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Allmanna hanvisningar

SE UPP!

Las bruksanvisningen!
EE Bruksanvisningen informerar om saker anvandning av produkterna.

» Las bruksanvisningarna for samtliga systemkomponenter!
* FOlj arbetarskyddsforeskrifternal

+ laktta nationella bestammelser!

+ Begar eventuellt en underskriven bekréftelse.

@~ Vand er vid fragor angdende installation, idrifttagning, anvandning, speciella omstandigheter pa
anvandningsplatsen samt andamalsenlig anvandning till er terférsaljare eller var
kundservice under +49 2680 181-0.

En lista Over auktoriserade férsaljningspartner finns under www.ewm-group.com.

Ansvaret i sammanhang med anvandning av denna anlaggning begrénsas uttryckligen till anlaggningens funktion.
Allt annat ansvar, av vilket slag det vara ma, uteslutes uttryckligen. Denna befrielse fran ansvar accepteras av
anvandaren vid idrifttagning av anlaggningen.

Saval iakttagandet av denna anvisning som aven villkoren och metoderna vid installation, drift, anvandning och
skotsel av aggregatet kan inte évervakas av tillverkaren.

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och &ven innebéra att personer utséttes for
risker. Darfor dvertar vi inget slags ansvar for forluster, skador och kostnader, som resulterar av felaktig installation,
icke fackmassig drift samt felaktig anvandning och skoétsel eller pa nagot satt star i samband harmed.

© EWM AG, Dr. Gunter-Henle-Stral3e 8, D-56271 Mundersbach
Upphovsrétten till detta dokument forblir hos tillverkaren.

Eftertryck, aven i form av utdrag, endast med skriftligt godkannande.
Med reservation for tekniska &ndringar.
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2 Sakerhetsbestammelser
2.1  Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

A FARA

Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en omedelbart

hotande, allvarlig personskada eller dod.

» Séakerhetsanvisningen innehaller signalordet "FARA" med en generell varningssymbol i sin
rubrik.

» [Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en maijlig, allvarlig

personskada eller dod.

« Séakerhetsanvisningen innehaller signalordet "VARNING" med en generell varningssymbol i
sin rubrik.

+ Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

/\ OBSERVERA

Arbets- eller driftsforfaranden som maste féljas exakt for att utesluta en mojlig, latt

personskada.

» Séakerhetsanvisningen innehaller signalordet "SE UPP" med en generell varningssymbol i
sin rubrik.

» [Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

OBSERVERA

Arbets- och driftforfaranden som maste foljas exakt for att undvika att produkten

skadas eller forstors.

- Sakerhetsanvisningen innehaller signalordet "SE UPP" utan en generell varningssymbol i
sin rubrik.

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta.
» Anvisningen innehaller signalordet "ANVISNING" utan en generell varningssymbol i sin
rubrik.

Indikeringar betraffande tillvigagangssatt samt upprakningar som visar dig steg for steg vad du ska gora i
speciella situationer kanner du igen med hjalp av blickfangspunkten, t.ex.:

« ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

6 099-000125-EW506
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Sakerhetsbestammelser

Symbolférklaring
2.2  Symbolforklaring
Symbol Beskrivning
’ Aktivera
R Aktivera inte
@’Q Vrid
0
ﬁ Koppla
¥
@ Koppla fran aggregatet
Koppla pé aggregatet
m‘ ENTER (Atkomst av meny)
’m NAVIGATION (Navigering i menyn)
EXIT (Lamna menyn)
4s Tidsvisning (Exempel: vinta 4 s / aktivera)
—»4— | Avbrott i menyvisningen (ytterligare instéllningsmoéjligheter méjliga)
% Verktyg ej nédvandigt / anvand ej verktyg
ﬁ Verktyg nédvandigt / anvand verktyg
099-000125-EW506 7
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Allméant

2.3 Allmant

A FARA

Elektromagnetiska falt!
& Genom stromkallan kan elektriska eller elektromagnetiska falt alstras som kan stéra

funktionen hos elektroniska anldggningar som datorer, CNC-apparater,
telekommunikationsledningar, nat-, signalledningar och pacemakers.

« Folj underhallsanvisningarna! (se kapitel Service och kontroll)

* Rulla av svetsledningarna helt!

« Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar motsvarande!

+ Funktionen hos pacemakers kan paverkas (konsultera lakare vid behov).

é Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

For att undvika personskador och skador pa aggregatet far aggregatet endast repareras
resp. modifieras av sakkunniga, kvalificerade personer!

Garantin upphor att gélla vid obehdriga ingrepp!

» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

Elektrisk stot!
Svetsaggregat anvander hdga spanningar som vid beréring kan leda till livsfarliga

elektriska stotar och forbranningar. Ocksa vid beréring med lag spanning kan man bli
forskrackt och som foljd darav raka ut for en olycka.

* Vidror aldrig spanningsforande delar i eller pa aggregatet!

» Anslutnings- och forbindelseledningar maste vara utan skador!

» Det racker inte med att bara stinga av! Vanta 4 minuter tills kondensatorerna &r urladdade!
+ Lagg ifrdn dig svetsbrannaren och stavelektrodhallaren pa ett isolerat underlag!

+ Aggregatet far endast 6ppnas vid utdragen natkontakt av sakkunnig fackpersonal!

* Anvénd uteslutande torra skyddsklader!

* Vanta 4 minuter tills kondensatorerna &r urladdade!

/\ VARNING

Risk for personskador genom stralning och hettal!
A Ljusbéagsstralning leder till skador pa hud och égon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor fororsakar forbranningar.

* Anvand svetsskarm resp. svetshjalm med tillrackligt skyddssteg (anvandningsberoende)!

+ Anvand torra skyddsklader (t.ex. svetsskarm, handskar, etc.) enligt respektive lands
tillampliga foreskrifter!

« Skydda utomstaende personer genom skyddsforhangen och skyddsvaggar mot stralning
och blandningsrisk!

Explosionsrisk!

Skenbart ofarliga &mnen i slutna kéarl kan bygga upp ett évertryck vid upphettning.

» Avlagsna behéllare med brannbara eller explosiva vatskor fran arbetsomradet!

» Hetta inte upp explosiva vatskor, damm eller gaser genom svetsningen och kapningen!

8 099-000125-EW506
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Sakerhetsbestammelser

Allméant

>

/\ VARNING

ROk och gaser!

ROk och gaser kan orsaka andndd och forgiftning! Dessutom kan ldsningsmedelséngor
(klorerat kolvate) omvandlas till giftigt fosgen genom ljusbagens ultravioletta stralning!
« Sakerstall tillracklig frisklufttillforsel!

+ Hall losningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!

* Anvand lampligt andningsskydd vid behov!

Brandrisk!

De hoga temperaturer som uppstar vid svetsningen, sprutande gnistor, glodande delar
och het slagg kan leda till flambildning.

Aven vagabonderande svetsstrom kan leda till flambildning!

» Observera brandhardar inom arbetsomradet!

» Medfor inga lattantandliga foremal som t.ex. tandstickor eller cigarettandare.

« Tillhandahall lampliga eldslackare pa arbetsplatsen!

« Avlagsna brannbara amnen noggrant fran arbetsstycket fore svetsningen.

» Bearbeta svetsade arbetsstycken férst nar de svalnat.
Lat de ej komma i kontakt med brannbara material!

» Anslut svetsledningarna korrekt!

Olycksrisk vid ignorering av sdkerhetsanvisningarna!
Ignorering av sakerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

» La&s sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

* F0lj landsspecifika arbetarskyddsforeskrifter!

» Uppmana personer inom arbetsomradet att folja foreskrifterna!

Fara vid sammankoppling av flera stromkallor!

Om flera stromkallor ska sammankopplas parallellt eller i serie, far detta endast utféras

av en utbildad fackman enligt tillverkarens rekommendationer. Utrustningarna far

endast godkannas for ljusbagssvetsning efter en kontroll, for att sékerstalla att den

tillatna tomgangsspanningen inte dverskrids.

« Lat endast endast en utbildad fackman ansluta aggregaten!

 Vid urdrifttagning av enstaka stromkallor maste alla nat- och svetsstromledningar kopplas
bort fran det totala svetssystemet pa ett sakert och tillforlitligt satt. (Risk for
backspanningar!)

» Koppla inte ihop svetsmaskiner med polvandare (PWS-serien) eller aggregat for
vaxelstromssvetsning (AC), eftersom svetsspanningarna kan adderas otillatet genom en
enkel felmandvrering.

/\ OBSERVERA

Bullerbelastning!

Buller som overskrider 70dBA kan orsaka bestaende horselskador!

» Anvéand lampligt hérselskydd!

» Personer som befinner sig inom arbetsomradet maste anvanda lampligt horselskydd!

099-000125-EW506 o]
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Allmant

B

OBSERVERA

Foretagarens forpliktelser!

For drift av apparaten maste respektive nationella direktiv och lagar iakttas!

» Nationell tillamning av ramdirektivet (89/391/EWG), samt tillhdrande separata direktiv.

- Sarskilt direktivet (89/655/EWG), angaende minimala foreskrifter for sakerhet och
halsoskydd vid anvandning av arbetsutrustning genom arbetstagare vid arbetet.

» Foreskrifterna for arbetssakerhet och férebyggande av olyckor i respektive land.

» Uppstallning och drift av aggregatet motsvarande IEC 60974-9.

» Kontrollera anvandarens sédkerhetsmedvetna arbete regelbundet!

* Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

Skador genom frammande komponenter!

Tillverkarens garanti upphor att galla vid aggregatskador pga. frammande

komponenter!

« Anvand endast systemkomponenter och tillval (stromkallor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fjarrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingar i vart leveransprogram!

« Tillbehtrskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.

Skador pa aggregatet pga. vagabonderande svetsstrommar!

Pga. vagabonderande svetsstrommar kan skyddsledare forstdras, aggregat och

elektriska utrustningar skadas samt komponenter dverhettas, vilket kan leda till

eldsvada.

» Se alltid till att alla svetsstromsledningar sitter fast ordentligt och kontrollera detta
regelbundet.

» S0orj for en korrekt och fast foérbindelse med arbetsstycket!

« Stall upp, satt fast eller hang upp alla elektriskt ledande komponenter av strémkéllan som
hdljet, transportvagnen och kranstéllningen elektriskt isolerat!

« Lagg inte ndgon annan elektrisk utrustning som borrmaskiner, vinkelslipmaskiner etc.
oisolerat pa stromkallan, transportvagnen eller kranstallningen!

+ Lagg alltid bort svetsbrannaren och elektrodhallaren elektriskt isolerat nar de inte anvands!

Natanslutning

Krav for anslutningen till det offentliga forsérjningsnatet

Hogeffektsaggregat kan paverka natets kvalitet pga. den strém de drar fran forsorjningsnatet.
For vissa aggregattyper kan darfor anslutningsbegransningar eller krav pa den maximalt
mdjliga ledningsimpedansen eller den erforderliga minimala férsérjningskapaciteten vid
granssnittet till det offentliga natet (gemensam kopplings PCC) gélla, varvid vi dven hanvisar
till aggregatens tekniska data. | detta fall faller det under verksamhetsutévarens eller
aggregatets anvandares ansvar, ev. efter konsultation med energileverantdren, att sakerstalla
att aggregatet kan anslutas.

10
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Sakerhetsbestammelser

Allméant

OBSERVERA

EMC-aggregatklassificering

Motsvarande IEC 60974-10 &ar svetsaggregat indelade i tva klasser avseende den
elektromagnetiska kompabiliteten (se tekniska data):

Klass A Aggregaten ar inte avsedda fér anvandning inom bostadsomraden, for vilka den
elektriska energin levereras fran det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet. Vid
sékerstallandet av den elektromagnetiska kompabiliteten for aggregat enligt klass A kan
svarigheter upptrada inom dessa omraden, saval pga. ledningsbundna som stralade
stérningar.

Klass B Apparaterna uppfyller EMC-kraven inom industriella omraden och bostadsomraden,
inklusive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet.

Installation och drift

Vid drift av ljusbagssvetsanlaggningar kan i vissa fall elektromagnetiska storningar upptrada,
trots att alla svetsaggregat uppfyller emissionsgransvardena enligt normen. Anvandaren
ansvarar for stérningar som utgar fran svetsningen.

Vid bedomningen av mojliga elektromagnetiska problem i omgivningen maste anvandaren ta
hansyn till féljande: (se &ven EN 60974-10 Bilaga A)

» Nat-, mandver-, signal- och telekommunikationsledningar

* Radio- och TV-apparater

« Datorer och andra styranordningar

» Sakerhetsanordningar

» Halsan hos personer i narheten, sarskilt om de anvander pacemakers eller hérapparater

» Kalibrerings- och méatanordningar

» Immuniteten hos andra anordningar i omgivningen

« Den tid pa dagen, vid vilken svetsarbetena maste utforas

Rekommendationer fér reducering av stérningsemissioner

» Natanslutning, t.ex. extra nétfilter eller avskdrmning med metallrér

« Underhall av ljusbagssvetsutrustningen

+ Svetsledningarna ska vara sé korta som méjligt och ligga tatt tillsammans och direkt utmed
golvet

* Potentialutjamning

» Jordning av arbetsstycket. | de fall, dar en direkt jordning av arbetsstycket inte ar mdjlig, bor
forbindelsen ske genom lampliga kondensatorer.

