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Yleisia huomautuksia
A VAROITUS

Lue kayttdohje!

“IIJJ Kayttéohjeen tarkoituksena on opastaa kayttajaa kayttamaan laitteita turvallisesti.

- « Kaikkien jarjestelmakomponenttien kayttdohje, erityisesti turvaohjeet, on luettava ja niité on
noudatettaval

* Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia sekd maakohtaisia méarayksia!

+ Kayttbohjetta on sailytettava laitteen kayttopaikalla.

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

» Laite on valmistettu tekniikan tason sekéa 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, kayttéonottoon, kayttdon, kayttotarkoitukseen tai
kayttdpaikkaan liittyvia kysymyksia, ota yhteys laitteen jalleenmyyjaan tai asiakaspalveluumme
numerolla +49 2680 181-0.

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

Vastuumme tdman laitteen kaytdn osalta rajoittuu nimenomaan laitteen toimintaan. Kaikki muu
vastuu on nimenomaisesti poissuljettu. Kayttaja hyvaksyy vastuun poissulkemisen ottaessaan
laitteen kayttoon.

Valmistaja ei voi valvoa kayttbohjeen noudattamista eika laitteen asennukseen, kayttdon tai
huoltoon liittyvia olosuhteita tai tapoja.

Virheellinen asennus voi johtaa aineellisiin vahinkoihin ja henkildiden loukkaantumiseen. N&in
ollen emme ota mink&énlaista vastuuta tappioista, vahingoista tai kuluista, jotka ovat johtuneet
virheellisestd asennuksesta, kaytosta tai huollosta tai jollakin tavalla liittyvat néihin osatekijoihin.

© EWM AG

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

Taman kayttdohjeen tekijanoikeudet jaavat laitteen valmistajalle.
Osittainenkin monistaminen edellyttdd valmistajan kirjallista lupaa.

Taman asiakirjan siséltd on tutkittu, tarkastettu ja tydstetty huolellisesti, mutta muutokset, kirjoitusvirheet
ja erehdykset ovat silti mahdollisia.
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Huomautuksia naiden kayttdohjeiden kaytosta

2 Oman turvallisuutesi vuoksi
2.1 Huomautuksia nadiden kayttoohjeiden kaytosta
A VAARA
Tydskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti uhkaavien vakavien
tapaturmien ja kuolemantapausten ennalta ehkaisemiseksi.
» Turvallisuustietojen otsikoissa esiintyy sana "VAARA" sek& yleinen varoitussymboli.
» Vaaraa on korostettu myds sivun reunassa olevalla symbolilla.
A VAROITUS
Tydskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti uhkaavien vakavien
tapaturmien ja kuolemantapausten ennalta ehkaisemiseksi.
+ Turvallisuustietojen otsikoissa esiintyy sana "VAARA" sekd yleinen varoitussymboli.
* Vaaraa on korostettu my6s sivun reunassa olevalla symbolilla.
A HUOMIO
Tydskentely- ja toimintamenettelyt, joita on noudatettava tarkasti myds mahdollisten
lievien tapaturmien ennalta ehkéisemiseksi.
» Turvallisuustietojen otsikossa esiintyy aina avainsana "HUOMAUTUS" seka yleinen
varoitussymboli.
* Riskid on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.
5"  Teknisia erityispiirteitd, jotka kayttdjan on huomioitava esinevahinkojen tai laitevaurioiden
vélttdmiseksi.
Erilaisiin kayttotilanteisiin tarkoitetut, vaihe vaiheelta opastavat toimintaohjeet seké luetteloinnit on
merkitty luettelomerkilla, esim.:
+ Liité hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.
2.2  Merkkien selitykset
Symboli | Kuvaus Symboli | Kuvaus
I | Teknisia erityispiirteitd, jotka kayttajan a paina ja vapauta / napayta / kosketa
on huomioitava. ﬂ
kytke laite pois paalta vapauta
@ kytke laite paalle paina ja pida painettuna
[}
® vaara/patematon @ kierra
@ oikea/pateva j Lukuarvo - asetettavissa
Fgd |Tulo U1, | Vihred merkkivalo palaa
- 0
L 4 1 .
Navigointi o % o |Vihred merkkivalo vilkkuu
® ° [ ]
1 L&htd 1, |Punainen merkkivalo palaa
- -
J 4 1 .
099-0M37XM-EW518 5
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Oman turvallisuutesi vuoksi ev\;’-r,
Kokonaisdokumentaation osa

Kuvaus Symboli | Kuvaus
Ajan nayttd (esimerkki: Odota 4 ¢ % ¢ |Punainen merkkivalo vilkkuu
sekuntia / paina) '. .‘

[ J

Valikon naytté keskeytynyt
(lisdasetukset mahdollisia)

Tyokalu ei tarpeen / ala kayta tydkalua

Tyokalun kaytto tarpeen / kayta
tydkalua

2.3 Kokonaisdokumentaation osa

Tama kayttdohje on osa kokonaisdokumentaatiota ja se on voimassa vain yhdessa kaikkien
osadokumenttien kanssa! Kaikkien jarjestelmdkomponenttien kayttéohjeet, erityisesti turvaohjeet,
on luettava ja niitd on noudatettava!

Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.

Pos. |Dokumentointi

A.l1 |Langansyéttolaite

A.2 | Muutostydohjeet vaihtoehdot

A.3 |Virtalahde

A.4 | Jaahdytyslaite, jannitemuuntaja, tytkalulaatikko jne.

