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Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och aven innebéra att
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och skotsel eller pa nagot sétt star i samband harmed.

© EWM AG

Dr. Glunter-Henle-Stral3e 8
D-56271 Mindersbach - Tyskland
Tfn: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-post: info@ewm-group.com
Www.ewm-group.com

Upphovsratten till detta dokument forblir hos tillverkaren.
Kopiering, aven i form av utdrag, endast med skriftligt godkdnnande.

Innehallet i detta dokument har noga undersokts, kontrollerats och bearbetats, anda forbehaller vi oss for
andringar, skrivfel och misstag.



ev\;h-) Innehallsforteckning
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

1 Innehallsforteckning

(N T Lo L= o b= U1y (o T =T od 011 3

2 FOT DIN SAKEINET ...ttt e ekt e e ek et e e e e h et e e e a b et e e e anb et e e e aabe e e e e anbn e e e e nres 7

2.1 Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning ...........cccccceeiiiiiiieiiee e e e e e seirrneeee e e 7

2 S\ 41 0o 10 4 4= T[T PSPPSR 8

2.3 Del avden samlade doKUMENTAIONEN ..........vveiiiiiieeiiiieee et e e srre e 9

3 AndamalsSentlig aNVANGNING ...ccvcveceeieeeee ettt et e e e st e ete et e sreereesbesseestssteastestesresbesreeseesbesseesensres 10

I8 R Y 01V 13 To |3 1T g To Yo Ta g = o [P TRRT 10

3.2 Anvéandning och drift uteslutande med foljande aggregat ... 10

3.3 Hanvisningar till STANAIAET .........cocuueiiiiii e 10

3.3.1 L T= 1> o | (PSP 10

3.3.2 KonformitetSAeKIaration.............ooiiiiiiiiii e e 11

3.3.3 Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman) ..........cccccviiiniiiniee e 11

3.34 Kalibrering/ValideriNg ........cooiieeiie e es 11

4 Apparatbeskrivning - SNADDOVEISIKL.........ocuiiiiiiiiie e 12

4.1  Sett framifrAn/sett frAn sidan frAN NOGET ........c.coviiiii it 12

4.2 SettinifrAn frAN NGOG .....c.eoui ittt ettt e et et e s be e e besae et e ebe et e sreers 14

4.3 SettinifrAn frAN VEANSTEI.........oiiiiice ettt se et e sne st snesteeeneas 15

4.4  Aggregatstyrning - ManOVEITON ...........coiiiiiiiiiiiiiiie ettt e s e e e e e e s s e e e e e e e e e s e aanbaeeeeaeeas 16

44.1 L] 1 To] g1y {0] 1 (o] o] o H TP UUT PR OPPTPPPI 17

5 Uppbyggnad 0Ch fUNKLION ...t e e e s s e e e e e e s e aanrraneeeee s 19

5.1  Transport 0Ch UPPSTAIINING .....eeiiiiiiiiie it s s e 19

51.1 G- T 1= LU PPPUPPPPPINY 19

5.1.2 OMIVIINGSKIAVY ...ttt ettt b e s s b e e s e bb e e s enbeee e eenes 19

L0 2 A U 1 T =T o [ ) 1 PSS 19

5.1.2.2  Transport 0Ch fOrVAring .........coocuueii it 19

5.1.3 KYINING @V SVETSHIENNAIEN ......eiiiiiiiii ettt 20

5.1.3.1  Oversikt 6ver tillatna KyIMedel ...........c.ccoveveevivieriieieeeeeceeeee e 21

5.1.3.2  Maximal slangpaketlangd ...........cooouiiiiiiiii e 21

514 Anvisningar for placering av svetsstromsledningar............cccceviieeeiiieee e 22

5.15 Vagabonderande SVEtSSIIOMIMA ..........coiiuiiiiiiiiiee it 23

5.1.6 Anslutning MellansIangPaKet............oooueiiiiiiiii e 24

5.1.7 ST Yo [o Ko F= Ty o] £ o 011 o PP PUPRP 25

5.1.7.1 Installning av skyddsSgasmangad ..........c.cooueieiiiiieeiniiiee e 25

B.0.7.2 GO ST . e 25

5.1.7.3  SPOIa SIaNgPAKEL........eiiiiiiiiieiiie e 26

I AV Y (3] Lo 11 =T o T T PPN 26

5.3  Grundinstallningar for drift med tva trddmatarenheter (P10)..........cccovoveierieieeieie e 27

53.1 Omkoppling mellan tra&dmatarenEter ...........c.cceiieiiiiiiecece e 27

5.3.2 Speciella egenskaper vid drift av tva tradmatarenheter...............ccccoeeeveeveceeceeeeeenee, 27

5.4 MIG/MAG-SVEISIING. ..cce ittt ettt sttt ettt e sttt ettt e e s ettt e e s ea st e e s aab b e e e e ennbeeeeanbeeesennbeeeeentes 28

54.1 ANSIUINING SVELSDIANNAIE ... ..eiiiiiiiii ittt e e sbaeee e 28

5.4.2 TTAAMAINING ©.vviiveeteciece et e st e s teete et e s beess e besreebesbeensesreeseenbesses 29

5.4.2.1 Oppna trédmatningsdriftens sSkyddSIUCKA..............c.cceevevrivereeiereiieeeieeeieeene 29

5.4.2.2  SAINTAASPOIE ....c.eoviieieieciece et 29

5.4.2.3 Byt tradmatningSrullar..........c.ccoieiieiiieeeieeie e 31

5.4.2.4 Mata tradelektrod .........ccoeviiiiiiiieiiiee et 32

5.4.2.5 Installning av SPOIDIrOMS .....cooiiiiiiiiiiiie e 34

54.3 Definition av svetsuppgift for MIG/MAG ..........ooiiiiiiii e 35

54.4 UPPGIftSVal MANUEIL.........ooiiiie e 35

5441  GrundSVeSPAraMELE .......uuiiiiiiiiiieiiiiiee sttt et e s e nbee e e e 35

S B ] 1577 UL PP PR PR 35

D44, 3 SV B S Y oo ————— 36

5.4.4.4 Svetseffekt (@rbetSpunkt) ...........oovevieiiiii e 36

5.4.4.5 Tillbehérskomponenter till arbetspunktinstaliningen ...........cccccvvveveeiinnne, 36

ST N S T N[V E oY= Yo 1= - Uy Vo Lo [ 36

5.4.4.7 Ljusbadgedynamik (droSSeleffekt) .........covviveeeeeeeeeie et 37

B5.4.4.8  SUPEIPUIS ...ooeieiee ettt e e e e e e e s e e e e e e e e nnn e 37

5.4.5 Konventionell MIG/IMAG-svetsning (GMAW NON SYNEIJIC)........cceuecvrrerereeeieiiirirenreeenns 38
099-005507-EW506 3

13.09.2018



Innehallsforteckning ev\;"r’
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

5.4.5.1 Instéllning av arbetspunkt (svetseffekt)..........oooouuieiiiiie, 38
5.4.5.2 Svetseffekt (arbetSPUNKL) ... 39

5.4.5.3 Arbetspunktinstélining valfritt via svetsstrom, materialtjocklek eller
tradmatningShaStgNEt..........c..coviiiiiccece et 39
5.4.5.4  LJUSDAGSIANGU ....oocvviiiiieeeiecee ettt 39
5.4.5.5 Tillbehtrskomponenter till arbetspunktinstaliningen ...........cccccccooiiiiiiennn. 39
5.4.6 COIAAIC / COIAATT PUIS ...ttt 40
5.4.7 TOrCEATIC / FOTCERATC PUIS ...t 40
5.4.8 FOOLATC/TOOTAIC PUIS ...ttt e et e e e st e e e et e e e e e snbneeeeans 41
54.9 811 01S3ST0] 111110 I PO P PP PPPPRPRPPPPPP 41
5.4.10  Driftsatt (funKtioNSTOIIOPP). . ..ciuureeeiiiiie e 42
5.4.10.1 Tecken och funktionsSfOrklaring ...........coccveveiiiiiiiiiiiic e 42
5.4.10.2 Automatisk aVSTANGNING ....ccoivrriiiiiiiiie ittt 42
5.4.11 MIG/MAG-programforiopp (Iage "Program StePS™) ......coccvereiiiireiiiiiee i 55
5.4.11.1 Aktivering av programforloppsparametrarna..........c.eeeveeeeeiivieeeiniieeesninees 55
5.4.11.2 MIG/MAG-parameteroVErSIKL ........c.uviiiiiiiieiiiiii et 56
5.4.11.3 Exempel heft-svetsning (2-takt) ..........cocoveiiiiiiiiii e 56
5.4.11.4 Exempel aluminium-heft-svetsning (2-takt-special) ..........ccccocveieiiiiiernnnnn, 57
5.4.11.5 Exempel, aluminium-svetsning (4-takt-special) ..........ccccceeiiiiiiiiniiiieininen, 58
5.4.11.6 Exempel, synliga fogar (4-takt-SUPErpuUIS).........cccrruuriiiriiiiiiiiiiiie e 59
5.4.12  LAGE hUVUAPIOGIAM A ....oeiiiieiiiiie ettt sttt e et e e e e s anb e e e enbe e e e e nees 60
5.4.12.1 Val av parametrar (Program A) .........oeoiueeeeeiieeeeeiiieeee e e aessineeee e 61
5.4.13 MIG/MAG StandardbrBNNAre ..........cc.eeeeiiiiiieiiiiie e e 62
5414 MIG/MAG-SPecialSvetShrannare ... 62
5.4.14.1 Program- oCh up-/dowWn-arift ..........cccooiiiiiiiiiiiii e 62
5.4.14.2 Omkoppling mellan Push/Pull och mellandrift.............ccccviiiiiiiiiiieie e, 62
5.4.15  EXPertmeny (MIG/MAG) .....cooiiiiiiiiiit ittt sttt e e s e e e 63
BuA 151 VAL it bbbt b e nare e eaeeas 63
5.4.15.2 Tradefterbranning.........c.coveiieiiiiiie et 64
5.4.15.3 ProgrambegranSning.........cceiuueeeeiuieeeeiiiieeeiieeeeesieee e sssee e nneees 65
LTI B (V=) £ o 1T o S PP PP OPPPPPTIN 65
55.1 ANSIUINING SVETSDIANNAIE ....ccoiiiiiii it 65
5.5.2 UPPGIftSval MANUEIL ..ot e e 66
5.5.2.1  Strominstallning Manuell ...........coooiiiiiiiiiii e 66
5.5.3 TIG-USDAGEANTNING ..ottt 66
TS T0¢ R I 1 =1 oS PP PSPPSR PR PP 66
554 Driftsatt (FUNKHONSTOMOPP).....eeeeeitiieei ittt e e 67
5.5.4.1 Tecken och funktionsforklaring ..........cocceeieiiiiiiiiii e 67
5.5.4.2  Automatisk aVSTANGNING ....ccoiurriiiiiiiiie ittt 67
555 TIG-programforlopp (I&ge "Program SEPS") ......eeeiiiiiieiiiiiie et 71
5.6 Man. €leKtrOOSVETSNING ....ociiiiiiieiiiiee ettt ettt et e e s bt e e s nbn e e e s nanneeas 71
5.6.1 UPPGIftSval MANUEIL ..ot e e 71
5.6.1.1  Strominstallning Manuell .............oooiiiiiiiiii e 72
5.6.2 F Y (o1 (o] o =T OO TSP P PP PTPPPN 72
5.6.3 [ (0] 651 1= T PP PP PRSPPI 72
5.6.4 ANTISTICK. ..otttk e e e ettt e e e an e e e et e e e e nees 72
5.6.5 OVEISIKE PATAMELTAT ......c.e.veeiieeieiceeeteeeet ettt ettt sttt sttt r s se s s 73
T A = 11 01T 0T )Y (=] o o o [P PP OPP PRI 73
5.8  Granssnitt fOr AQUIOMALISEIING .........ueiiiiiiiiieiiiie ettt e e e e e abn e e e anneees 73
5.8.1 Anslutningskontakt for fjarrmandvrering, 19-polig.........coocvveeiiiiiiiiniiie e 74
5.9 AtKOMSISTYINING.....coevvieieeeeeietcee ettt ettt ettt ettt se ettt ss et et se s et e tese s esasese s esesenes 74
5.10 Specialparametrar (ytterligare iNStAININGAT) ........cueiiiiiii e 74
5.10.1 Parameterval, - ANdra OC SPAra .........cccuuuiiiiieeiieiiie et a e e 75
5.10.2  Aterstallning till inStAllNING fran faDIK .........c.ceviiieieieieieececeee e, 77
5.10.3  Specialparametrar i detal]...........cooiuiiiiiiiiii e 77
5.10.3.1 Ramptid tradinmatning (PL) ......cccceverueriiieriesieeie e eeese e se e sae e seeees 77
5.10.3.2 Program "0", Frigivning av programsparren (P2)........ccccccevniiveeiniieeenninennn 77

5.10.3.3 Indikeringslage Up/Down-svetsbrannare med ensiffrig 7-

SEgMENTAISPIAY (P3).....ieiiiiiiiiee e 78
5.10.3.4 Programbegransning (P4) ........couoiueiieiiiieee et 78
099-005507-EW506

13.09.2018



ev\;h-) Innehallsforteckning
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

5.10.3.5 Specialforlopp i driftssétten 2- och 4-takt-special (P5) ........ccccvvveveeeiiiiiinnne. 78

5.10.3.6 Korrekturdrift, grAnsvardesinstallning (P7).........oooiiiiiiiiiiiiiie e 79

5.10.3.7 Programomkoppling med standardsvetsbrannarens avtryckare (P8) .......... 80

5.10.3.8 4T/4ATs-snabbtryckstart (P9O) ... 81

5.10.3.9 Instélining Enkel- eller dubbeldrift (PL0) ......ccoooiiiiiiiiiiiiie e 81

5.10.3.10Instalning 4TS-tiPPLA (PLL) ....everiieieeeieiiiiieeee e 81

5.10.3.11JOBB-listor omKoppling (PL2)......ccoiuiiieiiiiie et 82

5.10.3.12Undre och 6vre grans for JOBB-fjarromkopplingen (P13, P14) ................... 83

5.10.3.23HAIUNKLON (PL5)...c.ueveieuierieiiitesie ettt se b sne e neens 83

5.10.3.14BIOCK-JOB-AFIft (PLB) .....veeeiureeiiieeiieeesiieesieesiee ettt nbe e s e e see e 83

5.10.3.15Programaktivering med standardbrannarens avtryckare (P17)................... 83

5.10.3.16 Medelvardesindikering vid superPuls (P19) .......ccccoccvviiiiiiieiiiiiee e 84

5.10.3.17Installning pulsbagssvetsning i program PA (P20) ........ccccvevvevvevieeesieniennan. 84

5.10.3.18Absolutvardesinstélining for relativprogram (P21) .........ccccocveiviiieiiiiieeeeenn 84

5.10.3.19Elektronisk reglering av gasmangd, typ (P22) ........cccocceviiieieiiiiineeniieee e 84

5.10.3.20Programinstéllning for relativprogram (P23) ........ccoociiiiiiieiiiee e 84

5.10.3.21Indikering av korrigerings- eller borspanning (P24) .........ccoccevviiveiniiieeeenne 84

5.10.3.22J0B-val vid EXpert-drift (P25) .......ccccuiieiiiiie et 84

5.10.3.23B0orvarde for traduppVarmning (P26) ........cc.cveeveeerierierieieeeeeeseseseesseens 84

5.10.3.240mkoppling av driftsattet vid svetsstart (P27) .........cccccvviiieiiiiiie e 84

5.10.3.25Feltroskel elektronisk gasméangdsreglering (P28).........cccccoveiviiviiniiieeeeenn 85

5.10.3.26 ENNtSSYSIEM (P29)....cciiiiiiieiiiiie ettt 85

5.10.3.27Valmdjlighet for programférlopp med ratt svetseffekt (P30) ........ccocveeeennnee 85

5.11 AggregatkonfiguratiONSIMENY .........c..uiie ittt e e s e s anbe e e e eeees 85

5.11.1 Kalibrering av 1edningSMOtSTANGET ..........c.ccerieieieieice e 86

5.11.2  Energisparlage (Standby)........cceeooiiiiiii e 87

6 Underhall, skotsel och aviallSNantering .........ccccviiiiieiiiiiie ettt re e eae e 88

6.1 AIIMENT .ttt r e e e et R e e e nne e 88

07 = {1 oo T o PSRRI 88

6.2.1 SIMULSTIEET ... n e 88

6.3 UNderhallsarbeten, INtEIVAIl...........coiveiiiiieeieee ettt eeneas 89

6.3.1 Dagliga UNderhAIISArDEIEN .........ceeiviiiiece ettt ere e re e ere e 89

6.3.2 Underhallsarbeten vare MANA .............cccveeeeieeiee ittt eree e ere e ere e 89

6.3.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift) ............cccveeeveeeieeeeeeeeeeeee e 89

6.4  Avfallshantering av aggregaterl .........c.cceeiiiiiiiiieie e iecce e e s e e e e e e s s e e e e e e s snara e e e eaaeeeanes 90

A N AT - U = AV (o1 € 111 g T = 1 SRR PUPPPPTPPRI 91

7.1 Checklista for AtgArdande AV fEl............ccueiiiiiiieiieeseeeee e 91

7.2  Felindikeringar (STrOMKEIIA) ...........eeeiiiiiiiieiii ittt 92

8 TEKNISKA GALA ..eeiiiiiiiiiitiie ettt ettt et e e s bt e e s bt e e s s et e s b e e s 94

8.1 ANV AX IC D HP ..ottt 94

S I 111 o T=1 o Yo T PR TPUPRPPTPPRI 95

9.1 AIMANT HHDENOT ...ttt e bbbt e e bt e e s bnn e e e s anneees 95

9.2 Fjarrmandvrering/ anslutnings- och forlangningskabel..............oooiii 95

9.2.1 ANSIUINING, 7-PONIG ettt e b e 95

9.2.2 ANSIUINING, 19-POLG ... eeeeiiiiiiee ettt e e 95

O o] €] 114 1T g Yo T 1= -1 PP R P UUOTPRRTPRN 96

O I R =T [ P= 11 1Yo 1T (V][ SR 96

10.1.1  Tradmatningsrullar fOr SLARIAA ..........cveeeeiee et 96

10.1.2  Tradmatningsrullar for aluminiumErad............cceovviieeiceeceeeee e 96

10.1.3  Tradmatningsrullar fOr FOMIAG. ..........cccveveeieeieeeee ettt eee e ere e s saesee s 97

0 R R - Vo Y 4 (01T Vo 97

BT 2 T = o - PSSO 98

T T 1@ 2 I PSRRI 98

A =TT = To - N = S PR U PP OURRURO 105
12.1  ALrfOrSALArSOKNING ...c.eveveveee ettt ettt ettt et e e et et e e st et st e e s te e st et e e et ereseereeaare s 105
099-005507-EW506 5

13.09.2018



Innehallsforteckning ev\;}r’
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

6 099-005507-EW506
13.09.2018



ewn

FOr Din sakerhet

Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2
2.1

For Din sakerhet
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

A FARA
Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en omedelbart
hotande, allvarlig personskada eller dod.

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

A VARNING
Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en mojlig, allvarlig
personskada eller dod.

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

/A OBSERVERA
Arbets- eller driftsférfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en majlig, latt
personskada.

« Sakerhetsanvisningen innehaller signalordet "SE UPP" med en generell varningssymbol i
sin rubrik.

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

> Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta for att undvika skador pa egendom och maskin.

Indikeringar betraffande tillvagagangssatt 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.
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Symbolférklaring

2.2  Symbolférklaring

Symbol | Beskrivning Symbol | Beskrivning
== | Tekniska detaljer som anvandaren - Tryck och slapp/peka/tryck
maste beakta. @E
Koppla frAn aggregatet Slapp
Koppla pé aggregatet Tryck och héll intryckt
@ Fel/ogiltig Vrid
@ Ratt/giltig A Siffervérde — installbart
"I—I Ingang _\"D/_ Signallampan lyser gront
L e
@ Navigera e 2 ¢ [Signallampan blinkar gront
—_l’ Utgang s+ | Signallampan lyser rott
M | -/ " \-
Tidsvisning (exempel: vanta e 2 ¢ [Signallampan blinkar rott
4 slaktivera) AN
—«— |Avbrott i menyvisningen (ytterligare
instéllningsmojligheter mojliga)
>q-p< Verktyg ej nddvandigt/anvand ej verktyg
U
ﬁ Verktyg nédvandigt/anvand verktyg
8 099-005507-EW506
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FOr Din sakerhet

Del av den samlade dokumentationen

2.3

Del av den samlade dokumentationen

Denna bruksanvisning ar en del av den samlade dokumentationen och géller endast i kombination
med alla deldokument! Las och folj bruksanvisningarna for samtliga systemkomponenter, i
synnerhet sakerhetsanvisningarna!

Bilderna visar ett allmént exempel med ett svetssystem.

Bild. 2.1

Bilderna visar ett allmant exempel pa ett svetssystem.

