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Johdanto

U7-kayttoliittymaa kaytetddn laitteen ja kayttajan
valisessa viestinndssa. Se sisaltda 7” TFT-nayton, kaksi
saadintd aktiivisella painikkeella ja paluupainikkeen
keskella, jotka mahdollistavat kayttajalle kaikkien
toimintojen ja parametrien tehokkaan ja nopean
saatamisen.

Edistynyt kayttéliittyma (U7)

Kayttolittyma on tai saattaa olla laajassa kaytéssa
edistyneissa laitteissa kuten:

POWERTEC?®-sarja

SPEEDTEC®-sarja

DIGISTEEL-sarja

CITOSTEEL-sarja

Langansyottajat

Kaukosaatimet

Kayttoliittyman kuvaus

0c4

[~]

Kuva 1

1. 7-tuumainen navtté: 7”7 TFT -nayttdé nayttda
hitsausprosessin parametrit.

2. Vasen ohjaus aktiivisella painikkeella: Asettaa
arvon naytdn oikeaan ylakulmaan. Peruuta valinta.
Palaa edelliseen valikkoon.

3. Oikea ohjaus aktiivisella painikkeella: Asettaa arvon
naytén oikeaan ylakulmaan. Muutosten
vahvistaminen.

4. Painike: Paluu paavalikkoon.
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Kayttoliittymatyypit ja -nakymat
Kayttdjille on paasy kahteen eri kayttoliitymanakymaan:
o Perusndkyma (kuva 2)

e Edistynyt nakyma (kuva 3).

Valitse kayttoliittyman nakyma:

e Paina painiketta [4] tai oikeanpuoleista ohjainta [3].

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi
“Konfiguraatio”™kuvaketta.

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3] vahvistaaksesi
valinnan.

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi
“Ul look” -kuvaketta.

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3] vahvistaaksesi
valinnan.

o Valitse yksi nakymista (Vakio — Kuva 2 tai laajempi —
Kuva 3).

o Paina painiketta [4] tai vasemmanpuoleista ohjainta [2]
palataksesi paavalikkoon.

Suomi
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Kuva 3 Laajempi nakyma

5. Tilapalkki.

A - A/B-toiminto

B - Tietoja aktiivisesta hitsaustilasta

C - Laukaise polttimen kayttotila (2/4-vaihe)
D - USB-muisti yhdistetty

E - Kulunvalvonta on aktiivinen

F - Jaahdyttimen tila

G - MECHAPULSE™ aktiivinen

H - Aika

6. Virran (Kuva 2) ja jannitteen (Kuva 3) mitattu arvo.

7. Jannitteen mitattu arvo.

8. Parametriarvo (langan syo6ttonopeus tai virta)
vasemmanpuoleisella sdatimella sdadettyna [2].

9. Parametriarvo (jannite, tasoitusarvo)
oikeanpuoleisella saatimella sdadettyna [3].

10. Hitsausparametrien visualisointi (vain synergisille
tiloille).

11. Hitsausparametripalkki.

Suomi

Hitsausparametripalkki

Hitsausparametripalkissa voidaan:

e Hitsausprosessin / ohjelman valinta.

e Pistoolin kayttétilan valinta (2-vaiheinen / 4-vaiheinen
GMAW-, FCAW- ja GTAW-prosessille).

o Lisata tai piilottaa toimintoja ja hitsausparametreja —
kayttajan asetukset

e Muuta asetuksia.

Taulukko 10letus GMAW- ja FCAW-
hitsausparametrien palkki

Symboli Kuvaus

Hitsausprosessin / ohjelman valinta

Tuki

Laukaise polttimen kayttotila (2/4-vaihe)

Ohjelmointi

n Kayttajaasetukset

M\ varoITUS
Parametrien saatavuus riippuu liitetysta virtaldhteesta ja
valitusta hitsausohjelmasta/-prosessista.
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Taulukko 2 GTAW-hitsausparametrien palkki Taulukko 4 Oletus SMAW-hitsausparametrien palkki
Symboli Kuvaus Symboli Kuvaus

Hitsausprosessin / ohjelman valinta Hitsausprosessin / ohjelman valinta

Kuumastartti B Kaarivoima
Laukaise polttimen kayttotila (2/4-vaihe) Kuumastartti
Ohjelmointi Ohjelmointi

n Kayttajaasetukset n Kayttajaasetukset

| Mvaromus M varoITUS
Parametrien saatavuus riippuu liitetysta virtalahteesta ja Parametrien saatavuus riippuu liitetystd virtalahteesta ja
valitusta hitsausohjelmasta/-prosessista. valitusta hitsausohjelmasta/-prosessista.
Taluklll(l_kko 3 Oletus GTAW-P-hitsausparametrien Taulukko 5 Oletus talttaushitsausparametrien palkki
palkki Symboli Kuvaus

Symboli Kuvaus
= Hitsausprosessin / ohjelman valinta

Hitsausprosessin / ohjelman valinta

Tuki Tuki
hielmointi
Pulssijakso Ohjelmointi
n Kayttajaasetukset
Tausta P

& VAROITUS
Parametrien saatavuus riippuu liitetysta virtaldhteesta ja
valitusta hitsausohjelmasta/-prosessista.

Laukaise polttimen kayttétila (2/4-vaihe)

Ohjelmointi

Kayttajaasetukset

EREEEE

M\ varoITUS
Parametrien saatavuus riippuu liitetysta virtalahteesta ja
valitusta hitsausohjelmasta/-prosessista.

Suomi 3 Suomi



Hitsausohjelman valinta

Hitsausohjelman valinta:

o Paina painiketta [4] tai oikeanpuoleista saadinta [3]
paastaksesi hitsausparametrien palkkiin.

o Korosta prosessin/ohjelman valinta painamalla Oikean

ohjauksen [3]-painiketta.

\\ Steel | | | |
| ‘ t: H |
1_0.'ArC02f _IB_

Process

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi
kuvaketta “Valitse hitsausohjelma”.

Kuva 6

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi
ohjelman numeron.

)
10
11

12

Kuva 7

e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].

M vaRroITUS
Lista kaytettdvissa olevista ohjelmista
virtalahteesta.

riippuvat

Suomi

Mikali hitsausohjelman numeroa ei tiedetd, sitd voidaan
etsid manuaalisesti. Noudata tall6in alla olevaa ohjetta:

o Hitsausprosessi

e Tilan muutos:
Synergia /
manuaalinen

o Elektrodilangan
materiaali

2 GMAW
@+~
&=

Steel
Stainless
Aluminum |
Si Bronze |

o Elektrodilangan
|&pimitta

e Luokka
(erikoisprosessi)

e Suojakaasu

Cv Co2
CVArCO2

M\ varoITUS
Liitetyn virtalahteen ja valitun prosessin mukaan jotkin
vaiheet voivat jaada valiin.
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Tuki

Siirry tukivalikkoon seuraavasti:

o Paina painiketta [4] tai oikeanpuoleista saadinta [3]
paastaksesi hitsausparametrien palkkiin.

e Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi
kuvaketta “Tuki”.

e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].

Technical Specifications
Accessories
Consumables

Safety

Welding Variables

Kuva 9

Tukivalikko mahdollistaa tietojen saamisen seuraavista
kohdista:

e Tekniset tiedot.

Lisavarusteet.

Hitsausmateriaalit.

Turvaoppaat.

Hitsausmuuttujat vaikuttavat MIG:iin
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Kayttajaasetukset
Siirry kayttajaasetuksiin:

e Paina painiketta [4] tai oikeanpuoleista ohjainta [3].
Korosta oikeanpuoleisen ohjauksen [3] avulla
kuvaketta "Kayttajaasetukset”.

Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].

User setup

1 0N . 4 A
3.\?]@9 ) Jf]&

Kuva 10

Kayttajan asetusvalikko mahdollistaa lisatoiminnon ja/tai
parametrien asettamisen hitsausparametrien palkkiin [11]
kuten taulukossa 6.

Taulukko 6. Kdyttidjaasetuksien valikko
Symboli Kuvaus

Esivirtausaika

Jalkivirtausaika

Takaisinpaloaika

Pistehitsauksen asetukset

Kayttd WFS-tilassa

Aloitustoiminto

Kraateritoiminto

EEH

A/B-toiminto

2
it
=

Ota kayttdon koneen muistista

Tallenna kayttajamuistiin

USB-muisti

Ale o]

™
O MECHAPULSE

M\ varoiTus
Jotta parametrien tai toimintojen arvoja voidaan muuttaa,
niiden kuvakkeet taytyy lisata hitsausparametripalkkiin
[11].

Suomi



Parametrin tai toiminnon lisddminen
hitsausparametripalkkiin [11]:
o Siirry kayttajan asetuksiin (katso Kuva 11).

e Valitse ohjelmointisaatimelld [3] sen parametrin tai

toiminnon kuvake, jonka haluat lisata
hitsausparametripalkkiin [11], esimerkiksi kayttd WFS-
tilassa.

Kuva 11

e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].
Sisdanajo WFS-kuvake pudotetaan.

Kuva 12

M vaRoITUS
e Poista kuvake - Paina oikeanpuoleista ohjainta [3]
viela uudelleen.
o Poistu asetusvalikosta — Paina vasenta painiketta [2].
e Valitut lisdtaan

parametrit tai toiminto

Kuva 13

Suomi

Parametrin tai toiminnon
hitsausparametripalkista [11]:
o Siirry kayttajaasetuksiin.
o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi
parametri- tai toimintokuvaketta, joka on lisatty
hitsausparametrien palkkiin [11].

poistaminen

Kuva 14

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3] — Valitsemasi
kuvake haviaa naytén alareunasta.

Kuva 15

o Valitut parametrit tai toiminto katoavat

hitsausparametripalkista [11]

teelf I [
‘61_0.'Ar002} t::g.

User setup

Kuva 16
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Parametrien ja toimintojen kuvaus:

Preflow Time — aika, jonka suojakaasu virtaa

sen jalkeen, kun polttimen liipaisinta painettiin
ennen langan syottoa.

e Saatdalue: O:sta (OFF) 25 sekuntiin.

o Ei-synergisen tilan oletusasetukset: 0,2s.

e Synergiatilan oletusasetukset: Automaattitila.

Postflow Time - aika, jonka suojakaasu
virtaa, kun hitsaus on loppunut.

e Saatdalue: 0:sta (OFF) 25 sekuntiin.
e Ei-synergisen tilan oletusasetukset: 0,5s.

e Synergiatilan oletusasetukset: Automaattitila.

Burnback Time - aika, jonka hitsaus jatkuu,
Et kun lankaa ei enaa syotetd. Se estda langan
3l tarttumisen sulaan ja valmistelee langan paan
valmiiksi seuraavan kaaren syttymista varten.
e Saatdalue: 0:sta (OFF) 0,25 sekuntiin.
o Ei-synergisen tilan oletusasetukset: 0,07s.
e Synergiatilan oletusasetukset: Automaattitila.

