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Las bruksanvisningen!

IIIIJl Bruksanvisningen informerar om sdker anvédndning av produkterna.

» La&s och f6lj bruksanvisningen for samtliga systemkomponenter, i synnerhet sékerhets- och
varningsanvisningarna!l

+ Beakta foreskrifter om fdrebyggande av olyckor och nationella bestdammelser!

» Forvara bruksanvisningen pa aggregats anvandningsplats.

» Sakerhets- och varningsskyltar pa aggregatet informerar om eventuella faror.
De maste vara identifierbara och lasbara.

» Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt gallande regler
och standarder och far endast anvandas, underhallas och repareras av fackpersonal.

» Tekniska andringar pa grund av vidareutveckling inom aggregattekniken kan leda till olika
svetsforhallanden.

Kontakta er aterforséljare eller var kundservice pa +49 2680 181-0 om ni har fragor angaende
installation, idrifttagande, anvdandning, speciella omstidndigheter pa anvdandningsplatsen samt
dndamalsenlig anvdndning .

En lista 6ver auktoriserade aterforsiljare finns pa www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

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

Saval iakttagandet av denna anvisning som aven villkoren och metoderna vid installation, drift, anvand-
ning och skotsel av aggregatet kan inte 6vervakas av tillverkaren.

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och &ven innebéra att personer ut-
sattes for risker. Darfor 6vertar vi inget slags ansvar for forluster, skador och kostnader, som resulterar av
felaktig installation, icke fackmassig drift samt felaktig anvandning och skétsel eller pa nagot satt star i
samband harmed.

© EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Stralke 8
D-56271 Mundersbach - 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.

Innehéllet i detta dokument har noga undersdkts, kontrollerats och bearbetats, anda férbehaller vi oss for
andringar, skrivfel och misstag.



ev\;hq Innehallsférteckning
Information om anvandning av bruksanvisningen

1 Innehallsforteckning

1 INNEhAIISTOrtECKNING ...c..ciiiiiei it s 3

2 FOr Din SGKerhet ... s 6

2.1 Information om anvandning av bruksanvisningen ............ccccoceiiiiiiie i 6

b Y 401 oo {04 N F=1 4o T TSSO 7

2.3 Del av den samlade dokumentationen ...............uiiiiiiiiiiiiii e 8

2.4 SAKErNetSTOrESKIIEI . ... e e e s 9

2.5 Transport 0Ch UPPSLAIINING ...ccoooiiiiiiiiiiieie e e e e 12

3 Andamalsenlig aNVANANING ......ccccevceeiceeiieieciiessiessesssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssenns 14

R T IO A 0 V- T o o g 1o E=To ] = To [ S 14

I ol r= 10 1YL= 1T o T PP 14

3.3 Hanvisningar till Standarder ..............oooi i 15

3.3.1 LCT= = o | (PSP TPPR 15

3.3.2 Konformitetsdeklaration ... 15

3.3.3 Svetsning i en miljé med 6kade elektriska riSker .........cccccvvvvciiieiie e, 15

3.34 Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman) ...........ccccoiciiiiiieeenee 15

3.3.5 Kalibrering/Validering ........cooiueeeie i 15

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt............ccoiiii s 16

4.1  Sett fraSett framifran/sett fran vanster sida............ccccceeeiiii e 16

4.2  Sett bakifran/sett fran hOGErsida...........coocuiiiiiiiiee e 18

4.3  Aggregatstyrning - ManOVerdOn ..............ocoiiiiiiiiiiieeie et 20

4.3.1 Oversikt Bver StyrNiNgSOMIAEN...........c.coveueeviueeeeeeeeee e 20

4.3.1.1  StyrningSOMIAde A.......oooiiiiiiie e 21

4.3.1.2  StyrningSOMrade B..........cocoiiiiiiiiiie et 22

4.4  Manovrering av apparatStyrNiNGEN ..........ccoi i e e e 24

441 HUVUAVY ..ttt e e e e e e e e e e e e enns 24

442 Installning av svetseffekten ............ooo i 24

443 Installning av svetsparametrar i funktionsforloppet...........ccoccveiviiieiiiiiee e 24

444 Stalla in ytterligare svetsparametrar (expertmeny) .........cccccevecieeeeiiieeeeciiee e 24

445 Andra grundinstéllningarna (aggregatkonfigurationsmenyn) ............cccccccoeueu...... 24

446 SVELSINAIKENG ...ee ettt e e ee e e e estee e e e nbae e e e enreeeeennees 25

447 Svetsstrominstallning (absolut/procentuellt)...........cccocveiioiiiiiciie e 25

5 Uppbyggnad oCh fUNKLION...........ooiieiere e eas 26

5.1 Transport 0Ch UPPSTAIINING ......eeeiiiiiiie e e 26

5.1.1 OMGIVNINGSKIAV ...ttt e et e e e nbee e e e nees 26

5411 UNer drift ..o 26

5.1.1.2  Transport oCh fOrvaring.........cocceveiiiii i 26

5.1.2 AGGregatkyINiNg ......coo i 26

51.3 Arbetsstycksledning, allmant.............ociiiii e 27

51.4 Anvisningar for placering av svetsstromsledningar............ccccco i 27

5.1.5 Vagabonderande svetsstrOmmar ............occcei i 29

5.1.6 NBLANSIULNING....co e e e as 30

ST LG 0 T |- 1 o o o USSR 30

51.7 Skydds- och plasmaforsOrning ..........ceouiueiieiiiiie e 30

5.1.7.1  Anslutning tryckreducerventil..............cccooiiiiii 31

5.1.7.2  Anslutning skyddsgasslang.........cccoecuueiiiniiiie i 31

5473  GaSteSt ... 32

5.1.7.4 GasefterstromningsautomatiK .............cccooiiieiiiiii i 32

5.1.8 Kylning av SVetShrannaren ............c.coooiiiiiiiiiiii e 33

5.1.8.1  Anslutning KyImodul ............oooiiiiii e 33

5.1.8.2 Anslutning extern returkylenhet ............coccociiiiii i 34

5.1.9 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstycksstyrning ...........ccocccevvieeieeiiiinnnee, 35

5.1.9.1  PlasmasVetSNiNg ........c..ueeiiieiiiiiiiiieece e 35

5.1.9.2  TIG-SVEISNING .....ccii ittt e e e aeeaa s 36

5.1.9.3  Anslutning styrledning .........ccoocoiiiiiiiii i 37

5.2 PlasmasVetSNiNg........cooiiuiiiiiiie ettt e e e e e e e e e e s e e e e e e e e ——raaae e e e nnraaes 38

5.21 Uppgiftsval ManUell ..o 38

5.2.2 SN SVESMETOT ... 38

5.2.3 L 110] (o= To = TSP 38
099-007030-EW506 3

18.08.2020



Innehallsforteckning ev\;"r)
Information om anvandning av bruksanvisningen

5.2.3.1 Anpassa pilotljusbagsstréommarna ............cccccooiiiiiiiiiiiii e 39

524 EXpertmeny (Plasma).........ocuueei i 40

TR B I (€ B Y= £ o1 T SRRSO 41

5.31 Uppgiftsval manuell ....... ... 41

5.3.2 [ITOTS] oX=To 1] =T aTo o113 T [ OSSR 42

TG T I o | o =g To 131 T SRS 42

IR T N 1 - (o2 SRS 42

5.3.2.3 Automatisk avstangning ........cceeeiiiiiiiiiiii 42

5.3.3 TIG-ANTISHCK ...ttt e e e saeeeneeens 42

534 EXPErtmMeENY (TIG) ..ceoi ettt e e 43

5.3.5 Kalibrering av ledningsmotstandet .............cccoo i 44

5.3.6 Driftsatt (funktioNSFOMOPP)......ceoi i 45

5.3.6.1  Teckenforklaring..........oooueeiiiiiiiiie e 45

5.3.6.2  2-takt-drift ..o 46

5.3.6.3  4-takt-drift ..o 47

LR G =T o To ] 7Y o2 SRR 48

5.3.7 SPOIMALIC (PIASMA) ...coiieiiiiii s 49

5.3.8 SPOIMALIC (TIG) . 50

5.3.8.1  2-taktsdrift, C-VErSION .........ooeiiiiiieeeeee e 51

5.4  Aterkommande SVEtSUPPGITIET ..........ccvoueeveeieeeeeeeeeeeeee et et ee e ee et ees e e eesneeennaens 52

5.5 PUISSVEESNING ..ot 52

5.5.1 PUIS-aUIOMEALIK ... 52

5.5.2 TermiSK PUISNING . .....eeiiiiiiieii e 53

5.5.3 Pulssvetsning i up- och down-slope-fasen ..........cccccooviioiiiiiiii i 54

554 Metallurgisk pulsning (KHZ-pulSNiNg)..........ccueeiiiiiiiiiiii e 54

5.5.5 MedelVArdeSPUISNING ......cooiiiiii e 56

5.6  Svetsbrannare (MandvreringsSvarianter) ... 56

5.6.1 Snabbtrycksfunktion (tryck pa avtryckaren)..........ocooooiiiiii i 56

5.6.2 INStAIINING DrANNAarI&ge ........coooiiiiiii e 56

5.6.3 Stignings-/sankningshastighet ... 57

5.6.4 11 o] 101 aTo] o] I USSR 57

5.6.5 TIG standardsvetsbrannare (5-polig).........ueueirureieiriiiie e 57

I A - 14 00 0= 0T 1Y =T o o e USSR 58

5.71 L I SR 58

5711 RTF-Startramp ... 59

5.7.1.2 RTF-svarsforhallanden............ccooiiiiiiiie e 60

5.7.2 RTF1 -, RT1 -, RTGT TOPOL ... it 60

5.7.3 L It O | OSSR 60

5.8 Energisparlage (Standby) ........cooo i 61

5.9 AtKOMSESEYINING.....oeeecteeieieeececee ettt n e es e e aean s s enesnanas 61

5.10 Granssnitt fOr automMatiSEriNg ..........ooiiiuiiiiii s 62

5.10.1  AutomatiseringSgranssnitt ..........coooiiiiiiiii e 63

5.10.2  Anslutningskontakt for fiarrmandvrering, 19-polig........coocovviiiiiiiiiiie e 64

5.10.3 Robotinterface RINT X12... .o 64

5.10.4  Industribussgranssnitt BUSINT X171 ... 64

L0t I B o O | =1 g 1= o1 S SRS 65

5.12 AggregatkonfiguratioNSMENY ...........ooiiiiiiiiiii e s 66

5.12.1  Parameterval, - andra 0Ch SPara ..........ccccueeiiiieeiiiiiieee e 66

6 Underhall, skotsel och avfallshantering .........cccccveeecieirreseesrscsee e 70

8.1 AIIMANT et h e b nanes 70

6.1.1 [T T o] T Vo PP 70

6.1.2 SMULSTIIEE ... e 70

6.2 Underhallsarbeten, intervall ..o 71

6.2.1 Dagliga underhallSarbeten..........c..ooii i 71

6.2.2 Underhallsarbeten varje manad ...........cccoooiiii i 71

6.2.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift) .............ccccoeeeeveveeeeeeceeeenns 71

