:ssa naytdssa naytetdan ainoastaan teho ohjelmasta A.
Jos aktivoidulla toiminnolla naytetdan pelkastaan numerot 000, kyseessa on harvinainen,
yhteensopimaton jarjestelméaasetus. Ratkaisu: Kytke erityisparametri P19 pois paalta.
5.10.18 Asetus pulssihitsaus ohjelmassa PA (P20).
Ainoastaan laiteversiossa pulssivalokaarellisella hitsausmenetelmalla
Toiminto aktiivinen (P20 = 1)
+ Jos toiminnot superPuls ja hitsausmenetelman vaihto ovat kaytettavissa ja paalla, hitsausmenetelma
pulssihitsaus suoritetaan aina pdaohjelmassa PA (tehdasasetus).
Toiminto ei aktiivinen (P20 = 0)
* Asetus pulssihitsaus ohjelmassa PA sammutettu.

5.10.19 Absoluuttiarvon asetus suhteellisuusohjelmille (P21)

Aloitusohjelma (PstarT), laskuohjelma (Ps) ja loppuohjelma (Penp) voidaan saataa vaihtoehtoisesti suhte-
ellisesti tai absoluuttisesti paaohjelmaan (Pa).

Toiminto aktiivinen (P21 = 1)

* Absoluuttinen parametriasetus.

Toiminto ei aktiivinen (P21 = 0)

» Suhteellinen parametriasetus (tehdasasetus).

5.10.20 Elektroninen kaasuvirtauksen saato, tyyppi (P22)
Aktiivinen vain laitteissa, joihin on asennettu kaasuvirtauksen saato (valinnainen tehdasasetus).
Asetuksen saa suorittaa ainoastaan valtuutettu huoltohenkildstd (perusasetus = 1).

5.10.21 Ohjelma-asetus suhteellisuusohjelmille (P23)

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

5.10.22 Korjaus- tai tavoitejannitteen naytto (P24)
Valokaaren korjausta oikealla saatonupilla asetettaessa voidaan nayttaa joko korjausjannite +- 9,9 V (teh-
dasasetus) tai absoluuttinen tavoitejannite.

5.10.23 JOB-valinta expert-kaytossa (P25)
Erikoisparametrilla P25 voidaan maarittaa, voidaanko langansyéttolaitteessa valita erikois-JOB-tehtavat
SP1/2/3 vai hitsaustehtavavalinta JOB-luettelon mukaisesti.

5.10.24 Langan kuumennuksen tavoitearvo (P26)

Lankakelan ldammitys, josta kaytetddn myos nimitystd Wire Heating System (WHS), estda kosteuden
kerdytymisen hitsauslankaan ja vahentaa siten vetyhiukkasten vaaraa. Asetus tapahtuu portaattomasti
Idmpédtila-alueella 25°C - 50°C, asetus 45°C tehtaalta toimitettaessa ja sitd kaytetdan mieluiten kosteutta
puoleensa vetaville hitsauslisdaineille kuten esimerkiksi alumiinille tai taytelangoille.

5.10.25 Kayttotavan vaihto hitsauksen kaynnistyksessa (P27)

Valitussa kayttotavassa 4-erikoistahti kayttaja voi maarata liipaisimen painamisajan kautta, missa kayt-
totavassa (4-tahti vai 4-erikoistahti) ohjelmajarjestys toteutetaan.

Liipaisimen pitdminen painettuna (yli 300 ms): ohjelmajarjestys kayttotavalla 4-erikoistahti (vakio).
Liipaisimen napayttaminen: Laite vaihtaa kayttétapaan 4-tahti.

5.10.26 Elektronisen kaasumaaran saadon virhekynnys (P28)

Prosentuaalisesti asetettu arvo esittda virhekynnyksen; jos kynnys alittuu/ylittyy, tulee vikailmoi-
tus > katso luku 5.7.1.
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

5.10.27 Yksikkojarjestelma (P29)
Toimintoa ei aktivoitu
* Naytetdan metriset mittayksikot.
Toiminto aktivoitu
+ Naytetaan brittildiset mittayksikot.

5.10.28 Ohjelmajarjestyksen valintamahdollisuus hitsaustehon saaténupilla (P30)
Toiminto ei aktivoituna

+ Saatdnuppi on lukittu, kayta hitsausparametrien valintaan hitsausparametrien painiketta.
Toiminto on aktivoituna

+ Saatdnuppia voidaan kayttaa hitsausparametrien valitsemiseen.

5.10.29 Tehdasasetusten palautus
Kaikki kayttajakohtaiset erityisparametrit korvataan tehdasasetuksilla!

&
4]

Kuva 5-59

099-00HPXQ-EW518

13.01.2022 75



Toiminnalliset ominaisuudet ev\;’r)
Laitteen asetusvalikko

5.11 Laitteen asetusvalikko

5.11.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen
Hitsausparametreja voi muuttaa vain, kun avainkytkin on asennossa .
Kun Xbutton-toiminto on aktivoitu, avainkytkin ja sen toiminto poistetaan kdytosta (katso
vastaava kadyttéohje "Ohjaus”).