Pos. |Dokumentation

Al |Tradmatarenhet

A.2 | Styrning

A.3 |Fjarrstyrning

A.4 | Ombyggnadsanvisning tillval
A.5 |Svetsbrannare

A.6 | Stromkalla

A Totaldokumentation
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Andamalsenlig anvandning EV\;’TI
Anvandningsomrade

3 Andamalsenlig anvandning
A VARNING
Faror pa grund av felaktig anvandning!
§ Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt géallande
regler och standarder fér anvandning inom industri och annan kommersiell verksamhet.
Det ar endast avsett for svetsmetoden som anges péa typskylten. Vid felaktig
anvandning kan aggregatet utgdra fara fér personer, djur och materiella varden.
Garantin omfattar inte skador som ar ett resultat av felaktig anvandning!
+ Anvand aggregatet uteslutande enligt avsedd anvandning och endast av utbildad,
sakkunnig personal!
« Aggregatet far inte forandras eller byggas om pa felaktigt satt!
3.1 Anvandningsomrade
Tradmatarenhet for matning av svetstradelektroder for metall-skyddsgassvetsning.
Maskinserie Huvudforfarande Sidoforfarande
MIG/MAG-standard MIG/MAG-pulsbage S
8
2| 2
c| 2 | @ 2| @
<2 £ 18| < = £ 2 | 82| £
Bl 2 || 85| 2 |& |58 2
S | ° 3 5 | 8 o 8 E |S3| =
alpha Q puls MM M M 4| 4| 4| M M M 4| 4|
Phoenix puls MM 4] 4] O O 4] 4 O 4] %} %}
Taurus Synergic S MM M %} O O O O O M 4| 4|
M mojligt
O ej mojligt
3.2 Anvandning och drift uteslutande med f6ljande aggregat
For drift av trAdmatarenheten kravs en motsvarande stromkalla (systemkomponent)!
Uteslutande for aggregatvarianter med sparbreddning!
Foljande systemkomponenter kan kombineras med detta aggregat:
» alpha Q Expert 2.0 puls MM
» alpha Q Progress puls MM
* Phoenix Expert 2.0 puls MM
» Phoenix Progress puls MM
» Taurus Synergic S MM
Stromkallorna maste ha tillsatsen MM for Multimatrix-teknologi i typbeteckningen.
3.3  Hanvisningar till standarder
3.3.1 Garanti
Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration" liksom var information om garanti,
underhall och kontroll pd www.ewm-group.com!
10 02000550 508


https://www.ewm-group.com/

ev\;h‘) Andamalsenlig anvéandning
Héanvisningar till standarder

3.3.2 Konformitetsdeklaration
Den betecknade produkten uppfyller féljande EU-direktiv vad galler konstruktion och utférande:
« L&gspanningsdirektivet
c € » Direktivet om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)
* RoHS-direktivet
Vid obehériga andringar, icke-fackmassiga reparationer, upplupen tidsfrist gallande
"Ljusbagesvetsanordningar — inspektion och kontroll under driften” och/eller otillatna ombyggnader, som
inte uttryckligen tillatits av tillverkaren ar denna forsakran ogiltig. Ett specifikt intyg om éverensstammelse
medfdljer i original till varje produkt.
3.3.3 Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)
A VARNING
Inga felaktiga reparationer och modifikationer!
6 For att undvika personskador och skador pa aggregatet far aggregatet endast repareras
resp. modifieras av sakkunniga, kvalificerade personer!
Garantin upphdr att galla vid obehériga ingrepp!
» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!
Kopplingsschemana bifogas apparaten i original.
Reservdelar kan bestallas hos vederbérande aterforsaljare.
3.3.4 Kalibrering/validering
Harmed bekraftas att denna produkt har kontrollerats med kalibrerade méatinstrument enligt de gallande
normerna IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 och féljer de tillatna toleranserna. Rekommenderade
kalibreringsintervall: 12 manader.
099-005507-EW506 11
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’-r)

Sett framifran/sett fran sidan frdn hoger

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
4.1  Sett framifran/sett fran sidan fran hoger

20 D

29 ¢

—]]
L] L, ]
| o |
N

12 099-005507-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett framifrn/sett fr&n sidan fran hoger

Pos. [Symbol

Beskrivning

Transporthandtag

Aggregatstyrning >se kapitel 4.4

digital

Anslutningskontakt, 7-polig
Anslutning for kringutrustning med digitalt granssnitt

Anslutningskontakt 19-polig (analog)
For anslutning av analoga tillbehdrskomponenter (fjarrstyrning, styrledning
svetsbrannare, osv.)

Snabbkoppling (bl&)
Kylmedelstillférsel till svetsbrannaren

Snabbkoppling (réd)
Kylmedelsretur till svetsbrénnaren

7 Svetspistolanslutning (euro- eller dinsecentralanslutning)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
8 Skyddskapa
Skydd for trddmatningsdriften och ytterligare manéverdon.
Pa insidan finns beroende pa aggregatserie ytterligare dekaler med information om
forslitningsdelar och JOB-listor.
9 Grepp for att 6ppna skyddsluckan
10 Skjutreglage, lasning av skyddsluckan
11 Aggregatfotter

099-005507-EW506
13.09.2018
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett inifran frAn hoger

ewn

4.2

Sett inifran fran hoger

e

Il C

1 0
I
8

-3

= —®

Bild. 4.2

Beskrivning

Tryckknapp gaskontroll / spola slangpaket >se kapitel 5.1.7

Tryckknapp Tradinmatning

For spannings- och gasfri inmatning av tradelektroden genom slangpaketet fram till
svetsbrannaren.

Belysning, innerutrymme
Belysningen kopplas fran i energisparmodus och vid E-Hand- och WIG-svetsning.

Omkopplare svetsbrannarfunktion (specialsvetsbrénnare krévs)
Awnm ---- Steglos instéllning av svetseffekten
1= . Omkoppling mellan program eller JOB

Trddmatarenhet

0

Snabbkoppling (réd)
Kylmedelsretur

Dragavlastning till mellanslangpaket >se kapitel 5.1.6

Snabbkoppling (bla)
Kylmedelstillforsel

Anslutningskontakt, svetsstrom ,,+“
Svetsstromanslutning tradmatningsapparat

10

Anslutningskontakt 7-polig (digital)
 Styrledning trddmatarenhet

11

DOH® | | @ PR

Anslutningsnippel G%", skyddsgasanslutning

12

Tradspolsupphangning

14
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ev\;h-) Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett inifr&n fr&n vanster

4.3  Sett inifran fran vanster

@ |’ lr ' @ +@ T
@ |
©

@E

e:- b}

O
@@

Bild. 4.3

Pos. [Symbol |Beskrivning
Tryckknapp gaskontroll / spola slangpaket >se kapitel 5.1.7

PATT e Steglds installning av svetseffekten
£ - Omkoppling mellan program eller JOB

Anslutningsnippel G¥%", skyddsgasanslutning

2 @ Omkopplare svetsbrannarfunktion (specialsvetsbrannare kravs)

Tradspolsupphangning

Trddmatarenhet

Belysning, innerutrymme
Belysningen kopplas fran i energisparmodus och vid E-Hand- och WIG-svetsning.

Nyckelkontakt som skydd mot oberhérig anvandning >se kapitel 5.9
--------- Det géar att &ndra
---------- Det gar inte att andra

Tryckknapp Tradinmatning
For spannings- och gasfri inmatning av tradelektroden genom slangpaketet fram till
svetsbrannaren.

Ch

099-005507-EW506
13.09.2018 15



Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’-r)

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.4  Aggregatstyrning - Mantéverdon
M3.7X-A
'8' @A m
@ sri/a
‘ JoB-
LIST ﬂ" Test ( :)
@ 4
avP @ l 1 @ voLt
@ = O R @ Prog O
\ ) 1
8 ® : @ w
O Hold @ O
)
T
Op
6 (nmn . K-\ \ @
L ®
i nu
. -8- V . _|.Pulse
'@—' m/min A m & @
Soft Hard
HP AllE Ce
Bild. 4.4
Pos. |Symbol [Beskrivning
1 Funktionsforlopp >se kapitel 4.4.1
2 v Tryckknapp, val av svetsuppgift (JOB)
SP1/2/3- Special-JOBs (bara Phoenix Expert). Lang knapptryckning: Val av special-
JOBs. Kort knapptryckning: Omkoppling mellan special-JOBs.
JOB-LIST Vélj svetsuppgift enligt svetsuppgiftlistan (JOB-LIST)) (inte Phoenix Expert).
Listan finns pa insidan av skyddsklaffen till tradmatningsdriften eller ocksa i
bérjan pa denna bruksanvisning.
3 | |Indikering, vanster
Svetsstrom, materialtjocklek, trddmatningshastighet, hallvarden
4 v Tryckknapp, Parameteraktivering vanster/Energisparlage
AMP ----- Svetsstrom
b T — Materialtjocklek >se kapitel 5.4.4.4
B e Tré&dmatningshastighet
Hold ----- Efter svetsningen visas de senast svetsade vardena ur huvudprogrammet.
Signallampan lyser.
STBY --- Efter 2 s tryckning vaxlar aggregatet till energisparlaget.
For reaktivering racker det att trycka pa ett godtyckligt
mandverdon >se kapitel 5.11.2.
5 MMM | | Indikering, JOB
yuu Indikering av aktuellt vald svetsuppgift (JOB-nummer) Vid Phoenix Expert visas ev. valt
special-JOB (SP1, 2 eller 3).
16 099-005507-EW506
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ev\;h-) Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

Pos. |Symbol |Beskrivning

6 ¥ % | Ratt, installning av svetsparameter
e R Instalining av svetsuppgift (JOB). For aggregatserie Phoenix Expert sker val

av svetsuppgift via strémkallans styrning.

¢ o Installning av svetseffekt och andra svetsparametrar.
7 v Tryckknapp Driftsatt (funktionsférlopp) >se kapitel 5.4.10

H oo 2-takt

HR-------- 4-takt

Po-mmee e Signallampan lyser grént: 2-takt special

== O ---- Signallampan lyser rott: MIG-punktsvetsning

- eee 4-takt special
8 v Tryckknapp svetsmetod

R R Standardljusbagssvetsning

imﬁ; ---- Pulsbagssvetsning

Tryckknapp, drosseleffekt (ljusbagsdynamik)

3

+ & Hard Ljusbagen hardare och smalare
soreda . ----- Ljusbagen mjukare och bredare

10 Ratt, korrigering av ljusbagslangden/aktivering svetsprogram
——————————— Korrigering av ljusbagslangden fran -9,9 V till +9,9 V.
e Aktivering av svetsprogrammen O till 15 (ej mojligt nér tillbehdrskomponenter

som t.ex. programsvetsbrénnare &r anslutna).

11 Tangent, Parameterval (hdger)
VOLT ---- Svetsspanning
Prog ----- Programnummer

kW ------- Svetseffektindikator
[ p— Gasflodesméangd (alternativ)

<4 {2

Indikering, hdger
Svetsspanning, programnummer, motorstrom (tradmatningsdrift)

Z
[

13 Tryckknapp gaskontroll / spola slangpaket >se kapitel 5.1.7

14 Tryckknapp, tradinmatning

Spannings- och gasfri inmatning av tradelektroden genom slangpaketet fram till
svetsbrannaren >se kapitel 5.4.2.4.

L0 So0e

ol O2 ®
i) e (T ® i)

sec ] Superpuls@s* /Sec  seC ™\

Bild. 4.5

PR

4.4.1 Funktionsforlopp

Pos. |Symbo| |Beskrivning
1 1—7‘ Knapp Val av svetsparametrar
<

Vélj svetsparametrar, beroende pa aktiv svetsmetod och driftslage med denna knapp.

099-005507-EW506 17
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;"r)

Aggregatstyrning - Mandverdon

Pos. |Symbol [Beskrivning

2 o Signallampa, gasforstromningstid
ﬁ“ Installningsomrade 0,0 s till 20,0 s

3 Signallampa, startprogram (PstarT)
« Tradmatningshastighet: 1 % till 200 % av huvudprogrammet P,
» Korrigering av ljusbagslangden: -9,9 V till +9,9 V

4 sec Signallampa, starttid
Installningsomrade absolut 0,0 s till 20,0 s (0,1 s-steg)

5 sec Signallampa, slope-tid program Psrart p& huvudprogram P,
Installningsomréde 0,0 s till 20,0 s (0,1 s-steg)

6 Signallampa, huvudprogram (Pa)

+ Tradmatningshastighet: DV-min. till DV-max.
» Korrigering av ljusbagslangden: -9,9 V till +9,9 V

7 sec Signallampa, varaktighet huvudprogram Px
Installningsomrade 0,1 s till 20,0 s (0,1 s-steg).
Anvandning t.ex. i samband med superpulsfunktionen

8 Signallampa, férminskat huvudprogram (Pg)
« Tradmatningshastighet: 1 % till 200 % av huvudprogrammet P,
- Kaorrigering av ljusbagslangden: -9,9 V till +9,9 V

9 sec Signallampa, varaktighet forminskat huvudprogram Pg
Installningsomréde: 0,0 s till 20,0 s (0,1 s-steg).
Anvandning t.ex. i samband med superpulsfunktionen.

10 sec Signallampa, slope-tid program P, (eller Pg) pa slutprogram Pgyp
Installningsomrade: 0,0 s till 20,0 s (0,1 s-steg)
11 Signallampa, slutprogram (Pgnp)

« Tradmatningshastighet: 1 % till 200 % av huvudprogrammet P,
+ Korrigering av ljusbagslangden: -9,9 V till +9,9 V

12 sec Signallampa, varaktighet slutprogram Pgyp
Installningsomrade 0,0 s till 20,0 s (0,1 s-steg)
13 @ Signallampa, gasefterstromningstid

14 | Super- |Signallampa, Superpuls
puls | Lyser vid aktiv Superpulsfunktion.

099-005507-EW506
18 13.09.2018



ev\ﬁr) Uppbyggnad och funktion
Transport och uppstéallning

5 Uppbyggnad och funktion
A VARNING
Risk for personskada genom elektrisk spanning!
6 Kontakt med stromfdorande delar, t.ex. strémanslutningar, kan vara livsfarlig!
 lakttag sakerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!
» |drifttagning uteslutande genom personer, som férfogar over tillrackliga kunskaper gallande
hantering av stromkallor!
- Forbindelse- eller stromledningar ansluts vid frankopplat aggregat!
Las och beakta dokumentationen for alla system- resp. tillbehérskomponenter!
5.1 Transport och uppstallning
5.1.1 Kranar
A VARNING
X Risk for olyckor pga. otilldten transport av aggregat som inte kan lyftas med kran!
‘.‘ Kranlyft och upphéngning av aggregatet ar inte tillatet! Aggregatet kan falla ner och
skada personer! Handtag, remmar och fasten ar endast lampliga for transport fér hand!
« Aggregatet ar inte [ampligt for kranlyft eller upphangning!
5.1.2 Omgivningskrav
1= Maskinen maikke brukes i Igse luften ( henge etter ledning og sveisekabel) men ma bare settes
opp og brukes pa en egnet, stabilt og plant underlag!!
» Foretagaren maste sorja for ett halksékert, jamnt golv och tillracklig belysning av
arbetsplatsen.
» En saker mandvrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.
I=>> Skador pé aggregatet pa grund av nedsmutsning!
Ovanligt stora mangder damm, syror, korrosiva gaser eller &mnen kan skada aggregatet (beakta
underhallsintervallen >se kapitel 6.3).
* Undvik stora mangder rék, anga, oljedimma, slipdamm och korrosiv omgivningsluft!
5.1.2.1 Under drift
Temperaturomrade for omgivningsluften:
+ -25°C ill +40 °C (-13 °F till 104 °F)
Relativ luftfuktighet:
+ upp till 50 % vid 40 °C (104 °F)
+ upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)
5.1.2.2 Transport och férvaring
Forvaring i slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
» -30°Ctill +70 °C (-22 °F till 158 °F)
Relativ luftfuktighet
* upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)
A OBSERVERA
Risk for olyckor pga. olamplig stromkalla!
&“ Om den har tradmatarenheten drivs med en icke lamplig stromkalla kan enheten valta
—— | och darmed orsaka personskador. Férutom detta begrénsas aven systemets kapacitet.
+ Se kapitlet "Andamalsenlig anvandning" for information om lamplig
stromkalla >se kapitel 3.2.
099-005507-EW506 19
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Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
Transport och uppstéallning

5.1.3
=

A OBSERVERA

Risk for fall!
@ Om dubbeltrddmatarenheten inte placeras korrekt pa fastet, kan den falla ner, skadas
eller skada personer som foljd av fallet.
+  Stall alltid tradmatarenhetens inre fotter i de harfor avsedda ursparingarnal
- Tradmatarenhetens yttre ram maste ligga an plant mot fastet!
(se bild, del "b")
« Kontrollera att trAdmatarenheten star sakert fore varje transport och fore varje idrifttagning!
» laktta sdkerhetsinstruktionerna for transport och uppstallning samt kranlyft i stromkallans
bruksanvisning!
« Utdva inga dragkrafter pa brannarens slangpaket! Om det kan forutses att dragkrafter ej
kan undvikas, ska trddmatarenheten tas bort fran fastet!
» Vriddornsfastet far (dven med en enstaka trddmatarenhet) ej anvandas!

Bild. 5.1

Pos. |Symbol [Beskrivning

Aggregates inre fotter

Faste for trAdmatarenhet

Vriddornsfaste

Ursparingar for aggregatets fotter

G |WIN|F

Holjets yttre ram

 Stéll dubbeltrddmatarenheten sa pa fastet, att aggregatets inre fotter sitter fast ordentligt i
motsvarande ursparningar.

Kylning av svetsbrannaren

Otillrackligt frostskydd i svetsbrannarens kylvatska!

Beroende pa omgivningsvillkoren anvands olika vatskor for kylning av

svetsbrannaren >se kapitel 5.1.3.1.

Kylvatska med frostskydd (KF 37E eller KF 23E) maste kontrolleras regelbundet med avseende

pa tillrackligt frostskydd for att undvika skador pa aggregatet eller tillbehérskomponenterna.

» Kylvatskan maste kontrolleras med frostskyddsprovaren TYP 1 med avseende pa tillrackligt
frostskydd.

* Byt vid behov ut kylvatska med otillrackligt frostskydd!

20
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstéallning

= Kylmedelsblandningar!
Blandningar med andra vétskor eller anvandning av olampliga kylmedel leder till materiella
skador och férlust av tillverkarens garanti!
* Anvand endast i denna anvisning beskrivna kylmedel (Oversikt kylmedel).
* Blanda ej olika kylmedel.
* Vid byte av kylmedel maste all vatska bytas ut.
Avfallshanteringen av kylvatskan maste ske enligt myndigheternas foreskrifter och under
iakttagande av tillhérande sakerhetsdatablad.
5.1.3.1 Oversikt dver tillatna kylmedel
Kylmedel Temperaturomrade
KF 23E (standard) -10 °C till +40 °C (14 °F till +104 °F)
KF 37E -20 °C till +30 °C (-4 °F till +86 °F)
5.1.3.2 Maximal slangpaketlangd

Alla uppgifter géller hela slangpaketlangden for hela svetssystemet och ar exempel pa konfigurationer
(fran komponenter i EWM:s produktutbud med standardlangder). Var noga med att dra slangarna utan
skarpa bojningar och beakta max. transporthdjd.

Pump: Pmax = 3,5 bar (0,35 MPa)

| 2
Strémkalla Slangpaket 'rll'(rjdmataren miniDrive Svetsbrannare max.
@ 25 m/82 ft. 5 m/16 ft.
fompaid @ o T ® | @0
(20 m/65 ft.) (5 m/16 ft.) 30m
@ @ @ @ 98 ft.
25 m/82 ft. 5 m/16 ft.
Dekompakt ( rg,) ) @ @ ( m@ )
(15 m/49 ft.) (10 m/32 ft.) (5 m/16 ft.)
Pump: Pmax = 4,5 bar (0,45 MPa)
| 2
Stromkalla Slangpaket ;I}'(r;\dmataren miniDrive Svetsbrannare max.
® ® @) @) om
25 m/82 ft. 5 m/16 ft. .
Kompakt (25m ) Gm )
@ ® ® VO 40 m
(30 m/98 ft.) (5 m/16 ft.) 131 ft.
@) @) ® @) 45m
(40 m/131 ft.) (5 m/16 ft.) 147 ft.
Dekompakt
@) @) @) @) 70m
(40 m/131 ft.) (25 m/82 ft.) (5 m/16 ft.) 229 ft.
099-005507-EW506 2 1
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Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
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5.1.4 Anvisningar for placering av svetsstromsledningar
* Felaktigt placerade svetsstromledningar kan framkalla stérningar (flamtning) hos ljusbagen!

* Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan utan HF-tandning (MIG/MAG)
som ligger parallellt, ska forlaggas nara 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-6verhérning.

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

e Kabellangder principiellt inte langre &an nédvandigt. For optimala svetsresultat max. 30 m.
(Aterledarkabel + mellanslangpaket + brannarledning).

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

TIG/PLASMA
MIG/MAG

Bild. 5.2

Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!

® @

Bild. 5.3

Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
Kabellangder principiellt inte langre an nédvéandigt.
Lagg overflodiga kabellangder i meanderform.

® 1 |@

Bild. 5.4

099-005507-EW506
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstéallning

5.1.5 Vagabonderande svetsstrommar

T

A VARNING

Risk for kroppsskada p.g.a. vagabonderande svetsstrémmar!

P.g.a. vagabonderande svetsstrommar kan skyddsledare férstoéras, aggregat och

elektriska utrustningar skadas samt komponenter dverhettas, vilket kan leda till

eldsvada.

» Kontrollera regelbundet att alla svetsstromsledningar sitter fast ordentligt. Kontrollera att
elektriska forbindelser &r korrekta.

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

 Léagg 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!

Bild. 5.5

099-005507-EW506 23
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstéallning

ewn

5.1.6 Anslutning mellanslangpaket

Anslutningen gors inuti trddmatarenheten. Anslutningarna maste féras in genom dppningen pa
baksidan och slangpaketets dnda séattas fast med dragavlastningen.

Pos. [Symbol |Beskrivning
1 [L] [Stromkalla
Beakta ytterligare systemdokumentation!
Mellanslangpaket
Anslutningsnippel G%", skyddsgasanslutning
Skyddsgastillforsel till den andra svetsbrénnarcentralanslutningen
4 _@ Snabbkoppling (bl)
Blue Kylmedelstillforsel
5 @9 Snabbkoppling (réd)
Red |Kylmedelsretur
6 Anslutningskontakt, svetsstrom ,,+“
Svetsstromanslutning tradmatningsapparat
7 Anslutningskontakt 7-polig (digital)
¢ + Styrledning tradmatarenhet
8 Anslutningsnippel G¥%", skyddsgasanslutning
Skyddsgastillférsel till den forsta svetsbrannarcentralanslutningen
9 Dragavlastning

24
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstéallning

 Stick slangpaketandan genom dragavlastningen mellanslangpaket och 1as fast det genom att vrida at

hoger.

+ Stick i kabeluttaget for svetsstrom pa “anslutningskontakten for svetsstrom” och las genom att vrida at

hoger.

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

« Stick in styrledningens kabelkontakt i det 7-poliga anslutningsuttaget och Ias fast den med en
mantelmutter (Det gar bara at sticka in stickkontakten i anslutningskontakten i ett lage).

» Anslut skyddsgasledningens 6verfallsmutter till anslutningsnippeln G%4".

5.1.7 Skyddsgasforsdrjning
5.1.7.1 Instéllning av skyddsgasmangd
Saval en for lag som aven en for hog skyddsgasinstallning kan leda luft till smaltbadet, vilket i sin
tur leder till porbildning. Anpassa mangden skyddsgas till svetsuppgiften!
+ Oppna gasflaskans ventil langsamt.
+ Oppna tryckreduceringsventilen.
 SIa pa stromkallan med huvudstrombrytaren.
« Utlosa funktionen gaskontroll >se kapitel 5.1.7.2 (svestsspanning och trddmatarmotor forblir avstangd
— ingen oavsiktlig tandning av ljusbagen).
 Stall in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende p& anvandning.
Installningsanvisningar
Svetsmetod Rekommenderad skyddsgasméangd
MAG-svetshing Traddiameter x 11,5 = I/min
MIG-16dning Traddiameter x 11,5 = I/min
MIG-svetsning (aluminium) Traddiameter x 13,5 = I/min (100 % argon)
TIG Gasmunstyckets diameter i mm motsvarar I/min gasfléde
Gasblandningar som ar rika pa helium kraver en hogre gasmangd!
Enligt féljande tabell bér den berdknade gasmangden ev. korrigeras:
Skyddsgas Faktor
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16
5.1.7.2 Gastest

Bild. 5.7
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Uppbyggnad och funktion

Svetsindikering

5.1.7.3 Spola slangpaket

Bild. 5.8
5.2  Svetsindikering
Till vanster och hdger om styrningsindikeringarna finns knapparna "Parameterval” ( © ). De ar avsedda
for urval av de svetsparametrar som ska visas.
Varje tryckning pa& knappen kopplar indikeringen vidare till nasta parameter (lysdioderna bredvid knappen
anger urvalet). Nar den sista parametern uppnatts borjas om pa nytt med den forsta.
AMP . @ voLt
R B ©: -
o . - ¢
)B
Bild. 5.9
Foljande visas:
» Borvarden (fore svetsningen)
» Arvarden (under svetsningen)
+ Hallvarden (efter svetsningen)
MIG/MAG
Parameter Borvéarden Arvarden Hallvarden
Svetsstrom M M
Materialtjocklek O |
Tradmatningshastighet ) M
Svetsspanning 4] M
Svetseffekt O 4] M
TIG
Parameter Borvéarden Arvarden Hallvarden
Svetsstrém [ |
Svetsspanning | |
Svetseffekt O |
Man. elektrod
Parameter Borvarden Arvarden Hallvarden
Svetsstrom M M a
Svetsspanning 4| ™ O
Svetseffekt O M |
Vid andringar av installningen (t.ex. trddmatningshastighet) kopplas indikeringen genast om till
borvéardesinstallning.
26 099-005507-EW506
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Grundinstallningar for drift med tva trddmatarenheter (P10)

5.3

5.3.1

53.2

Grundinstallningar for drift med tva tradmatarenheter (P10)

Tradmatarenheternas styrning ar fran fabrik installd pa dubbeltrddmatningsdrift. Efter
fabriksaterstallning av styrningen eller vid fel bor denna instéllning kontrolleras och vid behov
korrigeras.

e Stall in en trddmatarenhet som master, den andra som slav.

» Tradmatarenheter med nyckelbrytare (ev. tillval) maste alltid konfigureras som master.
Specialparametern P10 bestdmmer instéllningarna fér enkel-, resp. dubbeldrift av aggregaten.
Den ligger pa de ej direkt tillgangliga menynivaerna hos trddmatarenhetens resp. svetsaggregatets
styrning.

Tilldelning av parameterinstallning och driftsatt:

P10 Betydelse

0 Enkeldrift

1 Dubbeldrift som master

2 Dubbeldrift som slave

Foljande installningar ska utféras samt kontrolleras efter varandra pa bada trddmatarenheterna (vid
kompaktaggregat pa svetsmaskinen och trddmatarenheten):

+ Aktivera menyn specialparametrar pa aggregatstyrningen, >se kapitel 5.10

« Stall in specialparameter P10 pa en tradmatarenhet (eller svetsmaskin) pa "Master” och

+ Stall in specialparameter P10 pa en annan trddmatarenhet pa "Slave”.

Installningen "Master” eller "Slave” innebar ingen funktionsskillnad. Aggregatet som ar konfigurerat som

master ar aktivt efter tillkopplingen. (Om man trycker snabbt pa avtryckaren pa det ej aktiva aggregatet
kopplar om.)

Det ar inte mojligt att svetsa med bada tradmatningsdrivningarna samtidigt.

Omkoppling mellan tradmatarenheter
P& den ej aktiva trddmatarenhetens svetsbrannare
 Snabbtryck pa avtryckaren (kort tryckning)

Omkoppling sker endast nér ingen svetsstrom flyter!

Speciella egenskaper vid drift av tva tradmatarenheter

Drift med tva tradmatarenheter mojliggér omvaxlande svetsning av olika material med ett svetsaggregat
(t.ex. svetsning av stal och CrNi).

Aggregaten kan utrustas med olika tillsatsmaterial och hartill passande skyddsgaser.

Motsvarande svetsuppgift stalls in p& trAdmatarenhetens respektive aggregatstyrning (se kapitel
"Aktivering av MIG/MAG-svetsuppgift").

Vid startprocessen indikeras senast aktivt JOB i ungefar tre sekunder pé trddmatningsstyrningen.
Darefter &r aggregatet klart fér svetsning. Startprocessen sker

+ paden som master konfigurerade styrningen efter inkopplingen
» paden som slave konfigurerade styrningen efter den férsta omkopplingen

099-005507-EW506 27
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54 MIG/MAG-svetsning
5.4.1 Anslutning svetsbrannare

> Skador pa aggregatet pga. felaktigt anslutna kylmedelsledningar!
Vid felaktigt anslutna kylmedelsledningar eller anvandning av en gaskyld svetshrannare avbryts
kylmedelscirkulationen och skador p& aggregatet kan upptrada.

* Anslut alla kylmedelsledningar korrekt!
* Rulla ut slangpaket och brannarslangpaket helt!
* Beakta maximal slangpaketlangd >se kapitel 5.1.3.2.

* Vid anvandning av en gaskyld svetsbréannare ska kylmedelscirkulationen framstallas med
hjéalp av en slangbrygga >se kapitel 9.

Fran fabrik ar centralanslutningen (Euro) forsedd med ett kapillarror for svetsbrannare med
styrspiral. Om en svetsbrannare med tradstyrningskarna anvands ar ombyggnad nodvandig.

e Svetsbrannare med traddstyrningskarna > kér med styrningsror!
e Svetsbrannare med styrspiral > kdr med kapillarror!

Motsvarande tradelektrodens diameter och typ maste antingen en traddstyrningsspiral eller
trddstyrningskarna med passande innerdiameter sattas in i svetsbrannaren!

Rekommendation:
+ Anvand tradstyrningsspiral stal for svetsning med harda, olegerade tradelektroder (stal).
« Anvand tradstyrningsspiral krom/nickel for svetsning med harda, hoglegerade tradelektroder (CrNi).

« Anvand en trdstyrningskarna, t.ex. av plast eller teflon, for svetsning eller 16dning med mjuka
tradelektroder, hoglegerade tradelektroder eller aluminiummaterial.

Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med tradstyrningskarna:
 Skjut fram kapillarroret pa tradmatningssidan mot Euro centralanslutningen och ta av det dar.
 Skjut in trddstyrningskarnans styrningsror fran Euro centralanslutningen.

« For forsiktigt in svetsbrannarens centralkontakt med fortfarande Gverlang tradstyrningskarna i Euro
centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.

« Kapa av tradstyrningskarnan med karnavklippare >se kapitel 9 kort fore trddmatarrullen.

» Lossa och dra ut svetsbrannarens centralkontakt.

« Grava av och spetsa till tradstyrningskarnan med en spetsare for tradstyrningskarnor >se kapitel 9.
Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med styrspiral:

« Kontrollera att kapillarroret sitter korrekt pa centralanslutningen!

Q
(o)

Pos. | Symbol | Beskrivning

Bild. 5.10

1 ﬁ:I: Svetsbrannare
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MIG/MAG-svetsning

Pos. |Symbol |Beskrivning
2 Svetsbrannarslangpaket
3 ‘ Anslutningskontakt 19-polig (analog)

For anslutning av analoga tillbehérskomponenter (fjarrstyrning, styrledning
svetsbrannare, osv.)

4 Svetspistolanslutning (euro- eller dinsecentralanslutning)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
5 Snabbkoppling (rod)
Red Kylmedelsretur till svetsbrannaren

6 ®_> Snabbkoppling (bld)
Blue |Kylmedelstillférsel till svetsbrannaren
« For in svetsbrannarens centralkontakt i centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.
+ Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:
Retur réd vid snabbkopplingen, rod (kylmedelretur) och
tillforsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillforsel).
| férekommande fall:

» Stick in svetshrannarens 19-poliga styrledningkontakt i det 19-poliga anslutningsuttaget (analogt) och
forregla den.

5.4.2 Tradmatning

A OBSERVERA

¢ | Risk for personskador pga. rorliga komponenter!
&) Tradmatarenheterna ar utrustade med rérliga delar som kan gripatag i hander, har,
kladesplagg eller verktyg och pa detta satt skada personer!
» Grip ej tag i roterande eller rérliga delar eller drivkomponenter!
« Hall holjets kapor resp. skyddslock stangda under drift!
—> | Risk for personskador pga. okontrollerat uttradande svetstrad!
_8_ Svetstraden kan matas med hog hastighet och trada ut okontrollerat vid felaktig eller
ofullstandig trddstyrning och harigenom skada personer!
+  Sorj for fullstandig tradstyrning fran tradspolen till svetsbrannaren fore anslutning till natet!
« Kontrollera tradstyrningen regelbundet!
« Hall alla holjets kapor resp. skyddslock stangda under drift!

5.4.2.1 Oppnatréadmatningsdriftens skyddslucka

5= For foljande arbetssteg maste trddmatningsdriftens skyddslucka 6ppnas. Skyddsluckan méste
ovillkorligen stangas igen innan arbetet paborjas.

+ Las upp och 6ppna skyddsluckan.
5.4.2.2 Sattin tradspole

/A OBSERVERA

&~ | Risk for personskador pga. ej korrekt fastsatt elektrodbobin.

9‘ En felaktigt fastsatt elektrodbobin kan lossna fran tradspolsupphéngningen, falla ner
och till féljd harav orsaka skador pé aggregatet eller skada personer.

 Satt fast elektrodbobinen pa ratt satt pa tradspolsupphangningen.

+ Kontrollera alltid att elektrodbobinen &r sakert fastsatt innan arbetet paboérjas.
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Det gar att anvanda stiftspolarna D300 av standardtyp. Vid anvandning av standardiserade
korgspolar (DIN 8559) kravs det en adapter >se kapitel 9.

Ol ®

Bild. 5.11

Pos. |[Symbol |Beskrivning

1 Medbringarstift
For fixering av tradspolen
2 Rafflad mutter

For fixering av tradspolen

» Lossa den rafflade muttern fran spolstiftet.
+ Fixera svetstradsspolen pa spolstiftet pa ett sadant séatt att medbringarstiftet hakar i spolens hal.
 Fast trddspolen med den rafflade muttern igen.
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5.4.2.3 Byt trddmatningsrullar

Bild. 5.12
Pos. [Symbol |Beskrivning
1 Vred
Med vredet fixeras lasbygeln till trAdmatningsrullarna.
2 Lasbygel
Med lasbygeln fixeras tradmatningsrullarna.
3 Tryckenhet
Fixering av spannenheten och instéllning av anliggningstrycket.
Spéannenhet
5 Tradmatningsrulle
Se tabell Oversikt trddmatningsrulle

* Vrid vredet 90° med- eller moturs (vredet hakar in).

 Fall 1asbygeln 90° utét.

» Lossa och fall upp tryckenheterna (spannenheterna med mottrycksrullar falls upp automatiskt).
« Dra av tradmatningsrullarna fran rullhallaren.

+ Valj nya tradrullar enligt tabellen "Oversikt trddmatarrullar’ och montera ater drivningen i omvand
ordningsfoljd.
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Bristfalliga svetsresultat pga. stord tradmatning!

Tradmatarrullarna maste passa till traddiametern och materialet. For att man ska kunna skilja dem
at ar trédmatarullarna fargmarkta (se tabell Oversikt tradmatarrullar). Vid anvandning av
trdddiametrar > 1,6 mm maste driften byggas om pé tradstyrningssetet ON WF 2,0-3,2MM

EFEED >se kapitel 10.

Tabell 6versikt trddmatarrullar:

Material Diameter Fargkod Notform
g mm @ tum
0,6 0,023 . ljusrosa
enfargad , -
0,8 0,030 vit
0,8 0,030
0,9 0,035 vit bla
1,0 0,040 tvafargad
Stal 1,0 0,040 o .
Rostfritt stal | 1.2 0,045 Pl rod l
Lddning 14 0,052 gron
1,6 0,060 svart V-not
2,0 0,080 enfargad or -
2,4 0,095 brun
2,8 0,110 ljusgrén
3,2 0,125 lila
0,8 0,030 vit
0,9 0,035 bla
1,0 0,040
1,2 0,045 rod
Aluminium 1,6 0,060 tvafargad svart gul
2,0 0,080 gra
2,4 0,095 brun U-not
2,8 0,110 ljusgron
3,2 0,125 lila
0,8 0,030 vit
0,9 0,035 bla
1,0 0,040
. 1,2 0,045 . rod
Rortrad 14 0.052 tvafargad gren orange
1,6 0,060 svart V-not, rafflad
2,0 0,080 gra
2,4 0,095 brun
5.4.2.4 Matatradelektrod
A OBSERVERA

Risk for personskador pga. svetstrad som trader ut ur svetsbrannaren!

% Svetstraden kan trada ut med hdg hastighet ur svetsbrannaren och skada kroppsdelar
samt ansiktet och égonen!

» Rikta aldrig svetsbrannaren mot den egna kroppen eller andra personer!

= Forslitningen av trddmatarrullarna ékas vid olampligt anliggningstryck!

* Anliggningstrycket maste stallas in patryckenheternas installningsmuttrar s, att
trddelektroden matas fram men anda passerar om tradspolen skulle vara blockerad!

e Stall in de framre rullarnas (sett i matningsriktningen) anliggningstryck hogre!
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Inmatningshastigheten kan stéllas in steglost genom att trycka pa knappen Tradinmatning och
samtidigt vrida pa ratten Tradhastighet. P& den vanstra displayen pa apparatstyrningen visas
inmatningshastigheten och pa den hogra displayen visas den aktuella motorstrommen till
trddmatningsdriften.

Beroende péa aggregatets konstruktion &ar tradmatningsdriften ev. spegelvand!

S &

D—x

(

Bild. 5.13

Pos. [Symbol |Beskrivning
Svetstrad

Tradinloppsmunstycke

Styrror

AIWIN|PF

Installningsmutter

» L&gg ut brannarens slangpaket strackt.
 Linda av svetstraden forsiktigt fran trddspolen och for in den i tradinféringsnippeln fram till tradrullarna.

« Tryck pa& inmatningsknappen (svetstraden tas upp av drivningen och férs automatisk fram till utgangen
vid svetsbrannaren >se kapitel 4.4.

Forutsattning for den automatiska tradinmatningen ar korrekt forberedelse av trddmatningen,

sarskilt i omradet vid kapillar- resp. trddmatningsroret >se kapitel 5.4.1.

« Pressningstrycket maste stallas in separat for varje sida (trddingdng/tradutgang) pa tryckenheternas
installningsmuttrar beroende pa vilket tillsatsmaterial som anvéands. Du hittar en tabell med
installningsvarden pa en dekal i narheten av trddmatningen:

Variant 1: monteringslage vanster sida Variant 2: monteringslage hoger sida
—
mild steel mild steel mild steel “ mild steel
3-35 | stainless steel 1= stainless steel [ 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing 352 brazing brazing 3= 2 brazing
2-25 | aluminium 534 aluminium 1 1 aluminium 5 = 4 aluminium 2-25
25-3 | flux-cored LN flux-cored 2 2 | flux-cored — flux-cored 25-3

Bild. 5.14

Automatiskt inmatningsstopp

Satt svetspistolen pa arbetsstycket under inmatningsprocessen. Svetstrdden matas nu in tills den stoter
pa arbetsstycket.
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5.4.2.5 Instéllning av spolbroms

Bild. 5.15

Pos. | Symbol | Beskrivning

1 Insexskruv
Faste av tradspolupphangningen och instéllning av spolbromsen

« Dra at sexkantskruven (8 mm) medurs for att 6ka bromsverkan.

Dra at spolbromsen s& hart att den inte rullar efter nar tradmatarmotorn stoppar, men ej heller
blockerar unde drift!
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5.4.3

5.4.4

5441

5.4.4.2

Definition av svetsuppgift for MIG/IMAG
Denna aggregatserie utmarker sig genom enkel mandvrering och omfattande funktioner.

 Ett stort antal svetsuppgifter (JOBs), bestdende av svetsmetod, materialtyp, traddiameter och typ av
skyddsgas, ar redan férhandsdefinierade >se kapitel 11.1.

« Erforderliga processparametrar beréknas av systemet beroende pa den installda arbetspunkten
(enknappsmandvrering via ratten for trddmatningshastighet).

* Yiterligare parametrar kan vid behov anpassas i aggregatstyrningen eller med
svetsparameterprogramvaran PC300.NET.

Aggregatserie Phoenix Expert:

Installning av svetsuppgift sker pa stromkallans styrning. Se motsvarande systemdokumentation.

Vid behov kan enbart de férdefinierade specialsvetsuppgifterna SP1 = JOB 129 / SP2 = JOB130 /
SP3 = JOB 131 véljas pa tradmatarenhetsstyrningen. Du véljer special-JOBs med en lang
knapptryckning pa tryckknappen Val av svetsuppgift. Du kopplar om mellan special-JOBs med en kort
knapptryckning.

Uppgiftsval manuell

For val av svetsuppgifter ska foljande steg utforas:

 Valj grundparametrar (materialtyp, trdddiameter och typ av skyddsgas) och svetsmetod (valj och ange
JOB-nummer med hjélp av JOB-List >se kapitel 11.1).

+ VAlj driftsatt och svetsmetod

+ Stéll in svetseffekt

+ Kaorrigera vid behov ljusbagens langd och dynamik
* Anpassa expertparametrar for specialtillampningar

Grundsvetsparameter

Till att bérja med maste anvandaren faststélla grundparametrarna (materialtyp, traddiameter och
skyddsgastyp) for svetssystemet. Dessa grundparametrar jamférs darefter med svetsuppgiftslistan
(JOB-LIST). Kombinationen av grundparametrar ger ett JOB-nummer som nu maste matas in i
aggregatstyrningen. Denna grundinstallining maste endast kontrolleras resp. anpassas vid trad- eller
gashyte.

JOB-numret kan endast andras nar ingen svetsstrom flyter.

J/

Bild. 5.16

Driftssatt

Driftsattet bestammer det med svetsbrannaren styrda processforloppet. Detaljerad beskrivning av
driftsatten >se kapitel 5.4.10.

Bild. 5.17
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5.4.4.3 Svetstyp

Med svetsmetod betecknas de olika MIG-/MAG-processerna sammanfattande.

Standard (svetsning med standardljusbage)

Beroende pa installd kombination av trddmatningshastighet och ljusbagspannig kan man har anvanda
ljusbagstyperna kortbage, dvergangsbage och spraybage for svetsning.

Pulse (svetsning med pulsbage)

Genom en malinriktad &ndring av svetsstrommen skapas strompulser i ljusbagen som leder till en 1-
droppe-per-puls-amnesévergang. Resultatet ar en i stort sett sprutfri process som ar lamplig for svetsning
av alla material, sarskilt hdglegerade CrNi-stal eller aluminium.

