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Johdanto

U22-kayttoliittymaa kaytetdan laitteen ja kayttajan Tama kayttoliittyma toimii seuraavilla laitteilla:
valisessa viestinnassa. U22-kayttoliittyma on e POWERTEC®-sarja

peruspaneeli, joka takaa nopean ja helpon paasyn eniten e SPEEDTEC®-sarja

kaytettyihin hitsausparametreihin. Kaksi ohjainta ja kaksi o DIGISTEEL-sarja

painiketta sallivat yksinkertaisen ja nopean prosessin ja e CITOSTEEL-sarja

parametrien valinnan. Paneeli sisaltdd kirkkaat LED- o Flextec®-sarja

naytodt, jotka nayttavat hitsauksen jannitteen ja virran o Langansyéttajt.

hitsauksen aikana tai parametriarvot  asetusten
asettamisen aikana.

Mahdolliset U22-kayttoliittyman konfiguroinnit

Kuva 1
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U22:n oppaan merkinta

Taulukko 1. Kdytettdavat U22:n symbolit riippuvat tuotteesta ja tavaramerkista
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Kayttoliittyma U22

Kayttoliittyman kuvaus

1. Vasen naytté: Nayttda langan syéttdnopeuden tai
hitsausvirran. Nayttdd hitsauksen aikana todellisen
hitsausvirran arvon.

2. Tydtilan merkkivalo: Kaksivarinen merkkivalo, joka
osoittaa jarjestelmavirheet. Normaalitoimintaa osoittaa
kiintea vihrea valo. Virhetilat osoitetaan taulukossa 2.

Huomautus: Tilan merkkivalo vilkkuu vihreana enintaan
minuutin ajan, kun kone kaynnistetddn ensimmaisen
kerran. Kun virtaldhde on virroitettu, voi kestaa enintaan
60 sekuntia ennen kuin kone on valmis hitsausta varten.
Tama on normaalia, koska kone kay lapi alustusvaiheen.

Taulukko 2
Merkitys
LED-¥alon Vain koneet, jotka kayttavat

viestinndssa protokollaa

Kiintea vihred |Virtaldahde on toiminnassa ja sen
tietoliikenne toimii normaalisti kaikkien
kunnossa olevien oheislaitteiden
kanssa.

Vilkkuva vihrea |Tama tapahtuu virroituksen tai
jarjestelman nollauksen aikana ja se
osoittaa, etta virtalahde on
kartoittamassa (tunnistamassa) kunkin
osan liitdntdd jarjestelmaan. Tama
tapahtuu ensimmaisen kerran, kun
virta kytketdan paélle, tai jos
jarjestelman maaritystd on muutettu
kayton aikana.

Vuorotteleva |Jos tilan  merkkivalot vilkkuvat

vihrea ja punaisena ja vihreana, tama
punainen tarkoittaa, ettd virtaldhteessa on
virheita.

Koodin kukin numero vastaa
merkkivalon punaisena
vilkkumiskertojen maaraa.

Yksittaiset koodinumerot  vilkkuvat
punaisena ja numeroiden valilla on
pitkd tauko. Jos on olemassa
useampia kuin yksi koodi, koodit
erotetaan vihrealla merkkivalolla. Lue
virhekoodi ennen koneen
sammuttamista.

Virheiden poistamiseksi kokeile
sammuttaa kone, odota muutama
sekunti ja kytke se sitten takaisin. Jos
virheet jaavat paalle, on suoritettava
huolto. Ota yhteys lahimpaan
valtuutettuun tekniseen
huoltopalveluun tai Lincoln Electric -
yhtiéon ja ilmoita virhekoodi.

Kiintea punainen |Se osoittaa, ettad virtaldhteen ja siihen
litetyn laitteen valilla ei ole

tietoliikennetta.

Suomi

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

Lampoylikuormituksen _ilmaisin: llmaisee koneen
olevan ylikuormitettu tai jaghdytystehon riittamaton.

. Oikea néayitd: Hitsausldhten ja hitsausohjelman

mukaan naytetddn hitsausjannite voltteina tai
tasoitusarvo. Nayttda hitsauksen aikana todellisen
hitsausjannitteen arvon.

LED-merkkivalo: Kertoo, ettd oikean naytén arvon
mittayksikkd on volttia ja hitsauksen aikana se vilkkuu
ja naytolla nakyy mitattu jannite.

LED-merkkivalo: Kertoo, ettd oikean naytén arvo
osoittaa tasoitusta. Tasoitus on saadettavissa valilla
0,50-1,50. 1,00 on nimellisasetus.

Oikea ohjain: S&até oikean naytén arvoja.
LED-merkkivalo: Pikavalikko.

Oikea _painike: Mahdollistaa hitsausparametrien
valitsemisen, muuttamisen ja asettamisen.
Pikavalikko.

LED-merkkivalo: Kertoo, ettéd valikko Asetukset ja
ohjelmointivalikko on aktivoitu.

Vasen painike: Mahdollistaa:

e Aktiivisen ohjelman numeron tarkistamisen.
Tarkista ohjelman numero painamalla kerran
vasenta painiketta.

e Hitsausprosessin vaihtamisen.

Hitsausohjelmien ilmaisimet (vaihdettavissa):
Kayttdjan muistiin voidaan tallentaa nelja kayttajan
ohjelmaa. Palava merkkivalo kertoo, ettd ohjelma on
aktiivinen.

Hitsausohjelmien ilmaisimet (ei-vaihdettavissa):
Merkkivalo kertoo, ettd ei-synergisen prosessin
ohjelma on aktiivinen. Katso taulukko 3.

Vasen ohjain: Saatada vasemman nayton arvoja.
LED-merkkivalo: Kertoo, ettd vasemman naytdén arvon
mittayksikkd on ampeeria, se vilkkuu hitsauksen
aikana ja naytolla nakyy mitattu virta.

LED-merkkivalo: Kertoo, ettd vasen nayttd nayttaa
langansyéttonopeuden.

Suomi



Hitsausprosessin tai ohjelman vaihtaminen

Kuva 2 Graafinen ulkomuoto riippuu tuotteesta ja tuotemerkista.

Taulukko 3. Ei-muutettavat hitsausohjelmat

Ohjelman numero
Prosessi Powertec®

DIGISTEEL Speedtec® Flextec®

CITOSTEEL
GMAW (ei-synerginen) 2 5 10
FCAW-GS-hitsaus 7 7 81
SMAW 1 1 1
GTAW - 3 3

Huomautus: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtaldhteesta. Jos virtalahde ei tue yhta ei-muutettavista
ohjelmista, tdman ohjelman merkkivalo ei syty.
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Yksi seitsemasta tai kahdeksasta hitsausohjelmasta
voidaan pikapalauttaa. Kolme / nelja ohjelmaa ovat
kiinteita ja niihin ei voida tehda muutoksia — taulukko 3.
Neljad ohjelmaa voidaan muuttaa ja maarittda yhteen
neljasta kayttajan muistista. Oletuksena kayttdjan muistiin
tallennetaan ensimmainen saatavilla oleva
hitsausohjelma. Jos haluat kayttdd muuta ohjelmaa kuin
kiinteda hitsausohjelmaa, ohjelma on ensin tallennettava
kayttajan muistiin.