6.3  Avfallshantering av aggregatel ... s 72

A\ E= 11 o3 NV Lo o 311 T = T SRS 73

7.1 VarningsmMeddelanden ...........ooo i e e ee e 73

4 o= 11 o 1 (=T 4 T F- | PRI 74
4 099-007030-EW506

18.08.2020



ev\;hq Innehallsférteckning
Information om anvandning av bruksanvisningen

7.3 Aterstalla svetsparametrarna till fabriksinstallningen...............ccccoveveueeereveeceeeeeceeeeeee, 75
7.4 \Visa aggregatstyrningens programvarUVerSiON ............c.eeeeirueeeeeriuueeeesiueeeesnseeeesasreeesanneeas 75
7.5 Checklista for atgardande av fel ..o 75

8 Tekniska data ... e 77
Tt B |V [Tt o] o] =TT 4 1 = 2 T SRR 77
I |V [Tt (o] o =TT 4 1= TR J PP 78
8.3  Microplasma 105........coo o 79

L N I 11+ T 80
9.1 Kylning @v SVELSDIrENNAIEN ........coiiiiiiiiii e 80
0.2 TranSPOMSYSEM ...t e 80
9.3 Fjarrstyrning 0Ch tlIDENOK ........eeiii e 80
9.3.1 Anslutnings- och forlangningskabel.............c.cooo i 80

0.4 ARBINATIV ..o e a e e e e anes 80
9.5 AIIMANE HIIDENOT ...t et e e smee e e see e e eee e e eneeeenes 80

0 = - T - T 81
10.1 Parameterdversikt — installNiNGSOMIAdE .........cccuviiiiiiiiic e 81
10.2  AterfOrSAArSOKNING ....o.eiveee ettt ettt ettt e ettt ae et e s et e e eee e seeeeeaens 82

099-007030-EW506 5

18.08.2020



For Din sékerhet em;f-n
Information om anvandning av bruksanvisningen

2 For Din sakerhet
21 Information om anvandning av bruksanvisningen

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 maéjlig, 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 driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en méjlig, latt per-
sonskada.

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

« Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.
I=>> Tekniska detaljer som anvdndaren 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 kdnner du igen med hjalp av blickfangspunkten, t.ex.:

» ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

6 099-007030-EW506
18.08.2020
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For Din sakerhet
Symbolfdrklaring

2.2 Symbolforklaring

Symbol

Beskrivning

Beskrivning

Beakta tekniska detaljer

tryck och slapp (peka/tryck)

Koppla fran aggregatet

Slapp

Koppla pa aggregatet

Tryck och hall intryckt

NG REEE

ISy
2
@
&)
@ fellogiltig koppla
@ ratt/giltig vrid
: Ingang Siffervarde/instéallbart
L
Navigera \"D/ Signallampan lyser gront
4 1 \
—I o ° ) ° . . .
I_’ Utgang ‘O‘ Signallampan blinkar grént
J [ ] ° [ ]
< ¥ |Tidsvisning s | Signallampan lyser rott
¢ 4s / |(exempel: vanta 4 s/tryck) 'Q'
—.~— | Avbrott i menyvisningen (ytterligare in- e 3¢ |Signallampan blinkar rétt

stallningsmajligheter maojliga)

(=)

Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verk-
tyg

Verktyg nédvandigt/anvand verktyg

099-007030-EW506
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For Din sikerhet em;fn
Del av den samlade dokumentationen

2.3

Del av den samlade dokumentationen

Detta dokument ar en del av den dokumentationen och ar endast giltigt i kombination med alla
del-dokument! Las och folj bruksanvisningarna till samtliga systemkomponenter, i sarskilt
sakerhetsanvisningarna!

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

Bild. 2.1
Pos. |Dokumentation
A1 Ombyggnadsanvisning tillval
A.2 | Stromkalla
A.3 |Kylenhet, spanningstransformator, verktygslada etc.
A.4 | Transportvagn
A.5 |Svetsbrannare
A.6 |Fjarrstyrning
A.7 | Styrning
A Totaldokumentation

099-007030-EW506
18.08.2020



e“;h-, For Din sikerhet
Sakerhetsforeskrifter

2.4 Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

' Olycksrisk vid ignorering av sdkerhetsanvisningarna!
Ignorering av sékerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!
» La&s sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!
» Beakta foreskrifter om forebyggande av olyckor och nationella bestammelser!
* Uppmana personer inom arbetsomradet att félja foreskrifterna!

Risk for personskada pa grund av elektrisk spanning!

Elektrisk spédnning kan vid berdring leda till livsfarliga elektriska stétar och brannskador.

Aven vid berdring vid ldg spanning kan man bli forskrickt och som foljd dérav raka ut

for en olycka.

» ROr aldrig direkt vid spanningsférande delar, till exempel svetsstrémsuttag, stav-, volfram-,
eller tradelektroder!

» Placera alltid svetsbrannaren och/eller elektrodhallaren pa isolerat underlag!

* Anvand fullstandig, personlig skyddsutrustning (anvandningsberoende)!

» Endast kompetent personal far 6ppna maskinen!

» Aggregatet far inte anvandas for upptining av ror!

M | Fara vid sammankoppling av flera stromkallor!

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

av en utbildad fackman enligt standarden IEC 60974-9 "Installation och anvédndning”

och arbetarskyddsforeskriften BGV D1 (tidigare VBG 15) eller i enlighet med nationella
bestammelser!

Utrustningarna far endast godkéannas for ljusbagssvetsning efter en kontroll, for att sa-

kerstilla att den tillatha tomgangsspanningen inte 6verskrids.

» Lat endast en utbildad fackman ansluta aggregaten!

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

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

Risk for personskador pga. olamplig kladsel!

Stralning, varme och elektrisk spanning ar riskkallor som ska undvikas under ljusbags-

svetsning. Anvdndaren ska vara utrustad med en fullstidndig, personlig skyddsutrust-

ning. Skyddsutrustningen maste skydda mot féljande:

* Andningsskydd, mot halsoskadliga @amnen och blandningar (rékgaser och angor) eller vidta
lampliga atgarder (utsugning etc.).

» Svetsskyddshjalm med korrekt skyddsanordning mot joniserande stralning (IR- och UV-
stralning) och varme.

» Torr svetskladsel (skor, handskar och huvudskydd) som skyddar mot varm omgivning, med
jamforbar effekt som vid en lufttemperatur pa 100 °C eller mer, samt elstot och arbete pa
delar som star under spanning.

» Horselskydd mot skadligt buller.

099-007030-EW506 9
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For Din sakerhet emﬁ‘n
Sakerhetsforeskrifter

A

2

T m

A VARNING

Risk for personskador genom stralning och hetta!

Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och 6gon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor orsakar brannskador.

* Anvand svetsskarm resp. svetsskyddshjalm med tillrackligt skyddssteg (anvandningsbero-
ende)!

* Anvand torra skyddsklader (t.ex. svetsskarm, handskar, etc.) enligt
respektive lands gallande féreskrifter!

» Skydda utomstaende personer mot stralning och blandningsrisk med svetsdraperier eller
Iampliga skyddsvaggar!

Explosionsrisk!

Skenbart ofarliga @mnen i slutna karl kan bygga upp ett 6vertryck vid upphettning.

» Avlagsna behallare med brannbara eller explosiva vatskor fran arbetsomradet!

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

Brandrisk!

De hoga temperaturer som uppstar vid svetsningen, sprutande gnistor, glédande delar

och het slagg kan leda till flambildning.

» Observera brandhardar inom arbetsomradet!

+ Medfor inga lattantandliga féremal som exempelvis tandstickor eller cigarettandare.

» Ha lamplig slackningsutrustning tillganglig pa arbetsplatsen!

» Avlagsna noggrant brannbara amnen fran arbetsstycket fore svetsningen.

» Bearbeta svetsade arbetsstycken forran de har svalnat. Lat de ej komma i kontakt med
bréannbara material!

10
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For Din sakerhet

Sakerhetsforeskrifter

)

A OBSERVERA

R&k och gaser!

Rok och gaser kan orsaka andnod och forgiftning! Dessutom kan I6sningsmedelsangor

(klorerat kolvdate) omvandlas till giftigt fosgen genom ljusbagens ultravioletta stralning!

« Sakerstall tillracklig frisklufttillforsel!

» Hall Idsningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!

* Anvand lampligt andningsskydd vid behov!

Bullerbelastning!

Buller som 6verskrider 70dBA kan orsaka bestaende horselskador!

* Anvand lampligt hoérselskydd!

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

Enligt IEC 60974-10 delas svetsmaskiner upp i tva klasser for elektromagnetisk kompa-

tibilitet (information om EMC-klass finns i tekniska data) >se kapitel 8:

Klass A Aggregaten ar inte avsedda for anvandning inom bostadsomraden som far sin els-

trém fran det offentliga lagspanningsforsoérjningsnatet. Vid sakerstallandet av den elektromag-

netiska kompabiliteten fér aggregat enligt klass A kan svarigheter upptrédda inom dessa

omraden, savél pga. ledningsbundna som stralade stérningar.

Klass B Aggregaten uppfyller EMC-kraven inom industriomraden och bostadsomraden, inklu-

sive bostadsomraden med anslutning till det offentliga Iagspanningsférsérjningsnatet.

Installation och drift

Vid drift av ljusbagssvetsanlaggningar kan i vissa fall elektromagnetiska stérningar upptrada,

trots att alla svetsmaskiner uppfyller emissionsgransvardena enligt normen. Anvandaren ans-

varar for stérningar som utgar fran svetsningen.

Vid bedémningen av méjliga elektromagnetiska problem i omgivningen maste anvandaren ta

hansyn till foljande: (se aven EN 60974-10 Bilaga A)

» Nat-, styr-, signal- och telekommunikationsledningar

» Radio- och TV-apparater

» Datorer och andra styranordningar

» Sakerhetsanordningar

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

» Kalibrerings- och matanordningar

» Interferenstaligheten hos andra anordningar i omgivningen

+ Den tid pa dagen nar svetsarbetena maste utféras

Rekommendationer fér reducering av stérningsemissioner

» Natanslutning, t.ex. extra naffilter eller avskarmning med metallrér

» Underhall av ljusbagssvetsutrustningen

» Svetsledningarna ska vara sa korta som mgjligt och ligga tatt tillsammans och direkt utmed
golvet

» Potentialutjamning

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

» Avskarmning fran andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

Elektromagnetiska falt!

Genom stromkallan kan elektriska eller elektromagnetiska félt alstras som kan stéra

funktionen hos elektroniska anlaggningar som datorer, CNC-apparater, telekommunika-

tionsledningar, nat-, signalledningar och pacemakers.

» Folj underhallsanvisningarna >se kapitel 6.2!

Rulla av svetsledningarna helt!

Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar motsvarande!

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

099-007030-EW506 11
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For Din sikerhet emﬁ‘n
Transport och uppstallning

2.5

A OBSERVERA

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

* Nationell tillampning av ramdirektivet 89/391/EEG om genomférande av atgarder for for-
battrad sdkerhet och halsoskydd for arbetstagare vid arbetet samt tillhérande separata di-
rektiv.

» Sarskilt direktivet 89/655/EEG angdende minimala foreskrifter for sakerhet och halsoskydd
vid anvandning av arbetsutrustning genom arbetstagare vid arbetet.

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

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

« Undervisa anvandaren regelbundet i sakerhetsmedvetet arbete.

* Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

' Foretagarens forpliktelser!
[

Tillverkarens garanti upphdr att gélla vid aggregatskador pga. frammande komponenter!
* Anviénd endast systemkomponenter och tillval (strémkéllor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fjdrrstyrningar, reserv- och férslitningsdelar etc.) som ingar i vart leveransprogram!

» Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nér
svetsaggregatet ar avstangt.

Krav for anslutningen till det offentliga férsorjningsnétet

Hogeffektsaggregat kan paverka natets kvalitet pga. den strom de drar fran forsérjningsnatet. For
vissa aggregattyper kan darfér anslutningsbegransningar eller krav pa den maximalt mojliga
ledningsimpedansen eller den erforderliga minimala forsorjningskapaciteten vid granssnittet till
det offentliga natet (gemensam kopplings PCC) gilla, varvid vi aven hanvisar till aggregatens
tekniska data. | detta fall faller det under verksamhetsutévarens eller aggregatets anvandares
ansvar, ev. efter konsultation med energileverantoren, att sakerstilla att aggregatet kan anslutas.

Transport och uppstallning

A VARNING

Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!
@ Felaktig hantering och otillrdcklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan leda till allvar-
liga personskador!
» Folj gastillverkarens anvisningar gallande bestammelser for tryckgasbehallare!
+ Fastsattning pa skyddsgasflaskans ventil ar inte tillaten!
* Undvik att varma upp skyddsgasflaskan!

12
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e\A;f‘n For Din sikerhet
Transport och uppstalining

A OBSERVERA

N Risk for olycksfall pa grund av forsorjningsledningar!

:D- Vid transport kan ej bortkopplade forsorjningsledningar (natledningar, styrledningar,
etc.) fororsaka risker, t.ex. att anslutna apparater valter och skadar personer!

+ Koppla fran forsorjningsledningar fore transport!

Risk for véltning!

Vid forflyttning och uppstallning kan aggregatet valta och skada personer eller sjalva
aggregatet kan ta skada. Sdkerheten mot att valta ar sidkerstalld upp till en vinkel pa 10°
(enligt IEC 60974-1).
» Stall upp eller transportera aggregatet pa ett jamnt, fast underlag!
+ Sakra pabyggnadsdetaljer pa lampligt satt!

@ Risk for olycksfall pa grund av felaktigt dragna ledningar!
‘a» Felaktigt dragna ledningar (nat-, styrnings-, svetsledningar eller mellanslangpaket) kan
—=— | utgéra snubbelrisk.
» Dra forsorjningsledningar plant pa golvet (undvik églor).
* Undvik att dra ledningar pa gang- eller transportvagar.

Risk for personskador pa grund av uppvarmd kylvatska och dess anslutningar!

SSS Den anvdnda kylvatska och dess anslutnings- resp. forbindelsepunkter kan varmas upp
— | kraftigt under drift (vattenkylt utforande). Nar kylmedelskretsarna 6ppnas kan kylmedel
som lacker ut orsaka skallning.

+ Oppna endast kylmedelskretsarna nar stromkallan resp. kylaggregatet &r avstangt!
» Anvand korrekt skyddsutrustning (skyddshandskar)!
» Forslut 6ppnade anslutningar pa slangarna med Iampliga pluggar.

5=  Aggregaten dr konstruerade fér drift i upprétt ldge!
Drift i ej tillatna ldgen kan leda till skador pa aggregatet.
» Transport och drift uteslutande i upprétt ldge!

5> Genom felaktig anslutningkan tillbeh6rskomponenter och stromkéllan skadas!

» Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nér
svetsaggregatet ar avsténgt.

» Utforliga beskrivningar framgar av motsvarande tillbeh6rskomponents bruksanvisning!
» Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av stromkallan.

== Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och salunda aggregatet mot nedsmutsning och
skador.

e Om ingen tillbehérskomponent ér ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara pasatt.
» Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket ersiéttas!

099-007030-EW506 13
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Andamalsenlig anvindning E\A;")‘)

Anvandningsomrade

3  Andamalsenlig anvindning

A VARNING

Faror pa grund av felaktig anvandning!
§ Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt gallande
regler och standarder for anvandning inom industri och annan kommersiell verksamhet.
Det dr endast avsett for svetsmetoden som anges pa typskylten. Vid felaktig anvand-
ning kan aggregatet utgora fara for personer, djur och materiella varden. Garantin om-
fattar inte skador som ar ett resultat av felaktig anvandning!
* Anvand aggregatet uteslutande enligt avsedd anvandning och endast av utbildad,
sakkunnig personal!
» Aggregatet far inte férandras eller byggas om pa felaktigt satt!

3.1  Anvandningsomrade

Ljusbagssvetsaggregat for microplasma-likstromssvetsning med HF-tandning (beréringsfri). Lamplig for
manuellt styrda svetsbrannare.

Tillbehdrskomponenter kan vid behov ge fler funktioner (se motsvarande dokumentation i kapitlet med
samma namn).

3.2 Programversion
Denna anvisning beskriver féljande programversion:

07.0400

Forfragan av programvarans nivaer ar endast avsedd for information for auktoriserad servicepersonal och
kan hamtas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.12!

14 099-007030-EW506
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ev\;hq Andamalsenlig anvindning
Hanvisningar till standarder

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Hanvisningar till standarder

Garanti

Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration” liksom var information om garanti, under-
hall och kontroll pa www.ewm-group.com!

Konformitetsdeklaration

c Denna produkt uppfyller de listade EU-direktiven vad galler konstruktion och utférande. Ett spe-
cifikt intyg om dverensstammelse medfdljer i original till varje produkt.

Svetsning i en miljo med 6kade elektriska risker

Svetsaggregat kan enligt IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 anvdandas i omgivningar med
S hoégre elektrisk risk.

Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)

A VARNING

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

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

Garantin upphor att gélla vid obehoriga ingrepp!

* Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

Kopplingsschemana bifogas apparaten i original.
Reservdelar kan bestallas hos vederborande aterférsaljare.

Kalibrering/validering

Harmed bekraftas att denna produkt har kontrollerats med kalibrerade matinstrument enligt de gallande
normerna IEC/EN 60974, ISO/EN 17662 och foljer de tillatna toleranserna. Rekommenderade kalibre-
ringsintervall: 12 manader.

099-007030-EW506 15
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett fraSett framifran/sett fran vanster sida
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Apparatbeskrivning - snabboversikt
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett fraSett framifran/sett fran vanster sida

Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Signallampa, Driftfardig
Signallampan lyser nar aggregatet ar paslaget och driftfardigt
2 Huvudbrytare
Starta eller stdng av maskinen.
3 = < |Anslutningsuttag for aterledarkabel
4 uﬂ * | Anslutningskontakt pilotstrém
Dyspotential plasmasvetsbrannare
5 Anslutningskontakt 19-polig (analog)
For anslutning av analoga tillbehérskomponenter (fjarrstyrning, styrledning
svetsbrannare, osv.)
6 Intag kylluft
Smutsfilter tillval >se kapitel 6.1.2
7 Transporthandtag
8 Aggregatfotter
9 Snabbkoppling (réd)
Red kylmedelsretur
10 ( 9_> Snabbkoppling (bla)
Bl | kylmedelstillférsel
1 Ll“JJ Snabbkoppling for plasmagas (sticknippel typ 20)
Y Anslutning till svetsbréannaren
12 u“JJ Snabbkoppling for skyddsgas (koppling typ 20)
u ( Anslutning till svetsbréannaren
13 [} == | Anslutningskontakt svetsstrom, svetsbrannare
14 Anslutningsuttag (styrledning svetsbrannare) >se kapitel 5.1.9.3
15 Aggregatstyrning >se kapitel 4.3
16 Ll“JJ Flédesreglage fér plasmagas
Y Reglering och indikering av gasflédesmangden
17 Flodesreglage for skyddsgas

Reglering och indikering av gasflédesmangden

099-007030-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;hq

Sett bakifran/sett fran hdgersida

4.2 Sett bakifran/sett fran hogersida

Vid avvikande framstéallning av maskinkonfigurationen kan det antingen handla om ytterligare
optioner levererade fran fabriken, eller om optioner for eftermontering >se kapitel 9.
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett bakifran/sett fran hdgersida

Pos. [Symbol [Beskrivning
1 ._O Automatiseringsgranssnitt 19-poligt (analogt)
analog >se kapitel 5.10.1
2 Anslutningskontakt 7-polig (digital)
ATy Foér anslutning av digitala tillbehérskomponenter.
3 ' Tryckknapp, automatsékring
_8_ F Sakring for tradmatarmotorns natanslutning
(Tryck pa knappen for att aterstalla utldst sakring)
4 Anslutningsuttag, 7-poligt
Anslutning tradmatarenhet
5 Anslutningskontakt, 8-polig
Styrledning kylenhet
6 () Anslutningsnippel G1/4, anslutning skyddsgas
Anslutning till tryckreducerventilen
7 () Anslutningsnippel G1/4, anslutning plasmagas
Anslutning till tryckreducerventilen
8 Snabbkoppling (rod)
Red
kylmedelsretur
9 _6 ) Snabbkoppling (bla)
Blue kylmedelstillforsel
10 Transporthandtag
11 Aggregatfotter
12 Utgangsoppning kylluft
13 g\ Natanslutningskabel >se kapitel 5.1.6
14 Anslutningskontakt, 5-polig
Spanningsforsorjning kylenhet
15 Anslutningsuttag (9-poligt) — D-sub
[ =]

Com

PC-granssnitt >se kapitel 5.11
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;hq

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3 Aggregatstyrning - Manoverdon
4.31 Oversikt 6ver styrningsomraden
Styrningen har delats upp i tva delomraden (A, B) for att gora beskrivningen sa overskadlig som
mojligt. Parametervardenas instédllningsomraden har sammanfattats i kapitlet
Parameteroversikt >se kapitel 10.1.
I
I
I
I
I |
I |
l |
spoltArc
LpormatcD) |
@- i
: Auto. () an | |
| |
sec Freq. + Balance - |
: w D V| 1O i ® |
I
| o\ 4 \ 6% | I / 4
| | 2s l
(Comfort20 P s e e o = '_ _AMEICE
Bild. 4.3
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Styrningsomrade A
>se kapitel 4.3.1.1
2 Styrningsomrade B
>se kapitel 4.3.1.2
20 099-007030-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3.1.1 Styrningsomrade A

SpotArc O
spofmatic

Auto. ()
O

)

Pulse
nrn

kHz
Comfort 2.0 P
EEOE®®WE® @
Bild. 4.4
Pos. [Symbol |Beskrivning
1 [00) | Svetsdatavisning (tresiffrig)
Visning av svetsparametrar och deras varden >se kapitel 4.4.6

2 ﬂ'ﬂ Tryckknapp, gaskontroll >se kapitel 5.1.7.3

3 v Tryckknapp driftsatt >se kapitel 5.3.6 | energisparldge >se kapitel 5.8

Heo o 2-takt

R 4-takt

whirine = Punktsvetsning spotArc — signallampan lyser gront

vt = Punktsvetsning spotmatic — signallampan lyser rott

R Tryck lange pa knappen sa 6vergar aggregatet i energisparlage.

For ateraktivering racker det att trycka pa valfritt mandverdon

Tryckknapp for pulssvetsning
Auto.----TIG-pulsautomatik (frekvens och balans)

kHz ========= Signallampan lyser gront: Pulsning (termisk pulsning)
IHz ========= Signallampa lyser rott: kHz-pulsning (metallurgisk pulsning)

Signallampa for extratradssvetsning
Endast hos aggregat med extratrad (AW)

6 B Signallampa for TIG-tindningsmetod
Signallampan lyser: Tandningsmetoden Liftarc aktiv/HF-tandning frankopplad. Om-
koppling av tdndningsmetod sker via expertmenyn (TIG) >se kapitel 5.3.4.

7 Signallampa for funktionen [5l-tecken

Indikerar att svetsning ar magjlig i miljéer med férhojd elektrisk riskniva (t.ex. i pannor).
Om signallampan inte lyser ska du omedelbart kontakta kundtjanst.

099-007030-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;hq

Aggregatstyrning - Mandverdon

Pos. |Symbol |Beskrivning

8 Signallampa for kylmedelsfel
Signalerar tryckforlust eller for lite kylmedel i kylmedelskretsen.

9 Hold [Signallampa statusindikering
Efter varje avslutad svetsning visas de senast anvanda vardena for svetsstrom- och
spanning pa displayerna; signallampan lyser.

kontrollampan Overtemperatur lyser. Efter avkylning gar det bra att svetsa igen, utan
att nagra ytterligare atgarder behdver vidtas.

10 Signallampa 6vertemperatur
Temperaturvakterna i kraftenheten stanger av kraftenheten vid évertemperatur och

11 Signallampan for aktiv atkomststyrning

Signallampan lyser nar aggregatstyrningens atkomststyrning ar aktiv >se kapitel 5.9.

12 Prog Signallampa Program (endast for aggregatserie "RC”)
Visar aktuellt programnummer pa svetsdatadisplayen.

13 o Tryckknapp for pilotljusbage

R T Tandningen har startat (signallampan lyser gront)
e Pilotljusbagen brinner (signallampan lyser rott)
(A Plasmagas floédar (signallampan lyser gront)
14 v Tryckknapp for svetsmetod
B Plasma-svetsning
g TIG-svetsning
15 v Tryckknapp for omkoppling av indikering
kKW ------- Indikering av svetseffekt
V e Indikering av svetsspanning
JOB------ Indikering och instalining av JOB-nummer med styrknappen

AMPY% 01—@
&S,
190 Fx T G—(4)

L@ S [/

Bild. 4.5

Pos. |Symbol |Beskrivning

Tryckknapp for parameteraktivering, vanster
Funktionsforloppets svetsparametrar aktiveras efter varandra moturs. Pa styrningar
som inte har denna knapp sker installningen enbart med styrknappen.

2 @ Styrningsknapp
ol
>

5 Central styrningsknapp foér mandvrering genom vridning och tryckning >se kapitel 4.4.

099-007030-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

Pos. |Symbol |Beskrivning

3 > Tryckknapp for parameteraktivering, hoger
Funktionsforloppets svetsparametrar aktiveras efter varandra medurs. Pa styrningar
som inte har denna knapp sker installningen enbart med styrknappen.

4 | T U |signallampa balans
Pulsbalans

5 2 Signallampa elektroddiameter

-b'd— Tandoptimering (TIG)/grundinstalining kulbildning

6 ITO Gasefterstromningstid

7 AMP% |Signallampa, slutstrém

8 sec |Signallampa stromsankningstid

9 AMP% |Signallampa, tvafargad

sec rod: sank- eller pulspausstrom (% av AMP)

grén: Pulspaustid

10 AMP [Signallampa, tvafargad

sec |rdd: Huvudstrom [ /pulsstrom

gron: Pulstid

11 sec |Signallampa Stromstigningstid

12 | AMP% |Signallampa startstrom

13 Oﬂ"‘ Signallampa for gasféorstromningstid

14 Freq. |signallampa

i

099-007030-EW506

18.08.2020

23



Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;hq

Mandvrering av apparatstyrningen

44
4.4.1

44.2

443

444

445

Manovrering av apparatstyrningen

Huvudvy

Nar aggregatet har kopplats in eller efter en installning har avslutats dvergar aggregatstyrningen till
huvudvyn. Det innebar att de tidigare valda installningarna dvertas (ev. indikerat med signallampor) och
bdrvardet for stromstyrka (A) visas i den vanstra svetsdatavisningen. | den hogra indikeringsrutan visas,
beroende pa forval, boérvardet for svetsspanning (V) eller arvardet for svetseffekt (kW). Styrningen atergar
till huvudvyn efter 4 sekunder.

Installning av svetseffekten

Stall in svetseffekten med styrknappen. Dessutom kan du anpassa parametrarna i funktionsférloppet eller
instaliningarna i de olika aggregatmenyerna.

Instadllning av svetsparametrar i funktionsforloppet

Installningen av en svetsparameter sker genom att trycka kort pa styrknappen (val av funktionsférlopp)
och darefter vrida pa knappen (navigering till 5nskad parameter). Genom att trycka en gang till sa valjs
den valda parametern for installningen (parametervarde och motsvarande signallampa blinkar). Du staller
in parametervardet genom att vrida pa knappen.

Under svetsparameterinstaliningen blinkar parametervardena som ska stallas in pa vanster indikerings-
ruta. | hoger indikeringsruta visas en parameterforkortning eller en avvikelse fran det angivna parameter-
vardet uppat eller nedat med en symbol:

Indikering Betydelse

o1 [~ 1] | Oka parametervirde
J U For att uppna fabriksinstallningarna igen.

an _nNn. Fabriksinstallning (exempelvarde = 20)
LU L Parametervardet ar optimalt installt.

M LM Minska parametervirde
JU L U] | For att uppna fabriksinstallningarna igen.

Stalla in ytterligare svetsparametrar (expertmeny)

| expertmenyn finns funktioner och parametrar som inte kan stallas in direkt pa aggregatstyrningen eller
som inte behdver stallas in regelbundet. Parametrarnas antal och hur de visas beror pa vilket svets-
forfarande eller vilka funktioner som tidigare har valts.

Valj genom att halla styrningsknappen intryckt (> 2 s). Valj dnskad parameter/menypunkt genom att vrida
(navigera) och trycka (bekrafta) pa styrningsknappen.

Dessutom (eller alternativt) kan du navigera med tryckknapparna till héger och vanster om styrningsknap-
pen.

Andra grundinstillningarna (aggregatkonfigurationsmenyn)

| aggregatkonfigurationsmenyn kan du anpassa svetssystemets grundfunktioner. Instaliningarna far end-
ast andras av erfarna anvandare >se kapitel 5.12.

24
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ev\;hq Apparatbeskrivning - snabboversikt

Mandvrering av apparatstyrningen

4.4.6 Svetsindikering
Foljande svetsparametrar kan visas fore (borvarden), under (arvarden) eller efter svetsningen (hallvar-

den):
Parameter Fore svetsningen Under svetsningen Efter svetsningen
(b6rvarden) (arvarden) (hallvarden)
Svetsstréom
Parametertider
Parameterstrommar

Frekvens, balans

JOB-nummer

Svetseffekt

OB®OO®R®
OO®®®®®
QOO®®®®®

Svetsspanning

Om instaliningarna (t.ex. svetsstréom) andras nar hallvardena indikeras efter svetsningen, kopplar indike-
ringen om till de aktuella bérvardena.

Vilka parametrar som gar att stalla in i aggregatstyrningens funktionsforlopp beror pa vilken svetsuppgift
som valts. Det betyder att om man t.ex. inte har valt nagon pulsvariant, sa kan heller inga pulstider stallas
in i funktionsforloppet.

4.4.7 Svetsstrominstallning (absolut/procentuellt)

Svetsstromsinstallningen for startstrém, sankstrém, andstrom och hotstartstrom kan goéras i procent i for-
hallande till huvudstrommen AMP eller absolut. Valet gérs i aggregatkonfigurationsmenyn med parame-
tern >se kapitel 5.12.
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Uppbyggnad och funktion ev\;hq

Transport och uppstallning

5

Uppbyggnad och funktion
A VARNING

Risk fér personskada genom elektrisk spanning!

Kontakt med stromférande delar, t.ex. stromanslutningar, kan vara livsfarlig!

+ lakttag sékerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!

 |drifttagning uteslutande genom personer, som forfogar éver tillrackliga kunskaper gallande
hantering av stromkallor!

» Forbindelse- eller stromledningar ansluts vid frankopplat aggregat!

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

Transport och uppstallning
A VARNING

T Risk for olyckor pga. otillaten transport av aggregat som inte kan lyftas med kran!

.‘ Kranlyft och upphangning av aggregatet ar inte tillatet! Aggregatet kan falla ner och
skada personer! Handtag, remmar och fasten ar endast lampliga for transport for hand!
« Aggregatet ar inte lampligt for kranlyft eller upphangning!

Fér drift av detta plasmasvetsaggregat kravs ett anslutet och driftsklart svetsbrannarkylnings-

Maskinen ma ikke brukes i lase luften ( henge etter ledning og sveisekabel) men ma bare settes
opp og brukes péa en egnet, stabilt og plant underlag!!

* Foretagaren maste sérja for ett halksékert, jamnt golv och tillrdcklig belysning av arbetsplat-

» En sdker mandvrering av aggregatet maste alltid vara sédkerstalld.

Skador pa aggregatet pa grund av nedsmutsning!

Ovanligt stora mdngder damm, syror, korrosiva gaser eller dmnen kan skada aggregatet (beakta
underhallsintervallen >se kapitel 6.2).

* Undvik stora mdngder rék, anga, oljedimma, slipdamm och korrosiv omgivningsluft!

Temperaturomrade for omgivningsluften:
« -25°C till +40 °C (-13 °F till 104 °F) [

+ upp till 50 % vid 40 °C (104 °F)

Forvaring i slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
+ -30 °C till +70 °C (-22 °F till 158 °F) [

1 Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens kylmedelstemperaturomrade!

5.1
)
=
aggregat!
5.1.1 Omgivningskrav
=
sen.
=
5.1.1.1 Under drift
Relativ luftfuktighet:
+ upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)
5.1.1.2 Transport och férvaring
Relativ luftfuktighet
+ upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)
5.1.2 Aggregatkylning
=

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

e Hall in- och utloppsoppningen for kylluft fri!

¢ Innehall minimalavstandet 0,5 m till hinder!
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5.1.3 Arbetsstycksledning, allmant

A OBSERVERA

SSS Risk for brannskador vid icke fackmassig svetsstromsanslutning!

Om svetsstromskontakter (anslutning till aggregat) inte ar forreglade eller om arbetssty-

= ckets anslutningar ar nedsmutsade (farg, korrosion) kan dessa anslutningar och lednin-

gar bli heta och leda till brannskador vid beroring!

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

» Rengor arbetsstyckets anslutningsstalle noga och séatt fast det ordentligt! Anvand inte kon-
struktionsdelar pa arbetsstycket for aterledning av svetsstrémmen!

5.1.4 Anvisningar for placering av svetsstromsledningar

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

Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan utan HF-tandning (MIG/MAG) som
ligger parallellt, ska férlaggas 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 hélla ett minimiavstand pa ca. 20 cm eller mer till ledningar fran andra strémkallor,
for att undvika inboérdes paverkan.

Kabellangder principiellt inte 1angre &n nédvandigt. Fér optimala svetsresultat max. 30 m. (Ater-
ledarkabel + mellanslangpaket + brannarledning).

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

220 cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG
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* Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!

® @ -

Bild. 5.2

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

® 1 |@

Bild. 5.3
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5.1.5 Vagabonderande svetsstrommar

A VARNING

Risk for kroppsskada p.g.a. vagabonderande svetsstrommar!
9 P.g.a. vagabonderande svetsstrommar kan skyddsledare forstoras, aggregat och
L elektriska utrustningar skadas samt komponenter 6verhettas, vilket kan leda till elds-

vada.

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

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

+ Lagg inte nagon annan elektrisk utrustning som borrmaskiner, vinkelslipmaskiner etc. oiso-
lerat pa stromkallan, transportvagnen eller kranstallningen!

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

Bild. 5.4
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5.1.6 Natanslutning

A FARA

Faror pa grund av felaktig niatanslutning!
% Felaktig natanslutning kan leda till personskador och materiella skador!
L « Anslutningen (natkontakt eller kabel), reparations- eller styrningsanpassningen av aggrega-

tet maste utforas av en behorig elektriker i enlighet med landets géllande lagar och f6-
reskrifter!

» Den pa effektskylten angivna natspanningen maste éverensstamma med forsorjningsspan-
ningen.

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

+ Natkontakt, natuttag och natkabel maste kontrolleras regelbundet av en elektriker!

+ Vid generatordrift maste generatorn jordas i enlighet med dess bruksanvisning. Det genere-
rade natet maste vara lampligt for drift av aggregat enligt skyddsklass |.

5.1.6.1 Natform

I  Aggregatet far endast anslutas till och drivas pa ett enfasigt 2-ledarsystem med jordad neutralle-

dare.
.
N
r——
PE
r——
- Bild. 5.5
Teckenforklaring

Pos. Benadmning Farg

L Ytterledare brun

N Neutralledare bla

PE Skyddsledare gul-grén

+ Satt i natkontakten i ett lampligt uttag nar svetsmaskinen ar avstangt.

5.1.7 Skydds- och plasmaforsorjning

A VARNING

Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!
@ Felaktig hantering och otillrdcklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan leda till allvar-
liga personskador!
» Folj gastillverkarens anvisningar gallande bestammelser for tryckgasbehallare!
» Fastsattning pa skyddsgasflaskans ventil ar inte tillaten!
» Undvik att varma upp skyddsgasflaskan!

[ En obehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren ar en grundfé-
rutséttning fér optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltdppt skyddsgasférsérjning leda till
att svetsbréannaren férstérs!

» Siétt ater pa det gula skyddslocket nér skyddsgasanslutningen inte anvands!
* Alla skyddsgasanslutningar skall utféras gastétt!

099-007030-EW506
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5.1.7.1 Anslutning tryckreducerventil

Bild. 5.6

Pos. [Symbol [Beskrivning

Tryckreducerare

Tryckreduceringsventilens utgangssida

Skyddsgasflaska

APIWOIN|(=

Flaskventil

+ Oppna gasflaskans ventil en kort stund for att blasa ur eventuell smuts innan du ansluter tryckreducer-
ventilen till gasflaskan.

» Skruva fast tryckreduceringsventilen gastatt pa gasflaskeventilen.
+ Skruva fast gasslanganslutningen pa utgangssidan fran tryckreducerventilen.

5.1.7.2 Anslutning skyddsgasslang

pii S N
O 1 : .
) d
@ WA | | W

|
G—0 ;
e
( 5 |
: e
O, : :
D @ E
@ 3
.
E ol
L @

3 =

Bild. 5.7
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 ‘ L\lU(J Skyddsgas
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5.1.7.3
=

5.1.7.4

Pos. |Symbol |Beskrivning

2 Ll@ J Plasmagas

3 W) Anslutningsnippel G1/4, anslutning skyddsgas
Anslutning till tryckreducerventilen

4 () Anslutningsnippel G1/4, anslutning plasmagas
Anslutning till tryckreducerventilen

» Kontrollera slangarnas korrekta skick och tathet. Blas ur gasslangarna.
» Anslutningskoppling for plasmagasledningen pa anslutningsnippel G1/4, skruva pa anslutningen
plasmagas.

* Anslutningskoppling fér skyddsgasledningen pa anslutningsnippel G1/4, skruva pa anslutningen for
skyddsgas.

Gastest

De anslutna gasledningarna maste alltid uppvisa ett fértryck pa 4,5 bar
(toleransgrédnser: Plasmagas 4 bar till 5 bar, skyddsgas 4 bar till 5 bar).

Funktionsférloppet fér gaskontrollen genomférs pa samma sitt for skydds- och plasmagas.
Gaskontrollen ar endast méjligt om

» pilotbagen inte ar tind och
* ingen svetsprocess genomfoérs.

Skydds- och plasmagasinstallningen kan kontrolleras och stallas in vid behov utan att svetsstrom flyter
(strémldst). Genom att trycka pa knappen for gaskontroll frigives bada gasventilerna samtidigt och gasin-
stallningarna kan utféras pa motsvarande flédesreglage.

» Tryck pa tryckknappen for skydds- eller plasmagastest och hall den intryckt.

+ Slapp tryckknappen (testet avslutat).

» Tryck pa avtryckaren och stall in skyddsgasmangden pa tryckreducerventilens flodesmatare.
Flodet kan inte stallas in hogre pa regulatorn for finreglering av gasflodet &n vad som ar installt pa
skyddsgasflaskans tryckreducerventil.

Gasefterstromningsautomatik

Nar funktionen ar aktiverad anges gasefterstromningstiden av aggregatstyrningen, beroende pa effekt.
Den angivna gasefterstromningstiden kan anpassas vid behov. Detta varde sparas sedan for den aktuella
svetsuppgiften. Funktionen gasefterstrdmningsautomatik kan kopplas till eller fran pa maskinkonfigurati-
onsmenyn >se kapitel 5.12.
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5.1.8 Kylning av svetsbrannaren
5.1.8.1 Anslutning kylmodul

Pos.

Symbol

Bild. 5.8

Beskrivning

QQO000O0OO00000QOQ0O00

I

®@

Svetsbriannarkylningsaggregat

Red

Snabbkoppling (rod)
kylmedelsretur

Snabbkoppling (bla)
kylmedelstillforsel

Anslutningskontakt, 5-polig
Spanningsforsorjning kylenhet

OO ¥

Anslutningskontakt, 8-polig
Styrledning kylenhet

» Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:

Retur réd vid snabbkopplingen, réd (kylmedelretur) och
tillférsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillforsel).

+ Stick in kylenhetens 5-poliga forsorjningsledningskontakt i svetsaggregatets 5-poliga anslutningsuttag
och Ias fast.
» Stick in kylenhetens 8-poliga styrledningskontakt i svetsaggregatets 8-poliga anslutningsuttag och las
fast.

099-007030-EW506
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5.1.8.2 Anslutning extern returkylenhet

f —
ﬁ
N
D4 © c
d
d
d
d
d
d
D d
D d
D d
D d
D d
D d
2 D @ E
d
3 =t
d
K- 5
I d
= =
Bild. 5.9
Pos. [Symbol |[Beskrivning
1 Svetsbriannarkylningsaggregat
2 Snabbkoppling (rod)

Red

kylmedelsretur

S

» Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:

Snabbkoppling (bla)
kylmedelstillforsel

Retur réd vid snabbkopplingen, réd (kylmedelretur) och

tillforsel bla vid

snabbkoppling, bla (kylmedeltillfrsel).
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5.1.9 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstycksstyrning

5.1.9.1 Plasmasvetsning

> Plasmabridnnaren maste utrustas, stéllas in och justeras ratt for svetsuppgiften innan den tas i
drift.

Bild. 5.10

Pos. |Symbol |Beskrivning

1 -g Svetsbrinnare

2 Slangpaket — brannarsidan

3 uﬂ * | Anslutningskontakt pilotstrom
Dyspotential plasmasvetsbrannare

Styrning av arbetsstycke

5 Anslutningsuttag (styrledning svetsbrannare) >se kapitel 5.1.9.3

6 Snabbkoppling (rod)
Red kylmedelsretur

7 @? Snabbkoppling (bla)

kylmedelstillforsel

8 Ll“JJ Snabbkoppling for plasmagas (sticknippel typ 20)
Y Anslutning till svetsbréannaren

9 u“JJ Snabbkoppling for skyddsgas (koppling typ 20)
u ( Anslutning till svetsbrannaren

10 | s |Anslutningskontakt svetsstrom, svetsbrinnare

11 | A== |Arbetsstycke
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5.1.9.2

Stick in svetsstromledningens stickkontakt i anslutningskontakten, svetsstrom ”-* och las.
Satt i stickkontakten till brannarens pilotstromledning i "anslutningskontakt, pilotstrom”.

Satt i stickproppen till styrledningen fér brannaren i "anslutningskontakt 5-polig, styrledning
svetsbrénnare" och las den.

Satt i snabbkopplingen for plasmagasledningen i snabbkopplingen typ 20.
Satt i snabbkopplingen fér skyddsgasledningen i snabbkopplingen typ 20.

Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:
Retur réd vid snabbkopplingen, réd (kylmedelretur) och
tillférsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillférsel).

Stick in aterledarkabelns kabelkontakt i anslutningsuttaget, svetsstréom "+“ och las genom att vrida at
hoger.

TIG-svetsning

@@ Q@

Bild. 5.11
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 g= Svetsbrannare
o*°%
2 Slangpaket — brannarsidan
3 Styrning av arbetsstycke
4 Anslutningsuttag (styrledning svetsbrannare) >se kapitel 5.1.9.3
5 Snabbkoppling (rod)

kylmedelsretur

6 @aﬁ Snabbkoppling (bla)

kylmedelstillforsel

7 L‘l J{J Snabbkoppling for skyddsgas (koppling typ 20)

Anslutning till svetsbréannaren

8 s | Anslutningskontakt svetsstréom, svetsbrannare

9 | =5 | Arbetsstycke
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Stick in svetsstromledningens stickkontakt i anslutningskontakten, svetsstrom ”-* och las.
Satt i stickproppen till styrledningen for brannaren i "anslutningskontakt 5-polig, styrledning
svetsbrannare" och las den.

Satt i snabbkopplingen fér skyddsgasledningen i snabbkopplingen typ 20.

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

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

5.1.9.3 Anslutning styrledning

-
= |4
13
12

R 1

BT 12
B1
Bild. 5.12
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5.2 Plasmasvetsning
5.2.1 Uppgiftsval manuell

0=  En principiell férutséttning for start av plasmaprocessen &r en ansluten och funktionsduglig
kylmedelscirkulation for svetsbrdnnarkylningen.

5.2.2 Stall in svetsmetod

Bild. 5.13

5.2.3 Pilotbage
Tanda pilotljusbagen

Bild. 5.14
Stanga av pilotljusbagen

> Innan svetsaggregatet kopplas fran maste man stdnga av pilotljusbdgen och vénta gasef-
terstromningstiden (plasmagas). Om svetsaggregatet kopplas fran for tidigt férlorar den heta
volframelektroden sin skyddsgasklocka, vilket leder till att den oxiderar.

« Stdng av pilotljusbagen innan svetsaggregatet kopplas fran!
* Viénta tills svetsbrannaren har svalnat.

D SR

Bild. 5.15
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5.2.3.1 Anpassa pilotljusbagsstrommarna
Pilotljusbagsstrommen kan anpassas till svetsprocessen vid fyra arbetspunkter.
1. Pilotljusbage, standbystrom (under svetspaus)
2. Pilotljusbage, tandstrom (fére svetsningen)
3. Pilotljusbage, processtréom (under svetsningen)
4. Pilotljusbage, slutstrom (vid svetsslut under gasefterstromningstiden [GF-])
Stréminstallningen goérs i Expert-menyn >se kapitel 5.2.4.

9

Pilot ) Pilot o ! hl if Pilot Z
O W=7 ﬁ‘o 2 s E ¥, JE of
1 =) Tgr o
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m— ! i : : ey
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t
7
t
Bild. 5.16
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5.2.4 Expertmeny (plasma)

| expertmenyn finns installbara parametrar som inte kréver nagra regelbundna anpassningar. Antalet pa-
rametrar som visas kan begransas t.ex. genom en avaktiverad funktion.

Indikering Instéllning/Val

E Fi & Expertmeny

[} Slopetid (huvudstrom till sankstrom)

r-

Slopetid (huvudstrom till sankstrom)

e

Slopetid (sankstrom till huvudstrom)

Slopetid (huvudstrom till sankstrom)

N

Pilotljusbage, standbystrom
Ingen svetsprocess aktiv

n
I ([P
(L L] | |

——

Pilotljusbage, tandstrom
Svetsprocessens startfas (gasforstromningstid, startstrom)

——
--I
——

Pilotljusbage, processtrom
Svetsprocessens huvudstromsfas

——
-I

Pilotljusbage, slutstrom
Svetsprocessens slutstromsfas (slutstrém, gasefterstrémningstid)

J
)| Ta
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5.3 TIG-svetsning
5.3.1 Uppgiftsval manuell
Installningen av volframelektrodens diameter har direkt paverkan pa aggregatfunktionerna, TIG-
tandningsegenskaperna och minimalstrémgranserna. Tandningsenergin justeras beroende pa den in-
stéllda elektroddiametern. Vid liten elektroddiameter behdvs en Iagre tandningsstrom eller kortare tand-
ningsstromtid an vid storre elektroddiametrar. Det installda vardet bér motsvara volframelektrodens dia-
meter. Naturligtvis kan vardet anpassas efter olika behov, t.ex. ar rekommenderas det att vid tunn plat
minska diametern och darmed erhalla en reducerad tdndningsenergi.
Valet av elektroddiameter faststéller minimalstrémgransen, som i sin tur paverkar start-, huvud- och sank-
strdbmmen. Genom dessa minimalstrémgranser garanteras en mycket hog ljusbagestabilitet vid den aktu-
ellt anvanda elektroddiametern och tandningsférhallandet framjas. Funktionen minimalstromsbegransning
ar aktiverad fran fabrik, men kan avaktiveras i aggregatkonfigurationsmenyn under parametern
>se kapitel 5.12.
Vid fotkontrolldrift &r minimalstrémgranserna huvudsakligen avaktiverade.
Foljande svetsuppgift ar ett anvandningsexempel:
N
_:‘P:_
& /
SR
a5y w
& /
Bild. 5.18
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5.3.2
5.3.2.1

5.3.2.2

5.3.2.3

5.3.3

Ljusbagetédndning
HF-tandning

A

Bild. 5.19

Ljusbagen tinds utan beréring med hégspanningstiandimpulser:

a) Positionera svetsbrannaren éver arbetsstycket (avstand elektrodspets och arbetsstycke ca. 2-3 mm).
b) Tryck pa avtryckaren (hégspanningstéandimpulser tander ljusbagen).

c) Startstrom flyter, svetsningen fortsatter med valt driftssatt.

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

Liftarc
a) b) C) $
I | | |

Bild. 5.20

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

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

c) Lyft upp svetsbrannaren och svang den till normallage.

Avsluta svetsning: Slapp avtryckaren eller tryck/slapp, beroende pa valt driftsatt.

Automatisk avstangning
Den automatiska avstangningen avslutar svetsprocessen efter feltiderna och kan utlésas av tva olika
tillstand:
* Under tandfasen
3 s efter svetsstart fldden ingen svetsstrom (tandfel).
* Under svetsfasen
Ljusbagen avbryts langre an 3 s (ljusbagsbrott). | maskinkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.12 ka man
stanga av eller stélla in tiden for atertandning efter ljusbagsbrott (parameter [ £A]).

TIG-Antistick

Funktionen forhindrar okontrollerad atertdndning genom frankoppling av svetsstrommen om wolframelekt-
roden har brant fast i smaltbadet. Dessutom reduceras forslitningen av wolframelektroden.

Nar funktionen har 16st ut vaxlar aggregatet omedelbart till processfasen gasefterstromning. Svetsaren

startar den nya processen med den 1:a takten. Funktionen kan till- och frankopplas av anvandaren (para-
meter [£AS]) >se kapitel 5.12.

42

099-007030-EW506
18.08.2020



ev\;hq Uppbyggnad och funktion

TIG-svetsning

5.3.4 Expertmeny (TIG)

| expertmenyn finns installbara parametrar som inte kréver nagra regelbundna anpassningar. Antalet pa-
rametrar som visas kan begransas t.ex. genom en avaktiverad funktion.

-
<
‘|~| n

Bild. 5.21

Indikering Instéllning/Val

E ,D JL_ Expertmeny

b qt Slopetid (huvudstréom till sdnkstrém)

b q ’l Slopetid (huvudstrom till sankstrom)

L Slopetid (sankstrom till huvudstrom
£57 ( )

b EE’ Slopetid (huvudstrém till sankstrém)

h F Tandningsmetod (TIG)
) |l - HF-tandning aktiv (fabriksinstallning)
------ Tandningsmetoden Liftarc aktiv
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5.3.5 Kalibrering av ledningsmotstandet
Det elektriska ledningsmotstandet bor kalibreras pa nytt efter varje byte av en tillbehérskomponent som
t.ex. svetsbrénnare eller mellanslangpaket (AW), for att sakerstalla optimala svetsegenskaper. Ledningar-
nas motstandsvarde kan stéllas in direkt eller kalibreras med strémkallan. Vid leveransen ar strémkallor-
nas ledningsmotstand installda optimalt. Vid &ndrade ledningslangder kravs en avstamning (spannings-
korrigering) for att optimera svetsegenskaperna.
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TIG-svetsning

1 Férberedelse

+ Stang av svetsmaskinen.

» Skruva av svetsbrédnnarens gasmunstycke.
» Lossa och dra ut volframelektroden.

2 Konfigurering

* Vrid pa ratten CE och koppla samtidigt pa svetsmaskinen.
» Slapp ratten.

Med ratten C? (vrid och tryck) kan du nu valja parameter >se kapitel 5.12.
3 Kalibrering/matning

+ Satt pa svetsbrannaren med spannhylsan med ett 14tt tryck pa ett rent, rengjort stalle pa arbetsstycket
och tryck i ca 2 s pa avtryckaren. For ett dgonblick flyter en kortslutningsstrom, med vilken det nya led-
ningsmotstandet bestams och visas. Vardet kan ligga mellan 0 mQ och 60 mQ. Det nyinstallda vardet
sparas genast och kraver ingen ytterligare bekréftelse. Om inget varde visas i hdger indikeringsruta
har matningen misslyckats. Matningen maste upprepas.

4 Aterstillande av svetsberedskapen

+ Stang av svetsmaskinen.

» Fixera ater volframelektroden i spannhylsan.

+ Skruva pa svetsbrannarens gasmunstycke igen.
» Koppla pa svetsmaskinen.

5.3.6 Driftsatt (funktionsforlopp)
5.3.6.1 Teckenforklaring
Symbol |Betydelse

Tryck pa avtryckare 1

Slapp avtryckare 1

Strom

Tid

Gasforstromning

Startstrom

Starttid

Strémstigningstid

Punkttid

1REEEe- - |lolle

Huvudstrém (minimal till maximal strém)

>
=
B

Sankstrom

>-
==
'gm
>~

Pulstid

Pulspaustid

Pulsstrom

TIG-pulsning: Slope-tid fran huvudstrom (AMP) till sdnkstrom (AMP%)

TIG-pulsning: Slope-tid fran sankstrém (AMP %) till huvudstrom (AMP)

Strémsankningstid

miiGRGEEGR IR GEEGE
| [[oef |[wf (W] |
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Andkraterstréom

Andkratertid
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TIG-svetsning

Symbol |Betydelse

Gasefterstromning

e

LPE

Balans

FrE Frekvens

5.3.6.2 2-takt-drift

Val
Bild. 5.23
Forlopp
- 1, 2.
\ AMP m&
4 e ARy T |
o -1 D !
<GP +ESEEDR  ~ES e <ES3  HEdnbEED--CPEM  t
Bild. 5.24
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TIG-svetsning

1:a takten:

* Tryck in avtryckare 1 och hall den intryckt.

+ Gasforstromningstiden I6per ut.

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

+ Svetsstrommen flyter och 6kar direkt upp till det instéllda vardet for startstrommen [L5E].

* HF stangs av.

+ Svetsstrommen &kar till huvudstrémmen (AMP) med den installda strémstigningstiden [EL7).

Om forutom avtryckaren 1 aven avtryckaren 2 trycks in under huvudstromfasen, sjunker svetsstrommen
med installd slope-tid till sénkstrommen (AMP%).

Nar avtryckaren 2 slapps, stiger svetsstrommen med instélld slope-tid ater till huvudstrommen AMP.
Anpassa parametrarna och i expertmenyn (TIG) >se kapitel 5.3.4.

2:a takten:
» Slapp avtryckare 1.

* Huvudstrémmen sjunker till den instéllda &ndkraterstrommen (minimal strdm) med den instéllda
strémsankningstiden [edn),

Om man trycker pa den forsta avtryckaren under stromsankningstiden stiger svetsstrommen igen till den
installda huvudstrommen AMP

* Huvudstrémmen uppnar &ndkraterstrommen och ljusbagen slocknar.

+ Den instéllda gasefterstromningstiden |6per ut.

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

5.3.6.3 4-takt-drift

Val
Forlopp
e 2 a3, — 4.~
0 AMP% 1 3
. L |
e |
<GP {ESE LR S <kda  REPEM
Bild. 5.26
099-007030-EW506 47

18.08.2020



Uppbyggnad och funktion ev\;hq

TIG-svetsning

5.3.6.4

1.Takt

* Tryck in avtryckare 1. Gasforstromningstiden I6per ut.

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

» Svetsstrommen startar och gar direkt upp till det valda startstromvardet (sokljusbage vid minimal
installning). HF stangs av.

Startstrdommen flyter minst under starttiden eller sa lange avtryckaren halls intryckt.

2.Takt

» Slapp avtryckare 1.

» Svetsstrommen 6kar med installd stromstignings-tiden till huvudstrommen (1 (AMP).

Koppla om fran huvudstrom AMP till sdnkstrom (AMP%):

» Tryck pa avtryckare 2 eller

* Snabbtryck pa avtryckare 1 (bréannarlage 1-6).

Om foérutom avtryckaren 1 aven avtryckaren 2 trycks in under huvudstromfasen, sjunker svetsstrémmen

med installd slope-tid till sdnkstrémmen (AMP%).

Nar avtryckaren 2 slapps, stiger svetsstrommen med installd slope-tid ater till huvudstrémmen AMP.
Parametrarna och kan anpassas i Expert-menyn (TIG) >se kapitel 5.3.4.

3.Takt

» Tryck pa avtryckare 1.

* Huvudstrémmen minskar med installd strémsanknings-tid till Andkraterstrommen [ Edl,

Det finns mojlighet att gora svetsprocessen kortare fran det att huvudstromsfasen 1 AMP nas genom
att trycka pa avtryckare 1 (3:e takten bortfaller).

4.Takt

» Slapp avtryckare 1, ljusbagen slocknar.

» Den installda gasefterstromningstiden [8per ut.

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

Alternativ svetsstart (snabbtryck)

Vid alternativ svetsstart bestams tiden fran férsta och andra takten uteslutande av de installda processti-
derna (tryck péa avtryckaren i gasférstrémningsfasen [GPr)).

For att aktivera denna funktion maste aggregatstyrningen vara installd pa ett tvasiffrigt brannarlage
(11-1x). Funktionen kan vid behov aven avaktiveras (svetsslut med snabbtryck bibehalls). For detta
maste parametern stallas in pa i maskinkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.12.

spotArc

Metoden kan anvandas for haftning eller fér sammanfogning av platar av stal och CrNi-legeringar upp till
en tjocklek pa ungefar 2,5 mm. Olika tjocka platar kan ocksa svetsas ovanpa varandra. Genom den
ensidiga anvandningen ar det ocksa mojligt att svetsa pa platar pa ihaliga profiler, som runda eller fyrkan-
tiga ror. Vid ljusbagspunktsvetsning genomsmalts den 6vre platen av ljusbagen och den undre smalts pa.
Flata finfjalliga svetspunkter bildas, som inte behdver nagon eller endast ringa efterbearbetning inom syn-
liga omraden.

2

Bild. 5.27

For att fa ett effektivt resultat maste up- och downslopetiderna sta pa ”0”.
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TIG-svetsning
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Bild. 5.28

Forlopp:

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Gasforstromningstiden I6per ut.

* Ljusbagen tands (huvudljusbagstandning vid plasma/HF-tandning vid TIG)

+ Svetsstrommen flyter och 6kar direkt upp till det installda vardet for startstrommen [ 5E],
* HF stangs av.

+ Svetsstrommen Okar med installd stromstigningstid till huvudstrémmen [ (AMP) .

Processen avslutas nar den instéllda spotArc-tiden utgar eller tidigare genom att avtryckaren slapps. Vid
aktivering av spotArc-funktionen kopplas dessutom pulsvarianten Automatic Puls till. Vid behov kan funk-
tionen aven avaktiveras genom att trycka pa tryckknappen for pulssvetsning.

5.3.7 spotmatic (plasma)
Till skillnad mot driftsatt spotArc kan olika tidsomraden for punkttiden valjas.
Installning av tidsintervallet sker i aggregatkonfigurationsmenyn via parametern >se kapitel 5.12
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TIG-svetsning

5.3.8

spotmatic (TIG)

Till skillnad fran vid driftsattet spotArc startas ljusbagen inte som vanligt med ett tryck pa avtryckaren,
utan genom att satta ner volframelektroden ett 6gonblick pa arbetsstycket. Avtryckaren ar till for att akti-
vera svetsprocessen. Aktiveringen signaleras genom att signallampan spotArc/spotmatic blinkar. Aktive-
ringen kan ske separat for varje svetspunkt eller &ven permanent. Instaliningen styrs av parametern Pro-
cessaktivering i maskinkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.12:

 Processaktivering separat (5571 > [on 1)
Svetsprocessen maste aktiveras igen fore varje ljusbagetandning genom att trycka pa avtryckaren.
Processaktiveringen avslutas automatiskt efter 30 s inaktivitet.

+ Processaktivering permanent (5P > [oFF)):
Svetsprocessen aktiveras genom att trycka en gang pa avtryckaren. De foljande ljusbagstandningarna
inleds genom en kort nedsattning av volframelektroden. Processaktiveringen avslutas antingen genom
att trycka upprepade ganger pa avtryckaren eller efter 30 s inaktivitet.

Som standard ar den separata processaktiveringen och det korta installningsomradet fér punkttiden akti-
verat for spotmatic.

Tandningen genom nedsattning av volframelektroden kan avaktiveras i aggregatkonfigurationsmenyn via
parametern (577, | detta fall &r funktionen som for spotArc, dock kan installningsomradet for punkttiden
valjas i aggregatkonfigurationsmenyn.

Instéllning av tidsintervallet sker i aggregatkonfigurationsmenyn via parametern >se kapitel 5.12

5

@
v,

Bild. 5.30
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TIG-svetsning

Som exempel beskrivs forloppet med tadndningssattet HF-tdndning. Ljusbagstandning med Liftarc ar e-
mellertid ocksa mojlig >se kapitel 5.3.2.

Vilja processaktiveringssatt for svetsprocessen >se kapitel 5.12.

Stromstignings- och stromséankningstider dr endast méjliga vid det langa instéllningsomradet for
punkttiden (0,01 s—20,0 s).

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

® Luta svetsbrannaren 6ver gasmunstycket tills avstandet mellan elektrodens spets och arbetsstycket ar
ca 2-3 mm. Skyddsgas strommar med installd gasférstromningstid [EP-]. Ljusbagen téands och den tidi-
gare instéllda startstrommen flodar.

@ Huvudstromfasen avslutas nar den installda punkttiden har passerat.

® Endast vid langtidspunkter (parameter = [oFF)):
Svetsstrommen sjunker med installd stromsankningstid till andkraterstrommen [ £dl.

® Gasefterstromningstiden I6per ut och svetsprocessen avslutas.

Tryck pa svetsbrannarens avtryckare och sldapp den igen (snabbtryck) for att aktivera

svetsprocessen igen (krdvs endast vid separat processaktivering). Upprepad pasattning av
svetsbrannaren med volframelektrodens spets inleder nasta svetsprocess.

5.3.8.1 2-taktsdrift, C-version
) r\ <
A\ AN ¥\ ¥\ | ¥ o)
' . ,=T_4§ : ,ix . ,:k (777777
14: e | j :
: \ :/ E5C :
E A
L Ep)s j f AMP% ;! AMP%
Iz S Edn}—» «— it
 Bild.5.31
1:a takten
+ Tryck in avtryckare 1. Gasforstromningstiden I6per ut.
» HF-tandimpulser hoppar over till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen ténds.
» Svetsstrommen startar och gar direkt upp till det valda startstromvardet (sOkljusbage vid minimal
installning). HF stangs av.
2:a takten
» Slapp avtryckare 1.
+ Svetsstrdmmen stiger till huvudstrémmen AMP med den instéllda strémstigningstiden [ELP).
Nar du trycker pa avtryckare 1 bérjar séankningen fran huvudstrdommen AMP till sénkstrémmen
AMP%. Nar du slapper avtryckaren borjar 6kningen fran sankstrommen AMP% tillbaka till
huvudstrommen AMP. Detta kan upprepas hur manga ganger som helst.
Svetsningen avslutas med ljusbagsbrott i sankstrommen (svetsbrannaren dras undan fran arbetsstycket
tills ljusbagen slocknar, ljusbagen tands inte igen).
Slope-tiderna och kan stéllas in i Expert-menyn >se kapitel 5.3.4.
Detta driftsitt maste frikopplas (parameter [tc]) >se kapitel 5.12.
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Aterkommande svetsuppgifter

5.4

5.5

5.5.1

Aterkommande svetsuppgifter

For att varaktigt kunna spara aterkommande resp. olika svetsuppgifter finns det ytterligare minnesplatser
tillgangliga (101 plasma-JOB/8 TIG-JOB). Valj bara 6nskad minnesplats och stall in svetsuppgiften enligt
den tidigare beskrivningen.

Ett JOB kan endast kopplas om nar ingen svetsstrom flyter. Strdmstignings- och stromsankningstiden for
2-takt och 4-takt ar separat installbara.

Val

SN

Bild. 5.32

Vid val eller om en av de aterkommande svetsuppgifterna har valts lyser signallampan JOB.

Pulssvetsning

Foljande pulsvarianter kan valjas:
* pulsautomatik

+ termisk pulsning

» metallurgisk pulsning

* medelvardespulsning

Puls-automatik

Pulsvarianten pulsautomatik aktiveras uteslutande i kombination med driftsatt spotArc vid likstromssvets-
ning. Genom den strémberoende pulsfrekvensen och -balansen stimuleras en vibration i smaltbadet som
positivt paverkar luftspaltséverbryggningsformagan. De nodvandiga pulsparametrarna anges automatiskt
av aggregatstyrningen. Vid behov kan funktionen dven avaktiveras genom att trycka pa tryckknappen for
pulssvetsning.

Val

Bild. 5.33
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Pulssvetsning

5.5.2 Termisk pulsning

Funktionsforloppen ar i stort sett desamma som vid standardsvetsning, men dessutom sker en aterkom-
mande vaxling mellan huvudstrdm AMP (pulsstrém) och sankstrém AMP% (pulspausstrom) vid de in-
stallda tiderna. Puls- och paustider samt pulsflanker (E51 och [E52)) anges i styrningen i sekunder.

IA

DC-Puls

g n

& aig
< il

ESY) k2 k52 E )

Bild. 5.34

A

Val

Bild. 5.35
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Installning pulstid
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Bild. 5.36
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Pulssvetsning

Instéllning pulspaus

B (He D
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NSR) 1 .
(EXIT)
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Bild. 5.37

Installning pulsflanker
Stall in pulsflankerna och i expertmenyn (TIG) >se kapitel 5.3.4.

5.5.3 Pulssvetsning i up- och down-slope-fasen
Pulsfunktionen under strémstignings- och stromséankningsfasen kan vid behov &ven avaktiveras
(parameter [F5L]) >se kapitel 5.12.

A

I
P5L]=loFF]

P5L)=lon ]

Y

Bild. 5.38

5.5.4 Metallurgisk pulsning (kHz-pulsning)
Den metallurgiska pulsningen (kHz-pulsning) tjanar det plasmatryck som uppstar vid hdga strommar (ljus-
bagetryck), med vilken man uppnar en koncentrerad ljusbage med koncentrerad varmeintrangning. |
motsats till termisk pulsning staller man inte in tider utan en frekvens [F-£] och balansen EALL. Pulsning
sker aven under stromstignings- och strémsankningsfasen.

| A
L
AMP
3
AMP%
< BAL %1 t
«— [kH— >
Bild. 5.39
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Pulssvetsning

Val

Bild. 5.40
Installning balans
o8 o (HeAD
BN OR) !
0
Bild. 5.41
Installning frekvens
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Bild. 5.42
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Svetsbrannare (mandévreringsvarianter)

5.5.5

5.6

5.6.1

5.6.2

Medelvardespulsning

Det speciella vid medelvardespulsning ar att det forst férinmatade medelvardet alltid halls av svetsstroms-
kallan. Den ar darfor sarskilt lamplig for svetsning efter svetsanvisning.

For att man ska kunna aktivera medelvardespulsning i kombination med pulsvarianten metallurgisk puls-
ning maste parametern stallas in pa i maskinkonfigurationsmenyn.

For att man ska kunna aktivera medelvardespulsning i kombination med pulsvarianten termisk pulsning
maste parametern stallas in pa i maskinkonfigurationsmenyn.

Nar funktionen har aktiverats lyser de réda signallamporna fér huvudstrdm AMP och sankstrom AMP%
samtidigt.

Vid medelvardespulsning sker en omkoppling mellan tva strommar i intervaller. Ett strommedelvarde
(AMP), en pulsstrém (Ipuls), en balans (EAL]) och en frekvens (F-E]) ska anges. Det instéllda strommedel-
vardet i ampere fungerar som riktvarde. Pulsstrommen (lpuls) stélls in via parametern procentuellt till
medelvardesstréommen (AMP). Parametern stélls in i expertmenyn >se kapitel 5.3.4.
Pulspausstrommen (IPP) stélls inte in utan beraknas av aggregatstyrningen, sa att svetsstrommens
medelvarde (AMP) f6ljs.

It’AA
[PUIS - pr— e o p—— o
> 100%
AMP -fee
PP 4o f——
x Tpuls Tpuls tis

Bild. 5.43

AMP = Huvudstréom (medelvarde); t.ex. 100 A

Ipuls = Pulsstrém = x AMP; t.ex. 140 % x 100 A= 140 A
IPP = Pulspausstrém

Tpuls = En pulscykels langd = 1/£-£E]; t.ex. 1/100 Hz = 10 ms
= Balans

Svetsbrannare (manovreringsvarianter)

Med detta aggregat kan olika brannarvarianter anvandas.
Mandéverdonens funktioner, som avtryckare (BRT), vippkontakter eller potentiometrar kan anpassas indi-
viduellt éver brannarlagena.

Teckenforklaring Manoverdon:

Symbol Beskrivning
[ ®]BRT1 Tryck avtryckaren
4
[ @]BRT 1 Snabbtryck avtryckaren
i)
(®®}BRT 2 Snabbtryck avtryckaren och tryck igen
0l

Snabbtrycksfunktion (tryck pa avtryckaren)

Snabbtrycksfunktion: Tryck latt pa avtryckaren for att astadkomma en funktionsandring. