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Yleisia huomautuksia
A VAROITUS

Lue kayttoohje!

llIIJJ Kayttoohjeen tarkoituksena on opastaa kayttiajaa kayttamaan laitteita turvallisesti.

« Kaikkien jarjestelmakomponenttien kayttéohje, erityisesti turvaohjeet, on luettava ja niitd on
noudatettaval!

* Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia seka maakohtaisia maarayksia!

+ Kayttoohjetta 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, kayttotarkoitukseen tai
kayttopaikkaan liittyvia kysymyksia, ota yhteys laitteen jdlleenmyyjaan tai asiakaspalveluumme
numerolla +49 2680 181-0.

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

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

Virheellinen asennus voi johtaa aineellisiin vahinkoihin ja henkildiden loukkaantumiseen. Nain ollen em-
me ota minkaanlaista vastuuta tappioista, vahingoista tai kuluista, jotka ovat johtuneet virheellisesta
asennuksesta, kaytdsta tai huollosta tai jollakin tavalla liittyvat naihin osatekijdihin.

© EWM AG

Dr. Ginter-Henle-Strasse 8

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

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

Taman asiakirjan sisaltd on tutkittu, tarkastettu ja tyostetty huolellisesti, mutta muutokset, kirjoitusvirheet
ja erehdykset ovat silti mahdollisia.
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2 Oman turvallisuutesi vuoksi

2.1

Huomautuksia naiden kayttoohjeiden kaytosta

A VAARA

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

+ 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 my0s sivun reunassa olevalla symbolilla.

A HUOMIO

Tyoskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti myés mahdollisten

lievien tapaturmien ennalta ehkaisemiseksi.

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

» Riskia on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.

Teknisia erityispiirteitd, jotka kayttadjan on huomioitava esinevahinkojen tai laitevaurioiden valt-
tamiseksi.

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

+ Liitd hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.

099-00L104-EW518
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2.2 Merkkien selitykset

Kuvake |[Kuvaus

Kuvaus

Huomioi tekniset erityispiirteet

2

paina ja vapauta (napayta/kosketa)

e

kytke laite pois paalta

N

P

vapauta

N BBl B BSE

(—\ kytke laite paalle paina ja pida painettuna
=
® vaara/patematon kytke
@ oikea/pateva kierra
: Tulo Lukuarvo/asetettavissa
L
Navigointi L Vihrea merkkivalo palaa
_‘P\_
1 Lahto b Vihred merkkivalo vilkkuu

A
C3
&

Ajan nayttd (esimerkki: 4S odota/paina) Punainen merkkivalo palaa

1

T
w

1
/I\

-4 -

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

set mahdollisia)

o

Tydkalu ei tarpeen / dla kayta tydkalua

Tybkalun kayttd tarpeen / kayta
tyékalua

=G |c$
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Kokonaisdokumentaation osa

2.3 Kokonaisdokumentaation osa

Tama kayttoohje on osa kokonaisdokumentaatiota ja se on voimassa vain yhdessé kaikkien
osadokumenttien kanssa! Kaikkien jarjestelmakomponenttien kdyttoohjeet, erityisesti turvaohjeet,
on luettava ja niitd on noudatettaval!

Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.
—————

Pos. |[Kayttoohje

A.1 [Langansyéttolaite, aineidenlajittelulaatikko
A.2 | Muutostybohjeet, vaihtoehdot
A.3 |Robotti

A.4 [Robottiliitanta

A.5 |Hitsausvirtalahde

A.6 |Ohjaus

A.7 |Kaukosaadin

A.8 [Rajakytkin

A.9 |Hitsauspistooli

A Kokonaisdokumentaatio

099-00L104-EW518
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Kayttokohteet

3

3.1

3.2

3.3

3.4

Tarkoituksenmukainen kaytto

A VAROITUS
Vaarasta kaytosta aiheutuvat vaaratekijat!
§ Laitteisto on valmistettu tekniikan tason mukaisesti sekd saantéjen / normien mukai-
sesti teollisuus- ja ammattikdyttoon. Se on tarkoitettu ainoastaan tyyppikilvessa ilmoi-
tettua hitsausmenetelmaa varten. Muussa kuin maaraysten mukaisessa kidytossa
voidaan laitteen odottaa aiheuttavan vaaroja henkildille, eldimille ja omaisuudelle. Lait-
teistoa saa kdyttaa ainoastaan asianmukaisen kayttétavan mukaisesti.

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

+ Laitetta ei saa muuttaa tai mukauttaa epaasianmukaisesti!

Kayttokohteet
Moniprosessihitsauslaitteiden laiteohjaus valokaarihitsaukseen seuraavia hitsausmenetelmia varten:
Laitesarja Paamenetelma MIG/MAG-hitsaus

Vakiovalokaari Pulssikaari

g o
g g

o |2 ><,<, < |X |g

O |l [x [X |x |2 |3 |3 |2 |=

< | <Z %) = 12 g o © a | §

= = < [0) < [} <€ < ud =

o |Q |= o °© S | |18 | 8

S |S [8 |8 |8 |8 |2 |8 |& |a
Titan XQR AC VW IV NI LI LIPS
Titan XQR V| VNV VNV VNV NV N® e

Laitetta saa kayttaa vain seuraavien jarjestelmien kanssa
Seuraavia jarjestelmdkomponentteja voidaan yhdistelld keskenaan:
Tata kuvausta saa soveltaa ainoastaan laitteisiin, joissa on laiteohjaus RC XQ Expert 2.0 Rob .

Laiteohjaus |RC XQ Expert 2.0 Rob |RC XQ Expert 2.0 Rob LG | RC XQ Expert 2.0 Rob WLG

Kuvaus |liman verkkoyhteyttd | Versio LAN-yhteydella | Versio WiFi- ja LAN-yhteydells

Laitteeseen liittyvat asiakirjat
+ Liitettyjen hitsauslaitteiden kayttdohjeet
+ Valinnaisten laajennusten asiakirjat

Ohjelmiston tila

Tama ohje kuvaa seuraavaa ohjelmistoversiota:
2.1.0.0

Laiteohjauksen ohjelmistoversio naytetaan kaynnistystoiminnossa aloitusnaytolla.

099-00L104-EW518
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4 Pikayleiskuva
4.1 Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

\ 4.0m/Jrmin 1294
d'F I‘—]ﬁ 0.0lmin 21.0v

n sup o4
mimin | 18 ‘m

EX-XQ3 AMMEICE
Kuva 4-1
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 ==m| | Jarjestelmaasetusten painike
el |Jarjestelmaasetusten nayttd ja konfigurointi.
2 m Laitenéytté
=1 | Graafinen laitendytt6 kaikkien laitetoimintojen, valikkojen, parametrien ja niiden arvojen
esittdmiseen.
3 o4&>> |Liitant4-USB:n painike
Liitanta-USB:n kayttd ja asetukset.
4 Liitanta-USB
Offline-tiedonsiirto (litdntdmahdollisuus USB-tikulle- mieluiten teolliset USB-tikut).
5 = Hitsaustehon saatdénuppi (Click-wheel)
LS Hitsaustehon asettaminen
O Eri parametriarvojen asetus esivalinnasta riippuen.
(Asetukset ovat mahdollisia, kun taustavalaistus on aktivoituna.)
6 = Valokaaren korjauksen saaténuppi (Click-wheel)
S Valokaaren pituuden korjauksen asetus
L Valokaaridynamiikan asetus
Asetukset ovat mahdollisia, kun taustavalaistus on aktivoituna.
7 Liitédnta - Xbutton
@ ﬁ?ﬁ Hitsauksen vapautus kayttajan maarittamilla oikeuksilla suojaksi asiatonta kayttéa va-
staan.
8 | AB CD [Painikkeet A B C D (kontekstiriippuvaiset)
099-00L104-EW518 9
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4.2

Mer |Symboli |Kuvaus

kki

9 : Arc-painike

+ Lahtdtilanne paanayttd: Vaihto paanayttétyypin 1 ja 2 valilla.

» Lahtdtilanne mika tahansa alavalikko: Naytto vaihtaa takaisin paanayttoon.

» Paina ja pida painettuna: 3 sekunnin jalkeen laite vaihtaa estotilaan.
Poista esto pitamalla painiketta uudelleen 3 sekuntia painettuna.

10 I. Valikko-painike

Nayttosymbolit

Kuvake

Kuvaus

Suojakaasu

Materiaalityyppi

Langansyottod

Langan takaisinveto

#§|do|db|oo|=x

Lisdasetukset

Asetuskayttd

H Toimintatapa 2-tahti

T"—:-. Toimintatapa Erikois-2-tahti
j'm Toimintatapa 4-tahti

e  |Toimintatapa Erikois-4-tahti
JOB Hitsaustehtava

ZUp superPuls

superPuls sammutettu

Hairio

Lampdtilavirhe

Toimintatapa pistehitsaus

Materiaalin paksuus

Estetty, Valittu toiminto ei ole kaytettavissa nykyisilla kayttdoikeuksilla - tarkasta kayttéoi-

keudet.

Langansyétténopeus

Valokaaren pituuden korjaus

Hitsausteho

Ohjelma (P0-P15)

Varoitus, Saattaa olla hairion esiaste

Johdollinen, paikallinen verkko (LAN)

Johdoton, paikallinen verkko (WiFi)

Kayttaja kirjautunut

ei mahdollista, tarkasta prioriteetit

Xbutton-ilmoittautuminen

Xbutton-uloskirjautuminen

10
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Laitenayttd

Kuvake Kuvaus

Valokaaridynamiikka

Xbutton-versionumero ei tiedossa

Keskeyta tapahtuma

Langan halkaisija (hitsauslisdaine)

Valikkonavigaatio, Yksi valikko taaksepain

Fangt
7
&®
@ Vahvista tapahtuma
6]
=
v

Valikkonavigaatio, Laajenna nayton sisaltéa

% Tietojen tallentaminen USB-laitteelle

Tietojen lataus USB-laitteelta

USB- tietojen tallennus

Komentopainikkeiden vaihto nayttétyyppi 3/4

Pulssivalokaarihitsaus

Vakiovalokaarihitsaus

Hitsausprosessi

Paivittaminen

Hitsauksen jalkeen paaohjelmasta naytetaan viimeksi hitsatut arvot (pitoarvot)

Tietoja

Hitsausvirta

Hitsausjannite

Moottorivirta langansyoéttdmoottori

Hitsauksen kesto

Plasmakaasu

Langansyétténopeus

4.3

4.3.1

Arvo oikein tai soveltuva

CE=S @ heleo-klEEY

Laitenaytto

Laitenaytossa esitetaan kaikki kayttajan tarvitsemat tiedot tekstimuodossa ja/tai graafisessa muodossa.
Tosiarvot, nimellisarvot, pitoarvot

Parametrit ennen hitsausta

hitsauksen aikana

hitsauksen jialkeen

Nimellisarvo Tamanhetki | Nimellisarvo | Pitoarvo | Nimellisar
nen arvo vo
Hitsausvirta O M O
Materiaalin paksuus O M O M
Langannopeus M O M |
Hitsausjannite M O M |

099-00L104-EW518
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Laitenaytto

432 Padnayttd

Paanaytto sisaltda kaikki hitsausprosessia varten tarvittavat tiedot hitsaustapahtumaa ennen, sen aikana
ja sen jalkeen. Taman lisaksi naytetdan jatkuvasti tilatietoja laitteen tilasta. Kontekstiriippuvaisten painik-
keiden varaukset esitetddn myos paanaytdssa.

Kayttaja voi valita erilaisia, vapaasti valittavia paanayttoja.
4.3.21 Tosiarvot

© -®
@_ |

_@

Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Tietoja valitusta hitsaustehtavasta
JOB-numero.
2 Hitsaustietojen nayttoalue
Hitsausvirta ja -jannite, hitsauksen kulun ajankohtainen tila.
3 Prosessiparametrien nayttdalue
Langansyo6tdnopeus, kayttétapa jne.
4 Jarjestelmatilojen nayttoalue
Verkkotila, virhestatus jne.

4.3.2.2 Nimellisarvot

© @ e T e et {(y)
@_L K

Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Tietoja valitusta hitsaustehtavasta
JOB-numero.
2 Prosessiparametrien nayttéalue
Langansyoétdnopeus, kayttétapa jne.
3 Prosessiparametrien asetusalue
Kayttotapa, jannitekorjaus, ohjelma, hitsausmenetelma jne.
4 Jarjestelmatilojen nayttoalue
Verkkotila, virhestatus jne.

4.3.2.3 Paanayttovaihtoehdot
Paanayttdtyyppi 1 | Paanayttotyyppi 2

12 099-00L104-EW518
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Kuva 4-4

Kyseisen vaihtoehdon valinta (paanayttétyyppi) tapahtuu laitekonfiguroinnin (jarjestema) valikossa .
Paanayttotyyppien 1 ja 2 valilla voidaan vaihtaa my0s suoraan paanaytolla (painikkeet ikkunassa
ylavasemmalla tai painikkeella Arc).

4.3.3 Aloituskuvaruutu
Kaynnistystapahtuman aikana kuvaruudulla naytetaan ohjauksen nimi, laiteohjelmiston versio ja kielivalin-

_®
_@

o
Onr

Kuva 4-5
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Laiteohjauksen kuvaus
2 Edistyspalkki
Nayttaa latauksen edistymisen kaynnistystapahtuman aikana
3 Valitun jarjestelméakielen naytto
4 Ohjausohjelmiston versio
099-00L104-EW518 13
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4.3.3.1 Jarjestelmadkielen muuttaminen
Kayttaja voi valita tai vaihtaa jarjestelmakielen laiteohjauksen kaynnistystapahtuman aikana.
+ Kytke laite pois paalta ja takaisin paalle.
» Paina kaynnistysvaiheen aikana (naytdssa nakyy teksti WELDING 4.0) kontekstiriippuvaista painiketta
(D].
+ Valitse tarvittava kieli ohjausnuppia kiertamalla.

» Vahvista valittu kieli ohjausnuppia painamalla (kayttaja voi myds poistua valikosta muutoksia teke-
matta painamalla kontekstiriippuvaista painiketta [A]).

WELDING 4

»Deutsch
Enillsh

ltaliano
Latviski

»Deutsch

Enillsh

laliano
Latviski

5 P

Kuva 4-6

4.4 Laiteohjauksen kaytto
Ensisijainen kayttd tapahtuu keskeiselld ohjausnupilla laitendytén alapuolella.

Valitse vastaava valikkokohta keskeistd ohjausnuppia kiertdmalla (navigointi) ja painamalla (vahvistus).
Lisaksi tai vaihtoehtoisesti voidaan vahvistamiseen kayttaa laitenayton alapuolella sijaitsevia kontek-
stikohtaisia painikkeita.

14 099-00L104-EW518
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441 Hitsaustehon saataminen
Hitsausteho asetetaan hitsaustehon saaténupilla (click wheel). Tdman lisédksi voidaan parametreja so-
vittaa toimintojaksossa tai asetuksia sovittaa eri laitevalikoissa.

Asetus MIG/MAG

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

 langansyo6ttdnopeus &

* materiaalin paksuus =

* hitsausvirta [A]

Nama kolme parametria ovat riippuvaisia toisistaan ja muuttuvat aina yhdessa. Ratkaiseva suure on lan-
gansyottonopeus m/min. Tama langansyoéttonopeus 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 pyoristetdan
tayteen ampeerilukuun ja 0,1 mm:n materiaalin paksuuteen.

Langansyoéttonopeuden muuttaminen esimerkiksi arvon 0,1 m/min verran johtaa valitusta hitsauslangan
paksuudesta riippuen enemman tai vahemman suurempaan muutokseen hitsausvirtanaytéssa tai mate-
riaalin paksuuden naytéssa. Hitsausvirran ja materiaalin paksuuden naytto riippuu valitusta langan halka-
isijasta.

Kun esimerkiksi muutetaan langansyottdnopeutta 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 e-
sittdmisessa esiintyy pienempia tai suurempia hyppyja tai ettd muutokset tulevat nakyviin vasta oh-
jauspyoéran useamman "napsautuksen” jalkeen. Kuten edella on kuvattu, syyna tdhan on langansyétton-
opeuden muuttuminen 0,1 m/min napsautusta kohti ja siitd aiheutuva virran ja materiaalin paksuuden
muuttuminen esivalitusta hitsauslangan halkaisijasta riippuen.

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

Syy tadhan on hitsausvirrasta aiheutuva langan vapaan paan esilampd. Hitsauslangan esilampo esi-
merkiksi lisdantyy, kun vapaalanka on pitempi. Kun siis vapaalanka (langan vapaa paa) suurenee, todel-
linen 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.

4.5 Suoravalintapainonapit
Oikealla ja vasemmalla nayton vieressa on erilaisia painikkeita tarkeimpien valikkojen suoravalintaa var-
ten.

4.6 Kontekstiriippuvaiset painikkeet
Alemmat painikkeet ovat niin kutsuttuja kontekstiriippuvaisia kayttdelementteja. Naiden painikkeiden val-
intamahdollisuudet sopeutuvat vastaavaan kuvaruutusisaltéon.

Kun nayttoon tulee symboli ==, kayttaja voi jalleen siirtyad yhden valikkokohdan taaksepain (usein varattu
painikkeella [A]).

4.7 Perusasetusten muuttaminen (laitekonfiguraatiovalikko)
Laitekonfiguraatiovalikossa voidaan sovittaa hitsausjarjestelman perustoimintoja. Ainoastaan kokeneiden
kayttajien tulisi muuttaa asetuksia.

4.71 Estotoiminto
Estotoiminto suojaa laitteen asetusten vahingossa tehtavalta muuttamiselta.

Kayttaja voi kytkea estotoiminnon paalle tai pois lpé’léllté\ jokaisessa laiteohjauksessa tai lisalaitteessa
painamalla pitkdan painiketta, jossa on kuvake O.
099-00L104-EW518 15
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4.8 Laitekonfiguraatio (jarjestelma)
Valikossa System kayttaja voi suorittaa perustavan laitekonfiguraation.
Siirtyminen valikkoon:

Kuva 4-7

4.8.1 Energiansaastotila (Standby)

Energiansaastdtila voidaan aktivoida asetettavan parametrin kautta konfigurointivalikossa (aikariippuvai-
nen energiansaastotila). Kun energiansaastotila on aktivoituna, laiteohjauksen Expert XQ 2.0 nayttd
tummenee ja langansyoéttolaitteen laitenaytdissa esitetdan ainoastaan naytén keskimmainen poikkinume-
ro. Halutun ohjauselementin kautta (esim. liipaisimen napaytykselld) energiansaastétoiminto poistetaan
kaytosta ja laite siirtyy jalleen hitsausvalmiuteen.

Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus
Aika-automatiikka [min.] Pois Toiminto kytketty pois paalta
5-60 Kesto kayttamatta jatettaessa, kunnes energi-

ansaastaotila aktivoidaan.

Kirjaa kayttaja ulos valmiustilassa kylla Kayttaja kirjataan ulos energiansaastotilan
ollessa aktiivinen.

ei Kayttajaa ei kirjata ulos energiansaastdtilan
ollessa aktiivinen.

16 099-00L104-EW518
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4.8.2 Kayttooikeus (Xbutton)

Hitsausparametrien suojaamiseksi luvattomalta kaytolta tai tahattomalta muuttamiselta on hitsausjar-
jestelmassa kaksi mahdollisuutta:

1 Avainkytkin (olemassa laitteen mallista riippuen). Avainasennossa 1 voidaan kaikkia toimintoja ja pa-
rametreja saataa ilman rajoituksia. Asennossa 0 ei annettuja hitsausparametreja tai toimintoja voida
muuttaa (katso vastaava dokumentaatio).

2 Xbutton. Jokaiselle kayttajalle voidaan mydntaa kayttéoikeudet laiteohjauksen vapaasti maariteltaville
alueille. Tata varten kayttaja tarvitsee digitaalisen avaimen (Xbutton), jonka avulla han kirjautuu laitte-
elle Xbutton-rajapinnan kautta. TAman avaimen konfiguroinnin suorittaa jarjestelmakayttaja (hitsauk-
sen valvoja).

Kun Xbutton-toiminto on aktivoitu, avainkytkin ja sen toiminto otetaan kaytosta.

Laom

Kuva 4-8

Xbutton-oikeuksien aktivoimiseksi vaaditaan seuraavat vaiheet:

1. Avainkytkin asennossa 1,

2. Sisaankirjautuminen Xbuttonilla ja paakayttajan oikeuksilla,

3. Aseta valikkokohta "Xbutton-oikeudet aktiivisia:" asentoon "kylla".

Tama toimintatapa estaa tahattoman uloskirjautumisen ilman Xbuttonin omistamista paakayttajan oikeuk-
silla.

4.8.21 Kayttijatiedot

Kayttajatiedot, kuten esim. yrityksen ID, kayttajatunnus, ryhma jne. ndytetdan
4.8.2.2 Xbutton-oik. aktivointi

Valikko-ohjaus:

Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus
Xbutton-oik. aktiivinen: kylla Kayttdoikeudet aktiivisia
ei Avainkytkin aktiivinen
Xbutton-konfig. nollaus: kylla Yritystunnus, ryhma ja kayttdoikeudet uloskir-

jatussa tilassa palautetaan tehdasasetuksiin ja
Xbutton-oikeudet deaktivoidaan.

ei

099-00L104-EW518 17
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ewn

4.8.3 Tilatiedot

Tassa valikossa kayttaja voi hakea tietoja ajankohtaisista jarjestelmahairidista ja varoituksista.

4.8.3.1

Virheet ja varoitukset

I

®
3 Excess temberature

s

—2

allow machine to cool down (mains switch ko 'T').

@
_ ®
e

PRY

= v e

Kuva 4-9
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 Virhenumero
2 Virhesymbolit
A ------- Varoitus (hairion esiaste)
I'I ------- Hairio (hitsausprosessi pysaytetaan)
g" ------- Erityinen (esimerkiksi lampétilavirhe)
3 Kattava virhekuvaus
4 i} Valikkonavigointi
Yksi valikko taaksepain
5 limoituksen nollaaminen
?3 limoitus voidaan nollata.
6 A 4 Valikkonavigointi (mikali olemassa)
Selaaminen edelleen seuraavalle sivulle tai seuraavaan ilmoitukseen.
7 Virheen nimi

18
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4.8.3.2

4.8.3.3

4.8.3.4

4.8.3.5

Kayttotunnit

Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus

Kayttésuhde nollattavissa: 0:00 h Arvot voidaan nollata keskeista ohjausnuppia
Valokaariaika nollattavissa: 0:00 h painamalla ja kiertamalla

Kayttésuhde yhteensa: 0:00 h

Valokaariaika yhteensa: 0:00 h

Jéarjestelmakomponentit

Naytetdan luettelo jarjestelman kaikista komponenteista tunnistenumerolla, ohjelmistoversiolla ja nimityk-

sella.

Lampétilat

Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus

Kotelo sisalla - -

Muuntaja toisio - -

RCC-jaahdytyslevy - -

Jaahdytysnesteen paluu - -

Ensidjaahdytys - -

Lankalammitys yksikko 1 - Nayttd "---", jos lankalammitysta ei ole asen-
Lankalammitys yksikkd 2 - nettuna

Lampdtila 8 - vapaa

Lampdtila 9 - vapaa

Lampdtila 10 - vapaa

Anturin arvot

Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus

Jaahdytysnesteen virtaus - -

Lankavara yksikko 1 0-100 % Nayttd "---”, jos lanka-anturia ei ole asennettu

Lankavara yksikk6 2

tai arvoja ei voitu viela selvittda (vah. yksi
rullankierto tarpeen).

099-00L104-EW518
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4.8.4 Jarjestelmaasetukset
Tassa kayttaja voi suorittaa laajennettuja jarjestelmaasetuksia.
4.8.41 Paivays
Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus
Vuosi: 2014
Kuukausi: 10
Paiva: 28
Paivayksen formaatti: PP.KK.VVVV
VVVV.KK.PP
4.8.4.2 Kellonaika
Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus
Tunnit: 0-24
Minuutit: 0-59
Aikavyohyke (UTC +/-): -12h - +14h
Kesaaika: Kylla
Ei
Kellonaikaformaatti: 24h
12h AM/PM
4.8.4.3 Vesijaahdytin
Jatkuva vesijaahdytyksen sammuttaminen voi johtaa hitsauspolttimen vaurioitumiseen.
Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus
Vesijaahdyttimen jalkikayntiaika [min]: 1-60 min
Vesijaahdyttimen ohjaus: Automaatti-
sesti
Kesto-
PAALLA
Kesto-POIS
Lampdtilan virheraja 50-80 °C
Virtausvalvonta Paalla
Pois
Virtauksen virheraja 0,5-2,0 I/min
Palautus tehdasasetuksiin ei
kylla Palauttaa vedenjaahdyttimen parametrit teh-
dasasetukseen.
4.8.4.4 Ohjaus
Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus

Kaytto ilman langansyoéttolaitetta mah-
dollista

(Talla parametrilla jarjestelman
kayttaytymista ohjataan liitetysta lang-
ansyottolaitteesta riippuen)

ei (tehdasase-
tus)

Langansyoéttolaitetta voidaan vaihtaa kayton
aikana.

Kaytto ilman liitettya langansyéttolaitetta ei ole
mahdollista.

kylla

Hitsausjarjestelmaa voidaan kayttaa ilman
liitettyd langansyoéttolaitetta.

20
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4.8.5 Ohjauspaneelin asetukset

Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus
Paanayttotyyppi 1-2
Hitsaustehon autom. valinta Pois-30 s
Nayton kirkkaus: 0-100 %
Nayton kontrasti: 0-100 %
Nayttd negatiivinen: ei
kylla
2-tahti valittavissa ei
kylla
2-erikoistahti valittavissa ei
kylla
Pistehitsaus valittavissa ei
kylla
4-erikoistahti valittavissa ei
kylla
PO muutettavissa ei
RC XQ Expert 2.0 Rob -ohjauksen
kautta:
kylla
Keskiarvon nayttdé superPuls: kylla Kun superPuls on aktivoitu, hitsausteho esite-
tédan keskiarvona.
ei Ohjelma A esittaa hitsaustehon myos, kun
superPuls on aktivoituna.
Pitotoiminto: Paalla
Pois
Kieli Saksa
Mittayksikot metrinen
brittildinen
Numeroi tiedot juoksevasti ei
kylla
RC XQ Expert 2.0 Rob -kohteen palaut- |kylla Ainoastaan parametrit, jotka koskevat kohdetta
taminen tehdasasetuksiin RC XQ Expert 2.0 Rob (esim. nayttbasetuk-
set, kielet ja tekstit) palautetaan. Tama ei kos-
ke jarjestelmaparametreja, kuten esim. Xbut-
ton-aktivointia tai JOB-tehtavia.
ei
Kayttdé automaatioliitannan kautta ei
kylla Kaytto- ja hitsaustapa toteutetaan
RC XQ Expert 2.0 Rob :n avulla (robot-
tilitdntaa ei olemassa).
099-00L104-EW518 21
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4.8.6

Vastuksen tasaus

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

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

1 Valmistelut

+ Sammuta hitsauslaite.

* Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin irti.

+ Leikkaa hitsauslanka tasaisesti virtasuuttimen kohdalta.

» Veda hitsauslankaa langansyéttolaitteessa vahan (n. 50 mm) takaisin (painamalla painiketta B - lang-
an palautus). Virtasuuttimessa ei tulisi nyt olla enaa yhtéan hitsauslankaa.

2 Konfiguraatio
» Kytke hitsauslaite paalle
+ Paina "Jarjestelma”-painonappia.

+ Valitse keskeisellad ohjausnupilla parametri "Vastuksen tasaus”. Parametri RL1 on tasattava kaikissa
laiteyhdistelmissa. Kahden virtapiirin hitsausjarjestelmissa, kun esim. kahta langansyéttolaitetta kayte-
tdan yhdesta virtalahteesta, on suoritettava toinen tasaus parametrilla RL2. Vaadittu langansyéttélaite
aktivoidaan mittausta varten painamalla tdman laitteen liipaisinta Iyhyesti (ndpayta liipaisinta).

3 Tasaus/mittaus

+ Paina "D"-painonappia.

+ Aseta virtasuuttimella varustettu hitsauspoltin tydkappaleelle puhtaaseen, puhdistettuun kohtaan
kevyesti painaen ja paina liipaisinta n. 2 sekuntia. Nyt virtaa lyhyesti oikosulkuvirta, jolla uusi vastus
maaritetdan ja naytetaan. Arvo voi olla valilla 0 mQ ja 40 mQ. Uudelleen asetettu arvo tallennetaan va-

littdmasti eika se vaadi enaa uutta vahvistusta. Jos arvoa ei naytetad naytdssa, mittaus on epaonnis-
tunut. Mittaus on suoritettava uudelleen.

» Paina "A"-painonappia onnistuneen mittauksen jalkeen.
4 Hitsausvalmiuden palauttaminen

+ Sammuta hitsauslaite.

* Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin jalleen irti.

» Kytke hitsauskone paalle.

* Pujota hitsauslanka uudelleen.

22
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DE - Abgleich Leitungswiderstand
EN - Cable resistance alignment

FR - Alignement résistance ligne

IT - Compensazione resistenza circuito

ES - Compensacion de la resistencia del cable
NL - Compensatie leidingsweerstand

SE - Kalibrering av ledningsmotstandet

PL - Poréwnanie rezystancji przewodu

RU - KomneHcaums conpoTUBNeHns NpoBogHMNKA

: | RINTX12 | : ]
[RL . 40mQ -!BUSINTX11'_"RL . 0mQ

N
J

Cable resistance alignment
RL1: 9mQ RL2: 8mQ

Kuva 4-10
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4.8.7

4.8.7.1

4.8.7.2

Xnet-laite

Xnet-laite maarittelee Xnet-jarjestelman kayttéon tarvittavat jarjestelmakomponentit osaksi Expert 2.0 -
verkkoa / Gatewayta hitsausvirtaldhteiden verkottamista seka hitsaustietojen tallentamista varten.
Mobiililaitteen kytkenta

QR-koodi mobiililaitteiden yhdistdmista varten. Kun yhdistdminen on onnistunut, laitteessa esitetédan hits-
austietoja.

Kuva 4-11
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 QR-koodi

2 %=y |Valikkonavigointi
Yksi valikko taaksepain

3 limoituksen nollaaminen
s

lImoitus voidaan nollata ja verkosta voidaan pyytaa uusi QR-koodi.

Rakenneosan tunniste

ewm Xnet -ohjelmistossa valmiiksi maaritetyt viivakoodit luetaan kasiskannerilla. Rakenneosatiedot
kutsutaan ja esitetdan ohjauslaitteessa.

Component identification

®_
@_

-] T I?J'—@

Kuva 4-12
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Rakenneosatiedot

2 _“— |Valikkonavigointi
Yksi valikko taaksepain

3 limoituksen nollaaminen
s

IImoitus voidaan nollata.

24
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4.8.7.3 Rakenneosan tiedot

Zomponent details
[ﬁ@ Mo user logged in

4

_.gh_é)

Kuva 4-13
Mer |[Symboli |Kuvaus
kKi
1 Rakenneosatiedot

2 _*—y | Valikkonavigointi
Yksi valikko taaksepain

4.8.7.4 \Virheet ja varoitukset
Naytossa esitetaan kaikkien ewm Xnet -kohtaisten virheiden ja varoitusten luettelo ID-numeroilla ja nimik-
keilla.

4.8.7.5 Tilatiedot

Status information

Femainia capacity of swskem memory  100%

Kuva 4-14
4.8.7.6 Verkko
i 4 T 3
Network 3 Network 3 WiFi E
=Device-hame < Ftatus of network use iFi Status connected
[P address 004,003.002.001 DHCP-Configuration DHCP-PLUS 551D Metwork-Mame
Fubnet mask 208.192.176.160 DHCP-5katus DHCP-PLUS O, ESSI0 BS3ID-Mame
lGatewmay 139.122,111.094 _hannel number 23
AC address 302 EL:FOB4AS 'iFi Firmare Modulversion
i T 4 i T 4 A ) A
Kuva 4-15

4.8.7.7 Jarjestelmamuistin tyhjentaminen
Nollaa hitsaus- ja lokitietojen tallennukseen kaytetyn sisaisen jarjestelmamuistin ja poistaa kaikki tiedot.
Kaikki tdhan ajankohtaan mennessa tallennetut hitsaustiedot, joita ei ole viela siirretty Xnet-
palvelimelle USB-muistin/verkon avulla, poistetaan lopullisesti.

4.8.7.8 Tehdasasetusten palautus
Kaikki laitteen Xnetia koskevat konfiguraatiotiedot palautetaan takaisin tehdasasetuksiin. Tama ei koske
jarjestelmamuistin tietoja, eli tallennetut hitsaus- ja lokitiedot sailyvat.
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Offline-tiedonsiirto (USB)

4.9
IS

4.9.1

49.2

493
4.9.3.1

4.9.3.2

Offline-tiedonsiirto (USB)

Tata USB-liitantad saa kayttaa ainoastaan tiedonsiirtoon USB-tikun kanssa. Jotta laitevaurioilta
saastyttaisiin, ei siihen saa liittdd mitddn muita USB-laitteita, kuten nappaimistéja, kiintolevyja,
matkapuhelimia, kameroita tai muita laitteita. Liséksi liitdnta ei tarjoa mink&anlaista lataustoimin-
toa.

Tietoja voidaan vaihtaa USB-liitdnnan kautta laitteen ohjauksen ja USB-tallennuslaitteen valilla.

Kuva 4-16

Tallenna JOB(it)

Yksittdisen JOBIn tai hitsaustehtdvan (JOBin) yhden alueen tallentaminen (alk. - asti) hitsauskoneesta
tallennusvalineelle (USB).

Lataa JOB(it)

Yksittaisen JOBin tai hitsaustehtavan (JOBIin) yhden alueen lataaminen (alk. - asti) tallennusvalineelta
(USB) hitsauskoneeseen.

Tallenna konfiguraatio

Jéarjestelma

Virtaldhteen jarjestelmakomponenttien konfigurointitiedot.

Xnet-laite

Master-konfiguraatio

Ydintiedot verkkoviestintda varten (laitteistosta riippumatta).

Yksiloll. konfiguraatio

Laiteriippuvaiset konfiguraatiotiedot ainoastaan ajankohtaiseen virtaldhteeseen sopivasti.

26
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Offline-tiedonsiirto (USB)

4.9.4 Lataa konfiguraatio

49.41 Jarjestelma
Virtaldhteen jarjestelmakomponenttien konfigurointitiedot.

49.4.2 Xnet-laite
Master-konfiguraatio
Ydintiedot verkkoviestintda varten (laitteistosta riippumatta).
Yksiloll. konfiguraatio
Laiteriippuvaiset konfiguraatiotiedot ainoastaan ajankohtaiseen virtaldhteeseen sopivasti.

4.9.5 Lataa kielet ja tekstit
Kieli- ja tekstipaketin lataus tallennusvalineeltd (USB) hitsauskoneeseen.

4.9.6 Tallennus USB-tallennusvalineelle
Hitsaustiedot voidaan tallentaa tallennusvalineelle ja tarvittaessa lukea ja analysoida laadunhallintaohjel-
malla Xnet. Ainoastaan laitemalleille, joissa verkkotuki (LG/WLG)!

4.9.6.1 USB-tallennusvilineen rekisteréinti
Hitsaustietojen tunnistukseen ja jarjestamiseen virtalahteen ja tallennusvalineen valilla tdma on re-
kisterditava kerran. Tama tapahtuu joko painamalla kyseista valikkokohtaa "USB-tallennusvalineen re-
kisterdinti" tai kdynnistamalla tietojen tallennus. Onnistunut rekisterdinti rekister6iddan hakasella kyseisen
valikkokohdan jalkeen.
Jos tallennusvaline on liitetty ja rekisterdity virtalahdetta paalle kytkettaessa, hitsaustietojen tallennus
alkaa automaattisesti.

4.9.6.2 Tallennus start
Tietojen tallennuksen kaynnistdmisen vahvistuksen jalkeen tallennusvaline rekisterdidaan tarvittaessa
(jollei tapahtunut jo aiemmin). Tietojen tallennus alkaa ja se naytetdan paanaytolla hitaalla symbolin I
vilkkumisella.

4.9.6.3 Tallennus stop
Tallennus taman valikkokohdan kanssa on paatettava ennen USB-tallennuslaitteen irrottamista tai
laitteen sammuttamista tietojen menetyksen valttdmiseksi.
Hitsaustiedot on siirrettava ohjelmiston XWDImport avulla laadunhallintaohjelmistoon Xnet!
Ohjelmisto on osa Xnet:n asennusta.
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410

4.10.1

4.10.2
4.10.2.1

4.10.2.2

4.10.2.3

Hitsaustehtavien hallinta (Menu)

Tassa valikossa kayttaja voi suorittaa kaikki hitsaustehtavan (JOB) organisaatiota koskevat tehtavat.
Taman laitesarjan kayttdé on yksinkertaista ja sen toimintalaajuus on suuri.

» esimaariteltyna on jo useita hitsaustehtavia (JOBeja), jotka koostuvat hitsausmenetelmasta, materiaa-
lityypista, langan halkaisijasta ja suojakaasutyypista).

+ Jarjestelma laskee tarvittavat prosessiparametrit annetusta tyopisteesta riippuen (yksinuppikayttd lan-
gannopeuden ohjauspydran avulla).

+ Muut parametrit voidaan tarvittaessa sovittaa laiteohjauksesta tai myos hitsausparametriohjelmistolla
PC300.NET.

Siirtyminen valikkoon:

Kuva 4-17

JOB-valinta (materiaali / lanka / kaasu)
Hitsaustehtava (JOB) voidaan asettaa kahdella eri tavalla:

a) Valinta sy6ttamalla vastaava JOB-numero. Jokaiselle hitsaustehtavalle on maaratty JOB-numero (esi-
maaritetyt JOB-tehtavat liitteessa tai laitteen tarrassa).

b) Perushitsausparametrien sy6ttd, koostuu hitsausprosessin, materiaalityypin, langan halkaisijan ja suo-
jakaasutyypin tiedoista.

JOB-hallinta

Kopioi JOBit numeron mukaan

Kopioi JOB vapaalla tallennusalueella (129-169) olevaan numeroon.
Nollaa vallitseva JOB

Palauta kaikki ajankohtaisesti valitun JOBin parametrit tehdasasetuksiin.
Nollaa kaikki JOBit

Kaikkien JOB-tehtavien palautus tehdasasetuksiin vapaalla tallennusalueella olevia JOB-tehtavia (129-
169) lukuun ottamatta.
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4.10.3 Ohjelmajarjestys
Parametriarvojen asetusalueet on koottu yhteen luvussa Parametrien yleiskuva

Ohjelmakulussa voidaan valita hitsausparametrit ja asettaa niiden arvot. Naytettyjen parametrien maara
vaihtelee valitun toimintatavan mukaan.
Taman lisaksi kayttaja voi saavuttaa lisdasetuksia ja asetuskayton.