O Standard
Pulse
[ 7 O R&
Bild. 5.18
5.4.4.4 Svetseffekt (arbetspunkt)
Svetseffekten stalls in enligt principen enknappsmandvrering. Anvandaren kan valfritt stélla in sin
arbetspunkt som tradmatningshastighet, svetsstrom eller materialtjocklek. Den optimala svetsspanningen
for arbetspunkten beréknas av svetsmaskinen och stalls in. Vid behov kan anvéndaren korrigera denna
svetsspénning >se kapitel 5.4.4.6.
@ ? )
. J
Bild. 5.19
5.4.45 Tillbehérskomponenter till arbetspunktinstallningen
Arbetspunktsinstéllningen kan aven ske fran olika tilloehérskomponenter, t.ex. fjarrstyrningar,
specialsvetsbrannare eller robot-/industribusgrénssnitt (alternativa granssnitt fér automatisk svetsning
kravs, inte mojligt pa alla aggregat i denna serie!).
En narmare beskrivning av de olika apparaterna och deras funktioner framgar av respektive aggregats
bruksanvisning.
5.4.4.6 Ljusbagslangd
Vid behov kan ljusbagslangden (svetsspanningen) korrigeras med +/- 9,9 V fér den individuella
svetsuppgiften.
Bild. 5.20
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54.4.7

54.4.8

Ljusbagedynamik (drosseleffekt)

Med denna funktion kan ljusb&gen anpassas fran en smal, hard ljusbage med djup intrangning (positivt
varde) till en bred och mjuk ljusbage (negativt varde). Dessutom visas den valda installningen med
signallampor under rattarna.

ENTER

Bild. 5.21

superPuls

Vid superPuls kopplas fram och tillbaka mellan huvudprogrammet (PA) och det reducerade
huvudprogrammet (PB). Funktionen anvands t.ex. vid tunn plat for att malinriktat reducera
varmeintrangningen eller for att svetsa i tvAngspositioner utan pendelrérelse.

Svetseffekten kan antingen visas som medelvarde (fabriksinstélining) eller uteslutande av program A. Vid
pakopplad medelvardesindikering lyser signallamporna fér huvudprogrammet (PA) och det reducerade
huvudprogrammet (PB) samtidigt. Omkopplingen mellan de olika displayerna sker med
specialparametern P19 >se kapitel 5.10.

Bild. 5.22
Indikering Installning/Val

5 [} ;P Val av superPuls

=Y TiN- resp. frankoppla funktionen
Inkoppling

o Inkoppling av aggregatfunktion
Frankoppling

.ﬂ Frankoppling av aggregatfunktion
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5.4.5 Konventionell MIG/IMAG-svetsning (GMAW non synergic)
Andring av JOB-nummer ar endast mojligt nar ingen svetsstrom flyter.
Tradmatningshastighet och svetsspanning kan anges oberoende av varandra i tva effektomraden:
. Valj JOB 188 for tradmatningshastigheter under 8 m/min.
. Valj JOB 187 for tradmatningshastigheter 6ver 8 m/min.

Bild. 5.23
5.45.1 Instéllning av arbetspunkt (svetseffekt)
@ ? )
O
.
Bild. 5.24
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5.4.5.2 Svetseffekt (arbetspunkt)
Svetseffekten stélls in enligt principen enknappsmandvrering. Anvandaren kan valfritt stélla in sin
arbetspunkt som trddmatningshastighet, svetsstrom eller materialtjocklek. Den optimala svetsspanningen
for arbetspunkten beréknas av svetsmaskinen och stélls in. Vid behov kan anvéndaren korrigera denna
svetsspanning >se kapitel 5.4.4.6.
5.45.3 Arbetspunktinstallning valfritt via svetsstrom, materialtjocklek eller tradmatningshastighet
@ ? )
-:C..:-
-:C.':-
-:C..:-
(. J
Bild. 5.25
Anvandningsexempel (installning via materialtjocklek)
Erforderlig tradmatningshastighet &r ej kand och ska beraknas.
+ Valj svetsuppgift JOB 76 ( >se kapitel 5.4.4): material = AlMg, gas = Ar 100 %, trdddiameter = 1,2 mm.
+ Koppla om indikatorn till materialtjocklek.
» Mat materialtjockleken (arbetsstycket).
+ Stall in det uppmatta vardet t.ex. 5 mm pé aggregatstyrningen.
Detta installda varde motsvarar en bestamd trddmatningshastighet. Genom att koppla om indikatorn
till denna parameter kan tillhérande varde visas.
5 mm materialtjocklek motsvarar i detta exempel en tradmatningshastighet pa 8,4 m/min.
Uppgifter om materialtjocklek i svetsprogrammet galler som regel kélfogar i svetsposition PB och ska
betraktas som riktvarden. De kan avvika i andra svetspositioner.
5.45.4 Ljusbagslangd
Vid behov kan ljusbagslangden (svetsspanningen) korrigeras med +/- 9,9 V for den individuella
svetsuppgiften.
Bild. 5.26
5.45.5 Tillbehérskomponenter till arbetspunktinstallningen
Arbetspunktsinstéllningen kan dven ske fran olika tilloehérskomponenter, t.ex. fjarrstyrningar,
specialsvetsbrannare eller robot-/industribusgranssnitt (alternativa granssnitt for automatisk svetsning
kravs, inte mojligt pa alla aggregat i denna serie!).
En narmare beskrivning av de olika apparaterna och deras funktioner framgar av respektive aggregats
bruksanvisning.
099-005507-EW506 39

13.09.2018



Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
MIG/MAG-svetsning

5.4.6 coldArc/coldArc puls
Varmeminimerad, sprutfattig kortbage for i det narmaste deformationsfri svetsning och l6dning av tunna
platar med utmarkt fogéverbryggning.
|
Bild. 5.27
Efter aktivering av coldArc-metoden >se kapitel 5.4.4 ar egenskaperna tillgangliga:
» Mindre deformering och reducerade anlépningsféarger tack vare minimerad varmeintrangning
« Tydlig sprutreducering tack vare i stort sett effektldos &mnesoévergang
+ Enkel svetsning av rotstrangar vid alla plattjocklekar och i alla positioner
» Perfekt fogéverbryggning aven vid varierande fogbredder
* Manuella och automatiserade tillampningar
Efter aktivering av coldArc-metoden (se kapitel "Aktivering av MIG/MAG-svetsuppgift”) star dessa
egenskaper till férfogande.
Vid coldArc-svetsning maste man pa grund av de anvanda svetselektrodmaterialen vara sarskilt
noggrann med en god kvalitet hos trdédmatningen!
« Utrusta svetshrannaren och brannarslangpaketet motsvarande uppgiften! ( >se kapitel 5.4.1 och
svetsbrannarens bruksanvisning)
Denna funktion kan endast aktiveras och bearbetas med hjalp av programvaran PC300.Net!
(Se programvarans bruksanvisning)
5.4.7 forceArc /forceArc puls
Varmeminimerad, riktningsstabil och tryckstark ljusbage med djup intrangning for det 6vre effektomradet.
AN
——
Bild. 5.28
« Mindre fogoppningsvinkel genom djup intrangning och riktningsstabil ljusbage
+ Enastdende rotbildning och flankbearbetning
+ Saker svetsning dven med mycket langa trddandar (stickout)
+ Reducering av intrangningsspar
* Manuella och automatiserade tillampningar
Efter aktivering av forceArc-metoden >se kapitel 5.4.4 star dessa egenskaper till forfogande.
Liksom vid impulsljusbagssvetsning maste man vid forceArc-svetsning sorja for en sarsklid god
kvalitet hos svetsstromforbindelsen!
+ Hall svetsstromledningarna sa korta som mojligt och dimensionera ledningsareorna tillrackligt!
* Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
« Anvand svetsbrannare som ar anpassade till det htga effektomradet, om mdgjligt vattenkylda.
« Anvand svetstrad med tillracklig forkoppring vid svetsning av stal. Tradspolen bér uppvisa spolning i
lager.
Instabil ljusbage!
Ej helt avrullade svetsstromledningar kan framkalla storningar (flamtning) hos ljusbagen.
* Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
40 099-005507-EW506
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5.4.8

5.4.9

rootArc/rootArc puls
Perfekt modellerbar kortbage for latt fogoverbryggning och rotsvetsning.

B Vane

Bild. 5.29

+ Sprutreducering jamfort med standardkortbagen

* God rotbildning och séker flankbearbetning

+ Manuella och automatiserade tillampningar

Instabil ljusbage!

Ej helt avrullade svetsstromledningar kan framkalla storningar (flamtning) hos ljusbagen.

* Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!

pipeSolution

Energireducerad MAG-svetsning. Rontgensaker svetsning av pipeline- och rérledningssystem, fri fran
bindfel. Rotstrangar samt fylinads- och toppstrangar med och utan luftspalt. L&g- och hdglegerade stél

med massiva tradar.
e —

Bild. 5.30

» Rotsvetsning for platar och ror i alla positioner
* Manuella och automatiserade tillampningar
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ewm
5.4.10 Diriftséatt (funktionsforlopp)

Svetsparametrarna, t.ex. gasférstromning, fribrénning etc., &r optimalt férinstallda for ett flertal
anvandningar (kan dock anpassas vid behov).

5.4.10.1 Tecken och funktionsférklaring

Symbol |Betydelse
? Aktivera avtryckaren

Slapp avtryckaren.

Tryck pa avtryckaren (tryck in den snabbt och slapp den)

Det kommer skyddsgas

Svetseffekt

Tradelektroden matas

P |- B

Tradinforsel

~—

Tradefterbranning

Gasforstromning

Gasefterstromning

== |20 S2x )| )

2-Takt

H 2-Takt-special
RR 4-takt
"r._: 4-Takt-special
T Tid
Pstart | Startprogram
Pa Huvudprogram
Pg Forkortat huvudprogram
Penp Slutprogram
t2 Punkttid

5.4.10.2 Automatisk avstangning
Svetsmaskinen avslutar tand- resp. svetsprocessen vid
e Tandningsfel (upp till 5 s efter startsignalen flyter ingen svetsstréom).
e Ljusbagsbrott (ljusbagen avbruten langre an 5 s).

099-005507-EW506
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2-takt-drift
et 1. Lo 2. 4>:
P ¥ |
I
I —> t
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| . ' Tt
! s e —
on. f ; ﬁT no
Bild. 5.31
1.Takt
« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
» Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
« Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".
 Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.
« Koppla om till férvald trddmatningshastighet.
2.Takt
» Slapp avtryckaren.
« Tradmatningsmotorn stoppar.
+ Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avléper.
099-005507-EW506
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2-takt-drift med Superpuls

% 1. :‘.% 2. —>
T B
= @ P !
. :
1 s\ T\ :
i , : —
l < > :i < =i< t: g t
on. ; ﬁT no
Bild. 5.32
1.Takt
« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
+ Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
« Traddmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".
« Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.
» Start av superpulsfunktionen som bdrjar med huvudprogram P!
Svetsparametrarna vaxlar med de instéllda tiderna (t; och t3) mellan huvudprogram P, och det
forkortade huvudprogrammet Peg.
2.Takt
+ Slapp avtryckaren.
* Superpulsfunktionen avslutas.
« Traddmatningsmotorn stoppar.
« Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avltper.
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2-takt-special

8 | —

lg »le
<€ . P

-O-\PSTART

v

—~

v
[

ce"i. lﬁz

Bild. 5.33

1.Takt

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Pstagt fOr tiden tgay)

Slope pa huvudprogrammet P,.

2.Takt

Slapp avtryckaren.

Slope till slutprogrammet Pgyp for tiden teng.

Tradmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden avltper.

EE&I

v
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Punkter

€ 1.

>

v

-o-\P START é i t
® PEND ; ‘é

] P ~
= = ——

i) t,
on. |
Bild. 5.34

Starttiden tg. maste adderas till punkttiden t,.
1:a takten

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".

Ljusbagen tander efter att trddelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Pstart, punkttiden borjar)

Slope pa huvudprogrammet Py

Efter avslutad instélld punkttid foljer Slope till slutprogram Pepp.

Trddmatarmotorn stannar.

Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.

Gasefterstromningstiden l6per ut.

2:atakten

Slapp avtryckaren.

Nar avtryckaren slapps (takt 2) avbryts svetsningen aven fore punkttidens utgang (Slope till
slutprogram Pgpp).

46
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2-takt-special med Superpuls

I 1. > < 2. >
1 —
d PSTART E t
o— P P |
B END 1
A ] R
| Ll
. ! R :
8 T _\\_/ /" \—/ i !
I ] E ] : 1 > t
W =5
on. ¢ T o
Bild. 5.35
1.Takt
» Tryck p& avtryckaren och hall den intryckt.
» Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
« Traddmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".
 Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Psrart) fOr tiden tegr).
 Slope pa huvudprogrammet Py
» Start av superpulsfunktionen som bdrjar med huvudprogram Pa:
Svetsparametrarna vaxlar med de installda tiderna (t, och t3) mellan huvudprogram P, och det
forkortade huvudprogrammet Pg.
2.Takt
+ Slapp avtryckaren.
* Superpulsfunktionen avslutas.
+ Slope till slutprogrammet Pgyp fOr tiden teng.
« Traddmatningsmotorn stoppar.
+ Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
+ Gasefterstromningstiden avltper.
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4-takt-drift
ﬁ 1. —»f 2. ff 3re— 4— >
| —
1 ! —>
| : | >

o 5

Bild. 5.36

1.Takt

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasférstromning).
Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

Koppla om till forvald tradmatningshastighet (huvudprogram P,).

2.Takt

Slapp avtryckaren (utan verkan).

3.Takt

Tryck pa avtryckaren (utan verkan).

4. Takt

Slapp avtryckaren.

Trddmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden avltper.
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2-takt-drift med Superpuls
j——1. >l 2. ———— e 3. —pl———— 4, —>
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Bild. 5.37
1.Takt:
« Tryck p& avtryckaren och hall den intryckt.
+ Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
« Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".
« Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.
« Start av superpulsfunktionen som bdrjar med huvudprogram Pa.
Svetsparametrarna vaxlar med de instéllda tiderna (t, och t3) mellan huvudprogram PA och det
forkortade huvudprogrammet Peg.
2.Takt:
» Slapp avtryckaren (utan verkan).
3.Takt:
 Tryck p& avtryckaren (utan verkan).
4.Takt:
« Slapp avtryckaren.
» Superpulsfunktionen avslutas.
« Traddmatningsmotorn stoppar.
+ Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avltper.
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4-taktsdrift med vaxlande svetsmetoder (metodomkoppling)
>se kapitel 5.4.15 for aktivering resp. installning av funktionen.

i)

b

«—1. > |« 2. ! 3—re— 4. —
3 J Fod s
P/ W/ \n/ .
I : : i E >

LNFA 4

Bild. 5.38

1:a takten:

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasférstromning).
Tradmatningsmotorn gar med inforselhastighet.

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

Start av metodvéaxlingen bérjande med metod P,:
Svetsmetoderna vaxlar med de forprogrammerade tiderna (t, och t3) mellan den i JOBBET
deponerade metoden P, och den kontréra metoden Pg

Har en standardmetod deponerats i JOBBET kopplas alltsd permanent om mellan forst standard-
och sedan pulsmetoden. Detsamma géller i omvént fall.

2:a takten:

Slapp avtryckaren (utan verkan).

3:e takten:

Tryck pa avtryckaren (utan verkan).

4:e takten:

Slapp avtryckaren.

Superpulsfunktionen avslutas.

Trddmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden l6per ut.

Denna funktion kan aktiveras med hjalp av programvaran PC300.Net.
Se programvarans bruksanvisning.
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4-takt-special
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Bild. 5.39

1.Takt

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

+ Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

« Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

 Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram PstagrT)

2.Takt
+ Slapp avtryckaren.
 Slope pa huvudprogrammet P,.

Slope pa huvudprogram P, sker tidigast efter utgang av installd tid tsrarr resp. senast nar
avtryckaren slapps.

Véaxla till forkortat huvudprogram Pg med snabbtryck.

Med upprepat snabbtryck kan man vaxla tillbaka till huvudprogram Pa.

3.Takt

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

+ Slope till slutprogram Pgpp.

4.Takt

» Slapp avtryckaren.

« Tradmatningsmotorn stoppar.

+ Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avl6per.

b Ignorera snabbtryck (tryck kort och slapp inom 0,3 sekunder)

Om omkopplingen av svetsstrommen till férkortat huvudprogram Pg ignoreras genom snabbtryck
maste parametervardet for DV3 stallas in p&d 100% (P4 = Pg) i programférloppet.
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4-takt special med véaxlande svetsmetoder genom snabbtryck (metodomkoppling)

>se kapitel 5.4.15 for aktivering resp. installning av funktionen.
< 1. >« 2, ——————— €3I r|e— 4. —>

N

ol ;
=9 PSTART i t

PB PEND :
I T A ! | >
| i ; | Tt
8 | : m I
I :ﬂ‘d > =: <—>:<—>ﬂ< : 't

o lf: ﬁffl: JN\O0

Bild. 5.40
1:atakten

» Tryck p& avtryckaren och hall den intryckt.
* Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
« Tradmatningsmotorn gar med inforselhastighet.

 Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Pstagrt)-

2:a takten

» Slapp avtryckaren.

 Slope pa huvudprogrammet P,.

Slope till huvudprogram P, sker forst efter avslutad installd tid tsyart resp. senast nar avtryckaren

slapps.
Snabbtryckning (tryckning pa avtryckaren mindre &n 0,3 sek.) kopplar om svetsmetoden (Pg).

Har en standardmetod definierats i huvudprogrammet, vaxlar snabbtryckningen till pulsmetoden,
upprepad snabbtryckning vaxlar ater till standardmetoden, osv.

3:e takten

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Slope till slutprogram Pgpp.

4:e takten

« Slapp avtryckaren.

« Tradmatningsmotorn stoppar.

 Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden l6per ut.

Denna funktion kan aktiveras med hjalp av programvaran PC300.Net.
Se programvarans bruksanvisning.
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4-takt special med vaxlande svetsmetoder (metodomkoppling)
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Bild. 5.41
1:e takten
« Tryck p& avtryckaren och hall den intryckt.
+ Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
« Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".
« Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Psrart fOr tiden tggq).
2:a takten
» Slapp avtryckaren.
+ Slope pa huvudprogrammet Pa.
« Start av metodvéaxlingen bdrjande med metod Pa:
Svetsmetoderna vaxlar med de forprogrammerade tiderna (t, och t3) mellan den i JOBBET
deponerade metoden P, och den kontréra metoden Pg.
Har en standardmetod deponerats i JOBBET kopplas alltsd permanent om mellan forst standard-
och sedan pulsmetoden. Detsamma géller i omvant fall.
3:e takten
« Aktivera avtryckaren.
» Superpulsfunktionen avslutas.
» Slope i slutprogrammet Pgyp fOr tiden tepg.
4:e takten
+ Slapp avtryckaren.
- Tradmatarmotorn stoppar.
+ Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden l6per ut.
>se kapitel 5.4.15 for aktivering resp. installning av funktionen.
Uteslutande vid aggregatvarianter med pulsbagssvetsmetod.
Denna funktion kan aktiveras med hjalp av programvaran PC300.Net.
Se programvarans bruksanvisning.
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4-takt-special med Superpuls
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Bild. 5.42

1.Takt

Tryck pd avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Psragt fOr tiden tg)-

2.Takt

Slapp avtryckaren.
Slope pa huvudprogrammet PA

Start av superpulsfunktionen som bérjar med huvudprogram Pa:
Svetsparametrarna vaxlar med de instéllda tiderna (t, och t3) mellan huvudprogram P, och det
forkortade huvudprogrammet Peg.

3.Takt

Aktivera avtryckaren
Superpulsfunktionen avslutas.
Slope i slutprogrammet Pgyp fOr tiden tepg.

4.Takt

Slapp avtryckaren.

Trddmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden avltper.
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5.4.11 MIG/MAG-programforlopp (lage "Program Steps")
Vissa amnen, t.ex. aluminium behodver speciella funktioner for att svetsningen skall vara saker och av hdg
kvalitet. Har anvands driftséttet 4-takt-special med foljande program:
« Startprogram Psrart (forhindrar kalla stéallen vid fogbdrjan)
* Huvudprogram P, (kontinuerlig svetsning)
+ Forkortat huvudprogram Pg (medveten varmereduktion)
* Slutprogram Pgyp) (férhindrar &ndkratrar genom medveten varmereduktion)
Programmen innehdller bland annat parametrar som trddmatningshastighet (arbetspunkt), korrigering av
ljusbagslangden, slope-tider, programmets varaktighet osv.

A
|

PSTART
p— @

LS N

Bild. 5.43

| varje JOBB kan bestdmmas separat for start-, det forkortade huvud- och slutprogrammet, om vaxling till
pulsmetoden ska ske.

Dessa egenskaper sparas med JOBBET i svetsaggregatet. S& ar pulsmetoden aktiverad fran fabrik under
slutprogrammet i alla forceArc JOBB.

>se kapitel 5.4.15 for aktivering resp. instéllning av funktionen.

5.4.11.1 Aktivering av programférloppsparametrarna

(ENTER )

Bild. 5.44
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5.4.11.2 MIG/MAG-parametertversikt
Psrtart, Pg, 0ch Pgeyp ar relativprogram fran fabrik. De ar procentuellt beroende pa
huvudprogrammets Patrddmatningsvarde. Dessa program kan vid behov dven stéllas in absolut
(se installning specialparameter P21).

