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Yleisia huomautuksia
A VAROITUS

Lue kayttoohje!
IIIIJl Kayttoohjeen tarkoituksena on opastaa kayttijaa kayttamaan laitteita turvallisesti.
+ Kaikkien jarjestelmakomponenttien kayttdohje, erityisesti turvaohjeet, on luettava ja niita on

noudatettaval

* Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia seka maakohtaisia maarayksial

+ Kayttdohjetta on sailytettava laitteen kayttopaikalla.

» 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
hitsauskayttaytymiseen.

Jos sinulla on laitteen asennukseen, kayttoonottoon, kayttoon, kayttotarkoitu kseen tai
kayttopaikkaan liittyvia kysymyksia, ota yhteys laitteen jalleenmyyjaan tai asiakaspalveluumme
numerolla +49 2680 181-0.

Valtuutettujen jalleenmyyijien 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 kayttoon.
Valmistaja ei voi valvoa kayttdohjeen noudattamista eika laitteen asennukseen, kayttdon tai huoltoon
liittyvia olosuhteita tai tapoja.

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

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Strasse 8
56271 Mindersbach Germany
Puh.: +49 2680 181-0, Faksi: -244
S-posti: info@ewm-group.com
Www.ewm-group.com

Taman kayttoohjeen tekijanoikeudet jaavét laitteen valmistajalle.

Osittainenkin monistaminen edellyttda valmistajan kirjallista lupaa.

Taman asiakirjan sisalté ontutkittu, tarkastettu ja tydstetty huolellisesti, mutta muutokset, kirjoitusvirheet
ja erehdykset ovat silti mahdollisia.

Tietoturva

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

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 ehkaisemiseksi.

» 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 ehkaisemiseksi.

» 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 my6s mahdollisten

lievien tapaturmien ennalta ehkadisemiseksi.

» Turvallisuustietojen otsikossa esiintyy aina avainsana "HUOMAUTUS" seka yleinen
varoitussymboli.

+ Riskia on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.

== Teknisia erityispiirteitd, jotka kdyttdjan on huomioitava esinevahinkojen tai laitevaurioiden
vélttamiseksi.

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

 Liita hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.

6 099-00L200-EW518
30.07.2021
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Oman turvallisuutesi vuoksi

Merkkien selitykset

2.2 Merkkienselitykset

Kuvake |Kuvaus Kuvaus
= |[Huomioi tekniset erityispiirteet paina ja vapauta (napayta/kosketa)
/F:\\ kytke laite pois paalta vapauta

kytke laite paalle

paina ja pida painettuna

NG EE

® vaara/patematon kytke
@ oikea/pateva kierra
_"- Tulo Lukuarvo/asetettavissa
L
Navigointi ")z Vihrea merkkivalo palaa
d 1 A
1 Lahto P

Vihrea merkkivalo vilkkuu

A
L3
=

Ajan nayttd (esimerkki: 4S
odota/paina)

Punainen merkkivalo palaa

Valikon nayttd keskeytynyt
(lisdasetukset mahdollisia)

Punainen merkkivalo vilkkuu

¢

Tydkalu ei tarpeen / ala kayta tydkalua

Tybkalun kayttd tarpeen / kayta
tyokalua

—ps] 1|65
2
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Oman turvallisuutesi vuoksi ev\;’r)
Turvallisuusmaaraykset

2.3 Turvallisuusmaaraykset

S

A VAROITUS

Tapaturmavaara, jos niita turvallisuusohjeita ei noudateta!

Naiden turvallisuusohjeiden noudattamatta jattaminen voi aiheuttaa kuoleman!

* Lue taman kayttdohjekirjan turvallisuustiedot huolellisesti!

* Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia seka maakohtaisia maarayksial

* limoita tydskentelyalueella oleville ihmisille, ettd heidan on noudatettava maarayksia!

Sahkoiskun aiheuttama tapaturmavaara!

Sahkojannitteet voivat aiheuttaa kosketettaessa hengenvaarallisia sdhkoiskuja ja

palovammoja. Pienjannitteetkin voivat aiheuttaa iskun ja sitad kautta tapaturman.

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

+ Sijoita hitsauspoltin ja/tai puikonpidin aina eristetylle pinnalle!

+ Kayta taydellisia henkildbnsuojaimia (kaytdsta riippuen)!

+ Laitteen saa avata ainoastaan asiantunteva ammattihenkil6sto!

» Laitetta ei saa kayttaa putkien sulattamiseen!

Vaara useamman virtalahteen yhteiskytkennasta!

Jos useampia virtalahteitd halutaan kytkea yhteen rinnakkain tai sarjaan, taman saa

suorittaa ainoastaan alan ammattilainen normin IEC 60974-9 "Pystytys ja kaytto" seka

tapaturmanehkaisymaaraysten BGV D1 (ennen VBG 15) tai maakohtaisten maardysten
mukaisesti!

Laitteet voidaan hyvidksya kaarihitsaukseen kaytettiavaksi vain tarkastuksen jalkeen,

jotta varmistetaan, etta sallittua tyhjakayntijannitetta ei yliteta.

+ Laitteen kytkennan saa suorittaa ainoastaan alan ammattihenkild!

* Yksittaisten virtalahteiden kaytostapoiston aikana on irrotettava kaikki verkko- ja
hitsausvirtajohdot luotettavasti koko hitsausjarjestelmasta. (Vastajannitteiden vaara!)

* Napaisuudenvaihtokytkennalla varustettuja hitsauslaitteita (PWS-sarja) tai
vaihtovirtahitsaukseen tarkoitettuja laitteita (AC) ei saa kytkea yhteen, koska yksinkertainen
kayttovirhe saattaa aiheuttaa hitsausjannitteiden luvattoman summauksen.

Loukkaantumisvaara sateilyn tai lammon vaikutuksesta!

Valokaaren sateily aiheuttaa iho- ja silmavaurioita.

Kosketus kuumiin tyokappaleisiin tai kipinat aiheuttavat palovammoja.

+ Kayta hitsaussuojusta tai hitsauskyparaa riittavalla suojatasolla (kayttdalueesta

riippuvainen)!

Kayta kuivaa suojavaatetusta (esim. hitsaussuojusta, kasineita jne.) maassasi

Ktavallitsevien asetusten ja maaraysten mukaisesti!

* Suojaa ty6hon osallistumattomat henkilot kaaren sateilylta ja haikaisylta hitsaus- ja

suojaverhon avulla!

099-00L200-EW518
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Oman turvallisuutesi vuoksi
Turvallisuusmaaraykset

s —

A VAROITUS

Soveltumattomasta vaatetuksesta aiheutuva loukkaantumisvaara!

Sateily, kuumuus ja sdhkéjannite ovat vaistamattomia vaaranlahteita

valokaarihitsauksessa. Kayttdja on varustettava tiaydellisella henkilokohtaisella

suojavarustuksella. Suojavarustuksen on suojeltava seuraavilta riskeilta:

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

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

» Kuivat hitsausvaatteet (kengat, kasineet ja kehosuojaus) lamminta ymparistoa vastaan,
vastaavin vaikutuksin kuin ilman lampétilan ollessa 100 °C tai enemman tai sdhkoiskun
sattuessa, seka janniteen alaisten osien parissa tydskentelya varten.

» Kuulosuojaus haitallista melua vastaan.

Rajahdysvaara!

Suljetuissa astioissa ndennaisen vaarattomatkin aineet voivat kehittda suuren paineen

kuumentuessaan.

+ Siirrd helposti syttyvia ja rajahdysvaarallisia nesteita sisaltavat astiat pois
tydskentelyalueelta!

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

Tulipalon vaara!

Liekki voi syttya hitsausprosessin aikaisen korkean lampétilan, hajakipinéiden,

hehkuvan kuumien osien ja kuuman kuonan takia.

» Tarkista palovaaratilanne tydskentelyalueella!

Al kuljeta mukanasi helposti syttyvia esineitd, kuten tulitikkuja tai sytyttimia.

» Pida asianmukaista sammutuskalustoa kaden ulottuvilla tydskentelyalueella!

+ Poista huolellisesti kaikki helposti syttyvien aineiden jaanteet tydskentelytilasta ennen
hitsauksen aloittamista.

+ Jatka tydskentelya hitsatuilla tydkappaleilla vasta kun ne ovat jaéhtyneet. Ala saata niita
kosketuksiin helposti syttyvien materiaalien kanssal

099-00L200-EW518 9
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Oman turvallisuutesi vuoksi ev\;’r)
Turvallisuusmaaraykset

A HUOMIO

®  Savutjakaasut!
0 Savut ja kaasut voivat aiheuttaa hengitysvaikeuksia ja jopa myrkytyksen. Lisdksi
L liuotinhoyryt (klooratut hiilivedyt) voivat muuttua myrkylliseksi fosgeeniksi
hitsauskaaren ultraviolettisateilyn vaikutuksesta!
* Varmista raittiin ilmanriittavyys!
+ Pida liuotinhdyryt kaukana kaaren sateilyalueelta!
+ Kayta tarvittaessa sopivaa hengityslaitetta!

+ Kayta sopivaa kuulonsuojausta!
+ TyOskentelyalueella oleskelevien inmisten on kaytettava sopivaa kuulonsuojainta!
Standardin IEC 60974-10 mukaisesti hitsauslaitteet on jaettu sihkomangeettisen
((“')) yhteensopivuuden kahteen luokkaan (EMC-luokitus I10ytyy Teknisista tiedoista):
Luokan A laitteita ei ole tarkoitettu kaytettavaksi asuinalueilla, joissa sahkdenergia saadaan
julkisesta pienjannite-syottéverkosta. Luokan A laitteiden sahkdmagneettisen
% yhteensopivuuden varmistamisessa voi nailla alueilla esiintya vaikeuksia, seka johtoihin
liittyvien etta séteilyhairididen vuoksi.
Luokan B laitteet tayttavat EMC-vaatimukset niin teollisella kuin asuinalueellakin, mukaan
&, lukien asuinalueet, joissa on liitéanta julkiseen pienjannite-syottéverkkoon.
Pystytys ja kaytto
Kaarihitsausmenetelmaa kaytettiessa saattaa joissakin tapauksissa esiintya sahko -
magneettisia hairioitd, vaikka jokainen hitsauslaite noudattaa normin mukaisia
paastoraja-arvoja. Hitsauksesta johtuvista hairiosta vastaa kayttaja.
Mahdollisten ymparistossa esiintyvien sahkomagneettisten ongelmien arviointia varten
on kayttdjan huomioitava seuraavat seikat: (katso myos EN 60974-10 liite A)
* Verkko-, ohjaus-, signaali- ja puhelinlinjat
* Radiot jatelevisiot
+ Tietokoneet ja muut ohjauslaitteet
* Turvalaitteet
» viereisten henkildiden terveys, erityisesti, jos nama kayttavat sydamentahdistajaa tai
kuulolaitetta
+ Kalibrointi- ja mittauslaitteet
* muiden ymparistossa olevien laitteiden hairionsietokyky
» hitsaustodiden suorittamisen ajankohta
Suosituksia hairiopaastojen vahentamiseksi
* Verkkoliitanta, esim. ylimaarainen verkkosuodatin tai suojaus metalliputkella
* Valokaarihitsauslaitteen huolto
+ Hitsausjohtojen tulisi olla mahdollisimman Iyhyita ja tiiviisti yndessa seka kulkea lattialla
+ Potentiaalintasaus
+ TyOkappaleen maadoitus. Niissa tapauksissa, joissa tyokappaleen suora maadoittaminen
ei ole mahdollista, tulisi yhteys suorittaa soveltuvilla kondensaattoreilla.
* Muiden ymparistdssa olevien laitteiden tai koko hitsauslaitteen suojaus
Sahkémagneettinen kentta!
((“')) Virtaldhde voi kehittda sahkoisia tai sihkomagneettisia kenttia, jotka voivat vaikuttaa
elektronisten laitteiden, kuten tietokoneiden ja CNC-koneiden, puhelinlinjojen,
sahkojohtojen, signaalijohtimien ja sydamentahdistimien toimintaan.
P’. * Noudata kunnossapito-ohjeita !
+ Veda hitsausjohtimet keloilta kokonaan!
* Suojaa sateilyalttiit laitteet ja varusteet asianmukaisestil
+ Sydamentahdistimien toiminta voi hairiintya (kysy ladkarilta neuvoa tarvittaessa).

Aanialtistus!
@ Yli 70 dBa ylittava melu voi aiheuttaa pysyvia kuulovaurioita!

10 099-00L200-EW518
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Kuljetus ja asennus

24

A HUOMIO

Kayttdjayrityksen velvollisuudet!

Laitteen kaytossa on noudatettava kulloisia kansallisia maarayksia ja lakeja!

+ Kehysdirektiivin 89/391/ETY mukainen kansallinen sovellus suorittamalla toimenpiteet
tyéntekijan turvallisuuden ja terveyssuojan parantamiseksi tydssa seka siihen kuuluvat
yksittaiset direktiivit.

+ Erityisestidirektiivi 89/655/ETY tyontekijoiden tyossaan kayttamille tydvalineille
asetettavista turvallisuutta ja terveytta koskevista vahimmaisvaatimuksista.

» Kunkin maan méaaraykset tyéturvallisuudesta ja tapaturmien ehkaisysta.

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

+ Kayttajan opastaminen turvallisuustietoiseen tydskentelyyn saanndllisin valiajoin.

» Laitteen sdanndllinen tarkastus standardin IEC 60974 mukaisesti-4.

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

* Kaéyté vain sellaisia jarjestelmén osia ja lisélaitteita (virtaldhteitd, hitsauspolttimia,
elektrodinpitimid, kaukosadatimia, varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen
tuoteperheeseen!

» Liitéd ja lukitse lisélaite liittimeensé laitteen ollessa poissa péaélta.

Julkiseen syéttoverkkoon liittamiselle esitetyt vaatimukset

Suurteholaitteet voivat vaikuttaa verkon laatuun syottoverkosta ottamalla sdhkolla. Joillekin
laitetyypeille voi siksi olla olemassa liitdntarajoituksia tai vaatimuksia suurimmalle mahdolliselle
johtoimpedanssille tai tarvittavalle minimaaliselle syottokapasiteetille yleisen verkon rajapinnassa
(yhteinen kytkentiakohta PCC), jolloin myos tassa viitataan laitteiden teknisiin tietoihin. Tassa
tapauksessa on kayttdjayrityksen tai kayttdjan 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 riittaméaton kiinnitys voi johtaa vakaviin
vammoihin!
* Noudata kaasunvalmistajan ohjeita ja mahdollisia paineilman kaytt6a koskevia asetuksia ja
maarayksia!
* Suojakaasupulloa ei saa kiinnittaa venttiilin kohdalta!
+ Ald kuumenna suojakaasupulloa!

099-00L200-EW518 11
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Kuljetus ja asennus

A HUOMIO

— | Syéttojohtojen aiheuttama onnettomuusvaara!
[©]4>-| Kuljetuksen aikana virtajohdot, joita ei ole irrotettu (verkkojohdot, ohjausjohtimet jne.)
voivat aiheuttaa vaaratilanteita, esimerkiksi kytketyn laitteen kaatumisen ja

henkilovahinkoja!
+ Irrota sy6ttdjohdot ennen kuljetustal!

e Kaatumisvaara!

4
/ ’?’ Kone voi aiheuttaa vaaraa kaatuessaan ja vahingoittaa henkil6ita. Se voi myoés
vahingoittua liikkuessaan ja asennuksen aikana. Kaatumisenkestévyys on taattu 10°:n
saakka (standardin IEC 60974-1 mukaisesti).
+ Aseta kone tasaiselle, vakaalle alustalle ja kuljeta sitd my&s ainoastaan sellaisella.
+ Kiinnita lisdosat sopivin valinein.

@| Virheellisesti vedettyjen johtojen aiheuttama tapaturmavaara!
:i E Virheellisesti vedetyt johdot (verkko-, ohjaus, hitsausjohdot tai valikaapelipaketit) voivat

aiheuttaa kompastumisen.

+ Veda syottdjohdot tasaisesti maata pitkin (valta silmukoiden muodostumista).
+ Valta vetamista kulku- tai kuljetusreiteille.

Kuumentuneen jaahdytysaineen ja sen liitdntojen aiheuttama loukkaantumisvaara!
SSS Kaytetty jaahdytysaine ja sen liitanta- tai liitoskohdat voivat kuumentua huomattavasti

kaytossa (vesijadahdytteinen malli). Jadhdytysainekiertoa avattaessa voi ulos vuotava

jaahdytysneste aiheuttaa palovammoja.

+ Avaajaahdytysainekierto ainoastaan hitsausvirtalahteen/jaahdytyslaitteen ollessa
sammutettuna!

+ Kayta asianmukaista suojavarustusta (suojakasineita)!

» Sulje letkujohtojen avatut liitdnnat soveltuvilla tulpilla.