« Avskarmning fran andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

099-000125-EW506 11
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Sakerhetsbestammelser ev\;h-)
Transport och uppstallning

2.4

Transport och uppstélining

> P

>

@]
oy

>

/\ VARNING

Felaktig hantering av skyddsgasflaskor!

Felaktig hantering av skyddsgasflaskor kan leda till allvarliga personskador med dddlig
utgang.

+ Fdlj gastillverkarens anvisningar och géllande bestammelser for tryckgasbehallare!

+ Placera skyddsgasflaskan i avsedd 6ppning och sékra med sékringselement!

» Undvik uppvarmning av skyddsgasflaskan!

Risk for olyckor pga. otillaten transport av aggregat som inte kan lyftas med kran!
Kranlyft och upphangning av aggregatet ar inte tilldtet! Aggregatet kan falla ner och
skada personer! Handtag och fasten ar endast lampliga for transport for hand!

» Aggregatet ar inte lampligt for kranlyft eller upphangning!

/\ OBSERVERA

Risk for valtning!

Vid forflyttning och uppstallining kan aggregatet vélta och skada personer eller sjélva
aggregatet kan ta skada. Sakerheten mot att valta ar sakerstalld upp till en vinkel pa 10°
(enligt IEC 60974-1).

 Stall upp eller transportera aggregatet pa ett jamnt, fast underlag!

» Sakra pdbyggnadsdetaljer p& lampligt satt!

Skador genom ej bortkopplade forsérjningsledningar!

Vid transport kan ej bortkopplade forsérjningsledningar (natledningar, styrledningar,
etc.) fororsaka risker, som t.ex. att anslutna apparater vélter och skadar personer!

» Koppla bort férsérjningsledningarna!

OBSERVERA

Skador pa aggregatet genom drift i ej uppratt lage!
Aggregaten ar konstruerade for drift i uppratt lage!

Drift i ej tillatna lagen kan leda till skador pa aggregatet.
» Transport och drift uteslutande i uppratt lage!

12
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Sakerhetsbestammelser

Transport och uppstallning

24.1

Omgivningskrav

A

/\ OBSERVERA

Uppstallningsplats!

Maskinen ma ikke brukes i lgse luften ( henge etter ledning og sveisekabel) men ma

bare settes opp og brukes péa en egnet, stabilt og plant underlag!!

« Foretagaren maste sorja for ett halksakert, jamnt golv och tillracklig belysning av
arbetsplatsen.

« En séker mandvrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.

OBSERVERA

Skador pa aggregatet genom nedsmutsning!

Ovanligt stora mangder damm, syror, korrosiva gaser eller substanser kan skada
aggregatet.

+ Undvik stora mangder rok, anga, oljedimma och slipdamm!

» Undvik salthaltig omgivningsluft (havsluft)!

Otillatna omgivningsvillkor!

Bristande ventilation leder till effektreduktion och skador pa aggregatet.
« Innehall omgivningsvillkoren!

+ Hall in- och utloppséppningen for kylluft fri!

 Innehall minimalavstandet 0,5 m till hinder!

2.4.1.1 Under drift

Temperaturomrade for omgivningsluften:
+ -25°Ctill +40 °C

Relativ luftfuktighet:

* upp till 50 % vid 40 °C

* upp till 90 % vid 20 °C

2412

Transport och forvaring

Forvaring inom slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
+ -30°Ctill+70 °C

Relativ luftfuktighet

+ upp till 90 % vid 20 °C

099-000125-EW506 13
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Andamalsenlig anvandning EV\;")‘)

Anvandningsomrade

3 Andamalsenlig anvandning
/\ VARNING

. Faror genom ej avsedd anvandning!
Vid ej avsedd anvandning kan faror for personer, djur och materiella varden utga ifran
aggregatet. For alla harav resulterande skador 6vertas inget ansvar!
« Anvand aggregatet uteslutande for avsett andamél och genom utbildad, sakkunnig

personal!
« Aggregatet far ej forandras eller byggas om pa ej fackmassigt satt!

3.1  Anvandningsomrade

3.1.1 TIG-svetsning
TIG-svetsning med likstrom
Beroringsfri HF-tandning eller kontakttandning med Liftarc.

3.1.1.1 activArc
EWM-activArc-metoden sorjer genom det dynamiska reglersystemet for att den tillforda effekten halls
konstant vid avstandsandringar mellan brannaren och smaéltbadet, t.ex. vid manuell svetsning.
Spanningsforluster p& grund av en forkortning av avstandet mellan brannaren och smaltbadet
kompenseras genom en stromokning (Ampere per Volt - A/V) och tvartom. Harigenom forsvaras att
volframelektroden fastnar i smaltbadet och samtidigt reduceras volframinneslutningarna. Det ar speciellt
fordelaktigt vid haftning och punktsvetsning!

3.1.1.2 spotArc
Metoden kan anvandas for haftning eller for sammanfogning av platar av stal och CrNi-legeringar upp till
en tjocklek p& ungefar 2,5 mm. Olika tjocka platar kan ocksa svetsas ovanpd varandra. Genom den
ensidiga anvandningen ar det ocks& mojligt att svetsa pa platar pa ihaliga profiler, som runda eller
fyrkantiga ror. Vid ljusbagspunktsvetsning genomsmalts den 6vre platen av ljusbagen och den undre
smalts pa. Flata finfjalliga svetspunkter bildas, som inte behéver ndgon eller endast ringa
efterbearbetning inom synliga omraden.

3.1.1.3 Spotmatic
Till skillnad fran vid driftséttet spotArc startas ljusbagen inte som vanligt genom att trycka pa avtryckaren,
utan genom att satta ner volframelektroden ett dgonblick pa arbetsstycket. Avtryckaren ar till for att
aktivera svetsprocessen.

3.1.2 Man. elektrodsvetsning
Manuell ljusb&gssvetsning eller manuell elektrodsvetsning. Den kannetecknas av att ljusbagen brinner
mellan en avsméltande elektrod och sméltbadet. Det finns inget externt skydd, all skyddsverkan mot
atmosfaren utgar fran elektroden.

14 099-000125-EW506
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ev\;h-) Andamalsenlig anvandning

Hanvisningar till standarder

3.2
3.21

3.2.2

3.2.3

3.24

3.25

Hanvisningar till standarder
Garanti

g Ytterligare information framgar av bifogade kompletteringsblad "Aggregat- och
foretagsdata, underhall och kontroll, garanti*'!

Konformitetsdeklaration

Den betecknade apparaten motsvarar avseende sin konstruktion och sitt utférande EG-
c direktiven och — normerna:

» EG-Lagspanningsdirektivet (2006/95/EG),

+ EG-EMC-direktivet (2004/108/EG),
I handelse av obefogade andringar, icke fackméassiga reparationer, upplupen tidsfrist gallande aterkontroll
och / eller otillatna omkonstruktioner, som inte uttryckligen tillatits av tillverkaren, gérs denna forklaring
ogiltig.
Forklaringen om dverensstdmmelse bifogas apparaten i original.
Svetsning i en miljo med o6kade elektriska risker
S Svetsaggregat kan enligt IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 anvandas i omgivningar med

hogre elektrisk risk.

Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)
A FARA

é Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

For att undvika personskador och skador pa aggregatet far aggregatet endast repareras
resp. modifieras av sakkunniga, kvalificerade personer!
Garantin upphor att galla vid obehériga ingrepp!

» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

Kopplingsschemana bifogas apparaten i original.
Reservdelar kan bestallas hos vederbérande aterforséljare.
Kalibrering/validering

Harmed bekréaftar vi att detta aggregat kontrollerats med kalibrerad matutrustning enligt de gallande
standarderna IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 och haller tillatna toleranser. Rekommenderat
kalibreringsintervall: 12 manader.

099-000125-EW506 15
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’r)

Framsidesoversikt

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
4.1 FramsidesoOversikt
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Apparatbeskrivning - snabbdversikt

Framsidesoversikt

Symbol

Beskrivning

Transporthandtag

Aggregatstyrning
se kapitel Aggregatstyrning - Mandverdon

Ingangso6ppning kylluft

Anslutningskontakt, 19-polig
Fjarrmandvreringsanslutning

Anslutningskontakt (8-polig)
Styrledning TIG Up/Down- eller potentiometersvetsbrannare

Anslutningskontakt, 5-polig
Styrledning TIG standardsvetsbrannare

Anslutningsnippel G%4"
Skyddsgasanslutning TIG-svetsbrénnare

Aggregatfotter

Anslutningsuttag, svetsstrom “+“
Anslutning arbetsstyckesledning

10

Anslutningsuttag, svetsstrom “-*
Anslutning TIG—svetsbrannare

11

Anslutningsuttag, svetsstrom “-
Anslutning elektrodhallare

099-000125-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’r)

Baksidesoversikt

4.2 Baksidesoversikt

g | beskrivningstexten uppfors den maximalt mojliga apparatkonfigurationen. Ev. maste
anslutningsmdéjligheternas option efterutrustas (Se kapitel Tillbehor).

Bild. 4.2

18 099-000125-EW506
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Apparatbeskrivning - snabbdversikt

Baksidesoversikt

Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Datorgranssnitt, seriellt (D-Sub anslutningskontakt 9-polig)
[ =]
2 ,_O Anslutningskontakt, 19-polig
analog Analoga automatgranssnitt
3 Anslutningsnippel G1/4
Skyddsgasanslutning fran tryckreducerventil
4 I Tryckknapp “automatsékring”, sdkring:
'8' F + Tandanordning
azvaa |* Gasventil
» Kringutrustning till de 7-poliga, digitala grénssnitten (Aggregatets baksida)
Aterstall utlost automatsékring genom att trycka pa knappen
5 HF | Omkopplare tandningsmetoder
@ HF= HF-tandning
3 P = Liftarc (kontakttandning)
Utgangsoppning kylluft
Aggregatfotter
Anslutningskontakt, 4-polig
Spanningsforsorjning kylenhet
9 Natanslutningskabel
10 Anslutningskontakt, 8-polig
Styrledning kylenhet
11 Huvudbrytare, aggregat Till/Fran
)

e
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;h-)

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3  Aggregatstyrning - Man6verdon

Automatic

activArc
Bild. 4.3
Pos. | Symbol [Beskrivning
1 ) II Stornings- / statusindikering
(1) o} Signallampa Samlingsstérning
l' .@ Signallampa Vattenbrist (svetsbrénnarkylning)
" Signallampa Overtemperatur
Signallampan B-tecken.
2 N || LED-display for tre tecken
U L J Jivisning av svetsparametrar (se ocksa kapitel "Svetsdatavisning Display").
3 Knapp Svetsmetod
EaN E-hand-svetsning, lyser grén / Arcforce-installning, lyser réd
;ﬁ: TIG-svetsning
4 Knapp Driftssatt
spotArc
=0 spotArc / Spotmatic (Installningsomrade punktningstid)
R 2-takt
A 4-takt
5 Knapp TIG-pulssvetsning
Automatic T1G-pulsautomatik (frekvens och balans)
6 activare | TIG-svetsmetod activArc
« Till- eller frAnkoppling av activArc (on/off)
+ Kaorrigering av activArc-kurvan (installningsomrade: 0 till 100)
7 AMP  |Huvudstrom (TIG) / pulsstrom Huvudstrom (man. elektrod)
I min till I max (1A-steg). I min till I max (1A-steg).
20 099-000125-EW506
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Apparatbeskrivning - snabbdversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

Pos. | Symbol |Beskrivning
8 AMP% | Sankstrom (TIG) / pulspausstrom
Installningsomrade 1 % till 100 % (1 %-steg). Procentuellt, beroende av
huvudstrémmen.
9 sec Down-slopetid (TIG):
0.00 sek till 20.0 sek (0.1 - steq).
Down-slopetiden for 2-takt och 4-takt &r separat installbara.
10 sec Gasefterstromningstid (TIG)
Installningsomréden: 0.00 sek till 40,0 sek (0.1 - steg).
11 Knapp Val av svetsparametrar
Valj svetsparametrar, beroende pa aktiv svetsmetod och driftslage med denna knapp.
12 Ratt Svetsparameterinstélining

Instéllning av strommar, tider och parametrar.

099-000125-EW506
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Uppbyggnad och funktion ev\;h-)

Aggregatstyrning - Mandverdon

5

Uppbyggnad och funktion

b

>

> P

>

/\ VARNING

Risk for personskada genom elektrisk spanning!

Berormg av stromférande delar, t.ex. svetsstromuttag, kan vara livsfarlig!
lakttag sékerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!

+ Idrifttagning uteslutande genom personer, som forfogar over tillréckliga kunskaper géllande
hantering av ljusbagssvetsaggregat!

« Forbindelse- eller svetsledningar (som t.ex.: elektrodhallare, svetsbrannare, styrning av
arbetsstycket, granssnitt) skall endast anslutas vid frankopplat aggregat!

/\ OBSERVERA

Isolation av ljusbagssvetsare mot svetsspanning!

Inta alla aktiva delar av svetsstromkretsen kan isoleras mot direkt beroring. Har méaste

svetsaren motverka riskerna genom sakerhetsmedvetet handlande. Aven vid beréring

med lag spanning kan man bli forskrackt och som foljd darav réka ut for en olycka.

» Bar torr, oskadad skyddsutrustning (skor med gummisula/svetsskyddshandskar av lader,
utan nitar eller klamrar)!

» Undvik direkt berdring av oisolerade anslutningskontakter eller stickkontakter!!

+ Placera alltid svetsbrannaren resp. elektrodhallaren pa isolerat underlag!