) Jire speed [jmin]  7.4m
[E_}]« Li-carrection +1.2Y
I D ation 0.15s
%% : Ay
= = 8y
Kuva 4-18
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 A Parametripositio

Parhaillaan valitun hitsausparametrin naytto toimintojaksossa

2 Iy |Lisdasetukset
¥* Laajennettujen prosessiparametrien nayttdéa ja asettamista varten

3 _8_ / ﬁd Asetuskaytto

4 Toimintatavan asetus

4.10.3.1 MIG/MAG hitsaus
Jokaiseen hitsaustehtavaan (JOB), voidaan tehda asetukset sytytysohjelmalle, rajoitetulle paaohjelmalle
ja lopetusohjelmalle pulssiprosessiin siirtymisella tai ilman.
Nama ominaisuudet tallennetaan laitteen JOB-luetteloon. Tama tarkoittaa sitd, ettad tehdasasetuksissa
pulssiprosessi on aktiivinen lopetusohjelman aikana kaikissa forceArc -tdissa.

1004

& |wire speed [fmin] [__3.1Jn
[T | J-correction +1.2Y
I Curation 0.15s
LT AT
o B 8/
Kuva 4-19

PstarT: PE ja Penp Ovat tehtaalla asennettuja suhteellisuusohjelmia. Ne ovat prosentuaalisesti
riippuvaisia paaohjelman P,langansyéttéarvosta. Nama ohjelmat voidaan tarvittaessa asentaa
myo6s absoluuttisiksi (katso Parametrin absoluuttiarvon esiasetus).

Valikkokohta / Parametri Ohjelma Huomautus

Esivirtausaika

Kaasun tav.arvo Lisavaruste/malli GFE (elektroninen
kaasumaaransaato) tarpeen
LS suhteellinen PstarT Langannopeus, suhteellinen
Kesto Kesto (aloitusohjelma)
U-korjaus Valokaaren pituuden korjaus
099-00L104-EW518 29
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Hitsaustehtavien hallinta (Menu)
Valikkokohta / Parametri Ohjelma Huomautus
Nousu-/laskuaika Nousun/laskun kesto PgtarT > Pa
LS [/min] Pa Langannopeus, absoluuttinen
U-korjaus Valokaaren pituuden korjaus
Kesto Kesto (pisteaika ja superpulssiaika)
Nousu-/laskuaika Nousun/laskun kesto P, > Py
LS suhteellinen Ps Langannopeus, suhteellinen
Kesto Kesto (alennettu paaohjelma)
U-korjaus Valokaaripituuden korjaus, suhteellinen
Nousu-/laskuaika Nousun/laskun kesto Pg > Py,
Nousu-/laskuaika Nousun/laskun kesto Pg > Penp
LS suhteellinen Penp Langannopeus, suhteellinen
Kesto Kesto (loppuohjelma)
U-korjaus Valokaaripituuden korjaus, suhteellinen
Langan jalkipalo
Jalkivirtausaika
Lisdasetukset
Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus
Menetelmavaihtoprosessi Pois -
Paalla
Aloitusohjelma pulssaus Pois -
Paalla
Loppuohjelma pulssaus Pois -
Paalla
Langan takaisinvetosytytys Pois -
LiftArc (PP)
LiftArc
Lop.pulssikesto 0,0-20ms -
Raja U-korjaus 0,0-9,9v voimassa korjauskaytdn ollessa aktivoituna
Raja langankorjaus 0-30%
N-tahti ohjelmarajoitus Pois -
1-15 RC XQ Expert 2.0 Rob
2-9 Expert 2.0
Polku ohjelmien valilla (/100 ms) Pois -
0,1-2,0 m/min
waveArc Pois -
Paalla

30

099-00L104-EW518

10.03.2020



e“;h-, Pikayleiskuva
Hitsaustehtavien hallinta (Menu)

4.10.4 Asetuskaytto

Setting mode

WE nominal walue 0.0/ rnin
WE ackual value: 0.0 rfrnin
Mokor current; 004

ﬂ«i Gas nominal walue 17.00min
Gas Flow 0.0 i

hd \ ¢ [ 4

®» @ ©

Kuva 4-20

Mer |Symboli |Kuvaus
kki

Hitsauslangan takaisinsyotto
Hitsauslanka vedetaan takaisin. Painiketta pidempaan painamalla hitsauslangan taka-
isinvetonopeus lisdantyy.

gan pujotusnopeus lisdantyy.

Painike kaasutesti / letkupaketin huuhtelu

L Kaasutesti:
Painikkeen kertapainalluksella suojakaasua virtaa noin 20 sekuntia (kuvake
vilkkuu hitaasti). Toimenpide voidaan myds paattaa aikaisemmin painamalla
painiketta uudelleen.

e Letkupaketin huuhtelu:
Paina painiketta n. 5 sekuntia: Suojakaasua virtaa jatkuvasti (enint. 300 s),
kunnes kaasutestin painiketta painetaan uudelleen (kuvake vilkkuu nopeasti).

Kaikki toiminnot suoritetaan virrattomina (asetusvaihe). Nain taataan suuressa maarin hitsaajan turval-
lisuus, koska valokaaren sytyttdminen vahingossa ei ole mahdollista. Seuraavia parametreja voidaan val-
voa langan asetuksen aikana:

2 Langansyo6tto
Hitsauslanka pujotetaan kaapelipakettiin. Painiketta pidempaéan painamalla hitsauslan-

Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus

DV-tavoitearvo 0,0 m/min ainoastaan, kun ohjaus langansyéttdlaitteessa
DV-tosiarvo 0,0 m/min

Moottorin virta 0,0A

Kaasun tav.arvo 0,0 I/min Lisdvaruste/malli GFE (elektroninen
Kaasuvirtaus 0.0 I/min kaasumaaransaato) tarpeen
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ewn

4.10.5 WPQR-hitsaustietoassistentti

Hitsaustuloksen kannalta oleellinen jadhtymisaika 800 °C - 500 °C, niin kutsuttu t8/5-aika, voidaan laskea
syottéarvojen avulla WPQR-hitsaustietoassistentissa. Edellytyksena on aikaisemmin selvitty Idmmdntuon-
ti. Kun arvot on syotetty, voimassa oleva t8/5-aika tulee nayttéon tummalla taustalla.

Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus
Saumanpituus: 1,0-999,9 cm
Hitsausnopeus: 1,0-

999,9 cm/min
Terminen tehokkuus: 10-100 %
Lammontuonti: kdJ/mm
Esilammityslampdtila: 0-499 °C
Materiaalin paksuus: 1,0-999,9 mm
Saumakerroin: 0,01-1,5
Siirtymapaksuus: mm
t8/5-aika: s
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4.10.6 Hitsauksen valvonta

®
@ 3
0.0|mfmin
[ 1.0V
® .
@ D ## .\F,._F-
Kuva 4-21
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Virtatoleranssi
2 LS-toleranssi
3 Jannitetoleranssi
4 It |Lisdasetukset
¥ Laajennettujen prosessiparametrien nayttdéa ja asettamista varten
5 WPQR |WPQR-hitsaustietoassistentti
Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus
Automaattisesti Ei
Kylla Hitsauksen valvonta -ikkuna avautuu paanayt-
Osta kasin automaattisesti hitsauksen kaynnis-
tamisen jalkeen. Saaténuppia kayttamalla
vaihdetaan automaattisesti takaisin paaik-
kunaan.
Virheet ja varoitukset Pois

Varoitukset

Kun toleranssi ylitetdan toleranssireaktioajan
keston ajan, tulee varoitus 12.

Virhe Kun toleranssi ylitetdan toleranssireaktioajan
keston ajan, tulee virhe 61.
Huomio: Virhe johtaa kdynnissa olevan hits-
auksen valittomaan pysahtymiseen.
Jannitetoleranssi 0-100 %
Virtatoleranssi 0-100 %
Toleranssireaktioaika 0,00-20,0 s |jannite- ja virtatoleranssille
Langansyottétoleranssi 0-100 %
Suurin sall. moottorivirta 0,0-5,0 A
Toleranssireaktioaika 0,00-20,0 s Langansyéttétoleranssille ja moottorivirralle
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4.10.7
4.10.7.1

4.10.7.2

4.10.7.3

4.10.7.4

Prosessiparametrit

Sytytysparametrit
Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus
I-ign: 1-1000 A
WF-ign: 0,0-100,0 %
WEF-ign 1: 0,0-
20,0 m/min
U-ign: 0,0-38,2V
T-ign: 0,1-20,0 ms
I-sense: 0-500 A
WF-sense: 0,0-
20,0 m/min
Mi POIS PAALTA
PAALLA
Langan takaisinvetosytytys
Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus
Langan takaisinvetosytytys: POIS
LiftArc (PP)
LiftArc
I-ign 1: 0-250 A
l-ign 2: 0-500 A
T-ign 2: 0,0-100,0 ms
TV-pro: 0-200 ms
WF-back: 5-150
TV-back: 0-250 A
LS-saatoalue
Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus
WF-min: 0,0-
40,0 m/min
WF-max: 0,0-
40,0 m/min
Prosessisignaalin kasittely
Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus
TZ-ign: 0,00-5,00 s
TZ-Libo: 0,00-5,00 s
TZ-Set: 0-500 ms
TZ-Reset: 0-500 ms
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4.10.8 JOB-nayttoasetus

4.11

4111

4.11.2 Johdoton, paikallinen verkko (WiFi)

Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus
Teksti materiaalille: Vakio
Vaihtoehtoin-
en
Teksti kaasulle: Vakio
Vaihtoehtoin-
en
Absoluuttisen arvon esiasetus: kylla Kéynnistys-, lasku- ja loppuvirta an-
netaan/esitetdan absoluuttisena.
ei Kaynnistys-, lasku- ja loppuvirta an-
netaan/esitetaan prosentteina ohjelmasta A
(tehdasasetus).

Online-tiedonsiirto (verkkoutuminen)
Ainoastaan laitemalleille, joissa verkkotuki (LG/WLG)!

Verkkoutuminen on tarkoitettu manuaalisten, automatisoitujen ja hitsauslaitteiden hitsaustietojen vaihta-
miseen. Verkkoa voidaan laajentaa halutulla maaralla hitsauslaitteita ja tietokoneita, jolloin kootut tiedot
voidaan kutsua esiin yhdelta tai useammalta palvelintietokoneelta.

Ohjelmisto Xnet mahdollistaa kayttajalle kaikkien hitsausparametrien reaaliaikaisen valvonnan ja/tai
tallennettujen hitsaustietojen analyysin. Tuloksia voidaan kayttaa prosessioptimointeihin, hitsauslaskelmi-
in tai hitsauslankaerien tarkastukseen.

Aina hitsauslaitteesta riippuen tiedot lahetetdan palvelimelle LAN-/WiFi-yhteyden kautta ja sieltd ne
voidaan kutsua esiin selainikkunan kautta. Kayttépaneeli ja ohjelmiston verkkopohjainen konsepti mah-
dollistavat hitsaustietojen analyysin ja valvonnan tablettitietokoneilla.

Johdollinen, paikallinen verkko (LAN)

LAN-yhteyden tila:
Tilan kuvaus Tila ndytto Expert XQ 2.0
Ei fyysista yhteytta verkkoon Deaktivoitu LAN-symboli

Yhteys verkkoon, laite on konfiguroitu, ei | Aktivoitu LAN-symboli
tietolahetysta
Yhteys verkkoon, laite on konfiguroitu ja | Vilkkuva LAN-symboli
se lahetta3 tietoja
Yhteys verkkoon, laite on konfiguroitu ja | Vilkkuva LAN-symboli ilmoitetussa rytmissa

se yrittdd saada yhteytta tietopalveli-
meen

WiFi-tila:
Tilan kuvaus Tila naytté Expert XQ 2.0 | Tila LED Wi-Fi
(LAN/WiFi Gateway)
Ei fyysista yhteytta verkkoon Deaktivoitu WiFi-symboli pois
Yhteys verkkoon, ei tietolahetysta Aktivoitu WiFi-symboli pysyvasti paalla
Yhteys verkkoon ja lahettaa tietoja Vilkkuva WiFi-symboli vilkkuva 1 Hz:n taajuudella
Yhteys verkkoon, laite on konfiguroitu ja | Vilkkuva LAN-symboli ilmoi- | Vihrea, vilkkuu seuraavalla
se yrittdd saada yhteytta tietopalveli- tetussa rytmissa rytmilla: 1s pois, 0,2 s paalla
meen
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5 Hitsausprosessit

Hitsaustehtavan valinta tapahtuu valikossa JOB-valinta (materiaali / lanka / kaasu).

Vastaavan hitsausmenetelman peruasetukset, kuten kayttétapa tai valokaaren pituuden korjaus, voidaan
valita suoraan paanaytdlla prosessiparametrien nayttdalueella.

Vastaavien toimintokulkujen asetukset asetetaan valikossa Ohjelmajarjestys.

5.1 MIG/MAG hitsaus
5.1.1 Kayttotavat

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

5.1.1.1 Merkkien ja toimintojen selitykset
Symboli | Selitys

ﬁ ' Hitsauksen aloitus
ﬁ ‘ Hitsauksen loppu

Suojakaasu virtaa

Hitsausteho

Hitsauslankaa syotetaan

Langan rydminta

Langan jalkipalo

Kaasun esivirtaus

Kaasun jalkivirtaus

= gox 5=~ AP

2-tahti

-
-

Erikois-2-tahti

~|T

Aika
Pstart | Aloitusohjelma

Pa P&aohjelma

Penp Lopetusohjelma
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2-tahti toiminta
< 1.
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Kuva 5-1
1. tahti
» Robotti antaa virtaldhteelle kaynnistyssignaalin.
» Suojakaasu virtaa ulos (kaasun esivirtaus).
» Langansyoéttdmoottori kulkee "rydmintanopeudella”.
+ Valokaari syttyy, kun hitsauslanka osuu tyOkappaleeseen.
Hitsausvirta virtaa.
» Vaihto esivalitulle langannopeudelle (paaohjelma P,).
2. tahti
» Robotti antaa virtaldhteelle pysaytyssignaalin.
* Langansyoéttdmoottori pysahtyy.
» Valokaari sammuu asetetun langan jalkipaloajan jalkeen.
+ Kaasun jalkivirtausaika kuluu umpeen.
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MIG/MAG hitsaus

2-tahti toiminta super-pulssilla
Ainoastaan laiteversiossa pulssivalokaarellisella hitsausmenetelmalla

<

»

ot

}

5
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v

v
-

¢]

& >

oqi. ff:

1. tahti

Kuva 5-2

+ Robotti antaa virtalahteelle kaynnistyssignaalin.

» Suojakaasu virtaa ulos (kaasun esivirtaus).

* Langansyoéttémoottori kulkee "rydmintanopeudella”.

» Valokaari syttyy, kun hitsauslanka osuu tyokappaleeseen.

Hitsausvirta virtaa.

» Superpuls-toiminnon kaynnistaminen paaohjelmalla P, alkaen:
Hitsausparametrit vaihtelevat esiannetuilla ajoilla (t, ja t3) pAddohjelman P4 ja alennetun paaohjelman

Pg valilla.
2. tahti

* Robotti antaa virtalahteelle pysaytyssignaalin.

» Superpuls-toiminto paatetaan.

+ Langansyéttdmoottori pysahtyy.

» Valokaari sammuu asetetun langan jalkipaloajan jalkeen.
+ Kaasun jalkivirtausaika kuluu umpeen.

« 2. —>

\— \—/ /"

A

v

38

099-00L104-EW518

10.03.2020



ev\;hq Hitsausprosessit
MIG/MAG hitsaus

2-tahti erikoistoiminta

< 1. > 2. —>
IOI\PSTART i t
I T P PEND E
o 1
A ' |
T ' j 1 >
'—\ : ! o
8 | . n B
A =5
on. ﬁ:: ﬁT:: no
Kuva 5-3
1. tahti
» Robotti antaa virtaldhteelle kaynnistyssignaalin.
» Suojakaasu virtaa ulos (kaasun esivirtaus).
» Langansyoéttdmoottori kulkee "rydmintanopeudella”.
+ Valokaari syttyy, kun hitsauslanka osuu tyOkappaleeseen.
Hitsausvirta virtaa (kaynnistysohjelma Pstart @jan tear)
* Nousu paaohjelmaan Pa.
2. tahti
» Robotti antaa virtaldhteelle pysaytyssignaalin.
* Nousu loppuohjelmaan Pgyp ajaksi teng.
» Langansyéttdmoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu asetetun langan jalkipaloajan jalkeen.
» Kaasun jalkivirtausaika kuluu umpeen.
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2-tahti erikoistoiminta, super-pulssilla
Ainoastaan laiteversiossa pulssivalokaarellisella hitsausmenetelmalla

il

']

& |

< 1. > 22—

b &

| ox Porwe T
AW NS

T 5 JEG

1. tahti

oqi. if:

Kuva 5-4

» Robotti antaa virtaldhteelle kaynnistyssignaalin.
» Suojakaasu virtaa ulos (kaasun esivirtaus).
» Langansyoéttdmoottori kulkee "rydmintanopeudella”.

+ Valokaari syttyy, kun hitsauslanka osuu tyokappaleeseen.
Hitsausvirta virtaa (kaynnistysohjelma Pgsrart) @jan tsrt.

* Nousu paaohjelmaan Pa.

» Superpuls-toiminnon kaynnistaminen paaohjelmalla P, alkaen:
Hitsausparametrit vaihtelevat esiannetuilla ajoilla (t, ja t3) pAddohjelman P4 ja alennetun paaohjelman

Pg valilla.
2. tahti

* Robotti antaa virtaldhteelle pysaytyssignaalin.
» Superpuls-toiminto paatetaan.

* Nousu loppuohjelmaan Pgyp ajaksi teng.

» Langansyéttdmoottori pysahtyy.
» Valokaari sammuu asetetun langan jalkipaloajan jalkeen.

» Kaasun jalkivirtausaika kuluu umpeen.

=
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40

099-00L104-EW518

10.03.2020



ev\;hq Hitsausprosessit
MIG/MAG hitsaus

5.1.2

513

coldArc / coldArc puls

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

| \[/ |

Kuva 5-5

coldArc-menetelman valinnan jalkeen kaytdssa on seuraavat ominaisuudet:

+  Vahemman muodonmuutoksia ja vahemman varjaytymista minimoidun [dmmaodntuonnin ansiosta
* Huomattavasti vAhemman roiskeita Iahes tehottoman aineen siirtymisen ansiosta

* Yksinkertainen juuripalkojen hitsaus kaikilla materiaalivahvuuksilla ja kaikissa kohdissa

» Taydellinen rakojen silloitus myds 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
langansyotto tapahtuu virheettdmasti!

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

Tama toiminto voidaan ottaa kdyttoon vain PC300.Net -ohjelman avulla.

(Lue lisda ohjelman kayttoohjeista).

forceArc / forceArc puls

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

N

——

Kuva 5-6

» 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

Naitd ominaisuuksia voi hyddyntaa, kun ForceArc-prosessi on valittuna.

Pulssikaarihitsauksessa on tiarkeaa varmistaa hyva hitsausvirtaliitanta.

+ Hitsausvirtakaapelit on pidettdva mahdollisimman lyhyina ja on varmistettava, etta niiden
poikkileikkaus on riittava!