Yksiké6t on tarkoitettu kaytettdviksi pystyasennossa!
Kéyttdminen kielletysséd asennossa voi aiheuttaa laitteiston vahing oittumisen.
* Kuljeta ja kdyté laitetta ainoastaan pystyasennossa!

Lisalaitteet ja virtaldahde voivat vaurioitua vaaran kytkennan seurauksena!
» Liitéd ja lukitse lisélaitteita vain asianmukaista liitinta kdyttden laitteen ollessa sammutettuna.

* Tarkemmat ohjeet saa kunkin lisélaitteen kayttéohjeesta.
» Lisélaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtaldhde on kdynnistetty.

Pdlynsuojahatut suojaavat liitantdpistokkeita ja konetta lialta ja vahingoittumiselta.
* Pdlysuojahattu on asennettava liitintédan, jos sita ei kdytetd lisélaitetta varten.
* Viallinen tai hdavinnyt hattu on korvattava uudella!

12
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Ohjelmiston tila

3 Tarkoituksenmukainen kaytto

A VAROITUS

Vaarasta kaytosta aiheutuvat vaaratekijat!

§ Laitteisto on valmistettu tekniikan tason mukaisesti seka saantojen/ normien
mukaisesti teollisuus- ja ammattikayttoon. Se on tarkoitettu ainoastaan tyyppikilvessa
ilmoitettua hitsausmenetelméaa varten. Muussa kuin maaraysten mukaisessa kaytossa
voidaan laitteen odottaa aiheuttavan vaaroja henkiléille, eldimille ja omaisuudelle.
Laitteistoa saa kayttaa ainoastaan asianmukaisen kayttotavan mukaisesti.
+ Laitetta saa kayttaa ainoastaan maaraystenmukaisesti ja opastetun, ammattitaitoisen

henkildston toimesta!
+ Laitetta ei saa muuttaa tai mukauttaa epdasianmukaisesti!

3.1 Ohjelmistontila

Tama ohje kuvaa seuraavaa ohjelmistoversiota:
1.0.0

Laiteohjauksen ohjelmistoversio nadytetdan kdynnistystoiminnossa
aloitusnaytolla > katso luku 5.1.1.

3.2 Laitetta saa kayttaa vain seuraavien jarjestelmien kanssa

o Tetrix XQ 230 puls DC Expert 3.0
Kuvaussisaltoja vaihtovirtahitsaukselle (AC) tulee kayttaa ainoastaan laiteversiolle AC/DC.

+ Tetrix XQ 230 puls AC/DC Expert 3.0

099-00L200-EW518 13
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Laitteeseen liittyvat asiakirjat

3.3 Laitteeseenlliittyvat asiakirjat
3.3.1 Takuu
Lisatietoja saat oheisesta esitteesta "Warranty registration" seka takuu-, huolto- ja tarkastustiedoista
sivuilta www.ewm-group.com!
3.3.2 Vaatimustenmukaisuusvakuutus
c Tama tuote vastaa suunnittelultaan ja rakenteeltaan vakuutuksessa ilmoitettuja EU-direktiiveja.
Tuotteen mukana toimitetaan alkuperaisena erityinen vaatimustenmukaisuusvakuutus.
Valmistaja suosittelee suorittamaan kansallisten ja kansainvalisten standardien ja direktiivien
mukaisen turvallisuustarkastuksen 12 kuukauden valein.
3.3.3 Hitsaus tyoymparistoissa, joissa on lisaantynyt sahkoiskun vaara
Talla merkinnalla varustettuja hitsausvirtalahteita voidaan kayttaa hitsaukseen ymparistossa,
S jossa on tavallista suurempi sdhkdinen vaara (esim. kattilat). Siind on noudatettava kansallisia
tai kansainvalisia maarayksia. ltse hitsausvirtaldhdetta ei saa asettaa vaara-alueelle!
3.3.4 Huoltoasiakirjat (varaosat ja kytkentakaaviot)
A VAROITUS
Al3 tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksia!
6 Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkdisemiseksi yksikon korjaajan tai
muuttajan on oltava erikoistunut ja harjaantunut henkild
Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.
» Kayta korjaustdihin ainoastaan patevia henkildita (koulutettua huoltohenkildstoa)!
Kytkentakaaviot toimitetaan alkuperaisina laitteen mukana.
Varaosia voi tilata jalleenmyyjalta, jolta laite on ostettu.
3.3.5 Kalibrointi / validointi
Tuotteen mukana toimitetaan sertifikaatti alkuperaiskappaleena. Valmistaja suosittelee
kalibrointia/validointia 12 kuukauden valein.
14 099-00L200-EW518
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Tarkoituksenmukainen kaytto

Laitteeseen liittyvat asiakirjat

3.3.6 Kokonaisdokumentaation osa

Tama dokumentti on osa kokonaisdokumentaatiota ja se on voimassa vain yhdessa kaikkien
osadokumenttien kanssa! Kaikkien jarjestelmakomponenttien kayttoohje, erityisesti turvaohjeet,

on luettava ja niita on noudatettava!

Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.

Kuva 3-1
Pos. Dokumentointi
A1 Kuljetus
A2 Virtalahde
A.3 Jaahdytyslaite
A4 Hitsauspoltin
A.5 Kaukosaadin
A.6 Ohjaus
A Kokonaisdokumentaatio

099-00L200-EW518
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Pikayleiskuva

4 Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet
41 Pikayleiskuva

L\[ﬂIEl'_,CE Expert 3.0

Kuva 4-1

Mer | Symboli | Kuvaus
kKi

1 Jarjestelma-painonappi (paavalikko)
Jarjestelméaasetusten nayttd ja konfigurointi > katso luku 5.2.
5%

2 Painonappi - JOB-suosikit > katso luku 6.3
L Lyhyt painikkeen painallus: Lataa suosikki
e m Pitka painikkeen painallus (>2 s): Tallenna suosikki
e — Pitka painikkeen painallus (>12 s): Poista suosikki
3 Laitenaytto

Laitenayttd kaikkien laitetoimintojen, valikkojen, parametrien ja niiden arvojen
esittdmiseen > katso luku 5.1.

+————— Eri parametriarvojen asetus esivalinnasta riippuen.
Hitsausmenetelmén asettaminen paavalikossa

[ S— TIG-hitsaus

e~ Puikkohitsaus

e —— Cel-puikkohitsaus (selluloosaelektrodien ominaiskayra)
Kontekstiriippuvien valikkoparametrien asettaminen

Painonappi Back
Yksi askel taaksepéin valikkonavigoinnissa.

4 7 Click-wheel
*-——— Hitsaustehon asettaminen
+——-—-- Navigointi valikossa ja parametreissa
@ Painonappi OL (yldvasemmalla)

16 099-00L200-EW518
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Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet
Nayttdsymbolit

Mer [Symboli |Kuvaus

kKi

USB-liitanta-USB offline-tiedonsiirtoon
Liitdntdmahdollisuus USB-tikulle - mieluiten teolliset USB-tikut (FAT 32).

Painonappi UL (alavasemmalla)
Toimintatavan asettaminen paavalikossa > katso luku 6.1.6

He 2-tahti

A ——— 4-tahti

SPOtArc - Pistehitsausmenetelma spotArc

spotmatic Pistehitsausmenetelma spotmatic

Kontekstiriippuvien valikkoparametrien asettaminen

N

Painonappi UR (alaoikealla)

Hitsausmenetelman asettaminen paavalikossa > katso luku 6.1.9
P p— Keskiarvopulssaus

#% L --— Terminen pulssaus

ave. 7L - Automaattipulssit

seseecfTL - AC-Special

Kontekstiriippuvien valikkoparametrien asettaminen

10

Liitanta - Xbutton
Hitsauksen vapautus kayttajan maarittamilla oikeuksilla suojaksi asiatonta kayttéa
vastaan > katso luku 6.6.

(parametrien pikakayttd) > katso luku 5.1.3 valilla

12

Painonappi OR (ylaoikealla)

Lisdasetukset

Laajennettujen jarjestelma- ja prosessiparametrien > katso luku 5.1.4 valinta ja saato
Kontekstiriippuvien valikkoparametrien asettaminen

13

Painike kaasutesti / letkupaketin huuhtelu > katso Iuku 6.1.1

1 Painonappi Home
Naytto vaihtaa kohtien Home (paanayttd) > katso luku 5. 1.2 ja Quick Men(i
N

4.2 Nayttosymbolit

Symboli | Kuvaus

@ Suosikit (esimerkki Suosikki 1)

JOB Hitsaustehtava

VRD Jannitteen alennin (lisavaruste)

s Hitsaus ymparistossa, jossa on lisaantynyt sahkoiskun vaara
activArc | TIG-activArc-hitsaus

Valokaaren sytytys (HF)
TIG

Puikkohitsaus

Lisdasetukset/ Asetukset

Hallinta my&s JOB-hallinta

Tietoja

Suosikit

Suojakaasu

o [@ke(%| p |3

Estetty, valittu toiminto ei ole kaytettavissa nykyisilla kayttdoikeuksilla - tarkasta
kayttooikeudet.

099-00L200-EW518
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Nayttdsymbolit

Symboli

Kuvaus

Ohjelma (P0-P15) > katso luku 6.1.3

Varoitus, saattaa olla hairion esiaste

Kayttaja kirjautunut

Xbutton-ilmoittautuminen

Xbutton-uloskirjautuminen

Arcforce (hitsauskayra)

Xbutton-versionumero ei tiedossa

Valikkonavigaatio, Yksi valikko taaksepain

Tietojen tallentaminen USB-laitteelle

Tietojen lataus USB-laitteelta

Paivittaminen

Hitsauksen jalkeen padohjelmasta naytetdan viimeksi hitsatut arvot (pitoarvot)

Tietoja

18
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Nayttdsymbolit

Laiteohjauksen kaytto

Laitteen paallekytkennan jalkeen alkaa laiteohjauksen kaynnistystapahtuma (paallekytkenta
hisausvalmiuteen asti) ja laitenaytdssa naytetaan aloitusnaytto latauspalkkeineen > katso luku 5.1.1.
Kaynnistystapahtuman jalkeen laitenaytt6 jakautuu paanayttoon > katso luku 5.1.2 ja

tilariviin > katso luku 5.1.2.1.

Paanaytossa naytetaan joko jarjestelman valikoita ja perusasetuksia > katso luku 5.2 tai menetelmasta
riippuvat prosessikulut parametreineen (Homescreen).

Painonapilla Home voidaan jokaisesta valikkokohdasta siirtya heti takaisin paanayttéon. Jos kayttajaon
jo paanaytossa, han voi maaritella talla painonapilla esitettavat prosessiparametrit toimintokulussa
(Quick-valikko > katso luku 5.1.3).

Keskeinen ohjaus tapahtuu kiertopainonapilla (Click-Wheel) ja kontekstiriippuvaisilla painonapeilla OL,
OR, UL ja UR.

Kuva 5-1

099-00L200-EW518 19
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Laitenaytto

5.1 Laitenaytto

Laitenaytossa esitetaan kaikki kayttajan tarvitsemat tiedot tekstimuodossa ja/tai graafisessa muodossa.

5.1.1 Aloituskuvaruutu

Aloitusnaytdssa latauspalkki nayttaa kaynnistystapahtuman edistymisen. Lisaksi naytetaan perustietoja,
kuten asetettu jarjestelmakieli > katso luku 5.1.1.1, ohjauksen nimitys, laiteohjelmiston versio seka

paivays ja kellonaika.
09:18
2021-07-28

ewmnm

WE ARE WELDING

e EN: English

Kuva 5-2
Mer | Symboli | Kuvaus
kki
1 Laiteohjauksen kuvaus
2 Paivays ja kellonaika
3 Ohjausohjelmiston versio
4 Latauspalkki
5 Valitun jarjestelmakielen naytto
6 Jarjestelmakielen muuttaminen kdynnistystapahtuman
aikana > katso luku 5.1.1.1

5.1.1.1 Jarjestelméakielen muuttaminen
Kaynnistystapahtuman aikana voidaan jarjestelmakielta vaihtaa.
+  Paina kaynnistysvaiheen aikana (latauspalkki nakyviss3) kontekstiriippuvaista painiketta UR(4.
+ Valitse tarvittava kieli Click-Wheel-ohjausnuppia kiertamalla.
» Vahvista valittu kieli ohjausnuppia painamalla (valikosta voidaan my6s poistuailman muutoksia
painonappia Home painamalla).

Jarjestelmakielta voidaan myos vaihtaajarjestelman ollessa kaynnissa paavalikossa (Jarjestelma >
Jarjestelmaasetukset > Kielet).
Valinta

[[=  Jarjestelmaasetukset

| ( Kieli

099-00L200-EW518
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Laitenaytto

51.2 P&Aandyttd
Paanaytto sisaltda kaikki hitsausprosessia varten tarvittavat tiedot hitsaustapahtumaa ennen, sen aikana
ja sen jalkeen. Taman lisaksi naytetaan jatkuvasti tilatietoja laitteen tilasta. Kontekstiriippuvaisten
painikkeiden varaukset esitetdan myos paanaytossa.

~ @
fom, TIG A(o

AC Prog 0

Kuva 5-3
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 Tilarivin nayttoalue > katso luku 5.1.2.1
2 Tietoja valitusta hitsaustehtavasta
Perusasetusten nayttd valitulle hitsaustehtavalle (JOB). Valittavissa painonapeilla
oLd, or, UL kJund URLA.
3 AC-parametrit
4 Prog
Parhaillaan valittu ohjelma (ohjelman numero) ohjelmalle A.
5 Pulssiparametrit
6 Aloitusnayton nayttéalue
® Prosessiparametrien menetelmasta riippuva nayttd. Yksiléllinen asetus
Quick-valikon avulla > katso luku 5.1.3
@ e Paavalikon nayttdé > katso luku 5.2
5.1.21 Tilarivi

Tilarivilla esitetdan jarjestelma- ja prosessitilat. Vihrealla pohjalla olevat tilandytot ilmoittavat aktivoidusta
parametrista. Tilanayttéjen ja nayttdsymbolien yleiskuva on koottu yhteen taulukkoon > katso luku 4.2.

Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Virhe- ja varoitusilmoitukset, tilanaytot
2 Tilanaytot, suosikkinumero / tila, hitsaustehtava (JOB-numero)
3 R Kellonaika ja paivays
099-00L200-EW518 21
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Laitenaytto
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5.1.22 Aloitusnaytto

Aloitusnayttd on menetelmasta riippuvaisen toimintokulun esitys. Tassa voidaan valita ja asettaa kaikki

hitsausprosessille olennaiset parametrit.
TIG-hitsaus

[s] HF

I1 ]OOA 14.ov.

25 [ ) 230

Kuva 5-5

Puikkohitsaus

JOB: 101 [s]

LN -

3 ] 190

Q7 A

Arcforce +0

Kuva 5-6

09:28
2021-07-28

&

JurL

10:46
2021-07-28

&

JurL
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Laitenaytto

51.3 Quick-valikko (TIG)

Quick-valikossa maaritelldan, mita parametreja hitsausprosessin toimintokulussa naytetéan. Tassa
voidaan kytkea jokaisen parametrin (paavirtaa lukuun ottamatta) naytto paalle tai pois paalta.
Lahtotilanne onaloitusnaytto.

« Paina painonappia Home @.

JoB: 1 [E] ue

Display selection

{ 0.00s 0.00s

Putse L

Kuva 5-7

5.1.4 Lisaasetukset
Valikkoon Lisaasetukset ontallennettu lisda parametreja, asetuksia tai organisatorisia ohjelmakohtia.

octivire

Jo: [E] HE

Setup

Kuva 5-8
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Laiteohjauksen kaytto

Jarjestelma (paavalikko)

[ Balling

| ( Elektrodin halkaisija

| ( Virranvoimakkuus

m Setup

| ( JOB-parametri

| ( activArc

| ( activArc-voimakkuus

| ( Globaalit parametrit

| ( HF-sytytyshF ]

| ( Kaasun jalkivirtausautomatiikka GPA)

| ( spotmatic

| ( Sytytys tyskappaleen kosketuksella

| ( Lyhyt pisteaika

| ( Prosessivapautus

[[=  JOB-hallinta

(& Hitsaustehtavien (JOB) organisointi > katso luku 5.2.5.

[ Q-Info > katso luku 5.1.5

5.1.5 Kayttdjan ohjeet (Q-Info)

Kayttajalla on graafisen kayttolittyman ansiosta kaytettavissa perustavia ohjaustoimintoja kayttéapuna.

Alavalikko Q-Info sijaitsee lisdasetusten valikossa ja se valitaan painonapilla ORY.
Ohjausnuppia kiertamalla voidaan navigoida eri tietokuvaruutujen valilla.
Q-Info-valikko voidaan paattaa painamalla painonappia Back@ tai Home &.