Huomautus: Lista kaytettavissa
hitsausohjelmista riippuu virtalahteesta.

olevista

Hitsausprosessin /hitsausohjelman vaihtaminen:

e Paina vasenta painiketta [11]. Vasemmalla naytolla [1]
nakyy "Pr’ ja oikealla naytolla [4] nakyy nykyisen
ohjelman numero.

e Painamalla uudestaan vasten painiketta [11]
hitsausohjelmien ilmaisin (12 tai 13) siirtyy seuraavaan
ohjelmaan kuvassa 2 nakyvassa jarjestyksessa.

e Paina vasenta painiketta [11], kunnes merkkivalo (12
tai 13) nayttaa halutun hitsausohjelman.

Huomautus: Uudelleenkdynnistyksen jalkeen laite

muistaa viimeksi valitun hitsausohjelman ja sen

parametrit.

Kayttajan muisti
1) e
2) .
e 3O DO
D DO 2O

Kuva 3. Graafinen ulkomuoto riippuu tuotteesta ja
tuotemerkista.

DO
20

DO
20

Kayttajan muistiin voi tallentaa vain nelja hitsausohjelmaa.
Oletusasetukset: kayttajan muistit tallentavat
ensimmainen saatavilla olevan hitsausohjelman.
Huomautus!: Kayttdjan muistiin tallennetaan vain
hitsausohjelman numero. Hitsauksen parametreja ei
tallenneta kayttajan muistiin.

Hitsausohjelman maéarittdminen kayttajan muistiin:

e Valitse vasemmalla painikkeella [11] k&yttdjan muistin
numero (1, 2, 3 tai 4) — merkkivalo [12] syttyy valitussa
muistissa.

e Pida painettuna vasenta painiketta [11], kunnes
merkkivalo [12] vilkkuu.

e Valitse hitsausohjelma oikealla ohjaimella [7].

e Tallenna valittu ohjelma painamalla ja pitamalla
painettuna vasenta painiketta [11], kunnes merkkivalo
ei enaa vilku.

Huomautus: Lista kaytettdvissd olevista ohjelmista
riippuvat virtalahteesta.

Suomi

Pikavalikko

Pikavalikkoon sisaltyy seuraavat:
Valokaaren ohjaus

e Liipaisintila (2-vaihe / 4-vaihe)
o Kayttd WFS-tilassa

e Takaisinpaloaika

Pikavalikko salli paasyn kaaren parametreihin seka
aloitus- ja lopetusprosessin parametreihin taulukoiden 4 ja
6 mukaisesti.

Valikkoon siirtyminen (perusvalikko):

e Paina oikeaa painiketta [9], kunnes merkkivalo [8]
palaa halutussa parametrissa.

o Aseta parametrin arvo oikealla ohjaimella [7]. Asetettu
arvo tallennetaan automaattisesti.
Parametrin arvo nakyy oikealla naytélla [4].

e Siirry seuraavaan parametrin painamalla oikeaa
painiketta [9].

e Poistu painamalla vasenta painiketta [11].

A\ vAROITUS
Valikko ei ole kaytettdvissd hitsauksen aikana tai
virhetilassa (tilan merkkivalo [2] ei pala Kkiinteasti
vihreana).

Parametrien kaytettdvyys pikavalikossa riippuu valitusta
hitsausohjelmasta ja -prosessista.

Suomi



Kuva 4. Pikavalikko - graafinen ulkomuoto riippuu tuotteesta ja tuotemerkista.
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Taulukko 4 Valokaaren ohjaimet

Parametri

Maaritelma

Pinch — ohjaa kaaren ominaisuuksia lyhytkaarihitsauksen aikana.
Nipistysarvon lisdaminen saa aikaan terdvamman valokaaren
(enemman roiskeita), kun taas pienentaminen antaa pehmeamman
valokaaren (v@hemman roiskeita).

e Saatoalue: -10,0 — +10,0.

e Oletusarvo: 0.

Frequency - vaikuttaa kaaren leveyteen ja hitsin kuumuuteen.
e Oletusarvo: 0.
Huomautus: Saatodalue riippuu virtalahteesta.

Background Current - prosentuaalinen arvo nimellisesta
hitsausvirrasta. Saatda hitsin yleistd lAmmaontuottoa. Taustavirran
muuttaminen muuttaa takahelmen muotoa.

Huomautus: Saatodalue riippuu virtalahteesta.

UltimArc™ — pulssihitsausohjelmille s&atda kaaren kohdistumaa tai
muotoa. UltimArc™ -arvon lisddmisen seurauksena kaaresta tulee
tiukka ja jaykka, jolloin se  sopii  suurinopeuksiseen
metallilevyhitsaukseen.

e Saatdalue: -10 - +10.

¢ Oletusarvo: 0.

ARC FORCE - antovirran voimakkuutta lisatdan hetkellisesti
elektrodin tarttumisen estamiseksi ja hitsausprosessin
sujuvoittamiseksi.

Alemmat arvot tuottavat pienemman oikosulkuvirran ja
pehmeamman kaaren. Suurempien arvojen asettamisesta seuraa
suurempi oikosulkuvirta, voimakkaampi kaari ja mahdollisesti
enemman roiskeita.

e Saatdalue: -10 - +10.

e Oletusarvo: 0.

HOT START - nimellisvirran arvoa lisatdan hetkellisesti kaaren
elektrodilla sytyttdmisen aikana kaaren aloituksen helpottamiseksi.

e Saatoalue: 0 — +10,0.

e Oletusarvo: +5.

Pulse Period - vaikuttaa kaaren leveyteen ja hitsin kuumuuteen.
Jos parametrien arvo on alempi:

e Tunkeuma ja hitsin mikrorakenne paranevat.

e Kaari on kapeampi, vakaampi.

e Hitsiin kohdistuva kuumuuden maara on pienempi.

o Vaaristymat vahenevat.

e Hitsausnopeus lisdantyy.

Huomautus: Saatodalue riippuu virtalahteesta.

Suomi
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Taulukko 5 Prosessin aloitus- ja paiatosparametrit

Parametri

Maaritelma

Liipaisintila (2-vaihe / 4-vaihe) - muuttaa liipaisimen funktiota.

e 2-vaiheliipaisin aloittaa ja lopettaa hitsauksen suorana
vastauksena liipaisimen asentoon. Hitsausprosessi alkaa, kun
liipaisinta painetaan.

e 4-vaihetila sallii hitsauksen jatkua, kun liipaisin vapautetaan.
Hitsaus on pysaytettdva painamalla liipaisinta uudelleen. 4-
vaihetila helpottaa pitkakestoista hitsausta.

e Oletusasetukset: 2-vaihe.

Run-in WFS - asettaa langan syotténopeuden liipaisimen
painamisen ja kaaren syntymisen véliselle ajalle.

e Saatdalue: 1,49 m/min (59 in/min) — 3,81 m/min (150 in/min).

e Ei-synergisen tilan oletusasetukset: OFF.

e Synergiatilan oletusasetukset: AUTOMAATTINEN.

Burnback Time - aika, jonka hitsaus jatkuu, kun lankaa ei enda
syobtetd. Se estda langan tarttumisen sulaan ja valmistelee langan
paan valmiiksi seuraavan kaaren syttymista varten.

e Saatoalue: OFF-asennosta 0,25 sekuntiin.

e FEi-synergisen tilan oletusasetukset: 0,07s.

e Synergiatilan oletusasetukset: AUTOMAATTINEN.

Suomi
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Asetus- ja ohjelmointivalikko

Paaset valikkoon painamalla vasenta [11] ja oikeaa
painiketta [9] samanaikaisesti.

Parametrin valintatla — parametrin nimi vasemmalla
naytolla [1] vilkkuu.