Pistehitsausasetukset asettaa
] kokonaishitsausajan, vaikka polttimen
lipaisinta painetaan viela. Tama toiminto ei

toimi 4-vaiheisessa laukaisutilassa.
e Saatdalue: O:sta (OFF) 120 sekuntiin.

o Ei-synergisen tilan oletusasetukset: OFF.

e Synergiatilan oletusasetukset: OFF.

M\ varoiTus
Pisteajastin ei toimi liipaisimen 4-vaihetilassa.

Run-in WFS - talla saadetdan langan
sybtténopeus  alkaen  hetkestd, jolloin
liipaisinta painetaan kaaren syttymiseen asti.

e Saatdalue: vahintddn 150 in/min (tehdasoletus on

asetettu automaattiseen tilaan).

Ei-synergisen tilan oletusasetukset: OFF

Synergiatilan oletusasetukset: Automaattitila.

Start Procedure — ohjaa WFS:44 (tai arvoa
ampeeriyksikoind) ja volttia (tai tasoitusarvoa)
tietyn ajan hitsauksen alkaessa.
Kaynnistyksen aikana koneen virta nousee tai laskee
kaynnistystoiminnosta esiasetettuun hitsaustoimintoon.
e Saada aika-aluetta: 0:sta (OFF) 10 sekuntiin.
o Ei-synergisen tilan oletusasetukset: OFF.
e Synergiatilan oletusasetukset: Automaattitila.

Crater Procedure - saadellaén
langansyéttdnopeutta (tai arvoa
ampeeriyksikkoina) tai  jannitetta (tai
tasoitusarvoa) tietyn ajan kuluessa hitsauksen paatyttya
sen jalkeen, kun liipaisin on vapautettu. Kraateriajan
aikana koneen virta nousee tai laskee hitsausprosessista
kraateritoimintoon.
e Saada aika-aluetta: 0:sta (OFF) 10 sekuntiin.
o Ei-synergisen tilan oletusasetukset: OFF.
e Synergiatilan oletusasetukset: OFF.

MECHAPULSE™ on saatavana kaikkiin
O synergiatiloihin, ja se tuottaa erittéin
laadukkaita hitseja, joissa on epatasainen

sauma. Tama efekti saavutetaan yhdistamalla
kaksi kayttopistetta, kaksi eri langansy6ttonopeutta
yhdistettyna eri kaarihitsaustehoihin.

Suomi

Taulukko 7 MECHAPULSE™ Parametrit

Symboli Kuvaus
“_"_ ]"l Taajuus
Y | Sityma

TUNE1
TUNEZ2

A/B Procedure — hitsausprosessia voidaan
muuttaa nopeasti. Muutos vaiheiden valilla

voidaan tehda:
o Kahden eri hitsausohjelman valissa.
e Eri asetukset samalla ohjelmalle.

7 Recall from the User Memory - palauta
tallennetut ohjelmat kayttajamuistista.
Hitsausohjelman kayttéonotto kayttajan
muistista:
Huomaa: Ennen kuin ohjelma voidaan ottaa kayttéon, se
taytyy tallentaa kayttajan muistiin
o Lisaa Lataa-kuvake hitsausparametrien palkkiin.
o Kayta oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi Lataa
-muistikuvaketta.
Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3] —
Lataa-muistivalikko nakyy naytolla.
o Valitse ohjelmointisaatimella [3] se muistinumero, josta
hitsausohjelma otetaan kayttéon.
e Vahvista valintasi — paina oikeanpuoleista painiketta
[3].

Save to the User Memory - Tallenna
hitsausohjelmat ~ parametreineen yhteen
viidestakymmenesta kayttajamuistista.
Tallennus muistiin:
o Lisaa kuvaa “tallenna
hitsausparametrien palkkiin.
o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi
kuvaketta "Tallenna kayttajamuistiin".

teel ;
@10 facozt  tice

kayttajamuistiin’

Kuva 17
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e Vahvista painamalla oikeaa ohjainta [3]. "Tallenna
kayttajamuistiin” ndytetdan naytdssa.

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta  korostaaksesi

muistinumeroa, johon ohjelma tallennetaan.

Save

oo
Mo
45J0b45 =
46. job 46
47. job 47

Kuva 18

e Vahvista valinta - paina ja pidd oikeaa ohjainta [3]
painettuna 3 sekunnin ajan.

one@|
4. job 44
45.job 45

46. job 46
47.job 47

Kuva 19

e Rename job (Nimed tyd uudelleen) — Ka&anna
oikeanpuoleista ohjainta [3] valitaksesi: numerot 0-9,
kirjaimet A-Z, a-z. Paina oikeanpuoleista ohjainta [3]
vahvistaaksesi nimen ensimmaisen merkin.

Seuraavat merkit on valittava samalla tavalla.

Tydén vahvistamiseksi ja palataksesi takaisin
paavalikkoon, paina painiketta [4] tai
vasemmanpuoleista ohjainta [2].

USB muisti - kun USB-tallennuslaite on liitetty

USB-porttiin- kayttajalla on paasy
(Taulukko 8):
Taulukko 8 USB-valikko
Symboli Kuvaus
‘ Tallenna

Suomi

"""""""" Save seuraavat tiedot voidaan tallentaa
CED USB-muistitikulle: (Taulukko 9):

Taulukko 9 Tallenna ja palauta valinta
Symboli Kuvaus

Nykyiset hitsausasetukset

Lisdparametrien ohjelmointi (P -valikko)

Kaikki kayttadjan muistiin tallennetut
hitsausohjelmat

Yksi kayttajamuistiin tallennetuista
hitsausohjelmista

Tallenna tiedot USB-laitteelle seuraavasti:
e Liitd USB-tikku hitsauslaitteeseen.

o Lisaa "USB-muisti’-kuvake hitsausparametrien

palkkiin [11].
o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi
"USB-muisti’-kuvakkeen.

Kuva 20

e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3] —
USB-valikko naytetdan naytolla.

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi

kuvakkeen “Tallenna”

Kuva 21
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e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3] paastaksesi
tallennusvalintaan — tallennusvalikko nakyy naytolla.

{ E = New file

Kuva 22

e Luo tai valitse tiedosto, johon aineistokopiot
tallennetaan.

e Nayttd nayttdd Tallenna tiedot -valikon USB-
muistitikulla.

Kuva 23

o Kayta oikeaa saadinta [3] korostaaksesi
tietokuvaketta, joka tallennetaan USB-muistitikun
tiedostoon. Esimerkki: Lisaparametrien

maarityskuvake.

Kuva 24

Suomi

e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3] .

BV X @ ws

Kuva 25

USB-muistitikulle
painamalla

e Vahvista ja tallenna tiedot
valitsemalla tarkistusmerkki ja
oikeanpuoleista painiketta [3].

e Poistu "USB Memory" -valikosta — paina vasenta
ohjainta [2] tai painiketta [4] tai irrota USB-muistitikku
USB-liitdnnasta.

Load - palauttaa tiedot USB-laitteelta koneen
E muistiin.

Taulukko 10 Latausvalikko
Symboli

20

Tietojen lataaminen USB-muistitikulta:

o Liitd USB-tikku hitsauslaitteeseen.

o Lisda "USB-muisti”-kuvake
palkkiin [11].

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi

"USB-muisti”-kuvakkeen.

Kuvaus

Asetukset

hitsausparametrien

Kuva 26
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e Paina oikeaa ohjainta [3] vahvistaaksesi tiedoston
valinnan - "USB-muisti’-valikko naytetaan naytossa.

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3] paastaksesi

latausvalikkoon — latausvalikko nakyy naytolla.

Kuva 27

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3] paéastaksesi
asetusvalikkoon — asetusvalikko nakyy naytolla.

Settings

Kuva 28

o Asetukset - voit ladata talla valinnalla.

T Settings avulla voit ladata muistiin tallennetut
y nykyiset hitsausasetukset, lisdparametrit tai
m hitsausohjelmat. Lataa jokin ylla mainituista:

e Valitse oikealla ohjaimella tiedosto, jonka tiedot

ladataan koneeseen [3].

A

LEB2WMB

LEB3WMB

LEB4WMB

LEB5WMB

-

AN

Il

Kuva 29

Suomi

e Vahvista tiedoston valinta painamalla oikeanpuoleista
ohjainta [3].

o Naytdssa nakyvat ladattavat tiedot.

Korosta oikeanpuoleisella

tietokuvaketta.

saatimella [3]

Kuva 30

e Vahvista tietojen valinta oikeanpuoleisella saatimella

[3].

Kuva 31

e Vahvista ja lataa tiedot USB-muistitikulta valitsemalla
tarkistusmerkki ja  painamalla  oikeanpuoleista
painiketta [3].

Kuva 32

e Voit poistua “USB-muistin®-valikosta painamalla
vasenta ohjainta [2] tai [4] -painiketta tai irrottamalla
USB-muistitikun USB-laitteesta.

Suomi



Video vaihtoehdon avulla voit toistaa videota
USB-tikulta.

Avaa videotiedosto seuraavasti:
e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3] paastaksesi
lataustoimintoon — latausvalikko nakyy naytolla.

Kuva 33

o Kaytd oikeaa ohjainta

[3] videokuvakkeen
korostamiseksi ja vahvista painamalla sita.

Kuva 34

o Nayttéon tulee luettelo kaytettdvissd olevista
videotiedostoista.

LA

LF52D.avi

ANA

LF56D.avi

Lincoln Electric.avi

-
~

Powertec - i Cavi

Powertec - i S.avi

ANANA]

-
~

Kuva 35

Suomi

o Korosta tiedosto oikealla ohjaimella [3] ja vahvista
painamalla sita.

POWERTEC

(LINCOLN -
| ELECTRIC

> B.Do W)
Kuva 36

Taulukko 11 Videonsoittimen valikko

Symboli Kuvaus
u Toista
m Tauko
D Pysaytys
Toista pois
a Toista paalla

Aanenvoimakkuus

[
A
N7

Mykistys

)
X
s N

¢ Videosoitin Valikkonavigointi:
- Valitse vaihtoehto - kdanna oikeaa ohjainta.
- Vahvista painamalla sita.
Voit joka tapauksessa palata tiedostoluettelon
valintaan vasenta ohjainta [2] painamalla.

A\ varoITUS
Vain Lincoln Electric Companyn toimittamia tiedostoja
voidaan toistaa.

Suomi



Asetukset ja ohjelmointivalikko

Siirry asetus- ja ohjelmointivalikkoon:

e Paina painiketta [4] tai oikeanpuoleista ohjainta [3]
paastaksesi hitsausparametrien palkkiin.

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3]

konfigurointikuvaketta.

Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].

korostaaksesi

Configuration

f

1=l

Kuva 37

Taulukko 12 Maarittelyvalikko
Symboli Kuvaus

« @

Parametrien rajat

Ohjelmointiasetusten nayttod

Kirkkaustaso

Kayténhallinta

Ay
-
‘@:
~

e

Ota kayttéon/pois kaytosta tydtila tai
|\ valitse t6ita

Aseta kieli

Tehdasasetusten palautus

Koneen tiedot

Lisaasetukset

Jaahdytin

Huoltovalikko

Vihrea tila

€lsclelolr]e

Aanenvoimakkuuden taso

-
A
=

Paiva/Aika

e

Suomi

12

Limits — mahdollistaa operaattorin asettavan
paahitsausparametrien rajat valitussa ty6ssa.
Operaattori voi saatda parametriarvoa
maaritettyjen rajojen sisalla.

M vaRroITUS
Rajat voidaan asettaa vain kayttajan muistiin tallennetuille
ohjelmille.

Rajat voidaan asettaa seuraaville parametreille:
Hitsausvirta

Langan sy6tténopeus
Hitsausjannite
Tasoitusarvo
Kuumastartti
Kaarivoima
Pisarasaato

Tausta

Pulssijakso
UltimArc™

Taajuus (SSP)

Aseta alue:
e Siirry Konfiguraatiovalikkoon.

o Korosta oikeanpuoleisella saatimella [3]
kuvaketta.

"Rajat’-

Limits

Kuva 38

e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].
Luettelo kaytettdvisséd olevista tdistd esitetaan
naytossa.

Limits
1. job 1
2. job 2 1stPass

45. job 45

50. job 50 Gregu

Suomi



o Kayta oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi tyota.
e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].

mn Vo

¢ @'A 9

Kuva 40

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] valitaksesi
muutettavan parametrin.

e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].
Kayta oikeanpuoleista ohjainta [3] muuttaaksesi arvoa.
Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].

o Kuva 41 naytetdan parametrin raja-arvojen muutoksen

vaikutus.

Kuva 41

e Paina painiketta [4] poistuaksesi tallentamalla
muutokset.

Ohjelmointiasetusten naytto
Saatavilla on kaksi ndytdn ohjelmointia:

Taulukko 13 Ohjelmointiasetusten naytto
Symboli Kuvaus

I Vakio paneelindkyma

Lisdpaneelindkyma

Suomi

Naytén maarityksen asettaminen:

e Siirry konfigurointivalikkoon

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi “Ul
look” -kuvaketta.

o ® @ @ 8

Kuva 42

o Paina oikeanpuoleista ohjainta [3]. Naytossa nakyy "Ul
Look” -valikko.

Kuva 43

o Kaytad oikeanpuoleista ohjainta [3] valitaksesi naytdn
ohjelmoinnin.

N Kirkkaustaso
:"_ Mahdollistaa naytdn kirkkauden saadon
AN 1-10.

Kuva 44

Suomi



Kaytonhallinta
.-_O Tama toiminto mahdollistaa seuraavat
toiminnot:
Taulukko 14 Kayténvalvonta
Symboli Kuvaus

PIN

Valitse lukittava kohde

Ota kayttéon/pois kaytosta téiden
tallennus

Ota kayttoon/pois kaytosta tydtila tai
valitse t6ita

PIN — PIN-koodin asetus.

PIN-koodin asetus:

o Paaset Konfiguraatiovalikkoon ja sen jalkeen kohtaan
"Access Control Menu".

o Valitse ohjelmointisaatimelld [3] ja korosta PIN-
kuvake.

Kuva 45

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3]. "Lukitus"
asetusvalikko nakyy naytossa.

Kuva 46

o K&anna oikeanpuoleista ohjainta [3] valitaksesi:
numerot 0-9.

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3] vahvistaaksesi
salasanan ensimmaisen merkin.

e Seuraavat merkit on valittava samalla tavalla.

&VAROITUS
Edellisen merkin valikon asetuksen jalkeen poistutaan
automaattisesti.

Suomi

Select Item to lock — mahdollistaa joiden

toimintojen lukitsemisen/avaamisen
hitsausparametrien palkissa.

Lukitse toimintoja:

e Paaset Konfiguraatiovalikkoon ja sen jalkeen kohtaan
"Access Control Menu".

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi

valitse lukittava kohde -kuvaketta.

Lock function

Kuva 47
Paina oikeanpuoleista ohjainta [3]. Lukitustoiminnon
valikko nakyy naytolla.

Kayta oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi
toimintoa (esim. “lisdasetukset”).

Advanced setup
al

Kuva 48

¢ Paina oikeanpuoleista ohjainta [3]. Valitun parametrin
kuvake katoaa naytdon alaosasta (Kuva 49). Tama
parametri on kadonnut myds hitsausparametripalkista
[11].

Advanced setup

Kuva 49

&VAROITUS
Toiminnon  lukituksen avaamiseksi kayttdjan on
suoritettava samat vaiheet kuin toiminnon lukitsemisessa.

Suomi



Enable/ Disable Jobs Save - voidaan kytkea
paalle/pois tdiden tallennus muistiin.

o Paaset Konfiguraatiovalikkoon ja sen jalkeen kohtaan
"Access Control Menu".
Kayta oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi Ota

tyot kayttoon/pois kaytosta-kuvaketta.

Enable/Disable Jobs

=l

Kuva 50
e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].
Naytollda nakyy Ota tydt kayttéon/pois kaytostd/ -
valikko.

o Kayta oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi tydn
numeroa. Valittu tydkuvake poistuu nayton alaosasta.

job 2

al W [ L L L1
§ (2] fefsfefr]s]

—0
Kuva 51

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3]. Valitun ohjelman
kuvake katoaa ndyton alareunasta.

b2

a| @& | [ [ [ [ ¢
B (1] [sfafsfe]7]e)

DN

—0O
Kuva 52

Suomi
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A vaRoITUS
Estettyja toita ei voi kayttaa “tallenna muisti’-toiminnossa
— naytetty Kuva 53 (ty0 2 ei ole kaytettavissa).

Kuva 53

m @ "Access Control Menu"- voit
) valita, mitka tyot ovat kaytdssa, kun
he tyotila aktivoidaan.

Valitse tyo6t tyotilaan:
o Paaset Konfiguraatiovalikkoon ja sen jalkeen kohtaan
"Access Control Menu".

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3]

kuvaketta “Valitse tyot tyotilaan”.

korostaaksesi

Select Jobs for Job Mode

o L) @ (B

Kuva 54

Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].

o Kayta oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi tydn
numeron.

e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3] —
valitun parametrin kuvake tulee nakyviin naytdn
alaosaan.

Kuva 55

o Paina painiketta [4] palataksesi paavalikkoon.

Suomi



Enable/ Disable Jobs Mode tai
Select Jobs for Jobs Mode -
kayttajalla on paasy kayttaa vain

faa
valittuja toita.
VAROITUS: Ensin kaikkien kayttajien on valittava

tehtavat, joita voidaan kayttaa tyotilassa (Lock -> Enable/
Disable Jobs Mode tai Select Jobs for Jobs mode).

Aktivoi tyétila:

e Paasy Konfiguraatio-valikkoon.

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi
tyotilan kuvaketta.

Job Mode

Kuva 56

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3]. Tydtilavalikko
nakyy naytolla.

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi
jotakin alla naytetyissa kuvissa olevaa vaihtoehtoa.

Aktivoi tyctila

Peruuta tyétila

Kuva 57

e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].

& VAROITUS
Kun tyétila on aktivoitu, taman toiminnon kuvake nakyy
hitsausparametrien palkissa. Lataa muisti ja Tallenna
muisti -vaihtoehdot estetdan tassa tilassa.

Suomi

Set the language voi valita kayttoliittyman
kielen (englanti, puola, suomi, ranska, saksa,
espanja, italia, hollanti, romania, slovakki,

tSekki, turkki, venaja, arabia).

Aseta kieli:
o Paasy Konfiguraatio-valikkoon.

o Kayta oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi Aseta
kieli -kuvaketta.

Language
0o D@ Cw

Kuva 58

o Paina oikeanpuoleista ohjainta [3]. Kielivalikko nakyy
naytolla.

‘ Pycckmit
— o
English e

Bl =

Kuva 59

o Kayta oikeanpuoleista ohjainta [3] valitaksesi kielen.
e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].

Suomi



ECO Green Mode tehonhallintaominaisuus, jonka

avulla hitsauslaitteet voivat vaihtaa virran

g alhaiseen tilaan ja vahentaa virrankulutusta,
kun se ei ole kaytossa.

N\ vaRroITUS
Ei koske Flextec ® 350x i Flextec ® 500x -tuotteita.

Saada naita toimintoja seuraavasti:

o Paasy Konfiguraatio-valikkoon.

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi
"Vihrea tila” -kuvaketta.

Green Mode

Kuva 60

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3]. Vihrean tilan
valikko ndkyy naytélla.

Standby

T
<50W | <10W

Kuva 61

Taulukko 15 Ohjelmointiasetusten naytto

Symboli Kuvaus
g Valmiustila (oletusarvo: pois paalta)
<50W
Pysaytys (oletusarvo: pois paalta)
<10W

Standby — tdman vaihtoehdon avulla voit

g véhentdd energiankulutuksen alle 50 W:n

tasolle, kun hitsauslaitteita ei kayteta.

Aseta aika valmiustilalle:

e Siirry valmiustilan valikkoon painamalla oikeaa
ohjainta [3]

¢ Oikean ohjaimen [3] avulla asetetaan vaadittu aika 10-
300 minuutin alueelle tai pois kaytosta.

e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].

Suomi

Kuva 62

Kun kone on valmiustilassa, mika tahansa kayttoliittyman
tai liipaisimen toiminta aktivoi hitsauskoneen normaalin
tyon

Shutdown — tdman vaihtoehdon avulla voit
vahentdd energiankulutuksen alle 10W:n
<10W tasolle, kun hitsauslaitteita ei kayteta.

Aseta aika, jolloin sammutus otetaan kayttoon:
e Siirry sammutustilan valikkoon painamalla oikeaa
ohjainta [3]
e Oikean ohjaimen [3] avulla asetetaan vaadittu aika 10-
300 minuutin alueelle tai pois kaytosta.
Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].

Kuva 63

o Kayttojarjestelma ilmoittaa 15 s ennen pysaytystilan
aktivoimista aikalaskurilla.

<10W

Shutdown After

Press/rotate to cancel
Kuva 64

M vARoOITUS
Kun kone on sammutustilassa, kone on kytkettdva pois
paalta ja paalle normaalin toiminnan aktivoimiseksi.

& VAROITUS
Valmiustilassa ja Sammutus-tilassa nayton taustavalo ei
ole kaytdssa.

Suomi



Sound volume - mahdollistaa kayntidanen
l'))) tason saatamisen.

Saada naita toimintoja seuraavasti:

o Paasy Konfiguraatio-valikkoon.

o Kaytd oikeanpuoleista saadintd [3] korostaaksesi
"aanenvoimakkuuden taso-kuvaketta.

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3].