5.2 Jarjestelma (paavalikko)
5.21 Jarjestelmatiedot

| (= Jarjestelmatiedot

| ( Vika > katso luku 7.2

| ( Varoitukset > katso luku 7.1

| ( Kayttotunnit

| (  Kayttbaika nollattavissa

| ( Valokaariaika nollattavissa

| ( Kayttdaika yhteensa

| ( Valokaariaika yhteensa

24
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Jarjestelma (paavalikko)

| ( Jarjestelmakomponentit

| ( 1D 4: Expert 3.0

|( Open-Source-lisenssit

|( Laiteohjelmistolisenssit

| { Changelog

| ( Lampdtiat

| ( Kotelosisélla

| ( Muuntaja toisio

| ( Toisiojaahdytyslevy

| ( Jaahdytysnesteen paluu

| ( Ensidjashdytys

| ( Anturit

| ( Jaahdytysnesteen virtaus

5.2.2 Jarjestelmaasetukset

[[=  Jarjestelmaasetukset

| ( Kieli

| ( Kayttopaneeli

| ( Kirkkaus

| ( Nayttojen valinta

| ( Yksikot

| ( Hitsausvirran asetus

| ( Pitoarvo TIG

| ( Pitoarvo puikkohitsaus

| ( Kellonaika/ paivays

| ( Aikavydhyke

| (_Kellonaika

| ( Paivays

| (24 tunnin aikamuoto

| ( Paivamaaran muoto

| ( Hitsausvirtalahde P5 ]

| (_Sytytys

[ ( HF-sytytysbf ]

| ( HF-voimakkuus

| ( Uudelleensytytysl £t

| ( Pulssin korjaus FEP]

| ( Sytytysvoimakkuus(5o’]
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Laiteohjauksen kaytto ev\;’r)
Jarjestelma (paavalikko)

|( Energiansaastotoiminto

| ( Valmiustila-aika 57

| ( Kirjaa kayttaja ulos valmiustilassa

| ( Kayttotila

| ( Ohjelmakaytto

| ( Ohjelma 0 lukitus

| (  Synerginen parametriasetus 597

| ( Prosessi

| ( spotmatic

| ( Sytytys tyskappaleen kosketuksella

| ( Lyhyt pisteaika 55

| ( Prosessivapautus 557

| ( Pulssihitsaus virran nousun ja laskun aikana

| (  AC-kommutoinninoptimointi

| (  AC-kdyramuoto: Automatiikka valittavissa

| ( Laajennettu ACkayramuoto [ FA

| ( Kaasun jélkivirtausautomatiikka 78]

| (Sytytyspulssidynamiikka i 72

| ( Puikkohitsauksen katkaisukynnys aktiivinen [£57)

| ( Poltinkrd

| ( Hitsauspistoolin kayttotila

| ( Napaytyksen alku

| ( Napaytyksen loppu EPE)

| ( Yl6s-/Alas-nopeus wUd

G Aktiivinen ainoastaan hitsauspistoolin kéyttétilassa 1, 3 ja 6.

| ( Virtaloikka s’ ]

@ Aktiivinen ainoastaan hitsauspistoolin kéyttétilassa 4.

| (  JOB-numeron kutsuminen [o-d]

G Aktiivinen ainoastaan hitsauspistoolin kéyttétilassa 4—6.

[ Kaynnistys-JOBErd

@ Aktiivinen ainoastaan hitsauspistoolin kyttotilassa 4—6.

| ( Kaukosaadin

| ( RTF-kéynnistysramppi

| ( RTF-vastauskayttaytyminen (-t

| ( Napaisuuden vaihtokytkin

| ( Minimivirta jalkakaukosaadin (AC) [ Fr]
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Laiteohjauksen kaytto

Jarjestelma (paavalikko)

| ( Jashdytysmoduuli

| ( Hitsauspolttimen jaéhdytyksen tilalct_|

| ( Hitsauspotttimen jaahdytyksen jalkikayntiaika

| (Jaahdytysnesteen lampétilan virherajaEE ]

| ( Jaahdytysnesteen virtauksen valvonta

| ( Jaahdytysnesteen virtauksen virheraja

| (  Erikoisparametrit

| ( 2-tahtikaytts C-versiolPEc]

| ( Virtanaytto (puikkohitsaus)-cd

| ( TIG-pulssi (terminen) L]

| ( TIG-tarttumisenesto [EAS)

| ( AC-keskiarvosaadin &L

| ( activArc-jannitemittaus 7]

| ( Virheilmoitus automaatioliitantaan

| ( Minimivirranrajoitus [c£7]

| ( Nopea ohjausjannitteen kéyttdénotto

| ( Hitsausvirran napaisuuden vaihto DC+ (TIG)

| ( Kaasuvalvonta [GA3]

| (Hitsausmaskin sovitus

5.2.3 Tasaus

[[=  Tasaus

| ( Vastus

| (_Mittaus

5.2.4 Xbutton

| = Xbutton

| (  Kayttajatiedot

| ( Yritys-ID

| ¢ Ryhma

| ( Kayttaja

| ¢ Xbutton-oik. aktivointi

| (_ Xbutton-oikeudet aktivoity

| ( Palauta Xbutton-konfiguraatio

5.2.5 JOB-hallinta

[[=  JOB-hallinta

| (  JOB-valinta (TIG)
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Laiteohjauksen kaytto

Jarjestelma (paavalikko)

| ( Kopiointi

| ( Kohde-JOB

| ( Kaynnistys

| ( Palauta

| ( Kohde-JOB

| ( Palauta

| ( Tallennus (USB)

| ( JOB-alue

| ( Tiedostonimi

| ( Kaynnistys

| ( USB-tikun poistaminen turvallisesti

| ( Lataus (USB)

| ( Tiedostonimi

| ( JOB-alue

| (  Kaynnistys

| (  USB-tikun poistaminen turvallisesti

5.2.6 Huolto

| (= Huolto

| ( Yhteydenotto

| ( EWM-AG

| ( Myyjéhaku

| ( Nayttokuva

| ( Lisaasetukset

| ( Varoitusiimoitukset

| (Sulakesuojauksenilmoitus

| ( Dynaaminen tehosovitus

| (  Ohjelmistopaivitys

| ( Palauta

| ( Tehdasasetukset

| ( Laajennettu (huoltoalue)

5.2.7 Parametrit

Naytto Asetus/valinta
0 S Valikko Virtalahde
U
1_' ’C Sytytystavan vaihto
U e e HF-sytytys

------- Liftarc

Li' ’C | HF-voimakkuus
UL D | 72— Vakioasetus (tehdasasetus)
------- Alennettu HF-voimakkuus

28
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Laiteohjauksen kaytto

Jarjestelma (paavalikko)

Nayttd

Asetus/valinta

| EA

Uudelleen sytytys valokaaren hairion jdlkeen > katso luku 6.1.5.3
--—---Aika JOB-riippuvainen (tehdasasetus 5 s).
--——-Toiminto kytketty pois paalta tailukuarvo 0,1-5,0 s.

REP

Pulssin korjaus (pallokalotin vakaus) '
Kalotin puhdistusvaikutus hitsauksen lopussa.
--—---Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
---—-Toiminto kytketty pois paalta

oy
o

Vaihto TIG-HF-sytytys (kova/pehmeai)
-—---pehmea sytytys (tehdasasetus).
--—---Kkova sytytys.

Ajasta riippuvainen energiansaastotoiminto > katso luku 6.5
Kesto kayttamatta jatettdessa, kunnes energiansaastotila aktivoidaan.
Asetus = sammutettu tai lukuarvo 5-60 min.

- !'_ Vastuksen tasaus > katso luku 6.1.12
] Paasyohjaus - paasykoodi

C O0] | asetusalue: 000 - 999 (tehdasasetus 000)

! Paasyohjaus > katso luku 6.6

LOoC

-——--Toiminto kytketty paalle
FF -——--Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus

C r': Valikko Kayttotapa
rinr OhjelmaTila
! 1 --—--Toiminto kytketty pois p&alta (tehdasasetus)
---—--Toiminto kytketty paalle
'nd] Ohjelmaesto (P0)
oL Ohjelma PO estetaan suljettaessa avainkytkimelld. Voidaan ainoastaan kytkea ohjelmien
P1 - P5 valilla.
——Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
———-Toiminto kytketty paalle
r H Kéyttoperiaate
Do O vy synerginen parametriasetus (tehdasasetus)
------ perinteinen parametriasetus

o
LM

Valikko Laitenaytto

Mittajarjestelman asetus

! -
L E AL -—--—Pituusyksikot yksikkdind mm, m/min (metrijarjestelma)
-——--Pituusyksikot yksikkdind tuuma, ipm (englantilainen jarjestelma)
’qb g Absoluuttiarvoasetus (aloitus-, toisio-, lopetus-ja
~ kuumakaynnistysvirta) > katso luku 5.3
--—--Hitsausvirran asetus, absoluuttinen
--—--—-Hitsausvirran asetus, prosentuaalisesti paavirrasta riippuvaisena
(tehdasasetus)
}_. [ Pitoarvo TIG
LC -—-—-Pitoarvo naytetdan kiertoanturin toimintaan tai hitsauksen kaynnistykseen asti
(tehdasasetus)
[RUE] - Pitoarvo naytetaan vain méritellyn ajan
——-Toiminto kytketty pois paalta
,:_' l'_ E Pitoarvo puikkohitsaus

[RUE] - Pitoarvo naytetaan vain mééritellyn ajan (tehdasasetus)
——-Toiminto kytketty pois paalta
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Laiteohjauksen kaytto E\A;h‘l

Jarjestelma (paavalikko)

Naytto | Asetus/valinta

FPrc

Valikko Prosessi

50

Kayttotapa spotmatic > katso luku 6.1.6.5
Sytytys tydkappaleen kosketuksella

------- Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
ofF) e Toiminto kytketty pois paalta

5t£5

Pisteajan asetus > katso luku 6.1.6.5

------- Lyhyt pisteaika, asetusalue 5 ms — 999 ms, 1 ms:n vélein (tehdasasetus)
OFF) e Pitka pisteaika, asetusalue 0,01 s — 20,0 s, 10 ms:n valein
55+,;j Prosessivapautuksen asetus > katso luku 6.1.6.5
(= =" ) |len ) Erillinen prosessivapautus (tehdasasetus)
OFF) e Pysyva prosessivapautus
W TIG-pulssaus (terminen) virran nousun jalaskun aikana > katso luku 6.1.9.5
L) ] Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
e Toiminto kytketty pois paalta
'1 co AC-kommutoinninoptimointi > katso luku 6.1.4.6"

------- Toiminto kytketty paille
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

AC-virtamuoto

------- Virtamuodon manuaalinen asetus (tehdasasetus)
e Synergia virranvahvuuteen (kaytettavissa vain x-connectin avulla)

R

———

AC-virtamuoto - laajennettu
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
------- Toiminto kytketty paalle

Kaasun jalkivirtausautomatiikka > katso luku 6.1.1.1
------- Toiminto paalle
------- Toiminto pois paalta (tehdasasetus)

———

o

Sytytyspulssidynamiikka
------- Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
------- Toiminto kytketty pois paalta

-
—

g

Iy

SIRIERENR

Valokaaren pituuden rajoitus
------- (paalla) Toiminto kytkettyna paalle
------- (pois) Toiminto kytkettynd pois paalta

Hitsauspolttimen konfigurointivalikko
Hitsauspolttimen toimintojen asetukset

Poltintila (tehdasarvo 1) > katso luku 6.1.10.1

Vaihtoehtoinen hitsauksen kaynnistys - Napaytyskaynnistys

Voimassa poltintilasta 11 eteenpain (hitauksen paattaminen napayttamalla jaa voimaan).
------- Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)

------- Toiminto kytketty pois paalta

R
Q
A

Napaytyksen loppu > katso luku 6.1.10.2
------- Toiminto kytketty paalle
——————— Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

C
Sy
QU

Ylos-/alas-nopeus > katso luku 6.1.10.3
Nosta arvoa > nopea virranmuutos
Laske arvoa > hidas virranmuutos

Virtaloikka > katso luku 6.1.10.4
Virtaloikan asetus ampeereina

JOB-numeron kutsuminen
Aseta valittavien JOBien maksimimaara toimintopolttimelle Retox XQ (asetus: 1-100,
tehdasasetus 10).
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Laiteohjauksen kaytto

Jarjestelma (paavalikko)

Naytto Asetus/valinta
- IE / Kaynnistys-JOB
(L LI | Aseta ensimmainen kutsuttavissa oleva JOB (asetus: 1-100, tehdasasetus 1),
C Valikko Kaukoséaadin
-
F F _ RTF-kdynnistysramppi > katso luku 6.1.11.1
U -—--—--Hitsausvirta nousee esimaaritetyn paavirran tasolle ramppitoiminnossa
(tehdasasetus)
-—-—---Hitsausvirta nousee valittdmasti esimaaritetyn paavirran tasolle
C }_ RTF--vastauskayttaytyminen > katso luku 6.1.11.2
rrc L! n| ---—---Lineaarinen vastauskayttaytyminen
-—-—Logaritminen vastauskayttaytyminen (tehdasasetus)

RTF-Minimivirta-asetus (AC)

rcP

[}
L

(]

[

Hitsausvirran napaisuuden vaihtaminen '
-—----napaisuuden vaihtaminen kaukosaatimella RT PWS 1 19POL (tehdasasetus)

--—---napaisuuden vaihtaminen hitsauslaiteoh'lauksessa

Valikko Hitsauspistoolin jaahdytys

CZ

(o

Hitsauspolttimen jadhdytys -tila

Aut] -—--—-Automaattikayttd (tehdasasetus)
-——---Jatkuvasti paallekytketty
-——---Jatkuvasti poiskytketty

]

Hitsauspolttimen jadhdytys, jalkikayntiaika
Asetus 1-60 min. (tehdasasetus 5 min)

mre

i

Lampotilan virheraja
Asetus 50 -80 °C/ 122 - 176 °F (tehdasasetus 70 °C/ 158 °F)

C Virtausvalvonta
"L O] |bFF-——Toiminto kytketty pois paalta
-—--—-Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
FJ_; Virtauksen virheraja
"L CJ |Asetus 0,51-2,01/0,13 gal - 0,53 gal (tehdasasetus 0,6 1/ 0,16 gal)
T Reset Cool
un=i=y ———Toiminto kytketty paalle

——Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

Huoltovalikko
Huoltovalikkoon tehtavistd muutoksista tulisi sopia valtuutetun huoltohenkiloston kanssal

Reset (tehdasasetusten palauttaminen)
-—-—---pois paalta (tehdasasetus)

-—--—Laitekonfiguraatio-valikon arvojen palautus/nollaus
--—---Kaikkien arvojen ja asetusten taydellinen nollaus

Nollaus suoritetaan valikosta poistuttaessa (E=d)).

Ohjelmistotason kysely
Jarjestelmavaylan tunnus (ID) ja versionumero on erotettu pisteella.
Esimerkki: 07.0040 = 07 (jarjestelmavaylan tunnus) 0.0.4.0 (versionumero)

AEL

Varoitusilmoitusten nayttd > katso luku 7.1
—-—Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
-——--Toiminto kytketty paalle

HEF

Varoitus sulakesuojaus
———Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
———Toiminto kytketty paalle

11cC

o

Dynaaminen tehosovitus > katso luku 6.8
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Laiteohjauksen kaytto eV\;f‘n

Jarjestelma (paavalikko)

Naytto | Asetus/valinta

ST Valikko Erikoisparametri
T 2-tahtikayttd (C-versio) > katso luku 6.1.6.6
CCC) |en)—o Toiminto kytketty paalle
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)
D, SchweilBstrom-Istwertanzeige > katso luku 5.1
reol |- Todellisen arvon nayttd
------- Sollwertanzeige
P] 11 TIG-pulssi (terminen)
=L [ [ oy p— Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
------- Ainoastaan erityisiin kayttotarkoituksiin
) Lisalangan kaytté hitsauksessa, kiyttétapa 2
ooy ! 0] eeeeemm Lisalangan kayttd automatisoiduissa laitekokonaisuuksissa, lanka syottyy, kun

laitteessa kulkee virtaa
------- Kayttotapa 2-tahti (tehdasasetus)
------- Kayttétapa 3-tahti
------- Kayttotapa 4-tahti

8

LM

TIG-tarttumisenesto > katso luku 6.1.8
------- toiminto paalla (tehdasasetus).
oFF) e toiminto kytketty pois paalta.