Parametrin arvon vaihtotila — parametrin arvo oikealla
naytolla [4] vilkkuu.

/M varorTus
Poistu valikosta muutosten tallentamisen jalkeen
painamalla vasenta [11] ja oikeaa painiketta [9]
samanaikaisesti.
Valikosta poistutaan automaattisesti ilman tallennusta, jos
sita ei kayteta yli minuuttiin.

Taulukko 6 Kayttoliittyman komponentit ja toiminnot, kun valikko Asetukset ja ohjelmointi on aktiivinen.

Kayttoliittyman komponenttien
toiminnot

1. Parametrin nimi.

4. Parametrin arvo.

7. Parametrin arvon vaihtaminen.

9. Parametrien editointiin  siirtyminen.
Vahvista parametrin arvon muutos.

10. Asetus- ja laitteen ohjelmointivalikko
on aktiivinen.

11. Paluu/poistu.

14. Parametrin valinta.

BASE LEVEL

ADVANCED
LEVEL

Kuva 6

Suomi

Kayttajalla on paasy kahteen valikkotasoon:

e Perustaso - perusvalikko, joka on yhteydessa
hitsausparametrien asetuksiin. Perustaso sisaltaa
taulukossa 7 kuvatut parametrit.

e Edistynyt taso — lisavalikko, joka maarittaa laitevalikon.
Edistynyt taso sisdltdd taulukossa 8  kuvatut
parametrit.

Huomautus: Parametrien saatavuus asetus- ja
ohjelmointivalikossa riippuu valitusta hitsausohjelmasta ja
hitsausprosessista.

Huomautus: Uudelleenkdynnistyksen jalkeen laite

muistaa viimeksi valitun hitsausohjelman ja sen
parametrit.

Suomi



Taulukko 7 Perusvalikon oletusasetukset

Parametri

Maaritelma

Preflow Time — suojakaasun virtausaika liipaisimen painamisen
jalkeen ennen kuin langansyotto alkaa.

e Saatdalue: 0 sekunnista (OFF) — 25 sekuntiin.

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

e Synergiatilan oletusasetukset: Automaattitila.

Postflow Time — suojakaasun virtausaika hitsauksen pysayttamisen
jalkeen.

e Saatdalue: 0 sekunnista (OFF) — 25 sekuntiin.

e Ei-synergisen tilan oletusasetukset: 0,5 s.

e Synergiatilan oletusasetukset: Automaattitila.

Spot Timer — saatda ajan, jonka jalkeen hitsaus paattyy, vaikka
liipaisin olisikin edelleen vedettyna.

e Saatdalue: 0 sekunnista (OFF) — 120 sekuntiin.

e Oletusasetukset: OFF.

Huomautus: Pisteajastin ei toimi liipaisimen 4-vaihetilassa.

Start Procedure — ohjaa WFS:4a (tai ampeeriyksikkdarvoa) ja
voltteja (tai tasoitusarvoa) tietyn ajan hitsauksen alkaessa.
Kaynnistyksen aikana koneen virta nousee tai laskee
kaynnistystoiminnosta esiasetettuun hitsaustoimintoon.

e Aikavalin saato: 0 sekunnista (OFF) — 10 sekuntiin.

e Ei-synergisen ja synergisen tilan oletusasetukset: OFF.

Kaynnistysparametrit:

e Kaynnistysaika

e Langan syétténopeus tai hitsausvirta.

e Jannite tai tasoitusarvo.

Huomautus: Kéynnistysparametrit riippuvat hitsausprosessista.

Kaynnistysparametrien asetus ei-synergiselle tilalle:

Paina oikeaa painiketta [9].

"SEC” tulee nakyviin vasempaan nayttdon [1].

OFF vilkkuu oikealla naytolla [4].

Aseta kaynnistysaika oikean ohjaimen [7] avulla — k&anna
oikeaa ohjainta oikealle.

Vahvista kaynnistysajan asetus oikealla painikkeella [9].

Vasen nayttd [1] nayttdd langan syottdnopeuden tai
hitsausvirran arvon, kun taas oikea nayttod [4] nayttaa jannitteen
tai tasoitusarvon.

Aseta arvo vasempaan nayttoéon [1] vasemmalla ohjaimella [14].
Aseta arvo oikeaan nayttddn [4] oikealla ohjaimella [7].

Vahvista asetukset painamalla oikeaa painiketta [9].

Vain synergiatilassa kaynnistysparametrit voidaan asettaa suoraan
kayttajan toimesta tai koneen ohjelmistolla (AUtO-arvo).
Kaynnistysproseduurin asettaminen AUtO-arvoon:

Paina oikeaa painiketta [9].

"SEC” tulee nakyviin vasempaan nayttéon [1].

OFF vilkkuu oikealla naytolla [4].

Aseta kaynnistysaika oikean ohjaimen [7] avulla — kaanna
oikeaa ohjainta vasemmalle.

AULO vilkkuu oikealla naytolla [4].

e Vahvista kdynnistysajan asetus oikealla painikkeella [9].

Suomi
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Crater Procedure ohjaa WFS:aa (tai ampeeriarvoa) tai voltteja (tai
tasoitusarvoa) tietyn ajan hitsauksen paatyttyd sen jalkeen, kun
liipaisin on vapautettu. Kraateriajan aikana koneen virta nousee tai
laskee hitsausprosessista kraateritoimintoon.

e Aikavalin saato: 0 sekunnista (OFF) — 10 sekuntiin.

e Ei-synergisen ja synergisen tilan oletusasetukset: OFF.

Kraateriparametrit:

o Kraateriaika

e Langan syétténopeus tai hitsausvirta.

e Jannite tai tasoitusarvo.

Huomautus: Kraateriparametrit riippuvat hitsausprosessista.

Kraateriparametrien asetus ei-synergiselle tilalle:

Paina oikeaa painiketta [9].

"SEC” tulee nakyviin vasempaan nayttéon [1].

OFF vilkkuu oikealla naytolla [4].

Aseta kraateriaika oikean ohjaimen [7] avulla — k&anna oikeaa
ohjainta oikealle.

Vahvista kraateriajan asetus oikealla painikkeella [9].

Vasen nayttd [1] nayttdd langan sydttdnopeuden tai
hitsausvirran arvon, kun taas oikea naytto [4] nayttaa jannitteen
tai tasoitusarvon.

Aseta arvo vasempaan nayttoéon [1] vasemmalla ohjaimella [14].
Aseta arvo oikeaan nayttddn [4] oikealla ohjaimella [7].

Vahvista asetukset painamalla oikeaa painiketta [9].

Vain synergiatilassa kraateriparametrit voidaan asettaa suoraan
kayttajan toimesta tai koneen ohjelmistolla (AUtO-arvo).
Kaynnistysproseduurin asettaminen AUtO-arvoon:

Paina oikeaa painiketta [9].

"SEC” tulee nakyviin vasempaan nayttéon [1].

OFF vilkkuu oikealla naytolla [4].

Aseta kraateriaika oikean ohjaimen [7] avulla — kdanna oikeaa
ohjainta vasemmalle.

e AULO vilkkuu oikealla naytolla [4].

e Vahvista kdynnistysajan asetus oikealla painikkeella [9].