(13-9 e

sec Superpuls
Bild. 5.45
Grundlaggande parameter
Pos |Betydelse /forklaring Installningsomrade
1 | Gasforstromningstid 0,0still 20,0 s
2 | Pstart: Tradhastighet, relativ 1% till 200%
Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9v
3 |Tid 0,0still20,0s
4 | Slopetid frAn Pgragr till Pa 0,0still 20,0 s
5 |Pa Tradhastighet, absolut 0,5 m/min till 25 m/min
6 | Tid (punkttid och superpuls) 0,01 still 20,0 s
7 | Pg: Tradhastighet, relativ 1% till 200%
Korrigering av ljusbagslangden, relativ -9,9V till +9,9v
8 |Tid 0,01 still 20,0 s
9 | Slopetid fran Py till Penp 0,0still20 s
10 | Penp: Tradhastighet, relativ 1% till 200%
Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9v
11| Tid (superpuls) 0,0still20s
12 | Gasefterstromningstid 0,0still20 s
13| superPuls Till / Fran
5.4.11.3 Exempel heft-svetsning (2-takt)
| P,
' Tt
Bild. 5.46
Grundlaggande parameter
Svetsparametrar Betydelse / forklaring Installningsomrade
GASstr Gasforstromningstid 0,0s till 20,0s
GASend: Gasefterstromningstid 0,0s till 20s
RUECK Efterbranningslangd 2 till 500
Huvudprogram "P,"
Svetsparametrar Betydelse / forklaring Installningsomrade
Installning av tradmatningshastighet

099-005507-EW506
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5.4.11.4 Exempel aluminium-heft-svetsning (2-takt-special)
A

PSTART

P,

Bild. 5.47

Grundlaggande parameter

Svetsparametrar | Betydelse / forklaring Installningsomrade
GASstr Gasforstromningstid 0,0s till 20,0s
GASend: Gasefterstromningstid 0,0s till 20s

RUECK Efterbranningslangd 2 till 500

Start-program "Pgstart”

Svetsparametrar | Betydelse / forklaring Installningsomrade
DVstart Tradmatningshastighet 0% till 200%

Ustart Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9Vv
tstart Tid 0,0s till 20s

Huvudprogram "Pj

Svetsparametrar | Betydelse / forklaring Installningsomrade
Installning av trdédmatningshastighet
Andkraterprogram "Pgyp"
Svetsparametrar | Betydelse / forklaring Installningsomrade
DVend Tradmatningshastighet 0% till 200%
Uend Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9Vv
tend Tid 0,0s till 20s

099-005507-EW506
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5.4.11.5 Exempel, aluminium-svetsning (4-takt-special)

A

PSTART

P [ B |

PEND

Bild. 5.48

Grundlaggande parameter

Svetsparametrar Betydelse / forklaring Installningsomrade
GASstr Gasforstromningstid 0,0s till 20,0s
GASend: Gasefterstromningstid 0,0s till 20s

RUECK Efterbranningslangd 2 till 500

Start-program "Pstagrt

Svetsparametrar Betydelse / forklaring Installningsomrade
DVstart Tradmatningshastighet 0% till 200%

ustart Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9Vv

tstart Tid 0,0s till 20s
Huvudprogram "P,"

Svetsparametrar Betydelse / forklaring Installningsomrade

Forkortat huvudprog

Installning av trddmatningshastighet
ramm "Pg"

Svetsparametrar Betydelse / forklaring Installningsomrade
DV3 Tradmatningshastighet 0% till 200%
U3 Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9Vv

Andkraterprogram "Penp”

Svetsparametrar Betydelse / forklaring Installningsomréade
tSend Slopetid fran P, eller Pg till Penp 0,0s till 20s

DVend Tradmatningshastighet 0% till 200%

Uend Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9Vv

tend Tid 0,0s till 20s
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5.4.11.6 Exempel, synliga fo

A
|

gar (4-takt-superpuls)

PSTART

.

Bild. 5.49

- >

t

Grundlaggande parameter

Svetsparametrar |Betydelse /forklaring Installningsomrade
GASstr Gasforstromningstid 0,0s till 20,0s
GASend: Gasefterstromningstid 0,0s till 20s

RUECK Efterbranningslangd 2 till 500

Start-program "Pgstart”

Svetsparametrar |Betydelse /forklaring Installningsomrade
DVstart Traddmatningshastighet 0% till 200%

ustart Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9Vv
tstart Tid 0,0s till 20s
Huvudprogram "P,"

Svetsparametrar |Betydelse /forklaring Installningsomrade
tS1 Slopetid fran Pgragr till Pa 0,0s till 20s

DV3 Installning av trddmatningshastighet 0% till 200%

t2 Tid 0,1s till 20s

tS3 Slopetid fran Pg till P, 0,0s till 20s
Forkortat huvudprogramm "Pg"

Svetsparametrar |Betydelse / forklaring Installningsomrade
tS2 Slopetid fran P till Pg 0,0s till 20s

DV3 Tradmatningshastighet 0% till 200%

U3 Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9V

t3 Tid 0,1s till 20s
Andkraterprogram "Pgyp"

Svetsparametrar |Betydelse /forklaring Installningsomrade
tSend Slopetid fran P4 eller Pg till Penp 0,0s till 20s

DVend Trddmatningshastighet 0% till 200%

Uend Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9Vv

tend Tid 0,0s till 20s

099-005507-EW506
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5.4.12 L&age huvudprogram A
Olika svetsuppgifter eller Iagen pa ett arbetsstycke kraver olika svetseffekter (arbetspunkter) eller
svetsprogram. | vart och ett av de upp till 16 programmen sparas foljande parametrar:
* Driftsatt
+ Svetstyp
+ superPuls (TILL/FRAN)
« Tradmatningshastighet (DV2)
* Spanningskorrigering (U2)
* Dynamik (DYN2)
Anvandaren kan andra huvudprogrammens svetsparametrar med féljande komponenter.
2 E
£ |5 T S
— o ho} e X
s | L e | e 2 &
— — = 4
o g % © GE) a < g =
« T = 0 % 5 < = =
_— o +— = © .
3|6 S Sl 25| = |8.] &
> ) o a) n n [ n S a
M3.71 ) PO ,
Styrning for trdédmatarenhet ja P1..15 1a
R20 i i PO , ja )
Fjarrstyrning ja nej PL o nej ia? nej
R40 i i . _ ja )
Fjarrstyrning ja nej PO nej ja nej nej
R50 i i PO ,
Fjarrstyrning 1a e 1751 15 1a
PC 300.NET ) PO ja nej
Programvara ne P1 15 ia
Up / Down ] i PO , ja .
= a ne ne ne
Svetsbrannare ] ] P19 J nej ]
2 Up / Down ) i PO _ ja )
Svetsbrannare 1a e 1751 15 nej nej nej
PC1 ) i PO _ ja .
Svetsbrannare ja e 71 15 nej nej nel
PC 2 ) PO , ja )
Svetsbrannare 1a PL_15 nej nej nej
1) vid korrigeringsdrift, se specialparameter "P7 - Korrigeringsdrift, gransvardesinstallining"
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Exempel 1: Svetsa arbetsstycken med olika plattjocklek (2-takt)

P
I A9
P
| P, .
PAO

t

Bild. 5.50

Exempel 2: Svetsa olika positioner pa ett arbetsstycke (4-takt)
A PA1
|
Py
PA3 PA3
P P
P
Pas
L,
t
Bild. 5.51

Exempel 3: Aluminiumsvetsning av olika plattjocklek (2- eller 4-takt-special)

A
|

Y

Bild. 5.52

Upp till 16 program (Pag till Pass) kan definieras.

| varje program kan en arbetspunkt (trdsmatningshastighet, korrektur av ljusbagslangden,
dynamik/drosseleffekt) fastlaggas.

Program PO bildar ett undantag: Har sker arbetspunktsinstallningen manuellt.

Andringar av svetsparametrarna sparas genast!

5.4.12.1 Val av parametrar (program A)
Andring av svetsparametrarna kan bara goras da nyckelstrombrytaren star i lage "1".

Bild. 5.53

Val av programnummer.
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5.4.13 MIG/MAG standardbrannare
MIG-svetsbrannarens avtryckare ar principiellt avsedd for start och stopp av svetsprocessen.
Mangverdon | Funktioner

H Avtryckare + Start/ stopp av svetsningen

Dessutom ar, allt efter aggregattyp och styrningskonfiguration, ytterligare funktioner méjliga
genom att trycka pa avtryckaren >se kapitel 5.10:

»  Omkoppling mellan svetsprogram (P8).

* Programaktivering fore svetsstarten (P17).

* Omkoppling mellan impuls- och standardsvetsning vid driftssattet 4-takt-special.
«  Omkoppling mellan tradmatningsenheter vid dubbeldrift (P10).

5.4.14 MIG/MAG-specialsvetsbrannare

Funktionsbeskrivningar och kompletterande anvisningar framgar av respektive svetsbrannares
bruksanvisning!

5.4.14.1 Program- och up-/down-drift

i' Programm

Up / Down

Bild. 5.54

Pos. | Symbol | Beskrivning

A]r=____ Omkoppling av program eller JOBB

1 @ Omkopplare svetsbrannarfunktion (specialsvetsbrannare kravs)
Nuwioem-—-— Steglos instélining av svetseffekten.

5.4.14.2 Omkoppling mellan Push/Pull och mellandrift
A VARNING

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!
6 For att undvika personskador och skador pa aggregatet far aggregatet endast repareras
resp. modifieras av sakkunniga, kvalificerade personer!
Garantin upphor att gélla vid obehdoriga ingrepp!
« Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!
Risker pa grund av att test inte genomforts efter andring!
6 Fore ateruppstart ska ovillkorligen en "Inspektion och test under drift" genomforas
enligt IEC/SS-EN 60974-4 "Bagsvetsutrustning — Aterkommande kontroll och provning"!
» Genomfor test enligt IEC/DIN EN 60974-4!

Stickkontakterna befinner sig direkt pa kretskortet M3.7X.

Stickkontakt Funktion
pa X24 Drift med Push/Pull-svetsbrannare (fabriksinstéllning)
pa X23 Drift med mellandrift
62 099-005507-EW506
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5.4.15 Expertmeny (MIG/MAG)

| expertmenyn finns instéllbara parametrar som inte kraver nagra regelbundna anpassningar. Antalet
parametrar som visas kan begransas t.ex. genom en avaktiverad funktion.

5.4.15.1 Val

|
T

w
il
e
L e L e
iy

T T
oe

Bild. 5.55

Indikering Installning/Val

b 1| |Tradefterbranningstid >se kapitel 5.4.15.2
u L Hogre varde > mer tradefterbranning
R Lagre varde > mindre tradefterbranning

_ & Instélining JOB-beroende programbegransning/n-takt >se kapitel 5.4.15.3
AU =S5 B . — ingen JOB-beroende programbegransning
2-9----—--- JOB-beroende programbegréansning till max. aktiverbara program

v Uteslutande vid aggregatvarianter med pulsbagssvetsmetod.

’q; ": Byte av svetsmetod (metodomkoppling)

L Vid aktiverad funktion vaxlas svetsmetoden mellan standardljusbagssvetsning och
pulsb&gssvetsning. Omkopplingen sker antingen med ett snabbtryck p& avtryckaren (4-
takt-special) eller genom aktiverad superPuls-funktion (byte mellan program P, och Pg).
——————— Funktionen pé&kopplad.

------- Funktionen frankopplad.

’C' 5 Pulsbégssvetsmetod (program Pgsragrt)
- Pulsbagssvetsmetoden kan aktiveras i startprogrammet (Psrary) i driftsatten 2-takt-
special och 4-takt-special.
——————— Funktionen pé&kopplad.
——————— Funktionen frankopplad.
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Indikering Installning/Val

Fp E Pulsbégssvetsmetod (program Pgyp)
- Pulsbagssvetsmetoden kan aktiveras i slutprogrammet (Pgyp) i driftsatten 2-takt-special
och 4-takt-special.
——————— Funktionen p&kopplad.
------- Funktionen frankopplad.

A Uteslutande vid aggregatvarianter med pulsbagssvetsmetod.

r Tandart (MIG/MAG)
un Anvéandning: Sprutfattig tdndning t.ex. vid aluminium- och krom/nickel-material.
0= Konventionell ljusbagstandning

e Ljusbagstandning med tradreversering for Push/Pull-anvandningar

e Ljusbagstandning med tradreversering for icke Push/Pull-anvandningar

]
!

‘,: SE Slopetid (huvudstrom till sdnkstrém)

‘,: S_:li Slopetid (sénkstrom till huvudstrom)

5.4.15.2 Tradefterbranning

Parametern trddefterbranning forhindrar att tradelektroden branner fast i svetsbadet eller kontaktroret i
slutet av svetsprocessen. Vardet ar optimalt forinstallt for manga tillampningar (kan dock anpassas vid
behov). Det instéllbara vardet star for tiden tills stromkallan stanger av svetsstrommen efter att
svetsprocessen har stoppats.

Svetstradens beteende Installningsanvisning
Tradelektroden branner fast i sméltbadet. Oka vardet
Tradelektroden branner fast i kontaktroret eller stor kulbildning Minska vardet

vid tradelektroden

64
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5.4.15.3 Programbegransning
Med den JOB-beroende programbegransningen kan antalet aktiverbara program i det aktiverade
JOBBET begransas till (2...9). Denna installning kan géras individuellt for varje JOB. Dessutom finns —
historiskt vuxet — aven mojligheten att géra en "generell programbegransning"”. Denna stélls in med
specialparametern P4 och galler for alla JOB, vid vilka ingen JOB-beroende programbegransning stallts
in (se beskrivning specialparametrar).
Dessutom finns majligheten till driftsétt "Special-4-takt special (n-takt)", nér specialparameter 8 &r kopplad
pa 2. | detta fall (JOB-beroende programomkoppling ar pakopplad och specialparameter 8=2 och 4-takt-
special) kan man i huvudprogrammet koppla om till nasta program med ett snabbtryck pa avtryckaren (se
beskrivning specialparametrar).

5,5 TIG-svetsning

5.5.1 Anslutning svetsbrannare
TIG-svetsbrannare for anslutning till en Eurocentralanslutning kan anvandas i tva utféranden:
» TIG-kombisvetsbrannare ansluts till tradmatarenhetens Eurocentralanslutning och till
stromkallans svetsstromsanslutning (-).

e TIG-svetsbrannare i utférandet (EZA) ansluts enbart till trAdmatarenhetens
Eurocentralanslutning. For detta andamal maste mellanslangpaketets svetsstromsledning vara
forbunden med svetsstromsanslutningen (-) pa aggregatets baksida!

—1

|

r

)

2aol
3)

®—

Bild. 5.56

Pos. |Symbol |Beskrivning

1 !! Svetsbrannare
2

Svetsbrannarslangpaket

Svetspistolanslutning (euro- eller dinsecentralanslutning)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.

4 Snabbkoppling (réd)
Red Kylmedelsretur till svetsbrannaren

5 @_> Snabbkoppling (bl&)
Blue |Kylmedelstillférsel till svetsbrannaren

6 == |Anslutningskontakt, svetsstrom "-"
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Pos. |Symbol [Beskrivning
*  TIG-svetsning: Svetsstrémanslutning for svetsbrannare.
7 L] [Stromkalla
Beakta ytterligare systemdokumentation!

« For in svetsbréannarens centralkontakt i centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.

« Stick in kombibrannarens svetsstromskontakt i anslutningsuttaget for svetsstrom (-) och las genom att
vrida at hoger (endast vid varianten med separat svetsstromsanslutning).

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

5.5.2 Uppgiftsval manuell

Bild. 5.57

5.5.2.1 Strominstallning manuell

Bild. 5.58
5.5.3 TIG-ljusbagetandning
5.5.3.1 Liftarc
a) b) c) $
| | | | | |
Bild. 5.59

Ljusbagen tands i och med beroringen 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 instélld driftsatt, till den
instéllda start- resp. huvudstrémmen.

c) Lyft upp svetsbrénnaren och svang den till normallage.

Avsluta svetsning: Slapp avtryckaren eller tryck/slapp, beroende pa valt driftsatt.
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5.5.4 Driftsatt
5.5.4.1 Tecken oc

(funktionsforlopp)
h funktionsférklaring

Betydelse

Aktivera avtryckaren

Slapp avtryckaren.

Tryck pa avtryckaren (tryck in den snabbt och slapp den)

Det kommer skyddsgas

Svetseffekt

Gasforstromning

Gasefterstromning

n 2-Takt
H 2-Takt-special
W | 4-takt
'ﬁ—: 4-Takt-special
T Tid
Pstart | Startprogram
Pa Huvudprogram
Ps Forkortat huvudprogram
Peno | Slutprogram
tS1 | Slopetid fran PSTART till PA

5.5.4.2 Automatisk avstangning
Svetsmaskinen avslutar tand- resp. svetsprocessen vid

e Tandningsfel (upp till 5 s efter startsignalen flyter ingen svetsstréom).

e Ljusbagsbrott (ljusbagen avbruten langre an 5 s).
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2-takt-drift
1.

N
11 P, §
. ‘ ; R > ¢
N X
Bild. 5.60
Val
Ml e s Ti
+ Valj driftssatt 2-takt J1.
1.Takt
» Tryck p& avtryckaren och hall den intryckt.
* Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Ljusbagetandningen sker med Liftarc.
* Svetsstrom flyter med forvald instéllning.
2.Takt
» Slapp avtryckaren.
 Ljusbagen slocknar.
* Gasefterstromningstiden avléper.
2-takt-special
< 1. > 2. —»
4\ 2\ f
ol X
t
/"
f e Pow |
\ ' _! : >4
o '
oo no
Bild. 5.61
Val
» Valj driftssatt 2-takt-special H
1.Takt
« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
» Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Ljusbagetandningen sker med Liftarc.
» Svetsstrom flyter med férvald installning i startprogram “Pstart".
» Efter startstromtidens “tstart” slut foljer svetsstromdkningen med installd Upslopetid “t“ till
huvudprogrammet “P,".
2.Takt
» Slapp avtryckaren.
* Svetstrommen sjunker med Down-Slope-tiden “t* till slutprogrammet “Penp”.
» Efter slutstrémtidens "tenp” slut slocknar ljusbagen.
» Gasefterstromningstiden aviéper.
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4-takt-drift

2.—— e 3Me—— 4 —>

AN

v

. Lt
| P, L
e > < »
LN &
Bild. 5.62
Val
. Vit
+ VAlj driftssatt 4-takt L.
1.Takt
« Tryck p& avtryckaren och hall den intryckt.
+ Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Ljusbagetandningen sker med Liftarc.
* Svetsstrom flyter med forvald instéllning.
2.Takt
+ Slapp avtryckaren (utan verkan)
3.Takt
+ Tryck p& avtryckaren (utan verkan)
4. Takt
» Slapp avtryckaren.
 Ljusbagen slocknar.
» Gasefterstromningstiden avltper.
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4-takt-special

1. —>{« 2. Pe— 3 —>1 4. —>
¥\ A\ 2O\ ¥\ A
il :
T E Vt
P. 5
PSTART PB :
11 y Pow'
e — "t
i) )
o no
Bild. 5.63
Val
"wu
+  Va&lj driftsatt 4-takt special ' .
1:a takten

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

Ljusbagetandningen sker med Liftarc.

» Svetsstrom flyter med forvald instéllning i startprogram "Pstart"-

2:a takten

» Slapp avtryckaren.

 Slope pa huvudprogrammet "P,".

Slope till huvudprogram P, sker tidigast efter avslutad instéalld tid tsrarr, resp. senast da
avtryckaren slapps.

Véaxla till forkortat huvudprogram Pg med snabbtryck. Med upprepat snabbtryck kan man véxla
tillbaka till huvudprogram Pa.

3:a takten

» Aktivera avtryckaren.

» Slope till slutprogram "Pgnp".

4:a takten

» Slapp avtryckaren.

» Ljusbagen slocknar.

» Gasefterstromningstiden avltper.
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55,5 TIG-programférlopp (lage "Program Steps")

Grundlaggande parametrar

@/03
ec Superpuls @

Bild. 5.64

Pos. |Betydelse/forklaring Installningsomrade
1 Gasforstromningstid Ostill0,9s
2 PSTART
Startstrém 0 % till 200 %
3 Tid (startprogram) 0 s till 20s
4 Slope-tid fran Pgragr till Pa 0 s till 20s
5 Pa (Huvudprogram)
Svetsstrém, absolut 5 Atill 550 A
6 Tid (Pa) 0,01still20,0s
7 Ps (Reducerat huvudprogram)
Svetsstréom 1 % till 100 %
8 Tid (Reducerat huvudprogram) 0,01still 20,0 s
9 Slope-tid fran Patill Penp Ostill20s
10 Penp (Slutprogram)
Svetsstrom 1 % till 100 %
11 Tid (Slutprogram) Ostill20 s
12 Gasefterstréomningstid 0still20 s
13 superPuls Till/Fran

PstarT, Pe OCh Pgyp ar relativa program, vars svetsstromsinstéliningar ar procentuellt beroende av den

generella svetsstromsinstallningen.

Man. elektrodsvetsning
Uppgiftsval manuell

5.6
5.6.1

Bild. 5.65
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Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
Man. elektrodsvetsning

5.6.1.1 Strominstalining manuell

5.6.2 Arcforce

Bild. 5.67

Installning:

* Negativa varden: rutila elektrodtyper

» Varden kring noll: basiska elektrodtyper
» Positiva varden: cellulosa elektrodtyper

5.6.3 Hotstart
Funktionen varmstart (hotstart) sorjer for saker tandning av ljusbagen och tillracklig uppvarmning av det
annu kalla grundmaterialet vid starten av svetsningen. Tandningen sker med 6kad stromstyrka (hotstart-
strdm) under en bestamd tid (hotstarttid).
Parameterinstalining >se kapitel 5.4.15.
14 .g. A= Hotstartstrom
= Hotstarttid
= Huvudstrém
= Strom
>t = Tid

kO

Bild. 5.68

5.6.4 Antistick

Us Antistick férhindrar att elektroden fastnar.

Om elektroden skulle brénna fast trots Arcforce kopplar aggregatet
automatiskt om till minimalstrom inom ca 1 s. Utglddgningen av
elektroden forhindras. Kontrollera instéllningen av svetsstrommen och
korrigera den for den aktuella svetsuppgiften!

Antistick

Bild. 5.69
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ev\ﬁr) Uppbyggnad och funktion
Fjarrmandvrering

5.6.5 Oversikt parametrar

sec Superpuls sec sec
Bild. 5.70
Grundlaggande parametrar
Pos. |Betydelse/forklaring Installningsomrade
1 Svetsstréom 5 A till maximal svetsstrém
2 Hotstarttid 0till20 s
3 Hotstartstrom 0 till 200 %

Hotstartstrommen ar procentuellt beroende av den valda svetsstrommen.

5.7 Fjarrmandévrering

Fjarrstyrningarna ansluts, beroende pa utforandet till det 19-poliga
fjarrstyrningsanslutningsuttaget (analogt) eller det 7-poliga fjarrstyrningsanslutningsuttaget
(digitalt).

Las och beakta dokumentationen for alla system- resp. tillbehdrskomponenter!

5.8  Granssnitt for automatisering
A VARNING

6 Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

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

Garantin upphdr att galla vid obehériga ingrepp!

» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

=5 Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och stromkallan skadas!
» Tillbehorskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas néar
svetsaggregatet ar avstangt.
« Utforliga beskrivningar framgéar av motsvarande tillbeh6rskomponents bruksanvisning!
* Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av stromkallan.
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Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
Atkomststyrning

5.8.1 Anslutningskontakt for fjarrmandvrering, 19-polig
)

A G PE
c (= +10V
D (=—0-10V
G ov
(= BRT
=10V __ |
~
. CODE DV
(= CODEUS_
~  BRT
\
~__ PP-Motor -
~__PP-Motor +
N
Bild. 5.71
Stift Signalform Benamning
A Utgang Anslutning for PE kabelavskadrmning
C Utgang Referensspanning for potentiometer 10 V (max. 10 mA)
D Ingang Ledspanningstandard (0 V—10 V) — trddmatningshastighet
E Utgang Referenspotential (0 V)
FIS Ingang Svetseffekt Start/Stop (S1)
G Ingang Ledspanningstandard (0 V-10 V) — korrigerings av ljusbagslangden
P Ingang Aktivering av ledspanningsstandard for tradmatningshastighet (S2)
For aktivering satts signalen pa referenspotential 0 V (Pin E)
R Ingéng Aktivering av ledspanningsstandard for korrigering av ljusbagslangden (S3)
For aktivering satts signalen pa referenspotential 0 V (Pin E)
u/nv Utgang Matningsspénning Push/Pull-svetsbrannare

5.9 Atkomststyrning

Som en sakerhet mot obehdrig eller oavsiktlig justering av svetsparametrarna pa aggregatet gar det att
lasa styrningens inmatningsniva med en nyckelstrombrytare.

I nyckellage 1 ar alla funktioner och parametrar oinskrankt installbara.

I nyckellage 0 ar foljande funktioner och parametrar inte instéllbara:

* Ingen omstéllning av arbetspunkten (svetseffekt) i programmen 1-15.

* Ingen andring av svetsmetoden, driftsattet i programmen 1-15.

* Svetsparametrarna kan visas men inte férandras i styrningens funktionsférlopp.
» Ingen omstéllning av svetsuppgifterna (Block-JOB-drift P16 &r majlig).

* Ingen andring av specialparametrar (férutom P10) — nystart behovs.

5.10 Specialparametrar (ytterligare instéllningar)
Specialparametrar (P1 till Pn) anvénds for kundspecifik konfigurering av aggregatets funktioner. Detta ger
anvandaren maximal flexibilitet for att optimera instéliningarna motsvarande sina behov.

Dessa installningar gors inte omedelbart pa aggregatstyrningen, da en regelbunden instéllning av
parametrarna i regel inte ar nodvandig. Antalet specialparametrar som kan aktiveras kan avvika fran de i
svetssystemet anvanda aggregatstyrningarna (se motsvarande standardbruksanvisning).

Specialparametrarna kan vid behov aterstéllas till fabriksinstallningarna >se kapitel 5.10.2.
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ev\ﬁr) Uppbyggnad och funktion
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.10.1 Parameterval, - &ndra och spara

[P i

P30— o= )
_ 7

Bild. 5.72

Indikering Instéllning/Val
’C' { Ramptid trddinmatning/tradreversering
/ 0=------ Normal inmatning (10 s ramptid)
1= Snabb inmatning (3 s ramptid) (fabriksinstallning)

’C' =7 Sparra program "0"
[ I e R — PO godkant (Fran fabrik)
| R —— PO sparrat

Fp ] Indikeringslage for up/down-svetsbrannare med ensiffrig 7-segmentdisplay (ett par
) knappar)

0 =--mmmm- Normal indikering (fran fabrik) programnummer/svetseffekt (0-9)

1=-emee Véxlande indikering programnummer/svetstyp

L’l' Programbegréansning
Program 2 till max 15
Fran fabrik: 15

5 Specialforlopp i driftsétten 2- och 4-takt special
R normal (hittillsvarande) 2Ts/4Ts (Fran fabrik)

1= TM3-forlopp for 2Ts/4Ts
Godkannande special-JOBB SP1-SP3
0=--—---- inget godkannande (Fran fabrik)

R godkannande av Sp1-3

Q| (| [q [
Oy

] Korrigeringsdrift, gransvardesinstallning
! 0 =----- Korrigeringsdrift frankopplad (Fran fabrik)
1=- Korrigeringsdrift inkopplad

LED "Huvudprogram (PA)" blinkar

|’Ci Ej Programomkoppling med standardsvetsbrénnare

0=---—-- ingen programomkoppling (Fran fabrik)
1=-mme- Special 4-takt
R Special 4-takt special (n-takt aktiv)
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Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
Specialparametrar (ytterligare installningar)

Indikering Installning/Val
Fp 55 AT och 4Ts-snabbtryckstart
=1 0= ingen 4-takt snabbtryckstart (Fran fabrik)
1= 4-takt snabbtryckstart mojlig
Fp 11 Enkel- eller dubbeltrddmatningsdrift
UBEE 5 B o e p— Enkeldrift (Fran fabrik)
1= Dubbeldrift, detta aggregat ar "master"
e Dubbeldrift, detta aggregat ar "slave”
Fp 11 ATs-Tipptid
1 0=----- Snabbtryck frankopplat
1= 300 ms (Fran fabrik)
2 = memmee 600 ms
[Fr_—;-i JOB-listomkoppling
c 0= uppgiftsorienterad JOB-lista
1= real JOB-lista (Fran fabrik)
2 = eeeee- real JOB-lista och JOB-omkoppling aktiverad dver tillbehor

L

Nedre gréans JOB-fjarromkoppling
Funktionsbrannarens JOB-omrade (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Nedre grans: 129 (fabriksinstallning)

...._
X

Ovre grans JOB-fjarromkoppling
FunktionsbrannarensJOB-omrade (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Ovre grans: 169 (fabriksinstallning)

HOLD-funktion

@ Q) [ [ [ (O
N

0=----- Hallvardena visas ej
1= Hallvardena visas (Fran fabrik)
;E Block-JOB-drift
! 0=---- Block-JOB-drift e] aktiv (Fran fabrik)
1= - Block-JOB-drift aktiv
17 Programaktivering med standardsvetsbrénnarens avtryckare
U 0= ingen programaktivering (Fran fabrik)
1= Programaktivering majlig
[ED Omkoppling av driftsatt/svetsmetod med trddmatarenhetens styrning
! 0= Omkoppling av driftsatt/svetsmetod med trdédmatarenhetens styrning i program
0 (fran fabrik).
1=---- Omkoppling av driftsatt/svetsmetod med trddmatarenhetens styrning i program
0-15.
Fp ;55 Medelvardesindikering vid superPuls
! 0=---- funktion frankopplad.

e funktion tillkopplad (fabriksinstallning).

Fj 31 Installning pulsbagssvetsning i program PA
cu 0= Installiningen pulsbagssvetsning frankopplad i programmet PA .
e Om funktionerna superPuls och svetsmetodomkoppling ar tillgangliga och
aktiverade utfors alltid svetsmetoden pulsbagssvetsning i huvudprogrammet
PA (fabriksinstéllning).
Fp =7 1 Absolutvardesinstalining for relativprogram
c 1 Startprogrammet (PstarT), S&nkprogrammet (Pg) och slutprogrammet (Penp) kan
alternativt stéllas in relativt till huvudprogrammet (P,) eller absolut.
0=--m- Relativ parameterinstallining (fabriksinstélining).
1= Absolut parameterinstallning.
[Fp_: Elektronisk reglering av gasmangd, typ
CCJ |1z Typ A (frén fabrik)
0=----- Typ B
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Uppbyggnad och funktion

Specialparametrar (ytterligare installningar)

Indikering Instéllning/Val
Fj 5 Programinstallning for relativprogram
.ﬂ. 0=--—--- Relativprogram kan stéllas in gemensamt (fabriksinstallning).

R Relativprogram kan stéllas in separat.

L]

Indikering av korrigerings- eller bérspanning

0=----- Indikering av korrigeringsspanning (fabriksinstallning).
1= Indikering av absolut bérspanning.
’C' ‘35 JOB-val vid Expert-drift >se kapitel 5.10.3.22
L 0=----- SP1-SP3 Omkoppling pa trddmatarenheten om det finns en Expert-styrning i
aggregatet (fran fabrik)
1=-eee- JOB-val kan goras fran tradmatarenheten

3

cb

Borvarde elektrodbobinuppvarmning (OW WHS) >se kapitel 5.10.3.23
off = ------ frankopplad
Installningsomrade temperatur: 25 °C-50 °C (45 °C fabriksinstallning)

<
My
~d

Omkoppling av driftséttet vid svetsstart >se kapitel 5.10.3.24
0=------- Inte aktiverad (fabriksinstallning)
1= Aktiverad

[‘-:-
My
(]

Feltroskel elektronisk gasmangdsreglering >se kapitel 5.10.3.25
Felutmatning vid avvikelse gasbérvarde

I‘D
My
W

Enhetssystem >se kapitel 5.10.3.26
0 == Metriskt system (fabriksinstéllning)
1= Brittiskt system

3

3

5
o

S ————

Valmojligheter for programférlopp med ratt >se kapitel 5.10.3.27
0=----- Inte aktiverad
1=-mee Aktiverad (fabriksinstéllning)

5.10.2 Aterstallning till installining frén fabrik
Alla kundspecifikt sparade specialparametrar ersatts av fabriksinstéllningarna!

&

DS N
0 1]
I » |

&

Bild. 5.73

5.10.3 Specialparametrar i detalj

5.10.3.1 Ramptid trddinmatning (P1)

Tradinmatningen borjar med 1,0 m/min i 2sek. Darefter hojs rampfunktion till 6,0 m/min. Ramptiden kan
stéllas in mellan tva omraden.

Under trddinmatningen kan hastigheten adndras via ratten Svetseffekt. En andring paverkar inte

ramptiden.

5.10.3.2 Program "0", Frigivning av programsparren (P2)

Programmet PO (manuell instélining) sparras. Oberoende av nyckelbrytarens lage ar endast drift med P1
till P15 ar maojlig.

099-005507-EW506
13.09.2018

77



Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.10.3.3

5.10.3.4

5.10.3.5

Indikeringslage Up/Down-svetsbrannare med ensiffrig 7-segmentdisplay (P3)

Normal indikering:

* Programdrift: Programnummer

+ Up/down-drift: Svetseffekt (O = min. strém/9 = max. strom)

Vaxlande indikering:

* Programdrift: Véxla programnummer och svetsmetod (P = impuls/n = ingen impuls)

* Up/down-drift: Véxla svetseffekt (O = min. strém/9 = max. strém) och symbol for up/down-drift

Programbegréansning (P4)
Med specialparametern P4 kan aktiveringen av programmen begransas.
+ Instéllningen dvertas for alla JOB.

» Aktiveringen av programmen ar beroende av laget hos omkopplaren
"Svetsbrannarfunktion" >se kapitel 4.3. Program kan endast kopplas om vid brytarlage "Program"”.

* Programmen kan kopplas om med en ansluten specialsvetsbrannare eller en fjarrstyrning.

« En omkoppling av programmen med ratten "Korrigering av ljusbagslangden/aktivering
svetsprogram" >se kapitel 4.4 ar endast mgjlig nar ingen specialsvetsbrannare eller fjarrstyrning ar
ansluten.

Specialforlopp i driftsséatten 2- och 4-takt-special (P5)

Vid aktiverat specialférlopp &ndras svetsningens start som foljer:

Forlopp 2-takt-specialdrift/4-takt-specialdrift:

+ Startprogram "Pstart"

* Huvudprogram "P,"

Forlopp 2-takt-specialdrift/4-takt-specialdrift med aktiverat specialforlopp:

» startprogram "Pstart"

* minskat huvudprogram "Pg"

* huvudprogram "P,"

Specialjobb SP1 till SP3 frige (P6)

Aggregatserie Phoenix Expert:

Installining av svetsuppgift sker pa stromkallans styrning. Se motsvarande systemdokumentation.

Vid behov kan enbart de férdefinierade specialsvetsuppgifterna SP1 = JOB 129 / SP2 = JOB130 /

SP3 = JOB 131 valjas pa tradmatarenhetsstyrningen. Du véljer special-JOBs med en lang

knapptryckning pa tryckknappen Val av svetsuppgift. Du kopplar om mellan special-JOBs med en kort

knapptryckning.

Jobb-omkopplimgen ar sparrad nar nyckelstrombrytaren star i lage "0".

Denna sparr kan havas for specialuppdrag (Spl — Sp3).

/8
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ev\ﬁr) Uppbyggnad och funktion
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.10.3.6 Korrekturdrift, gransvardesinstallning (P7)
Korrekturdriften kopplas samtidigt till eller fran for alla jobb och deras program. Varje jobb far ett
korrekturomrade for tradhastigheten (DV) och svetsspanningskorrekturen (Ukorr).
Korrekturvardet lagras for varje program separat. Korrekturomrade kan vara max. 30 % av
trddhastigheten och +-9,9 V av svetsspanningen.

uM Uy
r' N 'y
Umax Umax
24,0V 239V
(DVGrenz=+1.9)
21,9v 2v Q
'}
20,1V
19,8V Q (DVGrenz = -19)
i
Umin Umin
OV . 20% | +20% DVmax DV [mimin] v Yimimin  DVmax DV [mmin]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Bild. 5.74

Exempel for arbetspunkten i korrekturdrift:
Tradhastigheten i ett program (1 till 15) stalls p4 10,0 m/min.

Det motsvarar en svetsspanning (U) pa 21,9 V. Kopplas nu nyckelstrombrytaren till lage "0", kan man i
detta program bara svetsa med dessa varden.

Ska svetsaren ocksa kunna genomfora trad- och spanningskorrektur i programdriften, maste korrekturdrift
kopplas in och gréansvarden for trdd och spanning maste anges.

Instéllning av korrekturgransvardet = DVGrans = 20 % / UGrans =1,9 V

Nu kan tradhastigheten korrigeras med 20 % (8,0 till 12,0 m/min) och svetsspanningen med +/-1,9 V
(3,8V).

| exemplet ar tradhastigheten stalld pa 11,0 m/min. Detta motsvarar en svetsspanning pa 22 V.
Nu kan svetsspanningen dessutom korrigeras med 1,9 V (20,1 V till 23,9 V).

Nar nyckelkontakten fors till lage ”1”, aterstélls vardena for korrigering av spanning och
tradmatarhastighet.

Installning av korrigeringsomradet:

» Aktivera och spara specialparametern "Korrigeringsdrift” (P7=1). >se kapitel 5.10.1

* Nyckelbrytaren i lage 1.

« Stall in korrigeringsomradet enligt féljande:

Bild. 5.75

+ Efter ca 5 sek utan ytterligare atgard fran anvandaren overtas de installda vardena
och indikeringen &tergar till programindikeringen.
« Nyckelbrytare ater pa lage "0"!
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Uppbyggnad och funktion E\A;")‘l
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.10.3.7 Programomkoppling med standardsvetsbrannarens avtryckare (P8)
Special 4-takt (4-takts absolutprogramfdorlopp)
» Takt 1: Absolutprogram 1 kors
+ Takt 2: Absolutprogram 2 kors efter utgdngen av "tstart".
« Takt 3: Absolutprogram 3 kors tills tiden "t3" gatt ut. Darefter vaxlas automatiskt till absolutprogram 4.
Tillbehérskomponenter, som t.ex. fjarrstyrning eller specialsvetsbrannare, far inte vara anslutna!
Programomkopplingen pa trddmatarenhetens styrning ar avaktiverad.

< 1.»« 2. re— 3, ———>< 4,
P
L‘ PA2 PA4
| P
< tstart—» -« t3 —» >
t
Bild. 5.76

Special 4-takt special (n-takt)
I n-takt-programférloppet startar aggregatet i forsta takten med startprogrammet Py, av Py.

| andra takten kopplas om till huvudprogrammet P,;, S snart starttiden "tstart” gatt ut. Genom
snabbtryckning kan omkoppling till ytterligare program (Pa till max. Pag) ske.
f——1. —> |« >3 >le— 4. —>

P P mmamryd

il :
-Q.PSTART E t
\ Py |
1 . P '
s " Pu i
i P !
N i Pol Pae
| ! ...'F' 0 = 1 >
N Pl Pt
8 1 1R
I < T >4 » <—J<—TVI i
on. | f: n=max. 9 ﬁT:I: no
Bild. 5.77
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ev\ﬁr) Uppbyggnad och funktion
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.10.3.8

5.10.3.9

Antal program (Pa,) motsvarar det takttal som faststéallts under n-takt.
1:a takten

« Tryck p& avtryckaren och hall den intryckt.

+ Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

« Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".

+ Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Psragt fran Pay).

2:a takten

» Slapp avtryckaren.

 Slope pa huvudprogramm Pg;.

Slope till huvudprogram P4, sker forst efter avslutad instéalld tid tstagrt.resp. senast nar

avtryckaren slapps. Genom att snabbtrycka (trycka ner och slappainom 0,3 s) kan omkoppling till
ytterligare program ske. Mdéjliga program &r Pay till Pag

3:atakten
« Tryck p& avtryckaren och hall den intryckt.

* Slope till slutprogram Peyp.fran Pay. Forloppet kan alltid avbrytas genom att halla nere avtryckaren
langre &n 0,3 sekunder. D3 utfors Pgyp frAn Pay.

4:e takten

« Slapp avtryckaren.

 Tradmatarmotorn stoppar.

 Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
+ Gasefterstromningstiden I6per ut.

4T/ATs-snabbtryckstart (P9)

| 4-takt — snabbtryckstart — driftslaget kopplas den 2:a takten in direkt genom en tryckning pa avtryckaren,
utan att strommen maste vara inkopplad.

Om man vill avbryta svetsningen, kan man trycka pa avtryckaren en gang till.
Installning Enkel- eller dubbeldrift (P10)

Om systemet ar utrustat med tva trdédmatarenheter, far inga ytterligare tillbehérskomponenter
anslutas till det 7-poliga (digitala) anslutningsuttaget!

Detta galler bland annat digitala fjarrstyrningar, robotgranssnitt, dokumentationsgranssnitt,
svetsbrannare med digital styrledningsanslutning, etc.

| enkeldrift (P10 = 0) far ingen andra trddmatarenhet vara ansluten!
« Ta bort anslutningarna till den andra trddmatarenheten

| dubbeldrift (P10 = 1 eller 2) maste bada tradmatarenheterna vara anslutna och bada styrningarna
maste vara olika konfigurerade for denna driftstyp!

 Konfigurera en trddmatarenhet som master (P10 = 1)

« Konfigurera den andra trddmatarenheten som slave (P10 = 2)

Tradmatarenheter med nyckelbrytare (tillval, >se kapitel 5.9) méaste konfigureras som master (P10
=1).

Den som master konfigurerade tradmatarenheten ar aktiv efter inkoppling av svetsaggregatet.
Ytterligare funktionsskillnader mellan trddmatarenheterna upptrader e;j.

5.10.3.10Installning 4Ts-tipptid (P11)

Tipptid fér omkoppling mellan huvudprogram och reducerat huvudprogram ar instéllbar i tre steg.
0 = ingen tippning

1 = 320 ms (fabriksinstéalining)

2=640ms
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Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.10.3.11J0OBB-listor omkoppling (P12)

Varde | Beteckning Forklaring
0 Uppgiftsorienterad JOB-numren &r sorterade efter svetstrddar och skyddsgaser. Vid valet
JOB-lista hoppas ev. JOB-nummer éver.
1 Real-JOB-lista JOB-numren motsvarar de verkliga minnescellerna. Alla JOBB kan
véljas, inga minnesceller hoppas dver vid valet.
2 Real JOB-lista, Som real-JOB-listan. Dessutom ar JOB-omkoppling med motsvarande
JOB-omkoppling aktiv | tillbehérskomponenter, t.ex. en funktionsbrannare, mojlig.

Skapa anvandardefinierade JOB-listor

Ett sammanhangande minnesomrade skapas, inom vilket omkoppling kan ske mellan JOBs med
tillbehdrskomponenter, till exempel en funktionsbrannare.

+ Stéll in specialparametern P12 pa 2.

» Stall omkopplaren "Program eller Up-/Down-funktion” pa position "Up/Down".

Valj ett befintligt JOB som ligger s& nara det 6nskade resultatet som majligt.

« Kopiera JOB till en eller flera mal-JOB-nummer.

Om fler JOB-parametrar maste anpassas, valjs mal-JOBs efter varandra och de enskilda parametrarna
anpassas.

- Stéll in specialparametern P13 p& den nedre gransen och

 specialparametern P14 pa den 6vre gransen for mal-JOBsBET.

» Stall omkopplaren "Program eller Up-/Down-funktion® pa "Program”.

Med tillbehérskomponenten kan JOBs kopplas om inom det fastlagda omradet.