I AC-keskiarvosaadin '
FuL) oo Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)
e Toiminto kytketty pois paalta
W activArc Jiannitteen mittaus
ULLR LS I v P Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)

------- Toiminto kytketty pois paalta

Q

5

Virheilmoitus automatioliitantaan, kontakti SYN_A

------- AC-synkronointi tai kuumalanka (tehdasasetus)
------- Virhesignaali, negatiivinen logiikka
F5P| mememm Virhesignaali, positiivinen logiikka

------- Liitos AVC (Arc voltage control)

Minimivirranrajoitus (TIG) > katso luku 6.1.2
Asetetusta volframipuikon lapimitasta riippuen
------- Toiminto kytketty pois paalta

------- Toiminto kytketty paalle (tehdasasetus)

iy ==
C =

Nopea ohjausjannitteen kayttoonotto (automatisointi) *
------- Toiminto kytketty paalle
------- Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus)

! P Hitsausvirran napaisuuden vaihto (dc+) TIG-DC:lIa *
OCr | g — Napaisuuden vaihto vapaa
------- Napaisuuden vaihto estetty,
suojaa volframielektrodien tuhoutumiselta (tehdasasetus).
[t ’q C Kaasuvalvonta
Lt

Riippuu kaasuanturin sijainnista, staattisen kaasunrajoittimen kaytosta ja
valvontavaiheesta hitsausprosessissa.

oFF e Toiminto kytketty pois paalta (tehdasasetus).

I pe— Valvoo hitsausprosessissa. Kaasuanturi kaasuventtiilin ja hitsauspistoolin valila
(staattisella kaasunrajoittimella).

------- Valvoo ennen hitsausprosessia. Kaasuanturi kaasuventtiilin ja hitsauspistoolin
valilla (ilman staattista kaasunrajoitinta).

------- Valvoo jatkuvasti. Kaasuanturi kaasupullon ja kaasuventtiilin valilla (staattisella

kaasunrajoittimella).
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ev\;’-r) Laiteohjauksen kaytto
Hitsausvirran asetus (absoluuttinen/prosentti)
Naytto Asetus/valinta
Valokaaren tunnistus hitsausmaskeille (TIG)
- Moduloitu aaltoisuus valokaaren tunnistuksen helpottamiseksi
------- Toiminto kytketty pois paaita

[ p— keskitason voimakkuus
------- suuri voimakkuus

' ainoastaan vaihtovirtahitsaukseen tarkoitetuissa laitteissa (AC).
2 ainoastaan lisalangalla varustetuissa laitteissa (AW).
3 ainoastaan automatisointikomponenteila (RC).

5.3 Hitsausvirran asetus (absoluuttinen/prosentti)
Parametrit, jotka voidaan maaritella koneen saadon toimintajaksossa, riippuvat valitusta
hitsaustehtavasta. Tama tarkoittaa esimerkiksi sita, etta jos pulssisarjaa ei ole valittu, pulssiparametreja €i
voi myOskaan asettaa toimintajaksossa.
Hitsausvirta aloitus-,toisio-, loppu- ja kuumakaynnistysvirralle voi tapahtua prosentuaalisesti paavirrasta I
riippuen tai absoluuttisesti.
Valinta

[[=  Jarjestelmaasetukset

| (  Kayttopaneeli

| (_Hitsausvirran asetus

5.4 Estotoiminto
Estotoiminto suojaa laiteasetusten tahattomalta muuttamiselta. Kaikki kayttdelementit otetaan pois
kaytdsta, kun toiminto on aktivoitu ja estotoiminnon merkkivalo palaa. Toiminto kytketédan paalle tai pois
paélta painiketta = pitkdan painamalla (> 2 s).
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Toiminnalliset ominaisuudet ev\;’r)
TIG-hitsaus

6 Toiminnalliset ominaisuudet
6.1 TIG-hitsaus
6.1.1 Suojakaasumaaran saataminen (kaasutesti) / letkupaketin huuhtelu
* Avaa hitaasti kaasupullon venttiili
* Avaa paineenalennus venttiili.
+ Kytke virtalahde paalle paakytkimesta
+ Saada sovellutukselle sopiva kaasuvirtaus paineenalennusventtiilista.
+ Kaasutestivoidaan laukaista laiteohjauksessa painamalla painonappia Kaasutesti / Letkupaketin
huuhtelu (£,
Suojakaasumaaran asettaminen (kaasutesti)
» Suojakaasu virtaa 20 sekunnin ajan tai kunnes painiketta painetaan uudelleen.
Pitkien kaapelipakettien huuhtelu (huuhtelu)
+ Paina painonappia n. 5 s. Suojakaasu virtaa 5 minuutin ajan tai kunnes painonappia painetaan
uudelleen.
Jos suojakaasuvirtaus on liian matala tai liian korkea, tama voi aiheuttaa ilmaa hitsisulaan ja huokosia
hitsiin. Sdada suojakaasuvirtaus hitsaustehtavaa vastaavasti!
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 sisaltdvat 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
Tiedot suojakaasun syoton liitannasta ja suojakaasupullon kisittelysta I10ytyvat virtalahteen
kayttoohjeesta.
6.1.1.1 Kaasun jalkivirtausautomatiikka
Kun toiminto on kytketty paalle, laiteohjaus maaraa kaasun jalkivirtausajan tehosta riippuen. Esimerkki:
Kun kaasun jalkivirtausautomatiikka on aktiivinen, on asetettu 10 s:n kaasun jalkivirtausaika. Tama
tarkoittaa, ettd 230 A:n hitsausvirrassa kaasun jalkivirtausaika on 10 s. 115 A:n hitsausvirrassa kaasun
jalkivirtausaikaa lasketaan 5 sekuntiin. Paallekytketty toiminto naytetdan toimintokulussa merkinnalla
"auto".
Annettua kaasun jalkivirtausaikaa voidaan tarvittaessa myos asettaa yksilollisesti. Tama arvo
tallennetaan sen jalkeen vallitsevaa hitsaustehtavaa varten.
JOB: 1 B I:FII..IN:
Setup
Kuva 6-1
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TIG-hitsaus

6.1.2 Hitsaustehtavan valinta
Volframielektrodihalkaisijan asetuksella esiasetetaan TIG-sytytyskayttaytyminen (syttymisenergia),
laitetoiminnot ja minimivirtaraja optimaalisesti. Pienilla elektrodin halkaisijoilla tarvitaan esim. vahaisempi
sytytysenergia kuin suuremmilla elektrodin halkaisijoilla.
Lisaksi voidaan sytytysenergia > katso luku 6.1.2.1 sovittaa tarvittaessa kunkin hitsaustehtavan
mukaisesti (esim. sytytysenergian laskemiseksi ohuissa levyissa). Elektrodin halkaisijan valinnan avulla
maaritellddn minimivirtaraja, joilla taas on vaikutusta aloitus-, paa- ja toisiovirtaan. Minimivirtarajat estavat
epéavakaan kaaren luvattoman alhaisilla virranvoimakkuuksilla. Minimivirtarajoitus voidaan tarvittaessa
ottaa kaytdsta valikossa Jarjestelma > Erikoisparametrit. Jalkakaukosaadinkaytdéssa minimivirtarajat ovat
yleisestipois kaytdsta.

%’:&
<

2R

alre =t

Kuva 6-2

6.1.21 Sytytyskorjaus
Sytytysenergia voidaan optimoida hitsaustehtavaa varten parametrilla sytytyskorjaus lcar). Jos
sytytysenergian asettaminen olisi tarpeen olemassa olevien korjausrajojen ulkopuolella, se voidaan
konfiguroida myds manuaalisesti sytytysvirralle ja sytytysvirta-ajalle > katso luku 6.1.2.2.

Kuva 6-3
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6.1.22 Manuaalinen sytytysasetus

Valitsemalla erikoissytytys otetaan minimivirtarajojen riippuvuus elektrodin halkaisijasta kaytosta. Nyt
sytytysenergia voidaan asettaa parametreilla sytytysvirta lign ja sytytysaika tig, riippumattomasti.
Sytytysajan asetus tapahtuu absoluuttisesti millisekunteina. Sytytysvirran asetus eroaa asetusversioissa
ja P2

* Versiossa sytytysvirta asetetaan absoluuttisesti ampeereina [A].

* Versiossa sytytysvirta esitetdan prosentuaalisesti asetetusta paavirrasta riippuvaisena.

Parametrien valinta ja aktivointi sytytysenergian manuaalista asetusta varten saavutetaan "vasemmassa
aariasennossa" elektrodin halkaisijan asetuksessa (minimiarvo > > [5P2)).

Kuva 6-4

6.1.2.3 Toistuvat hitsaustehtavat (JOB 1-100)

Toistuvien tai erilaisten hitsaustehtavien pysyvaan tallennukseen kayttajan kaytettavissa on 100
lisdmuistipaikkaa. Tata varten valitaan vain haluttu muistipaikka (JOB 1-100) ja hitsaustehtava asetetaan
edelld kuvatulla tavalla.

JOB-Managerin > katso luku 6.4 avulla voidaan hitsaustehtavia kopioida haluttuihin muistipaikkoihin tai
palauttaa tehdastilaan.

Lisaksi haluttu JOB voidaan tallentaa pikakayttdpainikkeelle (suosikkipainike) > katso luku 6. 3.
Hitsaustehtavaa (JOB) voidaan vaihtaa vain silloin, kun hitsausvirta ei ole kytkettyna. Virran nousu- ja
laskuajat voidaan saataa erikseen 2-tahti- ja 4-tahtitoiminnalle.

Valinta

Balling
Sefup
JoB

@-Info

Kuva 6-5
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6.1.3 Hitsausohjelmat

Toiminto hitsausohjelmat on sammutettu tehtaalta ja se on aktivoitava kayttoa varten Jarjestelma-
paavalikossa.

Valinta
[[=  Jarjestelmaasetukset

|
| ( Hitsausvirtaldhde [P5_] |
|
|

| ( Kayttotilalc"7
| (  Ohjelmakaytts P

Jokaisessa valitussa hitsaustehtavassa (JOB), > katso luku 6. 1.2, voidaan saataa, tallentaa ja kutsua
esiin 16 ohjelmaa. Ohjelmassa "0" (vakioasetus) voidaan hitsausvirtaa saataa portaattomasti koko
alueella. Ohjelmissa 1-15 voidaan maaritella 15 erilaista hitsausvirtaa (ml. kayttétapa ja p ulssitoiminto).
Hitsauskoneessa on 16 ohjelmaa. Niita voidaan vaihtaa hitsaustapahtuman aikana.

Ohjelmakulun muiden hitsausparametrien muutokset vaikuttavat samalla tavalla kaikkiin

ohjelmiin.

Hitsausparametrin muutos tallennetaan heti JOBiin!

Esimerkki:
Ohjelman numero Hitsausvirta Kayttotapa Pulssi-toiminto
1 80A 2-tahti Pulssit paalle
2 70A 4-tahti Pulssit pois

Kayttotapaa ei voida muuttaa hitsaustapahtuman aikana. Jos kdynnistetdan ohjelmalla 1 (kayttdtapa 2-
tahti), ohjelma 2 ottaa 4-tahti-asetuksesta huolimatta aloitusohjelman 1 asetuksen ja sitd kytetaan
hitsaustapahtuman loppuun asti.

Pulssi-toiminto (pulssit pois, pulssit paalle) ja hitsausvirrat otetaan vastaavista ohjelmista.

6.1.3.1 Valinnat ja asetukset
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6.1.4

6.1.4.1

Vaihtovirtahitsaus

Alumiinin ja alumiiniseosten hitsaaminen on mahdoallista napaisuuden jaksottaisen vaihdon ansiosta
volframielektrodilla.

Talldin volframielektrodin miinusnapa (negatiivinen puoliaalto) vastaa tunkeumasta ja on merkkina
alhaisesta elektrodikuormituksesta positiiviseen puoliaaltoon verrattuna. Negatiivista puoliaaltoa
kutsutaan myos "kylmapuoliaalloksi".

Plusnapaisuus, eli positivinen puoliaalto, taas on tarkoitettu oksidikerroksen murtamiseen materiaalin
pinnalla (nk. puhdistusvaikutus). Samanaikaisesti positiivisen puoliaallon aiheuttaman suuren
lampdvaikutuksen vuoksi volframielektrodin karki sulaa yhteen palloksi (nk. pallosegmentti).
Pallosegmentin koko riippuu positiivisen vaiheen pituudesta (tasapainoasetus) > katso luku 6.1.4.3 ja
virran amplitudista (amplituditasapano > katso luku 6. 1.4.5). On huomattava, etta liian suuri
pallosegmentti voi johtaa epavakaaseen ja hajanaiseen valokaareen ja sen seurauksena vahaisempaan
tunkeumaprofiiliin. Nain suhde virran amplitudin ja tehtavan tasapainon valilla on asetettava vastaavasti.

) JOB: 1

AC settings

Kuva 6-7
Valinta

AC-asetukset

| (  Kayramuoto

| ( Taajuus

| ( Tasapaino

| ( Amplituditasapaino

| (_ Kommutoinnin optimointi

| ( Lukitse ruutu

Kayramuoto
Parametrilla Kdyramuoto voidaan valita kolme erilaista vaihtovirtamuotoa kayttotarkoitukseen sopivasti:

* Suorakulma — Suurin virtakuorma (tehtaalta)
* Suunnikas — Yleiskayttdinen useimpiin kayttdtarkoituksiin
+ Sini — Matala melutaso

38
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6.1.42 AcC-taajuusautomatiikka

Laiteohjaus ottaa suorittaakseen vaihtovirran taajuuden saatelyn/ asetuksen asetetusta paavirrasta
riippuen. Mita pienempi hitsausvirta, sitd suurempi taajuus, ja pain vastoin. Alhaisilla hitsausvirroilla nain
saavutetaan keskitetty, suuntavakaa valokaari. Korkeilla hitsausvirroilla TIG-elektrodien kuormitus
minimoidaan ja tuloksena saavutetaan pidemmat kayttiat.

Kun kaytetaan jalkakaukosaadinta talla toiminnolla, kdyttajan manuaaliset toiminnot hitsausprosessin
aikana vahennetaan minimiin.

Aktivointi tapahtuu toimintokulussa valikon AC-asetukset kautta. Kiertdminen vasemmalle pienentaa
parametriarvoa Taajuus 75~. niin kauan, kunnes néytdssa auto niytetaan parametri
(AC-taajuusautomatiikka).

A

\

Kuva 6-8

Valinta
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6.1.4.3

6.1.4.4

AC-tasapaino (puhdistusvaikutuksen ja tunkeumaominaisuuden optimointi)

On tarkeaa valita ajallinen suhde (tasapaino) positiivisen vaiheen (puhdistusvaikutus, pallosegmentin
koko) ja negatiivisen vaiheen (tunkeuman syvyys) valilla oikein. Tama voi poiketa tehdasasetuksesta aina
materiaalin ja tehtdvan mukaan. Tata varten tarvitaan AC-tasapainoasetus. Tasapainon esiasetus
(tehdasasetus, nolla-asetus) on 65 % ja se koskee aina negatiivista puoliaaltoa. Positiivista puoliaaltoa
sovitetaan vastaavasti (negatiivinen puoliaalto = 65 %, positiivinen puoliaalto = 35 %).

(TR | oW

Kuva 6-10

Palloutumistoiminto

Palloutumistoiminto luo ihanteellisen, pallomaisen pallosegmentin, joka mahdollistaa parhaat sytytys- ja
hitsaustulokset vaihtovirtahitsauksessa.

Edellytyksena optimaaliselle palloutumiselle ovat teravaksi hiottu elektrodi (n. 15 - 25°) ja
laiteohjauksessa asetettu elektrodin halkaisija. Asetettu elektrodin halkaisija vaikuttaa palloutumisen
virran voimakkuuteen ja siten pallosegmentin kokoon.

Tata virran voimakkuutta voidaan tarvittaessa saataa yksildllisesti parametrilla (+/- 30 A).

Balling

Kuva 6-11

Kayttaja painaa hitsauspistoolin liipaisinta ja toiminto kaynnistetdan kosketuksettomalla sytytyksella (HF -
sytytys) (Navigointipalkki vaihtaa varia sinisesta vilkkuvaksi vihreaksi). Pallosegmentti muodostetaan ja
toiminto paatetaan lopuksi automaattisesti kaasun jalkivirtausajan paatyttya.

Palloutuminen tulisi suorittaa kokeilurakenneosalla, koska mahdollinen liika volframi sulaa ja
hitsaussauma saattaa likaantua.
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6.1.4.5 AC-amplituditasapaino

6.1.4.6

6.1.5

Kuten AC-tasapainossa myods AC-amplituditasapainossa luodaan suhde (tasapaino) positiivisen ja
negatiivisen puoliaallon valille. Talldin tasapaino muuttuu virranvahvuusamplitudien muodossa.

Iy Iy I

+ <100 100 >100

Kuva 6-12

Virranvahvuusamplitudin lisdys positiivisessa puoliaallossa auttaa avaamaan oksidikerroksen ja
tehostaa puhdistusvaikutusta.

Kun negatiivista virranvahvuusamplitudia nostetaan, tunkeumalisaantyy.