Hitsausjohtojen kautta tapahtuvan jannitehdvion kompensointi
- hitsausjohtojen kautta tapahtuvan jannitehdavion vaikutuksen
poistaminen:
e "OFF” (oletusarvo) - Jannitehavion kompensointi ei kaytossa
e "ON” - Jannitehavion kompensointi kaytdssa.
HUOMAUTUS: Ensimmainen kalibrointimenettely on
suoritettava oikein.
e "CAL” - Kalibrointimenettely.
Katso tarkemmat tiedot alaluvusta Hitsausjohtojen kautta
tapahtuvan jannitehavion kompensointi

Polarisaatio — Kaytetdan maarittamaan tydkappaleen ja elektrodin
mittauksen johdot:

e "Positive" (oletus) = Useimmissa GMAW (MIG/MAG)-
hitsausprosesseissa kaytetaan plusnapaisia puikkoja.
o ’Negative” = Useimmissa GTAW- ja joissakin sisdisissa

suojakaasuprosesseissa kaytetdan miinusnapaisia puikkoja.

Jaahdytin — asetus on saatavilla, kun jdahdytin on liitettyna.
Toiminto mahdollistaa seuraavat jaahdytintilat:

e FILL — Tayttdproseduurin kdynnistys.

e AUTO — Automaattitila.

e On — Jaahdytin on jatkuvasti paalla.

o Off — Jadhdytin pois paalta.

Katso lisatiedot jaahdyttimen ohjekirjasta.

Huomautus: Ei koske tuotteita Flextec® 350x i Flextec® 500x.

Suomi
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Green Mode - on tehonhallintaominaisuus, jonka avulla
hitsauslaitteet voivat vaihtaa virran alhaiseen tilaan ja vahentaa
virrankulutusta, kun se ei ole kaytossa.

Huomautus: Ei koske tuotteita Flextec® 350x i Flextec® 500x.

Ohjelmointiasetusten naytto:

e Standby

e Shutdown

Standby - taman vaihtoehdon avulla voit vahentaa
energiankulutuksen alle 50 W:n tasolle, kun hitsauslaitteita ei
kayteta.

Oletusarvo: OFF.

Aseta aika valmiustilalle:

e Siirry valmiustilan valikkoon painamalla oikeaa ohjainta [7].

e Oikean ohjaimen [7] avulla asetetaan vaadittu aika 10-300
minuutin alueelle tai pois kaytosta.
Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [7].
Kun kone on Stanby-valmiustilassa, miké tahansa kayttoliittyman
tai liipaisimen toiminta aktivoi hitsauskoneen normaalin tyén.

Shutdown - tdméan vaihtoehdon avulla voit vahentaa
energiankulutuksen alle 10W:n tasolle, kun hitsauslaitteita ei
kayteta.

e Oletusarvo: OFF.

Aseta aika, jolloin sammutus (Shutdown) otetaan kayttéon:

e Siirry sammutustilan valikkoon painamalla oikeaa ohjainta [7]

o Oikean ohjaimen [7] avulla asetetaan vaadittu aika 10-300
minuutin alueelle tai pois kaytosta.

e Vahvista painamalla oikeanpuoleista ohjainta [7].

Huomautus: Kayttojarjestelma ilmoittaa sammutustilan

aktivoinnista. Lahtolaskenta alkaa 15 s ennen sammutusta.

Huomautus: Kun kone on sammutustilassa, kone on kytkettava

pois paalta ja paalle normaalin toiminnan aktivoimiseksi.

Huomautus: Valmius- ja sammutustilassa naytét eivat ole

kaytettavissa.

Advanced Menu — Laitteen ohjelmointivalikko.
Huomautus: Lisavalikkoon siirtyminen:

e Perusvalikossa valitse lisavalikko (Adv).

e Vahvista valintasi oikeanpuoleisella painikkeella [9].

Suomi
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Taulukko 8 Lisdvalikon oletusasetukset (Laitteen ohjelmointivalikko)

Parametri

Maaritelma

The Menu Exit — valikosta poistuminen.

Huomautus: Tata parametria ei voida muuttaa.

Valikosta poistuminen:

e Valitse P0O0O lisavalikossa.

e Vahvista valinta painamalla oikeanpuoleista painiketta.

Wire Feed Speed (WFS) units - salli WFS-yksikdiden
muuttamisen:

e CE (tehdasasetus) = m/min

e US =in/min.

Kraateriviive — talla vaihtoehdolla ohitetaan kraaterivaihe tehtaessa
lyhyitd silloitushitsauksia. Mikali liipaisin vapautetaan ennen ajan
paattymista, kraateri ohitetaan ja hitsaus paattyy. Mikali liipaisinta
painetaan ajan loppuun saakka, kraateri toimii normaalisti (mikali se
on kaytdssa).

e Saatdalue: OFF-asennosta 10,0 sekuntiin.

¢ Oletusasetukset: OFF.

Display Trim as Volts — maarittaa tasoitusarvon nayttétavan:

e "Yes” = kaikki tasoitusarvot naytetdan jannitteena.

e "No” = tasoitusarvo ndytetaan hitsauslaitteiston maarittelemassa
muodossa.

Huomautus: Tama vaihtoehto ei ole kaytettdvissa kaikissa

koneissa. Virtaldhteen on tuettava tatd toiminnallisuutta, muussa

tapauksessa tdma vaihtoehto ei ndy valikossa.

Arc Start/Loss Error Time — talla vaihtoehdolla voidaan katkaista
virta, mikali kaari ei syty tai mikali se haviaa tietyksi ajaksi. Kone
nayttda aikakatkaisun yhteydessa virhekoodin 269. Jos arvoksi on
asetettu OFF (ei kaytdssa), hitsausvirta ei katkea, jos kaari ei syty
eika hitsausvirta katkea mikali kaari katoaa. Liipaisimella voidaan
kuumasyo6ttad lankaa (oletusasetus). Jos arvo on asetettu, koneen
antovirta katkaistaan, jos kaari ei synny maaratyn ajan kuluessa sen
jalkeen, kun liipaisimesta on painettu, tai jos liipaisinta painetaan
edelleen kaaren sammumisen jalkeen. Hairitsevien virheiden
valttamiseksi aseta kaaren aloitus-/katoamisvirheajaksi sopiva arvo
maaritettyasi kaikki hitsausparametrit (langan sisdansyéttonopeus,
hitsauslangan nopeus, sahkoinen puikonpidennys jne.).

e Saatdalue: OFF-asennosta 10,0 sekuntiin.

e Oletusasetukset: OFF.

Huomautus: Tama parametri ei ole kdytdssa, kun hitsataan SMAW-
, GTAW- tai GOUGING (talttaus) -tilassa.

Display Workpoint as Amps — maarittaa tydpisteen nayttotavan:

e ’No” (tehdasasetus) = tydpiste naytetdan hitsauslaitteiston
maarittelemassa muodossa.

e "Yes” = kaikki tyOpistearvot naytetdan ampeereina.

Huomautus: Tama vaihtoehto ei ole kaytettavissa kaikissa

koneissa. Virtalahteen on tuettava tata toiminnallisuutta, muussa

tapauksessa tama vaihtoehto ei ndy valikossa.

Feedback Persist — maarittda, miten palautearvot naytetaan hitsin

jalkeen:

e "No" (tehdasasetus) — viimeisimmat tallennetut palautearvot
vilkkuvat 5 sekunnin ajan hitsin jélkeen, minka jélkeen naytetdan
nykyinen nayttétila.

e "Yes" — viimeisimmat tallennetut palautearvot vilkkuvat
maarittdmattdman ajan hitsin jalkeen, kunnes kosketetaan
ohjainta tai painiketta, tai kaari on isketty.

Mittaus nastoista - Kaytd tatd valintaa vain vianmaarityksessa.