A.5 |Kuljetusvaunu

A.6 | Hitsauspoltin

A7 Kaukosaadin

A.8 |Ohjaus

A Kokonaisdokumentaatio
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Tarkoituksenmukainen kaytto

Laitetta saa kayttda vain seuraavien jarjestelmien kanssa

3 Tarkoituksenmukainen kaytto

§

A VAROITUS

Vaarasta kaytosta aiheutuvat vaaratekijat!

Laitteisto on valmistettu tekniikan tason mukaisesti seka saantdjen / normien

mukaisesti teollisuus- ja ammattikayttéon. Se on tarkoitettu ainoastaan tyyppikilvessa

ilmoitettua hitsausmenetelméa varten. Muussa kuin maaraysten mukaisessa kaytossa

voidaan laitteen odottaa aiheuttavan vaaroja henkildille, eldimille ja omaisuudelle.

Laitteistoa saa kayttdd ainoastaan asianmukaisen kayttdtavan mukaisesti.

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

» Laitetta ei saa muuttaa tai mukauttaa epaasianmukaisesti!

3.1 Laitetta saa kayttaa vain seuraavien jarjestelmien kanssa
Tata kuvausta saa soveltaa ainoastaan laitteisiin, joissa on laiteohjaus M3.7X-M.

3.2 Laitteeseen liittyvat asiakirjat

+ Liitettyjen hitsauslaitteiden kayttohjeet

» Valinnaisten laajennusten asiakirjat

3.3 Ohjelmiston tila

Tama ohje kuvaa seuraavaa ohjelmistoversiota:

1.0.9.0

= Laiteohjauksen ohjelmistoversio voidaan nayttaa laitekonfiguraatiovalikossa (valikko
Srv) > katso luku 5.5.
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Ohjausalueiden yleiskuva
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4 Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet
4.1  Ohjausalueiden yleiskuva
[ Laiteohjaus on jaettu kuvausta varten kahteen osa-alueeseen (A, B), jotta kuvaus olisi
mahdollisimman selked. Parametriarvojen asetusalueet on koottu yhteen luvussa Parametrien
yleiskuva > katso luku 8.1.
mm inch % S
Mer |Symboli [Kuvaus
kki
1 Ohjausalue A
> katso luku 4.1.1
2 Ohjausalue B
> katso luku 4.1.2
8 099-O0M37XM-EW518
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Ohjausalueiden yleiskuva

4.1.1 Ohjausalue A

Soft = Dynamics + Hard

Kuva 4-2

Mer |Symboli [Kuvaus

kki
1 JOB- |Painike hitsaustehtavan valinta (JOB)

LIST |Valitse hitsaustehtava hitsaustehtavaluettelon (JOB-LIST) perusteella. Luettelo

sijaitsee langansydttolaitteen syottoyksikon suojaluukun sisgpuolella tai myos taméan

kayttéohjeen liitteena.

2 <=1 |Click wheel hitsausteho
o Hitsaustehon asettaminen > katso luku 4.3.2
e Eri parametriarvojen asetus esivalinnasta riippuen.

Valkoiset merkkivalot (LED) saaténupin ymparilla palavat, kun asetus on mahdollinen.
3 v Painike, kayttotavan valinta

| —— 2-tahti
HH 4-tahti
I 4-erikoistahti

Naytetdan asetetun valokaaridynamiikan korkeus ja suunta.

4 Valokaaridynamiikan naytto
=]

5 Click wheel -néppain, valokaaren pituuden korjaus
A Valokaaren pituuden korjauksen asetus > katso luku 5.2.1.5
A Valokaaridynamiikan asetus > katso luku 5.2.1.6
R Eri parametriarvojen asetus esivalinnasta riippuen.

Valkoiset merkkivalot (LED) saatonupin ymparilla palavat, kun asetus on mahdollinen.

099-0M37XM-EW518 o)
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Ohjausalueiden yleiskuva

4.1.2 Ohjausalue B

19 (913942 (1) aY)®

Kuva 4-3
Mer |Symboli [Kuvaus
kki
1 } Vasen nayttod / estotoiminto -painike
Laitendyton vaihto eri hitsausparametrien valilla. Merkkivalot osoittavat valitun
parametrin.
1
O ------- 3 sekunnin painalluksen jalkeen laite vaihtaa
estotoimintoon > katso luku 4.3.5.
2 Langannopeuden yksikdén merkkivalo
m/min --- Parametriarvo naytetdan metreind minuuttia kohti.
ipm ------ Parametriarvo naytetddn tuumina (inch) minuuttia kohti.
Vaihto metrisen ja brittildisen jarjestelman valilla erikoisparametrin "P29”
kautta > katso luku 5.4.
3 Materiaalipaksuuden merkkivalo

Valitun materiaalipaksuuden naytto.

Hitsausvirran merkkivalo
Hitsausvirran nayttd ampeereina.

Merkkivalo, langannopeus
Palaa, kun langannopeutta esitetaan.

Estotoiminnon merkkivalo
Kytkeminen paéalle ja pois paélté vasen naytto / estotoiminto -painikeella.

Valokaaren pituuden korjausjannitteen merkkivalo
Valokaaren pituuden korjausjannitteen naytté voltteina.

Naytto, oikea > katso luku 4.2
V o-emmeeeee Hitsausjannite

Merkkivalo ylilampétila / hitsauspolttimen jadhdytyksen virhe
Vikailmoitukset > katso luku 6

10 Jaahdytysnestehairion merkkivalo

limoittaa virtauksen hairiésta tai jaAahdytysnesteen puutteesta.

O g <@ (b =+

10 099-0M37XM-EW518
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Hitsausparametrien naytto

Mer [Symboli |Kuvaus
kki

11 S Sekuntien merkkivalo
Naytetty arvo esitetdan sekunteina.

12 Sng JOB-numeron nayttd (hitsaustehtava) > katso luku 5.2.1

13 0 Tilanayton merkkivalo (Hold)
Keskiarvojen naytté koko hitsauksen ajalta.

14 % Prosenttien merkkivalo
Naytetty arvo esitetaan prosentteina.

15 Materiaalipaksuuden yksikdén merkkivalo
mm------- Parametriarvo naytetéd&n millimetreiné.
inch ------ Parametriarvo naytetdén tuumina.

”

Vaihto metrisen ja brittildisen jarjestelman valilla erikoisparametrin’P29
kautta > katso luku 5.4.

16 1| |Naytto, vasen
(NN . . . v .
Hitsausvirta, materiaalin paksuus, langansyéttdénopeus, pitoarvot
099-0M37XM-EW518 11
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Hitsausparametrien naytto

4.2  Hitsausparametrien naytto
Parametrinayttdjen vasemmalla puolella on painike parametrien valintaa varten. Se on tarkoitettu
naytettavien hitsausparametrien ja niiden arvojen valintaan.

Painikkeen jokainen painallus kytkee seuraavaan parametriin (merkkivalot nayttavat valinnan). Viimeisen

parametrin saavuttamisen jalkeen aloitetaan alusta ensimmaisesta parametrista.

MIG/MAG

Parametri Tavoitearvot ™ Tamanhetkiset arvot Hold-arvot &
2

Hitsausvirta @ @ @

Materiaalin paksuus @ @ @

Langannopeus @ @ @

Hitsausjannite @ @ @

Puikkohitsaus

Parametri Tavoitearvot ™ Tamanhetkiset arvot Hold-arvot ™
2

Hitsausvirta @ @ @

Hitsausjannite @ @ @

Asetuksia muutettaessa (esim. langannopeus) naytto vaihtuu valittémasti nimellisarvoasetukseen.

M Tavoitearvot (ennen hitsausta)

@ Tamanhetkiset arvot (hitsauksen aikana)

Bl Hold-arvot (hitsauksen jalkeen, keskiarvojen nayttoé koko hitsauksen ajalta)

4.3 Laiteohjauksen kaytto

4.3.1 Paanadkyma
Laitteen paallekytkemisen tai asetuksen paattamisen jalkeen laiteohjaus vaihtaa paanayttéon. Tama
tarkoittaa, etta aikaisemmin valitut asetukset otetaan kayttoon (ilmaistaan tarvittaessa merkkivaloilla) ja
virran voimakkuuden tavoitearvo (A) naytetddn vasemmassa hitsaustietonaytossa. Oikeassa naytdssa
naytetaan hitsausjannitteen tavoitearvo (V). Ohjaus vaihtaa 4 sekunnin jalkeen takaisin paanayttéon.

4.3.2 Hitsaustehon sdataminen
Hitsausteho asetetaan hitsaustehon saatonupilla (click wheel). Taman lisdksi voidaan parametreja
sovittaa toimintojaksossa tai asetuksia sovittaa eri laitevalikoissa.

4.3.3 Laajennettujen hitsausparametrien asettaminen (asiantuntijavalikko)
Expert-valikko siséltaa toiminnot ja parametrit, joita ei voi asettaa suoraan laiteohjauksen kautta tai joita ei
tarvitse asettaa sdannollisesti. Naiden parametrien lukumaaré ja esittdminen tapahtuu aikaisemmin
valitusta hitsausmenetelmasta tai toiminnoista riippuen. Valinta tapahtuu painamalla pitk&dan (> 2 s)
hitsaustehon click wheel- ndppainta. Valitse vastaava parametri/valikkokohta click wheel -n&ppéainté
kiertamalla (navigointi) ja painamalla.
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Laiteohjauksen kaytto

4.3.4 Perusasetusten muuttaminen (laitekonfiguraatiovalikko)

Laitekonfiguraatiovalikossa voidaan sovittaa hitsausjarjestelman perustoimintoja. Ainoastaan kokeneiden
kayttajien tulisi muuttaa asetuksia > katso luku 5.5.

4.3.5 Estotoiminto
Estotoiminto suojaa laitteen asetusten vahingossa tehtavalta muuttamiselta.
Kayttaja voi kytkea estotoiminnon péaélle tai pois paaltéa jokaisessa laiteohjauksessa tai lisalaitteessa
painamalla pitkaan painiketta, jossa on kuvake O.
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Laiteohjauksen kaytto

5 Toiminnalliset ominaisuudet

5.1.1 Suojakaasumadaaran saato

Jos suojakaasuvirtaus on liian matala tai liian korkea, tdma voi aiheuttaa ilmaa hitsisulaan ja huokosia
hitsiin. S&44da suojakaasuvirtaus hitsaustehtavaa vastaavasti!

* Avaa hitaasti kaasupullon venttiili
» Avaa paineenalennus venttiili.
» Kytke virtalahde péaélle paakytkimesta

» Kaasutesti > katso luku 5.1.1.1-toiminnon laukaisu (hitsausjannite ja langasyéttomoottori jadvét pois
paalta - ei valokaaren sytyttamista vahingossa).