Risk for brannskador vid svetsstromsanslutningen!

Genom ej forreglade svetsstromsanslutningar kan anslutningar och ledningar bli heta

och leda till brannskador vid beroring!

» Kontrollera svetsstromsanslutningarna dagligen och férregla dem vid behov genom att
vrida &t hoger.

Fara genom elektrisk strom!

Om man vaxlar mellan olika svetsmetoder och svetsbrannare samt en elektrodhallare ar

ansluten till maskinen, ligger det tomgangs-/svetsspanning pa alla ledningar samtidigt.

 Lagg darfor vid arbetets borjan och uppehall i arbetet alltid undan brannare och
elektrodhallare isolerade!

OBSERVERA

Skador genom felaktig anslutning!

Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och stromkéllan skadas!

« Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.

« Utforliga beskrivningar framgar av motsvarande tillbehérskomponents bruksanvisning!

» Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av stromkallan.

22
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ev\‘h‘) Uppbyggnad och funktion

Placering

OBSERVERA

Hantering av dammskyddslock!
A Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och sdlunda aggregatet mot
nedsmutsning och skador.
« Om ingen tillbehérskomponent ar ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara
pasatt.
 Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket ersattas!

5.1 Placering
/\ OBSERVERA

Uppstallningsplats!
Maskinen ma ikke brukes i Igse luften ( henge etter ledning og sveisekabel) men ma

* bare settes opp og brukes pé en egnet, stabilt og plant underlag!!
+ Foretagaren maste sorja for ett halksakert, jamnt golv och tillracklig belysning av
arbetsplatsen.
+ En saker mandvrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.

5.1.1 Installning av spannbandets langd

i@ Pabilden visas forlangningen av spannbandet som exempel pa instéllningen. For att
forkorta spannbandet maste héllorna forskjutas i motsatt riktning.

Bild. 5.1
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Uppbyggnad och funktion ev\;h-)

Aggregatkylning

5.2  Aggregatkylning
Observera foljande for att uppna en optimal intermittens:
+ Se till att tillracklig ventilation finns pa arbetsplatsen.
» Blockera inte aggregatets luftintag resp. utloppséppningar.
» Sakerstall att inga metalldelar, damm eller andra frammande partiklar tranger in i aggregatet.

5.3 Arbetsstycksledning, allmant
/\ OBSERVERA

Risk for brannskador genom felaktig anslutning av aterledarkabeln!
Farg, rost och smuts pa anslutningsstéallena stor stromflodet och kan leda till
vagabonderande svetsstrommar.
Vagabonderande svetsstrémmar kan leda till eldsvador och skada personer!
» Rengor anslutningsstéllenal!
 Satt fast aterledarkabeln ordentligt!
« Anvand inte konstruktionsdelar pa arbetsstycket for aterledning av svetsstrommen!

» S0orj for en fullgod stromforing!

24 099-000125-EW506
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ev\‘h‘) Uppbyggnad och funktion

Kylning av svetsbrannaren

5.4 Kylning av svetsbrannaren
5.4.1 Anslutning kylmodul

m Observera tillbehérskomponenternas motsvarande dokumentation!

T m]
[ | — 1
o | ] — 1

Bild. 5.2

Pos. | Symbol |Beskrivning

Anslutningskontakt, 8-polig
Styrledning kylenhet

Anslutningskontakt, 4-polig
Spanningsforsorjning kylenhet

Kylmodul

OO®

Styr- och forsoérjningsledning till svetsaggregatet
Forbindelsen mellan kyl- och svetsaggregatet astadkommes med hjélp av tva ledningar.

« Stick in styrledningskontakten pa svetsaggregatet.
 Stick in forsorjningsledningskontakten pa svetsaggregatet.
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r)

Natanslutning

5.5 Natanslutning

A FARA

Faror pga. felaktig natanslutning!
Felaktig natanslutning kan leda till personskador resp. materiella skador!

» Anslut endast aggregatet till ett uttag med féreskriftsenligt ansluten skyddsledare.

» Om en ny natkontakt maste anslutas, far denna installation uteslutande utféras av en
elektriker i enlighet med respektive nationella lagar och foreskrifter!

» Natkontakten, -uttaget och -kabeln maste kontrolleras regelbundet av en elektriker!

» Vid generatordrift maste generatorn jordas i enlighet med dess bruksanvisning. Det
genererade natet maste vara lampligt for drift av aggregat enligt skyddsklass I.

55.1 Natform

i@ Adggregatet far varken anslutas till eller drivas pa ett
* trefasigt 4-ledarsystem med jordad neutralledare eller ett
» trefasigt 3-ledarsystem med jordning pa valfritt stalle,
t.ex. pa en ytterledare.

L1

—

L2

N

L3
1l
N
—0

PE
¢

L1

L2

L3

PE

Bild. 5.3
Teckenforklaring
Pos. Benamning Farg
L1 Ytterledare 1 brun
L2 Ytterledare 2 svart
L3 Ytterledare 3 gra
N Neutralledare bla
PE Skyddsledare gul-grén
OBSERVERA

B\ Driftsspanning - natspanning!
@£ Den pa markplaten angivna driftsspanningen maste dverensstamma med
¥ natspanningen for att undvika skador pa aggregatet!

* Natsdkringen anges i kapitlet "Tekniska data™

« Satt i ndtkontakten i ett lampligt uttag nér svetsmaskinen ar avstangt.
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Anvisningar for placering av svetsstrémsledningar

5.6  Anvisningar for placering av svetsstromsledningar

ANVISNING

e Felaktigt placerade svetsstromledningar kan framkalla storningar (flamtning) hos
ljusbagen!

Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan utan HF-tandning
(MIG/MAG) som ligger parallellt, ska forlaggas néra och parallellt medvarandra.

Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan med HF-tandning
(WIG) som ligger parallellt, ska forlaggas med ett avstand pa ca. 20 cm, for att undvika
HF-6verhorning.

Principiellt ska man halla ett minimiavstand pa ca. 20 cm eller mer till ledningar fran
andra stromkallor, for att undvika inb6rdes paverkan.

O vic/mac SN
QN
=)
T A
RS X\]
o ol

220 cm

<>

220 cm

"20 cm

220 cm

"20 cm

On
220 cm <> ;

= S

e WIG / MIG / MAG

T |

i =20 cm

1 220 cm

Bild. 5.4
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Anvisningar for placering av svetsstromsledningar

Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!

7 o

el ] ol ] I\ N\ N

Bild. 5.5

= Rulla av svetsstromledningar, svetsbréannar- och mellanslangpaket helt. Undvik slingor!

Kabellangder principiellt inte langre an nédvéandigt.

Lagg overflodiga kabellangder i meanderform.

7 o

AN e[ ] AN

Bild. 5.6
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5.7 TIG-svetsning
5.7.1 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstycksstyrning

g FOrbered svetsbrannaren motsvarande svetsarbetet
(se bruksanvisning brannare).

(E el

Pos. | Symbol |Beskrivning

1 é l Svetsbrannare
2

Svetsbrannarslangpaket

Bild. 5.7

T 8| | Anslutningskontakt (8-polig)
':{:3: Styrledning TIG Up/Down- eller potentiometersvetsbrénnare

Anslutningskontakt, 5-polig
Styrledning TIG standardsvetsbrannare

®)
5 ﬂiﬂ Anslutningsnippel G¥4"
]

Skyddsgasanslutning TIG-svetsbrénnare

Anslutningsuttag Svetsstrom
Anslutning ledning for svetsstréom TIG-svetsbrénnare

Arbetsstycke

Anslutningsuttag Svetsstrom "+
Anslutning aterledarkabel

» Stick svetsbrannarens svetsstromkontakt i anslutningskontakten, svetsstrom ”-“ och sakra genom att
vrida &t hoger.

« Taav den gula skyddshéttan fran anslutningsnippeln G¥."

- Skruva fast svetsbrannarens skyddsgasanslutning pa anslutningsnippel G¥%4".

» Stick in svetshrannarens styrledningskontakt i anslutningsuttaget fér styrledning svetsbrannare (5-
polig vid standardbrannare, 8-polig vid Up/Down- resp. potibrannare) och dra &t den.

 Stick in aterledarkabelns kabelkontakt i anslutningsuttaget, svetsstrom "+“ och las genom att vrida at
hoger.
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TIG-svetsning

| forekommande fall:

» Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:
Retur roéd vid snabbkopplingen, réd (kylmedelretur) och
tillforsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillforsel).

m Observera tillbehdrskomponenternas motsvarande dokumentation!

5.7.1.1 Varianter brAnnaranslutningar, anslutningsbelaggningar

5 8
IR B
BT1| A +L_ | -
14 BT2 B>ﬁ j
3 ov C(:
T D
12 0= Uref10v | E | Down| Up
1 B H-Down| F A_ +\_ | }7-
Jrge g e
BT Poti UD/ein | H
(=
Bild. 5.8
5.7.2 Skyddsgasforsorjning
/\ VARNING
Felaktig hantering av skyddsgasflaskor!
Felaktig hantering av skyddsgasflaskor kan leda till allvarliga personskador med dddlig

utgang.

 Folj gastillverkarens anvisningar och gallande bestammelser for tryckgasbehallare!
+ Placera skyddsgasflaskan i avsedd 6ppning och sakra med sékringselement!

« Undvik uppvarmning av skyddsgasflaskan!

OBSERVERA

é Storningar hos skyddsgasforsorjningen!
En obehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren ar en
grundforutsattning for optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltappt
skyddsgasforsorjning leda till att svetsbrannaren forstors!
+ Satt ater pa det gula skyddslocket nar skyddsgasanslutningen inte anvands!
» Alla skyddsgasanslutningar skall utforas gastatt!

g Oppna gasflaskans ventil kortvarigt for att bldsa ur eventuell smuts innan du ansluter
tryckreduceraren till gasflaskan.
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5.7.2.1 Anslutning svetsbrannare
« Stall skyddsgasflaskan i den avsedda flaskhallaren.

+ Séakra skyddsgasflaskan med sakerhetskedjan.

Bild. 5.9

Pos. | Symbol |Beskrivning
Tryckreducerare

Skyddsgasflaska
Tryckreduceringsventilens utgangssida

AIWIN|PF

Flaskventil

Skruva fast tryckreduceringsventilen gastéatt pa gasflaskeventilen.
Skruva pa gasslanganslutningens mantelmutter pa tryckreducerventilens utgangssida.

ORI
" o
i ©

%EEE%

Bild. 5.10

Pos.| Symbol |Beskrivning
1 ‘ ﬂ.ﬂ Anslutningsnippel G%", skyddsgasanslutning

* Anslut skyddsgasledningens dverfallsmutter till anslutningsnippeln G%4".
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TIG-svetsning

5.7.2.2 Instéllning skyddsgasmangd
/\ OBSERVERA

Elektrisk stot!
Vid installning av skyddsgasmangden foreligger tomgangsspanning eller ev.

hogspanningstandimpulser pa svetsbrannaren, som kan leda till livsfarliga elektriska

stdtar och brannskador vid beréring.

« Hall svetsbrannaren elektriskt isolerad gentemot manniskor, djur eller foremal under
installningsforloppet.

» Tryck pa avtryckaren och stall in skyddsgasmangden pa tryckreducerventilens flodesmatare.

 ANVISNING

W@ Tumregel for gasflodesméngden:
Gasdysans diameter i mm motsvarar I/min gasfléde.
Exempel: 7 mm gasdysa motsvarar ett gasflode pa 7 I/min.

@ Felaktiga skyddsgasinstéallningar!
Saval en for lag som aven en for hog skyddsgasinstallning kan leda Iuft till smaltbadet,
vilket i sin tur leder till porbildning.
» Anpassa mangden skyddsgas till svetsuppgiften!
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TIG-svetsning

5.7.3 Val av svetsuppgift

&g Andringar av grundsvetsparametrana kan inte genomféras under svetsprocessen.

Svetsuppgiften anges med knappar pa styrningen pa svetsaggregatet.
Signallampor (lysdioder) visar de valda svetsparametrarna.

Instéllning av svetsuppgifterna gors i foljande ordning:
Symbol |Beskrivning

Knapp Svetsmetod

A Manuell elektrodsvetsning

£

s
® .& TIG-svetsning
spofArc

;E:E-O

Knapp Driftssatt
spoiArc

Tivi =0 spotArc (Installningsomrade punktningstid 0,01 sek. till 20,0 sek.)
Vi

-~ |H 2-takt
® R 4-take
awomatic | Knapp TIG-pulssvetsning
Automatic TIG-pulsautomatik (frekvens och balans)

Knapp Val av svetsparametrar
Valj svetsparametrar, beroende pa aktiv svetsmetod och driftslage med denna knapp.

C:} Ratt Svetsparameterinstallning

Installning av strémmar, tider och parametrar.

5.7.3.1 Svetsindikering
Foljande svetsparametrar kan visas fore (borvarden) eller under (arvéarden) svetsningen:

Parameter Fore svetsningen (bdrvarden) Under svetsningen (arvarden)

Svetsstrom o [ )

Parametertider ° -

Parameterstrommar ) -
099-000125-EW506 33
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TIG-svetsning

5.7.3.2 Expertmeny (TIG)
| expertmenyn finns funktioner och parametrar, som antingen inte kan stallas in direkt pa
aggregatstyrningen, eller for vilka en regelbunden instéllning inte behovs.