Mikali virtaa kierratetaan, tama vaihtoehto ohitetaan automaattisesti.

e ’"No” = Jannite mitataan automaattisesti valitun hitsaustilan ja
muiden koneen asetusten mukaisesti.

e "Yes” = Jannitteen mittaus pakotetaan tehtavaksi virtalahteen
“nastoista”.

Huomautus: Tama vaihtoehto ei ole kaytettdvissa kaikissa

koneissa. Virtaldhteen on tuettava tatd toiminnallisuutta, muussa

tapauksessa tdma vaihtoehto ei ndy valikossa.

Suomi
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Brightness Control — mahdollistaa kirkkauden saadon.
e Saatodalue: 1 —10.
e Oletusasetukset: 5.

Restore Factory Settings — palauta tehdasasetukset:

e Vahvista valintasi oikeanpuoleisella painikkeella.

e Valitse "YES” oikeanpuoleisella ohjaimella.

e Vahvista valintasi oikeanpuoleisella painikkeella.

Huomautus: Laitteen uudelleenkaynnistyksen jalkeen P097:ssa on
"NO”.

Show Test Modes — kaytetdan kalibrointin ja testaukseen.
Testaustilojen kayttaminen:

e Oikeassa naytdssa nakyy "LOAD”.

e Vahvista valintasi oikeanpuoleisella painikkeella.

e Oikeassa naytossa nakyy "DONE”.

Huomautus: Laitteen uudelleenkaynnistyksen jalkeen P099:ssa on
"LOAD".

Nayta ohjelmistoversio — nayttda kayttolittyman ohjelmiston
versiot.

Ohjelmistoversion lukeminen:

e Valitse P103 lisavalikossa.

e Vahvista valinta painamalla oikeanpuoleista painiketta.

e Ohjelmistoversio nakyy naytolla.

Huomautus: P103 vianmaaritysparametri, joka on vain luettavissa.

Suomi

14 Suomi



U22-lukitus

U22-lukitustoiminto ehkaisee vahingossa tapahtuvia
parametrimuutoksia.

U22:n lukitus:
e Paina oikeaa painiketta [9] ja pida sitd painettuna 4
sekuntia.

U22:n lukituksen avaaminen:

o Paina oikeaa painiketta [9] ja pida sitd painettuna 4
sekuntia.

o Kun kyseinen aika on kulunut, kayttoliittyman lukitus

avautuu ja naytéilld ndkyvat seuraavat tiedot (kuva 8).

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

Taulukko 9. Ei-s

ynergiset MIG/MAG- ja taytelanka-hitsausohjelmat

Ohjelman numero
Prosessi Kaasu Powertec®
DIGISTEEL Speedtec® Flextec®
CITOSTEEL
ArMIX 2
GMAW CO2 3 5 10
Ar 4
FCAW-GS- ArMIX 7
hi 7 81
itsaus CO2 8
FCAW-SS - 6 6 80

Huomautus: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtaldhteesta.

Epasynergisen tilan aikana

langan syéttonopeus ja

hitsausjannite eivat riipu parametreista ja kayttajan taytyy
asettaa ne.

GMAW- ja FCAW-GS-ohjelmalle voidaan asettaa:

Langan syétténopeus, WFS
Hitsausjannite
Takaisinpaloaika

Kayttd WFS-tilassa
Esivirtausaika/ Jalkivirtausaika
Pisteaika
Kaynnistysproseduuri:

e Kaynnistysaika

e Langan syétténopeus
e Jannite

Kraateri:

o Kraateriaika

e Langansyo6ttonopeus
e Jannite

Polariteetti

2-vaihe / 4-vaihe
Valokaaren ohjaus:

o Pisarasaatd

FCAW-SS-ohjelmalle voidaan asettaa:

Langan syétténopeus, WFS
Hitsausjannite
Takaisinpaloaika
Kayttd WFS-tilassa
Pisteaika
Kaynnistysproseduuri:
e Kaynnistysaika

e Langan syé6tténopeus
e Jannite

Kraateri:

e Kraateriaika

e Langansyétténopeus
e Jannite

Polariteetti

2-vaihe / 4-vaihe
Valokaaren ohjaus:

o Pisarasaato

Suomi 16

Pinch ohjaa kaaren ominaisuuksia lyhytkaarihitsauksen
aikana. Nipistysohjauksen lisddminen saa aikaan
teravdmman valokaaren (enemman roiskeita), kun taas

pienentadminen antaa pehmeamman  valokaaren
(v@hemman roiskeita).
e Saatdalue: -10 - +10.
e Oletusarvo: 0.
Suomi



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

Taulukko 10. Esimerkki GMAW- ja FCAW-GS-synerginen POWERTEC®-ohjelma

. 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 AlMg Ar 31 33
Metallitayte ArMIX 20 21 22 23
Taytetty lanka CO2 42 46/71
Taytetty lanka ArMIX 40 41 70
Si pronssi Ar 35 36
Taulukko 11. Esimerkki GMAW:n ja FCAW-GS:n synergia-ohjelmista SPEEDTEC®:lle
L. 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 60/61 11 21 156 25 107
Ruostumaton ArMIX 61 31 41
Alumiini AISi Ar 146 71 73
Alumiini AIMg Ar 151 75 77
Metallitayte ArMIX 81 83 85
Taytetty lanka CO2 90
Taytetty lanka ArMIX 91
Si pronssi Ar 190 191
Taulukko 12. Esimerkki GMAW- ja FCAW-GS-synergisista ohjelmista FLEXTEC®:ss&
L. Langan halkaisija [mm]
Lankamateriaali Kaasu
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 1/16
Teras CO2 11 14 17 20 23
Teras ArMIX 12 15 18 21 24 27
Ruostumaton ArMIX 30 34 38 41
Ruostumaton Ar/He/CO2 31 35 39
Alumiini AISi Ar 48 50 52
Alumiini AIMg Ar 54 56 58
Metallitayte ArMIX 70 72 74
Taytetty lanka CO2 82 84 86
Taytetty lanka ArMIX 83 85 87
Huomautus: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtalahteesta.
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Synergisessa tilassa kayttdja ei sdada hitsausjannitetta.
Koneen ohjelmisto huolehtii oikeasta hitsausjannitteesta.

Optimaalinen jannitearvo liittyy tulotietoihin:
e Langan sy6ttonopeus WFS.

Hitsausjannitettda voidaan tarpeen vaatiessa saataa
oikeanpuoleisella saatimelld [7]. Kun oikeaa ohjainta
kadannetdan, naytéssad nakyy positiivinen tai negatiivinen

palkkitieto, jos jannite on yli tai alle optimaalisen
jannitteen.
e Janniteasetus yli

optimaalisen arvon

e Janniteasetukset
optimaalisessa
arvossa

e Janniteasetus alle

optimaalisen arvon

Taman lisaksi kayttaja voi manuaalisesti asettaa:
e Takaisinpaloaika
Kayttd WFS-tilassa
Esivirtausaika/ Jalkivirtausaika
Pisteaika
Kaynnistysproseduuri:
e Kaynnistysaika
e Langan syétténopeus
e Jannite
o Kraateri:

o Kraateriaika

e Langansyo6ttonopeus

e Jannite

Polariteetti

2-vaihe / 4-vaihe

Valokaaren ohjaus:

o Pisarasaatd

Suomi
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Pinch ohjaa kaaren ominaisuuksia lyhytkaarihitsauksen

aikana. Nipistysohjauksen lisddminen saa aikaan
teravdmman valokaaren (enemman roiskeita), kun taas
pienentdminen  antaa = pehmeamman  valokaaren
(véhemman roiskeita).
e Saatdalue: -10 - +10.
e Oletusarvo: 0.
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Hitsauksen suuri tunkeumanopeus (HPS) Prosessi synergisessa tilassa

Taulukko 13 Esimerkki HPS:n synergiaohjelmista laitteelle SPEEDTEC®

Langan halkaisija [mm]

Lankamateriaali Kaasu

0.8

0.9 1.0 1.2 1.32 14 1.6

Teras ArMIX

117 127

Huomautus: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtaldhteesta.

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

Optimaalinen jannitearvo liittyy tulotietoihin:
e Langan syo6ttdnopeus 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 vahentaminen (alempi

j@nnite = syéta vdhemman energiaa hitsiin).
e Parempi tuottavuus (suuri hitsausnopeus ja
pienemmat vaatimukset hitsattavalle materiaalille).

Hitsausjannitettd voidaan tarpeen vaatiessa saataa

oikeanpuoleisella saatimelld [7]. Kun oikeaa ohjainta
kaannetaan, oikeassa naytdossa [4] nakyy positiivinen tai
tai

negatiivinen palkkitieto, alle

optimaalisen jannitteen.

jos jannite on vyl

e Esiasetettu jannite on
suurempi kuin
ihanteellinen jannite

o Esiasetettu
ihanteellisessa
jannitteessa

jannite

o Esiasetettu jannite on
alhaisempi kuin
ihanteellinen jannite

Suomi
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Taman lisaksi kayttaja voi manuaalisesti asettaa:
e Takaisinpaloaika
Kayttd WFS-tilassa
Esivirtausaika/ Jalkivirtausaika
Pisteaika
Kaynnistysproseduuri:
e Kaynnistysaika
e Langan syétténopeus
e Jannite
o Kraateri:

o Kraateriaika

e Langansyo6ttonopeus

e Jannite

Polariteetti

2-vaihe / 4-vaihe

Valokaaren ohjaus:

o Pisarasaatd

Pinch ohjaa kaaren ominaisuuksia lyhytkaarihitsauksen

aikana. Nipistysohjauksen lisddminen saa aikaan
teravdmman valokaaren (enemman roiskeita), kun taas
pienentdaminen  antaa  pehmedmman  valokaaren
(véhemman roiskeita).
e Saatdalue: -10 - +10.
e Oletusarvo: 0.
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Hitsausnopeus Lyhytkaariprosessi (SSA) synergisessa tilassa

Taulukko 14. Esimerkki SSA:n synergia-ohjelmista laitteelle 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

Huomautus: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtaldhteesta.

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

Optimaalinen jannitearvo liittyy tulotietoihin:
e Langan syo6ttdnopeus WFS.

Speed Short Arc (SSA) on kattavampi teraksisen ja
ruostumattoman hitsauksen aikana. Nopeaan kaaren
hallintaan langansyéttdnopeuden 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 sydttdnopeusalue yllapitamalld lyhytta
kaarta.

o Roiskeiden vahentyminen verrattuna normaaliin
CV-tilaan.

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

Hitsausjannitettd voidaan tarpeen vaatiessa saatda

oikeanpuoleisella saatimelld [7]. Kun oikeaa ohjainta
kdannetadan, oikeassa naytdsséa [4] nakyy positiivinen tai
tai

negatiivinen palkkitieto, alle

optimaalisen jannitteen.

jos jannite on yli

o Esiasetettu jannite on
suurempi kuin
ihanteellinen jannite

e Esiasetettu
ihanteellisessa
jannitteessa

jannite

e Esiasetettu jannite on
alhaisempi kuin
ihanteellinen jannite
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Taman lisaksi kayttaja voi manuaalisesti asettaa:
e Takaisinpaloaika
Kayttd WFS-tilassa
Esivirtausaika/ Jalkivirtausaika
Pisteaika
Kaynnistysproseduuri:
e Kaynnistysaika
e Langan syétténopeus
e Jannite
e Kraateri:

o Kraateriaika

e Langansyo6ttdnopeus

e Jannite

Polariteetti

2-vaihe / 4-vaihe

Valokaaren ohjaus:

o Pisarasaatd

Pinch ohjaa kaaren ominaisuuksia lyhytkaarihitsauksen
aikana. Nipistysohjauksen lisddminen saa aikaan
teravdmman valokaaren (enemman roiskeita), kun taas

pienentdminen  antaa  pehmedmman  valokaaren
(véhemman roiskeita).
e Saatdalue: -10 - +10.
e Oletusarvo: 0.
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GMAW-P-prosessin kaytto synergisessa tilassa

Taulukko 15. 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 95 140 12 22 157 26 108
Ruostumaton ArMIX 66 36 46 56
Metallitayte ArMIX 84
Alumiini AISi Ar 72 74
Alumiini AlMg Ar 152 76 78
Taytetty lanka ArMIX 92

Taulukko 16. 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 28
Ruostumaton ArMIX 36 40 43
Alumiini AISi Ar 49 51 53
Alumiini AlMg Ar 55 57 59
Metallitayte ArMIX 71 73 75

Huomautus: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtaldhteesta.

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 lahettda pienen
sulametallipisaran langasta hitsaussulaan.

Langansyéttonopeus on tarkein saatéparametri. Kun
langansyéttonopeus on asetettu, virtaldhde saatéa
aallonmuodon parametrit yllapitdmaan hyvat
hitsausominaisuudet.

Tasoitusarvoa kaytetdan toissijaisena ohjaimena -
oikeanpuoleinen nayttd. Tasoitusarvo saataa kaaren
pituuden. Tasoitus on saadettavissa valilla 0,50-1,50.
1,00 on nimellisasetus.

Kuva 9

Tasoitusarvon suurentaminen lisda kaaren pituutta.
Tasoitusarvon pienentaminen lyhentda kaaren pituutta.

H ” [
| | | | \
e ) e

Kuva 10

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:
e Takaisinpaloaika
Kayttd WFS-tilassa
Esivirtausaika/ Jalkivirtausaika
Pisteaika
Kaynnistysproseduuri:
o Kaynnistysaika
e Langan syétténopeus
e Jannite tai tasoitusarvo
e Kraateri:
o Kraateriaika
e Langansyoéttdnopeus
e Jannite tai tasoitusarvo
Polariteetti
2-vaihe / 4-vaihe
Valokaaren ohjaus:
o UltimArc™

UltimArc™ — pulssihitsausohjelmille saatda kaaren
kohdistumaa tai muotoa. UltimArc™ -arvon lisddmisen
seurauksena kaaresta tulee tiukka ja jaykka, jolloin se
sopii suurinopeuksiseen metallilevyhitsaukseen.

e Saatdalue: -10 - +10.

e Oletusarvo: 0.
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Kuva 11

1. UltimArc™-s4aat6"-10,0": Alhainen taajuus, levea.

2. UltimArc™- s3atd 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 17. Esimerkki SSP:n synergisistéd ohjelmista.

. 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
Alumiini AISi Ar 150 69 79
Alumiini AlMg Ar 153 70 80
Huomautus: Lista kaytettavissa olevista ohjelmista riippuvat virtaldhteesta.
SSP™ on mukautettu erityisesti pulssiprosesseille ja sille Taman lisaksi kayttaja voi manuaalisesti asettaa:
on ominaista erittdin pehmea ja danetén valokaari. Tama e Takaisinpaloaika

prosessi on tarkoitettu ruostumatonta terastd olevien
materiaalien hitsaukseen ja se tarjoaa paljon paremman
hitsatun reunan kostutuksen kuin tavallinen pulssi. Kaaren Pisteaika

pehmed ja hiljaisempi ominaisuus kuin tavallinen Kaynnistysproseduuri:
pulssiprosessi tekee hitsauksesta miellyttdvampaa ja e Kaynnistysaika
vahemman vasyttdvad. Lisdksi tdman siirron tarjoama
vakaus sallii hitsata kaikissa asennoissa.