Naytto Asetus/valinta
1 Vastus 1
U Vastus ensimmaiselle hitsausvirtapiirile 0 mQ — 60 mQ (8 mQ tehtaalta).
] Vastus 2
L C

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

Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkilosto!

[
My

Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkilosto!

(]
(]

Ajasta riippuvainen energiansaastotoiminto > katso luku 5.12
Kesto kayttamatta jatettaessa, kunnes energiansaastotila aktivoidaan.
Asetus = sammutettu tai lukuarvo 5-60 min.

LM
o=
0

Huoltovalikko
Huoltovalikon muutoksia saa tehda vain valtuutettu huoltohenkilo!

Wy
3
C
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5.11.2 Vastuksen tasaus

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

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

Kuva 5-61
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Energiansaastétila (Standby)

5.12

1 Valmistelut

+ Sammuta hitsauslaite.

* Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin irti.

* Leikkaa hitsauslanka tasaisesti virtasuuttimen kohdalta.

* Veda hitsauslankaa hieman (n. 50 mm) takaisin langansyéttélaitteen kohdalla. Virtasuuttimessa ei tu-
lisi nyt olla enda yhtaan hitsauslankaa.

2 Konfiguraatio

+ Paina ja pida painettuna "hitsaustehon saaténuppia” ja kytke hitsauskone samanaikaisesti paalle
(vahintaan 2 s). Paasta irti saatonupista (laite vaihtaa seuraavien 5 s jalkeen ensimmaiseen para-
metriin vastus 1).

+ Tarvittava parametri voidaan nyt valita "hitsaustehon saaténuppia” kiertamalla. Parametri "rL1” on
tasattava kaikissa laiteyhdistelmissa. Kahden virtapiirin hitsausjarjestelmissa, kun esim. kahta langan-
syo6ttdlaitetta kaytetdan yhdesta virtaldhteesta, on suoritettava toinen tasaus parametrilla "rL2”.

3 Tasaus/mittaus

» Aseta virtasuuttimella varustettu hitsauspoltin tydkappaleelle puhtaaseen, puhdistettuun kohtaan kevy-
esti painaen ja paina liipaisinta n. 2 sekuntia. Nyt virtaa lyhyesti oikosulkuvirta, jolla uusi vastus maari-
tetdan ja naytetaan. Arvo voi olla valilla 0 mQ ja 40 mQ. Uudelleen asetettu arvo tallennetaan valit-
tomasti eikd se vaadi enaa uutta vahvistusta. Jos oikeanpuoleisessa naytossa ei nayteta arvoa, mit-
taus on epaonnistunut. Mittaus on suoritettava uudelleen.

4 Hitsausvalmiuden palauttaminen

+ Sammuta hitsauslaite.

* Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin jalleen irti.
» Kytke hitsauskone paalle.

* Pujota hitsauslanka uudelleen.

Energiansaastotila (Standby)
Energiansaastdtila voidaan aktivoida asetettavalla parametrilla laitekonfiguraatiovalikossa (aikariippuvai-
nen energiansaastétila (56A)) > katso luku 5.11.
B Aktiivisessa energiansaastétoiminnossa laitendytdissa ndytetaan ainoastaan naytén keskim-
mainen poikkinumero.
Halutun ohjauselementin avulla (esim. sdatdnuppia kiertdmalld) energiansaastétoiminto poistetaaan kayt-
Osta ja laite siirtyy jalleen hitsausvalmiuteen.
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Yleista

6 Huolto, yllapito ja havittaminen
6.1 Yleista

A VAARA

6 Sahkoiskun vaara sammuttamisen jilkeen!

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

1. Kytke laite pois paalta.

2. lIrrota verkkopistoke.

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

A VAROITUS

Virheellinen huolto, tarkastus ja korjaus!
e Tuotteen huollon, tarkastuksen ja korjaamisen saavat suorittaa ainoastaan asiantunte-
vat, valtuutetut henkil6t. Valtuutettu henkilé on henkilo, joka koulutuksensa, osaami-
sensa ja kokemuspohjansa puolesta tunnistaa hitsausvirtaldhteiden tarkastuksen yhtey-
dessad ilmenevat vaarat seka niista aiheutuvat mahdolliset laitevauriot ja kykenee suo-
rittamaan tarvittavat turvatoimenpiteet.
* Noudata kunnossapitomaarayksia.
+ Jos jotakin alla olevista tarkastuksista ei lapaista, laitteen saa ottaa uudelleen kayttéon vasta
kunnostuksen ja uuden tarkastuksen jalkeen.

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

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

Likaantunut laite laskee kayttéikaa ja kayttdsuhdetta. Puhdistusvalit mitoitetaan yleisesti ymparistdolosuh-
teiden ja niihin liittyvan laitteen likaantumisten mukaan(vahintaan kuitenkin puolivuosittain).
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Laitteiden kasittely

6.2

A

Laitteiden kasittely

Laitteen asianmukainen havittaminen!

Kone sisaltdaa arvokkaita, kierratettivia raaka-aineita ja elektroniikkaa, joka on havitettava
asianmukaisesti.

¢ Ei saa havittaa kotitalousjatteen seassal!

* Noudata maakohtaisia kierratysmaarayksia!

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

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

Saksan lain mukaan (laki sahko- ja elektroniikkalaitteiden jakelusta ja vastaavan romun kerdamisesta ja
ymparistoystavallisesta havittamisesta (ElektroG)) on toimitettava jatekeraykseen lajittelemattomasta
yhdyskuntajatteesta erillaan. Yleiset jateyhtiot (kunnat tai yhteisot) ovat perustaneet kerayspisteita, joihin
kotitalouksien romut voidaan toimittaa maksutta.
Henkildkohtaisten tietojen poistaminen on loppukayttajan omalla vastuulla.
Lamput, paristot ja akut on poistettava ennen laitteen havittamista ja havitettava erikseen. Pariston/akun
tyyppi ja koostumus on merkitty niiden ylaosaan (tyyppi CR2032 tai SR44). Seuraavat EWM-tuotteet voi-
vat sisaltaa paristoja tai akkuja:
+ Hitsauskyparat

Paristot tai akut on helppo poistaa LED-kasetista.

» Laiteohjaukset
Paristot tai akut sijaitsevat takaosassa vastaavissa jalustoissa piirilevyssa, ja ne on helppo ottaa pois.
Laiteohjaukset voidaan irrottaa tavallisilla tydkaluilla.
Tietoja kaytettyjen laitteiden luovuttamisesta ja keraamisesta saa kunnanvirastosta. Taman lisaksi pa-
lautukset onnistuvat kaikkialla Euroopassa EWM-myyntikumppaneiden kautta.
Lisatietoja ElektroG-laista 16ytyy kotisivuiltamme: https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Vian korjaus

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

7.1 Nayta koneen ohjauksen ohjelmaversio

Onhjelmistokantojen kysely on tarkoitettu vain valtuutetun huoltohenkilékunnan tiedoksi ja sitd voidaan ky-

sella laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.11!

7.2  Virheilmoitukset (virtalahde)
Mahdollisen virhenumeron néytté riippuu laitesarjasta ja sen mallista!
Hairio esitetdan laitenayton esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:
Nayttotyyppi - laiteohjaus Esitys
Grafiikkanayttd I'l
kaksi 7-segmenttista nayttéa
9 Y Err
7-segmenttinen nayttd E

Hairion mahdollinen syy ilmoitetaan vastaavalla hairionumerolla (katso taulukko). Vian sattuessa

tehoyksikko kytketaan pois kaytosta.

» Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkilokuntaa tarvittaessa.

» Jos useampi virhe sattuu, naytetdan ne perakkain.

» Dokumentoi viat ja informoi huoltohenkilékuntaa tarvittaessa.

» Jos ohjauksessa esiintyy useampia vikoja, ndytetaan aina vika alhaisimmalla vikanumerolla (Err). Kun
tama vika on korjattu, nayttdéon tulee seuraavaksi korkeampi vikanumero. Tama toistuu, kunnes kaikki
viat on korjattu.

Vikailmoitusten nollaukset (selitykset, luokka)

A Vikailmoitus sammuu, kun vika on korjattu.

B Vikailmoitus voidaan nollata painiketta € painamalla.

Vikailmoitukset voidaan nollata vain sammuttamalla laite ja kytkemalld se uudelleen paalle.

Vika (luokka) Mahdollinen syy Ratkaisu

3 A BINopeudens&adon virhe |Langansyoéttolaitteen hairié Tarkista yhteydet (liittimet, johdot).
Lankakéaytén jatkuva ylikuormi- |Al& asenna langanjohdetta tiukoille
tus. sateille.

Tarkista langanjohteen kevyt liik-
kuvuus.

4 AYlilampd Virtalahde kuumentunut liikaa |Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
Tuuletin jumissa, likainen tai vi- |Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
allinen.
lIman sisdan- tai ulostulo tu- Tarkasta ilman sisaan- ja ulostulo.
kossa.

5|Verkon ylijannite Verkkojannite liian korkea Tarkista syottojannitteet ja vertaa
6|Verkon alijannite Verkkojannite on liian alhainen niita virtalahteen kytkentajannitteisiin.
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Virheilmoitukset (virtalahde)

ewn

Vika (luokka)

Mahdollinen syy

Ratkaisu

7 BlJaahdytysnesteen Pieni virtausmaara Lisda jaahdytysnestetta.
puute Tarkista jaahdytysnesteen virtaus -
poista letkupaketin taitokset.
Sovita virtauskynnys. 13
Puhdista vedenjaahdytin.
Pumppu ei py0ri Kaynnista pumppuakseli.
limaa jaadhdytysnestekierrossa |Poista ilma jadhdytysnestekierrosta.
Letkupakettia ei ole taytetty ko- [Sammuta ja kaynnista laite uudelleen
konaan jadhdytysnesteella. > pumppu kaynnissa > tayttovaihe.
Kayttd kaasujaahdytteisella Deaktivoi hitsauspistoolin jaahdytys.
hitsauspistoolilla. Yhdista jadhdytysaineen meno ja
paluu letkusillalla.
Automaattisulakkeen hairio 2 |Palauta automaattisulake.
8 A B|Suojakaasuvirhe Ei suojakaasua Tarkasta suojakaasun syo6tto.

Esipaine liian alhainen.

Poista taitokset letkupaketista (tavoi-
tearvo: 4-6 baarin esipaine).

©

Toisioylijannite

Ylijannite ulostulossa: Invertteri-
vika

Ota yhteytta huoltoon.

10|Maatto (PE-virhe) Yhteys hitsauslangan ja laiteko- [Poista sdhkdinen yhteys.
telon valilla
11 A B|Nopea paaltakytkentd |Loogisen signaalin "robotti val- |Poista vika ylemmasta ohjaus-
mis” poistaminen prosessin laitteesta.
aikana.
16 A|Apuvalokaari, yleisesti |Hatapysaytyspiirin vika Tarkasta hatapysaytyspiiri.

Lampdtilavirhe

Katso vian 4 kuvaus.

Oikosulku hitsauspistoolissa

Tarkasta hitsauspistooli.

Ota yhteytta huoltoon

17 B|Kylmalankavika Katso vian 3 kuvaus. Katso vian 3 kuvaus.
18 B|Plasmakaasuvirhe Kaasun puute Katso vian 8 kuvaus.
19 B|Suojakaasuvirhe Kaasun puute Katso vian 8 kuvaus.
20 B|Jaahdytysnesteen Katso vian 7 kuvaus. Katso vian 7 kuvaus.
puute
22 A|Jaahdytysnesteen yli- [Jadhdytysneste kuumentunut  |Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
lampdtila 1 likaa B3
Tuuletin jumissa, likainen tai vi- |Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
allinen.
lIman sisdan- tai ulostulo tu- Tarkasta ilman sisaan- ja ulostulo.
kossa.
23 A|Korkeataajuuskuristi-  |Ulkoinen korkeataajuuskuristin |Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
men ylildmpdtila kuumentunut liikkaa
24 B|Apuvalokaaren Apuvalokaari ei sytyta. Tarkasta hitsauspistoolin varusteet.

sytytysvirhe

258

Pelkistavan kaasun
vika

Kaasun puute

Katso vian 8 kuvaus.
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Virheilmoitukset (virtalahde)

Vika (luokka)

Mahdollinen syy

Ratkaisu

26 A|Hilibo-moduulin yli-

Hilibo-moduuli kuumentunut

Katso vian 4 kuvaus.

lampd liikaa
32|Vika I>0 [ Virrantunnistus virheellinen Ota yhteytta huoltoon.
33|Vika UIST [ Jannitteentunnistus virheellinen |Poista oikosulku hitsausvirtapiirista.

Poista ulkoinen anturijannite.

Ota yhteytta huoltoon.

34|Elektroniikkavirhe

A/D-kanavavirhe

Sammuta laite ja kytke se jalleen
paalle.

Ota yhteytta huoltoon.

35|Elektroniikkavirhe

Reunavirhe

Sammuta laite ja kytke se jalleen
paalle.

Ota yhteytta huoltoon.

36(cl-Virhe [sl-Edellytykset eivat tayty. Sammuta laite ja kytke se jalleen
paalle.

Ota yhteytta huoltoon.
37|Elektroniikkavirhe Lampdtilavirhe Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
38|Vika IIST [ Oikosulku hitsausvirtapiirissa  [Poista oikosulku hitsausvirtapiirista.

ennen hitsaamista. Ota yhteytta huoltoon.
39|Elektroniikkavirhe Toissijainen ylijannite Sammuta laite ja kytke se jalleen

paalle.

Ota yhteytta huoltoon.

40|Elektroniikkavirhe

[>0-virhe

Ota yhteytta huoltoon.

47 B|Bluetooth-virhe

Huomioi Bluetooth-toiminnon mu-
kana toimitetut asiakirjat.

48 B[Sytytyshairio

Ei sytytysta prosessin kaynnis-
tyessa (automatisoidut laitteet).

Tarkista langansyo6tto

Tarkista syottokaapelin liitAnnat hits-
ausvirtapiirissa.

Puhdista mahdolliset korrodoituneet
tybkappaleen pinnat ennen
hitsaamista.

49 B|Valokaaren hairid

Hitsauksen aikana automatisoi-
dulla laitteistolla tuli valokaaren
hairio.

Tarkista langansyotto.

Mukauta hitsausnopeus.

50 B|Ohjelmanumero Sisdinen virhe Ota yhteytta huoltoon.
51 A|Hatapysaytys Virtalahteen hatapysaytyksen |Poista hatapysaytyksen kytkentavir-
kytkentavirtapiiri aktivoitiin. tapiirin aktivointi (suojapiiri vapau-
tettu).
52(Ei langansydttolaitetta |[Automatisoidun laitteiston paal- | Tarkasta/liitd langansyéttolaitteiden
lekytkennan jalkeen ei havaittu |ohjauskaapelit;
langansyoticlaitetta (DV). korjaa automatisoidun langansyoton
tunnusnumero (1DV: varmista nu-
mero 1, kun 2DV, yhdella laitteella
numero 1 ja toisella laitteella nu-
mero 2).
53 B|Ei langansyottolai- Langansyoéttdlaitetta 2 ei tunnis- [Tarkasta ohjauskaapelien liitannat.

tetta 2

tettu.
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Varoitusilmoitukset
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Vika (luokka)

Mahdollinen syy

Ratkaisu

54|VRD-virhe Tyhjakayntijannitteen pienenta- |Erota mahdollinen vieraslaite hits-
misen virhe. ausvirtapiirista.
Ota yhteytta huoltoon.
55 B|Langansyottélaitteen y- |[Langansyéttolaitteen ylivirtatun- |Ald asenna langanjohdetta tiukoille

livirta

nistus.

sateille.

Tarkista langanjohteen kevyt liik-
kuvuus.

56

Syéttéjannitehairio

Syoéttdjannitteen jokin vaihe on
katkennut.

Tarkasta verkkoliitanta, verkkopis-
toke ja sulakkeet.

57 B|Nopeudensa&adon Langansyéttélaitteen hairié Tarkasta liittimet, kaapelit, yhteydet.
virhe, slave (slave-kaytto).
Lankakéaytén jatkuva ylikuormi- |Al& asenna langanjohdetta tiukoille
tus (slave-kaytto). sateille.
Tarkista langanjohteen kevyt liik-
kuvuus.
58 B|Oikosulku Tarkasta hitsausvirtapiiri oiko- | Tarkasta hitsausvirtapiiri.
sulun varalta. Aseta hitsauspistooli eristetylle alust-
alle.
59|Yhteensopimaton laite |Jokin jarjestelmaan liitetyista Erota yhteensopimaton laite jarjestel-
laitteista ei ole yhteensopiva. masta.
60|Yhteensopimaton ohjel- [Laitteen ohjelmisto ei ole Ota yhteytta huoltoon.
misto yhteensopiva.
61|Hitsauksen valvonta Hitsausparametrin tdmanhetki- [Noudata toleranssikenttia.
nen arvo on maaratyn toleran- . .
\ N Mukauta hitsausparametrit.
ssikentéan ulkopuolella.
62|Jarjestelmakomponen- [Jarjestelmakomponentteja ei Ota yhteytta huoltoon.
tit (1 [6ytynyt.
63|Verkkojannitteen vika |Kaytto- ja verkkojannite ovat Tarkasta/mukauta kaytto- ja verkko-

7.3

[l ainoastaan laitesarjassa XQ.
2 ei laitesarjassa XQ.

yhteensopimattomia

Bl arvot ja kytkentdkynnykset, katso Tekniset tiedot.

Varoitusilmoitukset

jannite

Varoitusilmoitus esitetdan aina laitenaytén esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:

Nayttotyyppi - laiteohjaus

Esitys

Grafiikkanaytto

A

kaksi 7-segmenttista nayttéa

REL

7-segmenttinen nayttd

A

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

Varoitus Mahdollinen syy / ratkaisu
1|Ylildmpatila Vaarana on lahiaikoina ylilampétilasta aiheutuva sammutus.
2|Puoliaaltohairiot Tarkasta prosessiparametrit.
3|Varoitus, pistoolinjaahdytys Tarkista jaahdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa.
4|Suojakaasu Tarkasta suojakaasun sy6tto.
5|Jaahdytysnesteen virtaus Tarkista minimivirtausmaara. @
6|Lankavara Kelalla on enda vain vahan lankaa.
7|CAN-vaylan hairié Langansydttolaitetta ei ole liitetty, langansyottémoottorin auto-

maattisulake (palauta lauennut sulake painamalla).

Hitsausvirtapiiri

Hitsausvirtapiirin induktiviteetti on liilan korkea valitulle hitsau-
stehtavalle.

9|Langansydtdn konfiguraatio Tarkista langansydton konfiguraatio.
10|Osainvertteri Yksi useammasta osainvertterista ei toimita hitsausvirtaa.
11 Jéé{t]}dytysnesteen ylilampo- Tarkista lampdtila ja kytkentakynnykset. [?
tila
12|Hitsauksen valvonta Hitsausparametrin tdmanhetkinen arvo on maaréatyn toleran-
ssikentéan ulkopuolella.
13|Kontaktivirhe Hitsausvirtapiirin vastus on liian suuri. Tarkasta massaliitanta.
14|Tasausvirhe Kytke laite pois paaltd ja uudelleen paalle. Jos virhe ei poistu, il-
moita asiasta huoltoon.
15|Sulake Sulakkeen tehoraja on saavutettu ja hitsausteho pienenee. Tar-
kista sulakkeen asetus.
16|Suojakaasuvaroitus Tarkista kaasunsyotto.
17|Plasmakaasuvaroitus Tarkista kaasunsyo6tto.
18|Pelkistavan kaasun varoitus Tarkista kaasunsyé6tto.
19|Kaasuvaroitus 4 varattu
20|Jaahdytysnesteen lampdtilava- |Tarkista jaahdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa.
roitus
21|Ylilampod 2 varattu
22|Ylilampd 3 varattu
23|Ylilampd 4 varattu
24|Jaahdytysnesteen virtauksen |Tarkista jadhdytysnesteen syo6tto.
varoitus Tarkista jadhdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa.
Tarkista virtaus ja kytkentakynnykset. [
25|Virtaus 2 varattu
26|Virtaus 3 varattu
27|Virtaus 4 varattu
28|Lankavaraston varoitus Tarkista langansyotto.
29|Langan puute 2 varattu
30(Langan puute 3 varattu
31|Langan puute 4 varattu
32|Nopeudensaadon virhe Langansyéttolaitteen hairié - lankakayton jatkuva ylikuorma.
33|Langansyoéttdmoottorin ylivita [Langansyoéttdmoottorin ylivirran tunnistus.
34|JOB tuntematon JOB-valintaa ei suoritettu, koska JOB-numero on tuntematon.
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Vian korjaus

Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin

ewn

7.4

7.4.1

Varoitus

Mahdollinen syy / ratkaisu

35

Langansyoéttdmoottorin ylivirta,
slave

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

36

Nopeudensaadon virhe, slave

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

37

FAST-vaylan hairio

Langansyoéttolaitetta ei ole kytketty (palauta langansyoéttomootto-
rin automaattisulake painamalla).

38

Puutteelliset rakenneosatiedot

Tarkista XNET-rakenneosien hallinta.

39

Verkon puoliaaltojen katkos

Tarkista syottdjannite.

40

Heikko sahkoverkko

Tarkista syottdjannite.

LY

Kiertoilmajadhdytysmoduulia ei
tunnistettu

Tarkasta jaahdytyslaitteen liitanta.

47

Paristo (Bluetooth-kaukosaa-
din)

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

Paristotaso alhainen (vaihda paristo)

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

Yksittaisen tyon nollaaminen

Kuva 7-1
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ev\;h-) Vian korjaus
Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin

7.4.2 Kaikkien JOB-tehtavien nollaus

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

/‘

JOB-LIST
3s

/“

JOB-LIST
3:

Kuva 7-2
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Liite ev\;’r)
JOB-List
8 Liite
8.1 JOB-List
JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta
[mm]
1 MSG-vakio G3Si1/ G4Si1 100 % CO2 0,8
2 MSG-vakio G3Si1/ G4Si1 100 % CO2 0,9
3 MSG-vakio G3Si1/ G4Si1 100 % CO2 1,0
4 MSG-vakio G3Si1 / G4Si1 100 % CO2 1,2
5 MSG-vakio G3Si1/ G4Si1 100 % CO2 1,6
6 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
7 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
8 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
9 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
10 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
11 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
12 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
13 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
14 MSG vakio / pulssi G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
15 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
26 MSG vakio / pulssi CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
27 MSG vakio / pulssi CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
28 MSG vakio / pulssi CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
29 MSG vakio / pulssi CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
30 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
31 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
32 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
33 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
34 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
35 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
36 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
37 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
38 MSG vakio / pulssi CrNi 19123/ 1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
39 MSG vakio / pulssi CrNi 19123/ 1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
40 MSG vakio / pulssi CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
41 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
42 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
43 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
44 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
45 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
46 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 0,8
(M12)
47 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,0
(M12)
48 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,2
(M12)
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JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta
[mm]
49 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,6
(M12)
50 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66 coldArc-juotto CuSi Ar-100 (11) 0,8
67 coldArc-juotto CusSi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc-juotto CuSi Ar-100 (11) 1,2
70 coldArc-juotto CuAl Ar-100 (11) 0,8
71 coldArc-juotto CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc-juotto CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
75 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
76 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
77 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
78 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
79 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,0
80 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
81 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,6
82 MSG vakio / pulssi AISi Ar-100 (11) 0,8
83 MSG vakio / pulssi AISi Ar-100 (I1) 1,0
84 MSG vakio / pulssi AISi Ar-100 (I1) 1,2
85 MSG vakio / pulssi AISi Ar-100 (I1) 1,6
86 MSG vakio / pulssi AISi Ar-70 / He-30 (13) 0,8
87 MSG vakio / pulssi AISi Ar-70 / He-30 (13) 1,0
88 MSG vakio / pulssi AISi Ar-70 / He-30 (13) 1,2
89 MSG vakio / pulssi AISi Ar-70 / He-30 (13) 1,6
90 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (11) 0,8
91 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (I1) 1,0
92 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (I1) 1,2
93 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (I1) 1,6
94 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8
95 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
96 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
97 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
98 MSG vakio / pulssi CusSi Ar-100 (I1) 0,8
99 MSG vakio / pulssi CusSi Ar-100 (11) 1,0
100 |MSG vakio / pulssi CusSi Ar-100 (I1) 1,2
101 MSG vakio / pulssi CusSi Ar-100 (11) 1,6
102 |MSG vakio / pulssi CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
103 |MSG vakio / pulssi CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
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JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta
[mm]
104 MSG vakio / pulssi CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
105 MSG vakio / pulssi CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
106 |MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (I1) 0,8
107 MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 1,0
108 |MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 1,2
109 MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 1,6
110  |Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
111 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
112 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
113 |Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
114 | Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-100 (11) 0,8
115 |Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-100 (11) 1,0
116 | Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-100 (11) 1,2
117  |Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-100 (11) 1,6
118 |Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 0,8
119  |Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
120 | Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
121 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
122 | Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 |Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 1,0
124 | Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 |Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 Talttaus
127 | TIG Liftarc
128 Puikkohitsaus
129 Erikois-JOB 1 Erikois Erikois Spezial
130 Erikois-JOB 2 Erikois Erikois Spezial
131 Erikois-JOB 3 Erikois Erikois Spezial
132 Vapaa JOB
133 Vapaa JOB
134 Vapaa JOB
135 Vapaa JOB
136 Vapaa JOB
137 Vapaa JOB
138 Vapaa JOB
139 Vapaa JOB
140 Lohko 1/ JOB1
141 Lohko 1/ JOB2
142 Lohko 1/ JOB3
143 Lohko 1/ JOB4
144 Lohko 1/ JOB5
145 Lohko 1/ JOB6
146 Lohko 1/ JOB7
147 Lohko 1/ JOB8
148 Lohko 1/ JOB9
149 Lohko 1/ JOB10
150 Lohko 2/ JOB1
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JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta
[mm]
151 Lohko 2/ JOB2
152 Lohko 2/ JOB3
153 Lohko 2/ JOB4
154 Lohko 2/ JOB5
155 Lohko 2/ JOB6
156 Lohko 2/ JOB7
157 Lohko 2/ JOB8
158 Lohko 2/ JOB9
159 Lohko 2/ JOB10
160 Lohko 3/ JOB1
161 Lohko 3/ JOB2
162 Lohko 3/ JOB3
163 Lohko 3/ JOB4
164 Lohko 3/ JOB5
165 Lohko 3/ JOB6
166 Lohko 3/ JOB7
167 Lohko 3/ JOB8
168 Lohko 3/ JOB9
169 Lohko 3/ JOB10
171 coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
172 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
173 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
174  |rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183  |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184  |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 MSG Non-Synergic Erikois Erikois Spezial
189 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc/ forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
193  |coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197 | coldArc-juotto AlSi Ar-100 (11) 1,0
198 | coldArc-juotto AlISi Ar-100 (11) 1,2
201 coldArc-juotto ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 |coldArc-juotto ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204  |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 |rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,2
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JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta
[mm]
209 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
212 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili C02-100 (C1) 1,2
213 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili C02-100 (C1) 1,6
216 MSG vakio / pulssi AlMg3 Ar-100 (11) 1,0
217 |MSG vakio / pulssi AlMg3 Ar-100 (I1) 1,2
218 MSG vakio / pulssi AlMg3 Ar-100 (11) 1,6
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
224 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
225 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,2
229 | Taytelanka-metalli FCW CrNi - metalli Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 |Taytelanka-metalli FCW CrNi - metalli Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
233 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 | Taytelanka-metalli FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 | Taytelanka-metalli FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 | Taytelanka-metalli FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 | Taytelanka-metalli FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
248 |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249  [forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
252  [forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
253 [forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255  [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 |[forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
258 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
259 |MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
260 | Taytelanka-rutiili FCW Steel - rutiili C02-100 (C1) 1,2
261 Taytelanka-rutiili FCW Steel - rutiili C02-100 (C1) 1,6
263 | Taytelanka-metalli Erittain lujat terakset/ |Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
Special
264 |Taytelanka-emas FCW Steel - Basic Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
268 | Tayttohitsaus NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
269 | Tayttohitsaus NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
271 Tayttdhitsaus NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
272 | Tayttohitsaus NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
273 | Tayttohitsaus NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
275 | Tayttohitsaus NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
(M12)
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JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta
[mm]
276 | Tayttohitsaus NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
277 | Tayttohitsaus NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 |MSG vakio / pulssi CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
280 |MSG vakio / pulssi CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
282 |MSG vakio / pulssi CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
283 |MSG vakio / pulssi CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
284 |MSG vakio / pulssi CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
285 |MSG vakio / pulssi CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
290 |forceArc / forceArc puls FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
taytelanka-metalli
291 forceArc / forceArc puls FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
taytelanka-metalli
292  |forceArc / forceArc puls FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
taytelanka-metalli
293  |forceArc / forceArc puls FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
taytelanka-metalli
303 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
307 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
308 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
309 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0