AC-kommutoinninoptimointi
AC-hitsauksessa vaihdellaan jaksoittain positiivisen ja negatiivisen puoliaallon valilla. Tata navanvaihtoa
nimitetaan kommutoinniksi. Ulkoiset vaikutukset, kuten esimerkiksi matalaseoksiset alumiiniraaka-aineet
(esim. Al 99,5) tai vaikeasti ionisoitavat kaasut (Ar/He--seokset), saattavat vaikuttaa kommutointiin
negatiivisesti, mika voi johtaa vahaisempaan valokaaren vakauteen ja suurempaan melupaastoon.
Virtalahteessa on alykds kommutoinnin optimointi, joka jakautuu automaattiseen kayttdon (vasen
aariasento) ja manuaaliseen kayttdéon (1-100):
* Automaattikayttd (tehdasasetus)
Vakiona kommutoinnin optimointi on asetuksessa "Auto". Virtaldhde kykenee nain analysoimaan
kommutoinnin ja huolehtii automaattisesti parhaasta mahdollisesta valokaaren vakaudesta, varmasta
tunkeumasta ja oksidittomista saumoista jokaisessa hitsaustehtavassa. Automaattikaytté on suositeltu
valinta l&hes kaikkiin kayttotarkoituksiin.

* Manuaalinen kaytto (1-100):
Jos harvoissa tapauksissa tulos ei ole automaattikaytdssa tyydyttava, voidaan kommutoinnin
optimointia sovittaa manuaalisessa tilassa. Talldin voidaan kayttaa seuraavaa kaavioesitysta

asetusapuna.
| '
———
|

Soft Hard
Kuva 6-13

Valokaaren sytytys

Sytytystapa asetetaan valikossa Jarjestelma (painonappi l?). Lisaa sytytysvaihtoehtoja voidaan
tarvittaessa sovittaa.

Valinta

[[=  Jarjestelmaasetukset

[ Sytytys
| ( HF-sytytys[hF ]

|
[ ( Hitsausvirtalahde P5 ] |
|
|
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6.1.51 HF-sytytys
a) b) C)

!
| || | | |

Kuva 6-14

Valokaari kdaynnistyy ilman kosketusta korkeajannitteisten sytytyspulssien avulla:

a) Aseta hitsauspoltin tydkappaleen paalle hitsausasentoon (elektrodinpaan ja tydkappaleen vélinen
etaisyysn. 2-3 mm).

b) Paina hitsauspolttimen liipaisinta (korkeajannitteiset sytytyspulssit kdynnistavat valokaaren).

c) Sytytysvirta kulkee ja hitsausprosessi etenee valitun kayttétavan mukaisesti.

Hitsauksen paattiminen: vapauta hitsauspolttimen liipaisin tai paina liipaisinta ja vapauta se

(valitun kayttétavan mukaan).

6.1.5.2 Liftarc

Kuva 6-15

Kaari sytytytetadn koskettamalla tyokappaletta:

a) Aseta huolellisesti kaasusuutin ja volframelektrodi kiinni tydkappaleeseen ja paina poltinliipaisimesta
(nostosytytysvirta kulkee riippumatta hitsausvirta-asetuksesta).

b) Kallista poltinta kaasukuvun varassa niin ettd muodostuu noin 2-3 mm:n rako elektrodin ja
tyokappaleen vélille. Kaari syttyy ja hitsausvirta kasvaa, riippuen asetetusta toimintatavasta,
sytytysvirta- tai paavirta-asetukseen.

c) K&anna poltin haluttuun hitsausasentoon.

Hitsausprosessin lopetus: Paina tai vapauta poltinliipaisin riippuen valitusta toimintatavasta.

6.1.5.3 Automaattikatkaisu
Automaattisammutus paattaa hitsausprosessin virheajan kulumisen jalkeen ja se voidaan laukaista
kahden tilan kautta:
+ Sytytysvaiheen aikana
5 s hitsauksen kdynnistyksen jalkeen ei hitsausvirran virtausta (sytytyshairio).
» Hitsausvaiheenaikana
Valokaari keskeytetdan yli 5 sekunniksi (valokaaren hairi®).
Tarvittaessa voidaan aika valokaaren hairion jalkeiselle uudelleensytytykselle sammuttaa tai asettaa
ajallisesti.
Valinta

[[=  Jarjestelmaasetukset

[ ( Hitsausvirtaldhde

[ sytytys

| ( Uudelleensytytys [ £7
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6.1.6 Toimintatavat (toimintokulut)
6.1.6.1 Merkkien selitykset
Symboli | Selitys
¥ & Paina liipaisinta 1
A & Vapauta liipaisin 1
I Virta
t Aika
) Kaasun esivirtaus
i)
Aloitusvirta
Aloitusaika
Virran nousuaika
Pisteaika
[ Paavirta (minimivirrasta maksimivirtaan)
AMP
Toisiovirta / pulssitaukovirta
AMP%
Pulssiaika
Pulssin taukoaika
Pulssivirta
Kayttétapa 4-tahti: Nousu-/laskuaika paavirrasta (AMP) toisiovirtaan (AMP%)
TIG- terminen pulssaus: Nousu/laskuaika pulssivirrasta pulssitaukoaikaan
Kayttotapa 4-tahti: Nousu-/laskuaika toisiovirrasta (AMP%) paavirtaan (AMP)
TIG- terminen pulssaus: Nousu-/laskuaika pulssitaukoajasta pulssivirtaan
Virran laskuaika
Kraaterivirta
Kraateriaika
ﬁQ"‘ Kaasun jalkivirtaus
Tasapaino
FrE Taajuus
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6.1.6.2 2-tahtitoiminta

Toiminta
- 1 > 2 -
- A,
I 4 L AMPY% ]
N S !
GP-~ESEM-EUPN  EG D ~EGEM  ~EdalEEd--CPEM
Kuva 6-16
1. tahti:

+ Painaliipaisinta 1 ja pida se painettuna.

+ Kaasun esivirtausaika (7] kuluu.

+ HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tydkappaleeseen, valokaari syttyy.

« Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittdmasti aloitusvirran asetetun arvon [5¢],

* HF kytkeytyy pois paalta.

» Hitsausvirta nousee asetetun virran nousuajan mukaisesti paavirran (AMP) tasolle.

Mikali paavirtavaiheen aikana painetaan liipaisimen 1 lisaksi liipaisinta 2, hitsausvirta laskee asetetun
nousu/-laskuajan [£5_ mukaisesti toisiovirran tasolle {2/ (AMP%).

Kun liipaisin 2 on vapautettu, hitsausvirta nousee asetetun nousu/-laskuajan mukaisestijalleen
paavirran AMP-tasolle. Parametrit 57 ja [E52] voidaan sovittaa Quick-valikossa > katso luku 5.1.3.

2. tahti:

*  Vapauta liipaisin 1.

« Pa3virta laskee asetetun virranlaskuajan mukaisesti [Edn] kraaterin lopetusvirran (minimivirta)
tasolle.

Jos 1. liipaisinta painetaan virran laskuajan aikana,
hitsausvirta nousee jalleen asetettuun paavirtaan ()

+ Paavirran taso saavuttaa kraaterin lopetusvirran , valokaari sammuu.
« Asetettu kaasun jalkivirtausaika 5PL] kuluu umpeen.

Mikali jalkakytkin on kytkettyna, laite aktivoi automaattisesti kayttétavan 2-tahti. Virrannousuja -lasku (Up-
/Down-Slope) ovat talldin kytkettyina pois paalta.
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6.1.6.3 4-tahtitoiminta
Toiminta

| A

AMP%
L)

.
.

1 1
| 1
I 1
I 1
| 1
I 1
L .
o ='
o |
L |
L |
o |
L |
L i
| i !

B Gl

<CP e SE - LP £GP
Kuva 6-17

1.tahti
* Paina hitsauspolitimen liipaisinta 1, kaasun esivirtausaika GP] kuluu umpeen.
+ HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tydkappaleeseen, valokaari syttyy.

+ Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittdbmasti esiasetetun aloitusvirta-arvon (valokaaren etsinta
minimiasetusten voimassaollessa). HF kytkeytyy pois paalta.

* Aloitusvirta kulkee vahintaan kaynnistysajan tai niin pitkdan, kun liipaisinta painetaan.
2.tahti

* Vapauta liipaisin 1.

» Hitsausvirta nousee asetetun virran nousuajan mukaisesti paavirran [ tasolle.
Vaihto paavirrasta AMP toisiovirtaan (AMP %):

+ Paina hitsauspolttimen liipaisinta 2 tai

* Napayta hitsauspolttimen liipaisinta 1 (poltintila 1-6).

Mikali paavirtavaiheen aikana painetaan liipaisimen 1 lisdksi liipaisinta 2, hitsausvirta laskee asetetun
nousu/-laskuajan [£5 mukaisesti toisiovirran [_2l tasolle.

Kun liipaisin 2 on vapautettu, hitsausvirta nousee asetetun nousu/-laskuajan mukaisestijalleen
paavirran AMP tasolle. Parametrit £5 1 jalt52) voidaan sovittaa Quick-valikossa > katso luku 5.1.3.

3.tahti
» Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1.
+ Paavirta laskee asetetun virran laskuajan mukaisesti kraaterin lopetusvirran tasolle ! £d,

On olemassa mahdollisuus hitsauksen kulun lyhentamiseen paavirtavaiheent__{ saavuttamisen jalkeen
lipaisinta 1 napayttamalla (3. tahtijaa pois).
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4. tahti
* Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1, valokaari sammuu.

+ Asetettu jalkivirtausaika kuluu.

Mikali jalkakytkin on kytkettynd, laite aktivoi automaattisesti kayttétavan 2-tahti. Virrannousuja -lasku (Up-
/Down-Slope) ovat talldin kytkettyina pois paalta.

Vaihtoehtoinen hitsauksen kaynnistys (ndpaytyskaynnistys):

Vaihtoehtoisessa hitsauksen kaynnistyksessa ensimmaisen ja toisen tahdin kesto maaraytyy ainoastaan
asetettujen prosessiaikojen perusteella (liipaisimen napaytys kaasun esivirtausvaiheessa [L77]).

Toiminto voidaan myos tarvittaessa ottaa yleisesti pois kaytosta (hitsauksen lopetus napayttamalla jaa
voimaan).

Valinta

[[=  Jarjestelmaasetukset

| ( Poltinkrd

| ( Napaytyksen alku

6.1.6.4 spotArc
Prosessia voidaan kayttaa silloituksessa tai enintdan 2,5 mm paksujen teras- ja CrNi-seoslevyjen
litoshitsauksessa. My0s eripaksuisia levyja voidaan hitsata paallekkain. Yksipuolisella kayttétavalla on
my6s mahdollista hitsata levyja onttoihin profiileihin kuten pyoreisiin ja nelikulmaisiin p utkiin.
Valokaaripistehitsauksessa valokaari sulattaa ylemman levyn puhki ja sulattaa alemman levyn kiinni. N&in
syntyy matalia hienosuomuisia hitsipisteitd, joita tarvitsee viimeistella vain vahan tai ei ollenkaan, jos ne
jaavat nakyviin.

n o

A &

=+ spoftArc

* * spolmatic

Kuva 6-18

Tehokkaan tuloksen saavuttamiseksi virran nousu- ja laskuajoiksi on maaritettava "0".
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6.1.6.5
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Kuva 6-19

Esimerkkina on HF-sytytyksen sytytystavan toiminta. Valokaaren sytytys Liftarcin avulla on myds
mahdollinen > katso luku 6.1.5.

Toiminta:

+ Paina hitsauspolttimen liipaisinta ja pida se painettuna.

+ Kaasun esivirtausaika kuluu.

+ HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tydkappaleeseen, valokaari syttyy.

» Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittémasti aloitusvirran asetetun arvon

* HF kytkeytyy pois paalta.

» Hitsausvirta nousee asetetun virran nousuajan mukaisesti paavirranl__ 1 (AMP) tasolle.
Prosessi paattyy, kun asetettu spotArc-aika on kulunut umpeen tai vapauttamalla polttimen liipaisin

ennenaikaisesti. spotArc-toiminnon aktivoinnissa kytketaan lisaksi paalle pulssivaihtoehto Automatic
pulssi. Tarvittaessa toiminto voidaan deaktivoida painiketta pulssihitsaus painamalla.

spotmatic
Toisin kuin kayttotavassa spotArc ei valokaarta kdynnisteta kuten tavanomaisessa menetelmassa
poltinpainiketta painamalla, vaan asettamalla TIG-elektrodilyhyesti tydkappaleelle. Poltinpainike on
tarkoitettu hitsausprosessin luvanantoon. Vapautus ilmoitetaan merkkivalon spotArc/spotmatic
vilkkumisella. Vapautus voitapahtua jokaiselle hitsauspisteelle erikseen tai myos pysyvasti. Asetusta
ohjataan parametrilla Prosessivapautus Jarjestelma-valikossa:
« Erillinen prosessivapautus (557 > [on J):
Hitsausprosessi on vapautettava uudelleen ennen jokaista valokaaren sytytysta polttimen liipaisinta
painamalla. Prosessivapautus paatetaan automaattisesti, kun ohjelmaa ei ole kaytetty 30 sekuntiin.
«  Pysyva prosessivapautus (557 > oFF):
Hitsausprosessi vapautetaan painamalla kerran polttimen liipaisinta. Seuraavat valokaaren sytytykset
kaynnistetaan asettamalla volframielektrodi lyhyesti tyokappaleelle. Prosessivapautus paatetaan
automaattisesti joko uudella liipaisimen painalluksella tai jos ohjelmaa ei ole kaytetty 30 sekuntiin.
Toiminnon spotmatic vakioasetuksissa ovat erillinen prosessivapautus ja lyhyt pisteaika. TIG-elektrodit
asettamalla tapahtuva sytytys voidaan ottaa kaytosta parametrilla Sytytys tyokappaleen kosketuksella.

Valinta

[[=  Jarjestelmaasetukset

| ( Prosessi

| ( spotmatic

| ( Sytytys tyskappaleen kosketuksella
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Kuva 6-20

Esimerkkina on HF-sytytyksen sytytystavan toiminta. Valokaaren sytytys Liftarcin avulla on myés
mahdollinen > katso luku 6.1.5.

Hitsausprosessin prosessinvapautustavan valitseminen.

Virran nousu- ja laskuajat mahdollisia ainoastaan pisteajan pitkalla asetusalueella (0,01 s - 20,0 s).

® Paina hitsauspistoolin liipaisinta ja vapauta se (napayta) vapauttaaksesi hitsausprosessin.

@ Aseta hitsauspolttimen kaasusuutin ja TIG-elektrodin paa varovasti tydkappaleelle.

® Taivuta hitsauspoltinta kaasusuuttimen ylapuolelta, kunnes elektrodinpaan ja tybkappaleen valinen
etdisyys on n. 2-3 mm. Suojakaasu virtaa asetetulla kaasun esivirtausajalla L), Valokaari sytyttaa ja
asetettu aloitusvirta ' 5] virtaa.

@ Paavirtavaihe [ pastetasn, kun asetettu pisteaika kuluu umpeen.

® Vain pitkaaikaisessa pistehitsauksessa (parametri =[aFF));
Hitsausvirta laskee kraaterivirtaan asetetussa virran laskuajassaltdnl.

® Kaasun jalkivirtausaika kuluu umpeen ja hitsaustehtava lopetetaan.

Paina hitsauspistoolin painiketta ja vapauta se (painallus) vapauttaaksesi hitsausprosessin
uudelleen (tarpeen vain erillisessa prosessivapautuksessa). Hitsauspolttimen uusi asetus TIG-
elektrodin karjen kanssa kaynnistaa seuraavan hitsausprosessin.
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6.1.6.6 2-tahtikdytté C-malli

14 . AMP —> /

! !

: N
TSEp . AMP% AMP% . AMP%
<P P «— it
A D - » :
Kuva 6-21

1. tahti
Paina hitsauspolttimen liipaisinta 1, kaasun esivirtausaika kuluu umpeen.
HF-sytytyspulssit kulkevat elektrodista tydkappaleeseen, valokaari syttyy.

Hitsausvirta kulkee ja saavuttaa valittomasti esiasetetun aloitusvirta-arvon (valokaaren etsinta
minimiasetusten voimassaollessa). HF kytkeytyy pois paalta.

2. tahti

Vapauta hitsauspolttimen liipaisin 1.

» Hitsausvirta nousee asetetun virran nousuajan mukaisesti paavirran AMP tasolle.

Liipaisinta 1 painamalla alkaa nousu/laskulE5 / paavirrasta AMP toisiovirtaan 2 AMP%. Kun liipaisin
vapautetaan, alkaa nousu/lasku toisiovirrasta AMP% jalleen paavirtaan AMP. Tama toimenpide
voidaan toistaa aina haluttaessa.

Hitsaustapahtuma paattyy valokaaren hairién sattuessa, kun kytkettyna on toisiovirta (hitsauspolttimen
loitonnus tydkappaleesta, kunnes valokaari sammuu, ei valokaaren uudelleensytytysta).

Nousu-/laskuajatt5 1 ja 52 voidaan saataa Quick-valikossa > katso luku 5.1.3.
Valinta

[[=  Jarjestelmaasetukset

| ( Erikoisparametrit

| ( 2-tahtikaytts C-versio
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6.1.7

6.1.8

TIG activArc -hitsaus

EWM:n activArc-toiminto huolehtii huippudynaamisen saatojarjestelman kanssa siita, tuotu hitsausteho
pysyy kaytanndllisesti katsoen muuttumattomana, huolimatta polttimen ja sulan valisista etaisyyden
muutoksista,, esim manuaalisessa hitsauksessa. Kaarijannitteen pieneneminen polttimen ja hitsisulan
valisen etaisyyden lyhentyessa kompensoidaan suuremmalla virralla (ampeeria volttia kohden eli AV) ja
painvastoin. Nain estetaan wolframielektrodia tarttumasta hitsisulaan eika wolframia jaa hitsiin.

Valinta

Jo8: 1 [5] HF

JOB parameters

N

Kuva 6-22
Asetus
activArc-voimakkuutta voidaan sovittaa yksil6llisesti hitsausty6hon (materiaalin paksuus) sopivaksi.

TIG-tarttumisenesto
Toiminto estda arvaamattoman uudelleensyttymisen volframielektrodin hitsisulaan kiinnipalamisen
jalkeen sammuttamalla hitsausvirran. Lisaksi volframielektrodin kulumista vahennetaan.

Toiminnon laukaisun jalkeen laite vaihtaa heti kaasunjalkivirtauksen prosessivaiheeseen. Hitsaaja aloittaa
uuden prosessin jalleen 1. tahdilla. Kayttaja voi kytkea toiminnon paalle tai pois paalta.
Valinta

[[=  Jarjestelmaasetukset

| ¢ Erikoisparametrit

| ( TIG-tarttumisenesto EA3

50

099-00L200-EW518
30.07.2021



E\A;h‘) Toiminnalliset ominaisuudet
TIG-hitsaus

6.1.9 Pulssihitsaus
Valittavissa ovat seuraavat pulssiversiot:
« 4L Keskiarvopulssaus (TIG-AC 5 Hz:iin asti ja TIG-DC 20 kHz:iin asti)
« %JL Terminen pulssaus (TIG-AC tai TIG-DC)
« e I Pulssiautomatiikka (TIG-DC)
« #cseefTL AC-erikois (TIG-AC)
R E._@ ¢ Pulse settings
Kuva 6-23
Valinta
| Pulssiasetukset |
| ( Pulssivaihtoehto |
| (__Keskiarvovirta |
| ( Pulssivirta |
| ( Taajuus |
| ( Tasapaino |
| ( Lukitse ruutu |
6.1.9.1 Keskiarvopulssit
Keskiarvopulssauksen erikoisuutena on, etta hitsausvirtalahde noudattaa aina ensiksi annettua
keskiarvoa. Se soveltuu siksi erityisesti hitsausohjeen mukaiseen hitsaukseen.
Keskiarvopulssauksessa vaihdetaan jaksoittain kahden virran valill, jolloin virran keskiarvo (AMP),
pulssivirta (Ipuls), pulssin tasapaino (£AL)) ja pulssitaajuus ) on annettava. Asetettu virran keskiarvo
ampeereina on maaraava, pulssivirta (Ipuls) annetaan parametrilla prosentuaalisesti keskiarvovirtaan
(AMP) nahden.
Pulssitaukovirtaa (IPP) ei aseteta. Laiteohjaus laskee tdman arvon, jotta hitsausvirran keskiarvoa (AMP)
noudatetaan.
Parametrin avulla voidaan Expert-valikossa sovittaa pulssin kayramuotoa olemassa olevaan
hitsaustehtavaan. Erityisesti alemmalla taajuusalueella saadettavat pulssimuodot osoittavat
vaikutuksensa valokaaren ominaisuuteen (ainoastaan TIG-DC).
VA,
[PUIS — pr— - p—— e
> 100%
FUVTT NN RS SRRR. VRS RS ——
PPt - Se—— - - - -
;4 Tpuls 'i'puls tis
Kuva 6-24
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6.1.9.2 Terminen pulssaus

6.1.9.3

6.1.9.4

Toimintojaksot ovat periaatteessa samanlaiset kuin normaalissa hitsauksessa, mutta lisaksi vaihdellaan
edestakaisin paavirran AMP (pulssivirta) ja toisiovirran AMP % (pulssitaukovirta) valilla asetetuin valiajoin.
Pulssi- ja taukoajat seka pulssireunat jalE52)) syotetdan ohjauksessa sekunteina.

Pulssireunat t5 1 ja voidaan saataa Quick-valikossa > katso luku 5.1.3.

F Y

v E:. B i :E: P t.;
E54 E 2 £S5 E D
Kuva 6-25

Automaattipulssit

Pulssivaihtoehto pulssiautomatiikka aktivoidaan ainoastaan toimintatavan spotArc kanssa
tasavirtahitsauksessa. Virran keskiarvosta riippuva pulssien taajuus ja tasapaino aiheuttavat hitsisulassa
varahtelyd, joka parantaa ilmaraon silloittumista. Tarvittavat pulssin parametrit sdatyvat automaattisesti
koneen saatojen perusteella. Tarvittaessa toiminto voidaan deaktivoida painiketta pulssihitsaus
painamalla.

Erikoisvaihtovirta
Kaytetaan esim. eripaksuisten levyjen liittdmiseksi keskenaan.
Pulssiajan saataminen

4

P

AC-Special
R e

"t
P o
m " ‘ V ' . H
{ Ee————re—>
Kuva 6-26

Pulssireunat £51 jalE52) voidaan s&4taa Quick-valikossa > katso luku 5.1.3.
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6.1.9.5 Pulssihitsaus virran nousun jalaskun aikana

A

P50)=[cFF)
A
PS{)=lon |

Y

Kuva 6-27

Valinta
[[=  Jarjestelmaasetukset |

| ( Prosessi |

| (Pulssihitsaus viran nousun ja laskun aikana |

6.1.10 Hitsauspoltin (kayttovaihtoehdot)

6.1.10.1 Hitsauspoltintila

Kayttdelementteja (liipaisin tai keinukytkimet) ja niiden toimintoa voidaan sovittaa yksildllisesti erilaisten
poltintilojen avulla. Kayttajalla on kaytettavissaan jopa kuusi tilaa. Vastaavien poltintyyppien taulukot
kuvaavat toimintamahdollisuudet.

Hitsauspistoolin merkkien selitys:

Symboli Kuvaus

Q Paina liipaisinta

il Napayt4 liipaisinta

U_T]Q Napayta hitsauspistoolin liipaisinta ja paina sita sen jalkeen
BRT 1, 2 Liipaisin 1 tai 2

UP Liipaisin UP - lisaa arvoa

DOWN Liipaisin DOWN - laske arvoa

Vain lueteltujen kayttotilojen kaytto on aiheellista mainittujen hitsauspoltintyyppien kanssa.
[[=  Jarjestelmaasetukset |

| ( Poltinkrd |
| ( Hitsauspistoolin kaytttila Ead) |

Hitsauspistooli yhdella liipaisimella

BRT 1O
Kuva 6-28
Toiminto Kaytto Tila
Hitsausvirta Paalle / Pois Ik
—— — BRT1 > 1
Toisiovirta (4-tahtikaytoss4) il
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Hitsauspistooli kahdella liipaisimella tai keinukytkimella

2
BRT 17O O7BRT 2

BRT 1
BRT 2
Kuva 6-29
Toiminto Kaytto Tila
Hitsausvirta Paélle / Pois BRT 1 J
Toisiovirta BRT2 J 1
Toisiovirta (4-tahtikaytdssa) BRT 1 m
Hitsausvirta Paalle / Pois BRT 1 Q
Hitsausvirran lisdédminen (Up-/Down-nopeus) BRT2 | [l
—— 3
Hitsausvirran vahentaminen (Up/Down-nopeus) BRT 2 m
Toisiovirta (4-tahtikytossa) BRT 1 il
Hitsauspistooli yhdella liipaisimellaja Up-/Down-painikkeilla
BRT 1|—O
uP |
DOWN -+ ]
Kuva 6-30
Toiminto Kaytto Tila
Hitsausvirta Paélle / Pois Ik
BRT1 —
Toisiovirta (4-tahtik&ytossa) 1130}
— 1
Hitsausvirran lisddminen (Up-/Down-nopeus) upP Q
Hitsausvirran vahentaminen (Up/Down-nopeus) DOWN Q
Hitsausvirta P&élle / Pois Ik
— — BRT 1 —
Toisiovirta (4-tahtikaytossa) 1130}
— 4
Lisaa hitsausvirtaa tasoissa (virtaloikka) UP Q
Laske hitsausvirtaa tasoissa (virtaloikka) DOWN Q
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Hitsauspistooli kahdella liipaisimella ja Up-/Down-painikkeilla
BRT TTOFQ_C}—BRT 2
UP |—E]
DOWN {] |
Kuva 6-31
Toiminto Kaytto Tila
Hitsausvirta Paalle / Pois ﬂ.
— BRT 1 —
Toisiovirta (4-tahtikaytossa) il
Toisiovirta BRT2 ! 1
Hitsausvirran lisdaminen (Up-/Down-nopeus) UP Q
Hitsausvirran vahentadminen (Up/Down-nopeus) DOWN Q
Hitsausvirta P&alle / Pois Ik
- - I BRT 1 —
Toisiovirta (4-tahtikaytossa) il
Toisiovirta BRT2 Ik
— 4
Lisaa hitsausvirtaa tasoissa (virtaloikka) UP Q
Laske hitsausvirtaa tasoissa (virtaloikka) DOWN Q
Kaasutesti BRT 2 Q 3s
TIG-toimintapoltin, Retox XQ
L5
L]
B:—BRT .
UP_E —BRT 1
DOWN-—
Kuva 6-32
Toiminto Kaytto Tila
Hitsausvirta Paalle / Pois Ik
BRT 1 —
Toisiovirta (4-tahtikaytossa) il
Toisiovirta BRT2 ! 1
Hitsausvirran lisddminen (Up-/Down-nopeus) UP Q
Hitsausvirran vahentaminen (Up/Down-nopeus) DOWN Q
Hitsausvirta Paalle / Pois !
" - - - BRT 1 >
Toisiovirta (4-tahtikaytssa) il
Toisiovirta BRT2 !
Lisaa hitsausvirtaa tasoissa (virtaloikka) UpP Q
Laske hitsausvirtaa tasoissa (virtaloikka) DOWN Q 4
Vaihto virtaloikan ja JOBIin valilla BRT 2 m
JOB-numeron suurentaminen UP Q
JOB-numeron pienentdminen DOWN Q
Kaasutesti BRT2 | L3¢
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Toiminto Kaytto Tila
Hitsausvirta P&alle / Pois Ik
Toisiovirta (4-tahtikaytdssa) BRT ﬂ__ﬂ
Toisiovirta BRT2 Q
Ohjelman numeron suurentaminen upP Q
Ohjelman numeron pienentaminen DOWN Q 5
Vaihto ohjelman ja JOBin valilla BRT 2 m
JOB-numeron suurentaminen upP Q
JOB-numeron pienentaminen DOWN Q
Kaasutesti BrT2 | I35
Hitsausvirta Paalle / Pois Ik
Toisiovirta (4-tahtikaytdssa) BRI ﬂ__ﬂ
Toisiovirta BRT2 !
Hitsausvirran portaaton lisddminen (Up -/Down-nopeus) (§]= Q
Hitsausvirran portaaton vahentaminen (Up/Down-nopeus) DOWN Q 6
Vaihto Up-/Down-nopeuden ja JOB-numeron valilla BRT 2 m
JOB-numeron suurentaminen upP Q
JOB-numeron pienentdminen DOWN Q
Kaasutesti BRT 2 Q 3s

6.1.10.2 Napaytystoiminto (liipaisimen napaytys)
Napaytystoiminto: Toimintoja voidaan muuttaa napayttamalla lyhyesti hitsauspolttimen liipaisinta. Asetettu
polttimen tila maarittaa toimintatavan.
Napaytystoiminto voidaan valita hitsauksen kaynnistykselle, parametrilla ) ja hitsauksen loppumiselle,
parametrilla jokaiselle poltintilalle erikseen. Parametrin ollessa aktivoituna napaytys jaa pois
toisiovirrasta.

Valinta

| (= Jarjestelmaasetukset

| ¢ Poltinlkrd

| ( Napaytyksen alku

| ( Napaytyksen loppu EPE]

6.1.10.3 Ylos-/alas-nopeus
Parametrin yl6s-/alas-nopeus asetus maarittaa virranmuutoksen suoritusnopeuden.
Paina Yl6s-painiketta ja pida se painettuna:
Virrankorotus hitsausvirtaldhteessa asetetun maksimiarvon saavuttamiseen asti (paavirta).
Paina Alas-painiketta ja pida se painettuna:
Virranlasku minimiarvon saavuttamiseen asti.
Valinta

||? Jérjestelmaasetukset

| ( Poltink-d

| ( Yl6s-/Alas-nopeus utd

@ Aktiivinen ainoastaan hitsauspistoolin kéyttétilassa 1, 3 ja 6.
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6.1.10.4 Virtaloikka

Vastaavaa liipasinta nap ayttamalla voidaan hitsausvirta antaa saadettavana loikan pituutena. Jokaisella
uudella painikkeen painalluksella hitsausvirta loikkaa asetetun arvon verran ylos tai alas.
Valinta

= Jarjestelmaasetukset
| |
| (_Poltin |

| (_ Virtaloikka @] |
G Aktiivinen ainoastaan hitsauspistoolin kayttotilassa 4.

6.1.11 Jalkakaukosaadin RTF 1

6.1.11.1 RTF-kdynnistysramppi

Toiminto RTF-kaynnistysramppi estaa liian nopean ja korkean energian tuonnin suoraan hitsauksen
aloittamisen jalkeen, jos kayttaja painaa kaukosaatimen poljinta lilan nopeasti ja liian pitkalle.
Esimerkki:

Kayttaja asettaa hitsauskoneessa 200 A:n paavirran. Kayttaja painaa kaukosaatimen polkimen erittain
nopeasti n. 50 %:iin polkimen matkasta.

+ RTF-kaynnistysramppi kytketty paalle: Hitsausvirta nousee lineaarista (hidasta) ramppia n. 100 Aziin

* RTF-kaynnistysramppi sammutettu: Hitsausvirta loikkaa heti n. 100 A:iin
Valinta

[[=  Jarjestelmaasetukset |
| (  Kaukosaadin Fr] |
| ( RTF-kaynnistysramppi FFr] |

-Y

HE

Kuva 6-33

Naytto Asetus/valinta

RTF-kdynnistysramppi > katso luku 6.1.11.1
/ M lend— Hitsausvirta nousee esimaaritetyn paavirran tasolle ramppitoiminnossa

(tehdasasetus)
------- Hitsausvirta nousee vélittdmasti esimaaritetyn paavirran tasolle
5 P Kaasun esivirtausaika

Aloitusvirta (prosentuaalinen, paavirrasta riippuva)

(|

——

d e
M| (oo

Kraaterin lopetusvirta

Prosentuaalinen asetusalue: (paavirrasta riippuvainen)
Absoluuttinen asetusalue: Imin — Imax.

Kaasun jalkivirtausaika

=
CLIE=S
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6.1.11.2 RTF-vastauskiyttiytyminen

Talla toiminnolla ohjataan hitsausvirran vastauskayttaytymista paavirtavaiheen aikana. Kayttaja voi valita
lineaarisen ja logaritmisen vastauskayttaytymisen valilla. Logaritminen-asetus soveltuu erityisesti pienilla
virranvoimakkuuksilla hitsaamiseen, esim. ohutlevyalueella. Tama kayttaytyminen mahdollistaa
hitsausvirran paremman annosteltavuuden.

Toiminto RTF-Vastauskayttaytyminen voidaan kytkea parametrien lineaarinen
vastauskayttaytyminen (L1 o] ja logaritminen vastauskayttaytyminenloll (tehtaalta) valilla.
% [A]

A

100 +

75 T
0%
100%?%

T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Kuva 6-34

25 1

Valinta

| = Jarjestelmaasetukset

| ( KaukosaadinFr]

| ( RTF-vastauskayttaytyminen Frt

6.1.12 Vastuksen tasaus

Sahkoinen vastus tulisi suunnata uudelleen jokaisen lisalaitteen, kuten esim. hitsauspadlttimen tai
valikaapelipaketin (AW) vaihdon jalkeen ihanteellisten hitsausominaisuuksien takaamiseksi. Johtojen
vastuksen arvo voidaan saataa suoraan tai myods tasata virtaldhteen kautta. Toimitustilassa johtojen
vastus on esiasetettu ihanteellisesti. Johtojen pituuksien muuttuessa on tarpeen suorittaa suuntaus
(jannitekorjaus) hitsausominaisuuksien optimoimiseksi.