ENTER EXIT

4s

@

NAVIGATION

Tio

r

Bild. 5.11
Indikering Installning/Val

= Expertmen

EPE] [~

0. Gasforstromningstid

UV Installningsomrade: 0,0 s till 20,0 s (0,1 s-steg)
‘ ) ) Startstrom

I JC Installning: 1 % till 200 % (fabriksinstéllning 20 %, beroende pa huvudstrémmen)
941 | Up-slope-tid

C LI |0,0still 20,0 s (fran fabrik 1,0 s, 0,1 s steg)

L IC 1| |Slopetid tS1 (huvudstrom till sankstrom)

L J ! |instalining: 0,00 s till 20,0 s (fran fabrik 0,00 s)

Slopetid tS2 (sankstrém till huvudstréom)
Installning: 0,00 s till 20,0 s (fr&n fabrik 0,00 s)

Andkraterstrom
Installningsomrade procentuellt: 1 % till 200 % (huvudstrémsberoende)

ANVISNING

- r-‘-
|
Q| (Mo

g ENTER (Atkomst av meny)
+ Hall knappen "Svetsparameter” intryckt i 4 s
Navigering i menyn
- Parametrar aktiveras genom att trycka pa knappen "Svetsparameter".
 Installning resp. forandring av parametrarna genom att vrida pa ratten
"Svetsparameterinstallning".
EXIT (lamna menyn)
« Efter 4 s vaxlar aggregatet automatiskt tillbaka till status driftsklart.
34 099-000125-EW506
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TIG-svetsning

5.7.4
574.1

5.74.2

57.4.3

Ljusbagetandning
HF-tdndning

b)

Bild. 5.12

Ljusbagen tands utan berdring med hogspanningstandimpulser:
a) Positionera svetsbrannaren éver arbetsstycket (avstand elektrodspets och arbetsstycke ca. 2-3 mm).

b) Tryck pa avtryckaren (hogspanningstandimpulser tander ljusbagen).

c) Startstrom flyter, svetsningen fortsatter med valt driftssatt.

Avsluta svetsning: Slapp avtryckaren eller tryck/slapp, beroende pa valt driftssatt.
Liftarc-tdndning

a) b) c)

Bild. 5.13

Ljusbagen tands i och med berdringen av arbetsstycket:
a) Placera brannarens gasmunstycke och volframelektrodens spets forsiktigt pa arbetsstycket och tryck
pa avtryckaren (Liftarcstrom flyter, oberoende av installd huvudstrom)

b) Luta svetsbrannaren éver gasmunstycket tills avstdndet mellan elektrodspetsen och arbetsstycket ar
cirka 2-3 mm. Ljusbagen tands och svetsstrommen stiger, beroende pa installd driftsatt, till den
instéllda start- resp. huvudstrémmen.

¢) Lyft upp svetsbréannaren och svang den till normallage.
Avsluta svetsning: Slapp avtryckaren eller tryck/slapp, beroende pa valt driftsatt.
Automatisk avstangning

 ANVISNING

Funktionen tvangsfrankoppling kan lésas ut genom tva tillstdnd under svetsprocessen:
Under tdndningsfasen (tdndningsfel)

Om ingen svetsstrom flyter inom 3 s efter svetsstarten.

Under svetsfasen (avbrott av ljusbagen)

Om ljusbagen avbryts langre an 3 s.

| bada fallen avslutar svetsaggregatet genast tand- resp. svetsprocessen.

099-000125-EW506
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ewmn
Funktionsforlopp / driftssatt

Med knappen "Val av svetsparametrar” och ratten "Svetsparameterinstallining” stélls funktionsférloppets
parametrar in.

5.7.5

AMD(SCE

Bild. 5.14
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Knapp Val av svetsparametrar
Valj svetsparametrar, beroende pa aktiv svetsmetod och driftslage med denna knapp.
2 Ratt Svetsparameterinstéllning
Instéllning av strommar, tider och parametrar.

5.7.5.1 Teckenforklaring

Symbol

Bedeutung

BAY

Tryck pa avtryckare 1

LAY

Slapp avtryckare 1

I Strom
t Tid
D) Gasforstrémning
(1
Istart Startstrom
tup Up-Slopetid
tP Punkttid
AMP [ Huvudstrom (Minimal till maximal strom)
AMP% | Sankstrom (0% till 100% av AMP)
tsl TIG-pulsning: Slopetid av huvudstrom (AMP) till nersankningsstrom (AMP%)
ts2 TIG-pulsning: Slopetid av nersénkningsstrom (AMP%) till huvudstrom (AMP
toown Down-Slopetid
lend Andkraterstrém
e Gasefterstrémning

36
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TIG-svetsning

5.7.5.2 2-takt-drift

N
Y
A
N
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Istalt —>»

end

|
| € pg > t, >
I i

<t —>:<— o
Down : ﬁd

X

Bild. 5.15

1:a takten:
« Tryck in avtryckare 1 och hall den intryckt.
» Gasforstromningstiden aviper.
« HF-tandimpulser hoppar 6ver till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen tands.
« Svetsstrommen flyter och 6kar direkt upp till det instéllda vardet pa startstrommen lggp.
* HF stangs av.
» Svetsstrommen dkar till huvudstrommen AMP med den instéllda up-slope-tiden.
Om férutom avtryckaren 1 dven avtryckaren 2 trycks in under huvudstréomfasen, sjunker
svetsstrommen med installd slopetid (tS1) till sénkstrommen AMP%.
Nar avtryckaren 2 slapps, stiger svetsstrommen med instélld slopetid (tS2) ater till
huvudstrommen AMP.
2:a takten:
» Slapp avtryckare 1.
* Huvudstrémmen sjunker till den installda
andkraterstrommen  leng (Minimal strdom) med den instéllda down-slope-tiden.

Om man trycker pa den forsta avtryckaren under down-slope-tiden, stiger svetsstrommen igen till
den installda huvudstrommen AMP.

* Huvudstrémmen uppnar andkraterstrommen le,q och ljusbagen slocknar.
+ Den instdllda gasefterstromningstiden léper ut.

= Med ansluten fot-fjarrmanévrering RTF kopplar aggregatet automatiskt om till 2-
taktsdriftsatt. Up- och Down-slope &r avstangda.
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TIG-svetsning

5.7.5.3 4-takt-drift
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Bild. 5.16

1:a takten

« Tryck in avtryckare 1 och hall den intryckt. Gasforstromningstiden loper ut.

« HF-tandimpulser hoppar over till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen tands.

* Svetsstrommen flyter och 6kar direkt upp till det valda startstromvardet
(s6kljusbage vid minimal installning). HF stangs av.

2:a takten

» Slapp avtryckare 1.

* Svetsstrommen okar till huvudstrémmen AMP med den instéllda Up-slopetiden.

Koppla om fran huvudstrom AMP till sankstrom AMP%:

» Tryck pa avtryckare 2 eller

* Snabbtryck avtryckare 1 *

Slopetiderna kan stillas in (se kap. “Ytterligare instéllningar”, punkt ”Slopetider for sankstrom

AMP% resp. Instéllning av pulsflanker”.

3:e takten

« Tryck p& avtryckare 1.

* Huvudstrémmen sjunker till den instéllda andkraterstrommen
leng (Minimal strdm) med den instéllda Down-slopetiden.

4:e takten

+ Slapp avtryckare 1. Ljusb&gen slocknar.

» Den installda gasefterstromningstiden borjar.

Direkt stopp av svetsningen utan Down-slope eller &ndkraterstréom:

« Tryck kort pa den forsta avtryckaren (3:e och 4:e takten).
Strommen sjunker till noll och gasefterstrémningstiden borjar.

ANVISNING

= Med ansluten fot-fjarrmanévrering RTF kopplar aggregatet automatiskt om till 2-
taktsdriftsatt. Up- och Down-slope ar avstangda.

n@g= FoOr att anvanda den alternativa svetsstarten (snabbtryck), maste ett tvasiffrigt
brannarlage (11-x) stallas in pa aggregatstyrningen. Allt efter aggregattyp finns det olika
manga brannarlagen. | det ensiffriga brannarlaget (1-x) ar denna funktion avaktiverad.

38
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5.75.4 TIG-spotArc
Metoden kan anvandas for haftsvetsning eller for sammanfogning av platar av stal och CrNi-legeringar
upp till en tjocklek pa ungefar 2,5 mm. Olika tjocka platar kan ocksa svetsas ovanpa varandra.
Driftsatten for punktsvetsning (spotArc/Spotmatic) kan anvandas i tva olika tidsomraden. Har skilier man
pa ett "langt" och ett "kort" tidsomrade. Dessa tidsomraden definieras som foljer:

Tidsomrade |Installningsomrade |Up/Down-slope |Pulsning|AC Indikering |Indikering
lang 0,01s-20,0s (10 ms) |ja ja ja cCc
JC J (D70
kort 5ms-999 ms (1 ms) |nej nej nej CLC
JC '.'l o

Nar driftsattet spotArc aktiveras, forvaljs automatiskt det langa tidsomradet. Nar driftsattet Spotmatic
aktiveras, forvaljs automatiskt det korta tidsomradet. Anvandaren kan andra tidsomradet i
konfigurationsmenyn (se kapitel "Ytterligare instéallningar”).
Val och instéllning TIG-spotArc

Manéverdon |Handling | Resultat

sé!gtlAg ' spofArc
" v Signallampan T2 O lyser
ﬁ” Under cirka 4 sek. kan punkttiden stallas in pa ratten

"Svetsparameterinstallning” (Instaliningsomrade punkitid 0,01 sek. till 20,0
sek.).

Darefter kopplar displayen ater om till strém resp. spanning. Om man
trycker flera ganger pa knappen, kopplar displayen ater till parametern och
kan da andras med ratten. Punkttiden kan aven stéllas in under
funktionsforloppet.

C} @m Stall in punkttiden "tP”

Automatic TIG-spotArc kopplas fran fabrik in med pulsvarianten "TIG-pulsautomatik”.
L e Automatic TIG-pulsautomatik (frekvens och balans)

©

L )

e~ For att fa ett effektivt resultat maste up- och downslopetiderna sta pa ”0”.
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Bild. 5.17

Som exempel beskrivs forloppet med tandningssattet HF-tandning. Ljusbagstandning med Liftarc ar
emellertid ocks& mdijlig (se kapitel "Ljusbagstandning").

Forlopp:

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Gasforstromningstiden avléper.

« HF-tandimpulser hoppar 6ver till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen tands.

+ Svetsstrommen flyter och 6kar direkt upp till det instéllda vardet pa startstrommen lggy.
* HF stangs av.

» Svetsstrommen 6kar till huvudstrommen AMP med den instéllda up-slope-tiden.

@ Processen avslutas nar den installda spotArc-tiden utgar eller tidigare genom att
avtryckaren slapps.
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5.7.5.5 Spotmatic

i@ Denna funktion maste aktiveras fore anvandningen, se kapitel "Ytterligare
installningar”.

Till skillnad fran vid driftsattet spotArc startas ljusbagen inte som vanligt genom att trycka pa avtryckaren,
utan genom att satta ner volframelektroden ett Ggonblick pa arbetsstycket. Avtryckaren ar till for att
aktivera svetsprocessen. Aktiveringen kan ske separat for varje svetspunkt eller &ven permanent (se
kapitel "Ytterligare instéllningar"):
* Processaktivering separat:

Svetsprocessen maste aktiveras pa nytt genom att trycka pa avtryckaren fore varje ljusbagstandning.
* Processaktivering permanent:

Svetsprocessen aktiveras genom att trycka en gang pa avtryckaren. De foljande ljusbagstandningarna

inleds genom en kort nedséttning av volframelektroden.

@™ Aktivering och instéllning sker principiellt som vid driftsatt spotArc (se kapitel TIG
SpotArc).
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Bild. 5.18

Som exempel beskrivs forloppet med tandningssattet HF-tandning. Ljusbagstandning med Liftarc ar
emellertid ocksa majlig (se kapitel "Ljusbagstandning").

Valj processaktiveringssatt for svetsprocessen (se kapitel "Ytterligare instéallningar").

Up- och down-slope-tider &r endast mdjliga vid det langa installningsomradet for punkttiden

(0,01 s-20,05).

@ Tryck pa svetsbrannarens avtryckare och slapp den igen (snabbtryck) for att aktivera svetsprocessen.
@ Placera brannarens gasmunstycke och volframelektrodens spets forsiktigt pa arbetsstycket.

® Luta brannaren dver gasmunstycket tills avstandet mellan elektrodens spets och arbetsstycket ar
ca 2 - 3 mm. Skyddsgas strommar med installd gasforstromningstid. Ljusbagen tands och den
dessférinnan instéllda startstrommen (Igy) flyter.

@ Huvudstromfasen avslutas genom utgangen av den installda spotArc-tiden.
® Svetsstrommen sjunker med instélld down-slope-tid till slutstrommen (leng).
® Gasefterstromningstiden gar ut och svetsprocessen avslutas.

Tryck pa svetsbrannarens avtryckare och slapp den igen (snabbtryck) for att aktivera
svetsprocessen igen (kravs endast vid separat processaktivering). Upprepad pasattning av
svetsbrannaren med volframelektrodens spets inleder nésta svetsprocess.
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5.7.5.6 2-taktsdrift, C-version

ks
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>

Bild. 5.19

1:a takten

« Tryck in avtryckare 1 och hall den intryckt. Gasférstromningstiden loper ut.