Aanenvoimakkuuden tasovalikko nakyy naytolla.

o viums |
0o ® B0 Y

Kuva 65

e Oikean ohjaimen [3] avulla asetetaan vaadittu
aanenvoimakkuuden taso valilla 1-10 tai pois kaytdsta.
o Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].

Kuva 66

&" VAROITUS

lImoitusjarjestelman  &anenvoimakkuus on
videosoitinten voimakkuudesta.

erotettu

Suomi

Date / Time - Voit maarittdd nykyisen
paivamaaran ja kellonajan.

Aseta paivamaara ja kellonaika seuraavasti:

o Paasy Konfiguraatio-valikkoon.

o Korosta oikeanpuoleisella
paivays/aikakuvaketta.

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3]. Paiva/Aikavalikko

nakyy naytolla.

saatimellda  [3]

oweatine
0o O

Kuva 67

o Valitse oikeanpuoleisella ohjauksella [3] yksi
paivamaara tai aikakomponenteista, joita haluat
muuttaa.

e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3] ja
valittu solu valkkyy.

e Oikean ohjaimen [3] avulla asetetaan haluttu arvo.

Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3] .

Date / Time Settings

2020 -04-25

Kuva 68

Asetusaika nakyy tilapalkissa [5].

Kuva 69

Suomi



m Tehdasasetusten palautus

& VAROITUS

Kun tehdasasetukset on palautettu, kayttdjan muistiin
tallennetut asetukset haviavat.

Tehdasasetusten palauttaminen:

W~ ® & O Y f

Paasy Konfiguraatio-valikkoon.

Kaytd oikeanpuoleista saadintd [3] Palauta

tehdasasetukset -kuvaketta.

Factory reset

a g

Kuva 70
Paina  oikeanpuoleista ohjainta [3]. “Palauta
tehdasasetukset’-kuvake ilmestyy nayttoon.
Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] korostaaksesi

valintamerkintaa.

Kuva 71

Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3]
Tehdasasetukset palautetaan.

E Koneen tiedot

Saatavissa olevat tiedot:

Ohjelmistoversio
Laitteistoversio
Hitsausohjelmisto
Koneen IP-osoite.

Suomi 19

N Lisaasetukset
Tama valikko mahdollistaa paasyn laitteen

ohjelmointiparametreihin. Aseta
ohjelmointiparametrit:

o Paasy Konfiguraatio-valikkoon.

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3]

Lisdasetukset-kuvaketta.

korostaaksesi

Advanced setup
« A8

Kuva 72

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3]. Naytolld nakyy
"Advanced Menu”

o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3] valitaksesi sen
parametrin numeron, jota haluat muuttaa, esimerkiksi
P.1 — silld voidaan muokata langansyéttdlaitteen

ksikoita, tehdasasetusta: m/min.

P.9 Crater Delay
P.7 Gun Offset Adjustment

P.5 Procedure change method
P.4 Recall memory with trigger

P.1 Wire feed speed units
P.0 Exit

Kuva 73

¢ Paina oikeanpuoleista ohjainta [3].
o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta [3]
in/min (englantilainen/imperiaalinen).

fPYomatey
P.7 Gun Offset Adjustment
in/min

korostaaksesi

P.5 Procedure change
P.4 Recall memory wil m/min

m/min

P.1 Wire feed speed units
P.0 Exit

Kuva 74

e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [3].

Suomi



Taulukko 16Konfigurointiparametrit

P.0 Poistuminen valikosta Valikosta poistuminen:

P.1 Langan syo6ttonopeuden (WFS) | Tassa voidaan muuttaa langansyottolaitteen yksikoita:

yksikot ¢ “m/min” (tehdasoletus)

e in/min”

P.4 Muistin kayttoonotto liipaisimella | Talld valinnalla muisti voidaan ottaa kayttéon vetamalla nopeasti
liipaisimesta ja vapauttamalla se:

e "Enable" = Muistien 2 — 50 valinta vetdmalld nopeasti hitsauspistoolin
lipaisimesta ja vapauttamalla se. Kun haluat ottaa kaytt6één muistin
pistoolin liipaisimella, veda ja vapauta liipaisin nopeasti muistin numeroa
vastaavan lukumaaran verran. Esimerkiksi muisti 3 otetaan kayttéon
vetamalla vapauttamalla liipaisin 3 kertaa. Muisti voidaan ottaa kayttoon
liipaisimella vain mikali hitsaus ei ole kdynnissa.

o "Disable" (ei kaytdssa) (tehdasasetus) = Muisti valitaan kayttdpaneelin
painikkeilla.

P.5 Prosessin muuttamistapa Talla vaihtoehdolla maaritetdan, miten kaukosaatimella tehtava toiminnon
valinta (A/B) suoritetaan. Valittu toiminto voidaan muuttaa kaukosaatimella
seuraavilla tavoilla:

e "Ulkoinen kytkin” (oletus) = Kaksoistoiminnon valinta voidaan tehda vain
ristikytkinpistoolilla tai kaukosaatimella.

e "Quick Trigger" = (pikaliipaisin) = Tassa voidaan vaihtaa toiminnosta A
toimintoon B hitsattaessa 2-vaiheisessa tilassa. Kaytto:

+ Aseta hitsausparametrit menetelmaélle A ja B (katso A/B-menettely
kohdassa Hitsausparametripalkki.).

+ Aloita hitsaus vetamalla pistoolin liipaisimesta. Jarjestelma hitsaa
kayttaen A-toiminnon asetuksia.

¢ Vapauta ja veda hitsauksen aikana pistoolin liipaisimesta.
Jarjestelma vaihtaa B-toiminnon asetuksiin. Toista toiminto
siirtyaksesi takaisin A-toiminnon asetuksiin. Toiminto voidaan
toistaa niin monta kertaa kuin tarvitaan hitsauksen aikana.

+ Lopeta hitsaus vapauttamalla liipaisin. Kun seuraava hitsi tehdaan,

jarjestelma aloittaa jalleen kayttamalla A-toiminnon asetuksia.

P.7 Pistoolin poikkeaman saato Talld valinnalla voidaan kalibroida tydnt6-vetopistoolin vetomoottorin
langansyé6ttonopeus. Tama tulisi tehdd vain mikali mitkdan muut
korjaustoimenpiteet  eivat ratkaise tyontd-vetosydton  ongelmaa.
Vetopistoolin moottorin poikkeaman kalibrointiin tarvitaan
kierroslukumittari. Kalibrointi suoritetaan seuraavasti:

1. Vapauta veto- ja tydntdlankojen syéttdmoottoreiden painevarret.

2. Aseta langan syo6ttonopeudeksi 5,08 m/min.

3. Poista lanka langansyéttolaitteesta

4. Pida kierroslukumittaria sybttbkelaa vasten vetopistoolissa.

5. Veda tyontd-vetopistoolin liipaisimesta.

6. Mittaa vetomoottorin kierrosluku. Lukeman tulisi olla 115 ja 125
rom:n valilld. Vahennd Kkalibrointiasetusta tarpeen vaatiessa
hidastaaksesi vetomoottoria tai lisda sitd nopeuttaaksesi
moottoria.

¢ Kalibrointiasteikko on -30 - +30, siten, ettd 0 on oletusarvo.

P.9 Kraateriviive Talld vaihtoehdolla  ohitetaan  kraaterivaihe  tehtdessa  lyhyita
silloitushitsauksia. Mikali liipaisin  vapautetaan ennen hitsausajan
paattymistd, kraateri ohitetaan ja hitsaus paattyy. Mikali liipaisinta painetaan
hitsausajan loppuun saakka, kraateri toimii normaalisti (mikali se on
kaytdssa).

e OFF (0) -10,0 sekuntia (oletus = Off)

Suomi 20 Suomi




P.17

Kaukosaadintyyppi

Talld vaihtoehdolla valitaan, minka tyyppistd analogista kaukosaadinta

kaytetaan.

e Push-Pull Gun = Kaytd tatd asetusta MIG-hitsauksessa push-pull-
pistoolilla, joka kayttdd potentiometria langansyéttdnopeuden
saatamiseen.

e Moottoripistooli = Kaytda tatd asetusta  MIG-hitsauksessa
moottoripistoolilla, joka kayttdd langansyéttdnopeuden ohjaukseen
potentiometria.

e "TIG Amp Control" = Kaytd tatd asetusta kun teet TIG-hitsausta
kayttaen jalalla tai kadella saadettava hitsausvirran ohjainta (Amptrol).
TIG-hitsauksen aikana kayttéliittyman ylemmalld vasemmanpuoleisella
saatimella saadetdan suurin kaytettavissa olevan hitsausvirran maara
kun TIG-ampeerisdadin on suurimassa asetuksessa.

e "Puikko/Taltta kauko-ohj." = Kayta tata asetusta puikkohitsauksessa tai
talttauksessa antovirran kauko-ohjauslaitteen kanssa.
Puikkohitsauksessa  kayttolittymadn vasen  yldohjain  asettaa
maksimivirran, joka saavutetaan, kun Puikko kauko-ohj. -sdaté on
asetettu maksimiin.

e Kauko-ohjaus kaikki tilat = Asetus mahdollistaa sen, ettéd kauko-ohjaus
toimii kaikissa hitsaustiloissa. Suurin osa koneista, joissa on 6- tai 7-
napainen kauko-ohjainliitanta, toimii nain.

e “Joystick MIG Gun" = Kaytd tatéd asetusta, kun MIG-hitsataan
painettavalla MIG-pistoolilla, jossa on joystick-ohjaus. Puikko, TIG ja
talttaushitsausvirrat asetetaan kayttoliittymassa.

P.20

Nayta tasoitusarvot voltteina

Talla valinnalla maaritetaan, miten tasoitusarvot naytetaan

e "No" (tehdasasetus) = Tasoitusarvot naytetdan hitsausasetuksissa
maaritetyssd muodossa.

e "Yes" = Kaikki tasoitusarvot naytetédan jannitteena.

Huomaa: Tama vaihtoehto ei ole kaytettavissa kaikissa koneissa.

Virtalahteen on tuettava tatad toiminnallisuutta, muussa tapauksessa tama

vaihtoehto ei nay valikossa.

P.22

Kaaren
aloitus/katoamisvirheaika

Talla vaihtoehdolla voidaan katkaista virta mikali kaari ei syty tai mikali se
haviaa tietyksi ajaksi. Virheilmoitus Error 269 ilmestyy nayttéén mikali kone
suorittaa aikakatkaisun. Jos arvoksi on asetettu OFF (ei kayt6ssa),
hitsausvirta ei katkea, jos kaari ei syty eika hitsausvirta katkea mikali kaari
katoaa. Liipaisimella voidaan kuumasydéttaa lankaa (oletus). Mikali arvoa ei
ole maaritetty, hitsausvirta katkeaa mikali kaari ei syty tietyn ajan kuluessa
lipaisimen vetaisemisesta tai mikali liipaisinta vedetaan kaaren katoamisen
jalkeen. Hairitsevien virheiden valttamiseksi aseta kaaren
aloitus/katoamisvirheajaksi sopiva arvo maaritettyasi kaikki
hitsausparametrit (langan sisaansyo6ttdnopeus, hitsauslangan nopeus,
sahkdinen puikonpidennys jne.).

Huomaa: Tama parametri ei ole kaytdssa puikko-, TIG- tai kaaritalttauksen
aikana.

P.25

Ohjainsauvan ohjelmointi

Talld vaihtoehdolla voidaan muuttaa ohjainsauvan vasemman- tai

oikeanpuoleisen asennon toimintaa:

¢ "Disable Joystick" = Ohjainsauva ei ole kaytdssa.

e "WFS/Trim" = Ohjainsauvan vasen ja oikea asento saatavat kaaren
pituuden tasoitusarvoa, kaarijannitetta valitun hitsaustavan mukaan.

o "WFS/Job" (memory) = Vasemman- tai oikeanpuoleisella ohjainsauvan
asennoilla voidaan:

Valita kayttajamuisti, kun koneella ei hitsata.

e "WFS/Proced. A-B" = Ohjainsauvan vasemman- tai oikeanpuoleisella
asennolla valitaan joko prosessi A tai B, joko hitsauksen aikana tai kun
koneella ei hitsata. Vasemmanpuoleisessa asennossa valitaan toiminto
A, oikeanpuoleisessa toiminto B.

Huomaa: Kaikissa muissa asetuksissa paitsi "Disable Joystick"

(ohjainsauva ei kaytossa), ohjainsauvan yla- ja ala-asennoilla saadellaan

langansyé6tténopeutta, seka hitsattaessa etta kun koneella ei hitsata.

P.80

Jannitteen mittaus virtalahteesta

Tatd vaihtoehtoa kaytetdan vain laitetilan tutkimiseen. Mikali virtaa

kierratetaan, tdma vaihtoehto ohitetaan automaattisesti.

o "False" (oletus) = Jannite mitataan automaattisesti valitun hitsaustilan ja
muiden koneen asetusten mukaisesti.

e "True" = Jannitteen mittaus pakotetaan tehtévaksi virtaldhteen
“nastoista”.

Suomi
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P.81

Puikon napaisuus

Kaytetyt kytkimet ty6- ja elektrodianturijohtimien konfigurointiin:

e "Positive" (oletus) = Useimmissa GMAW (MIG/MAG)-
hitsausprosesseissa kaytetaan plusnapaisia puikkoja.

e "Negative" = Useimmissa GTAW- ja joissakin suojakaasuprosesseissa
kaytetdan miinusnapaisia puikkoja.

P.95 | Kayttoliittymatyyppi Maarittaa, kuinka kayttoliittyma toimii:

e Syottdlaite (tehdasasetus) — Kayttoliittyma toimii syottolaitteena.

e PUIKKO/TIG - Tarkoitettu kayttoliittyman kayttdon hitsausvirtalahteen
kanssa ilmanlangansyottdlaitetta. Kayttolitymad mahdollistaa ohjelmien
asettamisen SMAW- ja GTAW-hitsausprosesseille.
Huomaa: PUIKKO / TIG mahdollistaa tyoskentelyn myds analogisella
langansyoéttolaitteella. Talldin  saatavila on lisdohjelmia GMAW-
hitsausprosesseille ei-synergisessa tilassa.

¢ Rinnakkainen — Kayttoliittyma toimii kaukosdatimena. Rinnakkaiskaytté
on mahdollista vain rinnakkain paapaneelin kanssa, joka voidaan
asettaa tilaan SYOTTOLAITE tai PUIKKO / TIG.

Huomaa: Kayttoliittymatyypin valitseminen kaynnistda jarjestelman

uudelleen.

Huomaa: Paluu tehdasasetukseen pakottaa tyypiksi sy6ttolaitteen.

P.99 | Naytetaanko testaustilat? Tata kaytetdan kalibrointiin ja testaukseen:

e "Cancel" (tehdasasetus) = sammutettu;

o "Accept" = sallii testitilojen valinnan.

Huomaa: Kun laite on kaynnistetty uudelleen, testaushitsaustilat piilotetaan.

P.323 | Jarjestelman paivitys Tama parametri on kaytdssa, kun USB-muisti on kytketty USB-porttiin.

e "Cancel” = palauttaa asetusparametrien valikkoon
e "Accept’ = Kaynnistaa paivitysprosessin.

*Huomaa: Listat kaytettavissa konfiguraatioparametreista riippuvat virtalahteesta.
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Jashdytinvalikko

/" varoITUS
Jaahdytinvalikko on saatavilla, kun jaahdytin on yhdistetty.

M\ vaRoITUS
Ei koske Flextec ® 350x - ja Flextec ® 500x -malleja.

Cooler

Kuva 75

Taulukko 17 Jaahdytinvalikko
Symboli Kuvaus

Asetukset
i
% Taytto

Taulukko 18. Jadhdytintilojen asetukset
Symboli Kuvaus

Settings of the cooler — Tama toiminto

mahdollistaa seuraavat jadhdytintilat:

Automaattinen

Off

On

Katso lisatietoja jadhdyttimen kayttdohjekirjasta.

Huoltovalikko
Tasta paasee erityisiin huollon
erityistoimintoihin.

& VAROITUS

Huoltovalikko on kaytettavissa, kun USB-tallennuslaite on
yhdistetty.

Suomi 23
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Taulukko 19 Huoltovalikko

Service Menu
POV dB&

Kuva 76

Symboli Kuvaus

Hitsauslokit

Hitsaushistoria

=

SnapShot

- aikana kaytettyjen hitsausten

Siirry valikkoon:

Service weld logs - mahdollistaa hitsauksen

tallentamisen.

o Varmistu, ettd USB-laite on liitetty hitsauslaitteeseen.

e Paasy Konfiguraatio-valikkoon.
o Kaytd oikeanpuoleista ohjainta
huoltovalikon kuvaketta

(3]

korostaaksesi

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3] — tallennusprosessi

kaynnist

Kuva 77

Kuva 78

painamalla Oikean ohjauksen [3

painiketta.
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e Poistu painamalla vasenta ohjainta [2] tai
painiketta [4].

e Tallennuskuvake tulee nakyviin tilapalkkiin EE
[5]-

M vARoITUS
Lopeta tallennus siirtymalla huoltovalikkoon ja painamalla
huoltohitsauslokien kuvaketta uudelleen.

Weld History - tallentamisen jalkeen
h hitsausparametrit tallennetaan USB-
laitekansioon.
Siirry hitsaushistoriaan seuraavasti:
e Varmistu, ettd USB-laite on liitetty.

o Paasy Konfiguraatio-valikkoon.
e Mene kohtaan "Service Menu” — "Weld History”

Weld history

Kuva 79

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3] paastaksesi
hitsaushistoriaan — kaytettyjen parametrien luettelo:
e Hitsausnumero

Keskiarvo WFS

Keskiarvo virta [A]

Keskiarvo jannite [V]

Kaariaika [s]

Hitsausohjelman numero

Tydn numero/nimi

Suomi

SnapShot - luo tiedosto, joka sisaltda tarkan
ohjelmoinnin ja virheenjaljitystiedot, jotka on
keratty jokaisessa moduulissa. Tama tiedosto
voidaan lahettada Lincolnin sahkdiseen tukeen,

jossa ratkaistaan mahdolliset ongelmat, joita kayttaja ei
voi itse ratkaista.

SnapShotin ottaminen:

o Varmistu, etta USB-laite on liitetty.

e Mene kohtaan Configuration — Service Menu —
Snapshot

Kuva 80

e Paina oikeanpuoleista ohjainta [3] kaynnistaaksesi
Snapshot-prosessin.

Snapshot. Please wait . . .

Snapshot in progress

Progress 8%

Kuva 81
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Hitsaus ei-synergisella MIG/IMAG-, FCAW-GS tai FCAW-SS-prosessilla

Taulukko 20. Ei-synergiset MIG/MAG- ja taytelanka-hitsausohjelmat

Ohjelman numero
Prosessi Kaasu ® | Diai
Powerte-c I Digisteel / Speedtec® Flextec®
Citosteel
ArMIX 2
GMAW CO2 3 5 10
Ar 4
FCAW-GS- ArMIX 7
. 7 81
hitsaus CO2 8
FCAW-SS - 6 6 80
Huomaa: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtalahteesta.
Epéasynergisen tilan aikana langan syéttdnopeus ja &VAROITUS

hitsausjannite eivat riipu parametreista ja kayttajan taytyy
asettaa ne.

Hitsauksen aloitus GMAW-, FCAW-GS- tai FCAW-SS-

prosessissa:

o Liita suositeltu Lincoln Electric -virtalahde (katso luku
Varusteet).

o Aseta hitsauslaite lahelle tydskentelyaluetta paikkaan,
joka minimoi hitsausroiskeet ja estda poltinkaaapelin
menemisen teraville mutkille.

o Maarittda hitsauksessa kaytettavan langan
napaisuuden. Tarkista johtojen napaisuus
tietolomakkeesta.

o Kytke GMAW- FCAW-GS- tai FCAW-SS-prosessissa
kaytettava pistoolin syoéttoliitin Euro-liitdntaan [6].

o Kytke maakaapeli virtalahteen |ahtdliittimiin ja lukitse
se.

¢ Kiinnita maadoitusjohto

tyokappaleeseen.

Asenna tarvittava hitsauslanka paikalleen.

Asenna tarvittava syottdkela paikalleen.

Tydnna lanka kasin pistoolin suuttimeen.

Varmista tarpeen vaatiessa (GMAW-ja, FCAW-GS-

prosessi), ettd suojakaasu on kytketty.

Kytke syo6ttdvirta.

e Aseta lanka hitsauspistooliin.

maadoituspuristimella

/1\ vaROITUS
Pida pistoolin kaapeli mahdollisimman suorana, kun
asetat puikkoa kaapelin lapi.

& VAROITUS
Ala koskaan kayta viallista pistoolia.

e Tarkista kaasun virtaus kaasunpoistokytkimellda —
GMAW- ja FCAW-GS-prosessi.
Sulje langansydéttolaitteen ovi.

o Sulje lankakelankotelo.

o Valitse oikea hitsausohjelma. Ei-synergiset ohjelmat
on kuvattu Taulukko 20.

Huomaa: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat

virtalahteesta.

e Hitsausparametrien asetus.

e Hitsauskone on nyt hitsausvalmis.

Suomi 25

Hitsauslangan syo6ttoyksikon ja hitsauslankakelan kotelon
on oltava kunnolla kiinni hitsauksen aikana.

) & VAROITUS
Al3 taita tai veda kaapelia teravien nurkkien ymparille.

e Voit aloittaa hitsauksen. Noudata hitsatessasi
ty6terveyden ja —turvallisuuden periaatteita.