T - M.

L

+ Sammuta hitsauslaite.

* Ruuvaa hitsauspistoolin kaasusuutin irti.
+ Irrota TIG-elektrodi ja veda se ulos.

+ Kytke hitsauskone paalle.

I Soveltumattomasta hitsauspistoolivarustuksesta aiheutuvat aineelliset vahingot. Mittaukseen ei
saa kdyttdd kaasudiffuusoria. Kdytd mittaukseen ainoastaan puikonpidinta.
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RL 1:

Valinta

[[=  Tasaus

| ( Mittaus

» Asetakiinnitysholkilla varustettu hitsauspistooli tyokappaleelle puhtaaseen, puhdistettuun kohtaan
kevyesti painaen, ja paina liipaisinta n. 2 sekuntia.

Nyt virtaa lyhyesti oikosulkuvirta, jolla uusi vastus maaritetdan ja naytetaan. Arvo voi olla vililla 0

mQ ja 60 mQ. Uudelleen asetettu arvo tallennetaan vilittomasti eikd se vaadi enaa uutta

vahvistusta. Jos arvoa ei naytetd ndytossa, mittaus on epaonnistunut. Mittaus on suoritettava

uudelleen.
@

+ Sammuta hitsauslaite.

+ Kiinnita TIG-elektrodi jalleen kiinnitysholkkiin.

* Ruuvaa hitsauspistoolin kaasusuutin jalleen irti.
+ Kytke hitsauskone paalle.

a]

T—=| [ >

Kuva 6-37
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6.2 Puikkohitsaus
6.2.1 Hitsaustehtavan valinta
Perushitsausparametrien muuttaminen on mahdollista vain, kun hitsausvirta ei virtaa ja
mahdollisesti olemassa oleva paasyohjaus ei ole aktiivinen > katso luku 6.6
Seuraava hitsaustehtavan valinta on kayttdesimerkki. Yleisesti valinta tapahtuu aina samassa
jarjestyksessa.
=R S
r~
@ MMA
~
~— MMA CEL
Kuva 6-38
6.2.2 Kuumastartti
Kuumakaynnistyksen (Hotstart) toiminto huolehtii valokaaren varmasta sytyttamisesta ja riittavasta
lammittamisesta viela kylmassa perusmateriaalissa hitsauksen aluksi. Sytytys tapahtuu suuremmalla
virran voimakkuudella (hotstart-virta), joka kestaa tietyn ajan (hotstart-aika).
14 .. = Kuuma-aloitusvirta
= Kuumakaynnistysaika
= Paavirta
¢ = Virta
* >t = Aika
Kuva 6-39
6.2.21 Valinnatja asetukset
—
-
i
Kuva 6-40
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6.2.3 Arcforce

Hitsausprosessin aikana kaarivoima estaa hitsauspuikkoa tarttumasta tykappaleeseen virran
nousun avulla. Nain esimerkiksi emaspaallysteisilla puikoilla asentohitsaus lyhyella valokaarella on

helpompaa.

&

6.2.4 Tarttumisenesto

Uy

A

Antistick

CJ

Kuva 6-41

Tarttumisenesto estida puikkoa hehkumasta.

Jos puikko kuitenkin tarttuu kiinni Arcforcesta huolimatta, laite
kytkeytyy automaattisesti n. 1 s sisalla vahimmaisvirralle. Puikon
hehkuminen estetaan. Tarkista hitsausvirta ja sdada tydn vaatimalle
tasolle!

Kuva 6-42

6.2.4.1 Hitsausvirran napaisuuden vaihtaminen (napaisuuden vaihto)
Tata toimintoa voidaan kayttaa hitsausvirran napaisuuden elektroniseen vaihtoon.

Hitsausvirran napaisuutta voidaan vaihtaa vaivattomasti ohjaimesta kasin esimerkiksi hitsattaessa
puikkotyypeilla, joille valmistaja on maarittanyt kaytettdvan napaisuuden.

)

Kuva 6-43
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6.2.5

Vaihtovirtahitsaus

Aktivointi tapahtuu toimintokulussa parametrin Taajuus avulla. Kiertaminen vasemmalle pienentaa
parametriarvoa, kunnes nayttoon tulee nakyviin parametri auto (AC-taajuusautomatiikka) .

Laiteohjaus ottaa suorittaakseen vaihtovirran taajuuden saatelyn/ asetuksen asetetusta paavirrasta
riippuen. Mita pienempi hitsausvirta, sitd suurempi taajuus, ja pain vastoin. Alhaisilla hitsausvirroilla nain
saavutetaan keskitetty, suuntavakaa valokaari. Korkeilla hitsausvirroilla TIG-elektrodien kuormitus
minimoidaan ja tuloksena saavutetaan pidemmat kayttoiat.

Kun kaytetaan jalkakaukosaadinta talla toiminnolla, kdyttajan manuaaliset toiminnot hitsausprosessin
aikana vahennetaan minimiin.

A

\

\

Kuva 6-44

Valinta

Kuva 6-45

62

099-00L200-EW518
30.07.2021



E\A;h‘) Toiminnalliset ominaisuudet
JOB-suosikit

6.2.6 Pulssihitsaus

6.2.6.1 Keskiarvopulssit
Keskiarvopulssilla vaihdetaan jaksoittain kahden virran valilla, jolloin virran keskiarvo (AMP), pulssivirta
(Ipuls), tasapaino (&A)) ja taajuus (F-£]) on annettava. Asetettu virran keskiarvo ampeereina on
maaraava, pulssivirta (Ipuls) annetaan parametrilla prosentuaalisesti keskiarvovirtaan (AMP) nahden.
Pulssin taukoaikaa (IPP) ei tarvitse asettaa. Laiteohjaus laskee tdman arvon, jotta hitsausvirran
keskiarvoa (AMP) noudatetaan.

I;’AA
[PUIS — pr— - p—— e
> 100%
F e T Bt e e
PP ket - —- = =

;( Tpuls 'i'puls tis
Kuva 6-46

AMP = paavirta; esim. 100 A

Ipuls = pulssivirta = x AMP; esim. 140 % x 100 A= 140 A

IPP = pulssin taukoaika

Tpuls = pulssisyklin kesto = 1/F-&); esim. 1/1Hz=1s

= tasapaino

6.3 JOB-suosikit

Suosikit ovat ylimaaraisia tallennuspaikkoja esim. usein kaytettyjen hitsaustehtavien, ohjelmien ja niiden
asetusten tallentamiseen ja tarvittaessa lataamiseen. Suosikkien tila (ladattu, muutettu ei ladattu)
esitetaan merkkivaloilla.

« Kaytettavissa on yhteensa 5 suosikkia (muistipaikkaa) halutuille asetuksille.
» Paasyohjausta voidaan tarvittaessa sovittaa avainkytkimella tai Xbutton-toiminnolla.

Expert 3.0 L2.00
) &) &) &)
= 1%
JOB: 1 HF :
Jfom. WIGDC &
IR .
Kuva 6-47
Mer |Symboli |Kuvaus
kKi
1 5% Painonappi - JOB-suosikit
L Lyhyt painikkeen painallus: Lataa suosikki
L Pitka painikkeen painallus (>2 s): Tallenna suosikki
e Pitka painikkeen painallus (>12 s): Poista suosikki
2 Tilanaytto Suosikit
R palaa vihredna: Suosikkiladattu, suosikin asetukset ja ajankohtainen
laiteasetus identtisia
@ palaa punaisena: Suosikki ladattu, mutta suosikin asetukset ja ajankohtainen
laiteasetus eivat ole identtisia (esim. toimintapistettd on muutettu)
L ei pala: ei tallennettuja suosikkeja
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6.3.1 Ajankohtaisten asetusten tallentaminen suosikkiin

BIN) €
Tl Q

Kuva 6-48

* Pida suosikin tallennuspaikan painonappia painettuna 2 s (suosikkien tilanayttd palaa vihreana).

6.3.2 Tallennetun suosikin lataaminen

=R o
7 ]=

Kuva 6-49

» Paina suosikin tallennuspaikan painonappia (suosikin tilandytto palaa vihreana).

6.3.3 Tallennetun suosikin poistaminen

Kuva 6-50

+ Paina suosikin tallennuspaikan painonappia ja pida painettuna.
2 s:n jalkeen suosikin tilanaytto palaa vihreana
seuraavien 5 s:n jalkeen merkkivalo vilkkuu punaisena
seuraavien 5 s:n jalkeen merkkivalo sammuu

» Vapauta suosikin tallennuspaikan painonappi.

6.4 Hitsaustehtavien organisointi (JOB-Manager)
Valinta

Kuva 6-51

6.4.1 Hitsaustehtavan (JOB) kopiointi
Talla toiminnolla parhaillaan valitun JOBin JOB-tiedot kopioidaan maaritettavaan kohde-JOBiin.

Valinta
[[=  JOB-hallinta
| ( Kopiointi
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6.4.2 Hitsaustehtavan (JOB) palauttaminen tehdasasetukseen
Talla toiminnolla palautetaan valittavan hitsaustehtavan (JOB) JOB-tiedot tehdasasetuksiin.

Valinta
|l=  JOB-hallinta |
| ( Palauta |

6.5 Energiansaastatila (Standby)
Energiansaastotila voidaan aktivoida valinnaisesti joko painamalla pidempaan painonappia Jarjestelmal=
tai ajallisesti asetettavalla parametrilla Energiansaastétoiminto-alavalikossa.

Viela kerran painonappia jarjestelma [= pidemp&an painamalla laite vaihtaa jélleen hitsausvalmiuteen.
Valinta

[[=  Jarjestelmaasetukset

| ( Hitsausvirtalahde PZ ]

|( Energiansaastotoiminto

| ¢ Valmiustila-aika
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Kayttooikeus (Xbutton)

6.6

6.6.1

6.6.2

Kayttooikeus (Xbutton)

Hitsausparametrien suojaamiseksi luvattomalta kaytolta tai tahattomalta muuttamiselta on
hitsausjarjestelmassa kaksi mahdollisuutta:

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

2 Xbutton. Jokaiselle kayttajalle voidaan myontaa kayttdoikeudet laiteohjauksen vapaasti maariteltaville
alueille. Tata varten kayttaja tarvitsee digitaalisen avaimen (Xbutton), jonka avulla han kirjautuu
laitteelle Xbutton-rajapinnan kautta. Taman avaimen konfiguroinnin suorittaa jarjestelmakayttaja
(hitsauksen valvoja).

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

Kuva 6-52

Xbutton-oikeuksien aktivoimiseksi vaaditaan seuraavat vaiheet:

1. Avainkytkin asennossa 1,

2. Sisaankirjautuminen Xbuttonilla ja paakayttajan oikeuksilla,

3. Aseta valikkokohta "Xbutton-oikeudet aktiivisia:" asentoon "kyll&".

Tama toimintatapa estaa tahattoman uloskirjautumisen ilman Xbuttonin omistamista paakayttajan
oikeuksilla.

Kayttajatiedot
Kayttajatiedot, kuten esim. yrityksen ID, kayttajatunnus, ryhma jne. naytetaan

Xbutton-oik. aktivointi
Valikko-ohjaus:

Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus
Xbutton-oik. aktiivinen: kylla Kayttooikeudet aktiivisia

ei Avainkytkin aktiivinen
Xbutton-konfig. nollaus: kylla Yritystunnus, ryhma ja kayttéoikeudet

uloskirjatussa tilassa palautetaan
tehdasasetuksiin ja Xbutton-oikeudet
deaktivoidaan.

ei
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6.7

6.8

=

Jannitteenalennin
Tama lisatoiminto on saatavana ainoastaan ”tehdasasennusoptiona”.

Jannitteenalennin (VRD) on tarkoitettu turvallisuuden lisdamiseen erityisesti vaarallisissa ymparistoissa
(kuten esim. laivanrakennuksessa, putkirakennuksessa, kaivoksissa).

Jannitteenalennin on joissakin maissa seka useiden yhtidnsisaisten turvallisuusmaaraysten mukaisesti
pakollinen hitsausvirtalahteen osa.

Tilanayttd VRD palaa, kun jannitteenalennin toimii moitteettomasti ja lahtojannite on laskettu vastaavassa
standardissa maariteltyihin arvoihin (tekniset tiedot).

Dynaaminen tehonmukautus
Edellytyksena on verkkosulakkeen asianmukainen laatiminen.
Huomioi verkkosulakkeesta annetut tiedot!

Taman toiminnon avulla laite voidaan sovittaa verkkoliitdnnan rakennuksen puoleiseen varmistukseen.
Nain voidaan estaa paasulakkeen usein tapahtuva laukeaminen. Laitteen maksimaalinen ottoteho
rajoitetaan olemassa olevalle paasulakkeelle sopivalla esimerkinomaisella arvolla (portaattomasti
saadettavissa). Toiminto saataa hitsaustehon automaattisesti vastaavalle paasulakkeelle epakriittiseen
arvoon.

Arvo voidaan esivalita valikossa Jarjestelma parametrin avulla.
25 A:n péédsulaketta kdytettaesséa on sdhkdéalan ammattilaisen liitettdva soveltuva verkkopistoke.

Valinta

[l Huolto

| ( Lisaasetukset

| ( Dynaaminen tehosovitus
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Varoitusilmoitukset
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7 Vian korjaus
Kaikille tuotteillemme tehdaan tarkat tuotantotarkastukset ja lopputarkastukset. Jos tasta huolimatta tuote
ei toimi oikein, tarkasta se silloin seuraavaa kaaviota apuna kayttéen. Jos tuotteen toiminta ei korjaannu
millaan alla kuvatulla viankorjausmenettelylla, pyydamme ottamaan yhteytta valtuutettuun
jalleenmyyjaasi.
7.1 Varoitusilmoitukset
Varoitusilmoitus esitetdan aina laitenayton esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:
Nayttotyyppi - laiteohjaus Esitys
Grafiikkanayttd A
kaksi 7-segmenttista nayttoa ’q }__ '1:
7-segmenttinen nayttd ,q_
Varoituksen mahdollinen syy ilmoitetaan vastaavalla varoitusnumerolla (katso taulukko).
+ Jos esiintyy useampia varoituksia, ne naytetaan perakkain.
+ Dokumentoi laitevaroitus ja informoi huoltohenkilékuntaa tarvittaessa.
Varoitus Mahdollinen syy / ratkaisu
1(Ylilampo Vaarana on lahiaikoina ylildampétilasta aiheutuva sammutus.
2|Puoliaaltohairiot Tarkasta prosessiparametrit.
3|Varoitus, hitsauspistoolin Tarkista jadhdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa.
jaahdytys
4|Suojakaasu Tarkasta suojakaasun syotto.
5|Jaahdytysnesteen virtaus Tarkista minimivirtausmaara. @
6|Lankavara Kelalla on enda vain vahan lankaa.
7|CAN-vaylan hairio Langansydttolaitetta ei ole liitetty, langansy6ttémoottorin
automaattisulake (palauta lauennut sulake painamalla).
8|Hitsausvirtapiiri Hitsausvirtapiirin induktiviteetti on liian korkea valitulle
hitsaustehtavalle.
9|Langansyo6ton konfiguraatio | Tarkista langansy6ton konfiguraatio.
10|Osainvertteri Yksi useammasta osainvertterista ei toimita hitsausvirtaa.
11|Jaahdytysnesteen Tarkista lampatila ja kytkentakynnykset. @
ylilampatila [
12|Hitsauksen valvonta Hitsausparametrin tamanhetkinen arvo on maaratyn
toleranssikentan ulkopuolella.
13|Kontaktivirhe Hitsausvirtapiirin vastus on liian suuri. Tarkasta massaliitanta.
14| Tasausvirhe Kytke laite pois paalta ja uudelleen paalle. Jos virhe ei poistu,
ilmoita asiasta huoltoon.
15|Verkkosulake Verkkosulakkeen tehoraja on saavutettu ja hitsausteho
pienenee. Tarkista sulakkeen asetus.
16|Suojakaasuvaroitus Tarkista kaasunsyotto.
17|Plasmakaasuvaroitus Tarkista kaasunsyotto.
18|Pelkistavan kaasun varoitus | Tarkista kaasunsyo6tto.
19|Kaasuvaroitus 4 varattu
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Varoitusilmoitukset

Varoitus Mahdollinen syy / ratkaisu
20|Jaahdytysnesteen Tarkista jadhdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa.
lampatilavaroitus
21|Ylilampd 2 varattu
22|Ylilampo 3 varattu
23|Ylilampo 4 varattu
24|Jaahdytysnesteen virtauksen [Tarkista jadhdytysnesteen syotto.

varoitus

Tarkista jaahdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa.
Tarkista virtaus ja kytkentakynnykset. [@

25(Virtaus 2 varattu

26|Virtaus 3 varattu

27\Virtaus 4 varattu

28|Lankavaraston varoitus Tarkista langansyétto.

