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Yleisia huomautuksia
A VAROITUS

Lue kayttéohje!
llIIJJ Kayttoohjeen tarkoituksena on opastaa kayttdjaa kayttamaan laitteita turvallisesti.
» Kaikkien jarjestelmakomponenttien kayttdohje, erityisesti turvaohjeet, on luettava ja niitéa on

noudatettaval

* Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia seka maakohtaisia maarayksia!

+ Kayttdohjetta on sailytettava laitteen kayttdpaikalla.

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

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

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

Jos sinulla on laitteen asennukseen, kayttoonottoon, kayttoon, kayttotarkoitukseen tai
kayttopaikkaan 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 kayttéon.
Valmistaja ei voi valvoa kayttéohjeen noudattamista eika laitteen asennukseen, kayttddn tai huoltoon
littyvia 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 naihin osatekij6ihin.

© EWM GmbH

Dr. Giinter-Henle-Strasse 8

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

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

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

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 naiden kayttdohjeiden kaytosta

2 Oman turvallisuutesi vuoksi
21 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 ehkadisemiseksi.

» Turvallisuustietojen otsikoissa esiintyy sana "VAARA" seka yleinen varoitussymboli.

* Vaaraa on korostettu myds sivun reunassa olevalla symbolilla.

A HUOMIO

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

vien tapaturmien ennalta ehkdisemiseksi.

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

* Riskia on selvennetty sivun reunassa olevalla symbolilla.

I=5>  Teknisia erityispiirteita, jotka kdyttajan on huomioitava esinevahinkojen tai laitevaurioiden vélt-
tdmiseksi.

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

+ Liita hitsausvirtajohdon liitin asianmukaiseen vastakappaleeseen ja lukitse liitin.

6 099-00L105-EW518
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Oman turvallisuutesi vuoksi

Merkkien selitykset

2.2 Merkkien selitykset

Symboli

Kuvaus

Kuvaus

=

Huomioi tekniset erityispiirteet

paina ja vapauta (ndpayta/kosketa)

kytke laite pois paalta

vapauta

D)

)

kytke laite paalle

paina ja pida painettuna

\ B 5 8 B8

w
@ vaara/patematon kytke
@ oikea/pateva kierra
: Sisaantulo Lukuarvo/asetettavissa
L
Navigointi \i)' Vihred merkkivalo palaa
4 1 AN
a1 Ulostulo > Vihrea merkkivalo vilkkuu

y
Ly
&

) |Ajan nayttd
(esimerkki: odota 4 s / paina)

Punainen merkkivalo palaa

T
-9
w
5 |
=1
'I\

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

set mahdollisia)

¢

Vihred merkkivalo palaa

&
’, .
1

Tydkalun kaytto tarpeen / kayta Vihred merkkivalo vilkkuu

>¢% Tydkalu ei tarpeen / 413 kayta tydkalua
U
ﬁ tyékalua

@

099-00L105-EW518 7
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Turvallisuusmaaraykset

2.3 Turvallisuusmaaraykset

%

A VAROITUS

Tapaturmavaara, jos naita turvallisuusohjeita ei noudateta!

Néiden turvallisuusohjeiden noudattamatta jattaminen voi aiheuttaa kuoleman!

* Lue tdman kayttdohjekirjan turvallisuustiedot huolellisesti!

* Noudata tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia seka maakohtaisia maarayksia!

» limoita tydskentelyalueella oleville ihmisille, ettd heidan on noudatettava maarayksial

Sahkoiskun aiheuttama tapaturmavaara!

Sahkéjannitteet voivat aiheuttaa kosketettaessa hengenvaarallisia sahkéiskuja ja palo-

vammoja. Pienjannitteetkin voivat aiheuttaa iskun ja sita kautta tapaturman.

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

+ Sijoita hitsauspoltin ja/tai puikonpidin aina eristetylle pinnalle!

+ Kayta taydellisia henkildnsuojaimia (kaytosta riippuen)!

» Laitteen saa avata ainoastaan asiantunteva ammattihenkilsto!

+ Laitetta ei saa kayttaa putkien sulattamiseen!

Vaara useamman virtaldhteen yhteiskytkennasta!

Jos useampia virtaldhteita halutaan kytkea yhteen rinnakkain tai sarjaan, taman saa su-

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

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

Laitteet voidaan hyvaksya kaarihitsaukseen kaytettavaksi vain tarkastuksen jilkeen,

jotta varmistetaan, etta sallittua tyhjakayntijannitetta ei yliteta.

+ Laitteen kytkennan saa suorittaa ainoastaan alan ammattihenkild!

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

» Napaisuudenvaihtokytkennalld varustettuja hitsauslaitteita (PWS-sarja) tai vaihtovirtahits-
aukseen tarkoitettuja laitteita (AC) ei saa kytked yhteen, koska yksinkertainen kayttdvirhe
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 riippuvai-
nen)!
asetusten ja maaraysten mukaisesti!

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

099-00L105-EW518
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Oman turvallisuutesi vuoksi

Turvallisuusmaaraykset

A VAROITUS

Soveltumattomasta vaatetuksesta aiheutuva loukkaantumisvaara!
Siteily, kuumuus ja sdhkojannite ovat vaistamattomia vaaranlahteita valokaarihitsauk-
sessa. Kayttdja on varustettava tiaydellisella henkilokohtaisella suojavarustuksella. Suo-

javarustuksen on suojeltava seuraavilta riskeilta:

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

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

Kuivat hitsausvaatteet (kengat, kasineet ja kehosuojaus) [Ammintd ymparistda vastaan, va-
staavin vaikutuksin kuin ilman lampétilan ollessa 100 °C tai enemman tai sahkdiskun sattu-
essa, seka janniteen alaisten osien parissa tydskentelya varten.

Kuulosuojaus haitallista melua vastaan.

ﬁ Réjahdysvaara!
x\.(,__/..._ Suljetuissa astioissa ndenndisen vaarattomatkin aineet voivat kehittaa suuren paineen

[ S
~=_  kuumentuessaan.

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

Ala koskaan kuumenna rajahdysherkkaa nestetta, polya tai kaasua hitsaamalla tai leik-
kaamalla!

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

Tarkista palovaaratilanne ty6skentelyalueella!

Al4 kuljeta mukanasi helposti syttyvia esineit, kuten tulitikkuja tai sytyttimia.

Pida asianmukaista sammutuskalustoa kaden ulottuvilla tydskentelyalueella!

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

Jatka tydskentelya hitsatuilla tydkappaleilla vasta kun ne ovat jaéhtyneet. Al saata niité
kosketuksiin helposti syttyvien materiaalien kanssa!

099-00L105-EW518
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Turvallisuusmaaraykset
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A HUOMIO

Savut ja kaasut!

Savut ja kaasut voivat aiheuttaa hengitysvaikeuksia ja myrkytyksia! Lisaksi liuotin-

hoyryt (klooratut hiilivedyt) voivat muuttua myrkylliseksi fosgeeniksi valokaaren ultravi-

olettisateilyn vaikutuksesta!

* Varmista raittiin ilman riittvyys!

» Pida liuotinhdyryt kaukana valokaaren sateenalueeltal

+ Kayta tarvittaessa sopivaa hengityslaitetta!

» Jotta fosgeenia ei padse muodostumaan, tytkappaleiden kloorattujen liuottimien jaamat on
ensin neutraloitava soveltuvin toimenpitein.

Aénialtistus!

Yli 70 dBa ylittdva melu voi aiheuttaa pysyvia kuulovaurioita!

» Kayta sopivaa kuulonsuojausta!

+ Tydskentelyalueella oleskelevien ihmisten on kaytettava sopivaa kuulonsuojainta!

Standardin IEC 60974-10 mukaisesti hitsauslaitteet on jaettu sdhkdmangeettisen

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

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

julkisesta pienjannite-syo6ttdverkosta. Luokan A laitteiden sdhkémagneettisen yhteensopivuu-

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

teilyhairididen vuoksi.

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

kien asuinalueet, joissa on liitanta julkiseen pienjannite-sy6ttdverkkoon.

Pystytys ja kaytto

Kaarihitsausmenetelmaa kaytettiessa saattaa joissakin tapauksissa esiintya sahkémag-

neettisia hairioitd, vaikka jokainen hitsauslaite noudattaa normin mukaisia paastoéraja-

arvoja. Hitsauksesta johtuvista hairidsta vastaa kayttaja.

Mahdollisten ymparistossa esiintyvien sahkémagneettisten ongelmien arviointia varten

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

* Verkko-, ohjaus-, signaali- ja puhelinlinjat

* Radiot ja televisiot

» Tietokoneet ja muut ohjauslaitteet

* Turvalaitteet

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

« Kalibrointi- ja mittauslaitteet

* muiden ymparistdssa olevien laitteiden hairionsietokyky

» hitsaustoéiden suorittamisen ajankohta

Suosituksia hadiriopaastojen vihentamiseksi

* Verkkoliitanta, esim. ylimaarainen verkkosuodatin tai suojaus metalliputkella

» Valokaarihitsauslaitteen huolto

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

* Potentiaalintasaus

» TyoOkappaleen maadoitus. Niissa tapauksissa, joissa tydkappaleen suora maadoittaminen
ei ole mahdollista, tulisi yhteys suorittaa soveltuvilla kondensaattoreilla.

* Muiden ymparistdssa olevien laitteiden tai koko hitsauslaitteen suojaus

Sahkomagneettiset kentat!

Virtaldhde voi kehittaa sahkoisia tai sihkomagneettisia kenttid, jotka voivat vaikuttaa

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

kojohtojen, signaalijohtimien, sydamentahdistimien ja defibrillaattoreiden toimintaan.

* Noudata huoltomaarayksia > katso luku 7!

* Veda hitsausjohtimet keloilta kokonaan!

» Suojaa sateilyalttiit laitteet ja varusteet asianmukaisesti!

» Sydamentahdistimien toiminta voi hairiintya (kysy laakariltd neuvoa tarvittaessa).
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ev\;h‘) Oman turvallisuutesi vuoksi
Kuljetus ja asennus

A HUOMIO

Kayttajayrityksen 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 yk-
sittaiset direktiivit.

» Erityisesti direktiivi 89/655/ETY tyontekijoiden tydssaan kayttamille tyovalineille ase-
tettavista turvallisuutta ja terveytta koskevista vahimmaisvaatimuksista.

* Kunkin maan maaraykset tyoturvallisuudesta ja tapaturmien ehkaisysta.

» Laitteen pystytys ja kayttd standardin IEC 60974 mukaisesti.-9.

« Kayttdjan opastaminen turvallisuustietoiseen tyoskentelyyn sdanndllisin valiajoin.

+ Laitteen sdanndllinen tarkastus standardin IEC 60974 mukaisesti-4.

I3 Valmistajan takuu ei ole voimassa, jos laitteessa kdytetddn muita kuin alkuperéisosia!
* Kadyta vain sellaisia jdarjestelman osia ja lisélaitteita (virtaldhteita, hitsauspolttimia,
elektrodinpitimid, kaukoséaéatimid, varaosia ja kulutusosia yms.), jotka kuuluvat kyseiseen
tuoteperheeseen!

» Liitéd ja lukitse lisélaite liittimeensa laitteen ollessa poissa paalta.

Julkiseen syottoverkkoon liittamiselle esitetyt vaatimukset

Suurteholaitteet voivat vaikuttaa verkon laatuun syottoverkosta ottamalla sahkolla. Joillekin
laitetyypeille voi siksi olla olemassa liitantarajoituksia tai vaatimuksia suurimmalle mahdolliselle
johtoimpedanssille tai tarvittavalle minimaaliselle sy6ttokapasiteetille yleisen verkon rajapinnassa
(yhteinen kytkentidkohta PCC), jolloin myos tassa viitataan laitteiden teknisiin tietoihin. Tassa
tapauksessa on kayttajayrityksen tai kayttajan vastuulla, tarvittaessa syottoverkon
palveluntarjoajan kanssa neuvottelun jalkeen, varmistaa, etta laite voidaan liittaa.

24 Kuljetus ja asennus
A VAROITUS

Suojakaasupullojen virheellisen kasittelyn aiheuttama loukkaantumisvaara!
@ Suojakaasupullojen virheellinen kasittely ja riittamaton kiinnitys voi johtaa vakaviin
vammoihin!
» Noudata kaasunvalmistajan ohjeita ja mahdollisia paineilman kayttéa koskevia asetuksia ja
maarayksia!
» Suojakaasupulloa ei saa kiinnittaa venttiilin kohdalta!
+ Ala kuumenna suojakaasupulloa!

099-00L105-EW518 11
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Oman turvallisuutesi vuoksi ewh‘)
Kuljetus ja asennus

A HUOMIO

Syottojohtojen aiheuttama onnettomuusvaara!

Kuljetuksen aikana virtajohdot, joita ei ole irrotettu (verkkojohdot, ohjausjohtimet jne.)

voivat aiheuttaa vaaratilanteita, esimerkiksi kytketyn laitteen kaatumisen ja henkilova-

hinkoja!

» lIrrota syoéttdjohdot ennen kuljetustal!

Kaatumisvaara!

Kone voi aiheuttaa vaaraa kaatuessaan ja vahingoittaa henkil6itd. Se voi myés vahingo-

ittua liikkuessaan ja asennuksen aikana. Kaatumisenkestédvyys on taattu 10°:n saakka

(standardin IEC 60974-1 mukaisesti).

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

+ Kiinnita lisdosat sopivin valinein.

Virheellisesti vedettyjen johtojen aiheuttama tapaturmavaara!

Virheellisesti vedetyt johdot (verkko-, ohjaus, hitsausjohdot tai vélikaapelipaketit) voivat

aiheuttaa kompastumisen.

* Veda syottojohdot tasaisesti maata pitkin (valtd silmukoiden muodostumista).

« Valta vetédmistd kulku- tai kuljetusreiteille.

Kuumentuneen jadhdytysaineen ja sen liitintojen aiheuttama loukkaantumisvaara!

Kaytetty jadhdytysaine ja sen liitdnta- tai liitoskohdat voivat kuumentua huomattavasti

kaytossa (vesijaahdytteinen malli). Jaahdytysainekiertoa avattaessa voi ulos vuotava

jaahdytysneste aiheuttaa palovammoja.

* Avaa jaahdytysainekierto ainoastaan hitsausvirtalahteen/jadhdytyslaitteen ollessa sammu-
tettuna!

» Kayta asianmukaista suojavarustusta (suojakasineita)!

» Sulje letkujohtojen avatut litdnnat soveltuvilla tulpilla.

Yksikét on tarkoitettu kdytettdviksi pystyasennossa!
Kaéyttdminen kielletysséd asennossa voi aiheuttaa laitteiston vahingoittumisen.
* Kuljeta ja kdytéa laitetta ainoastaan pystyasennossa!

Lisélaitteet ja virtaldhde voivat vaurioitua védérédn kytkennédn seurauksena!

* Liita ja lukitse lisalaitteita vain asianmukaista liitinta kéayttéen laitteen ollessa sammutettuna.
e Tarkemmat ohjeet saa kunkin lisélaitteen kédyttéohjeesta.

* Lisélaitteet tunnistetaan automaattisesti, kun virtaldhde on kdynnistetty.

Pélynsuojahatut suojaavat liitintdpistokkeita ja konetta lialta ja vahingoittumiselta.
* Poélysuojahattu on asennettava liitantaan, jos sita ei kdytetéd lisalaitetta varten.
* Viallinen tai hdvinnyt hattu on korvattava uudella!

12

099-00L105-EW518
06.12.2023



ev\;“r) Tarkoituksenmukainen kaytto

Laitetta saa kayttda vain seuraavien jarjestelmien kanssa

3 Tarkoituksenmukainen kaytto

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

+ Laitetta saa kayttaa ainoastaan maaraystenmukaisesti ja opastetun, ammattitaitoisen
henkiloston toimestal

+ Laitetta ei saa muuttaa tai mukauttaa epaasianmukaisesti!

3.1 Laitetta saa kayttaa vain seuraavien jarjestelmien kanssa
Seuraavia jarjestelmakomponentteja voidaan yhdistella keskenaan:
Tata kuvausta saa soveltaa ainoastaan laitteisiin, joissa on laiteohjaus Expert XQ 2.0 .

Laiteohjaus |[Expert XQ 2.0 [Expert XQ2.0LG  |Expert XQ 2.0 WLG
Kuvaus llIman verkkoyhteytta Versio LAN- Versio WiFi- ja LAN-yhteydella
yhteydella

3.2 Ohjelmiston tila

Laiteohjauksen ohjelmistoversio naytetaan kdynnistystoiminnossa
aloitusnaytolla > katso luku 4.3.4.

3.3 Kayttokohteet

Moniprosessihitsauslaite valokaarihitsaukseen seuraavia hitsausmenetelmia varten:

Laitesarja Paamenetelma MIG/MAG-hitsaus Toissijainen me-
netelma
Vakiovalokaari Pulssikaari
o B
X |CQ c |S
g b=
g 21X 121X |g |% |2 |9
X I lgla | |22 2|2 |5 |32 |2 |3 3
o X |% |Ix 0|2 |13 |3 |2 3 |2 2
< © ) o < o ) a o N < (%) c
s (< |8 |2 |< s (< |8 |2 < £ |¢g |2 |8
= Py < < S S | o < < S e, < e~ &8 (=
O | [B |Z € (2912 |5 B |€ |8 [0 |2 |E |9
S |8 |2 |8 |2 [E]|le |2 |8 | [T |F |& |~ |a
Titan @ © | ©|e @ | @@ |9 | ||| @ |9 |
XQAC
Titan @ @ | @ | @ | @@ | @ | @ |® || @ | @@
XQ/XQcC
Phoenix @ © | ©|® ® @9 | @ |® | ® | ®|e @ | @@
XQ/XQc X
Taurus @ © | ©|® ® ® | ® | ® || ® | ® | ® | @ | @ | ®
XQ/XQcC
Taurus @ | ® | ® | ® ® ® | ® | ® || ® | ® | ® | @ | @ | ®
XQ Basic

11 Alumiinin hitsaustehtavat
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Tarkoituksenmukainen kaytto ewh‘)

Laitteeseen liittyvat asiakirjat

3.4 Laitteeseen liittyvat asiakirjat
+ Liitettyjen hitsauslaitteiden kayttdohjeet
+ Valinnaisten laajennusten asiakirjat

3.41 Kokonaisdokumentaation osa

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

Kuvassa naytetaan yleinen esimerkki hitsausjarjestelmasta.

®

>

Pos. Dokumentointi
A1 Langansyéttolaite
A.2 Kaukosaadin
A.3 Ohjaus
A4 Virtalahde
A.5 Hitsauspoltin
A Kokonaisdokumentaatio
14 099-00L105-EW518
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ev\;h-) Pikayleiskuva
Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

4 Pikayleiskuva
4.1 Ohjauspaneelin toiminnot ja saatimet

JOB 207 rootAre | rootare puls

sup 1,20 mm
6.6 0.0k

200A/23.8V

e, Ann PO &

Kuva 4-1

Mer
kki

Kuvaus

Symboli
1 Jarjestelmaasetusten painike
E Jarjestelmaasetusten naytto ja konfigurointi > katso luku 5.4.4.

2 Laitenaytto
Laitendyttd kaikkien laitetoimintojen, valikkojen, parametrien ja niiden arvojen esittadmi-
seen > katso luku 4.3.

Liitanta-USB:n painike
Liitanta-USB:n kaytto ja asetukset > katso luku 5.5.

Liitantamahdollisuus USB-tikulle - mieluiten teolliset USB-tikut (FAT32).

4 | &> |USBHiitinti-USB offline-tiedonsiirtoon
i

5 2 Hitsaustehon saatonuppi (Click-wheel)
o R Hitsaustehon asettaminen > katso luku 5.1
R Eri parametriarvojen asetus esivalinnasta riippuen.
(Asetukset ovat mahdollisia, kun taustavalaistus on aktivoituna.)
6 s Valokaaren korjauksen saatonuppi (Click-wheel)
R Valokaaren pituuden korjauksen asetus > katso luku 6.1.2.2
R Valokaaridynamiikan asetus > katso luku 6.1.2.3
Asetukset ovat mahdollisia, kun taustavalaistus on aktivoituna.
7 Liitéanta - Xbutton
‘? Hitsauksen vapautus kayttajan maarittamilla oikeuksilla suojaksi asiatonta kayttéa va-
staan > katso luku 5.4.2.
8 | AB C D |Painikkeet A B C D (kontekstiriippuvaiset) > katso luku 5.3
099-00L105-EW518 15
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Pikayleiskuva

Nayttdsymbolit

ewn

Mer [Symboli |Kuvaus

kKi

9 f Arc-painike

« Lahtdtilanne paanayttd: Hitsausprosessin vaihto valitusta materiaali-, kaasu-, lisaai-
neyhdistelmasta riippuen.

« Lahtétilanne mika tahansa alavalikko: Nayttd vaihtaa takaisin paanayttdoon.

» Paina ja pida painettuna: 3 sekunnin jalkeen laite vaihtaa esto-
tilaan > katso luku 5.3.2.
Poista esto pitamalla painiketta uudelleen 3 sekuntia painettuna > katso luku 5.3.2.

"|le

4.2 Nayttosymbolit

Kuvake

Kuvaus

Valikko-painike > katso luku 5.8

Suojakaasu

Materiaalityyppi

Langansyotto

Langan takaisinveto

#¥ p|p|oe[Bx

Lisaasetukset

Asetuskayttd

j_[ Toimintatapa 2-tahti

T"—:. Toimintatapa Erikois-2-tahti
j_I_H_ Toimintatapa 4-tahti

i~  |Toimintatapa Erikois-4-tahti
JOB Hitsaustehtava

FUp superPuls

superPuls sammutettu

Hairio

Lampdtilavirhe

Toimintatapa pistehitsaus

Materiaalin paksuus

Ep|3

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

keudet.

§.|3

Langansyétténopeus

Valokaaren pituuden korjaus

Hitsausteho

Ohjelma (P0-P15) > katso luku 5.8.4.1

Varoitus, Saattaa olla hairion esiaste

Johdollinen, paikallinen verkko (LAN)

Johdoton, paikallinen verkko (WiFi)

Kayttaja kirjautunut

ei mahdollista, tarkasta prioriteetit

™| S @D | Y| | E B

Xbutton-ilmoittautuminen

16
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ev\;h-) Pikayleiskuva
Laitenaytto

Kuvake Kuvaus

Xbutton-uloskirjautuminen

Valokaaridynamiikka

Xbutton-versionumero ei tiedossa

Keskeyta tapahtuma

Langan halkaisija (hitsauslisaaine)

Valikkonavigaatio, Yksi valikko taaksepain

(=
Sm
J
&®
@ Vahvista tapahtuma
1]
=
v

Valikkonavigaatio, Laajenna naytdn sisalt6a

% Tietojen tallentaminen USB-laitteelle

Tietojen lataus USB-laitteelta

USB- tietojen tallennus

Komentopainikkeiden vaihto nayttétyyppi 3/4

Pulssivalokaarihitsaus

Vakiovalokaarihitsaus

Hitsausprosessi

Paivittaminen

Hitsauksen jalkeen paaohjelmasta naytetaan viimeksi hitsatut arvot (pitoarvot)

Tietoja

Hitsausvirta

Hitsausjannite

Moottorivirta langansyéttomoottori

Hitsauksen kesto

Plasmakaasu

Langansyoéttdnopeus

Arvo oikein tai soveltuva

(E=RPhkes o Eng

4.3 Laitenaytto

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

Parametrit ennen hitsausta hitsauksen aikana hitsauksen jilkeen
Nimellisarvo Taménhetki | Nimellisarvo | Pitoarvo | Nimellisar

nen arvo vo
Hitsausvirta M O M O
Materiaalin paksuus O M O
Langannopeus M O M |
Hitsausjannite M O M |

099-00L105-EW518 17
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Pikayleiskuva

Laitenaytto

ewn

4.3.2 Paanaytto

Paanayttd sisaltaa kaikki hitsausprosessia varten tarvittavat tiedot hitsaustapahtumaa ennen, sen aikana
ja sen jalkeen. Taman lisaksi naytetaan jatkuvasti tilatietoja laitteen tilasta. Kontekstiriippuvaisten painik-
keiden varaukset esitetddn myds paanaytdssa.

Kayttaja voi valita erilaisia, vapaasti valittavia paanayttdja > katso luku 4.3.3.

@—-’JOB 207  rootérc | rootarc puls [ﬁ@.__@
P 2

R R e
I
1

6.6min

e 4™ PO 0 L (3)

Kuva 4-2
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Tietoja valitusta hitsaustehtavasta
JOB-numero, prosessi jne.
2 Hitsaustietojen nayttoalue
Hitsausvirta ja -jannite, langannopeus, materiaalin paksuus jne.
3 Prosessiparametrien nayttéalue
Kayttotapa, jannitekorjaus, ohjelma, hitsausmenetelma jne.
4 Jérjestelmaitilojen nayttdalue
Verkkotila, virhestatus jne. > katso luku 4.2

Painiketta A (Toimintatapa-paanaytoélla) pitkdan painamalla voidaan vaihtaa suoraan ohjelmajarje-

stykseen.

18
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Pikayleiskuva

Laitenaytto

4.3.3 Paanayttovaihtoehdot
Paanayttotyyppi 1

JOB 207 rootare | rookAre puls

Paanayttotyyppi 2 (tehdasasetus)

JOB207  rootArc | rootArc puls i

S)Aﬁ 1,20 ram

6. 6 M S

200A 23. 8V

-l- # 1 nn PO "'.U

Paanayttotyyppi 3

JOE 9 M5 Shandard | Impuls

180A

3 D= | 12,5 |{min

20.5V

5.0 i | vow EEECEEGY

pAy P10 Sup |} pd

Kyseisen vaihtoehdon valinta (paanayttotyyppi) tapahtuu laitekonfiguroinnin (jarjestelma) vali-

kossa > katso luku 5.4.6.

4.3.4 Aloituskuvaruutu

Kaynnistystapahtuman aikana kuvaruudulla naytetaan ohjauksen nimi, laiteohjelmiston versio ja kielival-

inta.

= \A’; A
Expert X0 ¥12.0,0,0 .—@

Deutsche.

PP D

33 =
Mer (Symboli |Kuvaus
kki
1 Laiteohjauksen kuvaus
2 Latauspalkki

Nayttaa latauksen edistymisen kaynnistystapahtuman aikana

3 *ﬁ:{( Lisdasetukset

Laajennettujen jarjestelmaasetusten nayttda ja asettamista varten > katso luku 4.3.4.1

4 Valitun jarjestelmakielen naytt6

5 Ohjausohjelmiston versio

099-00L105-EW518
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Pikayleiskuva ev\;’r)
Laitenaytto

4.3.41

4342

Perusasetukset kdytolle kahdella langansyéttolaitteella (P10)
Asetus on kaytettavissa tai tarpeen ainoastaan, kun

+ ohjaus sijaitsee langansyéttolaitteessa tai

» kompaktilla rakennustavalla virtalahteessa.

Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus
DVX (Single) 0
DVX-yksikkd 1 (Master) 1
DVX-yksikkd 2 (Slave) 2

Yksittaiskaytossa (P10 = 0) ei toista langansyoéttolaitetta saa olla liitettyna!
+ Poista liitokset toiseen langansyéttdlaitteeseen

Kaksoiskdytossa (P10 = 1 tai 2) on molemmat langansyoéttolaitteet liitettdva ja niiden on oltava
ohjauksissa eri tavoin konfiguroituna tiata toimintatapaa varten!

» Konfiguroi yksi langansyéttolaite Masteriksi (P10 = 1)

» Konfiguroi toinen langansydéttolaite Slaveksi (P10 = 2)

Paasyohjaus

Jos laite on hitsausjarjestelmassa varustettu paasyohjauksen avainkytkimelld, se on konfiguroitava Mas-

teriksi (P10 = 1). Jos kaksoiskaytdssa useampi laite on varustettu avainkytkimelld, voidaan kohdistus su-

orittaa valinnan mukaan. Masteriksi konfiguroitu langansyoéttolaite on aktiivinen hitsauslaitteen paallekyt-

kemisen jalkeen. Muita toimintaeroja ei langansyéttolaitteiden valilla ole olemassa.

Jéarjestelmékielen muuttaminen

Kayttaja voi valita tai vaihtaa jarjestelmakielen laiteohjauksen kaynnistystapahtuman aikana.

+ Kytke laite pois paalta ja takaisin paalle.

+ Paina kaynnistysvaiheen aikana (naytdssa nakyy teksti WELDING 4.0) kontekstiriippuvaista painiketta
[DI.

» Valitse tarvittava kieli ohjausnuppia kiertamalla.

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

»Deutsch

EHEHSh

ltaliano
Latviski

»Deutsch

Engllsh

laliano
Latviski

Kuva 4-5
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ev\;h-) Laiteohjauksen kaytto
Hitsaustehon saataminen

Laiteohjauksen kaytto

Ensisijainen kayttd tapahtuu keskeiselld ohjausnupilla laitenaytén alapuolella.

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

5.1 Hitsaustehon saataminen
Hitsausteho asetetaan hitsaustehon saatdnupilla (click wheel). Taman lisaksi voidaan parametreja so-
vittaa toimintojaksossa tai asetuksia sovittaa eri laitevalikoissa.
Asetus MIG/MAG
Hitsaustehoa (IBmmontuontia materiaaliin) voidaan muuttaa seuraavan kolmen parametrin asetuksen
kautta:
 langansyo6ttdnopeus &
« materiaalin paksuus =
* hitsausvirta [A]
Nama kolme parametria ovat riippuvaisia toisistaan ja muuttuvat aina yhdessa. Ratkaiseva suure on lang-
ansyo6tténopeus m/min. Tama langansyétténopeus voidaan saataa 0,1 m/min -askelin (4.0 ipm). Siihen
kuuluva hitsausvirta ja vastaava materiaalin paksuus selvitetaan langansyétténopeudesta.
Naytettya hitsausvirtaa ja materiaalin paksuutta on pidettava kayttajalle ohjearvoina ja ne pydristetaan
tayteen ampeerilukuun ja 0,1 mm:n materiaalin paksuuteen.
Langansyotténopeuden muuttaminen esimerkiksi arvon 0,1 m/min verran johtaa valitusta hitsauslangan
paksuudesta riippuen enemman tai vahemman suurempaan muutokseen hitsausvirtanaytéssa tai mate-
riaalin paksuuden ndytéssa. Hitsausvirran ja materiaalin paksuuden nayttd riippuu valitusta langan halkai-
sijasta.
Kun esimerkiksi muutetaan langansyétténopeutta 0,1 m/min ja valittua langan halkaisijaa 0,8 mm, tulok-
sena on pienempi virran tai materiaalin paksuuden muuttuminen kuin silloin, kun muutetaan langansyot-
ténopeutta 0,1 m/min ja valittua langan halkaisijaa 1,6 mm.
Hitsattavasta langan halkaisijasta riippuen on mahdollista, ettd materiaalin paksuuden tai hitsausvirran
esittdmisessa esiintyy pienempia tai suurempia hyppyja tai ettd muutokset tulevat nakyviin vasta oh-
jauspyéran useamman "napsautuksen” jalkeen. Kuten edella on kuvattu, syyna tdhan on langansyotton-
opeuden muuttuminen 0,1 m/min napsautusta kohti ja siitd aiheutuva virran ja materiaalin paksuuden
muuttuminen esivalitusta hitsauslangan halkaisijasta riippuen.
On huomioitava myos, etta ennen hitsausta naytetty hitsausvirran ohjearvo voi hitsauksen aikana poiketa
ohjearvosta todellisesta vapaalangasta (langan vapaa pa3, jolla hitsataan) riippuen.
Syy tédhan on hitsausvirrasta aiheutuva langan vapaan paan esilampé. Hitsauslangan esilampé esi-
merkiksi lisdantyy, kun vapaalanka on pitempi. Kun siis vapaalanka (langan vapaa paa) suurenee, todelli-
nen hitsausvirta vahentyy langassa olevan suuremman esildmmaon vuoksi. Kun langan vapaa paa
pienenee, todellinen hitsausvirta suurenee. Hitsaajan on sen kautta mahdollista rajallisesti vaikuttaa ra-
kenneosaan kohdistuvaan lammaéntuontiin hitsauspolttimen etaisyyttda muuttamalla.
Asetus TIG/puikkohitsaus:
Hitsausteho asetetaan parametrin "hitsausvirta” kautta; tata voidaan saataa 1 ampeerin valein.
5.2 Suoravalintapainonapit

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

099-00L105-EW518 21

06.12.2023



Laiteohjauksen kaytto ev\;’r)
Kontekstiriippuvaiset painikkeet

5.3

5.3.1

5.3.2

Kontekstiriippuvaiset painikkeet

Alemmat painikkeet ovat niin kutsuttuja kontekstiriippuvaisia kayttdelementteja. Naiden painikkeiden val-
intamahdollisuudet sopeutuvat vastaavaan kuvaruutusisaltoon.

Kun nayttoon tulee symboli =2, kayttaja voi jalleen siirtyd yhden valikkokohdan taaksepain (usein varattu
painikkeella [A]).

Perusasetusten muuttaminen (laitekonfiguraatiovalikko)

Laitekonfiguraatiovalikossa voidaan sovittaa hitsausjarjestelman perustoimintoja. Ainoastaan kokeneiden
kayttdjien tulisi muuttaa asetuksia > katso luku 5.4.

Estotoiminto

Estotoiminto suojaa laitteen asetusten vahingossa tehtavalta muuttamiselta.

Kayttaja voi kytked estotoiminnon paalle tai pois paalta jokaisessa laiteohjauksessa tai lisalaitteessa
painamalla pitkaan painiketta, jossa on kuvake O.
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5.4 Laitekonfiguraatio (jarjestelma)
Valikossa System kayttaja voi suorittaa perustavan laitekonfiguraation.
Siirtyminen valikkoon:

Kuva 5-1

5.41 Energiansaastotila (Standby)

Energiansaastétila voidaan aktivoida asetettavan parametrin kautta konfigurointivalikossa (aikariippuvai-
nen energiansaastotila). Kun energiansaastétila on aktivoituna, laiteohjauksen Expert XQ 2.0 nayttdé tum-
menee ja langansyoéttolaitteen laitendytdissa esitetdan ainoastaan naytén keskimmainen poikkinumero.
Halutun ohjauselementin kautta (esim. lipaisimen napaytykselld) energiansaastétoiminto poistetaan kayt-
Osté ja laite siirtyy jalleen hitsausvalmiuteen.

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

ansaastotila aktivoidaan.

Kirjaa kayttaja ulos valmiustilassa kylla Kayttaja kirjataan ulos energiansaastdtilan oll-
essa aktiivinen.

ei Kayttajaa ei kirjata ulos energiansaastétilan oll-
essa aktiivinen.
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5.4.2

5.4.2.1

5.4.2.2

Kayttooikeus (Xbutton)

Xbutton on jarjestelma Expert-ohjauksella varustettujen EWM-hitsauskoneiden ja komponenttien
kayttdoikeuksien alykasta ohjausta varten. Katevien, ohjelmoitavien tunnistusmuistien (Xbutton) avulla
kayttajille voidaan mydntaa erilaisia kayttdoikeuksia.

Xbutton-jarjestelmaa voidaan kayttaa kahdelle eri kayténestolle.

1.

Kaytonhallinta uloskirjatun tilan kautta (tarvitaan Xbutton)

Hitsauksen valvojalla on Xbutton paakayttajan oikeuksilla. Xbutton-oikeuksien onnistuneen
aktivoinnin/kirjautumisen jalkeen asetetaan halutut hitsausparametrit (esim. hitsausohjeen
perusteella). Hitsauksen valvoja kirjautuu nyt ulos Xbuttonin kautta. Virtalahde on nyt lukitussa tilassa.
Hitsaaja voi nyt ty0staa hitsaustehtdvan enaa vain esiasetetuilla parametreilla. Xbutton-Tool-tyokalulla
kayttdoikeudet voidaan maarittaa uloskirjatussa tilassa yksityiskohtaisemmin (yritys-ID, ryhmat ja
kayttdoikeudet) ja valittaa ohjelmointiavaimen (Xbutton) avulla virtaldhteelle.

Kaytonhallinta eri Xbuttonin avulla (tarvitaan useampi Xbutton)

Jokainen hitsaaja saa Xbuttonin vastaavalla, hitsauksen valvojan maarittamalla kayttdoikeudella.
Xbuttonin avulla tehdyn kirjautumisen kautta hitsaaja voi suorittaa hitsaustehtavan vain
henkil6kohtaisilla kayttéoikeuksillaan. Siihen tarvittava Xbutton-Tool on tarkoitettu tunnistusmuistien
(Xbutton) ja kayttajien hallintaan, ja sen avulla voidaan hallinnoida hitsaajia ja hitsaajien patevyyksia.

Kuva 5-2

Xbutton-oikeuksien aktivoimiseksi vaaditaan seuraavat vaiheet:

1. Sisaankirjautuminen Xbuttonilla ja paakayttajan oikeuksilla.

2. Valikkokohdan "Xbutton-oikeudet aktivoitu” kytkeminen paalle.
Kayttajatiedot

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

Xbutton-oik. aktivointi
Valikko-ohjaus:

Xbutton-konfiguraation palauttamiseksi on kirjauduttava sisdan vastaavalla Xbuttonilla (yllapitajan
oikeudet). Virtalahteeseen tallennettu yritys-ID, kohdistettu ryhma ja poiskirjatun tilan kayttéoikeudet
palautetaan tehdasasetuksiin. Samanaikaisesti Xbutton-oikeudet poistetaan kaytosta.
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5.4.3 Tilatiedot
Tassa valikossa kayttaja voi hakea tietoja ajankohtaisista jarjestelmahairidista ja varoituksista.

5.4.3.1 Virheet ja varoitukset

I

)
-oi'!' 3 Excess temberature

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

@
— ®
_@

= v e

PRY

Kuva 5-3
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 Virhenumero > katso luku 8.2
2 Virhesymbolit
A ——————— Varoitus (hairion esiaste)
I'I -------- Hairi6 (hitsausprosessi pysaytetaan)
-------- Erityinen (esimerkiksi [dmpétilavirhe)
3 Kattava virhekuvaus
4 _*=y |Valikkonavigointi
Yksi valikko taaksepain
5 - -
€3 |imotus voidaan notata.
6 A 4 Valikkonavigointi (mikéli olemassa)
Selaaminen edelleen seuraavalle sivulle tai seuraavaan ilmoitukseen.
7 Virheen nimi
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ewn

5.4.3.2 Kayttotunnit

Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus

Kayttdaika nollattavissa: 0:00 h Arvot voidaan nollata keskeistd ohjausnuppia
Valokaariaika nollattavissa: 0:00 h painamalla ja kiertamalla

Kayttéaika yhteensa: 0:00 h

Valokaariaika yhteensa: 0:00 h

5.4.3.3 Jarjestelmakomponentit

Naytetdan luettelo jarjestelman kaikista komponenteista tunnistenumerolla, ohjelmistoversiolla ja nimityk-

sella.
5.4.3.4 Lampdotilat

Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus
Kotelo sisalla - -
Muuntaja toisio - -
RCC-jaahdytyslevy - -
Jaahdytysnesteen paluu - -
Ensidjaahdytys - -
Lankaldammitys yksikkd 1 - Naytté "---”, jos lankalammitysta ei ole asen-
Lankalammitys yksikko 2 - nettuna
Lampdtila 8 - vapaa
Lampdtila 9 - vapaa
Lampatila 10 - vapaa
5.4.3.5 Anturin arvot
Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus
Jaahdytysnesteen virtaus - -
Lankavara yksikko 1 0-100 % Nayttd "---", jos lanka-anturia ei ole asennettu

Lankavara yksikkd 2

tai arvoja ei voitu viela selvittda (vah. yksi

rullankierto tarpeen).
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5.4.4 Jarjestelmaasetukset

Téssa kayttaja voi suorittaa laajennettuja jarjestelmaasetuksia.

5.4.41 Paivays

Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus
Vuosi: 2014
Kuukausi: 10
Paiva: 28
Paivayksen formaatti: PP.KK.VVVV
VVVV.KK.PP
5.4.4.2 Kellonaika
Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus
Tunnit: 0-24
Minuutit: 0-59
Aikavyohyke (UTC +/-): -12h - +14h
Kesaaika: Kylla
Ei
Kellonaikaformaatti: 24h
12h AM/PM

5.4.4.3 Vesijaghdytin

Jatkuva vesijddhdytyksen sammuttaminen voi johtaa hitsauspolttimen vaurioitumiseen.

Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus
Vesijadhdyttimen jalkikayntiaika [min]: 1-60 min
Vesijaahdyttimen ohjaus: Automaatti-
sesti
Kesto-
PAALLA
Kesto-POIS
Lampdtilan virheraja 50-80 °C
Virtausvalvonta Paalla
Pois
Virtauksen virheraja 0,5-2,0 I/min
Palautus tehdasasetuksiin ei
kylla Palauttaa vedenjadhdyttimen parametrit teh-
dasasetukseen.
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5.4.4.4 Erikoisparametrit

Langansyottolaitteen ohjauksen erikoisparametreja kaytetaan laitetoimintojen asiakaskohtaiseen
asetukseen.

Valittavien erikoisparametrien maara voi vaihdella hitsausjarjestelmassa kaytettyjen laiteohjausten valilla.
Parametrimuutoksen aktivointiin saatettaan vaatia laitteen uudelleenkdynnistédmista.

Kahdella langansyéttolaitteen ohjauksella varustetuissa jarjestelmissa naytetaan ainoastaan aktiivisen
langansyottolaitteen parametrit (erikoisparametrit U1 tai erikoisparametrit U2).
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Valikkokohta/pa- | Arvo Huomautus
rametri
P1 1-0 Langansy6ton / langan palautuksen ramppiaika
0 == normaali pujottaminen (10 s ramppiaika)
1 Zememeee nopea pujottaminen (3 s ramppiaika) (tehdasasetus)
P2 0-1 Ohjelman "0” estdminen
0 =---mmmm- PO sallittu (tehdasasetus)
1= PO estetty
P3 0-1 Nayttétila Up/Down-hitsauspolttimelle yksipaikkaisella 7-seg-
menttinaytolla (painikepari)
0 = normaali naytto (tehdasasetus) ohjelmanumero / hitsausteho (0-
9)
1=~ vaihtuva naytté ohjelmanumero/hitsaustapa
P7 0-1 Korjauskaytto, raja-arvon asetus
0 =---m-- Korjauskayttd kytketty pois paalta (tehdasasetus)
1 = Korjauskaytto kytketty paalle
P8 0-1 Ohjelman vaihto vakiohitsauspistoolilla
0 = Ei ohjelman vaihtoa (tehdasasetus)
1= Erityinen 4-tahti
2 = Erityinen 4-erikoistahti (n-tahti aktiivinen)
P9 0-1 4T- ja 4Ts-napaytyskaynnistys
0 =----- Ei 4-tahdin napaytyskaynnistysta
1= 4-tahdin ndpaytyskaynnistys mahdollinen (tehdasasetus)
P11 0-1 4Ts-napaytysaika
0 =--——--- Napaytystoiminto kytketty pois paalta
1 = 300 ms (tehdasasetus)
2 = 600 ms
P12 1-2 JOB-luettelovaihto
1 = Todellinen JOB-luettelo (tehdasasetus)
2 = Todellinen JOB-luettelo ja JOB-vaihto lisavarusteen kautta
aktivoitu
P13 129 JOB-kaukokytkennan alaraja
Toimintopolttimen JOB-alue (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Alaraja: 129 (tehdasasetus)
P14 169 JOB-kaukokytkennan ylaraja
Toimintopolttimen JOB-alue (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Ylaraja: 169 (tehdasasetus)
P16 0-1 Lohko-JOB-kaytto
0 = Lohko-JOB-kayttda ei aktivoitu (tehdasasetus)
1 = Lohko-JOB-kaytto aktivoitu
P17 0-1 Ohjelman valinta vakioliipaisimella
0 =---mmmm- Ei ohjelman valintaa (tehdasasetus)
1 = Ohjelman valinta mahdollinen
P23 0-1 Ohjelma-asetus suhteellisuusohjelmille
0 =---- Suhteellisuusohjelmat asetettavissa yhdessa (tehdasase-
tus).
1 = Suhteellisuusohjelmat asetettavissa erikseen.
P26 45 °C Lankakelan lammityksen tavoitearvo (OW WHS)
0 =---- off = kytketty pois paalta
1 = lampdtilan asetusalue: 25 °C - 50 °C (tehdasasetus 45 °C)
P27 0-1 Kayttétavan vaihto hitsauksen kaynnistyksessa
0 =------ Ei aktivoitu (tehdasasetus)
1= Aktivoitu
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Valikkokohta/pa- | Arvo Huomautus
rametri
P28 30 % Elektronisen kaasumaaransaadon virhekynnys

Virheilmoitus, kun kaasun tavoitervo on poikkeava

Palautus teh- Ei
dasasetuksiin:

Kylla Kaikki erikoisparametrit palautetaan vastaaviin tehdasasetuksiin.

Langansyo6ton ramppiaika (P1)
Langan kylmaajo aloitetaan 1,0 metrin minuuttivauhdilla 2 sekunnin ajan. Sita lisadtdan vauhtiin 6,0 m/min.
Nousuaikaa voidaan sdatda kahden raja-arvon valilla.

Langansyd6ton aikana nopeutta voidaan muuttaa hitsaustehon saaténupin kautta. Muutoksella ei ole
vaikutusta ramppiaikaan.

Ohjelman ”0”, ohjelmalukituksen vapautus (P2)

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

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

Normaali naytto:

* Ohjelmakayttd: Ohjelmanumero

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

Vaihtuva naytto:

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

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

30

099-00L105-EW518
06.12.2023



ev\;h-) Laiteohjauksen kaytto
Laitekonfiguraatio (jarjestelma)

Korjauskdyton kytkeminen paille / pois paalta (P7)

Korjaustoiminto kytketaan paalle ja pois paalta kaikkien tehtdvien kohdalla yhta aikaa. Korjaustoiminto
maaritelldan langansyétténopeudelle (WF) ja hitsausjannitteen korjaukselle (Ukorr) jokaista ty6ta koskien.
Korjausarvo tallennetaan erikseen jokaiselle ohjelmalle. Nyt langansydtténopeutta voidaan korjata
enintdan 30 % ja hitsausjannitettd +/-9,9 V.

UV uipv]
Umax Umax
24,0V 239V yd
(DVGrenz = +1,9)
/ renz /
21,9V 22V 7
20,1V
19,8V / (DVGrenz =-1,9) /
/ /
i e
Umin { Umin ‘(
DV min -20% +20% DVmax D;I [m/min] DV min 11m/min DVmax D‘; [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Kuva 5-4

Esimerkki toimintapisteelle korjauskaytossa:

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

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

Korjausraja-arvon asetus, lanka = 20 %

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

Langansyé6tténopeutta voidaan nyt korjata 20 % (8,0 - 12,0 m/min) ja hitsausjannitettd +/- 1,9 V (3,8 V).
Esimerkissa langansyoéttonopeus asetetaan arvoon 11,0 m/min. Tama vastaa 22 V:n hitsausjannitetta.
Hitsausjannitetta voidaan nyt korjata 1,9 V:n verran (20,1 V ja 23,9 V).

Jos avainkytkin kytketdan asentoon i, jannitteen ja langansyé6ttonopeuden korjausarvot
palautetaan.
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Ohjelman vaihto vakioliipaisimella (P8)

4-tahti erkoistoiminta

* Vaihe 1: ohjelma 1 kaynnistyy

» Vaihe 2: ohjelma 2 kaynnistyy tstart-ajan kuluttua.

» Vaihe 3: ohjelma 3 kaynnistyy t3-ajan kuluttua. Talldin ohjelma kytkeytyy automaattisesti ohjelmalle 4.
Lisalaitteita kuten kaukosaatimia tai erikoispolttimia ei voida kayttaa!

Langansyoéttolaitteen ohjelmanvalintakytkin ei ole kaytossa.

< 1.»« 2. re<«— 3, ——>< 4,
P
L‘ PA2 PA4
| PA3
< ftstart—> < {3 > g
t
Kuva 5-5
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4-tahti erikoistoiminta (n-jakso)
N-jakson mukaisessa ohjelmajarjestyksessa laite kdynnistyy 1. jaksosta, kun ohjelma kaynnistetdan (Pstart
kohdasta P»).

Toisella jaksolla laite kytkeytyy pakolliseen ohjelmaan 2, kun aloitusaika tstart on kulunut umpeen.
Napaytyksella siirrytdan muihin ohjelmiin (PA1 -max. PA9).

—1. —> |« 2, M3 rie— 4. —>

N !} Nmmnfd
il :
| o Poar ot

\_PM

: * Pu :

| *— P, |
=] P. ot

1
' : reprimeny -
8 | IR

‘Oqi_nff:' n=max. 9 fT: J'g_.;
Kuva 5-6

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

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.

» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

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

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

Slope-toiminto padohjelmaan Pai1 on kdytossa aikaisintaan silla hetkella, kun asetettu aika tstart
on kulunut ja viimeistaan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan. Tappays (kytkimen
painaminen lyhyesti ja vapauttaminen 0,3 sekunnin kuluessa) voidaan kytkead muihin ohjelmiin.
Ohjelmat Pa1 - Pag ovat kaytettavissa.

Vaihe 3
+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

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

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Langansyoéttdmoottori pysahtyy.

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

4T/4Ts-napaytyskaynnistys (P9)

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

Hitsaus voidaan keskeyttda painamalla polttimen kytkinta uudelleen.

099-00L105-EW518
06.12.2023 33



Laiteohjauksen kaytto ev\;f-n
Laitekonfiguraatio (jarjestelma)

4Ts-napaytysajan asetus (P11)

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

0 = ei painallusta

1 = 320 ms (tehdasasetus)

2 =640 ms
JOB-luetteloiden vaihto (P12)
Arvo | Nimitys Selitys
1 Todellinen JOB- JOB-vastaavat todellisia muistikennoja. Jokainen JOB on valittavissa,
luettelo valinnassa ei ohiteta muistikennoja.
2 Todellinen JOB- Kuten todellinen JOB-luettelo. Sen lisdksi JOB-vaihto on mahdollista
luettelo, myds vastaavilla lisdvarustekomponenteilla (esim. toimintopoltin).
JOB-vaihto aktivoitu

Kayttajakohtaisten JOB-luetteloiden luominen
Luodaan yhteen kuuluva muistialue, jossa eri JOBs-tehtéavien vililla voidaan vaihtaa
lisavarustekomponenteilla (esim. toimintopoltin).

» Aseta erikoisparametrin P12 arvoksi "2”.

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

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

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

* Aseta erikoisparametrit P13 alarajalle ja

» erikoisparametrit P14 ylarajalle, kohde-JOBs.

» Aseta vaihtokytkin "Ohjelma tai Up-/Down-toiminto” asentoon "Ohjelma”.
Lisavarustekomponenteilla voidaan vaihtaa JOBs-tehtavia maaratylla alueella.

JOB-tehtévien kopiointi, "Copy to" -toiminto

Kaytossa oleva kohdealue on valilla 129 - 169.

» Ensin konfiguroidaan erikoisparametrit P12 - P12 = 2 tai P12 = 1!

JOB-tehtadvan kopiointi numeron perusteella, katso vastaava kayttoohje ”Ohjaus”.
Toistamalla kaksi viimeisinta vaihetta sama tyé voidaan kopioida useammalle kohdetydlle.

Jos sdadin ei rekisterdi kayttajan toimintoja 5 sekuntiin, parametrindyttd tulee uudelleen naytolle, ja
kopiointiprosessi paatetaan.

JOB-kaukokytkennan alaraja ja ylaraja (P13,P14)

Ylin ja alin lisdvarusteiden, esim. PowerControl 2 -polttimen avulla valittavissa oleva JOB-numero.
Estaa tahattoman siirtymisen vaaraan tai maarittelemattomaan JOB-numeroon.
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Lohko-JOB-kéaytto (P16)

Seuraavia lisdvarusteita voidaan kayttaa JOB-toimintatilassa:

» Up/Down-hitsauspoltin yksinumeroisella 7-segmenttinaytolla (painikepari)
JOB 0:ssa on aina ohjelma 0 aktiivisena, kaikissa muissa JOBeissa ohjelma 1

Tassa kayttdétavassa voidaan lisakomponenteilla kutsua esiin jopa 30 JOBia (hitsaustehtavaa), kolmeen
lohkoon jaettuna.

Seuraavat konfiguraatiot on suoritettava lohko-JOB-kayton kayttéa varten:
» Kytke vaihtokytkin "Ohjelma tai Up/Down-toiminto” asentoon "Ohjelma”

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

» Aktivoi lohko-JOB-kaytt6 (erikoisparametri P16 = "1”)

* Vaihda lohko-JOB-kayttoon valitsemalla yksi lohko-JOBeista 129, 130 tai 131.

Samanaikainen kaytté RINT X12:n, BUSINT X11:n DVINT X11:n kaltaisten liitintojen tai R40-
kaukosaatimen kaltaisten digitaalisten lisakomponenttien kanssa ei ole mahdollista!
Lisaosien naytossa nakyvat hitsaustehtavanumerot (JOB-numerot).

Hitsaustehtava Naytto / lisdosien valinta

(JOB) nro: 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Erikoishitsausteh [ 129 [141 [142 [143 [144 |145 |146 [147 [148 [149
tiva (JOB) 1

Erikoishitsausteh [130 |[151 [152 [153 [154 [155 [156 [157 [158 [159
tava (JOB) 2

Erikoishitsausteh | 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
tava (JOB) 3
JOB 0:
Tama JOB sallii hitsausparametrien manuaalisen saatamisen.
JOB 0:n valinta voidaan estaa avainkytkimen avulla tai "Ohjelma-0-lukitus” (P2) -asetuksen kautta.
Avainkytkimen asento d' tai erikoisparametri P2 = 0: JOB 0 estetty.
Avainkytkimen asento i tai erikoisparametri P2 = 1: JOB 0 voidaan valita.
JOBit 1-9:
Jokaisessa erikois-JOBissa voidaan kutsua esiin yhdeksan JOBia (katso taulukko).
Langansyo6tténopeuden, valokaaren korjauksen, dynamiikan jne. asetusarvot on ensin tallennettava nai-
hin JOBeihin. Se on helppoa PC300.Net-ohjelmiston kautta.
Jos ohjelmisto ei ole kaytettavissa, "Copy to” -toiminnolla voidaan luoda JOB-luetteloja erikois-JOB-
alueille (katso selostukset luvusta "JOB-luetteloiden vaihto (P12)".

Ohjelmavalinta vakioliipaisimella (P17)

Kaynak baglangicindan énce bir program secimini veya program degisikligini mumkan kilar.
Kaynak torguna dokunarak bir sonraki programa gecis yapilir. Serbest birakilan son programa
ulagildiktan sonra birinci program ile devam edilir.

» Serbest birakilan ilk program, kilitli olmadigdi stirece program 0'dir.
(ayrica bakiniz 6zel parametre P2)
» Serbest birakilan son program P15'tir.
- Programlar 6zel parametre P4 ile sinirlandiriimamigsa (bakiniz 6zel parametre P4).
- Veya segilmis olan JOB igin programlar n dongi ayari (bakiniz parametre P8) ile sinir-
landiriimigsa.
+ Kaynak baslangici torg tetiginin 0,64 saniyeden daha uzun basili tutulmasi ile gergeklesir.
Standart torg tetigi ile program segimi tim isletme tiplerinde (2 dénguili, 2 dongill 6zel, 4 dongili ve 4
dongulu 6zel) kullanilabilmektedir.
Ohjelma-asetus suhteellisuusohjelmille (P23)

Suhteellisuusohjelmat aloitus-, lasku- ja loppuohjelma voidaan asettaa joko yhdessa tai erikseen toiminta-
pisteitd PO-P15 varten. Yhteisessa asetuksessa parametriarvot tallennetaan JOB-tehtavaan, toisin kuin
erillisessa asetuksessa. Erillisessa asetuksessa parametriarvot ovat kaikille JOB-tehtaville samat (poik-
keus erikois-JOB-tehtavat SP1, SP2 und SP3).
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5.4.5

Lankakuumennuksen tavoitearvo (P26)

Lankakelan lammitys, josta kaytetddn myos nimitysta Wire Heating System (WHS), estaa kosteuden
keraytymisen hitsauslankaan ja vahentaa siten vetyhiukkasten vaaraa. Asetus tapahtuu portaattomasti
lampdtila-alueella 25°C - 50°C, asetus 45°C tehtaalta toimitettaessa ja sita kaytetaan mieluiten kosteutta
puoleensa vetaville hitsauslisdaineille kuten esimerkiksi alumiinille tai taytelangoille.

Kayttétavan vaihto hitsauksen kaynnistyksessa (P27)

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

Liipaisimen pitdminen painettuna (yli 300 ms): ohjelmajarjestys kayttétavalla 4-erikoistahti (vakio).
Liipaisimen napayttaminen: Laite vaihtaa kayttétapaan 4-tahti.
Elektronisen kaasumaaransaadon virhekynnys (P28)

Prosentuaalisesti asetettu arvo esittda virhekynnyksen; jos kynnys alittuu/ylittyy, tulee vikailmoi-
tus > katso luku 8.2.

Ohjaus

Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus

Kaytto ilman langansyéttolaitetta mah- | ei (tehdasase- |Langansydttolaitetta voidaan vaihtaa kayton

dollista tus) aikana.

(Talla parametrilla jarjestelman Kaytto ilman liitettya langansyéttolaitetta ei ole

kayttaytymista ohjataan liitetysta langan- mahdollista.

sy6ttolaitteesta riippuen) kyll& Hitsausjérjestelm&é voidaan kayttaa ilman lii-
tettya langansyottolaitetta.
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5.4.6 Ohjauspaneelin asetukset

Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus
Paanayttotyyppi 1-3 -
Hitsaustehon autom. valinta Pois-30 s -
Nayton kirkkaus: 0-100 % -
Nayton kontrasti: 0-100 % -
Nayttd negatiivinen: ei -
kylla -
2-tahti valittavissa ei -
kylla -
4-tahti valittavissa ei -
kylla -
2-erikoistahti valittavissa ei -
kylla -
Pistehitsaus valittavissa ei -
kylla -
4-erikoistahti valittavissa ei -

kylla -

PO muutettavissa Expert XQ 2.0 -oh- ei -
jauksen kautta:

kylla -
Keskiarvonayttd, superPuls: kylla Kun superPuls on aktivoitu, hitsausteho esite-
taan keskiarvona.
ei Ohjelma A esittda hitsaustehon myos, kun su-
perPuls on aktivoituna.
Pitotoiminto: Paalla -
Pois -
Kieli Saksa -
Mittayksikot metrinen -
brittilainen -
Numeroi tiedot juoksevasti kylla Tiedostonimet numeroidaan juoksevasti tallen-
nettaessa.
ei Yksi tiedosto korvataan toistuvasti.
Expert XQ 2.0 -toiminnon palauttaminen |[kylla Ainoastaan parametrit, jotka koskevat Ex-
tehdasasetuksiin pert XQ 2.0 -ohjausta (esim. nayttdasetukset,
kielet ja tekstit) palautetaan. Tama ei koske
jarjestelmaparametreja, kuten esim. Xbutton-
aktivointia tai JOBseja.
ei -
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5.4.7

Vastuksen tasaus

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

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

1 Valmistelut

+ Sammuta hitsauslaite.

* Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin irti.

» Leikkaa hitsauslanka tasaisesti virtasuuttimen kohdalta.

» Veda hitsauslankaa langansyoéttolaitteessa vahan (n. 50 mm) takaisin (painamalla painiketta B - lan-
gan palautus). Virtasuuttimessa ei tulisi nyt olla enda yhtaan hitsauslankaa.

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

» Valitse keskeisella ohjausnupilla parametri "Vastuksen tasaus”. Parametri RL1 on tasattava kaikissa
laiteyhdistelmissa. Kahden virtapiirin hitsausjarjestelmissa, kun esim. kahta langansydéttolaitetta kayte-
taan yhdesta virtalahteesta, on suoritettava toinen tasaus parametrilla RL2. Vaadittu langansyéttolaite
aktivoidaan mittausta varten painamalla taman laitteen liipaisinta lyhyesti (napayta liipaisinta).

3 Tasaus/mittaus

+ Paina "D"-painonappia.

+ Aseta virtasuuttimella varustettu hitsauspoltin tydkappaleelle puhtaaseen, puhdistettuun kohtaan kevy-
esti painaen ja paina liipaisinta n. 2 sekuntia. Nyt virtaa lyhyesti oikosulkuvirta, jolla uusi vastus maéari-
tetdan ja naytetdan. Arvo voi olla valilla 0 mQ ja 40 mQ. Uudelleen asetettu arvo tallennetaan valit-
tomasti eikd se vaadi enda uutta vahvistusta. Jos arvoa ei nayteta naytdssa, mittaus on epaonnis-
tunut. Mittaus on suoritettava uudelleen.

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

+ Sammuta hitsauslaite.

* Ruuvaa hitsauspolttimen kaasusuutin jalleen irti.

+ Kytke hitsauskone paalle.

» Pujota hitsauslanka uudelleen.
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DE - Abgleich Leitungswiderstand

EN - Cable resistance alignment

FR - Alignement résistance ligne

IT - Compensazione resistenza circuito

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

SE - Kalibrering av ledningsmotstandet

PL - Poréwnanie rezystancji przewodu

RU - KomneHcauusa conpoTueneHnsi npoBoaHuKa

N\
3 System with 1 WF System with 2 WF

Cable resistance alignment

IR TnOHRLE Smoi—WF 2= RL2—>{(Y

A

Press torch
trigger to
activate the
respective WF

Q

WF 1 = RL1—»

Kuva 5-7
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5.4.8 Xnet-laite
Xnet-laite maarittelee Xnet-jarjestelman kayttdon tarvittavat jarjestelmakomponentit osaksi Expert 2.0 -
verkkoa / Gatewayta hitsausvirtaldhteiden verkottamista seka hitsaustietojen tallentamista varten.
5.4.8.1 Mobiililaitteen kytkenta

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

Mer [Symboli |Kuvaus
kki

1 QR-koodi

2 ) |Valikkonavigointi
Yksi valikko taaksepain

3 limoituksen nollaaminen
%)

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

5.4.9 Rakenneosan tunniste

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

Component identification

®_
@_

-] T I?J'—@

Kuva 5-9
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Rakenneosatiedot

2 " |Valikkonavigointi
Yksi valikko taaksepain

3 limoituksen nollaaminen
'S

IiImoitus voidaan nollata.

5.4.9.1 Rakenneosan tiedot

Zomponent details
[ﬁ@ Mo user logged in

@)

_.gh_é)

Kuva 5-10
Mer [Symboli |Kuvaus
kki
1 Rakenneosatiedot
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Mer |[Symboli |Kuvaus
kki
2 ™ |Valikkonavigointi

Yksi valikko taaksepain

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

5.4.10 Tilatiedot

Status information

Femainia capacity of swskem memory  100%

Kuva 5-11
5.4.10.1 Verkko
] 3 T 3
Network 7 Network E WiFi E
=Device-Name < tatus of network use WiFi Status connected
[P address 004,003.002.001 [DHCP-Configuration LHCP-PLUS 5510 Metwork-Mame
Fubnet mask 208.192,176.160 DHCP-5Skatus DHCP-PLUS OF (Epay (B BS3ID-Mame
Gateway 139.122.111.094 Channel number 23
A address C3D2ELFOBHAS uiFi Firmnware Modulversion
i . 4 uin TR 4 A b A
Kuva 5-12

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

5.4.12 Tehdasasetusten palautus
Kaikki laitteen Xnetia koskevat konfiguraatiotiedot palautetaan takaisin tehdasasetuksiin. Tama ei koske
jarjestelmamuistin tietoja, eli tallennetut hitsaus- ja lokitiedot sailyvat.

5.5 Offline-tiedonsiirto (USB)

Tatd USB-liitdntaé saa kdyttaa ainoastaan tiedonsiirtoon USB-tikun kanssa. Jotta laitevaurioilta

=
sdastyttéisiin, ei siihen saa liittdd mitddn muita USB-laitteita, kuten nappdimistéja, kiintolevyja,
matkapuhelimia, kameroita tai muita laitteita. Lisaksi liitanta ei tarjoa minkédénlaista latausto-
imintoa.
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Tietoja voidaan vaihtaa USB-liitdnnan kautta laitteen ohjauksen ja USB-tallennuslaitteen valilla.

Kuva 5-13

5.5.1 Tallenna JOB(it)
Yksittaisen JOBin tai hitsaustehtavan (JOBin) yhden alueen tallentaminen (alk. - asti) hitsauskoneesta
tallennusvalineelle (USB).

5.5.2 Lataa JOB(it)
Yksittaisen JOBin tai hitsaustehtavan (JOBin) yhden alueen lataaminen (alk. - asti) tallennusvalineelta
(USB) hitsauskoneeseen.

5.5.3 Tallenna konfiguraatio

5.5.3.1 Jarjestelma
Virtaldhteen jarjestelmakomponenttien konfigurointitiedot.

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

5.6.1 Lataa konfiguraatio

5.6.1.1 Jarjestelma
Virtaldhteen jarjestelmakomponenttien konfigurointitiedot.

5.7 Xnet-laite

Master-konfiguraatio

Ydintiedot verkkoviestintaa varten (laitteistosta riippumatta).

Yksiloll. konfiguraatio

Laiteriippuvaiset konfiguraatiotiedot ainoastaan ajankohtaiseen virtaldhteeseen sopivasti.

5.7.1 Lataa kielet ja tekstit
Kieli- ja tekstipaketin lataus tallennusvalineeltd (USB) hitsauskoneeseen.
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5.7.2 Tallennus USB-tallennusvalineelle
Hitsaustiedot voidaan tallentaa tallennusvaélineelle ja tarvittaessa lukea ja analysoida laadunhallintaohjel-
malla Xnet. Ainoastaan laitemalleille, joissa verkkotuki (LG/WLG)!
5.7.2.1 USB-tallennusvilineen rekisterointi
Hitsaustietojen tunnistukseen ja jarjestamiseen virtaldhteen ja tallennusvalineen valilld tdma on re-
kisteroitdva kerran. Tama tapahtuu joko painamalla kyseista valikkokohtaa "USB-tallennusvalineen re-
kisterdinti" tai kdynnistamalla tietojen tallennus. Onnistunut rekisterdinti rekisterdidéaan hakasella kyseisen
valikkokohdan jalkeen.
Jos tallennusvaline on liitetty ja rekisterdity virtalahdetta paalle kytkettdessa, hitsaustietojen tallennus
alkaa automaattisesti.
5.7.2.2 Tallennus start
Tietojen tallennuksen kaynnistamisen vahvistuksen jalkeen tallennusvaline rekister6idaan tarvittaessa
(jollei tapahtunut jo aiemmin). Tietojen tallennus alkaa ja se naytetdan paanaytoélla hitaalla symbolin B2
vilkkumisella.
5.7.2.3 Tallennus stop
Tallennus taman valikkokohdan kanssa on paatettava ennen USB-tallennuslaitteen irrottamista tai
laitteen sammuttamista tietojen menetyksen valttamiseksi.
Hitsaustiedot on siirrettava ohjelmiston XWDImport avulla laadunhallintaohjelmistoon Xnet!
Ohjelmisto on osa Xnet:n asennusta.
5.8 Hitsaustehtavien hallinta (Menu)
Tassa valikossa kayttaja voi suorittaa kaikki hitsaustehtavan (JOB) organisaatiota koskevat tehtavat.
Taman laitesarjan kayttd on yksinkertaista ja sen toimintalaajuus on suuri.
» esimaariteltyna on jo useita hitsaustehtavia (JOBeja), jotka koostuvat hitsausmenetelmasta, materiaa-
lityypista, langan halkaisijasta ja suojakaasutyypista) > katso luku 9.2.
+ Jarjestelma laskee tarvittavat prosessiparametrit annetusta tyOpisteesta riippuen (yksinuppikaytto lan-
gannopeuden ohjauspydran avulla).
* Muut parametrit voidaan tarvittaessa sovittaa laiteohjauksesta tai myds hitsausparametriohjelmistolla
PC300.NET.
Siirtyminen valikkoon:
Kuva 5-14
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5.8.1 JOB-valinta (materiaali / lanka / kaasu)
Hitsaustehtava (JOB) voidaan asettaa kahdella eri tavalla:

a) Valinta syottamalla vastaava JOB-numero. Jokaiselle hitsaustehtavalle on maaratty JOB-numero (esi-
maaritetyt JOB-tehtavat > katso luku 9.2 liitteessa tai laitteen tarrassa).

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

5.8.2 JOB-suosikit

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

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

_| JOB favourites
—1")
JOE: ] 9

7T

1|0 194
FO FO Pl Pz
Kuva 5-15
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 Suosikin tila
[T Suosikki ladattu, suosikin ja ajankohtaisten laiteasetusten asetukset identtisia
@ - Suosikki ladattu, mutta suosikin ja ajankohtaisten laiteasetusten asetukset ei-
vat ole identtisia (esim. toimintapistettd on muutettu)
O mmmmmmeee Suosikkia ei ladattu (esim. JOB-numeroa muutettu)
2 Suosikin muistipaikkanumero
Hitsaustehtavan naytté (JOB)
Suosikki-muistipaikalle kohdistetun JOB-numeron nayttd (asetus "---" tarkoittaa: ei koh-
distettua JOB-numeroa)
4 Ohjelman naytto (P0-P15)
Suosikki-muistipaikalle kohdistetun ohjelmanumeron nayttd

5.8.2.1 Ajankohtaisten asetusten tallentaminen suosikkiin

JOB favourites @ 1 ( JOB favourites A %
<
g J

J

O O O o A O o o o
:

0B 9 El 180 194 - @ | [Eé? gl gl 150 194 -
PO PO P1 Pz FO FO P1 Pz

= -

(. J (. J (. J
Kuva 5-16

» Vaihda Click-Wheelilla hitsausteho haluttuun suosikkiin (rivi JOB).
+ Vahvista tdman tallennuspaikan ajankohtaiset asetukset Click-Wheelia painamalla.
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5.8.2.2 Tallennetun suosikin lataaminen

JOB favourites
- - - —io ] ) o
5) < | I3
J2E: ] ] 180 194 Gy — JOE: 9 9 180 194
FO FO P1 P2 PO PO P1 Pz

= -

(& J - / J -

Kuva 5-17

JOB favourites ) @J N ( ) %
<

-

» Vaihda Click-Wheelilla hitsausteho haluttuun suosikkiin (rivi "Suosikin tila”).
» Lataa vastaava suosikki painamalla Click-Wheelia.

5.8.2.3 Tallennetun suosikin poistaminen

JOB favourites ) @ N ( ) %
<

JOB favourites
£ £ £ i) ] ] [
&) =
J2E: ] ] 180 194 ﬁq — el El 180 194 G
P0 P0 Pl P2 I]g PO PO Pl P2

= =

(& J . / J -

-

Kuva 5-18

» Vaihda Click-Wheelia kiertamalla hitsausteho haluttuun suosikkiin (rivi JOB).

* Vahvista vastaavan suosikin valinta painamalla Click-Wheelia.

+ Poista suosikki kiertamalla Click-Wheelia vasemmalle (nayttd kolmella tavuviivalla "---")
* Vahvista poistaminen painamalla Click-Wheelia.

5.8.3 JOB-hallinta
5.8.3.1 Kopioi JOBit numeron mukaan

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

Palauta kaikki ajankohtaisesti valitun JOBin parametrit tehdasasetuksiin.
5.8.3.3 Nollaa kaikki JOBit

Kaikkien JOB-tehtavien palautus tehdasasetuksiin vapaalla tallennusalueella olevia JOB-tehtavia (129-
169) lukuun ottamatta > katso luku 8.4.
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5.8.4 Ohjelmajarjestys
Ohjelmakulussa voidaan valita hitsausparametrit ja asettaa niiden arvot. Naytettyjen parametrien maara
vaihtelee valitun toimintatavan mukaan.
Taman lisaksi kayttaja voi saavuttaa lisdasetuksia ja asetuskayton.
Parametriarvojen asetusalueet on koottu yhteen luvussa Parametrien yleiskuva > katso luku 9.1

P10
o

Wire speed [/min] 7.4m
[E_}]« Li-carrection +1.2Y
I Duration 0.15s
3 : % F
S O S R
Kuva 5-19
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 A Parametripositio
Parhaillaan valitun hitsausparametrin naytt6 toimintojaksossa
2 Iy  |Lisdasetukset
* Laajennettujen prosessiparametrien naytta ja asettamista varten
3 % / ﬁq Asetuskaytté > katso luku 5.8.5
4 Toimintatavan asetus
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5.8.4.1

Ohjelmat (Pa 1-15)

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

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

Hitsausparametrit ohjelmalle 0 (PO) muutetaan erillisissa laitejarjestelmissa langansyéttolaitteen laiteoh-
jauksessa (tehdasasetus). Jos halutaan, etta laiteohjaus Expert 2.0 muuttaa parametrit, parametrin "P0
muutettavissa Expert 2.0 kautta” asetukseksi on asetettava "Kylld” > katso luku 5.4.6.

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

+ Langansyoéttonopeus ja jannitteen korjaus (hitsausteho)

« Toimintatapa, hitsaustapa, dynamiikka ja asetus superPuls

Parametriasetusten muutokset tallennetaan valittuun ohjelmaan ilman lisdkyselya.

Valinta

JOB 207 rootare | rookdre puls [ﬂ(ff

Sub 1,20
Iy =

Kuva 5-20
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{

5.8.4.2 Hitsausparametrien vaihtomahdollisuuksien yleiskuva

Kayttaja voi muuttaa paaohjelmien hitsausparametreja seuraavilla komponenteilla.

)
k= 8 @
e |8 |£ g
§ 15 |z : |2
s = E -g © © < ] =
E e 2 = E ] & £ £
s |8 |5 |8 |2 |E |2 |E |E
s |8 |2 |E |5 e |8 |s |3
M3.7 — I1J @ PO @)
Langansyéttdlaitteen ohjaus
P1-15
PC 300.NET ® @ PO @ ®
Ohjelmisto
P1-15 @
MT Up-/Down @ ® PO ® | @ ®
Hitsauspistooli
P1-9 ®
MT 2 Up-/Down @ ® PO ® @ m ®
Hitsauspistooli
P1-15 ®
MT PC 1 @ ® PO ® | @m ®
Hitsauspistooli
P1-15 ®
MT PC 2 @ ® PO ® @m ®
Hitsauspistooli
P1-15 ®
PM 2 Up-/Down @ €3] PO ® @m ®
Hitsauspistooli
P1-15 ®
PM RD 2 @ ® PO ® @ m ®
Hitsauspistooli
P1-15 ®
PMRD 3 @ | ® @ PO @
Hitsauspistooli P1-15

[l Ej ei voimassa sarjan Drive XQ IC 200 langansyéttolaitteisiin yhdistettyni. Nami laitteet voivat
vaihtokytkea langansyoéttonopeuden ja hitsausjannitteen korjauksen ainoastaan tallennetuissa

ohjelmissa.

Esimerkki 1: Eri paksuiset tyokappaleet (2-tahti)

PAQ
Pas
l:>A1 ‘
I
PAO
"t
Kuva 5-21
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Esimerkki 2: Eri hitsausasennot (4-tahti)
A PM

P

Kuva 5-22

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

Py
P AN
\\PMP” N\
¥ |

Kuva 5-23

A 4
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5.8.4.3 MIG/MAG hitsaus

Jokaiseen hitsaustehtavaan (JOB), voidaan tehda asetukset sytytysohjelmalle, rajoitetulle paaohjelmalle
ja lopetusohjelmalle pulssiprosessiin siirtymisella tai ilman.

Nama ominaisuudet tallennetaan laitteen JOB-luetteloon. Tama tarkoittaa sita, ettad tehdasasetuksissa
pulssiprosessi on aktiivinen lopetusohjelman aikana kaikissa forceArc -toissa.

™\ P1
1
A
1004
0 Iwire speed [fmin]
[T | J-correction +1.2Y
I Duration 0,155
## NE
i T 3/

Kuva 5-24

PstarT, PB ja Penp ovat tehtaalla asennettuja suhteellisuusohjelmia. Ne ovat prosentuaalisesti
riippuvaisia pdaohjelman Palangansyo6ttéarvosta. Nama ohjelmat voidaan tarvittaessa asentaa
myo6s absoluuttisiksi (katso Parametrin absoluuttiarvon esiasetus) > katso luku 5.8.8.

Valikkokohta / Parametri Ohjelma Huomautus

Esivirtausaika

Kaasun tav.arvo Lisavaruste/malli GFE (elektroninen
kaasumaaransaato) tarpeen

LS suhteellinen PstarT Langannopeus, suhteellinen

Kesto Kesto (aloitusohjelma)

U-korjaus Valokaaren pituuden korjaus

Nousu-/laskuaika Nousun/laskun kesto Pstart > Pa

LS [/min] Pa Langannopeus, absoluuttinen

U-korjaus Valokaaren pituuden korjaus

Kesto Kesto (pisteaika ja superpulssiaika)

Nousu-/laskuaika Nousun/laskun kesto Pa > Ps

LS suhteellinen Ps Langannopeus, suhteellinen

Kesto Kesto (alennettu paaohjelma)

U-korjaus Valokaaripituuden korjaus, suhteellinen

Nousu-/laskuaika Nousun/laskun kesto Pg > Pa

Nousu-/laskuaika Nousun/laskun kesto Pg > Peno

LS suhteellinen Penp Langannopeus, suhteellinen

Kesto Kesto (loppuohjelma)

U-korjaus Valokaaripituuden korjaus, suhteellinen

Langan jalkipalo

Jalkivirtausaika
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5.8.4.4 Lisaasetukset

Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus
Menetelmavaihtoprosessi Pois
pPaalla
Aloitusohjelma pulssaus Pois
pPaalla
Loppuohjelma pulssaus Pois
Paalla
Langan tak.vetosytytys Pois
LiftArc (PP)
LiftArc
Lop.pulssikesto 0,0-20ms
Raja U-korjaus 0,0-9,9v voimassa korjauskayton ollessa aktivoituna
Raja langankorjaus 0-30%
N-tahti ohjelmarajoitus Pois
1-15
Polku ohjelmien valilla (/100 ms) Pois
0,1-2,0 m/min
waveArc Pois
pPaalla
099-00L105-EW518 51
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5.8.4.5 TIG-hitsaus

F1

/1

SErorm

86 i

Kuva 5-25
Valikkokohta / Parametri Ohjelma Huomautus
Esivirtausaika
Kaasun tav.arvo Lisavaruste/malli GFE (elektroninen

kaasumaaransaato) tarpeen

Virta PstarT Aloitusvirta
Kesto Kesto (aloitusohjelma)
Nousu-/laskuaika Nousun/laskun kesto Pstart > Pa
Virta Pa Hitsausvirta, absoluuttinen
Kesto Pulssiaika (superpulssi)
Nousu-/laskuaika Nousun/laskun kesto Pa > Pg
Virta Ps Hitsausvirta
Kesto Pulssin taukoaika (superpulssi)
Nousu-/laskuaika Nousun/laskun kesto Pg > Pa
Nousu-/laskuaika Nousun/laskun kesto Pa > Peno
Virta Peno Hitsausvirta
Kesto
Jalkivirtausaika
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5.8.4.6 Puikkohitsaus

Skrom 54

Kuva 5-26
Valikkokohta / Parametri Huomautus
Virta Kuumakaynnistysvirta
Kesto Kuuma-aloitusaika
Virta Paavirta

Hotstart-virta on prosentuaalisesti riippuvainen asetetusta hitsausvirrasta.

5.8.5 Asetuskayttd

Setting mode

WE nominal walue 0.0/ rnin
WE ackual value: 0.0 rfrnin

Mokor current: 004

ﬁd Gas nominal walue 17.01 min
Gas Flow, 0.0 i

P (]
» @ O
Kuva 5-27
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 Hitsauslangan takaisinsyo6ttd
Hitsauslanka vedetaan takaisin. Painiketta pidempaan painamalla hitsauslangan takai-
sinvetonopeus lisdantyy.
2 Langansyo6tto
Hitsauslanka pujotetaan kaapelipakettiin. Painiketta pidempaan painamalla hitsauslan-
gan pujotusnopeus lisdantyy.
3 Painike kaasutesti / letkupaketin huuhtelu
R Kaasutesti:
Painikkeen kertapainalluksella suojakaasua virtaa noin 20 sekuntia (kuvake
vilkkuu hitaasti). Toimenpide voidaan myds paattaa aikaisemmin painamalla
painiketta uudelleen.
O e Letkupaketin huuhtelu:
Paina painiketta n. 5 sekuntia: Suojakaasua virtaa jatkuvasti (enint. 300 s),
kunnes kaasutestin painiketta painetaan uudelleen (kuvake vilkkuu nopeasti).
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Kaikki toiminnot suoritetaan virrattomina (asetusvaihe). Nain taataan suuressa maarin hitsaajan turval-
lisuus, koska valokaaren sytyttdminen vahingossa ei ole mahdollista. Seuraavia parametreja voidaan val-
voa langan asetuksen aikana:

Valikkokohta / Parametri Arvo Huomautus

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

Moottorin virta 0,0A

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

5.8.6 WPQR-hitsaustietoassistentti
Hitsaustuloksen kannalta oleellinen jaédhtymisaika 800 °C - 500 °C, niin kutsuttu t8/5-aika, voidaan laskea
syottdarvojen avulla WPQR-hitsaustietoassistentissa. Edellytyksend on aikaisemmin selvitty Iammdntu-
onti. Kun arvot on syétetty, voimassa oleva t8/5-aika tulee naytt66n tummalla taustalla.

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

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

5.8.7 Hitsauksen valvonta

]

O,
@— S na—
0.0} rmfrmin
-l . 18.0]v
O, '
3%
) =3 = ¥
Kuva 5-28
Mer |Symboli |Kuvaus
kki
1 Virtatoleranssi
2 LS-toleranssi
3 Jannitetoleranssi
4 Iy |Lisdasetukset

Laajennettujen jarjestelmaasetusten nayttda ja asettamista varten

5 WPQR |WPQR-hitsaustietoassistentti
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Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus
Automaattisesti Ei
Kylla Hitsauksen valvonta -ikkuna avautuu paanayt-
Osta kasin automaattisesti hitsauksen kaynnis-
tamisen jalkeen. Saatdnuppia kayttamalla
vaihdetaan automaattisesti takaisin paaik-
kunaan.
Virheet ja varoitukset Pois
Varoitukset Kun toleranssi ylitetdan toleranssireaktioajan
keston ajan, tulee varoitus 12.
Virhe Kun toleranssi ylitetaan toleranssireaktioajan
keston ajan, tulee virhe 61.
Huomio: Virhe johtaa kdynnissa olevan hits-
auksen valittomaan pysahtymiseen.
Jannitetoleranssi 0-100 %
Virtatoleranssi 0-100 %
Toleranssireaktioaika 0,00-20,0 s jannite- ja virtatoleranssille
Langansyéttétoleranssi 0-100 %
Suurin sall. moottorivirta 0,0-5,0 A
Toleranssireaktioaika 0,00-20,0 s Langansyéttotoleranssille ja moottorivirralle
5.8.8 JOB-nayttoasetus
Valikkokohta/parametri Arvo Huomautus
Teksti materiaalille: Vakio
Vaihtoehtoi-
nen
Teksti kaasulle: Vakio
Vaihtoehtoi-
nen
Absoluuttisen arvon esiasetus: kylla Kaynnistys-, lasku- ja loppuvirta annetaan/esi-
tetdan absoluuttisena.
ei Kaynnistys-, lasku- ja loppuvirta annetaan/esi-

tetdan prosentteina ohjelmasta A (tehdasase-
tus).
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5.9 Hitsausprosessin vaihtaminen (Arc)
Tassa valikossa kayttaja voi vaihtaa hitsausprosessia esivalitusta materiaali-, lanka-, kaasuyhdistelmasta
riippuen (hitsaustehtavasta riippuva prosessinvaihto).
Hitsaustehtavan (JOB) vaihtoa varten > katso luku 5.8.
Siirtyminen valikkoon:

Kuva 5-29

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

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

Ohjelmisto Xnet mahdollistaa kayttajalle kaikkien hitsausparametrien reaaliaikaisen valvonnan ja/tai
tallennettujen hitsaustietojen analyysin. Tuloksia voidaan kayttda prosessioptimointeihin, hitsauslaskel-
miin tai hitsauslankaerien tarkastukseen.

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

5.10.1 Johdollinen, paikallinen verkko (LAN)

Tilan kuvaus Tila naytto

Ei fyysista yhteytta verkkoon Deaktivoitu LAN-symboli

Yhteys verkkoon, laite on konfiguroitu, ei tietojen |1a- |Aktivoitu LAN-symboli
hettamista

Yhteys verkkoon, laite on konfiguroitu ja se lahettaa [Vilkkuva LAN-symboli
tietoja

Yhteys verkkoon, laite on konfiguroitu ja se yrittda |Vilkkuva LAN-symboli ilmoitetussa rytmissa
saada yhteytta tietopalvelimeen
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5.10.2 Johdoton, paikallinen verkko (WiFi)

Tilan kuvaus

Tila ndytto

Ei fyysista yhteytta verkkoon

Deaktivoitu WiFi-symboli

Yhteys verkkoon, ei tietojen lahettamista

Aktivoitu WiFi-symboli

Yhteys verkkoon ja lahettaa tietoja

Vilkkuva WiFi-symboli

Yhteys verkkoon, laite on konfiguroitu ja se yrittaa
saada yhteytta tietopalvelimeen

Vilkkuva LAN-symboli ilmoitetussa rytmissa

099-00L105-EW518
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6

6.1
6.1.1

6.1.2

6.1.2.1

6.1.2.2

6.1.2.3

Hitsausprosessit

Hitsaustehtavan valinta tapahtuu valikossa JOB-valinta (materiaali / lanka / kaasu) > katso luku 5.8.1.

Vastaavan hitsausmenetelman peruasetukset, kuten kayttétapa tai valokaaren pituuden korjaus, voidaan
valita suoraan paanaytolla prosessiparametrien nayttdalueella > katso luku 4.3.2.

Vastaavien toimintokulkujen asetukset asetetaan valikossa Ohjelmajarjestys > katso luku 5.8.4.

MIG/MAG hitsaus

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

Langansyéttdnopeuden ja valokaarijannitteen asetetusta yhdistelmasta riippuen hitsaamiseen voidaan
kayttaa tdssa valokaarityyppeja lyhytkaari, sekakaari tai kuumakaari.

Pulse (hitsaus pulssivalokaarella)

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

Positionweld (hitsaus vaikeissa asennoissa)

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

Hitsausteho (toimintapiste)

Hitsausteho asetetaan yksinuppisdddon pohjalta. Kayttaja voi asettaa toimintapisteensa joko langann-

opeutena, hitsausvirtana tai materiaalin paksuutena. Hitsauskone laskee ja asettaa toimintapisteelle opti-

maalisen hitsausjannitteen. Kayttaja voi korjata tata hitsausjannitetta tarvittaessa > katso luku 6.1.2.2.

Kayttoesimerkki (asetus materiaalivahvuutena)

Tarvittava langansyoéttonopeus ei ole tiedossa ja se on tarkoitus maarittaa.

» Valitse hitsaustehtava JOB 76( > katso luku 5.8): materiaali = AIMg, kaasu= Ar 100 %, langan halkai-
sija =1,2 mm.

* Vaihda naytélle materiaalivahvuus.

» Mittaa materiaalivahvuus (tydkappale).

+ Syo6ta mitattu arvo, esim. 5 mm, laiteohjaukseen.
Tama asetettu arvo vastaa tiettya langansyéttonopeutta. Kun naytté vaihdetaan kyseiseen para-
metriin, voidaan nayttaa siihen kuuluva arvo.

5 mm:n materiaalinvahvuus vastaa tassa esimerkissa 8,4 m / min langansyoéttonopeutta.

Materiaalinvahvuustiedot hitsausohjelmissa viittaavat yleensa pienahitseihin hitsauskohdassa PB. Niita

on pidettava ohjearvoina ja ne voivat poiketa toisissa hitsauskohdissa.

Lisdvarusteet toimintapisteen asettamiseksi

Toimintapisteasetus voidaan suorittaa myds eri tarvikekomponenteista, kuten esim. kaukosaatimista,
erikoishitsauspolttimista tai robotti-/teollisuusvaylaliitanndista (vaaditaan vaihtoehtoinen automaati-
oliitanta, ei kaikissa taman sarjan laitteissa mahdollista!).

Yksittaisten laitteiden ja niiden toimintojen yksityiskohtaisempi kuvaus 16ytyy kunkin laitteen kayt-
toohjeesta.

Valokaaren pituus

Tarvittaessa valokaaren pituus (hitsausjannite) voidaan muuttaa yksil6lliselle hitsaustehtavalle +/- 9,9 V.

Valokaaren dynamiikka (kuristusvaikutus)

Taman toiminnon avulla valokaarta voidaan sovittaa syvan tunkeuman kapeasta, kovasta valokaaresta
(positiiviset arvot) levedan ja pehmeaan valokaareen (negatiiviset arvot) asti. Valittu asetus naytetaan sen
lisaksi sdatonuppien alapuolella olevilla merkkivaloilla.
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6.1.2.4 superPuls

superPuls-vaihtoehtoa kaytettdessa vaihdellaan jatkuvasti paaohjelman (PA) ja heikennetyn paaohjelman
(PB) valilla. Tata toimintoa kaytetdan esim. ohutlevyalueella lABmmdntuonnin vahentamiseksi kohdistetusti
tai vaikeissa asennoissa hitsaamiseen ilman levitysta.

superPuls yhdessd EWM-hitsausprosessien kanssa tarjoaa lukemattomia mahdollisuuksia. Jotta voitaisiin
hitsata esim. pystyhitsausta ilman niin kutsutun "kuusipuutekniikan" kaytt6a, aktivoidaan

ohjelma 1 > katso luku 5.8.4.1 valittaessa vastaava superpuls-versio (materiaalista riippuen). Tahan
sopivat Superpuls-parametrit on esiasetettu tehtaalla.

Hitsausteho voidaan ilmaista seka keskiarvona (tehdasasetus) tai ainoastaan ohjelman A kautta. Jos
keskiarvonayttd on kytketty paalle, palavat padohjelman (PA) ja heikennetyn pdaohjelman (PB) merkkiva-
lot samanaikaisesti. Nayttovaihtoehtojen valilld voidaan vaihtaa erikoisparametrilla

P19, > katso luku 5.4.4.4.

6.1.3 Kayttotavat

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

6.1.3.1 Merkkien ja toimintojen selitykset

Merkki Selitys
Paina polttimen kytkinta

Vapauta polttimen kytkin

Paina polttimen kytkinta (paina nopeasti ja vapauta)

Suojakaasun virtaus

Hitsausteho
Hitsauslangan syo6ttd on kaynnissa

Langan rydminta

Hitsauslangan jalkipaloaika

Kaasun esivirtaus

Kaasun jalkivirtaus

RS0 T Y AD|- PRy €42

2-tahti toiminta

n
i1_:| 2-tahti erikoistoiminta
Ui | 4-tahti toiminta
H_H" 4-tahti erikoistoiminta
t Aika
Pstart | aloitusohjelma
Pa Paaohjelma
Ps Rajoitettu paaohjelma
Penp Lopetusohjelma
t2 Pistehitsausaika
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2-tahti toiminta

€ 1.
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o
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r 3
A A

oqi. fﬁI

Kuva 6-1

1. Tahti

» Paina ja pida liipaisin painettuna.

* Suojakaasu alkaa virrata (esikaasuvirtaus).

» Langansyoéttomoottori toimii “ryémintanopeudella”.

+ Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tybkappaletta; hitsausvirta kulkee.
» Vaihtaa esivalittuun langansyéttonopeuteen.

2. Tahti

» Vapauta liipaisin.

* Langansyoéttdmoottori pysahtyy.

» Kaari sammuu esiasetetun jalkipaloajan jalkeen.
+ Kaasun jalkivirtausaika alkaa.

A
v
7 N

v
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2-tahti toiminta super-pulssilla

i)

b

< 1. >« 2. —»
5 5
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Vaihe 1
Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Langansyoéttdémoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.

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

A
V.
r N
v

N

Kuva 6-2

Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen pdaohjelman PA ja rajoitetun paaohjelman PB

valilla.

Vaihe 2
Vapauta polttimen kytkin.
Super-pulssitoiminto paattyy
Langansydéttémoottori pysahtyy.

Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
Kaasun jélkivirtausaika kaynnistyy.
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2-tahti erikoistoiminta
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Kuva 6-3

Vaihe 1

Paina yhtadjaksoisesti polttimen kytkinta.
Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Langansyéttémoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.

73

(¢)

Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyOkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kdynnistaa

ohjelman PSTART ajalle tstart)
Siirtyy slope-toiminnolla ohjelmaan PA1.

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin

Slope-toiminnolla lopetusohjelmaanPenp ajalla tend

Langansyoéttémoottori pysahtyy.

Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkivirta-aika on kulunut umpeen.
Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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Pistehitsaus
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Kuva 6-4
Sytytysaika tstart pitda lisata pisteaikaan t..
Vaihe 1
» Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
» Langansyoéttomoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

» Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kaynnistamalla
ohjelma PSTART kaynnistyy pistehitsausaika)

+ Siirtyy slope-toiminnolla ohjelmaan PA.

» Kun asetettu aika on kulunut, slope-toiminnolla siirrytdan lopetusohjelmaan, Penb.
* Langansyoéttdmoottori pysahtyy.

» Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut.

» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin

Polttimen kytkimen vapauttaminen (vaihe 2) keskeyttaa hitsausprosessin, vaikka pisteaika ei olisi
kulunutkaan loppuun (slope ohjelman loppuun Penb).
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2-tahti erikoistoiminta, super-pulssilla
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Kuva 6-5

Vaihe 1

Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Langansyoéttdémoottori alkaa toimia "rydmintdnopeudella”.

7

Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tyokappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (ohjelma

kaynnistyy PSTART ajalle tstart)
Siirtyy slope-toiminnolla paaohjelmaan PA.
Alkaa super-pulssitoiminto paaohjelmassa PA

Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paaohjelman PA ja rajoitetun paaohjelman PB

valilla.

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin

Super-pulssitoiminto paattyy

Slope-toiminnolla lopetusohjelmaan Penp ajalla tend

Langansydéttémoottori pysahtyy.

Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti toiminta
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Kuva 6-6
Vaihe 1
+ Paina yht3jaksoisesti polttimen kytkinta.
» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
* Langansydttémoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.
« Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyOkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle
+ Siirtyminen esiasetettuun langansyoéttdnopeuteen (pdaohjelma Pa).
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin.
Vaihe 3
+ Paina polttimen kytkinta.
Vaihe 4
+ Vapauta polttimen kytkin.
* Langansyoéttdmoottori pysahtyy.
» Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jélkipaloaika on kulunut umpeen.
» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahti toiminta super-pulssilla
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Kuva 6-7

Vaihe 1

Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Langansyottdémoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle
Aloita super-pulssitoiminto paaohjelmasta Pa.

Hitsausparametrit vaihtuvat tietyn ajanjakson jalkeen paaohjelman Pa ja rajoitetun paaohjelman Ps

valilla.

Vaihe 2

Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

Vapauta polttimen kytkin

Super-pulssitoiminto paattyy

Langansyoéttomoottori pysahtyy.

Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut umpeen.
Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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4-tahtikaytto ja vaihteleva hitsausmenetelma (menetelméanvaihto)
Vain koneissa, joissa on hitsaustapa pulssikaarihitsaus > katso luku 3.3.
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Kuva 6-8

Vaihe 1:

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

» Langansyoéttdmoottori alkaa toimia "ryémintanopeudella”.

« Kaari syttyy, kun lanka koskettaa tyOkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle

+ Aloittaa prosessilla Pa:
Hitsausprosessi vaihtelee JOB-luetteloon tallennettujen prosessien Pa ja Ps valilla tietyin ajoin (12 ja t3)

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

Vaihe 2:

+ Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

+ Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin

» Super-pulssitoiminto paattyy

+ Langansydéttdmoottori pysahtyy.

» Valokaari sammuu, kun esiasetettu langan jalkipaloaika on kulunut.
» Kaasun jélkivirtausaika kaynnistyy.

Tama toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kayttoohje.
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4-tahti erikoistoiminta
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Kuva 6-9

Vaihe 1

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.

» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyoéttomoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

» Valokaari syttyy, kun lanka koskettaa tydkappaletta, ja hitsausvirta kytkeytyy paalle (kdynnistyy
aloitusohjelma PSTART)

Vaihe 2

» Vapauta polttimen kytkin

+ Siirtyy slope-toiminnolla padohjelmaan PA1.

Slope-toiminto padohjelmaan PA on kidytdssa aikaisintaan silla hetkella, kun asetettu aika tSTART

on kulunut ja viimeistaan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan.

Rajoitettuun padohjelmaan Ps voidaan siirtya polttimen painalluksella”
Painamalla kytkinta uudelleen palataan paaohjelmaan Pa.

Vaihe 3

Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.
Siirtyy slope-toiminnolla lopetusohjelmaan PEND

Vaihe 4

Vapauta polttimen kytkin

Langansydéttémoottori pysahtyy.

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

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

Jos hitsausvirtaa estetaan siirtymasta rajoitetulle paaohjelmalle Pgs polttimen painalluksella, WF3-

parametriarvot on asetettava arvoon 100 % (Pa = Ps).
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Erikois-4-tahti ja vaihteleva hitsausmenetelma napayttamalla (menetelmanvaihto)
Vain koneissa, joissa on hitsaustapa pulssikaarihitsaus > katso luku 3.3.

% 1. :% 2. %3.-:}%— 4. —>

A ¥ S oA d i
il ‘
| SO PSTART i 't

PB PEND i
] : 1
8 | ‘ R
| :ﬁ“‘ - =: <—>I'<—>ﬂ.d ot

oL lf: ﬁ;: o
Kuva 6-10

Vaihe 1

» Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

» Langansyoéttomoottori alkaa toimia "ryémintanopeudella”.

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

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

Slope-toiminto padohjelmaan PA on kidytdssa aikaisintaan silla hetkella, kun asetettu aika tSTART
on kulunut ja viimeistaan silloin, kun polttimen kytkin vapautetaan.
Néapaytys (polttimen kytkimen painaminen alle 0,3 sekuntia) vaihtaa hitsausprosessia(Ps).

Jos vakio-ohjelma on maaritelty padaohjelmassa, napaytys siirtaa laitteen pulssille, ja napaytys
toistamiseen palauttaa sen vakio-ohjelmalle jne.
Vaihe 3

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

* Lopeta ohjelma slope-toimintoon PEND

Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin.

» Langansydéttémoottori pysahtyy.

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

Tama toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kayttoohje.
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Erikois-4-tahti ja vaihteleva hitsausmenetelma (menetelménvaihto)
Vain koneissa, joissa on hitsaustapa pulssikaarihitsaus > katso luku 3.3.
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Kuva 6-11

Vaihe 1

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.

+ Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

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

Vaihe 2
» Vapauta polttimen kytkin
+ Siirtyy slope-toiminnolla padohjelmaan PA.
+ Aloittaa prosessilla Pa:
Hitsausprosessi vaihtelee JOB-luetteloon tallennettujen prosessien Pa ja Ps valilla tietyin ajoin (2 ja t3)

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

Vaihe 3

» Paina polttimen kytkinta

» Super-pulssitoiminto paattyy

» Slope- toiminnolla lopetusohjelmaan Peno ajalla tend

Vaihe 4

» Vapauta polttimen kytkin

* Langansyoéttdmoottori pysahtyy.

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

Tama toiminto voidaan aktivoida PC300.Net-ohjelmiston avulla.
Ks. ohjelmiston kayttoohje.
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4-tahti erikoisohjelma, super-pulssilla
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Kuva 6-12
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Vaihe 1

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta.

» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

+ Langansyéttdmoottori alkaa toimia "rydmintanopeudella”.

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

Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin

+ Siirrytdan slope-toiminnolla padohjelmaan PA.
+ Alkaa super-pulssitoiminto paaohjelmassa PA

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

Vaihe 3

» Paina polttimen kytkinta

» Super-pulssitoiminto paattyy

+ Siirrytdan slope-toiminnolla lopetusohjelmaan Penp ajalla tend

Vaihe 4

» Vapauta polttimen kytkin

+ Langansydéttdmoottori pysahtyy.

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

+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

6.1.3.2 Automaattikatkaisu
Automaattisammutus paattaa hitsausprosessin virheajan kulumisen jalkeen ja se voidaan laukaista
kahden tilan kautta:
+ Sytytysvaiheen aikana
5 s hitsauksen kaynnistyksen jalkeen ei hitsausvirran virtausta (sytytyshairio).
+ Hitsausvaiheen aikana
Valokaari keskeytetaan yli 5 sekunniksi (valokaaren hairio).
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6.1.4 coldArc XQ/ coldArc puls XQ
Lampdminimoitu, roiskumaton lyhytkaari ohutlevyjen muotoa muuttamattomaan hitsaukseen ja juottami-
seen erinomaisella rakojen silloituksella.
I \|[/ |
Kuva 6-13
coldArc-menetelman > katso luku 5.8 valinnan jalkeen kaytéssa on seuraavat ominaisuudet:
+  Vdhemman muodonmuutoksia ja vahemman varjaytymistd minimoidun ldmmaontuonnin ansiosta
* Huomattavasti vahemman roiskeita lahes tehottoman aineen siirtymisen ansiosta
* Yksinkertainen juuripalkojen hitsaus kaikilla materiaalivahvuuksilla ja kaikissa kohdissa
» Taydellinen rakojen silloitus myds rakojen vaihtelevilla leveyksilla
* Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset
ColdArc-menetelma (ks. kappale "MIG/MAG-hitsaustehtavan valinta") mahdollistaa kaikki nama
ominaisuudet.
ColdArc-menetelman yhteydessa kaytettavien hitsauslisdaineiden vuoksi on varmistettava, etta
langansyotto tapahtuu virheettémasti!
+ Hitsauspoltin ja polttimen kaapelipaketti on varustettava hitsaustehtavan edellyttdmalla tavalla! ( seka
hitsauspolttimen kayttdohje)
Tama toiminto voidaan ottaa kdyttoon vain PC300.Net -ohjelman avulla.
(Lue lisda ohjelman kayttéohjeista).
6.1.5 forceArc XQ /forceArc puls XQ
Lampominimoitu, suuntavakaa ja tehokas valokaari, syva tunkeuma ylemmalle tehoalueelle.
AN
—
Kuva 6-14
» Pienempi sauman railokulma syvan tunkeuman ja suuntavakaan valokaaren ansiosta
* Erinomainen juuri- ja viisteytystietojen hankinta
+ Varmaa hitsausta myds erittain pitkilla langanpailla (Stickout)
+ Vahemman reunahaavoja
+ Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset
Naita ominaisuuksia voi hyddyntaa, kun ForceArc-prosessi on valittuna > katso luku 5.8.
Pulssikaarihitsauksessa on tiarkeaa varmistaa hyva hitsausvirtaliitanta.
+ Hitsausvirtakaapelit on pidettdva mahdollisimman lyhyina ja on varmistettava, etta niiden
poikkileikkaus on riittava!
+ Varmista, etteivat kaapelit ole kiertyneet!
» Oikaise hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset valikaapelit suoriksi.
+ Kayta korkeille tehoalueille sopivia hitsauspolttimia, mieluiten vesijaahdytteisia.
+ Kayta terdksen hitsauksessa lankaa, jonka kuparipinnoite on riittdva. Lanka on oltava kelattuna
lankakelalle.
Epéavakaa kaari
Mutkalla olevat hitsausvirtakaapelit voivat aiheuttaa kaaren valkkymista.
« Kierra hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset vélikaapelit suoriksi. Varmista,
etteivit kaapelit ole kiertyneet!
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6.1.6

6.1.7

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

seen.

Kuva 6-15

+ Vahemman roiskeita vakiolyhytkaareen verrattuna

* Hyva juurenmuodostus ja varma railon kylkien sulaminen

* Manuaaliset ja automatisoidut sovellukset

Epavakaa kaari

Mutkalla olevat hitsausvirtakaapelit voivat aiheuttaa kaaren valkkymista.

* Kierra hitsausvirtakaapelit, polttimen johtimet ja mahdolliset vélikaapelit suoriksi. Varmista,
etteivit kaapelit ole kiertyneet!

acArc puls XQ

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

Edut

« Alumiinin tdydellinen hitsaus, erityisesti ohuissa levyissa, lammon kohdistetun vahentdmisen kautta
» Erinomainen raon silloitus, tehostaa myés automatisoituja sovelluksia

*  Minimoitu lAmmontuonti - vAhentaa ylikuumenemisen vaaraa

+ Vahemman hitsaussavupaastoja

+ Siistit hitsaussaumat huomattavasti pienemman magneesiumin palamisen ansiosta

» Valokaaren helppo ja turvallinen kasittely manuaalisessa ja automatisoidussa hitsauksessa
Prosessin kuluessa tapahtuu jatkuva polariteetin vaihto (katso seuraava kuva).

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

Kuva 6-16

Mer [Symboli |Kuvaus
kki

1 Pisaran muodostuminen pulssivaiheessa

2 Pisaran irtautuminen pulssivaiheen jalkeen
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Mer [Symboli |Kuvaus
kki
3 Perusvirran vaihe
4 Langan puhdistus ja esilammitys negatiivisessa vaiheessa

”Valok.dynamiikka”-saatonupilla voidaan vaikuttaa negatiiviseen vaiheeseen prosessissa.

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

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

* Hitsausvirtaldhteen tyyppi Titan XQ 400 AC puls D

¢ Langansyoéttolaitteen tyyppi Drive XQ AC

* Hitsauspoltinsarjan tyyppi PM 551 W Alu

Seuraavat langansyottojarjestelman varustelu- tai asetusominaisuudet on otettava huomioon:

* Langansyéttorullat (sddda puristuspaine hitsauslisdaineesta ja kaapelipakettipituuksista
riippuen)

* Polttimen keskusliitanta (kdyta ohjainputkea kapillaariputken sijaan)

* Yhdistelmajohde (PA-johde sopivalla sisdhalkaisijalla hitsauslisdainetta varten)

¢ Kayta virtasuuttimia pakkokosketuksella

6.1.8 wiredArc

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

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

6{5\

DG HAl {B]

>
o

AMP

¢
Kuva 6-17
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6.1.9

Lankasaatelylld varustetun EWM wiredArc -valokaaren yhteydessa hitsausvirta (AMP) vaihtelee suutine-
taisyyden muuttuessa vain vahan. Hitsausvirta kompensoidaan langannopeuden (DG) aktiivisen saatelyn
kautta. Jos suutinetaisyyttad esimerkiksi pidennetdan, langannopeus suurenee. Sen ansiosta hitsausvirta
séilyy l&hes tasaisena ja myds tydkappaleeseen kohdistuva lammaontuonti pysyy silloin I&hes tasaisena.
Sen seurauksena myds tunkeuma muuttuu vain vahan suutinetaisyyden vaihtuessa.

@{b

s
9 ;
Bl .+
DG {A——— D—T
AMP Al B%
- .
Kuva 6-18

MIG/MAG-vakiopoltin

Mig-hitsauspolttimen kytkinta kdytetdan ensisijaisesti hitsauksen aloittamiseen ja lopettamiseen.
Hallintalaitteet | Toiminnot
H Polttimen kytkin + Hitsauksen aloitus/lopetus

Lisatoiminnot, kuten esim. ohjelmanvaihto (hitsausta ennen tai sen jalkeen), ovat mahdollisia liipaisinta
napayttamalla (laitetyypista ja ohjauskonfiguraatiosta riippuen).
Seuraavat parametrit on konfiguroitava valikossa Erikoisparametrit > katso luku 5.4.4.4 vastaavasti.
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TIG-hitsaus

6.2 TIG-hitsaus

6.2.1 Toimintatavat (toimintokulut)
6.2.1.1 Merkkien ja toimintojen selitykset

Merkki

Selitys

Paina polttimen kytkinta

Vapauta polttimen kytkin

Nopea kytkimen painallus ja vapautus = napaytys

Suojakaasun virtaus

Hitsausteho

Kaasun esivirtaus

Kaasun jalkivirtaus

o

2-tahti toiminta

-
-

= 2-tahti erikoistoiminta
HR  |4-tahti toiminta
'ﬁ_H" 4-tahti erikoistoiminta
t Aika
Pstart | Aloitusohjelma
Pa Paaohjelma
Ps Rajoitettu paaohjelma
Peno | Lopetusohjelma
tsS1 Slope-toiminnon kesto PSTART - PA

6.2.1.2 Automaattikatkaisu
Automaattisammutus paattaa hitsausprosessin virheajan kulumisen jalkeen ja se voidaan laukaista

kahden tilan kautta:
+ Sytytysvaiheen aikana
5 s hitsauksen kaynnistyksen jalkeen ei hitsausvirran virtausta (sytytyshairio).

» Hitsausvaiheen aikana
Valokaari keskeytetaan yli 5 sekunniksi (valokaaren hairio).
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2-tahti toiminta

A
Y

A

Y
A

1 P,

>
on. no
Kuva 6-19
Valinta
i
+ Valitse 2-tahti toiminta J1.
Vaihe 1
+ Paina yht3jaksoisesti polttimen kytkinta.
» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.
» Hitsausvirta kulkee esiasetetun maarityksen mukaan.
Vaihe 2
* Vapauta polttimen kytkin.
+ Kaari sammuu.
+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
2-tahti erikoistoiminta
< 1. < 2 —»1
AN )\ |
ol :
T i Vt
P,
| PSTAR.T PEND §
L i R
> — t
fr i)
oo no

Kuva 6-20

Valinta

+ Valitse 2-tahti toiminta ™ .

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

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

» Hitsausvirta kulkee esiasetetun maarityksen ja ohjeman "Pstart"mukaan.
» Kun aloitusvirta-aika “tstart” on kulunut umpeen, hitsausvirta nousee asetetun nousuajan "tS1”

mukaan paaohjelmaan “Pa”.
Vaihe 2
+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Hitsausvirta laskee laskuajan “tSe” mukaan lopetusohjelmaan “Penp”.

+ Kun asetettu paatdsaika on kulunut umpeen, kaari sammuu.
+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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TIG-hitsaus

4-tahti toiminta
1. » i< 2. |

Y ,

ol

11 P,

v

oo
Kuva 6-21
Valinta
VAV
» Valitse 4-tahti toiminta L,
Vaihe 1

+ Paina yhtdjaksoisesti polttimen kytkinta

» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).
Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.
» Hitsausvirta kulkee esiasetetun maarityksen mukaan.
Vaihe 2

+ Vapauta polttimen kytkin.

Vaihe 3

» Paina polttimen kytkinta.

Vaihe 4

» Vapauta polttimen kytkin

+ Kaari sammuu.

» Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.

A
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4-tahti erikoistoiminta

— 1. —>|< 2. ><«— 3.—> 4 —»
A ) o), I\ S AN I
il :
T E Vt
P. !
PSTART PB P i
1 ol
| I—— R : > t
) )
onn. No

Kuva 6-22

Valinta
"uu

+ Valitse .[" 4-tahti erikoistoiminta

Vaihe 1

+ Paina yhtajaksoisesti polttimen kytkinta.

» Suojakaasu alkaa virrata (kaasun esivirtaus).

Kaaren sytytys tapahtuu liftarc-ohjelman avulla.

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

+ Vapauta polttimen kytkin.

» Slope-toiminnolla siirrytdan paaohjelmaan PA.

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

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

Vaihe 3

+ Paina polttimen kytkinta

» Slope-toiminnolla siirrytdan lopetusohjelmaan PEND
Vaihe 4

+ Vapauta polttimen kytkin.

+ Kaari sammuu.

+ Kaasun jalkivirtausaika kaynnistyy.
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6.2.2 Valokaaren sytytys
6.2.2.1 Liftarc

a) b) C)

Kuva 6-23

Valokaari syttyy tyokappaletta koskettaessa:

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

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

c) Nosta poltinta ja kdanna se normaaliasentoon.

Hitsausprosessin paattaminen: Siirra poltinta poispdin tyokappaleesta, kunnes valokaari
sammuu.
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6.3 Puikkohitsaus

6.3.1 Kuumastartti
Kuumakaynnistyksen (Hotstart) toiminto huolehtii valokaaren varmasta sytyttdmisesta ja riittavasta
Iammittdmisesta vield kylmassa perusmateriaalissa hitsauksen aluksi. Sytytys tapahtuu suuremmalla vir-
ran voimakkuudella (hotstart-virta), joka kestaa tietyn ajan (hotstart-aika).
14 .g. = Kuuma-aloitusvirta
= Kuumakaynnistysaika
= Paavirta
= Virta
>t = Aika

Mol

Kuva 6-24

6.3.2 Tarttumisenesto

Us Tarttumisenesto estaa puikkoa hehkumasta.

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

Antistick

v

Kuva 6-25

6.4 Hiilikaaritalttaus
Talttauksessa hiilielektrodin ja tydkappaleen valissa palaa valokaari, joka kuumentaa sen sulaan asti. Sa-
malla nestemainen sula puhalletaan ulos paineilmalla. Talttaukseen tarvitaan erityisia paineilmaliitannalla
varustettuja elektrodinpitimia ja hiilielektrodeja.
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Yleista
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Huolto, yllapito ja havittaminen
Yleista

A VAARA

6 Sédhkoiskun vaara sammuttamisen jalkeen!

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

1. Kytke laite pois paalta.

2. lIrrota verkkopistoke.

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

A VAROITUS

Virheellinen huolto, tarkastus ja korjaus!

e Tuotteen huollon, tarkastuksen ja korjaamisen saavat suorittaa ainoastaan patevat hen-
kilot (valtuutettu huoltohenkil6st6). Pateva henkilé on henkild, joka koulutuksensa,
osaamisensa ja kokemuspohjansa puolesta tunnistaa hitsausvirtaldhteiden tarkastuksen
yhteydessa ilmenevat vaarat seka niista aiheutuvat mahdolliset laitevauriot ja kykenee
suorittamaan tarvittavat turvatoimenpiteet.
* Noudata huoltomaarayksia.
+ Jos jotakin alla olevista tarkastuksista ei lapaista, laitteen saa ottaa uudelleen kayttdon vasta

kunnostuksen ja uuden tarkastuksen jalkeen.

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

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

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

7.2

A

Laitteiden kasittely

Laitteen asianmukainen havittaminen!

Kone siséltaa arvokkaita, kierratettavia raaka-aineita ja elektroniikkaa, joka on havitettava
asianmukaisesti.

* Ei saa havittaa kotitalousjitteen seassal!

* Noudata maakohtaisia kierratysmaarayksia!

Seuraavassa mainittujen kansallisten tai kansainvalisten maaraysten lisaksi on yleisesti taytettava kysei-
sen maan jatehuoltoa koskevan lainsaadannon ja maaraysten vaatimukset.

« Euroopan unionin sdannésten mukaisesti (Euroopan parlamentin ja neuvoston kaytettyjen sdhko- ja
elektroniikkalaitteiden direktiivi 2012/19/EU), sahko- ja elektroniikkaromua ei saa enaa sijoittaa lajit-
telemattoman yhdyskuntajatteen joukkoon. Se on keréattava erikseen. Pydrilla olevan jatesailion kuva
tarkoittaa, etta laitteisto on kerattava talteen erikseen.

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

Saksan lain mukaan (laki sahko- ja elektroniikkalaitteiden jakelusta ja vastaavan romun keraamisesta ja
ymparistoystavallisesta havittdmisesta (ElektroG)) on toimitettava jatekeraykseen lajittelemattomasta
yhdyskuntajatteesta erillaan. Yleiset jateyhtiot (kunnat tai yhteisot) ovat perustaneet kerayspisteita, joihin
kotitalouksien romut voidaan toimittaa maksutta.

Henkilbkohtaisten tietojen poistaminen on loppukayttdjan omalla vastuulla.

Lamput, paristot ja akut on poistettava ennen laitteen havittdmista ja havitettava erikseen. Pariston/akun
tyyppi ja koostumus on merkitty niiden yldosaan (tyyppi CR2032 tai SR44). Seuraavat EWM-tuotteet voi-
vat sisaltaa paristoja tai akkuja:

» Hitsauskyparat
Paristot tai akut on helppo poistaa LED-kasetista.

+ Laiteohjaukset
Paristot tai akut sijaitsevat takaosassa vastaavissa jalustoissa piirilevyssa, ja ne on helppo ottaa pois.
Laiteohjaukset voidaan irrottaa tavallisilla tyokaluilla.
Tietoja kaytettyjen laitteiden luovuttamisesta ja keraamisesta saa kunnanvirastosta. Taman lisaksi pa-
lautukset onnistuvat kaikkialla Euroopassa EWM-myyntikumppaneiden kautta.
Lisatietoja ElektroG-laista I6ytyy kotisivuiltamme: https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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8

8.1

8.2

Vian korjaus

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

Jarjestelmakomponenttien ohjelmistoversiot

Laiteohjelmiston tunnistaminen on nopean vianetsinnan perusta valtuutetulle huoltohenkildstélle! Jar-
jestelmakomponenttien versionumerot voidaan nayttaa jarjestelmatietojen valikossa.

> katso luku 4.3.4

Valinta

= Jarjestelmatiedot

( Jarjestelmakomponentit

Virheilmoitukset (virtalahde)

Mahdollisen virhenumeron naytto riippuu laitesarjasta ja sen mallista!
Hairi6 esitetaan laitendytdn esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:

Nayttotyyppi - laiteohjaus Esitys

Grafilkkanayttd

kaksi 7-segmenttista nayttéa

7-segmenttinen nayttd

m.r:n—l_
|
S

Hairidn mahdollinen syy iimoitetaan vastaavalla hairiGnumerolla (katso taulukko). Vian sattuessa
tehoyksikkd kytketaan pois kaytosta.

» Dokumentoi konevirheet ja informoi huoltohenkilokuntaa tarvittaessa.
» Jos useampi virhe sattuu, ndytetdan ne perakkain.

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 3: Nopeudensaadon virhe
Luokka A, B
~ Langansyottolaitteen hairio.
*® Tarkista séhkdiset yhteydet (liittimet, johdot).
~ Lankakayton jatkuva ylikuorma.
® Al asenna langanjohdetta tiukoille sateille.
% Tarkista langan kevyt liikkuvuus langanjohteessa.

Vika 4: Ylilampdatila
Luokka A
~ Virtalahde kuumentunut liikaa.

~® Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
# Tuuletin jumissa, likainen tai viallinen.

X Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
A liman sisaan- tai ulostulo tukossa.

X Tarkasta ilman sisdan- ja ulostulo.

84

099-00L105-EW518
06.12.2023



E\A;h‘) Vian korjaus
Virheilmoitukset (virtalahde)

Vika 5: Verkon ylijénnite
Luokka A 1!
» Syéttdjannite liian korkea.
~® Tarkista syottdjannitteet ja vertaa niita virtaldhteen kytkentajannitteisiin.

Vika 6: Verkon alijdnnite
Luokka A "]
» Syéttdjannite on liian alhainen.
~® Tarkista syottdjannitteet ja vertaa niita virtalahteen kytkentajannitteisiin.

Vika 7: Jadhdytysnesteen puute
Luokka B

~ Pieni vitausmaara.
X Lisda jadhdytysnestetta.
~® Tarkista jadhdytysnesteen virtaus - poista letkupaketin taitokset.
%«  Sovita virtauskynnys [,
%  Puhdista jadhdytin.
~ Pumppu ei pyori.
® Kaynnista pumppuakseli.
~ limaa jaahdytysnestekierrossa.
X Poista ilma jaahdytysnestekierrosta.
~ Letkupakettia ei ole taytetty kokonaan jaahdytysnesteella.
% Sammuta ja kdynnista laite uudelleen > pumppu kdynnissa > tayttévaihe.
~ Kayttd kaasujaahdytteisella hitsauspistoolilla.
X Deaktivoi hitsauspistoolin jadhdytys.
% Yhdista jadhdytysaineen meno ja paluu putkisillalla.

Vika 8: Suojakaasuvirhe
Luokka A, B
» Eikaasua.
%  Tarkista kaasunsyotto.
~ Esipaine liian alhainen.
X Poista taitokset letkupaketista (tavoitearvo: 4-6 baarin esipaine).

Vika 9: Toisioylijannite
~ Ylijannite ulostulossa: invertterivika.
X Ota yhteytta huoltoon.

Vika 10: Maatto (PE-virhe)
# Yhteys hitsauslangan ja laitekotelon valilla.
%  Poista sédhkoinen yhteys.
# Yhteys hitsausvirtapiirin ja laitekotelon valilla.
~® Tarkasta massajohdon/hitsauspistoolin liitdntaa ja asennus.

Vika 11: Nopea paaltakytkenta
Luokka A, B

~ Loogisen signaalin "robotti valmis” poistaminen prosessin aikana.
X Poista vika ylemmasta ohjauksesta.
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Vika 16: Pilottikaaren virtalahteen koontivika
Luokka A
» Ulkoinen hata-seis-piiri katkesi.

~® Tarkista hata-seis-piiri ja korjaa vika.
» Virtaldhteen hata-seis-piiri aktivoitiin (sisaisesti konfiguroitavissa).

X Poista jalleen hata-seis-piirin aktivointi.
~ Virtaldhde kuumentunut liikkaa.

~® Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
# Tuuletin jumissa, likainen tai viallinen.

X Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
# llman sisdan- tai ulostulo tukossa.

X Tarkasta ilman sisdan- ja ulostulo.
» Oikosulku hitsauspistoolissa.

%  Tarkasta hitsauspistooli.

*® Ota yhteytta huoltoon.

Vika 17: Kylméalankavika
Luokka B
# Langansyéttolaitteen hairio.
X Tarkista sahkdiset yhteydet (liittimet, johdot).
» Lankakayton jatkuva ylikuorma.
X Ala asenna langanjohdetta tiukoille sateille.
® Tarkista langanjohteen kevyt liikkuvuus.

Vika 18: Plasmakaasuvirhe
Luokka B

» Eikaasua.
X Tarkista kaasunsyotto.
~ Esipaine liian alhainen.
x Poista taitokset letkupaketista (tavoitearvo: 4-6 baarin esipaine).

Vika 19: Suojakaasuvirhe
Luokka B
~ Eikaasua.
%  Tarkista kaasunsyotto.
~ Esipaine liian alhainen.
% Poista taitokset letkupaketista (tavoitearvo: 4-6 baarin esipaine).
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Vika 20: Jadhdytysnesteen puute
Luokka B

~ Pieni virtausmaara.
~® Lisda jadhdytysnestetta.
® Tarkista jadhdytysnesteen virtaus - poista letkupaketin taitokset.
%«  Sovita virtauskynnys 1.
X Puhdista jadhdytin.
~ Pumppu ei pyori.
~® Kaynnista pumppuakseli.
# llmaa jadhdytysnestekierrossa.
X Poista ilma jaahdytysnestekierrosta.
» Letkupakettia ei ole taytetty kokonaan jaadhdytysnesteella.
% Sammuta ja kaynnista laite uudelleen > pumppu kaynnissa > tayttévaihe.
» Kayttd kaasujadhdytteisella hitsauspistoolilla.
~® Deaktivoi hitsauspistoolin jaahdytys.
® Yhdista jadhdytysaineen meno ja paluu putkisillalla.

Vika 22: Jadhdytysnesteen ylilampoétila
Luokka B
» Jadhdytysneste kuumentunut liikaa -

% Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
» Tuuletin jumissa, likainen tai viallinen.

X Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
# llman sisdan- tai ulostulo tukossa.

X Tarkasta ilman sisdan- ja ulostulo.

Vika 23: Ylilampédtila
Luokka A
» Ulkoinen komponentti (esim. HF-sytytysyksikk6) kuumentunut liikkaa.
» Virtaldhde kuumentunut liikaa.
® Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
# Tuuletin jumissa, likainen tai viallinen.
X Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
~ llman sisaan- tai ulostulo tukossa.
® Tarkasta ilman sisdan- ja ulostulo.

Vika 24: Apuvalokaaren sytytysvirhe
Luokka B

~ Pilottikaari ei sytyta.
X Tarkasta hitsauspistoolin varusteet.

Vika 25: Pelkistdvan kaasun vika
Luokka B

~ Eikaasua.
%  Tarkista kaasunsyotto.
# Esipaine liian alhainen.
X Poista taitokset letkupaketista (tavoitearvo: 4-6 baarin esipaine).
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Virheilmoitukset (virtalahde)

Vika 26: Apuvalokaarimoduulin ylilampo
Luokka A
~ Virtalahde kuumentunut liikaa.

~® Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
» Tuuletin jumissa, likainen tai viallinen.

X Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
# llman sisdan- tai ulostulo tukossa.

X Tarkasta ilman sisdan- ja ulostulo.

Vika 32: Vika I1>0
A Virrantunnistus virheellinen.
*® Ota yhteytta huoltoon.

Vika 33: Vika UIST

» Jannitteentunnistus virheellinen.
X Poista oikosulku hitsausvirtapiirista.
X Poista ulkoinen anturijannite.
*® Ota yhteytta huoltoon.

Vika 34: Elektroniikkavirhe
~ A/D-kanavavirhe

X Sammuta laite ja kytke se jalleen paalle.

X Ota yhteytta huoltoon.

Vika 35: Elektroniikkavirhe
~ Reunavirhe

%  Sammuta laite ja kytke se jalleen paalle.

%  Ota yhteytta huoltoon.

Vika 36: [sl-vika
» [El-edellytykset eivat tayty.

X Sammuta laite ja kytke se jalleen paalle.

%  Ota yhteytta huoltoon.

Vika 37: Ylilampétila / elektroniikkavirhe
» Virtaldhde kuumentunut liikkaa.

X Anna paallekytketyn laitteen jaahtya.
# Tuuletin jumissa, likainen tai viallinen.

X Tarkasta, puhdista tai vaihda tuuletin.
# llman sisdan- tai ulostulo tukossa.

X Tarkasta ilman sisdan- ja ulostulo.

Vika 38: Vika lIST
~ Oikosulku hitsausvirtapiirissa ennen hitsausta.

X Poista oikosulku hitsausvirtapiirista.
%  Ota yhteytta huoltoon.

Vika 39: Elektroniikkavirhe
~ Toisioylijannite

®  Sammuta laite ja kytke se jalleen paalle.

%  Ota yhteytta huoltoon.
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Vika 40: Elektroniikkavirhe
~ Vika I>0
%  Ota yhteytta huoltoon.

Vika 47: Radioyhteys (BT)
Luokka B
~ Yhteysvirhe hitsaus- ja oheislaitteen valilla.
® Huomioi radiolahetykselld varustetun dataliitdnnan asiakirjat.

Vika 48: Sytytyshiirio
Luokka B

~ Ei sytytysta prosessin kdynnistyessa (automatisoidut laitteet).
X Tarkista langansyo6tto
x Tarkista syottokaapelin liitdnnat hitsausvirtapiirissa.
~® Puhdista mahdolliset korrodoituneet tydkappaleen pinnat ennen hitsaamista.

Vika 49: Valokaaren hiirio

Luokka B

# Hitsauksen aikana automatisoidulla laitteistolla tuli valokaaren hairio.
%  Tarkista langansyotto.
~® Mukauta hitsausnopeus.

Vika 50: Ohjelmanumero
Luokka B
A Sisainen virhe.

%  Ota yhteytta huoltoon.

Vika 51: Hatapysaytys

Luokka A

» Ulkoinen hata-seis-piiri katkesi.
X Tarkista hata-seis-piiri ja korjaa vika.

# Virtalahteen hata-seis-piiri aktivoitiin (sisaisesti konfiguroitavissa).
X Poista jalleen hata-seis-piirin aktivointi.

Vika 52: Ei DV-laitetta
» Automatisoidun laitteiston paallekytkennan jalkeen ei havaittu langansy6ttélaitetta (DV).
% Tarkasta/liitéa langansyéttolaitteiden ohjauskaapelit.

X Korjaa automatisoidun langansy6tén tunnusnumero (1DV: varmista numero 1, kun 2DV, yhdella
laitteella numero 1 ja toisella laitteella numero 2).

Vika 53: Ei langansyéttélaitetta 2
Luokka B
# Langansyottolaitetta 2 ei tunnistettu.
%  Tarkasta ohjauskaapelien liitannat.

Vika 54: VRD-vika

~ Tyhjakayntijannitteen pienentdmisen virhe.
x Erota mahdollinen vieraslaite hitsausvirtapiirista.
%  Ota yhteytta huoltoon.

Vika 55: Langansyéttolaitteen ylivirta

Luokka B

~ Langansyottlaitteen syottdyksikon ylivirtatunnistus.
%«  Ala asenna langanjohdetta tiukoille sateille.
X Tarkista langanjohteen kevyt liikkuvuus.
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Vika 56: Syéttéjannitehdirié
» Syéttéjannitteen jokin vaihe on katkennut.
X Tarkasta verkkoliitdnta, verkkopistoke ja sulakkeet.

Vika 57: Nopeudensdadon virhe, slave

Luokka B

# Langansyoéttolaitteen hairio (slave-kaytto).
*® Tarkista yhteydet (liittimet, johdot).

# Lankakayton jatkuva ylikuorma (slave-kaytto).
® Al3 asenna langanjohdetta tiukoille sateille.
X Tarkista langanjohteen kevyt liikkuvuus.

Vika 58: Oikosulku
Luokka B
» Oikosulku hitsausvirtapiirissa.
x Poista oikosulku hitsausvirtapiirista.
%  Aseta hitsauspistooli eristetylle alustalle.

Vika 59: Yhteensopimaton laite
~ Jokin jarjestelmaan liitetyista laitteista ei ole yhteensopiva.
X Erota yhteensopimaton laite jarjestelmasta.

Vika 60: Yhteensopimaton ohjelmisto

# Laitteen ohjelmisto ei ole yhteensopiva.
X Erota yhteensopimaton laite jarjestelmasta
%  Ota yhteytta huoltoon.

Vika 61: Hitsauksen valvonta

# Hitsausparametrin tdmanhetkinen arvo on maaratyn toleranssikentan ulkopuolella.

X Noudata toleranssikenttia.
%  Mukauta hitsausparametrit.

Vika 62: Jarjestelmdkomponentit
» Jarjestelmakomponentteja ei |6ytynyt.
X Ota yhteytta huoltoon.

Vika 63: Verkkojinnitteen vika
# Kayttod- ja syottdjannite ovat yhteensopimattomia.
~® Tarkasta/mukauta kaytto- ja syéttojannite.

' Vain Picotig 220 puls
21 Katso arvot ja kytkentakynnykset kohdasta Tekniset tiedot.
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Varoitusilmoitukset

8.3

Varoitusilmoitukset

Varoitusilmoitus esitetaan aina laitenaytdn esitysmahdollisuuksista riippuen seuraavasti:

Nayttotyyppi - laiteohjaus

Grafiikkanayttd

Esitys

kaksi 7-segmenttista nayttéa

REL

7-segmenttinen nayttd

A

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

Varoitus Mahdollinen syy / ratkaisu
1|Ylilampotila Vaarana on lahiaikoina ylilampdtilasta aiheutuva sammutus.
2(Puoliaaltohairiot Tarkasta prosessiparametrit.
3|Varoitus, pistoolinjaahdytys Tarkista jadhdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa.
4|Suojakaasu Tarkasta suojakaasun syo6tto.
5|Jaahdytysnesteen virtaus Tarkista minimivirtausmaara. @
6|Jaljella oleva lankamaara Kelalla on enaa vain vahan lankaa.
7|CAN-vaylan hairié Langansyéttolaitetta ei ole liitetty, langansy6ttémoottorin auto-

maattisulake (palauta lauennut sulake painamalla).

o)

Hitsausvirtapiiri

Hitsausvirtapiirin induktiviteetti on liilan korkea valitulle hitsau-
stehtavalle.

9|Langansy6ton konfiguraatio Tarkista langansyoton konfiguraatio.
10(|Osainvertteri Yksi useammasta osainvertterista ei toimita hitsausvirtaa.
11 Jéé{?}dytysnesteen ylilampo-  |Tarkista Iampétila ja kytkentakynnykset. 2!
tila

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

13|Kontaktivirhe Hitsausvirtapiirin vastus on liian suuri. Tarkasta massaliitanta.

14|Tasausvirhe Kytke laite pois paalta ja uudelleen paalle. Jos virhe ei poistu, il-
moita asiasta huoltoon.

15(Sulake Sulakkeen tehoraja on saavutettu ja hitsausteho pienenee. Tar-
kista sulakkeen asetus.

16|Suojakaasuvaroitus Tarkista kaasunsyottd.

17|Plasmakaasuvaroitus Tarkista kaasunsyottd.

18|Pelkistavan kaasun varoitus Tarkista kaasunsyotto.

19|Kaasuvaroitus 4 varattu

20|Jaahdytysnesteen lampdtilava- [Tarkista jaahdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa.

roitus

21|Ylilampdtila 2 varattu

22(Ylilampdtila 3 varattu

23|Ylildampo 4 varattu
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Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin

Varoitus

Mahdollinen syy / ratkaisu

24

Jaahdytysnesteen virtauksen
varoitus

Tarkista jadhdytysnesteen syotto.

Tarkista jadhdytysnesteen maara ja tayta tarvittaessa.
Tarkista virtaus ja kytkentakynnykset. [?

25|Virtaus 2 varattu
26|Virtaus 3 varattu
27|Virtaus 4 varattu
28|Lankavaraston varoitus Tarkista langansyo6ttd.
29|Langan puute 2 varattu
30|Langan puute 3 varattu
31|Langan puute 4 varattu

32

Nopeudensaadon virhe

Langansyéttolaitteen hairid - lankakayton jatkuva ylikuorma.

33

Langansyottémoottorin ylivirta

Langansyottomoottorin ylivirran tunnistus.

34

JOB tuntematon

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

35

Langansydéttomoottorin ylivirta,

slave

Langansyoéttdomoottorin ylivirran tunnistus, slave (push/push-jar-
jestelma tai valisyoéttolaite).

36

Nopeudensaadoén virhe, slave

Langansyéttolaitteen hairio - lankakaytodn jatkuva ylikuorma
(push/push-jarjestelma tai valisyottolaite).

37

FAST-vaylan hairié

Langansyéttolaitetta ei ole kytketty (palauta langansyéttomoot-
torin automaattisulake painamalla).

38

Puutteelliset rakenneosatiedot

Tarkista XNET-rakenneosien hallinta.

39

Verkon puoliaaltojen katkos

Tarkista syottéjannite.

40

Heikko sahkoverkko

Tarkista syottéjannite.

41

Kiertoilmajaahdytysmoduulia ei

tunnistettu

Tarkasta jaahdytyslaitteen liitanta.

47

Paristo (kaukosaadin, tyyppi
BT)

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

8.4

Paristotaso alhainen (vaihda paristo)

Toiden (JOB) nollaaminen tehdasasetuksiin

Kaikki tallennetut, kayttijakohtaiset hitsausparametrit korvataan tehdasasetuksilla.

Hitsaustehtavien (JOBien) palauttaminen tehdasasetuksiin kuvataan luvussa JOB-
Manager > katso luku 5.8.3.
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9 Liite
9.1 Parametrien yleiskuva - Asetusalueet

Parametri Asetusalue Huomautus
:0
0 c
< | E £
MIG/MAG
Esivirtausaika s 0 |-] 20
Kaasun tav.arvo I/min Lisavaruste GFE
Aloitusohjelma Pstart
LS suhteellinen % 1 - 200
Kesto S 0,00 | -] 20,0
U-korjaus V 991-1 99
Nousu-/laskuaika s 0,00 20,0
Paaohjelma Pa
LS [/min] m/min | 0,00 | -] 20,0
U-korjaus V 991-1 99
Kesto S 0,00 - 20,0
Nousu-/laskuaika s 0,00 (- 20,0
Laskuohjelma Ps
LS suhteellinen % 0 | -] 200
Kesto S 0,0 | -| 20,0
U-korjaus V 991-1 99
Nousu-/laskuaika s 0,00 (- 20,0
Nousu-/laskuaika s 0,00 | -| 20,0
Lopetusohjelma Penp
LS suhteellinen % 0 |-] 200
Kesto s 0,0 |-| 20,0
U-korjaus V 99 1-] 99
Langan jalkipalo 0 499
Jalkivirtausaika s 0,0 20,0
TIG (TIG)
Esivirtausaika S 0 (-] 20
Aloitusvirta AMP% % 0 | -] 200 |% paavirrasta AMP
Aloitusaika S 0,00 - 20,0
Virran nousuaika S 0,0 | -] 20,0
Pulssivirta % 1 200
Pulssiaika S 0,01] -] 20,0
Nousu-/laskuaika s 0,00 | - | 20,0 |Aika paavirrasta AMP toisio-
virtaan AMP%
Toisiovirta AMP% % 1 200 | % paavirrasta AMP
Pulssin taukoaika s 0,01 |- 20,0
Nousu-/laskuaika S 0,00 | - | 20,0 |Aika paavirrasta AMP toisio-
virtaan AMP%
Virran laskuaika s 0,0 |- 20,0
Loppuvirta AMP% % 0 |-| 200 |% paavirrasta AMP
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Parametri Asetusalue Huomautus
He]
> | E E
Loppuvirta-aika S 0,00 - 20,0
Jalkivirtausaika s 0,0 |-| 20,0
Puikkohitsaus (MMA)
Kuumakaynnistysvirta % 1 |-| 200
Kuumakaynnistysaika s 0,0 |-|-10,0
Arcforce -40 | -| 40
9.2 JOB-List
JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta
[mm]
1 MSG-vakio G3Si1 / G4Si1 100 % CO2 0,8
2 MSG-vakio G3Si1 / G4Si1 100 % CO2 0,9
3 MSG-vakio G3Si1 / G4Si1 100 % CO2 1,0
4 MSG-vakio G3Si1 / G4Si1 100 % CO2 1,2
5 MSG-vakio G3Si1/ G4Si1 100 % CO2 1,6
6 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
7 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
8 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
9 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
10 MSG vakio / pulssi G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
11 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
12 MSG vakio / pulssi G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
13 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
14 MSG vakio / pulssi G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
15 MSG vakio / pulssi G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
26 MSG vakio / pulssi CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
27 MSG vakio / pulssi CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
28 MSG vakio / pulssi CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
29 MSG vakio / pulssi CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
30 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
31 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
32 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
33 MSG vakio / pulssi CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
34 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
35 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
36 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
37 MSG vakio / pulssi CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
38 MSG vakio / pulssi CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
39 MSG vakio / pulssi CrNi19123/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
40 MSG vakio / pulssi CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
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JOB-nro | Prosessit Materiaali Kaasu Lapimitta
[mm]
41 MSG vakio / pulssi CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
42 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
43 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
44 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
45 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
46 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 0,8
(M12)
47 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,0
(M12)
48 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,2
(M12)
49 MSG vakio / pulssi CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/CO2-2 1,6
(M12)
50 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlISi Ar-100 (I1) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (I1) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (I1) 1,2
66 coldArc-juotto CusSi Ar-100 (I1) 0,8
67 coldArc-juotto CusSi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc-juotto CusSi Ar-100 (I1) 1,2
70 coldArc-juotto CuAl Ar-100 (I1) 0,8
71 coldArc-juotto CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc-juotto CuAl Ar-100 (I1) 1,2
74 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
75 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
76 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
77 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
78 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 0,8
79 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
80 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,2
81 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
82 MSG vakio / pulssi AISi Ar-100 (I1) 0,8
83 MSG vakio / pulssi AISi Ar-100 (I1) 1,0
84 MSG vakio / pulssi AISi Ar-100 (I1) 1,2
85 MSG vakio / pulssi AISi Ar-100 (11) 1,6
86 MSG vakio / pulssi AISi Ar-70 / He-30 (13) 0,8
87 MSG vakio / pulssi AISi Ar-70 / He-30 (13) 1,0
88 MSG vakio / pulssi AISi Ar-70 / He-30 (13) 1,2
89 MSG vakio / pulssi AISi Ar-70 / He-30 (13) 1,6
90 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (11) 0,8
91 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (11) 1,0
92 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (I1) 1,2
93 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-100 (11) 1,6
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94 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8
95 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
96 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
97 MSG vakio / pulssi Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
98 MSG vakio / pulssi CuSi Ar-100 (I1) 0,8
99 MSG vakio / pulssi CusSi Ar-100 (11) 1,0
100 |MSG vakio / pulssi CusSi Ar-100 (I1) 1,2
101 MSG vakio / pulssi CusSi Ar-100 (11) 1,6
102 |MSG vakio / pulssi CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
103 MSG vakio / pulssi CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
104 MSG vakio / pulssi CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
105 | MSG vakio / pulssi CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
106 MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 0,8
107 | MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 1,0
108 | MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 1,2
109 | MSG vakio / pulssi CuAl Ar-100 (11) 1,6
110 |Juottaminen / kovajuotto | CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
111 Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
112 | Juottaminen / kovajuotto | CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
113 | Juottaminen / kovajuotto [ CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
114 | Juottaminen / kovajuotto | CusSi Ar-100 (11) 0,8
115 | Juottaminen / kovajuotto [ CuSi Ar-100 (11) 1,0
116 | Juottaminen / kovajuotto |CuSi Ar-100 (11) 1,2
117  |Juottaminen / kovajuotto | CuSi Ar-100 (11) 1,6
118 | Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
119 | Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
120 | Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
121 Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
122 |Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 | Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 1,0
124 | Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 | Juottaminen / kovajuotto | CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 |Talttaus
127 | TIG Liftarc
128 Puikkohitsaus
129  |Erikois-JOB 1 Erikois Erikois Spezial
130 Erikois-JOB 2 Erikois Erikois Spezial
131 Erikois-JOB 3 Erikois Erikois Spezial
132 Vapaa JOB
133 Vapaa JOB
134 Vapaa JOB
135 Vapaa JOB
136 Vapaa JOB
137 Vapaa JOB
138 Vapaa JOB
139 Vapaa JOB
140 Lohko 1/ JOB1
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141 Lohko 1/ JOB2
142 Lohko 1/ JOB3
143 Lohko 1/ JOB4
144 Lohko 1/ JOB5
145 Lohko 1/ JOB6
146 Lohko 1/ JOB7
147 Lohko 1/ JOB8
148 Lohko 1/ JOB9
149 Lohko 1/ JOB10
150 Lohko 2/ JOB1
151 Lohko 2/ JOB2
152 Lohko 2/ JOB3
153 Lohko 2/ JOB4
154 Lohko 2/ JOB5
155 Lohko 2/ JOB6
156 Lohko 2/ JOB7
157 Lohko 2/ JOB8
158 Lohko 2/ JOB9
159 Lohko 2/ JOB10
160 Lohko 3/ JOB1
161 Lohko 3/ JOB2
162 Lohko 3/ JOB3
163 Lohko 3/ JOB4
164 Lohko 3/ JOB5
165 Lohko 3/ JOB6
166 Lohko 3/ JOB7
167 Lohko 3/ JOB8
168 Lohko 3/ JOB9
169 Lohko 3/ JOB10
171 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
172 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
173 | rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
174 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 | MSG Non-Synergic Erikois Erikois Spezial
189 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
193 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
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195 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197 | coldArc-juotto AISi Ar-100 (11) 1,0
198 | coldArc-juotto AISi Ar-100 (11) 1,2
201 coldArc-juotto ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 | coldArc-juotto ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204  |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 | rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 |rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
209 [coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
212 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili C02-100 (C1) 1,2
213 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili C02-100 (C1) 1,6
216  |MSG vakio / pulssi AlMg3 Ar-100 (11) 1,0
217 | MSG vakio / pulssi AlMg3 Ar-100 (I1) 1,2
218 |MSG vakio / pulssi AlMg3 Ar-100 (11) 1,6
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
224 | coldArc - St/Al AlSi Ar-100 (11) 1,0
225 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,2
229 | Taytelanka-metalli FCW CrNi - metalli Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
230 |Taytelanka-metalli FCW CrNi - metalli Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
233 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 | Taytelanka-metalli FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 Taytelanka-metalli FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 | Taytelanka-metalli FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 Taytelanka-metalli FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 | Taytelanka-rutiili FCW CrNi - rutiili Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
248  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249 [forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
250 |forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
252  |forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
253 forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
258 | MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
259 MSG vakio / pulssi AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
260 | Taytelanka-rutiili FCW Steel - rutiili C02-100 (C1) 1,2
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261 Taytelanka-rutiili FCW Steel - rutiili C0O2-100 (C1) 1,6
263 | Taytelanka-metalli Erittain lujat terakset / |Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
Special
264 |Taytelanka-emas FCW Steel - Basic Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
268 | Tayttohitsaus NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
269 | Tayttohitsaus NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
271 Tayttdhitsaus NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
272 | Tayttohitsaus NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
273 | Tayttdhitsaus NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
275 | Tayttohitsaus NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
(M12)
276 | Tayttdhitsaus NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
277 | Tayttohitsaus NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 |MSG vakio / pulssi CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
280 |MSG vakio / pulssi CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
282 |MSG vakio / pulssi CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
283 | MSG vakio / pulssi CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
284 |MSG vakio / pulssi CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
285 |MSG vakio / pulssi CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
290 [forceArc / forceArc puls FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
taytelanka-metalli
291 forceArc / forceArc puls FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
taytelanka-metalli
292 |forceArc / forceArc puls FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
taytelanka-metalli
293 |forceArc / forceArc puls FCW Steel - metalli Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
taytelanka-metalli
303 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 [forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
307 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
308 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
309 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
312  |forceArc / forceArc puls CrNi 19123/ 1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
313 forceArc / forceArc puls CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
315 |[forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 ([Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
316 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317 |forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
319 |forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 |forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
323 |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
324  |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
325 |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
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326  |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327 |coldArc / coldArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328 |coldArc / coldArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
330 [coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
332 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
334 |coldArc / coldArc puls CrNi19123/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
335 |coldArc / coldArc puls CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
336 |coldArc / coldArc puls CrNi19123/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
338 |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Duplex
339 [coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Duplex
340 |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Duplex
350 Itsesuojaava taytelanka FCW Steel - rutiili No Gas 0,9
351 ltsesuojaava taytelanka FCW Steel - rutiili No Gas 1,0
352 Itsesuojaava taytelanka FCW Steel - rutiili No Gas 1,2
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc/ wiredArc puls |G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc / wiredArc puls |CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
368 wiredArc / wiredArc puls  |CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
384  |wiredArc / wiredArc puls |AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls | AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
386 | Tayttohitsaus Co-based Ar-100 (I1) 1,2
387 | Tayttdhitsaus Co-based Ar-100 (I1) 1,6
388 | Tayttohitsaus CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
389 | Tayttohitsaus CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
391 acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
392 |acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
393 |acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
394 |acArc puls [ AlSi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 |acArc puls [ AlSi Ar-Rest/02-0,03 1,2
[ Aktiivinen ainoastaan laitesarjassa Titan XQ AC.
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