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

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

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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5.1.5

rootArc / rootArc puls
Taydellisesti muotoiltava lyhytkaari vaivattomaan silloitukseen ja erityisesti my6s juuripalkojen hitsaami-

seen.

Kuva 5-7

+ 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,
etteivit kaapelit ole kiertyneet!

wiredArc

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

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

Glo)
A

DG HA @%
- 4
AMP B _T

% s -

1
Kuva 5-8

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

6}@

e

A
DG -@/@T

AMP A}

™
—l—

\

Kuva 5-9
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5.1.6 acArc puls XQ

Vaihtovirtahitsausprosessin acArc puls XQ kautta MIG-alumiinihitsaus on entistakin yksinkertaisempaa
manuaalisessa ja automatisoidussa kaytdssa. Siistit hitsaussaumat ilman savujélkia ohuimmissakin levy-
issa, myds AlMg-seoksissa, ovat mahdollisia acArc puls XQ -laitteella.

Edut

Alumiinin tdydellinen hitsaus, erityisesti ohuissa levyissa, lAmmon kohdistetun vahentamisen kautta
Erinomainen raon silloitus, tehostaa myos automatisoituja sovelluksia

Minimoitu ldAmmontuonti - vahentaa ylikuumenemisen vaaraa

Vahemman hitsaussavupaastoja

Siistit hitsaussaumat huomattavasti pienemman magneesiumin palamisen ansiosta

Valokaaren helppo ja turvallinen kasittely manuaalisessa ja automatisoidussa hitsauksessa

Prosessin kuluessa tapahtuu jatkuva polariteetin vaihto (katso seuraava kuva).

Lammontuonti siirtyy silloin materiaalista hitsauslisdaineeseen ja pisarakoko kasvaa huomattavasti
(tasavirtahitsausprosessiin verrattuna). limaraot silloitetaan erinomaisesti ja hitsaussavuemissiot vahene-
vat.

4
oe

0 ® 0.0
!

Kuva 5-10
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Pisaran muodostuminen pulssivaiheessa
2 Pisaran irtautuminen pulssivaiheen jalkeen
3 Perusvirran vaihe
4 Langan puhdistus ja esilammitys negatiivisessa vaiheessa
099-00L104-EW518
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”Valok.dynamiikka”-saatonupilla voidaan vaikuttaa negatiiviseen vaiheeseen prosessissa.

Dynamiikka-asetus Hitsausominaisuudet
= Kierto vasemmalle (enemman miinusta), L Enemman energiaa langassa
o@o negatiivinen vaihe pitenee & e Pisaratilavuus suurenee
e Prosessi muuttuu kylmemmaksi
= Kierto oikealle (lisda plussaa), negatiivinen | ¢ --------—- Enemman energiaa tydkappaleessa
D@D vaihe lyhenee R Pisaratilavuus pienenee
L Prosessi muuttuu kuumemmaksi

Optimaalisten hitsaustulosten periaatteellinen edellytys on langansyo6ttojarjestelman kayttoon
sopiva varustus. Hitsausprosessia acArc puls XQ varten on laitesarjan Titan XQ AC koko
langansyoéttojarjestelma varustettu tehtaalla alumiini-hitsauslisaaineille tarkoitetuilla
komponenteilla! Suositellut jarjestelmdkomponentit:

¢ Hitsausvirtalahteen tyyppi Titan XQ 400 AC puls D

* Langansyoéttolaitteen tyyppi Drive XQ AC

* Hitsauspoltinsarjan tyyppi PM 551 W Alu

Seuraavat langansyoéttojarjestelméan varustelu- tai asetusominaisuudet on otettava huomioon:

¢ Langansyoéttorullat (sadda puristuspaine hitsauslisdaineesta ja kaapelipakettipituuksista
rilppuen)

* Polttimen keskusliitanta (kdyta ohjainputkea kapillaariputken sijaan)

* Yhdistelmdjohde (PA-johde sopivalla sisahalkaisijalla hitsauslisaainetta varten)

» Kayta virtasuuttimia pakkokosketuksella

44
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6 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
millaan alla kuvatulla viankorjausmenettelyllda, pyydamme ottamaan yhteytta valtuutettuun
jalleenmyyjaasi.
6.1 Nayta koneen ohjauksen ohjelmaversio
Laiteohjelmiston tunnistaminen on nopean vianetsinnan perusta valtuutetulle huoltohenkildstdlle! Versi-
onumero naytetdan n. 5 s ajan laiteohjauksen aloitusnaytolla (kytke laite pois paalta ja jalleen paalle).
6.2 Varoitusilmoitukset
Varoitusilmoitus esitetdan aina laitenayton esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:

Nayttotyyppi - laiteohjaus Esitys
Grafiikkanayttd &
kaksi 7-segmenttista nayttdéa
S Y ALt
7-segmenttinen nayttd
g y ’q

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

Nro Varoitus Mahdollinen syy

1 Ylilampo Vaarana on lahiaikoina ylilampdtilasta aiheutuva sammutus.

4 Suojakaasu Tarkasta suojakaasun syotto.

5 Jaahdytysnesteen virtaus B3l Virtaus (<= 0,7 I/min / <= 0.18 gal./min) (M

6 Vahan lankaa Kelalla on enda vain vahan lankaa.

7 CAN-vaylan hairid Langansyoéttolaitetta ei ole liitetty, langansyottémoottorin au-
tomaattisulake (palauta lauennut sulake painamalla).

8 Hitsausvirtapiiri Hitsausvirtapiirin induktiviteetti on liilan korkea valitulle hitsau-
stehtavalle.

10 Osainvertteri Yksi useammasta osainverttereista ei toimita hitsausvirtaa.

11 Jaahdytysnesteen ylilampétila ®! | Jaahdytysneste (>= 65 °C / >= 149 °F) ["

12 Hitsauksen valvonta Hitsausparametrin tamanhetkinen arvo on maaratyn toleran-
ssikentan ulkopuolella.

13 Kontaktivirhe Hitsausvirtapiirin vastus on liian suuri. Tarkasta massaliitanta.

32 Nopeudensaadon virhe Langansyottolaitteen hairid, lankakayton jatkuva ylikuorma.

33 LS-ylivirta LS-paadkayton ylivirran tunnistus.

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

35 LS-ylivirta slave Slave-LS-kayton ylikuorma (etummainen kayttdé push/push-
jarjestelma tai valikaytto).

36 Nopeudensaadon virhe slave LS-kayton hairio, slave-LS-kayton jatkuva ylikuorma (etum-
mainen kaytté push/push-jarjestelma tai valikaytto).

37 FST-vaylan hairid Langansyoéttolaitetta ei ole liitetty, langansyéttémoottorin au-
tomaattisulake (palauta lauennut sulake painamalla).

" tehdasasetus

@ valinnainen

Bl ainoastaan laitesarja Titan XQ

099-00L104-EW518
10.03.2020 45



Vian korjaus
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6.3

Vikailmoitukset

Hairio esitetaan laitenaytdén esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:

Nayttotyyppi - laiteohjaus

Esitys

Grafiikkanayttd

kaksi 7-segmenttista nayttdéa

7-segmenttinen nayttd

n"l':r'l_l_
|
S

Hairion mahdollinen syy ilmoitetaan vastaavalla hairionumerolla (katso taulukko). Vian sattuessa
tehoyksikko kytketdan pois kaytosta.
Mahdollisen virhenumeron naytt6 riippuu laitteen mallista (litannoista / toiminnoista).

» Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkildkuntaa tarvittaessa.

» Jos useampi virhe sattuu, naytetdan ne perakkain.

» Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkilékuntaa tarvittaessa.

+ Jos useampi virhe sattuu, naytetaan ne perakkain.
Selitykset luokka (vikailmoitusten nollaukset)
a) Virheilmoitus sammuu, kun virhe on korjattu.

b) Virheilmoitus voidaan nollata painamalla kontekstiriippuvaista painiketta, jossa on symboli

s

c) Virheilmoitus voidaan nollata vain sammuttamalla laite ja kytkemalla se uudelleen paalle.

Luokka Virhe Mahdollinen syy Ratkaisu
a) |b) |c)
3|@ | @ | ® |Nopeuden- Hairié langansyottolaite Tarkista yhteydet (liittimet,

saadon virhe

johdot)

Lankakayton jatkuva ylikuormi-
tus

Ala asenna langanjohdetta
tiukoille sateille; tarkista lang-
anjohteen kevyt liikkuvuus

Ylilampo

Virtalahde kuumentunut liikaa

Anna virtalahteen jaahtya
(paakytkin asentoon ”1")

Tuuletin jumissa, likainen tai
viallinen

Tarkasta, puhdista tai vaihda
tuuletin

liman sisdan- tai ulostulo tu-
kossa

Tarkasta ilman sisaan- ja
ulostulo

Verkon ylijanni-
te

Syéttdjannite on liian korkea

®
S

Verkon alijanni-
te

Syéttdjannite on liian alhainen

Tarkista syottéjannitteet ja
vertaa niita virtalahteen kyt-
kentajannitteisiin

Liian vahan
jaéhdytysnes-
tettad

Virtausmaara liian pieni
(<=0,7 l/min) /
(< = 0.18 gal./min) "B

Tarkista jadhdytysnesteen
virtaus; puhdista vedenjaah-
dytin; poista letkupaketin
taitokset; sovita virtauskynnys

Jaahdytysnesteen maara liian
pieni

Lisaa jaahdytysnestetta

Pumppu ei toimi

Kaynnistd pumppuakseli

lImaa jaahdytysnestekierrossa

Poista ilma jaahdytysneste-
kierrosta

Letkupakettia ei ole taytetty
kokonaan jadhdytysnesteella

Kytke kone pois paalta / paal-
le (pumppu on kaynnissa
2 minuuttia)
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Luokka Virhe Mahdollinen syy Ratkaisu
a) (b) |c)
Kayttd kaasujaahdytteisella Yhdista jadhdytysnesteen
hitsauspolttimella syo6tto ja jaahdytysnesteen
palautus (ota kayttoon put-
kisilta); poista vedenjaahdy-
ttimen aktivointi
Automaattisulakkeen hairio Palauta sulake painamalla
83|V @ ® Suojakaasuvi- | Ei suojakaasua Tarkasta suojakaasun syottd
ka Esipaine liian alhainen Poista taitokset letkupaketista;
tavoitearvo: 4-6 baarin esipai-
ne
9|3 | ® | @ |Sekund. ylijan- | Ylijnnite lahdossa: Invertterivi- | limoita huoltoon
nite ka
10 @ @ @ Maatto (PE- Yhteys hitsauslangan ja laiteko- | Poista sahkdinen yhteys
virhe) telon valilla
11| @ | | @ |Nopea sam- Loogisen signaalin “robotti val- | Poista vika ylemmasta oh-
mutus mis” poistaminen prosessin jauslaitteesta
aikana
22 @ @ @ Jaahdytysnes- |Jaahdytysneste kuumentunut Anna virtaldhteen jaahtya
teen ylilampo- | liikaa (>=70 °C / >=158°F) ["] (paakytkin asentoon "1")
tila © jaahdytysnesteen paluussa
mitattuna
Tuuletin jumissa, likainen tai Tarkasta, puhdista tai vaihda
viallinen tuuletin
llIman sisdan- tai ulostulo tu- Tarkasta ilman sisaan- ja
kossa ulostulo
32|(®) | ®|@|Vikal>0 " limoita huoltoon
33|®)|® | @ |VikaulsST® | Oikosulku hitsausvirtapiirissd | Poista oikosulku hitsausvirta-
ennen hitsaamista piirista; poista ulkoinen an-
turijannite
38 @ @ @ Vika 1ST & Oikosulku hitsausvirtapiirissa Poista oikosulku hitsausvirta-
ennen hitsaamista piirista
48 | (®) | @ | ®) | Sytytyshairid | Sytytys ei onnistunut pro- Tarkasta langansyéttd; tarkas-
sessikaynnistyksen aikana ta syo6ttdkaapelin litdnnat
automatisoiduilla laitteilla hitsausvirtapiirissa; puhdista
mahdollisesti korrodoituneet
pinnat tydkappaleessa ennen
hitsausta
49 @ @ @ Valokaaren Hitsauksen aikana automatisoi- | Tarkasta langansyé6ttd; sovita
hairié dulla laitteistolla tuli valokaaren | hitsausnopeus.
hairio
51| @) | ®) | @) | Hatapysaytys | Virtaldhteen hatapysaytyksen | Poista hatapysaytyksen kyt-
kytkentavirtapiiri aktivoitiin. kentavirtapiirin aktivointi (suo-
japiiri vapautettu)
52 @ @ @ Ei langansyodt- | Automatisoidun laitteiston paal- | Tarkasta/liitd langansyéttolait-
tolaitetta lekytkennan jalkeen ei havaittu | teiden ohjauskaapelit; korjaa
langansyottolaitetta automatisoidun langansyétén
tunnusnumero (1DV: varmista
numero 1, kun 2DV, yhdella
laitteella numero 1 ja toisella
laitteella numero 2)
53| %) | @ | ®) | Ei langansyst- | Langansyottdlaitetta 2 ei tunnis- | Tarkasta/liité langansysttélait-

tolaitetta 2

tettu

teiden ohjauskaapelit
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ewn

6.4

Luokka Virhe Mahdollinen syy Ratkaisu
a) |b)
54| (%) | ® VRD-virhe ¥ | Tyhjakayntijannitteen Erota mahdollinen vieraslaite
pienentamisen virhe hitsausvirtapiirista; ota
yhteytta huoltoon
55 LS-ylivirta Langansyéttolaitteen vylivirta- Al asenna langanjohdetta

tunnistus

tiukoille sateille; tarkista lang-
anjohteen kevyt liikkkuvuus

56

Syéttéjannite-
hairio

Syéttdjannitteen jokin vaihe on
katkennut

Tarkasta verkkoliitanta, verk-
kopistoke ja sulakkeet

® ® ®
© ® &

57

® O ® &

Nopeuden-
s$4adon virhe
slave

Langansyoéttdlaitteen hairid
(slave-kaytto)

Tarkasta liittimet, kaapelit,
yhteydet

Lankakayton jatkuva ylikuormi-
tus (slave-kayttd)

Ala asenna langanjohdetta
tiukoille sateille; tarkista lang-
anjohteen kevyt liikkkuvuus

58 Oikosulku Tarkasta hitsausvirtapiiri oiko- | Tarkasta hitsausvirtapiiri;
sulun varalta aseta poltin aina eristetylle
pinnalle
59 Yhteensopi- Jokin jarjestelmaan liitetyista Erota yhteensopimaton laite
maton laite laitteista ei ole yhteensopiva jarjestelmasta
60 Yhteensopi- Laitteen ohjelmisto ei ole liImoita huoltoon

maton ohjelmis-
to

yhteensopiva

® ® ® & ®
® © O & ©
® ® Q6 &®

61 Hitsauksen Hitsausparametrin tamanhetki- | Noudata toleranssikenttia;
valvonta nen arvo on maaratyn toleran- | sovita hitsausparametrit
ssikentan ulkopuolella
62 Jarjestel- Jarjestelmakomponentteja ei [Imoita huoltoon
makomponen- | [6ytynyt
tit
[ tehdasasetus
@ valinnainen

31
[41

ainoastaan laitesarja Titan
ei laitesarja Titan

Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin
Kaikki tallennetut, kayttijakohtaiset hitsausparametrit korvataan tehdasasetuksilla.
Hitsaustehtavien (JOBien) palauttaminen tehdasasetuksiin kuvataan luvussa JOB-Manager.
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7 Liite
71 Parametrien yleiskuva - Asetusalueet

Parametri Asetusalue Huomautus
)
= | E £
MIG/MAG
Esivirtausaika s 0 |- 20
Kaasun tav.arvo I/min Lisavaruste GFE
Aloitusohjelma Pstart
LS suhteellinen % 1 -| 200
Kesto s 0,00 (- 20,0
U-korjaus \% 99 (-] 99
Nousu-/laskuaika s 0,00 20,0
Paaohjelma Py
LS [/min] m/min | 0,00 | - | 20,0
U-korjaus \% 99 (-] 99
Kesto s 0,00 (- 20,0
Nousu-/laskuaika s 0,00 (- 20,0
Laskuohjelma Pg
LS suhteellinen % 0 | -] 200
Kesto s 0,0 | -| 20,0
U-korjaus V 991-1 99
Nousu-/laskuaika S 0,00 | -] 20,0
Nousu-/laskuaika s 0,00 (- 20,0
Lopetusohjelma Pgynp
LS suhteellinen % 0 | -] 200
Kesto s 0,0 | -| 20,0
U-korjaus V 991-1 99
Langan jalkipalo 0 499
Jalkivirtausaika s 0,0 20,0
099-00L104-EW518 49
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7.2 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 CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
27 MSG vakio / pulssi CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
28 MSG vakio / pulssi CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
29 MSG vakio / pulssi CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (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/ C0O2-2,5 (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/ C0O2-2,5 (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/ C0O2-2,5 (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/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
38 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
39 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
40 MSG vakio / pulssi CrNi 1912 3/1.4430 |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/CO2-2 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/CO02-2 1,2
(M12)
49 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,6
(M12)
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JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta

[mm]

50 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (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
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
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106 |MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (I1) 0,8
107 |MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (I1) 1,0
108 MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 1,2
109 |MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (I1) 1,6
110 |Juottaminen / kovajuotto | CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
111 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
112 |Juottaminen / kovajuotto | CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
113 |Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
114  |Juottaminen / kovajuotto | CusSi Ar-100 (11) 0,8
115  |Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-100 (I1) 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/ CO2-2,5 (M12) 1,0
120 | Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
121 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/ CO2-2,5 (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
151 Lohko 2/ JOB2
152 Lohko 2/ JOB3
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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 AISi Ar-100 (I1) 1,2
201 coldArc-juotto ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 coldArc-juotto ZnAl Ar-100 (I11) 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
209 coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
212 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili C02-100 (C1) 1,2
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213 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili C02-100 (C1) 1,6
216 |MSG vakio / pulssi AlMg3 Ar-100 (I1) 1,0
217 MSG vakio / pulssi AlMg3 Ar-100 (11) 1,2
218 |MSG vakio / pulssi AlMg3 Ar-100 (I1) 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 AISi 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 Erittin lujat terdkset / [Ar-82/C0O2-18 (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 (13) 1,2
269 | Tayttohitsaus NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 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 (I3) 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)
276 | Tayttéhitsaus NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
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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/C0O2-2,5 (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/C0O2-2,5 (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/C0O2-2,5 (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 CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 |[forceArc / forceArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 [forceArc / forceArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
307 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ CO2-2,5 (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/ CO2-2,5 (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 CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,2

)
313  |forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
315  [forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
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
319 |forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
323 [forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,0
324  |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
325 |[forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
326 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327 coldArc / coldArc puls CrNi1912 3 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (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 CrNi19123/1.4430 |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
336 | coldArc / coldArc puls CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
099-00L104-EW518 55

10.03.2020



Liite e“;h-,
JOB-List
JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta
[mm]
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/C0O2-2,5 (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 [CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (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 (I3) 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/ C02-2,5 (M12) 1,2
389 | Tayttohitsaus CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
391 |acArc puls " AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
392 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
393 |acArc puls " AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
394 |acArc puls " AISi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 |acArc puls " AISi Ar-Rest/02-0,03 1,2
[ Aktiivinen ainoastaan laitesarjassa Titan XQ AC.
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