Ohjelmille 5, 6 ja 7 voidaan asettaa:
Langan syétténopeus, WFS
Hitsausjannite

Esivirtausaika/ Jalkivirtausaika
Takaisinpaloaika

Pistehitsi

Kayttd WFS-tilassa

2-vaihe / 4-vaihe

Polarisointi

Aloitustoiminto

Kraateri

Aallonmuodon saato

e Pisarasaato

2-vaihe - 4-vaihe vaihtaa pistoolin liipaisimen toimintaa.

e 2-vaiheinen liipaisimen kayttd kaynnistaa ja pysayttda
hitsauksen  reagoiden  valittdmasti  liipaisimen
painamiseen. Hitsausprosessi on kaynnissa pistoolin
painamisen aikana.

e 4-vaihetilassa voit jatkaa hitsaamista vaikka liipaisin
vapautetaan. Hitsaus loppuu kun liipaisinta painetaan
uudelleen. 4-vaihetilassa voidaan tehda pitkia hitseja.

Huomaa: 4-vaihetta ei voida kayttaa pistehitsauksessa.
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Pinch ohjaa kaaren ominaisuuksia
lyhytkaarihitsauksessa. Nipistysohjauksen lisddminen
saa aikaan terdvdmman valokaaren (enemman
roiskeita), kun taas pienentdminen antaa pehmeamman
valokaaren (vGhemman roiskeita).

e Saatdalue: -10 - +10.

o Tehdasasetus, Pisarasaato ei ole kaytdssa.

Kuva 84
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GMAW- tai FCAW-SS-prosessin kaytto synergisessa tilassa vakiojannitteella

Taulukko 21. Esimerkki GMAW- ja FCAW-GS-synerginen POWERTEC®/ DIGISTEEL / CITOSTEEL -ohjelma

L Langan halkaisija [mm]
Lankamateriaali Kaasu
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Teras CO2 11 13 15 19
Teras ArMIX 10 12 14 16 17 18
Ruostumaton ArMIX 25 26 27
Alumiini AISi Ar 30 32
Alumiini AIMg Ar 31 33
Metallitayte ArMIX 20 21 23 23
Taytetty lanka CO2 42
Taytetty lanka ArMIX 40 41
Si pronssi Ar 35 36
Taulukko 22. Esimerkki GMAW:n ja FCAW-GS:n synergia-ohjelmista SPEEDTEC®:lle
s Langan halkaisija [mm]
Lankamateriaali Kaasu
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Teras CO2 93 10 20 105
Teras ArMIX 94 11 21 156 25 107
Ruostumaton ArMIX 61 31 41
Alumiini AISi Ar 71 73
Alumiini AlMg Ar 75 77
Metallitayte ArMIX 81 83 85
Taytetty lanka ArMIX 91
Si pronssi Ar 190 191
Taulukko 23. Esimerkki GMAW- ja FCAW-GS-synergisista ohjelmista FLEXTEC®:ss3
s Langan halkaisija [mm]
Lankamateriaali Kaasu
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 1/16
Teras CO2 12 15 18 21 24
Teras ArMIX 11 14 17 20 23 26
Ruostumaton ArMIX 30 34 38 41
Alumiini AISi Ar/He/CO2 31 35 39
Alumiini AlMg Ar 48 50 52
Metallitayte Ar 54 56 58
Taytetty lanka ArMIX 70 72 74
Taytetty lanka CO2 83 85 87
Si pronssi ArMIX 82 84 86
Huomaa: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtalahteesta.
Suomi 27 Suomi



Synergisessa tilassa kayttdja ei sdada hitsausjannitetta.
Koneen ohjelmisto huolehtii oikeasta hitsausjannitteesta.

Optimaalinen jannitearvo liittyy tulotietoihin:
e Langan syé6ttonopeus WFS

Hitsausjannitetta voidaan tarpeen vaatiessa saataa + 10V
oikeanpuoleisella saatimelld [3]. Kun oikeaa ohjainta
kaannetaan, naytdéssa nakyy positiivinen tai negatiivinen
palkkitieto, jos jannite on yli tai alle optimaalisen
jannitteen.

e Janniteasetus yli
optimaalisen arvon

e Janniteasetukset
optimaalisella
jannitteella

e Janniteasetukset
optimaalisen jannitteen
ylapuolella

Taman lisaksi kayttaja voi manuaalisesti asettaa:
Esivirtausaika/ Jalkivirtausaika
Jalkipalo

Pistehitsi

Kayttd WFS-tilassa
Aloitustoiminto

Kraateri

2-vaihe / 4-vaihe
MECHAPULSE™
Aallonmuodon saato

e Pisarasaato

2-vaihe - 4-vaihe vaihtaa pistoolin liipaisimen toimintaa.

e 2-vaiheinen liipaisimen kayttd kaynnistaa ja pysayttaa
hitsauksen  reagoiden  valittdtmasti  liipaisimen
painamiseen. Hitsausprosessi on kaynnissa pistoolin
painamisen aikana.

e 4-vaihetilassa voit jatkaa hitsaamista vaikka liipaisin
vapautetaan. Hitsaus loppuu kun liipaisinta painetaan
uudelleen. 4-vaihetilassa voidaan tehda pitkia hitseja.

Huomaa: 4-vaihetta ei voida kayttaa pistehitsauksessa.

Suomi
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Pinch ohjaa kaaren
lyhytkaarihitsauksessa. Nipistysohjauksen lisddminen saa
aikaan teravamman valokaaren (enemman roiskeita), kun
taas pienentdminen antaa pehmeamman valokaaren
(v@hemman roiskeita).

e Saatdalue: -10 - +10.

e Tehdasasetus, Pisarasaato ei ole kaytossa.

Kuva 87
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Hitsauksen suuri tunkeumanopeus (HPS) Prosessi synergisessa tilassa

Taulukko 24 Esimerkki HPS:n synergia-ohjelmista

Langan halkaisija [mm]

Lankamateriaali Kaasu

0.8

0.9 1.0 1.2 1.32 14 1.6

Teras ArMIX

117 127

Huomaa: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtalahteesta.

Synergisessa tilassa kayttaja ei sdadda hitsausjannitetta.
Koneen ohjelmisto huolehtii oikeasta hitsausjannitteesta.

Optimaalinen jannitearvo liittyy tulotietoihin:
e Langan syé6ttonopeus WFS

HPS on muunnettu hitsausprosessi, jonka on suunnitellut

Lincoln Electric ja joka yhdistaa spray- ja lyhytkaaritilojen

edut.

Pienempi hitsausjannite kuin perinteisessa

suihkukaaritilassa aiheuttaa pienemman energian ja

enemman keskitetyn valokaaren.

Edut:

e Mahdollisuus hitsata pitkalla sauvalla.

o Keskitetty kaari, joka lisda tunkeumaa.

o TyoOkappaleen vaaristyman vahentdminen (alempi
jannite = sy6td vahemman energiaa hitsiin).

e Parempi tuottavuus (suuri hitsausnopeus ja
pienemmat vaatimukset hitsattavalle materiaalille).

Taman lisaksi kayttaja voi manuaalisesti asettaa:
Esivirtausaika/ Jalkivirtausaika
Jalkipalo

Pistehitsi

Kayttd WFS-tilassa
Aloitustoiminto

Kraateri

2-vaihe / 4-vaihe
MECHAPULSE™
Aallonmuodon saato

e Pisarasaato

2-vaihe - 4-vaihe vaihtaa pistoolin liipaisimen toimintaa.

e 2-vaiheinen liipaisimen kayttd kaynnistaa ja pysayttaa
hitsauksen  reagoiden  valittdtmasti liipaisimen
painamiseen. Hitsausprosessi on kaynnissa pistoolin
painamisen aikana.

e 4-vaihetilassa voit jatkaa hitsaamista vaikka liipaisin
vapautetaan. Hitsaus loppuu kun liipaisinta painetaan
uudelleen. 4-vaihetilassa voidaan tehda pitkia hitseja.

Huomaa: 4-vaihetta ei voida kayttaa pistehitsauksessa.
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Pinch ohjaa ominaisuuksia
lyhytkaarihitsauksessa. Nipistysohjauksen lisddminen saa
aikaan teravamman valokaaren (enemman roiskeita), kun
taas pienentdminen antaa pehmeamman valokaaren
(v@hemman roiskeita).

e Saatdalue: -10 - +10.

e Tehdasasetus, Pisarasaato ei ole kaytossa.
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Hitsausnopeus Lyhytkaariprosessi (SSA) synergisessa tilassa

Taulukko 25. Esimerkki synergia-ohjelmista: SSA FOR SPEEDTEC®

L Langan halkaisija [mm]
Lankamateriaali Kaasu
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Teras ArMIX 97 15 24
Ruostumaton ArMIX 65 35 45

Huomaa: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtalahteesta.

Synergisessa tilassa kayttaja ei sdadda hitsausjannitetta.
Koneen ohjelmisto huolehtii oikeasta hitsausjannitteesta.

Optimaalinen jannitearvo liittyy tulotietoihin:
e Langan syé6ttonopeus WFS

Speed Short Arc (SSA) on kattavampi terdksisen ja
ruostumattoman hitsauksen aikana. Nopeaan kaaren
hallintaan langansyéttonopeuden nostamisen aikana
tavallinen lyhyt kaari siirtyy luonnollisesti SSA-tilaan,
laajentaen lyhyen kaaren alueen suuremmalle virralle ja

estdd pallomaisen tilan, jolle on ominaista suuri
roiskuminen ja suurempi energia kuin
lyhytkaarihitsauksessa.

Edut:

e Hitsattujen materiaalien vaaristymien vahentyminen
(vdhemman hitsiin kuluvaa energiaa).

e Laajempi syodttdnopeusalue yllapitamalla lyhytta
kaarta.

e Roiskeiden vahentyminen verrattuna normaaliin
CV-tilaan.

e HOyryn vahentyminen normaaliin CV-tilaan verrattuna
(jopa 25% vahemman).

Taman lisaksi kayttaja voi manuaalisesti asettaa:
Esivirtausaika/ Jalkivirtausaika
Jalkipalo

Pistehitsi

Kayttd WFS-tilassa
Aloitustoiminto

Kraateri

2-vaihe / 4-vaihe
MECHAPULSE™
Aallonmuodon saato

e Pisarasaato

2-vaihe - 4-vaihe vaihtaa pistoolin liipaisimen toimintaa.

e 2-vaiheinen liipaisimen kayttd kaynnistaa ja pysayttaa
hitsauksen  reagoiden  vélittdmasti  liipaisimen
painamiseen. Hitsausprosessi on kaynnissa pistoolin
painamisen aikana.

e 4-vaihetilassa voit jatkaa hitsaamista vaikka liipaisin
vapautetaan. Hitsaus loppuu kun liipaisinta painetaan
uudelleen. 4-vaihetilassa voidaan tehda pitkia hitseja.