» Sé&ada sovellutukselle sopiva kaasuvirtaus paineenalennusventtiilista.
Asetusohjeita

Hitsausprosessi Suositeltu suojakaasuvirtaus

MAG hitsaus Langan halkaisija x 11.5 = I/min

MIG juotto Langan halkaisija x 11.5 = I/min

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

TIG Kaasusuutin halkaisija mm vastaa I/min kaasuvirtausta

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

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

5.1.1.1 Kaasutesti
Kayttosaatimet sijaitsevat langansyottolaitteen syottdyksikon suojaluukun alla.

Kuva 5-1

5.1.1.2 Letkupaketin huuhtelu
Kayttosaatimet sijaitsevat langansyottdlaitteen syottdyksikon suojaluukun alla.

14 099-0M37XM-EW518
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5.1.1.3 Langansyo6tto
Langansyo6tdn toiminto on tarkoitettu hitsauslangan jannitteettdmaan ja suojakaasuttomaan syéttamiseen
lankakelan vaihdon jalkeen. Kun langansyotdn painiketta painetaan pitempaan ja pidetaan painettuna,
langansyoétténopeus nousee ramppitoiminnossa (erikoisparametri P1 > katso luku 5.4.1.1) 1 m/min
asetettuun maksimiarvoon asti. Maksimarvo asetetaan painamalla yhtéa aikaa langansy6ton painiketta ja
kiertamalla vasenta click wheel -nappainta.
Kayttosdatimet sijaitsevat langansyottdlaitteen syottdyksikon suojaluukun alla.
(
-
5.1.2 Langan palautus
Langanpalautuksen toiminto on tarkoitettu hitsauslangan jannitteettdmaén ja suojakaasuttomaan
palauttamiseen. Kun langansy6ton ja kaasutestin painikkeita painetaan pitempaan ja pidetaan painettuna
samanaikaisesti, langanpalautusnopeus nousee ramppitoiminnossa (erikoisparametri
P1 > katso luku 5.4.1.1) 1 m/min asetettuun maksimiarvoon asti. Maksimarvo asetetaan painamalla yhta
aikaa langansyoton painiketta ja kiertamalla vasenta click wheel -ndppainta.
Lankakelaa on toimenpiteen aikana kierrettava kasin myotapéaivaan hitsauslangan kelaamiseksi
uudelleen.
Kayttosaatimet sijaitsevat langansyottolaitteen syottdyksikon suojaluukun alla.
G
=R
&
Kuva 5-4
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MIG/MAG hitsaus

5.2 MIG/MAG hitsaus

5.2.1 Hitsaustehtavan valinta
Hitsaustehtdvan valinnassa on suoritettava seuraavat vaiheet:

» Valitse perusparametrit (materiaalityyppi, langan halkaisija ja suojakaasutyyppi) ja hitsausmenetelméa
(valitse ja sy6td JOB-numero JOB-List > katso luku 7.1 -kohdan perusteella).

+ Valitse kaytto- ja hitsaustapa
* Aseta hitsausteho

+ Korjaa tarvittaessa valokaaren pituutta ja dynamiikkaa

5.2.1.1 Perusparametrit
Aluksi kayttajan on selvitettava hitsausjarjestelméan perusparametrit (mateiaalityyppi, langan halkaisija ja
suojakaasutyyppi). Naitd perusparametreja verrataan hitsaustehtavaluettelon (JOB-LIST) tietoihin.
Perusparametrien yhdistelm& muodostaa JOB-numeron, joka on nyt annettava laiteohjaukseen. Tata
perusasetusta ei tarvitse tarkistaa uudelleen tai sovittaa muulloin kuin langan tai kaasun vaihdon
yhteydessa.

Kuva 5-5

5.2.1.2 Toimintatapa

Kayttotapa maarittda hitsauspistoolilla ohjattavan prosessin. Kayttotapojen yksityiskohtaiset
kuvaukset > katso luku 5.2.4.

RO

A O
VAHO
"

Kuva 5-6
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5213

5214

5.2.15

Hitsausteho (toimintapiste)

Hitsausteho asetetaan yksinuppisdadon pohjalta. Kayttdja voi asettaa toimintapisteensa joko
langannopeutena, hitsausvirtana tai materiaalin paksuutena. Hitsauskone laskee ja asettaa
toimintapisteelle optimaalisen hitsausjannitteen. Kayttaja voi korjata tata hitsausjannitetta
tarvittaessa > katso luku 5.2.1.5.

’,

Sy
’

~ , 1371 )
|

- A J

Kuva 5-7

Lisdvarusteet toimintapisteen asettamiseksi

Toimintapisteasetus voidaan suorittaa myos eri tarvikekomponenteista, kuten esim. kaukosaatimista,
erikoishitsauspolttimista tai robotti-/teollisuusvaylaliitinndista (vaaditaan vaihtoehtoinen
automaatioliitdnta, ei kaikissa tdméan sarjan laitteissa mahdollista!).

Yksittaisten laitteiden ja niiden toimintojen yksityiskohtaisempi kuvaus I6ytyy kunkin laitteen
kayttbohjeesta.

Valokaaren pituus
Tarvittaessa valokaaren pituus (hitsausjannite) voidaan muuttaa yksilélliselle hitsaustehtavalle +/- 9,9 V.

L HA
J
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5.2.1.6 Valokaaren dynamiikka (kuristusvaikutus)
Taman toiminnon avulla valokaarta voidaan sovittaa syvan tunkeuman kapeasta, kovasta valokaaresta
(positiiviset arvot) levedan ja pehmeéaan valokaareen (negatiiviset arvot) asti. Valittu asetus naytetddn sen
lisdksi sdatonuppien alapuolella olevilla merkkivaloilla.

Yo H -

Kuva 5-9

5.2.2 Expert-valikko (MIG/MAG)

Asiantuntijavalikkoon on tallennettu sdadettavia parametreja, joiden saanndllinen asettaminen ei ole
tarpeen. Naytettyjen parametrien maara voi olla rajoitettu esim. deaktivoidun toiminnon vuoksi.
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Kuva 5-10

Naytto | Asetus/valinta

| 5}: Aloitusvirta
/ Prosentuaalinen asetusalue: paavirrasta riippuvainen
Absoluuttinen asetusalue: Imin — Imax.