« HF-tandimpulser hoppar over till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen tands.

+ Svetsstrommen flyter och 6kar direkt upp till det valda startstromvéardet
(s6kljusbage vid minimal installning). HF stangs av.

2:a takten

» Slapp avtryckare 1.

* Svetsstrommen okar till huvudstrémmen AMP med den instéllda Up-slopetiden.

ANVISNING

g Nar man trycker pa avtryckare 1 borjar slope (tS1) frdn huvudstrommen AMP till
sankstrom AMP%. Nar man slapper avtryckaren borjar slope (tS2) fran sankstrommen
AMP% tillbaka till huvudstrom AMP. Denna process kan upprepas hur manga ganger
som helst.

Svetsprocessen avslutas genom avbrott av ljusbagen i sankstrém (borttagning av
svetsbrannaren fran arbetsstycket tills ljusbagen slocknar).

Slopetiderna kan stéllas in (se kap. “Ytterligare instéllningar”, punkt: ”Slopetider for
sankstrom AMP% resp. Instéllning av pulsflanker”).

neg= Detta driftssitt maste frikopplas (Se kap. “Ytterligare instéllningar”, punkt ”Driftssatt
TIG-2-takt C-version”).
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5.7.5.7 Puls-automatik

W&~  Aggregaten har en integrerad pulsningsanordning.

Vid pulsning kopplas fram och tillbaka mellan pulsstrém (huvudstrém) och pausstrom
(sankstréom).

Pulsautomatiken kommer sarskilt till anvandning vid haftning och punktning av arbetsstycken.
Genom den stromberoende pulsfrekvensen och —balansen, uppstar en svangning i smaltbadet, som
positivt inverkar pa luftspaltdverbryggningen. De erforderliga pulsparametrarna ger apparatstyrningen

automatiskt.
Manéverdon Handling |Resultat
Automatic ’ Val av TIG-pulsautomatik
Il | Lo Tryck pa knappen "TIG-pulsning” tills signallampan TIG pulsautomatik

Automatic |yS er

©

5.7.5.8 TIG-pulsning vid 2-taktsdrift

| AMP—»

Istan—>
! >
'<—O—><— t,—> :<—tD —>I<—O—> t
i) . : )
Bild. 5.20
5.7.5.9 TIG-pulsning vid 4-taktsdrift
e 1. — e 2.——le— 3. —>l— 4.
A 2\ A 2\
I 1 1
|A I 1
l |
I 1
| 1
I 1
1 1
I 1
1 1
I 1
I 1
I 1
! 1
I 1
Lo —> !
« O,
o
Bild. 5.21
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5.7.6  WIG-activArc-svetsning
EWM-activArc-metoden sorjer genom det dynamiska reglersystemet for att den tillforda effekten halls
konstant vid avstandsandringar mellan brannaren och smaéltbadet, t.ex. vid manuell svetsning.
Spanningsforluster pa grund av en forkortning av avstandet mellan brannaren och smaltbadet
kompenseras genom en strémokning (Ampere per Volt - A/V) och tvartom. Harigenom forsvaras att
volframelektroden fastnar i sméltbadet och samtidigt reduceras volframinneslutningarna. Det ar speciellt
fordelaktigt vid haftning och punktsvetsning!

Manéverdon Atgard Resultat Display

@ ’ Val av parameter activArc -
nx = Tryck tills LED activAre blinkar.

2N I‘ «  Koppla till parameter.
G
2

+ Koppla fran parameter. CLCc
oarr
Parameterinstallning

ActivArc-parametern (reglering) kan anpassas individuellt for svetsningsuppdraget (plattjocklek).
» Forhandsinstallning: Aktivering TIG-activArc-svetsning

+ Atkomst av meny (ENTER): Hall knappen Processparameter intryckt i 4 s

« Lamnande av menyn (EXIT): Hall knappen Processparameter intryckt i 4 s

4 @

-] [[NAVIGATION ]

-
-

)
-
U}
-
= -
U]
N
]
-
-
-

|

Bild. 5.22
Indikering | Installning/Val
,- "%| | Parameter activArc
-” ] Installning: O till 100 (frén fabrik 50)
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5.7.7 Svetsbrannare (mandvreringsvarianter)
Med detta aggregat kan olika bréannarvarianter anvandas.

Mandéverdonens funktioner, som avtryckare (BRT), vippkontakter eller potentiometrar kan anpassas
individuellt 6ver brannarlagena.

Teckenforklaring Mandverdon:

Symbol Beskrivning
[@]BRT 1 Tryck avtryckaren
4
[®1BRT 1 Snabbtryck avtryckaren
i)
/@®-BRT 2 Snabbtryck avtryckaren och tryck igen
050

5.7.7.1 Tryck pa avtryckaren (snabbtrycksfunktion)

@ Latt tryckning pa avtryckaren for att astadkomma en funktionsandring.
Det installda brannarlaget bestammer snabbtryckfunktionens funktionssatt.
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5.7.7.2 Instéllning brannarlage och Up-/Downhastighet
Anvandaren kan vélja pa lagen 1 till 6 och lagen 11 till 16. Lagen 11 till 16 innehaller samma
funktionsmojligheter som 1 till 6, daremot utan snabbtrycksfunktion fér sdnkstrommen.
Funktionsmdgjligheterna i de olika lagena finns i tabellerna for resp. brannartyp. | alla lagen kan man
naturligtvis sl av och pa svetsningen med avtryckare 1 (BRT 1).

ENTER | EXIT] [ NAVIGATION ]

D= ©)+ | )

('
-

O

>
P

|

A 4
Iy

Bild. 5.23
Indikering Installning/Val
= Lamna menyn
el e e
[} f| |[Meny brannarkonfiguration
Crg Instéllning av svetsbrannarens funktioner
[} 1| |Brannarlage (fran fabrik 1)
c oo
p 1 1 |Up-/down-hastighet
|U L] |Oka vardet = snabbare stréméandring
Reducera vardet = langsammare stromandring

g Endast de omndmnda lagena &r meningsfulla for respektive brannartyp.
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5.7.7.3 TIG standardsvetsbrannare (5-polig)
Standardbrannare med en avtryckare

Bild Manoverdon Teckenfdrklaring
5 o BRT1 = Avtryckare 1 (svetsstrom P&/Av, sankstrom via
snabbtryck)
Funktioner Lage Manéverdon
BRT 1
Svetsstrom Till / Fran 0
1 A4

(fran fabrik) BRT 1
Sankstrom (4-takt-drift) i
Standardbrannare med tva avtryckare
Bild Manéverdon Teckenforklaring
5 (Y ) BRT1 = Avtryckare 1
BRT2 = Avtryckare 2
Funktioner Lage Manéverdon
BRT 1
Svetsstrom Till / Fran 0
) ) 1 BRT 2
Sankstrom (fran fabrik) 0
BRT 1|@@|
Sankstrom (snabbtryck) / (4-takt-drift) 04
BRT 1/®@)
Svetsstrom Till / Fran 0
BRT 1@®
Sankstrom (snabbtryck) / (4-takt-drift) 04
3 'BRT 2
Up-funktion 0l
BRT 2
Down-funktion 0

48
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Standardbrannare med en vippkontakt (MG-vippkontakt, tva avtryckare)
Bild Mandverdon Teckenfdrklaring

5 BRT 1 = Avtryckare 1
. BRT 2 = Avtryckare 2

Funktioner Lage Mandverdon
| mm| [1BRT 1
Svetsstrom Till / Fran = g
1 —
Sankstrém (frén =_@BRT 2
fabrik) | —
. [ Rkl
Sankstrom (snabbtryck) / (4-takt-drift) —
o . ‘m] - BRT
Svetsstrom Till / Fran —
™|  BRT2
} ) i BRT 1
Sankstrom (snabbtryck) m o+
5 ™| ~ BRT2
|wm | _1BRT 1
Up-funktion = {
g i [ |
Down-funktion ._@BRTz
|wm | _1BRT 1
Svetsstrom Till / Fran = g
L L. . [ *@ﬁ BRT 1
Sankstrom (snabbtryck) / (4-takt-drift) "
3 p—
Up-funktion = ,,,,,,, 04 0 BRT 2
g i [ |
Down-funktion ._@BRTz
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5.7.7.4 TIG Up-/Downsvetsbrannare (8-polig)
Up/Down-svetsbrannare med en avtryckare
Bild Mandverdon Teckenforklaring

() BRT 1 = Avtryckare 1

Funktioner Lage Manéverdon
-BRT 1
Svetsstrom Till / Fran [ | 0
B
) ) . [ ®-}BRT 1
Sankstrom (snabbtryck) / (4-takt-drift) 1 = it
(fran o
Oka svetsstrommen steglost (Up-funktion) fabrik) =§ Up
Sanka svetsstrommen stegldst (Down-funktion) i@ Down
'BRT 1
Svetsstrom Till / Fran [ | i
H
2
) ) ®-1BRT 1
Sankstrom (snabbtryck) E’ it
'BRT 1
Svetsstrom Till / Fran [ | 0
B
[ ®-}BRT 1
Sankstrom (snabbtryck) / (4-takt-drift) = I
4 = —
Oka svetsstrom i steg (se Kap. Instéllning av steg 1 i lage 4 och 14) =§ Up
. Iy . ar - . e T
Minska svetsstrom i steg (se Kap. Installning av steg 1 i lage 4 och 14) if@ Down
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TIG-svetsning

Up/Down-svetsbrannare med tva avtryckare

Bild Mandverdon Teckenforklaring
o0 BRT 1 = Avtryckare 1 (vanster)
. BRT 2 = Avtryckare 2 (héger)
Funktioner Lage Manoverdon
BRT 1
Svetsstrom Till / Fran 0
'BRT 2
Sankstrom |
1 BRT 1]
Sankstrom (snabbtryck) / (4-takt-drift) (fran I
fabrik) —
Oka svetsstrémmen steglost (Up-funktion) ﬁ I
Sanka svetsstrommen stegldst (Down-funktion) @ b
@ own
BRT 1
Svetsstrom Till / Fran 1
'BRT 2
Sankstrom 2 7
BRT 1
Sankstrom (snabbtryck) iy
BRT 1
Svetsstrom Till / Fran 0
BRT 2
Sankstrém i
BRT 1
Sankstrém (snabbtryck) 4 o
Oka svetsstrom i steg (se Kap. Instéllning av steg 1 i lage 4 och 14) ='*§ P
Minska svetsstrom i steg (se Kap. Instélining av steg 1 i lage 4 och ?
14) !7§ Down
(@@ BRT 2
Gastest 4 [ |
| Lo oas
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5.7.7.5 Anslutningskontakt (8-polig)

g Svetsaggregatet konfigureras for drift med potibrannare (se Kap. Konfigurera TIG-
potibrannaranslutning)

Potibrannare med en avtryckare

Bild Manéverdon Teckenforklaring
o BRT 1 = Avtryckare 1
Funktioner Lage Mandverdon
BRT 1{-®
Svetsstrom Till / Fran 0 §
BRT 1{-@
Sankstrom (snabbtryck) 00 4
3 fuall)
°
Hoja svetsstrommen steglost @ §
°
Sanka svetsstrommen steglost @ &
Potibrannare med tva avtryckare
Bild Mandverdon Teckenfdrklaring
o0 BRT 1 = Avtryckare 1
i BRT 2 = Avtryckare 2
Funktioner Lage Manéverdon
o BRT 1{e®
Svetsstrom Till / Fran 0 4
@@ BRT 2
Sankstrom §$ 0
BRT 1{-@
Sankstrom (snabbtryck) 3 0 $
°
Hoja svetsstrommen steglost @ 5’
°
Sanka svetsstrommen steglost @ §
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5.7.7.6 TIG Konfigurera potibrannarens anslutning

A FARA

Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!
A Arbeten pa 6ppet aggregat kan leda till personskador med dodlig utgang!
Under drift laddas kondensatorer i aggregatet upp med elektrisk spanning. Denna
spanning kvarstar upp till 4 minuter efter det att natkontakten dragits ur.
1. Koppla fran aggregatet.
2. Drag ur natkontakten.
3. Vanta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

Olycksrisk vid ignorering av sdkerhetsanvisningarna!
Ignorering av sakerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

» L&s sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!
* Folj landsspecifika arbetarskyddsforeskrifter!
« Uppmana personer inom arbetsomradet att folja foreskrifterna!

OBSERVERA

Kontroll!

EE’,‘ Fore ateruppstart maste ovillkorligen en "Inspektion och kontroll under drift" enligt
»” |EC/DIN EN 60974-4 "Ljusbagssvetsaggregat — Besiktning och kontroll under drift"
genomforas!

* Se detaljerad information i svetsaggregatets standardbruksanvisning.

Vid anslutning av en potisvetsbrannare maste jumper JP 27 dras pa kretskort T320/1 i
svetsaggregatets inre.

Konfiguration av svetsbrannare Installning
Forberedd for TIG standard- resp. Up-Downsvetsbrannare (fabriksinstéllning) JpP27
Forberedd for potisvetsbrannare 0 Jp27
B2-
BT1 A( Ng
BT2 P N
(=
ov C,
ov D\ 10k
__( Poti-Brenner
Uref.+10V E,
\
IH-Down F,
Up G\_
Poti/UD ein H,:
\
E—
Bild. 5.24

g For denna brannartyp maste svetsaggregatet stéllas in pa svetsbrannarlage 3, se
kapitel "Installning av brannarlage och Up-/Down-hastighet".
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5.7.7.7 Instéllning av steg 1
A A o
AMP AMP I
o
: rt T t >
Bild. 5.25
( ENTER 1 EXIT [ NAVIGATION ]

®)

~©

D

|

A4
A

(o
1
L

A 4
[F
=

/L
7/

o

Bild. 5.26
Indikering Installning/Val
[ R Lamna menyn
L Ll [Exit
L. _ | [Meny brannarkonfiguration
U} Instéllning av svetsbrannarens funktioner
HY Instéllning av steg 1
Ln Installning: 1 till 20 (fran fabrik 1)

ANVISNING

= Denna funktion ar endast mojlig i kombination med Up/Down-svetsbrannare i lage 4 och
14!
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5.8 Man. elektrodsvetsning
/\ OBSERVERA

Risk for klam- och brannskador!
Vid byte av avbranda eller nya stavelektroder
» Stang av svetsaggregatet déver huvudstrombrytaren,
» Bar lampliga skyddshandskar,
« Anvand en isolerad tang for att avliagsna gamla stavelektroder eller for att flytta svetsade
arbetsstycken och

+ Placera alltid elektrodhéllaren pa isolerat underlag!

Skyddsgasanslutning!
Vid manuell elektrodsvetsning ligger tomgangsspanning pa skyddsgasanslutningen

(anslutningssnippel G%4").
 Stick pa det gula isoleringslocket pa anslutningssnippeln GY2" (skydd mot elektr. spanning
och smuts).

5.8.1 Anslutning av elektrodhallaren och arbetstycksstyrning

i@ Polariteten rattar sig efter elektrodtillverkarens uppgifter pa elektrodférpackningen.

Bild. 5.27

Pos. | Symbol |Beskrivning

Anslutningskontakt svetsstréom "-"
Anslutning av arbetsstyckesledning respektive elektrodhallare

Anslutningsuttag Svetsstrom "+"
Anslutning av elektrodhallare resp. aterledarkabel

Elektrodhéllare

Arbetsstycke

Anslutningsnippel G'.:“, svetsstrom “-“
Skyddsanslutning (gul isoleringskapa) for TIG-svetsbrannare

=i sl
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+ Satt pa den gula skyddshattan pa anslutningsnippeln GY4".

+ Stick in elektrodhallarens kabelkontakt i antingen anslutningsuttaget, svetsstrom ,+“ eller ,-“ och las
genom att vrida &t hoger.

+ Stick in elektrodhallarens kabelkontakt i antingen anslutningsuttaget, svetsstrom ,+* eller ,-“ och las
genom att vrida at hoger.

ANVISNING

g Svetsstrompolariteten kan kopplas om pa aggregatstyrningen
(se kapitel ,,Omkoppling svetsstrompolaritet").
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5.8.2 Val av svetsuppgift
Manéverdon Handling | Resultat

s ' Val av metoden manuell elektrodsvetsning.
L = Signallampan =& B lyser gront.

A
C;zg @r‘ Stall in svetsstrémmen.

5.8.2.1 Hotstartstrom och Hotstarttid
Hotstartanordningen gor att stavelektroder tands lattare tack vare en dkad startstrom.

| <a)»
a) = Hotstarttid
b) = Hotstartstrom b)
I = Svetsstrém l
t= Tid | >t
ANVISNING

@ ENTER (Atkomst av meny)
« Hall knappen "Svetsparameter" intryckti 4 s
Navigering i menyn
« Parametrar aktiveras genom att trycka pa knappen "Svetsparameter".
« Instéllning resp. férandring av parametrarna genom att vrida pa ratten
"Svetsparameterinstéllning"”.
EXIT (lamna menyn)
» Efter 4 s vaxlar aggregatet automatiskt tillbaka till status driftsklart.

ENTER EXIT

4

4s

&

([ NAVIGATION )

Bild. 5.28
Indikering Installning/Val
) L) Hotstartstrom
" I1C| | instalining hotstartstrom
L) Hotstarttid
IC FTC | |instalining hotstarttid
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ewn

5.8.2.2 Arcforce

Strax innan elektroden hotar att branna fast, staller Arcforcing-anordningen in en 6kad strom som
forhindrar att elektroden branns fast.

Mandverdon Atgéard Resultat Display
FD; P | Val av svetsparameter Arcforcing ,"
n 1x g Signallampan <& B lyser rétt. rc

b
e

5.8.2.3 Antistick
U A

Antistick

2L

Stall in Arcforcing.

-40 = |&g stromokning > mjuk ljusbage
0 = standardinstallning
+40 = hog stromokning > aggressiv ljusbage

Antistick forhindrar att elektroden fastnar.

Om elektroden brénns fast trots arcforcefunktionen
kopplas aggregatet automatiskt om till minimal strom
inom ca 1 sek for att pa detta satt forhindra utglodning
av elektroden. Kontrollera installningen av
svetsstrommen och korrigera den for den aktuella

svetsuppgiften!

Bild. 5.29
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5.9 Fjarrmandévrering

Stick in och Ias fjarrstyrningens styrledning i det 19-poliga anslutningsuttaget —
fjarrstyrningsanslutning.

5.9.1 Hand-fjarrmanoévrering RT1 19POL
| Funktioner

+ Steglost stallbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pé vald huvudstrom pa
svetsaggregatet.

5.9.2 Manuell fjarrstyrning RTG1 19POL
. Funktioner

» Stegldst installbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pa vald huvudstrom péa
svetsaggregatet.

5.9.3 Hand- fjarrmanovrerlng RTP1 19POL

* TIG/man. elektrod

+ Steglost stallbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pé vald huvudstrom pa
svetsaggregatet.

* Pulsning / punktsvetsning / normal

» Pulsning, punkt- och paustid ar steglost instéllbara.

5.9.4 Hand- fjarrmanovrerlng RTP2 19POL

Funktioner

* TIG/man. elektrod

+ Steglost stallbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pé vald huvudstrom pa
svetsaggregatet

* Pulsning/punktsvetsning/normal

* Frekvens och pulstid ar steglost instéllbara

* Grovinstallning av pulsfrekvens

» Puls-/pausforhéllande (balans) &r instéllbara fran 10 % till 90 %

5.95 Handfjarrmanovrermg RTP3 spotArc 19POL

Funktioner

* TIG/ man. elektrod

+ Steglost stallbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende péa vald huvudstrom pa
svetsaggregatet

* Pulsning / SpotArc-punktsvetsning / normal

* Frekvens och pulstid ar steglést installbara.

+ Grovinstalining av pulsfrekvens.

» Puls-, pausforhallande (balans) ar instéllbara fran 10 % till 90 %.
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5.9.6 Fot-fjarrmanévrering RTF1 19POL

Funktioner

+ Steglost stallbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pa vald huvudstrom pa
svetsaggregatet.

» Svetsningsforlopp Start / Stopp (TIG).

ActivArc-svetsning ar inte mdjlig vid anvandning av fotkontrollen.

Bild. 5.30

Symbol |Betydelse

'§ Tryck pé& fot-fiarrmandvreringen (start av svetsprocessen)

‘ ‘ Manovrera fot-fiarrmanovreringen (instéllning av svetsstrommen beroende pa
anvandningen)

‘/§ Slapp fot-fijarrmandvreringen (avslut av svetsprocessen)

FFr Rampfunktion RTF
on Svetsstrommen gar i en rampfunktion till den fastlagda huvudstrommen

off Svetsstrémmen hoppar genast till den fastlagda huvudstrémmen
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5.9.6.1 Rampfunktion fot-fjarrmandvrering RTF 1

ENTER ]

Indikering

EXIT

[ NAVIGATION )

L

Installning/Val

Bild. 5.31

Lamna menyn
Exit

Apparatkonfiguration (andra delen)

Installningar for aggregatfunktioner och parametervisning

Rampfunktion Fjarrstyrning RTF 1
Rampfunktionen kan kopplas till eller fran

Inkoppling

Inkoppling av aggregatfunktion

5.9.7 Fot-fjarrmanév

Frankoppling

Frankoppling av aggregatfunktion

rering RTF2 19POL 5m
. Funktioner
/ Steglost stallbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pé vald huvudstrom péa
svetsaggregatet.

» Svetsningsforlopp Start / Stopp (TIG).

ActivArc-svetsning ar inte mdjlig vid anvandning av fotkontrollen.
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5.10 Granssnitt for automatisering

OBSERVERA

Aggregatskador pga. felaktig anslutning!
Olampliga styrledningar eller felaktig belaggning av in- och utgangssignaler kan
fororsaka aggregatskador.

* Anvand uteslutande avskarmade styrledningar!
« Nar aggregatet drivs 6ver ledspanningar maste anslutningen ske 6ver lampliga

buffertférstarkare!

« For att styra huvud- resp. sankstrommen 6ver ledspanningen, maste respektive ingangar
kopplas fria (se aktivering av ledspanningsférinmatning).

5.10.1 Anslutningskontakt for fjarrmandvrering, 19-polig

| RG]
‘ Bl @
)
( Y%
10v Fé 3 . ]
- |-w > -
C¢ ® 010V o+ -1
D 10-100K | 10-100K
=0 - o
E 0-10v
\
Te
-
v —Y=0@
U ) .
&)
+15V (max. 75mA) —K(=—(3)
15V (max. 25mA) —Y(=—(§) -— -
R (3) | START/STOP AMP | AMP%
s\ - (PULS)
(=
Hrﬁ @
M-
x I
(=
P
A\
G
Bild. 5.32
Pos. | Stift Signalform Benamning
1 A Utgang Anslutning for kabelavskarmning (PE)
2 B/L Utgang Strom flyter signal 1>0, potentialfri (max. +- 15V / 100mA)
3 F Utgang Referensspanning for potentiometer 10V (max. 10mA)
4 C Ingang Ledspanningsférinmatning for huvudstrom, 0-10V (0V = lyin/ 10V = lpax)
5 D Ingang Ledspanningsférinmatning for sankstrom, 0-10V (0V = lin/ 10V = lyay)
6 J/IU Utgang Referenspotential OV
7 K Utgang Spanningsférsorjning +15V, max. 75mA
8 Vv Utgang Spanningsforsorjning -15V, max. 25mA
9 R Ingang Svetsstrom Start / Stopp
10 H Ingang Omkoppling mellan huvud- och sankstrom (pulser)
11 M/N/P | Ingang Aktivering ledspanningsférinmatning
Lagg alla 3 signalerna till referenspotential OV, for att aktivera
ledspénningsférinmatning for huvud- och sankstrém.
12 G Utgang Matvéarde lgpr (1V = 100A)
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5.10.2 TIG Automatgranssnitt

Stift | Signalform | Bendmning Benamning
A |Utgéng PE Anslutning fér kabelavskarmning X6
B Utgang REGaus Endast for serviceandamal PE A
C Ingang SYN E Synkronisering for Master-Slave-drift (
D Ingang IGRO Signal strém flyter 1>0 (maximal belastning REGaus B -
(u.C) 20mA / 15V SYNE| ¢ >
0V = svetsstrom flyter = C
E |Ingang NODSTOPP NODSTOPP for verordnad IGRO| D
+ avstangning av stromkalla. Not/Aus E -
R Utgang For att kunna utnyttja denna funktion maste oV F \
jumper 1 tas bort pa kretskortet T320/1 i (
svetsaggregatet! Kontakt éppen = NC| G -
svetsstrom bortkopplad uistl H >
F Utgang oV Referenspotential ) L
G - NC Icke belagd VSchweiss J (
H Utgang var Svetsspanning, matt mot Pin F, 0-10V (0V SYN_A K -
= OV, 10V = 100V) , strstp.| L~
J Vsvets Reserverat for anpassade anvandningar S
K Ingang SYN A Synkronisering for Master-Slave-drift 15V M C
L Ingang Str/Stp Start/Stop svetsstrom, motsvarar avtryckare -15Vv N -
Tillganglig endast i driftsatt 2-takt: +15V = NG P ~
Start, OV = Stopp (
M Utgang +15V Spanningsforsorjning NotAus| R -
+15V, max. 75mA. ov| s
N Utgang -15V Spanningsforsorjning list T -
-15V, max. 256mA. ¢
P |- NC Icke belagd NC| U -
S Utgang ov Referenspotential SYN A0Vl V >
T Utgéng l&r Svetsstréom, métt mot Pin F, - L
0-10V (0V = 0A, 10V = 1000A)
U NC
\ Utgang SYN_A 0V Synkronisering for Master-Slave-drift
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5.11 PC-granssnitt

OBSERVERA

é Aggregatskador resp. storningar pga. felaktig PC-anslutning!
Att inte anvanda granssnittet SECINT X10USB leder till aggregatskador resp. stérningar
pa signaléverforingen. PC:n kan forstéras genom hogfrekventa tandimpulser.
« Mellan PC:n och svetsaggregatet maste granssnittet SECINT X10USB anslutas!
+ Anslutningen far endast ske med den medlevererade kabeln (anvand inga ytterligare
forlangningskablar)!

m Observera tillbehérskomponenternas motsvarande dokumentation!

5.12 Aggregatkonfigurationsmeny
| aggregatmenyn finns grundfunktioner, som t.ex. bréannarlagen, indikeringsinstallningar och
servicemenyn.

5.12.1 Parameterval, - &ndra och spara

ANVISNING

g ENTER (Atkomst av meny)

* Sténg av svetsaggregatet dver huvudstrémbrytaren

« Hall knappen "Svetsparameter” intryckt och koppla samtidigt pa aggregatet igen.

NAVIGATION (navigering i menyn)

« Parametrar aktiveras genom att trycka pa knappen "Svetsparameter".

 Installning resp. forandring av parametrarna genom att vrida pa ratten
"Svetsparameterinstallning".

EXIT (lamna menyn)

« Aktivera menypunkten "EIt".

« Tryck p& knappen "Svetsparameter" (installningarna évertas, aggregatet vaxlar till status
driftsklart).
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[ NAVIGATION ]

—

«—

Bild. 5.33
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Indikering Installning/Val
[l BN Lamna menyn
LY L] |Exit
_ _I| [Meny brannarkonfiguration
I _LJ| |instalining av svetsbrannarens funktioner

Brannarlage (fran fabrik 1)

‘e
- | g,
- ':'

o

C
Nt
-
e
i

Up-/down-hastighet
Oka vardet = shabbare stromandring
Reducera vardet = langsammare stromandring

Installning av steg 1
Installning: 1 till 20 (fran fabrik 1)

Aggregatkonfiguration
Installningar for aggregatfunktioner och parametervisning

—
[
=

el ) Svetsstrémsvisning (start-, sdnk-, slut- och hotstartstrom)
JCC » Pro = Svetsstromsindikering procentuellt beroende p& huvudstrommen (fran fabrik)

» Abs = Svetsstromsindikering absolut

2-taktsdrift (C-version)
+ on =till
« off = fran (fran fabrik)

()
Un
]

= Omkoppling stromvisning (manuell elektrodsvetsning)
I" L O] |+ on=Arvardesindikering
 off = Borvardesindikering (fran fabrik)
=10 Pulsning i Up- och Down-slope-fasen

Funktionen kan kopplas till eller fran

Apparatkonfiguration (andra delen)
Installningar for aggregatfunktioner och parametervisning

(b N0
gl
)| T

CLCo Rampfunktion Fjarrstyrning RTF 1

i Rampfunktionen kan kopplas till eller fran

1= 1™ | spotMatic

| Variant till driftsétt spotArc, tindning med arbetsstycksberdring
+ on =till

- off = fran (fran fabrik)

Installning punktningstid:
» on = kort punktningstid (5 ms — 999 ms, 1 ms-steq)
« off = lang punktningstid (0,01 s — 20,0 s, 10 ms-steg)

oy
e
y

Installning processfrigivning

» on = Processfrigivning separat:
Svetsprocessen maste aktiveras pa nytt genom att trycka pé avtryckaren fore varje
ljusbagstandning.

+ off = Processfrigivning permanent:
Svetsprocessen aktiveras genom att trycka en gang pa avtryckaren. De féljande
ljusbagstandningarna inleds genom en kort nedséttning av volframelektroden.

M)
™
O

~ )0 Lage svetsbrannarkylning
L L * AUt = automatisk drift (fr&n fabrik)
» on = permanent tillkopplad
« off = permanent frankopplad
'R Vettenkylare eftergangtid
Ly Instélining 1-60 min. (frdn fabrik 5)
[l =Y Expertmeny
crc
o0 activArc Spanningsmatning
I |, on = funktion till (fran fabrik)
« off = funktion frén
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Indikering Installning/Val
[l n] Felutmatning pa automatgranssnitt, kontakt SYN_A
J0 | off AC-synkronisering eller hettrad (fran fabrik)

FSn Felsignal, negativ logik
FSP Felsignal, positiv logik
AvC Anslutning AVC (Arc voltage control)

-—a
)
g
-—"——
e

Meny automatisering

)
D
c

Snabb ledspénningsévertagning (automatisering)
» on = funktion till
- off = funktion fran (frn fabrik)

- L Orbitalsvetsning
LIV LI |- off = frAn (fr&n fabrik)
+ on =till
_ I~ )~ | |Orbitalsvetsning
LI L | |Korrigeringsvarde for orbitalstrom
- Servicemeny
Jru Andringar i servicemenyn far endast genomféras av auktoriserad servicepersonal!
Il Reset (aterstallning till fabriksinstallningar)
I"C J |- off = fran (fran fabrik)
+ CFG = Aterstéllning av vardena i menyn aggregatkonfiguration
« CPL = Komplett aterstéllning av alla varden och instéllningar
Reset genomférs nar menyn lamnas (EXIT).
5= 11| |Forfragan programvarunivé (exempel)
Ly jo7= Systembuss-ID
I 0340=  Versionsnummer
2 1LI| | Systembuss-ID och versionsnummer skilis genom en punkt.
_ Parameterandringar endast genom sakkunnig servicepersonal!
U
) 9 (| |Tandpulsbegransningstid
I L O |instalining 0 ms-15 ms (1 ms-steg)
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Allmant

6 Underhall, skotsel och avfallshantering

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!
For att undvika personskador och skador pa aggregatet far aggregatet endast repareras
resp. modifieras av sakkunniga, kvalificerade personer!

Garantin upphor att gélla vid obehdriga ingrepp!
* Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

Risk for personskada genom elektrisk spanning!

] Rengoringsarbeten pa aggregat som inte ar bortkopplade fran néatet kan leda till
allvarliga personskador!

+ Koppla bort aggregatet pa ett sakert satt fran natet.

» Drag ur natkontakten!

» Vanta 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

Reparations- och underhallsarbeten far endast utféras av utbildad, auktoriserad personal, annars upphor
garantin att galla. Kontakta principiellt alltid din aterforsaljare, leverantéren av aggregatet, i alla
servicearenden. Atersandning vid garantifall kan endast ske via din &terforséljare. Anvand endast
reservdelar i original vid byte av delar. Ange alltid aggregattyp, aggregatets serienummer och
artikelnummer, reservdelens typbeteckning och artikelnummer vid bestallning av reservdelar.

6.1 Allmant

Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsforhallanden till storsta delen
underhallsfritt och kraver endast ett minimum av skotsel.

En del punkter maste emellertid uppfyllas for att garantera att svetsaggregatet fungerar felfritt. Hartill hor
regelbunden rengoring och kontroll enligt nedanstdende beskrivning, varvid omfattningen beror pa
omgivningens nedsmutsning och svetsaggregatets drifttid.

6.2 Underhallsarbeten, intervall

6.2.1 Dagliga underhallsarbeten

6.2.1.1 Visuell kontroll
» Natkabel och dess dragavlastning
» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)
+  Ovrigt, allméant tillstand

6.2.1.2 Funktionskontroll
» Svetsstromledningar (kontrollera att de sitter fast ordentligt och ar férreglade)

+ Sakringselement for gasflaskor

» Styr-, meddelande-, skydds- och justeranordningar (funktionskontroll)
6.2.2 Underhallsarbeten varje manad
6.2.2.1 Visuell kontroll

« Skador pa hdljet (front-, bak-, och sidovaggar)

+ Transportelement (rem, lyftoglor, handtag)

6.2.2.2 Funktionskontroll
+ Omkopplare, manéverdon, NODSTOPPS-anordningar spanningsreduceringsanordning signal- och
kontrollampor
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6.2.3  Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)
ANVISNING

ng Kontroll av svetsaggregatet far endast utforas av sakkunniga, kvalificerade personer.
En kvalificerad person ar en person som tack vare sin utbildning, sin kunskap och sin
erfarenhet kan identifiera risker och tédnkbara foljdskador vid kontroll av
svetsstromkallor och vidta nodvandiga sakerhetsatgarder.

i@ Ytterligare information framgar av bifogade kompletteringsblad "Aggregat- och
foretagsdata, underhall och kontroll, garanti'!

En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll" maste
genomforas. Folj férutom de har ndmnda foreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och
foreskrifterna.

6.3  Avfallshantering av aggregatet

ANVISNING

e  Korrekt avfallshantering!
Aggregatet innehaller vardefulla rdAamnen som bor tillféras atervinningen samt
elektroniska komponenter som maste avfallshanteras.
+ Avfallshantera ej éver hushallssoporna! -
+ laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

6.3.1 Tillverkarforklaring till slutanvandaren

« Begagnade elektriska och elektroniska apparater far enligt europeiska bestammelser (det europeiska
parlamentets och radets direktiv 2002/96/EG av den 2003-01-07) inte langre avfallshanteras over
osorterade hushallssopor. De maste avfallshanteras separat. Symbolen med en soptunna pa hjul
hanvisar till nédvandigheten av separat uppsamling.

Detta aggregat ska lamnas in till harfér avsedda system for separat uppsamling och avfallshantering
resp. atervinning.

« | Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljévanlig avfallshantering av
elektrsika och elektroniska apparater (ElektroG) av den 2005-03-16) en gammal apparat tillféras en
frén de osorterade hushallssoporna atskiljd uppsamling. De offentliga
avfallshanteringsorganisationerna (kommunerna) har inrattat motsvarande uppsamlingsstallen, dar
gamla apparater ur privata hushall mottages utan kostnad.

« Information om aterlamning eller uppsamling av gamla apparater erhalles hos vederbérande stads-
resp, kommunforvaltning.

«  EWM deltar i ett godkant avfallshanterings- och atervinningssystem och ar registrerat i registret for
gamla elektriska apparater (EAR) under nummer WEEE DE 57686922.

« Dessutom ar aterlamning i hela Europa aven mojlig hos vederbérande EWM-aterforsaljare.

6.4  Att folja RoHS-kraven

Vi, EWM AG Miindersbach, bekréaftar harmed till er, att alla produkter levererade fran oss, som betréaffar
RoHS-riktlinjen, motsvarar kraven i RoHS (Riktlinje 2002/95/EG).
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7 Avhjalp av storningar
Alla produkter genomgar stranga produktions- och slutkontroller. Om nagot trots detta inte fungerar, kan

du kontrollera produkten med hjalp av foljande lista. Leder ingen av de beskrivna atgarderna till att
produkten fungerar igen, ber vi dig kontakta auktoriserad aterforsaljare.

7.1  Checklista for atgardande av fel

@ En grundlaggande forutsattning for felfri funktion ar en till det anvnda materialet och
processgasen passande aggregatutrustning!

Teckenforklaring Symbol Beskrivning
» Fel/Orsak
% Atgard

Funktionsstorningar
» Oitillrécklig kylmedelsflode
%«  Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behovs
X Atgarda knéckar i ledningssystemet (slangpaket)
® Aterstall kylmedelspumpens automatsékring genom att trycka pa den
» Lufti kylmedelskretsen
X se kapitel "Avluftning av kylmedelskretsen"
~ Aggregatstyrning utan indikering pa signallamporna efter inkoppling
X Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sékringarna)
~ Ingen svetseffekt
X Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sakringarna)
~ Diverse parametrar kan inte stallas in

X Inmatningsnivan sparrad, koppla fran atkomstsparren (se kapitel "Spérra svetsparametrar mot
obehorig atkomst")

» Anslutningsproblem
% Uppratta styrledningsférbindelserna resp. kontrollera att installationen &r korrekt.
Svetsbrannaren dverhettad
» LOsa svetsstromsanslutningar
% Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
~® Skruva fast kontaktroret ordentligt
» Overbelastning
% Kontrollera och korrigera svetsstromsinstéllningen
~® Anvand svetsbrannare med hogre effekt
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Ingen ljusbagstandning
~ Fel instéllning av tdndningssattet.
X Stall omkopplaren for tandningssatten pa lage HF-tandning.
Délig ljusbagstandning
~ Materialinneslutningar i volframelektroden pga. beréring av elektrodmaterial eller arbetsstycke.
® Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den
» Dalig stromovertagning vid tandningen
X Kontrollera installningen pa ratten "Volframelektroddiameter/tandoptimering" och 6ka vid behov
(mer tandenergi).
Ojamn ljusbage
~ Materialinneslutningar i volframelektroden pga. berdring av elektrodmaterial eller arbetsstycke.
~® Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den
» Ofdrenliga parameterinstalliningar
X Kontrollera resp. korrigera instéllningarna
Porbildning
~ Otillréckligt eller avsaknad av gasskydd
® Kontrollera skyddsgasinstallningen, byt ut skyddsgasflaskan vid behov
~® Skarma av svetsplatsen med skyddsvaggar (luftdraget paverkar svetsresultatet)
X Anvand gaslins vid aluminiumanvandningar och hoglegerade stalsorter
» Opassande eller uppsliten svetsbrannarutrustning
~® Kontrollera gasdysans storlek och byt ut vid behov
~ Kondensvatten (véte) i gasslangen
® Spola slangpaketet med gas eller byt ut det
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7.2  Felindikeringar (stromkalla)

@ Ett fel i svetsaggregatet visas med lysande signallampa grupplarm och en felkod (se
tabell) i den displayen pa styrningen. Vid fel stangs kraftenheten av.

g Visningen av det mojliga felnumret beror pa aggregatets utférande
(granssnitt/funktioner).

« Om flera fel uppstar visas dessa efter varandra.
* Notera felmeddelandena och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.