312  |forceArc / forceArc puls CrNi19123/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12
313 [forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12
315 |forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12
316 [forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12 1,6

) 1,2
)
)
)
)
319 [forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
)
)
)
)
)

1,6
1,0

320 [forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,2
323 [forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,0

324  |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,2

325 [forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12 1,6

326 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12 0,8
1.4576

327 coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576

328 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
1.4576

330 [coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
332 | coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
)
)

334 coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12 0,8
335 coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,0
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JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta
[mm]
336 |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
338 [coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
Duplex
339 |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Duplex
340 [coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
Duplex
350 Itsesuojaava taytelanka FCW Steel - rutiili No Gas 0,9
351 Itsesuojaava taytelanka FCW Steel - rutiili No Gas 1,0
352 Itsesuojaava taytelanka FCW Steel - rutiili No Gas 1,2
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc/ wiredArc puls | G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc / wiredArc puls |CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc / wiredArc puls |CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  [CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
384 wiredArc / wiredArc puls | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls | AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
386 | Tayttohitsaus Co-based Ar-100 (11) 1,2
387 |Tayttdhitsaus Co-based Ar-100 (11) 1,6
388 | Tayttohitsaus CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
389 | Tayttdhitsaus CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
391 acArc puls 1] AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
392 |acArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
393 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
394 |acArc puls ] AISi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 |acArc puls [1] AlSi Ar-Rest/02-0,03 1,2
[l Aktiivinen ainoastaan laitesarjassa Titan XQ AC.
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8.2 Parametrien yleiskuva - Asetusalueet
8.21 MIG/MAG hitsaus

Nimi Esitys Asetusalue
e
L5 ¢

T |em| = : 8

e |88 £ | £ E

¥ |>0T > S £
Kaasun esivirtausaika "t1” TP 0,1 s 0o - 20
Langannopeus, suhteellinen (kdynnistysohjelma Start) 55 % 1 - 200
Jannitekorjaus 0 \% 9,9 9,9
Aloitusaika "t2” 0,1 0,00 - 20,0
Nousu-/laskuaika "t3” (aika aloitusohjelmasta Start paaohjel- 0,3 0,00 - 20,0
maan Pa)
Langannopeus, absoluuttinen (paaohjelma Pa) - m/min | 0,00 - 20,0
Pulssiaika "t4” 0,01 s 0,00 - 20,0
Langannopeus, suhteellinen (laskuohjelma Ps) 60 % 1 - 200
Pulssin taukoaika "t5” 0,01 s 0,00 - 20,0
Nousu/laskuaika "t6” (aika padohjelmasta Palopetusohjel- 0,0 s 0,00 - 20,0
maan End)
Langannopeus, suhteellinen (lopetusohjelma End) 100 % 1 - 200
Lopetusohjelman kesto "t7” 0,0 s 0,00 - 20,0
Kaasun jalkivirtausaika "t8” TPL 0,0 s 0,0 - 20,0
Kaasun tavoitearvo (vaihtoehto GFE) 8,5 | I/min | 3,0 30,0
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8.2.2 TIG-hitsaus

Nimi Esitys Asetusalue
cw
23| 2

° o g x . »n

O || ® c =

o © © | X = ©

4 > T > € =
Kaasun esivirtausaika "t1” GPr 0,2 S 0O - 20
Aloitusvirta "t2” (prosentuaalisesti paavirrasta "t4”) 20 % 1 - 200
Aloitusaika "t2” 0,5 ] 00 - 20,0
Nousu-/laskuaika "t3” 0,3 ] 00 - 20,0
Paavirta "t4” (virtalahteesta riippuvainen) A -
Pulssivirta "t4” 140 | % 1 200
Pulssiaika "t4” 0,01 s |0,00 - 20,0
Pisteaika "t4” 0,1 s |0,01 - 20,0
Laskuvirta "t5” (prosentuaalisesti paavirrasta) 40 % 1 200
Pulssitaukovirta "t5” 0,3 s |0,01 20,0
Pulssin taukoaika "t5” 0,3 s 0,00 - 20,0
Nousu-/laskuaika "t6” (aika paavirrasta lopetusvirtaan) 0,3 s 0,00 - 20,0
Lopetusvirta "t7” (prosentuaalisesti paavirrasta) 70 % 1 - 200
Lopetusvirtausaika "t7” 0,5 s (0,010 - 20,0
Kaasun jalkivirtausaika "t8” TFPE 0,5 s 0,0 - 20,0

8.2.3 Puikkohitsaus

Nimi Esitys Asetusalue

— x .

T |og| = : 9

o |2an| @ c =

o C o | X = o

X |>0c| > £ £
Paavirta AMP, virtalahteesta riippuvainen - A - - -
Kuuma-aloitusvirta, prosentuaalinen AMP 120 | % 1 - 200
Kuuma-aloitusvirta, absoluuttinen, virtalahteesta riippuvainen - A - -
Kuuma-aloitusaika 0,5 S 0,0 - 10,0
Arcforce 0 -40 - 40
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8.3 Myyjahaku

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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