18 099-0M37XM-EW518
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MIG/MAG hitsaus

Naytto Asetus/valinta

- St Valokaaren pituuden korjaaminen aloitusohjelmassa Pgrart

t S S Aloitusohjelman Psrart Nousu/laskuaika pdédohjelmassa Py

L SE Paaohjelman P, nousu/laskuaika lopetusohjelmassa Pgnp

[} ED’ Kraaterin lopetusvirta
Prosentuaalinen asetusalue: (p&avirrasta riippuvainen)
Absoluuttinen asetusalue: Imin — Imax.

Valokaaren pituuden korjaaminen lopetusohjelmassa Pgnp
cEd

bd Langan jalkipaloaika > katso luku 5.2.2.1
r R Suurempi arvo = tehostaa langan jalkipaloa
® oo Pienempi arvo = heikentda hitsauslangan jalkipaloa

5.2.2.1 Hitsauslangan jalkipaloaika

5.2.3

Jalkipaloajan parametri estda hitsauslangan kiinnipalamisen hitsisulassa tai hitsausvirtasuuttimessa
hitsausprosessin lopuksi. Arvo on optimaalinen lukuisille sovelluksille (sitd on kuitenkin mahdollista
muokata tarvittaessa). Asetettava arvo on voimassa, kunnes hitsausvirtaldhde kytkee hitsausvirran pois
paalta hitsausprosessin pysayttamisen jalkeen.

Hitsauslangan kayttaytyminen Asetusohje
Hitsauslanka palaa kiinni hitsisulassa. Suurenna arvoa
Hitsauslanka palaa kiinni hitsausvirtasuuttimeen tai Pienenna arvoa
hitsauslangassa esiintyy paljon palloutumista

Ohjelmajarjestys
Tietyt materiaalit edellyttavét erikoistoimintoja turvallisen ja laadukkaan hitsauksen varmistamiseksi.
Kayttotapa 4-erikoistahti on kaytdssa seuraavien ohjelmien kanssa:
» Aloitusohjelma Psrart (liitosvirheiden valttdminen sauman alussa)
+ P&aadohjelma P, (jatkuva hitsaus)
» Lopetusohjelma Pgnp) (lopetuskraatereiden syntymisen valttéminen lammaon kohdistetun
vahentéamisen kautta)
Ohjelmat siséltavat eri parametreja, joita ovat esimerkiksi langannopeus (toimintapiste), valokaaren
pituuden korjaus, nousu-/laskuajat, ohjelman kesto jne.
A
I
.PSTART

PA \_F’END

1

v

Kuva 5-11

5.2.4 Toimintatavat (toimintokulut)
5.2.4.1 Merkkien ja toimintojen selitykset

Symboli |Se|itys

iR Liipaisimen painallus

099-0M37XM-EW518
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Toiminnalliset ominaisuudet
MIG/MAG hitsaus

Vapauta liipaisin

Liipaisimen napaytys (lyhyt painallus ja vapautus)

Suojakaasu virtaa

Hitsausteho

Hitsauslankaa syotetaan

Langan rydminta

Langan jalkipalo

Kaasun esivirtaus

Kaasun jalkivirtaus

= 3ox|S=x ) 9 Q|- P 2|«

2-tahti
T _tahti
An 4-tahti
'|—.‘ " | 4-erikoistahti
t Aika

Pstart | Aloitusohjelma

Pa P&aaohjelma

Peno | LOpetusohjelma

5.2.4.2 Automaattikatkaisu

> Hitsauslaite paattaa sytytys- tai hitsaustapahtuman, kun tapahtuu
* sytytysvirhe (hitsausvirta ei virtaa 5 sekuntiin kdynnistysignaalin jalkeen).
* valokaari katkeaa (valokaari keskeytynyt yli 5 sekunnin ajaksi).

20
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2-tahti toiminta
% 1. i% 2. 4>:
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Kuva 5-12

=

. Tahti

» Paina ja pida liipaisin painettuna.

* Suojakaasu alkaa virrata (esikaasuvirtaus).

» Langansyoéttomoottori toimii “ryémintanopeudella”.

» Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta; hitsausvirta kulkee.

* Vaihtaa esivalittuun langansyétténopeuteen.
2. Tahti

* Vapauta liipaisin.
+ Langansyéttdmoottori pysahtyy.
+ Kaari sammuu esiasetetun jalkipaloajan jéalkeen.

+ Kaasun jalkivirtausaika alkaa.
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4-tahti toiminta

FL—»H 2. >l 3.%— 4.—»5
I A
! . ! "t
! < >¢ >: < =:1 =: i t

o N

Kuva 5-13

Vaihe 1

Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Langansyoéttomoottori alkaa toimia "ryémintanopeudella”.

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

Siirtyminen esiasetettuun langansyétténopeuteen (paaohjelma P,).

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

Vapauta polttimen kytkin.
Langansyottomoottori pysahtyy.
Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut umpeen.

Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

22
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4-tahti erikoistoiminta
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Kuva 5-14
1. tahti
« Paina liipaisinta ja pida se painettuna.
* Suojakaasu virtaa ulos (kaasun esivirtaus).
+ Langansydttdmoottori kulkee "rydmintanopeudella”.
* Valokaari syttyy, kun hitsauslanka osuu tykappaleeseen,
hitsausvirta virtaa (aloitusohjelma Psrarrt)-
2. tahti
* Vapauta liipaisin.
* Nousu paaohjelmaan Pa.
3. tahti
» Paina liipaisinta ja pida se painettuna.
* Nousu lopetusohjelmaan Pgyp.
4. tahti
* Vapauta liipaisin.
+ Langansyottdmoottori pysahtyy.
+ Valokaari sammuu asetetun langan jalkipaloajan jalkeen.
« Kaasun jalkivirtausaika kuluu umpeen.
099-0M37XM-EW518 23
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5.2.5 MIG/MAG-vakiopoltin

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

H Polttimen kytkin + Hitsauksen aloitus/lopetus

5.25.1 Siirtyminen Push/Pull-kayt6sta valisyodttlaitteelle ja takaisin

A VAROITUS

6 Al4 tee laitteelle luvattomia korjauksia tai muutoksial

Vammojen ja laitteiston vahingoittumisen ehkaisemiseksi yksikdn korjaajan tai
muuttajan on oltava erikoistunut ja harjaantunut henkilo
Takuu raukeaa, jos laitteeseen on puututtu luvatta.

« Kaytéa korjaustoihin ainoastaan patevia henkil6ita (koulutettua huoltohenkilstoa)!
6 Muutostdiden jalkeisen tarkastuksen laiminlyénnista aiheutuvat vaarat!

Ennen uutta kdyttéonottoa on suoritettava "Maaraaikaistarkastus ja testaus” standardin
IEC / SFS-EN 60974-4 "Kaarihitsauslaitteet - Osa 4: Maaraaikaistarkastus ja testaus”
mukaisesti!

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

Pistotulpat sijaitsevat heti piirikortissa M3.7X.

Pistotulppa Toiminto
X24:n kanssa Kayttd Push/pull-hitsauspolttimen kanssa (tehdasasetus)
X23:n kanssa Kaksoiskayttotila

5.3 Puikkohitsaus
5.3.1 Hitsaustehtavan valinta

Kuva 5-15

5.3.2 Hitsausvirran asetus

Kuva 5-16
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Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

5.3.3 Arcforce

@ |
—AArcH _-]

Kuva 5-17
Asetusalue:
* Negatiiviset arvot: rutiilipuikot
» Arvot nollan ymparilla: emaspuikot
» Positiiviset arvot: Selluloosapuikot

5.3.4 Kuumastartti
Kuumakaynnistyksen (Hotstart) toiminto huolehtii valokaaren varmasta sytyttdmisesta ja riittavasta
lammittdmisesta viela kylméssa perusmateriaalissa hitsauksen aluksi. Sytytys tapahtuu suuremmalla
virran voimakkuudella (hotstart-virta), joka kestéaa tietyn ajan (hotstart-aika).
14 .g. = Kuuma-aloitusvirta
= Kuumakaynnistysaika
= Paavirta
= Virta
>t = Aika

kO

Kuva 5-18

5.3.5 Tarttumisenesto

Us Tarttumisenesto estéd puikkoa hehkumasta.

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

Antistick

v

Kuva 5-19

5.4  Erikoisparametrit (laajennetut asetukset)

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

Né&ita asetuksia ei suoriteta suoraan laiteohjauksessa, koska parametrien sdanndllinen saato ei ole
yleensa tarpeen. Valittavien erikoisparametrien maara voi vaihdella hitsausjarjestelméassa kaytettyjen
laiteohjausten valilla (katso vastaava vakiokayttdohje). Erikoisparametrit voidaan tarvittaessa jalleen
palauttaa takaisin tehdasasetuksiin > katso luku 5.4.2.
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5.4.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

Kuva 5-20
Naytto Asetus/valinta
P [ Langansydton/langanpalautuksen ramppiaika
U 0= normaali langansy6tto (10 s ramppiaika)
1=-—--- nopea langansyotto (3 s ramppiaika) (tehdasasetus)
P 9 4T- ja 4Ts-napaytyskaynnistys
0= 4-tahtikayton napaytyskaynnistysta ei ole kaytettavissa
1= 4-tahtikyton ndpaytyskaynnistys on mahdollinen (tehdasasetus)
P ,5 HOLD-toiminto
! 0= HOLD-arvoja ei nayteta

e HOLD-arvot naytetdan (tehdasasetus)

PEL’ Korjaus- tai tavoitejannitteen naytto

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

Peg Yksikkojarjestelma > katso luku 5.4.1.5
0= metrinen jarjestelma (tehdasasetus)
1= brittildinen jarjestelma

5.4.1.1 Langan kylmé&ajon nousuaika (P1)

Langan kylm&ajo aloitetaan 1,0 metrin minuuttivauhdilla 2 sekunnin ajan. Sité lisdtdan vauhtiin 6,0 m/min.
Nousuaikaa voidaan sé&atdd kahden raja-arvon valilla.

Langansyo6ton aikana nopeutta voidaan muuttaa hitsaustehon sdatonupin kautta. Muutoksella ei ole
vaikutusta ramppiaikaan.
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54.1.2

5413

5414

5415

5.4.2
Iy

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

4- tahti toiminnon kytkinkaynnistyksessa voidaan siirtyd suoraan toiseen vaiheeseen painamalla polttimen
kytkint& ilman, etté virta on paalla.

Hitsaus voidaan keskeyttda painamalla polttimen kytkinta uudelleen.
Pitotoiminto (P15)
Pitotoiminto aktiivinen (P15 = 1)

» Naytolle tulevat edellisen pdaohjelman mukaiseen hitsaukseen kaytettyjen parametrien
keskim&araiset arvot.

Pitotoiminto ei aktiivinen (P15 = 0)
+ Naytdlle tulevat padohjelman parametrien asetuspisteen arvot.

Korjaus- tai tavoitejannitteen naytto (P24)

Valokaaren korjausta oikealla saaténupilla asetettaessa voidaan nayttaa joko korjausjannite +- 9,9 V
(tehdasasetus) tai absoluuttinen tavoitejannite.

Yksikkojarjestelma (P29)
Toimintoa ei aktivoitu

+ Naytetdaan metriset mittayksikot.
Toiminto aktivoitu

* Naytetaan brittilaiset mittayksikot.
Tehdasasetusten palautus

Kaikki kayttajakohtaiset erityisparametrit korvataan tehdasasetuksilla!

Kuva 5-21
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5.5 Laitteen asetusvalikko
5.5.1 Parametrien valinta, muuttaminen ja tallentaminen

Kuva 5-22

Naytto Asetus/valinta

[ Vastus 1
I~ L 1] |vastus ensimmaiselle hitsausvirtapiirille 0 mQ — 60 mQ (8 mQ tehtaalta).

| 8 Vastus 2
ro Vastus toiselle hitsausvirtapiirille 0 mQ — 60 mQ (8 mQ tehtaalta).

- C-’ Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkilosto!

c 3 Parametrin muutokset saa suorittaa ainoastaan koulutettu huoltohenkildsto!

Sb’q Ajasta riippuvainen energiansaastotoiminto > katso luku 5.5.3
Kesto kayttamatta jatettdessé, kunnes energiansaastotila aktivoidaan.
Asetus = sammutettu tai lukuarvo 5—-60 min (tehdasasetus 20).

S Huoltovalikko
ru Huoltovalikon muutoksia saa tehda vain valtuutettu huoltohenkil6!
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5.5.2

Vastuksen tasaus

Johtojen vastuksen arvo voidaan saatéé suoraan tai myos tasata virtalahteen kautta. Toimitustilassa
virtalahteen vastus on séadetty arvoon 8 mQ. Tama arvo vastaa 5 metrin massajohtoa, 1,5 metrin pituista
valikaapelipakettia ja 3 metrin vesijadhdytteista hitsauspoltinta. Muissa kaapelipakettipituuksissa tarvitaan
sen vuoksi jannitekorjaus +/- hitsausominaisuuksien optimoimiseen. Tasaamalla vastus uudelleen
voidaan jannitekorjausarvo s&atdd melkein nollaan. Sahkdinen vastus tulisi tasata jokaisen lisalaitteen,
kuten hitsauspolttimen tai vélikaapelipaketin, vaihdon jalkeen.

Kuva 5-23
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Laitteen asetusvalikko

1 Valmistelut

Sammuta hitsauslaite.

Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin irti.

Leikkaa hitsauslanka tasaisesti virtasuuttimen kohdalta.

Veda hitsauslankaa hieman (n. 50 mm) takaisin langansyéttolaitteen kohdalla. Virtasuuttimessa ei
tulisi nyt olla enaa yhtaan hitsauslankaa.

2 Konfiguraatio

Paina ja pida painettuna "hitsaustehon saaténuppia” ja kytke hitsauskone samanaikaisesti paalle
(vahintdan 2 s). Paasta irti saatdnupista (laite vaihtaa seuraavien 5 s jalkeen parametriin vastus 1).

Tarvittava parametri voidaan nyt valita "hitsaustehon saatonuppia” kiertamalla. Parametri "rL1” on
tasattava kaikissa laiteyhdistelmissa.

3 Tasaus/mittaus

Aseta virtasuuttimella varustettu hitsauspoltin 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 valilla 0 mQ ja 40 mQ. Uudelleen asetettu arvo tallennetaan
valittémasti eikd se vaadi endé uutta vahvistusta. Jos oikeanpuoleisessa ndytdssa ei nayteta arvoa,
mittaus on epaonnistunut. Mittaus on suoritettava uudelleen.

4 Hitsausvalmiuden palauttaminen

Sammuta hitsauslaite.

Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin jélleen irti.

Kytke hitsauskone paalle.

Pujota hitsauslanka uudelleen.

5.5.3 Energianséaastotila (Standby)
Energiansaastotila voidaan aktivoida asetettavalla parametrilla laitekonfiguraatiovalikossa
(aikariippuvainen energiansaastétila (568)) > katso luku 5.5.
_ Aktiivisessa energiansaastotoiminnossa laitendytdissa naytetdan ainoastaan nayton
keskimmainen poikkinumero.
Halutun ohjauselementin avulla (esim. saaténuppia kiertdmalld) energiansaastotoiminto poistetaaan
kaytosta ja laite siirtyy jalleen hitsausvalmiuteen.
30 099-0M37XM-EW518
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Vian korjaus

Néaytd koneen ohjauksen ohjelmaversio

6.1

6.2

Vian korjaus

Kaikille tuotteillemme tehd&én tarkat tuotantotarkastukset ja lopputarkastukset. Jos tastéa huolimatta tuote
ei toimi oikein, tarkasta se silloin seuraavaa kaaviota apuna kayttéden. Jos tuotteen toiminta ei korjaannu
millaan alla kuvatulla viankorjausmenettelylla, pyydamme ottamaan yhteytta valtuutettuun
jlleenmyyjaasi.

Naytd koneen ohjauksen ohjelmaversio
Ohjelmistokantojen kysely on tarkoitettu vain valtuutetun huoltohenkilokunnan tiedoksi ja sité voidaan

kysella laitekonfiguraatiovalikossa > katso luku 5.5!

Virheilmoitukset (virtaldhde)

Hitsauslaitevirhe esitetaén virhekoodilla (katso taulukko) ohjauksen naytéssa. Toimintah&irion
sattuessa tehoyksikkd kytketdén pois kaytosta.

Mahdollisen virhenumeron néytto riippuu laitteen mallista (liitAnnoistd / toiminnoista).

» Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkilékuntaa tarvittaessa.

» Jos useampi virhe sattuu, naytetdan ne perakkain.

Vika | Luokka Mahdollinen syy Ratkaisu
(Err) a) |b) |c)
1]- - |x | Verkon ylijannite Tarkista verkkojannitteet ja vertaa niita
21- - |x | Verkon alijannite hitsauslaitteen kytkent&jannitteisiin
3(x |- |- Hitsauskoneen Anna laitteen jaahtya (paakytkin asentoon
ylikuumeneminen "1")
4(x |[x [- |Ja&dhdytysnestevirhe Lisaa jaadhdytysnestetta
Kaynnista pumppuakseli
(jAadhdytysnestepumppu)
Tarkasta kiertoilmajaéhdyttimen ylivirtasuoja
5|/x |- |- |Virhelangansyottolaite, Tarkasta langansyoéttolaite
nopeudensaadon virhe Takogeneraattori ei anna signaalia,
M3.51 viallinen > limoita huoltoon.
6|x |- |- [Suojakaasuvirhe Tarkasta suojakaasun syottd
(suojakaasuvalvonnalla varustetut laitteet)
7|- - Toisio-ylijannite Invertterin virhe > limoita vika huoltoon
8- - Lankavirhe Pura hitsauslangan ja kotelon tai
maadoitetun kohteen vélinen sdhkéinen
yhteys
9|x |- |- |Nopeasammutus Korjaa robotissa oleva vika
(Automaatioliitéanta)
10(- |x |- |Valokaaren hairio Tarkista langansyotto
(Automatisointiliitdnta)
11|- [x |- | Sytytyshdairi6 (5 s jalkeen) Tarkista langansyotto
(Automatisointiliitanta)
13|x |- |- Hatapysaytys-sammutus Tarkasta automaatioliitdnnan hatapysaytys
14]- |[x |- Langansyéttolaite tunnistus Tarkasta johtoliitannat
Virhe kohdistus Korjaa tunnusnumerot
tunnusnumerot (2DV)
15(- |x |- Langansyoéttolaitteen 2 Tarkasta johtoliitannét
tunnistus
16| - - X | Tyhjakayntijannitteen limoita vika huoltoon.
pienennyksen virhe (VRD)
17(- |x |x |Langansy6ttdlaitteen Tarkasta langansyo6ton kevyt liikkuvuus
ylivirtatunnistus

099-0M37XM-EW518
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Vian korjaus

Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin

ewn

Vika | Luokka Mahdollinen syy Ratkaisu
Emla) [b) |c)
18(- |x |x |Takogeneraattorisignaalin Tarkasta yhteys ja erityisesti toisen
virhe langansydéttolaitteen takogeneraattori (Slave-
kaytto).
56 | - - Verkkovaiheen hairioé Tarkasta verkkojannitteet
59(- |- Laite yhteensopimaton Tarkasta laitteen kayttd
60 | - - Ohjelmistopaivitys tarpeen limoita vika huoltoon.

Selitykset luokka (vikailmoitusten nollaukset)

a) Vikailmoitus sammuu, kun virhe on korjattu.

b) Vikailmoitus voidaan nollata painiketta painamalla:
Laiteohjaus

Painike

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OO0

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic /
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

ei mahdollista

¢) Virheilmoitus voidaan nollata vain sammuttamalla laite ja kytkemalla se uudelleen péaalle.

Suojakaasuvirhe (Err 6) voidaan nollata painamalla "painiketta Hitsausparametrit".
6.3 Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin

= Kaikki tallennetut, kayttajakohtaiset hitsausparametrit korvataan tehdasasetuksilla.

6.3.1 Yksittadisen tydn nollaaminen

32
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EV\;“)‘) Vian korjaus
Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin

6.3.2 Kaikkien JOB-tehtavien nollaus

3> JOBIt 1-128 + 170-256 nollataan.
Asiakaskohtaiset JOBit 129-169 sailyvét olemassa.

Kuva 6-2
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Liite A

JOB-List

7 Liite A
7.1  JOB-List

JoB

188

Jo
13|45
6 9|10
1|13 |14 |15

joB

235

237|238

239

240

242|243

244

260

261

Kuva 7-1
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Parametrien yleiskuva - Asetusalueet

8 Liite B
8.1 Parametrien yleiskuva - Asetusalueet
8.1.1 MIG/MAG hitsaus

Nimi Esitys Asetusalue
v
2
(]
9
5| 9
5 |od| X . g
8 || 2 | £ s
¥ [>&] > E S
Aloitusvirta o 0 - 200
Valokaaren pituuden korjaaminen aloitusohjelmassa Psrarr 5 vV [-99 - 99
Aloitusohjelman Psrarr Nousu/laskuaika padohjelmassa Pa - s 0o - 20
Pa&ohjelman P nousu/laskuaika lopetusohjelmassa Penp -1 S o - 20
Kraaterivirta TEdl Y| % 0 - 200
Valokaaren pituuden korjaaminen lopetusohjelmassa Pgyp -1 vV |99 - 99
Langan jalkipaloaika T - 0 - 333
Jannitekorjaus 0 \% -9,9 9,9
Langannopeus, absoluuttinen (paaohjelma P,) W 'm/min|0,00 - 20,0
Myalitusta hitsaustehtavasta riippuen (JOB)
8.1.2 Puikkohitsaus
Nimi Esitys Asetusalue
0
2
(O]
Q
_ ol 2
T | Co| X %)
o || B c =<
e} T O | X = ©
Y |[>E| > £ =
Arcforce Arc 0 -40 - 40
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9 Liite C
9.1 Myyjdhaku

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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