Huomaa: 4-vaihetta ei voida kayttaa pistehitsauksessa.
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Pinch ohjaa kaaren
lyhytkaarihitsauksessa. Nipistysohjauksen lisddminen saa
aikaan teravdmman valokaaren (enemman roiskeita), kun
taas pienentdminen antaa pehmedmman valokaaren
(v@hemman roiskeita).

e Saatdalue: -10 - +10.

o Tehdasasetus, Pisarasaato ei ole kaytossa.
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GMAW-P-prosessin kaytto synergisessa tilassa

Taulukko 26. Esimerkki GMAW-P-ohjelmista SPEEDTEC®:lle

Langan halkaisija [mm]

Lankamateriaali Kaasu

0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Teras ArMIX 95 12 22 157 26 108
Ruostumaton ArMIX 66 36 46 56
Metallitayte ArMIX 84
Alumiini AISi Ar 72 74
Alumiini AIMg Ar 152 76 78
Taytetty lanka ArMIX 92

Taulukko 27. Esimerkki FLEXTEC®GMAW-P-ohjelmista

Langan halkaisija [mm]

Lankamateriaali Kaasu
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 3/64 | 0.052 1/16
Teras ArMIX 16 19 22 25 27
Ruostumaton ArMIX 36 40 42
Alumiini AISi ArMIX 49 51 53
Alumiini AIMg Ar 55 57 59
Metallitayte Ar 71 73 75

Huomaa: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtalahteesta.

Synerginen GMAW-P (pulssi-MIG) hitsaus on paras
ratkaisu, kun halutaan tulos, jossa on vahan roiskeita.
Pulssitushitsauksen aikana hitsausjannitteen taso nousee
ja laskee jatkuvasti. Kukin pulssi lahettdd pienen
sulametallipisaran langasta hitsaussulaan.

Langansyéttonopeus on tarkein saatdparametri. Kun
langansyéttbnopeus on asetettu, virtaldhde saataa
aallonmuodon parametrit ylldpitdmaan hyvat
hitsausominaisuudet.

Tasoitusarvoja kaytetaan toisena saaténad — parametrin
arvo naytdssa ylhaallda oikealla. Tasoitusarvo saataa
kaaren pituuden. Tasoitusarvo voidaan saataa valilla 0,50
—1,50. 1,00 on nimellisasetus.

Tasoitusarvon suurentaminen lisda kaaren pituutta.
Tasoitusarvon pienentaminen lyhentaa kaaren pituutta.

0.500 " 1.00

Kuva 94

1,50

Kun tasoitusarvo on asetettu, virtalahde laskee
automaattisesti jannitteen, virran ja kuin pulssin osan
tarvitseman ajan uudelleen parhaaseen mahdolliseen
tulokseen paasemiseksi.

Suomi

Taman lisaksi kayttaja voi manuaalisesti asettaa:
Esivirtausaika/ Jalkivirtausaika
Jalkipalo

Pistehitsi

Kayttd WFS-tilassa
Aloitustoiminto

Kraateri

2-vaihe / 4-vaihe
MECHAPULSE™
Aallonmuodon saato

e UltimArc™

2-vaihe - 4-vaihe vaihtaa pistoolin liipaisimen toimintaa.

e 2-vaiheinen liipaisimen kayttd kaynnistaa ja pysayttaa
hitsauksen  reagoiden  vélittdmasti  liipaisimen
painamiseen. Hitsausprosessi on kaynnissa pistoolin
painamisen aikana.

e 4-vaihetilassa voit jatkaa hitsaamista vaikka liipaisin
vapautetaan. Hitsaus loppuu kun liipaisinta painetaan
uudelleen. 4-vaihetilassa voidaan tehda pitkia hitseja.

Huomaa: 4-vaihetta ei voida kayttaa pistehitsauksessa.
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Pulssihitsaukseen tarkoitettu UltimArc™-ohjelma saataa
kaaren kohdistumaa ja muotoa. Nain UltimArc™-saadon
arvoa kaaresta tulee tiukka ja jaykkd, joka soveltuu
suurinopeuksiseen metallilevyhitsaukseen.

e Saatdalue: -10 - +10

e Tehdasasetus, UltimArc™ ei ole kaytossa.

Kuva 97
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. UltimArc™-saat6"-10,0": Alhainen taajuus, levea.

2. UltimArc™- saat6 ei kaytdssa: Keskisuuri taajuus ja
leveys.

3. UltimArc™-saat6"+10,0": Suuri taajuus, tarkka.
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Soft Silence Pulse -hitsaus (SSP™) prosessi synergisessa tilassa

Taulukko 28. Esimerkki synergia-ohjelmista: SSP FOR SPEEDTEC®

L Langan halkaisija [mm]
Lankamateriaali Kaasu
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Teras ArMIX 13 23
Ruostumaton ArMIX 39 49

Huomaa: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtalahteesta.

SSP™ on muokattu erityisesti pulssiprosessi, jolle on
ominaista erittdin pehmeéa ja &anetdn valokaari. Tama
prosessi on tarkoitettu ruostumattomien terdsmateriaalien
hitsaukselle ja tarjoaa huomattavasti paremman hitsatun
reunan kostutuksen kuin tavallinen pulssi.

Kaaren pehmea ja hiljaisempi ominaisuus kuin tavallinen
pulssiprosessi tekee hitsauksesta miellyttdvampaa ja
vahemman vasyttdvaa. Lisdksi tdman siirron tarjoama
vakaus sallii hitsata kaikissa asennoissa.

Pulssihitsauksen aikana hitsausvirta vaihtuu silmukassa
jatkuvasti matalasta korkeaa. Kukin pulssi lahettda pienen
sulametallipisaran langasta hitsaussulaan.

Langansyéttonopeus on tarkein saatdparametri. Kun
langansyéttbnopeus on asetettu, virtaldhde saataa
aallonmuodon parametrit ylldpitdmaan hyvat
hitsausominaisuudet.

Tasoitusarvoja [10] kaytetddn toisena saatona -
parametrin arvo naytdssa ylhaallda oikealla [26].
Tasoitusarvo saatda kaaren pituuden. Tasoitusarvo
voidaan saataa valilla 0,50 — 1,50. 1,00 on nimellisasetus.

Tasoitusarvon suurentaminen lisda kaaren pituutta.
Tasoitusarvon pienentaminen lyhentaa kaaren pituutta.

0.500 " 1.00

Kuva 99

1,50

Kun tasoitusarvo on asetettu, virtalahde laskee
automaattisesti jannitteen, virran ja kuin pulssin osan
tarvitseman ajan uudelleen parhaaseen mahdolliseen
tulokseen paasemiseksi.

Taman lisaksi kayttaja voi manuaalisesti asettaa:
Esivirtausaika/ Jalkivirtausaika
Jalkipalo

Pistehitsi

Kéaytté WFS-tilassa
Aloitustoiminto

Kraateri

2-vaihe / 4-vaihe
MECHAPULSE™
Aallonmuodon saato

e Taajuus

Suomi
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2-vaihe - 4-vaihe vaihtaa pistoolin liipaisimen toimintaa.

e 2-vaiheinen liipaisimen kayttd kaynnistaa ja pysayttada
hitsauksen  reagoiden  valittdbmasti  liipaisimen
painamiseen. Hitsausprosessi on kaynnissa pistoolin
painamisen aikana.

e 4-vaihetilassa voit jatkaa hitsaamista vaikka liipaisin
vapautetaan. Hitsaus loppuu kun liipaisinta painetaan
uudelleen. 4-vaihetilassa voidaan tehda pitkia hitseja.

Huomaa: 4-vaihetta ei voida kayttaa pistehitsauksessa.
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Frequency — pulssihitsaukseen saatdad kaaren
kohdistusta tai muotoa. Na&in taajuussdadoén arvoa
kaaresta tulee tiukka, joka soveltuu suurinopeuksiseen
metallilevyhitsaukseen.
e Saatdalue: -10 - +10
o Tehdasasetus, taajuus on pois paalta.

Kuva 102
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. Taajuuden ohjaus "-10.0": Alhainen taajuus, levea.

2. Taajuusmuuttaja POIS PAALTA: Keskisuuri taajuus
jaleveys.

3. Taajuuden ohjaus "+10.0": Suuri taajuus, tarkka.
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MECHAPULSE ™-toiminto

A\ vaRroITUS
Toiminto saatavilla valittuihin virtalahteisiin.

MECHAPULSE ™ --toiminnolla saadaan erittain
korkealaatuisia  hitseja. Tama efekti saavutetaan
yhdistamalla kaksi kayttopistetta, kaksi eri
langansyottonopeutta yhdistettyna eri
kaarihitsaustehoihin. Tata toimintoa suositellaan erityisesti
alumiinin ja ohuiden materiaalien hitsaamiseen. Erilaiset
tehotasot aiheuttavat vahemman energiaa
tydkappaleeseen ja siten vahemman vaaristymia.

Tama ominaisuus on kaytettavissa kaikissa synergisissa
tiloissa.

MECHAPULSE™- toiminto on kaytettavissa
kayttdjaasetuksissa. Lisdtietoja on kayttdjan asetusten
alaluvussa.

MECHAPULSE ™-mallille voidaan asettaa seuraavat
asetukset:

e Taajuus
e Siirtyma
e TUNE1
e TUNE2

Frequency - maarittda paksuuden
| | | | Jm o Saatdalue: -2 - +2.
e Oletusasetukset: 0

MECHAPULSE

Kuva 104

MECHAPULSE

Kuva 105

Suomi

MECHAPULSE

Kuva 106

Offset - maarittaa leveyden.
| o Saatdalue: -2 - +2.
e Oletusasetukset: 0.

MECHAPULSE

Kuva 107

MECHAPULSE

Kuva 108

MECHAPULSE

Kuva 109
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TUNE pulssiprosesseissa — kaaren pituutta
n_n sdadetdan TUNE1:lla ja TUNEZ2:lla.

»L

e Pulssiprosessin saatéalue: 0.50 - 1.50
L/ nimellisarvosta.
a WU

o TUNE-oletusarvo: 1,00 (nimellisasetus).

H

Kuva 110

TUNE lyhytkaariprosessilla (CV) saatelee
W n_n jannitetasoja ylemmissd TUNE1 ja
A alemmissa TUNE2 tyéskentelypisteissa.
e Lyhytkaariprosessin (CV) saatdalue: -
50% - + 50% nimellisarvosta.
o Oletusarvo: nimellisarvo.

E

e Janniteasetus yli
optimaalisen arvon

e Janniteasetukset
optimaalisella
jannitteella

e Janniteasetukset
optimaalisen jannitteen
ylapuolella

1 1 1
[ ] [ ] [ )
+ + +
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Puikkohitsausprosessi (MMA)

Taulukko 29. Puikkohitsausohjelmat

Ohjelman numero

Processi Powertec® ‘ Speedtec®

Flextec® Digisteel Citosteel

SMAW

1

Huomaa: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtalahteesta.

Hitsauksen aloitus puikkohitsausprosessissa:

o Kytke Lincoln Electric -lahde langansyéttolaitteeseen
(ks. Johdanto luku).

o Maaritd hitsauksessa kaytettdvan puikon napaisuus.
Katso oikea napaisuus puikkoluettelosta.

o Kytke maakaapeli ja puikonpidike kaytettdvan puikon
mukaisesti lahtoliittimiin ja lukitse ne. Katso Taulukko
30.

Taulukko 30.
Lahtoliitin
Johdolla varustettu
puikonpidin SMAW- [4] o
— hitsaukseen
&
8 Virtajohto Virtalahde +
2
a Maakaapeli Virtalahde —
< Johdolla varustettu
< puikonpidin SMAW- [4] ol
= = hitsaukseen -
8 Virtajohto Virtaldhde —
Maakaapeli Virtalahde +
¢ Kiinnita maadoitusjohto maadoituspuristimella

tyokappaleeseen.

e Asenna tarvittava puikko puikonpitimeen.

o Kytke syo6ttovirta.

o Aseta SMAW-hitsausohjelma.

Huomaa: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat

virtalahteesta.

e Hitsausparametrien asetus.

e Hitsauskone on nyt hitsausvalmis.

e Voit aloittaa hitsauksen. Noudata hitsatessasi
tyoterveyden ja —turvallisuuden periaatteita.

Ohjelmaa 1 varten voit asettaa:
o Hitsausvirta
e Virtajohdon syéttdjannitteen kytkeminen/sammutus
e Aallonmuodon saadét:
o KAARIVOIMA
o KUUMASTARTTI

Suomi

ARC FORCE - Hitsausvirran voimakkuutta lisataan
hetkellisesti oikosulkusillan poistamiseksi puikon ja
tydkappaleen valilta.

e Alhaisemmilla arvoilla saadaan aikaiseksi heikompi
oikosulkuvirta ja pehmeampi kaari. Korkeampia arvoja
kaytettdessa oikosulkuvirta on voimakkaampi ja
tehokkaampi kaari ja mahdollisesti enemman
roiskeita.

e Saatdalue: -10 - +10.

Oletusarvo: 0 (OFF).

Kuva 111

KUUMASTARTTI - Prosentuaalinen arvo
hitsausjannitteen nimellisarvosta kaarihitsauksen
aloitusjannitettd kaytettdessa. Saatimellda saadetaan
lisdtyn jannitteen tasoa ja se helpottaa kaarihitsauksen
aloitusjannitteen maaritysta.

e Saatdalue: 0 - +10.

e Oletusarvo: +5.

Kuva 112
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GTAW /| GTAW-PULSE-hitsausprosessi

Kaari voidaan sytyttdd vain raapaisu-TIG-menetelmalla
(kosketussytytys ja raapaisusytytys).

Taulukko 31. Hitsausohjelmat

Ohjelman numero
Prosessi | Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®
GTAW - 3
GTAW-P - 8 | -

Huomaa: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat
virtalahteesta.

GTAW/GTAW-PULSE —prosessin aloittaminen:

e Kytke Lincoln Electric -virtaldhde, jota kdytetdan CAN-
protokollan tiedonsiirtoon.

o Kytke GTAW-poltin Euroliittimeen.

Huomaa: GTAW-polttimen kytkemiseksi on ostettava

TIG-EUROH-liitin (katso "Lisavarusteet" kappale).

o Kytke maakaapeli virtalahteen Iahtdliittimiin ja lukitse
se.

¢ Kiinnita maadoitusjohto
tyokappaleeseen.

e Asenna oikea wolframipuikko GTAW-polttimeen.

o Kytke syo6ttdvirta.

o Aseta GTAW- tai GTAW-P-hitsausohjelma.

Huomaa: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat

virtalahteesta.

e Hitsausparametrien asetus.

o Hitsauskone on nyt hitsausvalmis.

Huomaa: Kaarisytytys saadaan aikaan koskettamalla

tyokappaletta hitsauspuikolla ja nostamalla sitd muutaman

millimetrin — kosketussytytys ja raapaisusytytys.

e Voit aloittaa hitsauksen. Noudata hitsatessasi
tyoterveyden ja —turvallisuuden periaatteita.

maadoituspuristimella

Ohjelmanumerolle 3 voidaan asettaa:

o Hitsausvirta

e Virtajohdon syéttdjannitteen kytkeminen/sammutus
Huomaa: Tata ei voida kayttaa 4-vaihetoiminnossa.

o Jalkivirtausaika

2-vaihe / 4-vaihe

Kaynnistysprosessi (vain 4-vaihe)

Kraateri

Aallonmuodon saato:

o KUUMASTARTTI

Ohjelmanumerolle 8 voidaan asettaa:

e Hitsausvirta

o Virtajohdon syéttéjannitteen kytkeminen/sammutus
Huomaa: Tata ei voida kayttaa 4-vaihetoiminnossa.
o Jalkivirtausaika

2-vaihe / 4-vaihe

Kaynnistysprosessi (vain 4-vaihe)

Kraateri

Aallonmuodon saato

e Pulssijakso

e Taustavirta

M\ varoITUS
Parametrien saatavuus riippuu
hitsausohjelmasta/prosessista ja hitsauslahteesta.

valitusta

Suomi 38

2-vaihe - 4-vaihe vaihtaa pistoolin liipaisimen toimintaa.

e 2-vaiheinen liipaisimen kayttd kaynnistaa ja pysayttaa
hitsauksen  reagoiden  valittdtmasti  liipaisimen
painamiseen. Hitsausprosessi on kaynnissa pistoolin
painamisen aikana.

e 4-vaihetilassa voit jatkaa hitsaamista vaikka liipaisin
vapautetaan. Hitsaus loppuu kun liipaisinta painetaan
uudelleen. 4-vaihetilassa voidaan tehda pitkia hitseja.

Huomaa: 4-vaihetta ei voida kayttaa pistehitsauksessa.
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KUUMASTARTTI - Prosentuaalinen
hitsausjannitteen nimellisarvosta
aloitusjannitettd kaytettdessa.

arvo
kaarihitsauksen
Saatimelld saadetaan
lisatyn jannitteen tasoa ja se helpottaa kaarihitsauksen
aloitusjannitteen maaritysta.

e Saatdalue: 0 - +10.

e Oletusarvo: +5.

Kuva 115
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Pulse Period vaikuttaa kaaren leveyteen ja hitsin
kuumuuteen. Jos parametrien arvo on alempi:
e Tunkeuma ja hitsin mikrorakenne paranevat.
Kaari on kapeampi, vakaampi.
Hitsiin kohdistuva kuumuuden maara on pienempi.
Vaaristymat vahenevat
Hitsausnopeus lisaantyy.
uomaa: Saatbalue riippuu virtalahteesta.

T ® ¢ o o

Kuva 116

Taustavirta - prosentuaalinen arvo hitsausvirran
nimellisarvosta. Silla saadelldan hitsiin  kohdistuvaa
kuumuutta. Taustavirran maaran muutos muuttaa
hitsauspalon muotoa.
e Oletusarvo: 60%.

Kuva 117

Suomi

39

Suomi



Kaaritalttaus

Taulukko 32. Hitsausohjelma — talttaus

Ohjelman numero

Prosessi Powertec® Speedtec® Flextec® Digisteel Citosteel

Talttaus 9
Huomaa: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtalahteesta.
9. ohjelma voidaan asettaa:
e Talttausjannite

Virtajohdon syéttdjannitteen kytkeminen/sammutus
Kuva 118
Suomi
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Virhe

Taulukko 33 Rajapinnan komponentit

DESCRIPTION:
Thermal Overload

Kuva 119

Kayttoliittyman kuvaus

12.Virhekoodi
13.Virheen kuvaus.

34 Taulukko nayttada luettelon mahdollisista perusvirheistd. Jos haluat saada tdyden luettelon virhekoodeista, ota yhteytta

Lincoln Electric -palveluun.

34 Taulukko Virhekoodit

Virhekoodi Oireet Syy Suositellut toimenpiteet
N - Kayttoliittyma ei kykene . s . - -
6 L/;tf;?thdetta eiole kommunikoimaan virtalahteen I;\lzl;ztﬁito\lgtglahteen ja kayttéliittyman
Y- kanssa. )
Kone ei voinut konfiguroida siihen Katso oikea laitekonfigurointi
litettyja laitteita oikein. kayttdoppaasta.

18 Konfigurointivirhe Konﬂguromhowelm_a voi .jOI.’Itua Vgrrr_nsta, . etta ) Ja.rjes_telllmz.an. kaikkien
koneeseen liitettyjen laitteiden laitteiden virransyo6tto toimii oikein.
tyypistéa tai siitd, ettd vaadittua Aseta oikea kayttoliittymatyyppi
laitetta ei ole liitetty. parametrilla P.95

Kone on sammunut Jarjestelma havaitsi, etta lampdtila Varmista, ettd prosessi ei ylitd koneen
ylikuumenemisen on noussut normaalia jarjestelméan kuormitusaikasuhdetta.
vuoksi. kayttélampdétilaa korkeammaksi. Tarkista, ettd ilma paasee kiertamaan

normaalisti koneen ymparilla ja se lapi.
Tarkista, etta kone on huollettu
asianmukaisesti kuten esimerkiksi
keraantynyt poly ja lika on poistettu ilman
sisaanotto- ja —poistoaukoista.
Kayttoliittyma nayttaa tietoja, kun konetta
jdahdytetdan. Jatka hitsausta painamalla

36 vasenta ohjainta tai kaynnistd hitsaus
polttimen liipaisimella.
Descriplion
Thermal Trip
Priss left button bo exit
Moottorin pitkdaikainen | Langansydttolaitteen moottori on Suorista pistoolissa tai kaapelissa olevat
ylikuormitus. ylikuumentunut. Tarkista, etta mutkat.
puikko liukuu esteettd pistoolin ja Tarkista, ettd karan jarru ei ole lian
kaapelin &pi. tiukalla.
Tarkista, soveltuuko puikko kaytettavaksi
hitsausprosessissa.
81 Tarkista, ettd kaytettdvd puikko on
tarpeeksi korkealaatuinen.
Tarkista  syottorullien ja  rattaiden
kohdistus.
Odota, ettd virhetila poistuu ja etta
moottori jadhtyy (noin 1 minuutin).
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Ei jadhdytysaineen
virtausta.

Jaahdyttimessa ei ole
jaahdytysnesteen virtausta 3
sekunnin hitsauksen jalkeen.

Varmista, ettd sailiossa on riittavasti
jdahdytysnestettd ja ettd aputehoa on
saatavilla.

Varmista, ettd pumppu toimii. Kun
liipaisinta vedetdan, pumpun pitaisi kayda.

& VAROITUS

Jos et jostain syysta pysty suorittamaan suositeltuja toimenpiteitéd vikatilanteessa, ota yhteyttd |&himpaan valtuutettuun
Lincoln Electric -huoltoon.
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