Kayttd WFS-tilassa
Esivirtausaika/ Jalkivirtausaika

e Langan syétténopeus

e Jannite tai tasoitusarvo
e Kraateri:

o Kraateriaika

e Langansyoéttdnopeus

e Jannite tai tasoitusarvo

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

Langansyottonopeus on tarkein s&aatOparametri. Kun * Polariteetti

langansyéttdnopeus on  asetettu, virtaldhde saataa e 2-vaihe / 4-vaihe

aallonmuodon parametrit yllapitamaan hyvat e Valokaaren ohjaus

hitsausominaisuudet. e Taajuus

Tasoitusarvoa kaytetdan toissijaisena ohjauksena - Frequency — pulssihitsaukselle saataa kaaren
parametrin arvo naytdssa ylhaalla oikealla. Tasoitusarvo kohdistumaa tai muotoa. Taajuuden ohjausarvon
saataa kaaren pituuden. Tasoitus on saadettavissa valilla lisddmisen seurauksena kaaresta tulee tiukka ja jaykka,
0,50-1,50. 1,00 on nimellisasetus. jolloin se sopii suurinopeuksiseen metallilevyhitsaukseen.

e Saatbdalue: -10 — +10.
e Oletusarvo: 0.

Tasoitusarvon suurentaminen lisda kaaren pituutta.

| | | |

Kuva 13

2. Taajuusmuuttaja POIS PAALTA: Keskisuuri taajuus ja
leveys.
3. Taajuuden ohjaus "+10.0": Suuri taajuus, tarkka.

Tasoitusarvon pienentaminen lyhentda kaaren pituutta. =" | | |
1 3
UL Juut Juurt
Kuva 14
I 1. Taajuuden ohjaus "-10.0": Alhainen taajuus, levea.
l

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

Taulukko 18 SMAW-hitsausohjelmat
Ohjelman numero

Prosessi | Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®

SMAW 1

Huomautus: Lista kaytettavissd olevista ohjelmista
riippuvat virtalahteesta.

Ohjelmanumerolle 1 voidaan asettaa:
e Hitsausvirta
o Virtajohdon syéttéjannitteen kytkeminen/sammutus
o Valokaaren ohjaimet:
¢ KAARIVOIMA
¢ KUUMASTARTTI

ARC FORCE - antovirran voimakkuutta lisataan
hetkellisesti  elektrodin  tarttumisen estdmiseksi ja
hitsausprosessin sujuvoittamiseksi.

Alemmat arvot tuottavat pienemman oikosulkuvirran ja
pehmeamman kaaren. Suurempien arvojen asettamisesta
seuraa suurempi oikosulkuvirta, voimakkaampi kaari ja
mahdollisesti enemman roiskeita.

e Saatodalue: -10,0 - +10,0.

e Oletusarvo: 0.

HOT START - nimellisvirran arvoa lisataan hetkellisesti
kaaren elektrodilla sytyttamisen aikana kaaren aloituksen
helpottamiseksi.

e .Saatbalue: 0 — +10,0.

e Oletusarvo: +5.

GTAW /| GTAW-PULSE-hitsausprosessi

Taulukko 19. Hitsausohjelmat

Ohjelman numero
Prosessi | Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®
GTAW - 3
GTAW-P - 8 | -
Huomautus: Lista kaytettavissd olevista ohjelmista

riippuvat virtalahteesta.

Ohjelmanumerolle 3 voidaan asettaa:
e Hitsausvirta
o Virtajohdon syéttéjannitteen kytkeminen/sammutus
Huomautus: Tatd e voida  kayttda  4-
vaihetoiminnossa.
Jalkivirtausaika
2-vaihe / 4-vaihe
Kaynnistysproseduuri:
o Kaynnistysaika
e Hitsausvirta
e Kraateri:
o Kraateriaika
e Hitsausvirta
e Valokaaren ohjaus:
o KUUMASTARTTI
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Ohjelmanumerolle 8 voidaan asettaa:
e Hitsausvirta
e Virtajohdon syéttéjannitteen kytkeminen/sammutus
Huomautus: Tata ei voida kayttaa 4-
vaihetoiminnossa.
o Jalkivirtausaika
2-vaihe / 4-vaihe
Kaynnistysproseduuri:
e Kaynnistysaika
e Hitsausvirta
o Kraateri:
o Kraateriaika
e Hitsausvirta
e Valokaaren ohjaus:
e Pulssijakso
e Taustavirta

HUOMAUTUS: Parametrien saatavuus riippuu valitusta
hitsausohjelmasta/prosessista ja hitsauslahteesta.

HOT START - nimellisvirran arvoa lisatdan hetkellisesti
kaaren elektrodilla sytyttdmisen aikana kaaren aloituksen
helpottamiseksi.

e Oletusarvo: +5.

e Saatdalue: 0 — +10,0.

Pulse Period vaikuttaa kaaren leveyteen ja hitsin
kuumuuteen. Jos parametrien arvo on alempi:

e Tunkeuma ja hitsin mikrorakenne paranevat.

e Kaari on kapeampi, vakaampi.

Hitsiin kohdistuva kuumuuden maara on pienempi.

o Vaaristymat vahenevat.

e Hitsausnopeus lisdantyy.

Huomautus: Saatdalue riippuu virtalahteesta.

Background Current - prosentuaalinen arvo nimellisesta
hitsausvirrasta. Saatda hitsin yleistd 1ammaontuottoa.
Taustavirran muuttaminen muuttaa takahelmen muotoa.
Huomautus: Saatdalue riippuu virtalahteesta.

Kaaritalttaus

Taulukko 20. Hitsausohjelma — talttaus
Ohjelman numero

Prosessi | Powertec® | Speedtec® | Flextec®
Kaaritalttaus 9
Huomautus: Lista kaytettdvissa olevista ohjelmista

riippuvat virtalahteesta.

Ohjelmanumerolle 9 voidaan asettaa:
e Talttausjannite
e Virtajohdon syéttdjannitteen kytkeminen/sammutus
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Hitsausjohtojen kautta tapahtuvan

jannitehavion kompensointi
Kompensointi sallii ottaa huomioon hitsausjohtojen kautta
tapahtuvan jannitehavidon hitsausprosessin aikana. Tama
on tarkeaa, jotta taataan optimaaliset hitsausparametrit
erityisesti silloin, kun kaytetaan pitkia
litantahitsauskaapeleita. Tata varten on suoritettava
kalibrointi, jotta voidaan poistaa hitsausjohtojen kautta
tapahtuvan janniteh&vién vaikutus.
Huomautus: Kalibrointi on  suoritettava  aina
hitsausjarjestelman konfiguroinnin muuttamisen jalkeen.
Hitsausjarjestelman  valmistelu
varten:
¢ Valmistele hitsausyksikko.
e Kytke GMAW-, FCAW-GS- tai
Euro-liitantaan.
o Kytke maakaapeli virtaldhteen |ahtéliittimiin ja lukitse
se.
Liitd maadoituskaapeli puristimella tydkappaleeseen.
¢ Pistoolin tyypista riippuen on poistettava joko suutin tai
suojatulppa.
Kaynnista hitsauskone.
Aseta lanka hitsauspistooliin.
Huomautus: Leikkaa elektrodilanka juuri
kosketinkarjen takaa ja varmista, etta elektrodilanka ei
tule ulos kosketinkarjesta!
e Siirry kompensoinnin asetukseen
suorittaaksesi kalibrointiproseduurin.

kalibrointiproseduuria

FCAW-SS-pistooli

perusvalikossa

Kalibrointiproseduuri:

e Oletusasetus:

Kuva 15

o Paina oikeaa painiketta [9].
OFF vilkkuu oikealla naytolla [4].
Aseta "CAL” oikeassa naytdossa
oikeanpuoleista ohjainta oikealle.

[4] - kaanna

Kuva 16

Vahvista oikealla painikkeella [9].
Vasemmassa naytdssa [1] nakyy "rEAd”, oikeassa
naytdssd [4] nakyy "MAnU”. Nayttdjen tiedot

iimoittavat, ettd kayttdjan on luettava ja noudatettava
kayttajan kasikirjan ohjeita.

Kuva 17
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e Vahvista, ettd kasikirja on luettu — painamalla oikeaa
painiketta [9].

e Vasemmassa naytossa [1] nakyy "tOUC”, oikeassa
naytéssa [4] nakyy "trl9”. Naytéilld nakyy ohje, ettd on
kosketettava kosketinkéarjelld hitsausmateriaalia ja
vedettava liipaisinta.

Huomautus: Varmista, ettei elektrodilanka tule ulos
kosketinkérjesta!

e Jos Kkalibrointiproseduuri on suoritettu edelld
kuvattujen vaiheiden mukaisesti, sitten proseduuri on
paattynyt onnistuneesti. Naytéilld nakyy seuraavat
tiedot:

Kuva 19
o Vahvista kalibrointi painamalla oikeaa painiketta [9].

Jos Kkalibrointiproseduuri
seuraava viesti:

epdonnistui, naytéilld nakyy

Tama tarkoittaa, ettd proseduuria ei suoritettu kuvattujen
ohjeiden mukaisesti. Kyseisessd tapauksessa suorita
proseduuri uudelleen kayttdohjekirjan ohjeiden
mukaisesti.
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Virhe

Kuva 21. Esimerkki virhekoodista

Taulukossa 21 on listattu yleisimmat virheet, jotka voivat iimeta. Saadaksesi taydellisen virhekoodiluettelon ota yhteytta
valtuutettuun Lincoln Electric -huoltoon.

Taulukko 21 Virhekoodit

Virhekoodi Virheen kuvaus Syy Suositellut toimenpiteet
6 \k/i:tliihdetté ei ole E:th:r?llj?ltiig}ranaanelvi rtall;}tlwlzzgﬁ . |T'tarl|:i8tta virtaldhteen ja kayttolityman valiset
Y Y- kanssa. Iitoxset.
Kone ei voinut konfiguroida|e Katso oikea laitekonfigurointi kayttdoppaasta.
siihen liitettyja laitteita oikein.|e Varmista, ettéd jarjestelman kaikkien laitteiden
18 Konfigurointivirhe Konfigurointiongelma ~ voi virransyétté toimii oikein.
johtua koneeseen liitettyjen
laitteiden tyypista tai siita, etta
vaadittua laitetta ei ole liitetty.
Kone on sammunut|Jarjestelma havaitsi, etta Varmista, ettd prosessi ei yliti koneen
ylikuumenemisen lAmpdtila on noussut normaalia kuormitusaikasuhdetta.
vuoksi. jarjestelman .kéyttélémpdtilaa Tarkista, ettd ima padsee kiertamaan
korkeammaksi. normaalisti koneen ymparilla ja lapi.
36. 791 Tarkista, ettd jarjestelmd on huollettu oikein
}92 mukaan Iu!(leq k?rtyngen pdlyn ja lian poisto
ilman tulo- ja Iahtéaukoista.
Kun kone on jaahtynyt turvalliseen lampétilaan,
kayttoliittyma ilmoittaa tasta vilkuttamalla kahta
merkkivaloa, jotka ovat painikkeen |ahell3, tai
aloita hitsaus polttimen liipaisimella.
Antovirta ylittynyt Antovirran keskimé&arainen | e  Tarkista, etta hitsauspiirissa ei ole oikosulkua.
arvo on ylittynyt. Tarkista, ettd puikonpidennys, lankakoko ja
kaasu ovat oikein valittua prosessia varten.
46,54 Vahenna lahtdparametrien arvoa.
Tarkasta, ettei hitsauspiirissd ole oikosulkuja
tai muita vuotopolkuja, joista aiheutuu liiallista
virtaa.
Vaihe puuttuu On havaittu  yksivaiheinen Tarkista, etta kaikki sulakkeet ovat kunnossa.
tulotoiminto. Tarkista, ettd kaikki syéttévirran  kolme
litinkarkea ovat paikallaan tulokontaktorissa.
49 Kun kontaktori sulkeutuu, varmista, ettad kaikki
kolme liitinkdrked ovat lasna myods
lahtépuolella (tasasuuntaajaa kohti).
Tarkasta sahkoéjarjestelman tila.
Lahtéteho ylitetty Kone havaitsi liiallisen Tarkista, ettd puikonpidennys, lankakoko ja
lahtotehon. kaasu ovat oikein valittua prosessia varten.
71 Vahenna lahtéparametrien arvoa.
Tarkasta, ettei hitsauspiirissd ole oikosulkuja
tai muita vuotopolkuja, joista aiheutuu liiallista
virtaa.
Moottorin pitkdaikainen | Langansyéttolaitteen  moottori Suorista pistoolissa tai kaapelissa olevat
ylikuormitus. on ylikuumentunut. Tarkista, mutkat.
ettd elektrodi liukuu helposti|e Tarkista, etti karan jarru ei ole liian tiukalla.
pistoolin ja kaapelin 1api. Varmista, etta elektrodi soveltuu
hitsausprosessille.
81 Varmista, ettd kaytettdva elektrodi on
laadukas.
Tarkista syottérullien kohdistus ja
hammaspyorat.
Odota, etta virhetila poistuu ja ettd moottori
jaahtyy (noin 1 minuutin).
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Ei jadhdytysaineen | Jaahdyttimessa ei ole|e Varmista, ettd sailiossd on riittAvasti

virtausta. jaéhdytysnesteen virtausta 3 jadhdytysnestettd ja ettd aputehoa on

92 sekunnin hitsauksen jalkeen. saatavilla.

o Varmista, ettd pumppu toimii. Kun liipaisinta
vedetdan, pumpun pitaisi kdyda.

Yhteensopimaton laite |Vaadittua  konfigurointia ei|e Tarkasta, onko liitetty virtaldhde
262 I0ydetty laitteesta. Tarkista yhteensopivien virtaldhteiden luettelossa.
koneeseen liitettyjen laitteiden|e Paivita jarjestelma uusimpaan
konfigurointi ja tila. laiteohjelmistoon.
&VAROITUS

Jos et jostain syysta ymmarra testausmenetelmia tai et pysty suorittamaan testeja tai korjauksia turvallisesti, ota yhteytta
paikalliseen valtuutettuun Lincoln-huoltokeskukseen teknisten vikojen maarittdmiseksi ennen kuin toimit itse.
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