Kopiering av JOBB, funktion "Copy to"

Det mojliga malomradet ligger mellan 129-169.

+ Konfigurera forst specialparametern P12 till P12 = 2 eller P12 = 1!

II\
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Bild. 5.78

Genom att upprepa de sista bada stegen kan samma kall-JOBB kopieras till flera mal-JOBB.

Registrerar styrningen ingen anvandaraktion i mer &n 5 s, gar den tillbaka till visning av parametrarna och
kopieringsprocessen ar avslutad.
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5.10.3.12Undre och 6vre grans for JOBB-fjarromkopplingen (P13, P14)

Det hogsta, resp. lagsta JOBB-nummer, som kan valjas med tillbehérskomponenter, som t.ex.
PowerControl 2 bréannaren.

Undviker en oavsiktlig omkoppling till icke énskade eller icke definierade JOBB.

5.10.3.13Hallfunktion (P15)
Hallfunktion aktiv (P15 = 1)
* Medelvardena av de senast svetsade huvudprogramparametrarna visas.
Hallfunktion ej aktiv (P15 = Q)
* Huvudprogramparametrarnas borvérden visas.

5.10.3.14Block-JOB-drift (P16)
Foljande tillbendrskomponeter understéder block-JOB-driften:
+ Up/Down-svetsbrannare med ensiffrig 7-segmentdisplay (ett knapp-par)
I JOB 0 ar program 0 alltid aktivt, i alla 6vriga JOB program 1

Vid detta driftsatt kan totalt 27 JOB (svetsuppgifter), uppdelade i tre block, avropas med
tillbehérskomponenter.

Foljande konfigurationer maste genomféras for att kunna anvanda block-JOB-driften:
 Stall omkopplaren "Program eller Up-/Down-funktion" p& "Program"

- Stéll JOB-listan pa verklig JOB-lista (specialparameter P12 = "1")

» Aktivera block-JOB-driften (specialparameter P16 ="1")

» Vaxla till block-JOB-drift genom att aktivera ett av special-JOB 129, 130 eller 131.

Samtidig drift med granssnitt som RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 eller digitala
tillbehdrskomponenter som fjarrstyrningen R40 ar inte mojlig!

Fordelning av JOB-numren for indikering pa tilloehdrskomponenterna

JOB-nr Indikering/aktivering pa tillbehérskomponenten

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Special-JOB 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
Special-JOB 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
Special-JOB 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
JOB 0:

Detta JOB mojliggér manuell instéllning av svetsparametrarna.

Aktivering av JOB 0 kan férhindras med nyckelbrytaren eller med "Program O sparr" (P2).
Nyckelbrytarlage 0, resp. specialparameter P2 = 0: JOB 0 sparrat.

Nyckelbrytarlage 1, resp. specialparameter P2 = 1: JOB 0 kan aktiveras.

JOB 1-9:

| varje special-JOB kan nio JOB (se tabell) avropas.

Borvarden for trddmatningshastighet, korrektur ljusbage, dynamik, etc. maste forst matas in i dessa JOB.
Detta gors komfortabelt 6ver programvaran PC300.Net.

Om programvaran inte ar tillganglig, kan anvandardefinierade Job-listor laggas upp inom special-JOB-
omradena med funktionen "Copy to". (se forklaringar i kapitlet "JOB-listor omkoppling (P12)")

5.10.3.15Programaktivering med standardbrannarens avtryckare (P17)

Mojliggér en programaktivering, resp. programomkoppling fére svetsstarten.
Genom att trycka pa avtryckaren kopplas till nasta program. Nar det sista frigivna programmet nas,
fortsatts med det forsta.

+ Det forsta frigivna programmet ar program 0, savitt det inte &ar sparrat.
(se aven specialparameter P2)

» Det sista frigivha programmet ar P15.
- Om programmen inte &r begransade genom specialparametern P4 (se specialparameter P4).
- Eller programmen &r begransade genom n-takt-installningen (se parameter P8) for valt JOB.
+ Svetsstart sker genom att halla avtryckaren intryckt langre an 0,64 s.

Programaktivering med standardsvetsbréannarens avtryckare kan anvandas i alla driftsatt (2-takt, 2-takt-
special, 4-takt och 4-takt-special).
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Omkoppling av driftsatt/svetsmetod med tradmatarenhetens styrning (P18)

Aktivering av driftséattet (2-takt, 4-takt, osv.) och svetsmetoden (MIG/MAG-standardsvetsning/MIG/MAG-
pulsb&gssvetsning) pa tradmatarenhetens styrning eller pa svetsmaskinstyrningen.

+ P18=0
- | program 0: Aktivering av driftsattet och svetsmetoden pé trddmatarenheten.
- | program 1-15: Aktivering av driftsattet och svetsmetoden pa svetsaggregatet.
+ P18=1
- | program 0-15: Aktivering av driftsattet och svetsmetoden pa trddmatarenheten.

5.10.3.16 Medelvéardesindikering vid superPuls (P19)
Funktionen aktiv (P19 = 1)

 Vid superPuls indikeras medelvardet for effekten fran programmet A (P,) och programmet B (Pg)
(fabriksinstéllning).

Funktionen aktiv (P19 = 0)

« Vid superPuls indikeras bara effekten fran program A.

Om endast tecknen 000 skulle visas pa maskinens display vid aktiverad funktion, handlar det om

en séllsynt, inkompatibel systemkombination. Losning: Stdng av specialparametern P19.
5.10.3.17Installning pulsbagssvetsning i program PA (P20)

Uteslutande vid aggregatvarianter med pulsbagssvetsmetod.

Funktionen aktiv (P20 = 1)

+ Om funktionerna superPuls och svetsmetodomkoppling ar tillgangliga och aktiverade utfors alltid
svetsmetoden pulsbagssvetsning i huvudprogrammet PA (fabriksinstallning).

Funktionen ej aktiv (P20 = 0)
Instéllningen pulsbagssvetsning frAnkopplad i programmet PA .

5.10.3.18 Absolutvardesinstalining for relativprogram (P21)

Startprogrammet (Pstart), S&nkprogrammet (Pg) och slutprogrammet (Penp) kan alternativt stéllas in
relativt till huvudprogrammet (P,) eller absolut.

Funktionen aktiv (P21 = 1)

» Absolut parameterinstélining.

Funktionen ej aktiv (P21 = 0)

* Relativ parameterinstéllning (fabriksinstéallning).

5.10.3.19Elektronisk reglering av gasmangd, typ (P22)
Enbart aktiv vid aggregat med inbyggd reglering av gasmangd (tillval fran fabrik).
Installningen far endast goras av auktoriserad servicepersonal (grundinstallning = 1).
5.10.3.20Programinstallning for relativprogram (P23)
Relativprogrammen start-, sdnk- och slutprogram kan antingen stéllas in gemensamt eller separat for
arbetspunkterna PO-P15. Om de stélls in gemensamt sparas parametervardena i JOB, vilket inte sker om
de stélls in separat. Om de stélls in separat ar parametervardena for alla JOB lika (med undantag for
special-JOB SP1,SP2 och SP3).
5.10.3.21Indikering av korrigerings- eller bérspanning (P24)
Nar ljusbagekorrigeringen stélls in med den hogra ratten kan antingen korrigeringsspanningen +- 9,9 V
(fabriksinstéllning) eller den absoluta bérspénningen indikeras.
5.10.3.22J0B-val vid Expert-drift (P25)
Med specialparameter P25 kan man faststélla om man pé& tradmatarenheten kan valja special-JOB
SP1/2/3 eller svetsuppgiftsval enligt JOB-listan.
5.10.3.23Borvarde for traduppvarmning (P26)
Forvarmning av svetstraden i temperaturintervallet fran 25 °C-50 °C. Fabriksinstallning 45 °C.

5.10.3.240mkoppling av driftsattet vid svetsstart (P27)
Nar driftsattet 4-takt-special har valts kan anvandaren genom tiden som avtryckaren trycks in bestdmma i
vilket driftsatt (4-takt- eller 4-takt-special) programforloppet utfors i.
Hall avtryckaren intryckt (Iangre &n 300 ms): Programférlopp med driftsatt 4-takt-special (standard).
Tryck snabbt pa avtryckaren: Aggregatet vaxlar till driftsatt 4-takt.
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5.10.3.25Feltréskel elektronisk gasméangdsreglering (P28)
Det procentuellt instéllda vardet anger feltréskeln, om det under- eller éverskrids visas ett
felmeddelande >se kapitel 7.2.

5.10.3.26 Enhetssystem (P29)
Funktion inte aktiv
« Metriska méttenheter visas.
Funktion aktiv
 Brittiska mattenheter visas.

5.10.3.27Valmadjlighet for programférlopp med ratt svetseffekt (P30)
Funktion inte aktiv
+ Ratten ar sparrad, anvand tryckknappen Svetsparameter for att vélja svetsparametrar.

Funktion aktiv
* Ratten kan anvandas for att valja svetsparametrarna.

5.11 Aggregatkonfigurationsmeny
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Bild. 5.79
Indikering Installning/Val
I Ledningsmotstand 1
L 0 Ledningsmotstand for den forsta svetsstromkretsen 0 mQ — 60 mQ (fabriksinstallning
8 mQ).
=] Ledningsmotstand 2
rLC Ledningsmotstand for den andra svetsstromkretsen 0 mQ — 60 mQ (fabriksinstallining
8 mQ).
- E—i Parameterandringar endast genom sakkunnig servicepersonal!
C 5: Parameterandringar endast genom sakkunnig servicepersonal!
Sb Ej Tidsberoende energisparfunktion >se kapitel 5.11.2
Tid tills energisparlaget aktiveras nar maskinen inte anvands.

Installning = frankopplad eller siffervarde 5-60 minuter (fran fabrik 20).
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Indikering |Installning/VaI

Servicemeny
5ru

Andringar i servicemenyn far endast genomforas av auktoriserad servicepersonal!
5.11.1 Kalibrering av ledningsmotstandet

Ledningarnas motstandsvarde kan stallas in direkt eller kalibreras med stromkallan. Vid leveransen ar
stromkallornas ledningsmotstand installt pa 8 mQ. Detta varde motsvarar en 5 m aterledarkabel, ett 1,5 m
mellanslangpaket och en 3 m vattenkyld svetspistol. Vid andra slangpaketlangder kravs darfor en +/-
spanningskorrigering for att optimera svetsegenskaperna. Genom en ny kalibrering av
ledningsmotstandet kan spanningskorrigeringsvardet ater stallas in nara noll. Det elektriska
ledningsmotstandet bor kalibreras pa nytt efter varje byte av en tillbehdrskomponent som t.ex. svetspistol

eller mellanslangpaket.
Om en andra trddmatarenhet ska anvandas i svetssystemet maste parametern (rL2) matas in den for
denna. For alla andra konfigurationer récker det att kalibrera parametern (rL1).

M3.7x-A, C
(HP)

o—s
5 ®
G [ [

Bild. 5.80
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1 Forberedelse

+ Stang av svetsmaskinen.

» Skruva av svetshrannarens gasmunstycke.
« Kapa svetstraden jamnt med kontaktroret.

 Dratillbaka svetstraden ett stycke (ca 50 mm) pa trddmatarenheten. Nu bor ingen svetstrad finnas
kvar i kontaktroret.

2 Konfigurering

* Tryck pa tryckknappen "Svetsparametrar eller drosseleffekt” och koppla samtidigt pa svetsmaskinen.
Slapp tryckknappen.
. Tryckknapp "Svetsparametrar” hos aggregatstyrning M3.7x-A och M3.7x-C.
. Tryckknapp “"Drosseleffekt” hos aggregatstyrning M3.7x-B och M3.7x-D.

* Nu kan 6nskad parameter valjas med ratten "Svetsparameterinstalining”. Parametern rL1 maste
kalibreras vid alla aggregatkombinationer. Vid svetssystem med en andra stromkrets, nar t.ex. tva
trddmatarenheter kors pa en stromkalla, maste en andra kalibrering genomféras med parametern rL2.

3 Kalibrering/méatning

« Satt pa svetsbrannaren med kontaktréret med ett latt tryck pa ett rent, rengjort stélle pa arbetsstycket
och tryck i ca 2 s p& avtryckaren. For ett 6gonblick flyter en kortslutningsstrom, med vilken det nya
ledningsmotstandet bestams och visas. Vardet kan ligga mellan 0 mQ och 40 mQ. Det nyinstallda
vardet sparas genast och kraver ingen ytterligare bekraftelse. Om inget varde visas p& den hogra
displayen har matningen misslyckats. Matningen maste upprepas.

4 Aterstéllande av svetsberedskapen

+ Stang av svetsmaskinen.

« Skruva pa svetsbrannarens gasmunstycke igen.
« Koppla pa svetsmaskinen.

« Mata in svetstraden igen.

5.11.2 Energisparlage (Standby)
Energisparlage kan antingen aktiveras genom en léangre knapptryckning >se kapitel 4.4 eller genom att
stélla in en parameter i aggregatkonfigurationsmenyn (tidsberoende energisparlage E&A) >se kapitel 5.11.
| _ Vid aktivt energisparlage visas endast indikeringens mellersta tvarsiffra pa

aggregatdisplayerna.

Genom godtycklig mandvrering av ett mandverdon (t.ex. vridning av ratt) inaktiveras energisparlaget och
aggregatet atergar still svetsberedskap igen.
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6
6.1

6.2

6.2.1

Underhall, skotsel och avfallshantering

Allmant

A FARA

6 Risk for personskada genom elektrisk spéanning efter frankopplingen!

Arbeten pa Oppet aggregat kan leda till personskador med dddlig utgang!

Under drift laddas kondensatorer i aggregatet upp med elektrisk spéanning. Denna
spanning kvarstar upp till 4 minuter efter det att natkontakten dragits ur.

1. Koppla fran aggregatet.

2. Drag ur natkontakten.

3. Vénta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

A VARNING

Felaktigt underhall, kontroll och reparation!
e Underhall, kontroll och reparation av produkten far endast utféras av sakkunniga,
kvalificerade personer. En kvalificerad person ar en person som tack vare sin utbildning,
sin kunskap och sin erfarenhet kan identifiera risker och tdnkbara féljdskador vid
kontroll av svetsstromkallor och vidta nédvandiga sakerhetsatgarder.
+ Folj underhdllsanvisningarna >se kapitel 6.3.
+ Om aggregatet inte klarar alla nedanstaende kontroller far det inte tas i drift igen forran felet
har atgardats och en ny kontroll har utforts.

Reparations- och underhdllsarbeten far endast utforas 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 aterférséljare. Anvand endast
reservdelar i original vid byte av delar. Ange alltid aggregattyp, aggregatets serienummer och
artikelnummer, reservdelens typbeteckning och artikelnummer vid bestéllning av reservdelar.

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

Om aggregatet ar smutsigt reduceras livslangd och intermittens. Rengdringsintervallerna ska anpassas
efter de aktuella omgivningsvillkoren och den nedsmutsning som aggregatet utsatts for (dock minst en
gang per halvar).

Rengoring
* Rengor yttre ytor med en fuktig trasa (anvanda inga aggressiva rengoringsmedel).

-+ Blas rent aggregatets ventilationskanal och ev. dess kylarlameller med olje- och vattenfri tryckluft.
Tryckluft kan vrida sonder aggregatflakten. Blas inte direkt pa aggregatflakten. Blockera den
mekaniskt vid behov.

» Kontrollera kylvakiskan avseende nedsmutsning och byt ut den vid behov.

Smutsfilter

Genom den minskade genomstrémningen av kylluft reduceras svetsmaskinens intermittens. Smutsfiltret
maste regelbundet demonteras och rengéras genom att blasa ur det med tryckluft (beroende av
smutsansamlingarna).
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6.3 Underhéallsarbeten, intervall

6.3.1 Dagliga underhallsarbeten
Visuell kontroll
+ Natkabel och dess dragavlastning
» Séakringselement for gasflaskor

» Kontrollera slangpaketet och strémanslutningarna avseende yttre skador och sérj for utbyte resp.
reparation genom fackman!

» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)

» Kontrollera alla anslutningar och forslitningsdelar avseende handfast fastsattning och spann vid
behov.

» Kontrollera att elektrodbobinen ar ordentligt fastsatt.

» Transportrullar och deras sékringselement

» Transportelement (rem, lyftéglor, handtag)

+  Ovrigt, allmant tillstand

Funktionskontroll

» Styr-, meddelande-, skydds- och justeranordningar (funktionskontroll)

+ Svetsstromledningar (kontrollera att de sitter fast ordentligt och &r férreglade)
» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)

» Sakringselement for gasflaskor

+ Kontrollera att elektrodbobinen &r ordentligt fastsatt.

» Kontrollera att anslutningarnas och férslitningsdelarnas skruv- och stickforbindningar sitter fast
ordentligt och spann dem vid behov.

* Ta bort vidhaftande svetssprut.
» Rengor trddmatningsrullarna regelbundet (beroende p& nedsmutsningen).

6.3.2 Underhallsarbeten varje manad
Visuell kontroll
+ Skador pa héljet (front-, bak-, och sidovaggar)
» Transportrullar och deras sékringselement
» Transportelement (rem, lyftéglor, handtag)
+ Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar
Funktionskontroll

+ Omkopplare, manéverdon, NODSTOPPS-anordningar spanningsreduceringsanordning signal- och
kontrollampor

« Kontrollera att trddstyrningselementen (inloppsnippel, tradstyrningsror) sitter fast ordentligt.
« Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar

« Kontrollera och rengor svetsbrannaren. Kortslutningar kan uppsta och svetsresultatet kan forsamras
genom avlagringar i brannaren och bréannaren kan skadas till foljd harav!

6.3.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)
En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll" maste
genomfdras. Folj forutom de har namnda foreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och
foreskrifterna.
Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration" liksom var information om garanti,
underhall och kontroll pa www.ewm-group.com!
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6.4

Avfallshantering av aggregatet

Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla rdamnen som bor tillforas atervinningen samt elektroniska
komponenter som maste avfallshanteras.

» Avfallshantera ej 6ver hushallssopornal!

¢ laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

Uttjanta elektriska och elektroniska apparater far enligt europeiska bestammelser (direktiv 2012/19/EU
om elektriskt och elektroniskt avfall) inte langre kastas i det osorterade hushallsavfallet. De méaste
avfallshanteras separat. Symbolen av en soptunna pa hjul anger att produkten maste lamnas in som
sorterat avfall for atervinning.

Denna apparat ska lAmnas in till harfor avsett system for sorterat avfall.

| Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljévanlig avfallshantering av
elektriska och elektroniska apparater (ElektroG)) en gammal apparat tillféras en frdn de osorterade
hushallssoporna atskild 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 finns att hamta hos respektive stads-
eller kommunférvaltning.

Dessutom ar aterlamning i hela Europa aven mgjlig hos vederbérande EWM-aterforséljare.
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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 hjélp 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 &r en till det anvdnda materialet och
processgasen passande aggregatutrustning!

Teckenfdrklaring Symbol Beskrivning
» Fel/Orsak
% Atgéard

Kylmedelsfel/inget kylmedelsfléde
» Otillracklig kylmedelsflode

X Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behovs
» Lufti kylmedelskretsen

X Avluftning av kylmedelskretsen

Tradmatningsproblem
» Kontaktdysa tilltappt
® Rengor, spruta in med svetsskyddssprej och byt ut vid behov.
# Instéllining spolbroms >se kapitel 5.4.2.5
® Kontrollera resp. korrigera instéllningarna
~ Instéllning tryckenheter >se kapitel 5.4.2.4
® Kontrollera resp. korrigera installningarna
~ Uppslitna tradrullar
~® Kontrollera och byt ut vid behov
~ Matarmotor utan forsdrjningsspanning (automatsakring 16st ut pga. éverbelastning)
X Aterstall den utldsta sékringen (pa stromkallans baksida) genom att trycka p& knappen.
# Knéckta slangpaket
*® Lagg ut brannarens slangpaket strackt
~ Tradstyrningskarnan eller -spiralen smutsig eller uppsliten
X Rengor karnan eller spiralen, byt ut knéckta eller uppslitna karnor.