Felindikeringar |Mojlig orsak Atgard
Err3 Varvréknarfel Kontrollera tradstyrningen/slangpaketet
Tradmatarenheten ej ansluten « Koppla fran kalltrddsdriften i aggregatets
konfigurationsmeny (lage off)
+ Anslut trAdmatarenheten
Err 4 Temperaturfel Lat aggregatet svalna.
Fel nddstoppskrets « Kontroll av de externa
(automatiseringsgranssnitt) frankopplingsanordningarna
« Kontroll bygel JP 1 (jumper) pa kretskort
T320/1
Err 5 Overspanning Stang av aggregatet och kontrollera
Err 6 Underspénning natspanningen
Err7 Kylmedelsfel (endast vid ansluten Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa om
kylmodul) det behdévs
Err 8 Gasfel Kontrollera gasforsorjningen
Err 9 Sekundar éverspanning Koppla fran och ater till aggregatet.
Err 10 PE-fel Kontakta service om felet kvarstar.
Err 11 FastStop lage Flankera signalen "Kvittera fel" éver
robotgranssnittet (i forekommande fall) (O till
)
Err 12 VRD-fel Koppla frn och ater till aggregatet.
Kontakta service om felet kvarstar.
Err 16 Pilotstrém Kontrollera svetsbréannaren
Err 17 Kalltradsfel Kontrollera trédmatningssystemet
Overstromsbegransningen pa ett (drivningar, slangpaket, bréannare):
motorstyrkort har reagerat « Kontrollera kalltrdden pa brannaren /
Kalltradsfel. | processen har en arbetsstycket (gatt emot arbetsstycket ?)
permanent avvikelse mellan trddens » Kontrollera férhallandet mellan
bor- och arvarde upptéackts, resp. en processtradmatningshastighet och
blockering av en drivning har robotmatningshastighet och korrigera vid
konstaterats behov
» Kontrollera om tradinmatningsfunktionen
gér trogt (Atgardas med avsnittsvis
kontroll av tradstyrningarna)
Err 18 Plasmagasfel » Kontrollera plasmagasforsorjningen,
Standardborvardet avviker betydligt anvand vid behov
frén arvardet -> Ingen plasmagas? plasmagaskontrollfunktionen pa
Err 19 Skyddsgas kalltradsmatarenheten.
Standardbérvardet avviker betydligt * Kontrollera gasforsérjningsslangarnas
fran arvardet -> Ingen skyddsgas? s}yrmng/forbmdelser betraffande
tathet/veck
» Kontrollera om plasmabrannarens
gasframledning ar tappt
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Felindikeringar

Maoijlig orsak

Atgéard

Err 20

Kylmedel

Brannarkylmedlets
genomstrémningsmangd har fallit
under tillatet minimum -> Smuts resp.
stopp i kylmedelsflodet p& grund av
ogynnsam installation av slangpaketet
Brannarkylmedlets
genomstrémningsmangd har fallit
under den tillatna gransen

Kontrollera kylmedelsnivan och fyll p4 om

det behdvs

« Kontrollera kylmedelsnivan i
kylmedelkylaren

» Kontrollera kylmedelsledningarna
betraffande téathet och veck

- Kontrollera om till- eller franflodet av
kylmedel for plasmabrannaren ar tappt

Err 22 Overtemperatur i kylkretsen » Kontrollera kylmedelsnivan i
For hog temperatur pa kylmedlet kylmedelkylaren
Kylmedlets temperatur ar otillatet hdg [+ Kontrollera borvardet for temperaturen i

kylenheten

Err 23 Overtemperatur i HF-drossel » L&t anlaggningen svalna
Overtemperatur i hogfrekvensdrosslet. |» Anpassa ev. bearbetningscyklernas
Overtemperaturen i langd
hdgfrekvensdrosslet har utldsts

Err 24 Pilotljusbage tandfel Kontrollera forslitningsdelar

plasmasvetsbrannare

Err 32 Elektronikfel (1>0 fel)

Err 33 Elektronikfel (Uist-fel) ) ..

Err 34 Elektronikfel (A/D-kanalfel) Stdng av aggregatet och koppla pd igen.

- Kontakta kundtjanst om felet upprepas.

Err 35 Elektronikfel (Flankfel)

Err 36 Elektronikfel (S-markt)

Err 37 Elektronikfel (temperaturfel) L&t aggregatet svalna.

Err 38 Stang av aggregatet och koppla pa igen

Err39 Elektron-i.kft?l . Kontgkta kggdtj%nst om fele?ﬂpppr)epgs. .
(sekundar éverspanning)

Err 48 Tandfel Kontrollera svetsprocessen

Err 49 Ljusbagsbrott Kontakta service

Err 51 Fel nddstoppskrets + Kontroll av de externa

(automatiseringsgranssnitt)

frankopplingsanordningarna
« Kontroll bygel JP 1 (jumper) p& kretskort
T320/1
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7.3  Aterstilla svetsparametrarna till fabriksinstéllningen

& Alla kundspecifikt sparade svetsparametrar ersatts av fabriksinstéallningarna.

EXIT [ NAVIGATION ]

ENTER

()
(e

A4
A

Bild. 7.1
Indikering Installning/Val
[l BN Lamna menyn
LV L] |Exi
C . Servicemeny
Ju Andringar i servicemenyn far endast genomféras av auktoriserad servicepersonal!
_CLC Reset (aterstallning till fabriksinstallningar)
U = |+ off = fran (fran fabrik)
+ CFG = Aterstéllning av vardena i menyn aggregatkonfiguration
« CPL = Komplett aterstallning av alla varden och installningar
Reset genomfdrs nar menyn lamnas (EXIT).
cCC Frankoppling
U Frankoppling av aggregatfunktion
Iﬁ Reset aggregatkonfiguration
Ly Aterstallning av vardena i menyn aggregatkonfiguration
‘mllx]] Reset komplett
Li L Komplett aterstallning av alla varden och installningar genom fabriksinstallningarna
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7.4  Visa aggregatstyrningens programvaruversion

i@ Forfragan av programvarans nivaer ar endast avsedd for information for auktoriserad
servicepersonal!

NAVIGATION )

Bild. 7.2

Indikering Installning/Val
Lamna menyn

[
L) L |Exit

C Servicemeny
Jru Andringar i servicemenyn far endast genomforas av auktoriserad servicepersonal!

Forfrdgan programvaruniva (exempel)

07= Systembuss-I1D

0340=  Versionsnummer
Systembuss-ID och versionsnummer skiljs genom en punkt.

7.5 Allmanna driftsstorningar
7.5.1 Automatiseringsgranssnitt

/\ VARNING

Ingen funktion hos de externa frankopplingsanordningarna (n6dstoppsbrytare)!

Om nodstoppskretsen realiseras genom en extern frankopplingsanordning dver
automatiseringsgranssnittet, maste aggregatet stallas in motsvarande. Vid ignorering
harav kommer stromkallan att ignorera de externa frdnkopplingsanordningarna och inte
kopplas fran!

« Tabort bygel 1 (jumper 1) pa kretskort T320/1 (Tetrix / forceTig) resp. M320/1 (Phoenix /
alpha Q)!
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Avhjalp av storningar ev\;’r)
Avluftning av kylmedelskretsen

7.6  Avluftning av kylmedelskretsen

i Anvand alltid den bla kylmedelsanslutningen som ligger sa djupt som mojligt i
kylmedelssystemet (nédra kylmedelstanken) for avliuftning av kylsystemet!

\

(ioromm] | [ 1=

Bild. 7.3

\.
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Tekniska data
Tetrix 300 Smart

8

Tekniska data

ANVISNING

@~ Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och

forslitningsdelar!

8.1

Tetrix 300 Smart

TIG Manuell
elektrodsvetsning

Installningsomrade svetsstrom

5 A till 300 A

Installningsomrade svetsspanning

10,2 Viill 22,0 V | 20,2 V till 32,0 V

Intermittens vid 25 °C

300 A (80 % intermittens)

270 A (100 % intermittens)

Intermittens vid 40 °C

300 A (60 % intermittens)

250 A (100 % intermittens)

Belastningsperiod

10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min

paus)
Tomgangsspanning 98 V
Natspanning (toleranser) 3 x 400V (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring (smaltsakring, trog) 3x16 A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G2,5
Max. anslutningseffekt 8,3 kVA 12,0 kVA
Rek. generatoreffekt 16,4 kVA
CcOSQ 0,99
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23
Omgivningstemperatur -25 °C till +40 °C
Aggregatkylning Flakt
Styrning av arbetsstycket 50 mm?
Matt L/B/H 590 x 230 x 380 mm
Vikt 29 kg
EMC-klass A
Tillverkad enligt standard IEC 60974-1, -3, -10;
[S: C€
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Tekniska data
Tetrix 400-2 Smart

ewn

8.2  Tetrix 400-2 Smart
TIG Manuell
elektrodsvetsning
Installningsomrade svetsstrom 5 Atill 400 A
Installningsomrade svetsspanning 10,2 V till 26,0 V 20,2 V' till 36,0 V
Intermittens vid 40 °C 400 A (40 % intermittens) | 350 A (40 % intermittens)
330 A (60 % intermittens) | 300 A (60 % intermittens)
300 A (100 % intermittens) | 270 A (100 % intermittens)
Belastningsperiod 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min
paus)
Tomgangsspanning 102V
Natspanning (toleranser) 3 x 400V (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsékring (sméltsakring, trég) 3x16 A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G2,5
Max. anslutningseffekt 13,2 kVA 15 kVA
Rek. generatoreffekt 20,3 kVA
COSo 0,99
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23
Omgivningstemperatur -25 °C till +40 °C
Aggregatkylning Flakt
Styrning av arbetsstycket 50 mm?®
Matt L/B/H 590 x 230 x 380 mm
Vikt 29 kg
EMC-klass A
Tillverkad enligt standard IEC 60974-1, -3, -10;
Sl C€
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Tilloehor

Allmant tillbehor

9 Tillbehor
@ Effektberoende tillbehdrskomponenter som svetsbrannare, aterledarkablar,
elektrodhallare eller mellanslangpaket far du hos din aterforsaljare.
9.1  Allmant tillbehor
Typ Benadmning Artikelnummer
DMDIN TN 200B AR/MIX 35L | Tryckreducerventil manometer 094-000009-00000
DM AR D F1 Tryckreducerventil, floidesmétare 094-001980-00000
GH 2X1/4" 2M Gasslang 094-000010-00001
5POLE/CEE/16A/M Aggregatstickkontakt 094-000712-00000
9.2 Kylning av svetsbrannaren
Typ Benamning Artikelnummer
cool35 U31 Kylmodul med cirkulationsluft 090-008235-00502
9.3  Fjarrstyrning och tillbehor
Typ Benamning Artikelnummer
RTF1 19POL 5M Fotkontroll strom med anslutningskabel 094-006680-00000
RTF2 19POL 5 m Fotkontroll strom med anslutningskabel 090-008764-00000
RT1 19POL Fjarrmandvrering strém 090-008097-00000
RTG1 19POL Fjarrstyrning, strom 090-008106-00000
RTP1 19POL Fjarrmandvrering punktsvetsning/pulsning 090-008098-00000
RTP2 19POL Fjarrmanovrering punktsvetsning/pulsning 090-008099-00000
RTP3 spotArc 19POL Fjarrmandvrering spotArc punktsvetsning/pulsning |090-008211-00000
RA5 19POL 5M Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning 092-001470-00020
RV5M19 19POL 5M Forlangningskabel 092-000857-00000
9.4  Alternativ
Typ Bendmning Artikelnummer
ON 19POL Tetrix 300/351 Tillval komplettering 19-polig anslutningskontakt 092-001827-00000
tillbehérskomponenter och analogt A-granssnitt
9.5 Transportsystem
Typ Benamning Artikelnummer
Trolly 35.2-2 Transportvagn 090-008296-00000
Trolly 38-2 E Transportvagn, hjulbas pa langden 090-008270-00000
9.6 Datorkommunikation
Typ Bendmning Artikelnummer
PC300.Net PC300.Net svetsparameterprogram, set inkl. kabel |090-008777-00000

och granssnitt SECINT X10 USB
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Bilaga A

10.1 Oversikt EWM-filialer

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Strale 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

$$ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-StraBe 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm-kunshan.cn - info@ewm-kunshan.cn

Q) sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Grilnauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Rudolf-Winkel-Str. 7-9

37079 Gottingen - Tel: +49 2623 9276-0 - Fax: -244
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sachsstraf3e 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Logistics Centre

Sdlzerstrae 20a

56235 Ransbach-Baumbach - Tel: +49 2623 9276-0 - Fax: -244
www.ewm-ransbach-baumbach.de - info@ewm-ransbach-baumbach.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Eiserfelder StraRe 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

) Sales and Service International

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

WiesenstraBe 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182

www.ewm-kunshan.cn - info@ewm-kunshan.cn

'I:} Plants O Branches

ForststraBe 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Boxbachweg 4

08606 Oelsnitz/V.- Germany

Tel: +49 37421 20-300 - Fax: -318
www.ewm-automation.de - info@ewm-automation.de

TEAMWELDER s.r.o.

Tr. 9. kvétna 718 /31

407 53 Jiffkov - Czech Republic

Tel.: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.teamwelder.cz - info@teamwelder.cz

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstra3e 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax:-20
www.ewm-weinheim.de - info@ewm-weinheim.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Bildstock 9/3-4

88085 Langenargen - Tel: +49 7543 9344-30 - Fax: -50
www.ewm-langenargen.de - info@ewm-langenargen.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Pfaffensteig 17

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax: -77
www.ewm-blaubeuren.de - inffo@ewm-blaubeuren.de

EWM Schweiltechnik Handels GmbH
Heinkelstra3e 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-uim.de

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Steinfeldstrae 15

90425 Niirnberg - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728
www.ewm-automation.de - info@ewm-automation.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.0. / Prodejni a poradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712

www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

@® More than 300 EWM sales partners worldwide
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