29(Langan puute 2 varattu

30({Langan puute 3 varattu

31|Langan puute 4 varattu

32|Nopeudensdadon virhe Langansyéttolaitteen hairid - lankakayton jatkuva ylikuorma.
33|Langansyodttomoottorin ylivirta |Langansyottdmoottorin ylivirran tunnistus.

34

JOB tuntematon

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

35

Langansyéttdmoottorin ylivirta,
slave

Langansyéttdmoottorin ylivirran tunnistus, slave (push/push-
jarjestelma tai valikaytto).

36

Nopeudensaadon virhe, slave

Langansyottolaitteen hairio - lankakayton jatkuva ylikuorma
(push/push-jarjestelma tai valikaytto).

37|FAST-vaylan hairid Langansyédttolaitetta ei ole kytketty (palauta
langansyottomoottorin automaattisulake painamalla).
38|Puutteelliset rakenneosatiedot |Tarkista XNET-rakenneosien hallinta.

39

Verkon puoliaaltojen katkos

Tarkista syottojannite.

4

o

Verkon alijannite

Tarkista syéttojannite.

4

-

Jaahdytysmoduulia ei
tunnistettu

Tarkasta jaahdytyslaitteen liitanta.

47

Paristo (Bluetooth-

kaukosaadin)

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

Paristotaso alhainen (vaihda paristo)
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7.2 Virheilmoitukset (virtalahde)

Mahdollisen virhenumeron naytto riippuu laitesarjasta ja sen mallista!
Hairio esitetaan laitenayton esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:

Nayttotyyppi - laiteohjaus Esitys
Grafiikkanayttd I'I
kaksi 7-segmenttista nayttoa

g y E -
7-segmenttinen naytto E

Hairion mahdollinen syy ilmoitetaan vastaavalla hairionumerolla (katso taulukko). Vian sattuessa
tehoyksikko kytketaan pois kaytosta.

» Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkildkuntaa tarvittaessa.

* Jos useampi virhe sattuu, naytetaan ne perakkain.

+ Dokumentoi viat ja informoi huoltohenkilokuntaa tarvittaessa.

+ Jos ohjauksessa esiintyy useampia vikoja, ndytetaan aina vika alhaisimmalla vikanumerolla (Err). Kun
tama vika on korjattu, nayttéon 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 kytkemalla se uudelleen paalle.

Vika (luokka) Mahdollinen syy Ratkaisu
3 A B Nopeudensaadon virhe|Langansy6ttolaitteen hairio Tarkista yhteydet (liittimet, johdot).
Lankakayton jatkuva Al asenna langanjohdetta tiukoille
ylikuormitus. sateille.
Tarkista langanjohteen kevyt
liikkuvuus.

4 A Ylilampo Virtaldhde kuumentunut liikaa |Anna paallekytketyn laitteen jadhtya.
Tuuletin jumissa, likainentai  |Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
viallinen.
lIman sis&an- tai ulostulo Tarkasta ilman sisdan- ja ulostulo.
tukossa.

5| Verkon ylijannite Verkkojannite liian korkea Tarkista syottdjannitteet ja vertaa
niita virtalahteen kytkentajannitteisiin.
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Vika (luokka)

Mahdollinen syy

Ratkaisu

7 BlJadhdytysnesteen Pieni virtausmaara Lisaa jaahdytysnestetta.
puute Tarkista jaahdytysnesteen virtaus -
poista letkupaketin taitokset.
Sovita virtauskynnys. [
Puhdista vedenjaahdytin.
Pumppu ei pyori Kaynnista pumppuakseli.
limaa jaahdytysnestekierrossa |Poista ilma jaghdytysnestekierrosta.
Letkupakettia ei ole taytetty Sammuta ja kaynnista laite uudelleen
kokonaan jadhdytysnesteelld. |> pumppu kaynnissa > tayttévaihe.
Kaytto kaasujaahdytteisella Deaktivoi hitsauspistoolin jadhdytys.
hitsauspistoolilla. Yhdista jadhdytysaineen meno ja
paluu letkusillalla.
Automaattisulakkeen hairio @  |Palauta automaattisulake.
8 A B|Suojakaasuvirhe Ei suojakaasua Tarkasta suojakaasun syotto.

Esipaine liian alhainen.

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

©

Toisioylijannite

Ylijannite ulostulossa:
Invertterivika

Ota yhteytta huoltoon.

10

Maatto (PE-virhe)

Yhteys hitsauslangan ja
laitekotelon valilla

Poista sahkodinen yhteys.

11~ BNopea paaltakytkenté [Loogisen signaalin "robotti Poista vika ylemmasta
valmis” poistaminen prosessin |ohjauslaitteesta.
aikana.
16 A|Apuvalokaari, yleisesti |Hatapysaytyspiirin vika Tarkasta hatapysaytyspiiri.

Lampaotilavirhe

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 Jaahdytysneste kuumentunut  |Anna paallekytketyn laitteen jaghtya.
ylilampatila ! liikaa
Tuuletin jumissa, likainentai  |Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
viallinen.
lIman sis&an- tai ulostulo Tarkasta ilman sis&an- ja ulostulo.
tukossa.
23 A Korkeataajuuskuristime|Ulkoinen korkeataajuuskuristin |Anna paallekytketyn laitteen jaéhtya.
n ylildmpétila kuumentunut liilkaa
248 Apuvalokaaren Apuvalokaari ei sytyta. Tarkasta hitsauspistoolin varusteet.
sytytysvirhe
25 B|Pelkistavan kaasun Kaasun puute Katso vian 8 kuvaus.

vika
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Vika (luokka)

Mahdollinen syy

Ratkaisu

26 A Hilibo-moduulin

Hilibo-moduuli kuumentunut

Katso vian 4 kuvaus.

ylildampo6 liikaa
32| Vika >0 " Virrantunnistus virheellinen Ota yhteytta huoltoon.
33| Vika UIST M 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|[c-Virhe

[sl-Edellytykset eivat tayty.

Sammuta laite ja kytke se jalleen
paalle.

Ota yhteytta huoltoon.

37| Elektroniikkavirhe

Lampadtilavirhe

Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.

38 Vika IIST!™

Oikosulku hitsausvirtapiirissa
ennen hitsaamista.

Poista oikosulku hitsausvirtapiirista.

Ota yhteytta huoltoon.

39| Elektroniikkavirhe

Toissijainen ylijannite

Sammuta laite ja kytke se jalleen
paalle.

Ota yhteytta huoltoon.

40| Elektroniikkavirhe

I>0-virhe

Ota yhteytta huoltoon.

47 B Bluetooth-virhe

Huomioi Bluetooth-toiminnon
mukana toimitetut asiakirjat.

48 B Sytytyshairio

Ei sytytysta prosessin
kaynnistyessa (automatisoidut
laitteet).

Tarkista langansyotto

Tarkista syottokaapelin liitdnnat
hitsausvirtapiirissa.

Puhdista mahdolliset korrodoituneet
ty6kappaleen pinnat ennen
hitsaamista.

49 B VValokaaren hairi®

Hitsauksen aikana
automatisoidulla laitteistolla tuli
valokaaren hairio.

Tarkista langansyotto.

Mukauta hitsausnopeus.

50 Bl Ohjelmanumero

Sisainen virhe

Ota yhteytta huoltoon.

51 A Hatapysaytys

Virtalahteen hatapysaytyksen
kytkentavirtapiiri aktivoitiin.

Poista hatapysaytyksen
kytkentavirtapiirin aktivointi (suojapiiri
vapautettu).

52| Ei langansyottolaitetta

Automatisoidun laitteiston
paallekytkennan jalkeen ei
havaittu langansyéttdlaitetta
(DV).

Tarkasta/liita langansyéttdlaitteiden
ohjauskaapelit;

korjaa automatisoidun langansyoton
tunnusnumero (1DV: varmista
numero 1, kun 2DV, yhdella laitteella
numero 1 ja toisella laitteella
numero 2).

53 B Ei

langansyottolaitetta 2

Langansyéttolaitetta 2 ei
tunnistettu.

Tarkasta ohjauskaapelien liitannat.

72
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Hitsausparametrien tehdasasetusten palauttaminen

Vika (luokka) Mahdollinen syy Ratkaisu
54J VRD-virhe Tyhjakayntijannitteen Erota mahdollinen vieraslaite
pienentamisen virhe. hitsausvirtapiirista.
Ota yhteytta huoltoon.
55 B|Langansyottolaitteen  |Langansydttolaitteen Al asenna langanjohdetta tiukoille

ylivirta

ylivirtatunnistus.

séateille.

Tarkista langanjohteen kevyt
liikkuvuus.

56

Syéttdjannitehairid

Syottdjannitteen jokin vaihe on
katkennut.

Tarkasta verkkoliitanta,
verkkopistoke ja sulakkeet.

57 B|Nopeudensaadon Langansyottolaitteen hairid Tarkasta liittimet, kaapelit, yhteydet.
virhe, slave (slave-kaytto).
Lankakayton jatkuva Al asenna langanjohdetta tiukoille
ylikuormitus (slave-kaytto). sateille.
Tarkista langanjohteen kevyt
liikkuvuus.
58 B Oikosulku Tarkasta hitsausvirtapiiri Tarkasta hitsausvirtapiiri.
oikosulun varalta. Aseta hitsauspistooli eristetylle
alustalle.
59| Y hteensopimaton laite |Jokin jarjestelmaan liitetyista  |Erota yhteensopimaton laite

laitteista ei ole yhteensopiva.

jarjestelmasta.

60| Y hteensopimaton Laitteen ohjelmisto ei ole Ota yhteytta huoltoon.
ohjelmisto yhteensopiva.
61|Hitsauksen valvonta  [Hitsausparametrin Noudata toleranssikenttia.
J:améarg?;rﬁlc?lzrr]a?]r;s?k%r; t4n Mukauta hitsausparametrit.
ulkopuolella.
62| Jarjestelmakomponentit| Jarjestelm&komponenttejaei  |Ota yhteytta huoltoon.
i 16ytynyt.
63|Verkkojannitteen vika |Kayttd- ja verkkojannite ovat  |Tarkasta/mukauta kaytto- ja

[ ainoastaan laitesarjassa XQ.
[ eilaitesarjassa XQ.
Bl arvot ja kytkentakynnykset, katso Tekniset tiedot.

7.3

yhteensopimattomia

verkkojannite

Hitsausparametrientehdasasetusten palauttaminen

Kaikki tallennetut, kayttdjakohtaiset hitsausparametrit korvataan tehdasasetuksilla.

Valinta

=

Huolto

| ( Palauta

| ( Tehdasasetukset

7.4

Nayta koneenohjauksen ohjelmaversio

Laiteohjelmiston tunnistaminen on nopean vianetsinnan perusta valtuutetulle huoltohenkilostolle!
Versionumero naytetaan n. 5 s ajan laiteohjauksen aloitusnaytolla (kytke laite pois paalta ja jalleen
paalle) > katso luku 5.1.1.
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8 Liite
8.1 Parametrienyleiskuva - Asetusalueet
8.1.1 TIG-hitsaus

Nimi Esitys Asetusalue

S | ¥ g |£ ©

X > > S €
Kaasun esivirtausaika 0,5 s 0 - 20
Elektrodin halkaisija (metrinen) df 2,4 mm 1,0 - 48
Elektrodin halkaisija (brittildinen) 93 mil 40 - 187
Sytytyksen optimointi 100 % 25 - 175
Aloitusvirta (prosentteina arvostal__/) 50 % 1 - 200
Aloitusvirta (absoluuttinen, virtaldhteesta riippuvainen) - A - - -
Aloitusaika 0,01 s 0,01 - 20,0
Nousu-/laskuaika (aika > Dl) EyP 0,00 S 0,00 - 20,0
Paavirta (virtalahteesta riippuvainen) [ - A - - -
Nousu-/laskuaika (aikal__{ > [_2)) 0,00 S 0,00 - 20,0
Nousu-/laskuaika (aika -> El) 0,00 [ 0,00 - 20,0
Toisiovirta (prosentteina arvosta [__1) 50 % 1 200
Toisiovirta (absoluuttinen, virtalahteesta riippuvainen) - A - -
Nousu-/laskuaika (aika 1 -> [ £d)) 0,00 s | 000 - 200
Lopetusvirta (prosentteina arvosta B) 20 % 1 - 200
Loppuvirta (absoluuttinen, virtalahteesta riippuvainen) - A - - -
Loppuvirta-aika 0,01 s 0,01 - 20,0
Jalkivirtausaika 8 S 0,0 - 40,0
activArc (paavirrasta riippuvainen) 0 - 100
Hitsaustehtavit (JOB) 1 1 - 100
spotArc-aika 2 S 0,00 - 20,0
spotmatic-aika > [on ) 200 ms 5 - 999
spotmatic-aika > [oFF)) 2 s | 001 - 200
JOB-muistipaikat P - 1 100
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8.1.1.1 Pulssiparametri

Nimi Esitys Asetusalue
:0
5 | o = @
S| z|c: $
X [ > > 13 E
Pulssivirta (keskiarvopulssaus) 140 % 1 200
Pulssiaika (terminen pulssaus) 0,01 s 0,00 - 20,0
Pulssin taukoaika (terminen pulssaus) 0,01 S 0,00 - 20,0
Pulssin tasapaino (keskiarvopulssaus, AC ja DC) 50,0 % 0,1 - 999
Pulssitaajuus (keskiarvopulssaus, DC) 200 Hz | 0,10 - 20000
Pulssitaajuus (keskiarvopulssaus, AC) FrE 2,00 Hz 0,10 - 5,00
8.1.1.2 Vaihtovirtaparametri
Nimi Esitys Asetusalue
0
5 | o = @
X > > S £
Tasapaino 65 % 40 - 90
Taajuus 50 Hz 30 - 300
Kommutoinnin optimointi auto 1 - 100
Amplituditasapaino 100 % 70 - 160
8.1.2 Puikkohitsaus
Nimi Esitys Asetusalue
)
5 | o X @
S | % g | s
X (> > £ E
Kuumakiynnistysvirta (prosentteina arvosta /) 120 % 1 - 200
Kuumakaynnistysvirta (absoluuttinen, virtaldhteesta - A - - -
riippuvainen)
Kuumakaynnistysaika Eht 0,5 ] 0,0 - 10,0
Padvirta (virtalahteesta riippuvainen) [ - A - - -
Arcforce 0 -40 - 40
JOB-muistipaikat - 102 - 108
JOB-muistipaikat (CEL) cPu - 109 - 116
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8.1.21 Pulssiparametri

Nimi Esitys Asetusalue
He)
5 | o X @
B AL g
X (> > £ g
Pulssivirta (keskiarvopulssaus) 142 1 - 200
Pulssin tasapaino (keskiarvopulssaus, AC ja DC) 30 % 0,1 - 99,9
Pulssitaajuus (keskiarvopulssaus, DC) 1,2 Hz 0,1 - 500
Pulssitaajuus (keskiarvopulssaus, AC) FrE 1,2 Hz 0,1 - 5
8.1.22 Vaihtovirtaparametri
Nimi Esitys Asetusalue
He)
5 | o = é
X (> > £ 1S
Taajuus 100 Hz 30 - 300
Tasapaino 60 % 40 - 90
8.1.3 Globaalit parametrit
Nimi Esitys Asetusalue
o)
5| o X ¢
S | ® - s
X | > > £ E
Valmiustila 20 m 5 - 60
Uudelleensytytys valokaaren hairion jilkeen Job S 0,1 - 5
Hitsauspistoolin kayttotila 1 - 1 - 6
Up-/'Down-nopeus 10 - 1 1 100
Virtaloikka 1 1 - 20
JOB-numeron kutsuminen rd 100 - 1 - 100
Kaynnistys-JOB 1 - 1 100
Minimivirta jalkakaukosaadin (AC) 10 A 3 - 50
Hitsauspistoolin jaahdytys, jalkikayntiaika 7 - 1 - 60
Hitsauspistoolin jaahdytys, lampétilan virheraja 70 C 50 - 80
Hitsauspistoolin jaahdytys, lampétilan virheraja 158 F 122 - 176
(brittildinen)
Hitsauspistoolin jdahdytys, virtauksen virheraja 0,6 I 0,5 - 20
Hitsauspistoolin jaahdytys, virtauksen virheraja 016 gal| 013 - 0.53
(brittildinen)
Dynaaminen tehosovitus FUS 16 - 10 - 32
Valokaaren tunnistus hitsausmaskeille (TIG) oPE 0 - 0 - 2
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8.2 Myyjahaku

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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