Funktionsstorningar
» Alla signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
» Inga signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
» Ingen svetseffekt
X Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sékringarna)
~ Diverse parametrar kan inte stallas in (aggregat med atkomstsparr)
%«  Inmatningsnivan sparrad, koppla fran atkomstsparren >se kapitel 5.9
» Anslutningsproblem
% Uppratta styrledningsférbindelserna resp. kontrollera att installationen &r korrekt.
» LOsa svetsstromsanslutningar
X Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
® Skruva fast kontaktroret ordentligt
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7.2  Felindikeringar (stromkalla)
Ett fel pa svetsmaskinen visas med en felkod (se tabell) pa styrningens display. Vid ett fel stangs
kraftenheten av.
Visningen av det majliga felnumret beror pa aggregatets utférande (granssnitt/funktioner).
* Notera felmeddelandena och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.
« Om flera fel uppstar visas dessa efter varandra.
Fel | Kategori Mojlig orsak Atgéard
(Err) a) |b) [c)
1]- - |x | Natéverspanning Kontrollera natspanningen och jamfér med
20 - Natunderspanning aggregatets anslutningsspanningar
3|x |- |- |Svetsmaskinen har Lat svetsmaskinen svalna
Overtemperatur (huvudstrémbrytaren pa ”1”)
4({x |x |- Kylmedelsfel Fyll pa kylmedel
Dra igdng pumpaxeln (kylmedelspump)
Kontrollera cirkulationsluftskylenhetens
Overstromsutlésare
5|x |- |- Fel trddmatarenhet, Kontrollera trAdmatarenheten
varvraknarfel Varvtalsgivaren ger ingen signal,
M3.51 defekt > Informera kundtjanst.
6(x |- |- Skyddsgasfel Kontrollera skyddsgasférsdrjningen
(aggregat med skyddsgasévervakning)
7|- - Sekundar éverspanning Inverterfel > Informera kundtjanst
8(- |- Tradfel Koppla fran den elektriska forbindelsen
mellan svetstraden och holjet eller ett jordat
objekt
9Ix |- |- Snabb frankoppling Atgarda felet pa roboten
(granssnitt for automatisk svetsning)
10(- |x |- |Ljusbagsbrott Kontrollera trddmatningen
(granssnitt for automatisk svetsning)
11|- |[x |- |Tandfel (efter5s) Kontrollera trddmatningen
(grénssnitt for automatisk svetsning)
13(x |- |- |Nodstoppsfrankoppling Kontrollera nddstopp for granssnittet for
automatisk svetsning
141- |[x |- Identifiering av Kontrollera kabelférbindelserna
tradmatarenhet
Fel tilldelning av Korrigera
identifieringsnummer (2DV) identifieringsnummer >se kapitel 5.3
15|- [x |- Identifiering av Kontrollera kabelférbindelserna
tradmatarenhet 2
16| - - [x |Fel Informera kundtjanst.
tomgangsspanningsreducerin
g (VRD)
17|- |x |[x |Overstrom registrerad pa Kontrollera att tradmatningen gar smidigt
tradmatningsdrift
18(- |x |x |Felvarvtalsgivarens signal Kontrollera forbindelse och sarskilt
varvtalsgivare pa andra trddmatarenhet
(Slave-drift).
56 | - - Bortfall natfas Kontrollera natspanningar
59(- - Aggregat inkompatibelt Kontrollera
aggregatanvandningen >se kapitel 3.2
60 | - - |x | Programuppdatering kravs Informera kundtjanst.
92 099-005507-EW506

13.09.2018



ev\;h-) Avhjalp av storningar
Felindikeringar (stromkalla)

Teckenforklaring kategori (aterstalining av fel)
a) Felindikeringen slocknar nar felet atgardats.
b) Felindikeringen aterstalls genom att trycka pa en tryckknapp:

CarExpert / Progress (M3.11)

Aggregatstyrning Tryckknapp
RC1/RC2
Expert @
Expert 2.0 / Expert XQ 2.0 0

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

c) Felindikeringen kan endast aterstallas genom frdnkoppling och ny tillkoppling av maskinen.
Skyddsgasfelet (Err 6) kan aterstallas genom att trycka pa knappen "Svetsparametrar".

099-005507-EW506
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8 Tekniska data
Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och forslitningsdelar!
8.1 drive4XICDHP
Forsorjningsspanning (fran svetsmaskin) 42 VAC
Intermittens vid 40° C ™
60 % 550 A
100 % 430 A
Tradmatningshastighet 0,5 m/min till 25 m/min
20 ipm - 985 ipm
Tradmatningsrullar fran fabrik 1,0-1,2 mm (for staltrad)
Drift 4 rullar (37 mm)
Elektrodbobinens diameter standardiserade elektrodbobiner upp till
300 mm
Svetsbréannaranslutning Euro centralanslutning
Kapslingsklass IP 23
Omgivningstemperatur (2l -25 °C till +40 °C
EMC-klass A
Sakerhetsmarkning CE/HI
Tillampade normer se intyg om 6verensstammelse
(maskindokumentation)
Matt 633 x 457 x 496 mm
24.9x18.0 x 19.5 tum
Vikt 44 kg
97 1b
g Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens = 6 min. svetsning, 4 min. paus).
[ Omgivningstemperaturen beror p& kylmedlet! Beakta kylmedelstemperaturen!
o4 099-005507-EW506
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Tillbehor

Allmant tillbehor

9

9.1

9.2
9.21

9.2.2

Tillbehor

Effektberoende tillbehérskomponenter som svetsbrannare, aterledarkablar, elektrodhallare eller
mellanslangpaket far du hos din aterforsaljare.

Allmant tillbehor

Typ Benamning Artikelnummer

DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D | Tryckreducerventil med manometer 394-002910-00030
AK300 Adapter for korgspole K300 094-001803-00001
HOSE BRIDGE UNI Slangbrygga 092-007843-00000
SPL Spetsare for tradstyrningskarna 094-010427-00000
HC PL Slangavskarare 094-016585-00000

Fjarrmanovrering/ anslutnings- och férlangningskabel

Anslutning, 7-polig

Typ Benamning Artikelnummer
R40 7POL Fjarrstyrning 10 program 090-008088-00000
R50 7POL Fjarrstyrning, alla svetsmaskinens funktioner kan 090-008776-00000

stallas in direkt pa arbetsplatsen

FRV 7POL 0.5 m

Anslutnings-foérlangningskabel

092-000201-00004

FRV 7POL 1 m

Anslutnings-forlangningskabel

092-000201-00002

FRV 7POL 5 m

Anslutnings-foérlangningskabel

092-000201-00003

FRV 7POL 10 m

Anslutnings-forlangningskabel

092-000201-00000

FRV 7POL 20 m

Anslutnings-foérlangningskabel

092-000201-00001

FRV 7POL 25M

Anslutning, 19-polig
Typ

Anslutnings-férlangningskabel

Bené&mning

092-000201-00007

Artikelnummer

R10 19POL

Fjarrstyrning

090-008087-00000

RG10 19POL 5M

Fjarrstyrning, installning av trddhastighet,
svetsspénningskorrigering

090-008108-00000

R20 19POL

Fjarrstyrning programomkoppling

090-008263-00000

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

RV5M19 19POL 10M

Forlangningskabel

092-000857-00010

RV5M19 19POL 15M

Forlangningskabel

092-000857-00015

RV5M19 19POL 20M

Forlangningskabel

092-000857-00020

099-005507-EW506
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10  Forslitningsdelar
Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och forslitningsdelar!

10.1 Tradmatningsrullar

10.1.1 Tradmatningsrullar for staltrad
Typ Benamning Artikelnummer
FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00006
LIGHT PINK stal och I6dning
FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04 |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00009
INCH BLUE/WHITE stal och lodning
FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045 | Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00011
INCH BLUE/RED stal och l6dning
FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00014
GREEN stal och 16dning
FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00016
BLACK stal och l6dning
FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00020
GREY stal och 16dning
FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt [092-002770-00024
BROWN stal och l6dning
FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00028
LIGHT GREEN stal och I6dning
FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00032
VIOLET stal och lodning

10.1.2 Tradmatningsrullar fér aluminiumtrad
Typ Bendmning Artikelnummer
AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH Drivrullset, 37 mm, fér aluminium 092-002771-00008
WHITE
AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Drivrullset, 37 mm, fér aluminium 092-002771-00010
BLUE
AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Drivrullset, 37 mm, fér aluminium 092-002771-00012
RED
AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Drivrullset, 37 mm, fér aluminium 092-002771-00016
BLACK
AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Matarrulleset, 37 mm, for aluminium 092-002771-00020
GREY/YELLOW
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Matarrulleset, 37 mm, for aluminium 092-002771-00024
BROWN/YELLOW
AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH Matarrulleset, 37 mm, for aluminium 092-002771-00028
LIGHT GREEN/YELLOW
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Matarrulleset, 37 mm, for aluminium 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
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Forslitningsdelar

Tradmatningsrullar

10.1.3 Tradmatningsrullar fér rértrad

Typ

Benédmning

Artikelnummer

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for
rortrad

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for

092-002848-00010

BLUE/ORANGE rortrad

FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH | Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00012
RED/ORANGE rortrad

FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00014
GREEN/ORANGE rortrad

FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH | Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00016
BLACK/ORANGE rortrad

FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH | Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00020
GREY/ORANGE rortrad

FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH | Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00024
BROWN/ORANGE rortrad

10.1.4 Tradstyrning

Typ Benédmning Artikelnummer
DV X Sats med tradmatarrullhallare 092-002960-E0000

SET DRAHTFUERUNG

Tradmatningsset

092-002774-00000

ON WF 2,0-3,2MM EFEED

Tillval for eftermontering, tradstyrning for tradar pa
2,0-3,2 mm, eFeed-matning

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Tradinféringsnippel set

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105 Styrror 094-006051-00000
CAPTUB L108 D1,6 Kapillaror 094-006634-00000
CAPTUB L105 D2,0/2,4 Kapillaror 094-021470-00000

099-005507-EW506
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JOB-List
11 Bilaga A
11.1 JOB-List
JOB-nr [Metod Material Gas Diameter
[mm]
1 GMAW:-standard/puls G3Sil/G4Sil 100 % CO2 0,8
2 GMAW-standard/puls G3Sil/G4Sil 100 % CO2 0,9
3 GMAW:-standard/puls G3Sil/G4Sil 100 % CO2 1,0
4 GMAW-standard/puls G3Sil/G4Sil 100 % CO2 1.2
5 GMAW-standard/puls G3Sil/G4sil 100 % CO2 1,6
6 GMAW-standard/puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
7 GMAW-standard/puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9
8 GMAW-standard/puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
9 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
10 GMAW-standard/puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
11 GMAW-standard/puls G3Sil/G4Sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,8
12 GMAW:-standard/puls G3Sil/G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 0,9
13 GMAW-standard/puls G3Sil/G4Sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
14 GMAW-standard/puls G3Si1/G4sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
15 GMAW-standard/puls G3Sil/G4Sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,6
26 GMAW:-standard/puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
27 GMAW-standard/puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
28 GMAW-standard/puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
29 GMAW-standard/puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
30 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
31 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
32 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
33 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
34 GMAW-standard/puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
35 GMAW-standard/puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
36 GMAW-standard/puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
37 GMAW-standard/puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
38 GMAW-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
39 GMAW-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
40 GMAW:-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
41 GMAW-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
42 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
43 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
44 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
45 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
46 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/H3-20/C0O2-2 (M12) 0,8
47 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/H3-20/C02-2 (M12) 1,0
48 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/H3-20/C0O2-2 (M12) 1,2
49 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/H3-20/C02-2 (M12) 1,6
50* coldArc/coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
51* coldArc/coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
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JOB-nr |Metod Material Gas Diameter
[(mm]
52* coldArc/coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
55* coldArc/coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,0
56* coldArc/coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
59* coldArc/coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60* coldArc/coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
63* coldArc/coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64* coldArc/coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66* coldArc-16dning CusSi Ar-100 (11) 0,8
67* coldArc-l6dning Cusi Ar-100 (11) 1,0
68* coldArc-16dning CusSi Ar-100 (11) 1,2
70* coldArc-16dning CuAl Ar-100 (11) 0,8
71* coldArc-16dning CuAl Ar-100 (11) 1,0
72* coldArc-l6dning CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 GMAW-standard/puls AlMg Ar-100 (11) 0,8
75 GMAW-standard/puls AlMg Ar-100 (11) 1,0
76 GMAW-standard/puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
77 GMAW-standard/puls AlMg Ar-100 (11) 1,6
78 GMAW-standard/puls AlMg Ar-70/He-30 (13) 0,8
79 GMAW-standard/puls AlMg Ar-70/He-30 (13) 1,0
80 GMAW-standard/puls AlMg Ar-70/He-30 (13) 1,2
81 GMAW-standard/puls AlMg Ar-70/He-30 (13) 1,6
82 GMAW:-standard/puls AlSi Ar-100 (11) 0,8
83 GMAW-standard/puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
84 GMAW-standard/puls AISi Ar-100 (11) 1,2
85 GMAW-standard/puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
86 GMAW:-standard/puls AlSi Ar-70/He-30 (13) 0,8
87 GMAW-standard/puls AlSi Ar-70/He-30 (13) 1,0
88 GMAW-standard/puls AlSi Ar-70/He-30 (13) 1,2
89 GMAW-standard/puls AISi Ar-70/He-30 (13) 1,6
90 GMAW-standard/puls Al99 Ar-100 (11) 0,8
91 GMAW:-standard/puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
92 GMAW-standard/puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
93 GMAW-standard/puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
94 GMAW-standard/puls Al99 Ar-70/He-30 (13) 0,8
95 GMAW-standard/puls Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,0
96 GMAW-standard/puls Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,2
97 GMAW-standard/puls Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,6
98 GMAW-standard/puls Cusi Ar-100 (11) 0,8
99 GMAW-standard/puls CusSi Ar-100 (11) 1,0
100 GMAW-standard/puls Cusi Ar-100 (11) 1,2
101 GMAW-standard/puls Cusi Ar-100 (11) 1,6
106 GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (11) 0,8
107 GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (11) 1,0
108 GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (11) 1,2
109 GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (11) 1,6
110 Lodning/h&rdlodning CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
111 Lodning/hardlddning CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
099-005507-EW506 09
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JOB-nr |Metod Material Gas Diameter
[mm]
112 Lodning/h&rdlodning CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 Lodning/hardlddning CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
114 Lodning/h&rdlodning CusSi Ar-100 (11) 0,8
115 Lodning/hardlodning CusSi Ar-100 (11) 1,0
116 Lodning/hardlédning CusSi Ar-100 (11) 1,2
117 LAdning/hardlédning Cusi Ar-100 (11) 1,6
118 Lodning/hardlédning CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
119 Lodning/hardlddning CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 Lodning/hardlédning CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 Lodning/hardlddning CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122 Lodning/hardlodning CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 Lodning/h&rdlodning CuAl Ar-100 (11) 1,0
124 Lodning/hardlodning CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 Lodning/h&rdlodning CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 Mejsling
127 TIG Liftarc
128 Manuell elektrodsvetsning
129 Special- JOB 1 Ledigt JOB
130 Special- JOB 2 Ledigt JOB
131 Special- JOB 3 Ledigt JOB
132 Ledigt JOB
133 Ledigt JOB
134 Ledigt JOB
135 Ledigt JOB
136 Ledigt JOB
137 Ledigt JOB
138 Ledigt JOB
139 Ledigt JOB
140 Block 1/J0OB1
141 Block 1/ JOB2
142 Block 1/ JOB3
143 Block 1/ JOB4
144 Block 1/ JOB5
145 Block 1/ JOB6
146 Block 1/ JOB7
147 Block 1/ JOB8
148 Block 1/ JOB9
149 Block 1/ JOB10
150 Block 2/ JOB1
151 Block 2/ JOB2
152 Block 2/ JOB3
153 Block 2/ JOB4
154 Block 2/ JOB5
155 Block 2/ JOB6
156 Block 2/ JOB7
157 Block 2/ JOB8
158 Block 2/ JOB9
100 099-005507-EW506
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JOB-List
JOB-nr |Metod Material Gas Diameter
[mm]
159 Block 2/ JOB10
160 Block 3/ JOB1
161 Block 3/ JOB2
162 Block 3/ JOB3
163 Block 3/ JOB4
164 Block 3/ JOB5
165 Block 3/ JOB6
166 Block 3/ JOB7
167 Block 3/ JOBS8
168 Block 3/ JOB9
169 Block 3/ JOB10
171* pipeSolution G3Sil/G4Sil C02-100 (C1) 1,0
172* pipeSolution G3Sil/G4sSil C02-100 (C1) 1,2
173* pipeSolution G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
174* pipeSolution G3Sil/G4sSil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
177 GMAW-standard/puls G3Sil/G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
178 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
179 forceArc/forceArc puls G3Si1/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
180 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
181 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Ssil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
182* coldArc/coldArc puls G3Sil/G4Si1 C0O2-100 (C1) 0,8
184* coldArc/coldArc puls G3Si1/G4sil C02-100 (C1) 1,0
185* coldArc/coldArc puls G3Sil/G4Sil C02-100 (C1) 1,2
187 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21)
188 GMAW-standard/puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21)
189 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
190 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
191* coldArc/coldArc puls G3Sil/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
193* coldArc/coldArc puls G3Si1/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
194* coldArc/coldArc puls G3Sil/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
195* coldArc/coldArc puls G3Si1/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
197* coldArc-16dning AlSi Ar-100 (11) 1,0
198* coldArc-lddning AlSi Ar-100 (11) 1,2
201* coldArc-16dning ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202* coldArc-l6dning ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204 rootArc/rootArc puls G3Sil/G4Sil C02-100 (C1) 1,0
205 rootArc/rootArc puls G3Si1/G4Sil C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc/rootArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
207 rootArc/rootArc puls G3Si1/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
208* coldArc — Mg/Mg Mg Ar-70/H3-30 (13) 1,2
209* coldArc — Mg/Mg Mg Ar-70/H3-30 (13) 1,6
210 Rutilelektrod/basisk CrNi C02-100 (C1) 0,9
rortrad
211 Rutilelektrod/basisk CrNi CO02-100 (C1) 1,0
rortrad
212 Rutilelektrod/basisk CrNi C02-100 (C1) 1,2
rortrad
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213 Rutilelektrod/basisk CrNi C02-100 (C1) 1,6
rortrad
214 Fyllnadssvetsning G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
215 Fylinadssvetsning G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9
216 Fyllnadssvetsning G3Si1/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
217 Fyllnadssvetsning G3Si1/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
218 Fylinadssvetsning G3Sil/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
220* coldArc — St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221* coldArc — St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224* coldArc — St/Al AlSi Ar-100 (11) 1,0
225* coldArc — St/Al AISi Ar-100 (11) 1,2
227 Metallrortrad CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
228 Metallrortrad CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
229 Metallrortrad CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 Metallrortrad CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
231 Rutilelektrod/basisk CrNi Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9
rortrad
232 Rutilelektrod/basisk CrNi Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
rortrad
233 Rutilelektrod/basisk CrNi Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
rortrad
234 Rutilelektrod/basisk CrNi Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
rortrad
235 Metallrortrad G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
237 Metallrortrad G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
238 Metallrortrad G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
239 Metallrortrad G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
240 Rutilelektrod/basisk G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
rortrad
242 Rutilelektrod/basisk G3Sil/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
rortrad
243 Rutilelektrod/basisk G3Sil/G4Sil Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
rortrad
244 Rutilelektrod/basisk G3Sil/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
rortrad
245 forceArc/forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246 forceArc/forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247 forceArc/forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
248 forceArc/forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,6
249 forceArc/forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 forceArc/forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc/forceArc puls CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
252 forceArc/forceArc puls CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
253 forceArc/forceArc puls CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
254 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
255 forceArc/forceArc puls G3Si1/G4sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
256 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
260 Rutilelektrod/basisk G3Si1/G4sil C02-100 (C1) 1,2
rortrad
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261 Rutilelektrod/basisk G3Sil/G4sil C02-100 (C1) 1,6
rortrad
263 Metallrortrad Hogfasta stal Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
264 Basisk rortrad G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21)
268 GMAW-standard/puls NiCr 617 Ar-70/He-30 (13) 1,2
269 GMAW-standard/puls NiCr 617 Ar-70/He-30 (13) 1,6
271 GMAW-standard/puls NiCr 625 Ar-70/He-30 (13) 1,0
272 GMAW:-standard/puls NiCr 625 Ar-70/He-30 (13) 1,2
273 GMAW-standard/puls NiCr 625 Ar-70/He-30 (13) 1,6
275 GMAW-standard/puls NiCr 625 Ar-67,95/He-30/H2-2/CO2- 1,0
0,05
276 GMAW-standard/puls NiCr 625 Ar-67,95/He-30/H2-2/CO2- 1,2
0,05
277 GMAW-standard/puls NiCr 625 Ar-78/H3-20/C0O2-2 (M12) 1,6
279 GMAW:-standard/puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
280 GMAW-standard/puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
282 GMAW-standard/puls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
283 GMAW-standard/puls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
284 GMAW-standard/puls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
285 GMAW-standard/puls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
290 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Ssil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
metallpulverrortrad
291 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
metallpulverrortrad
292 forceArc/forceArc puls G3Si1/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
metallpulverrortrad
293 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,6
metallpulverrortrad
294 forceArc/puls G3Sil/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
295 forceArc/puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
296 forceArc/puls G3Si1/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
297 forceArc/puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
298 forceArc/puls G3Sil/G4sil Ar-90/C02-10 (M20) 0,8
299 forceArc/puls G3Sil/G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
300 forceArc/puls G3Si1/G4Sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
301 forceArc/puls G3Si1/G4sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
302 forceArc/forceArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
303 forceArc/forceArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
304 forceArc/forceArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
305 forceArc/forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
306 forceArc/forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
307 forceArc/forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
308 forceArc/forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 forceArc/forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
310 forceArc/forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
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311 forceArc/forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0

312 forceArc/forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2

313 forceArc/forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6

314 forceArc/forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8

315 forceArc/forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0

316 forceArc/forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2

317 forceArc/forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6

319 forceArc/forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0

320 forceArc/forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2

323 forceArc/forceArc puls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0

324 forceArc/forceArc puls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2

326* coldArc/coldArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576

327* coldArc/coldArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576

328* coldArc/coldArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576

329* coldArc/coldArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576

330* coldArc/coldArc puls CrNi 18 8 Mn/1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8

331* coldArc/coldArc puls CrNi 18 8 Mn/1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0

332* coldArc/coldArc puls CrNi 18 8 Mn/1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2

333* coldArc/coldArc puls CrNi 18 8 Mn/1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6

334* coldArc/coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8

335* coldArc/coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0

336* coldArc/coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2

337* coldArc/coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6

338* coldArc/coldArc puls CrNi 22 9 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
3/1.4462/Duplex

339* coldArc/coldArc puls CrNi 229 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
3/1.4462/Duplex

340* coldArc/coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
3/1.4462/Duplex

341* coldArc/coldArc puls CrNi 229 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
3/1.4462/Duplex

359 wiredArc/wiredArc puls G3Si1/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0

360 wiredArc/wiredArc puls G3Si1/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2

* Endast aktiv i aggregatserierna alpha Q och Titan aktiv.
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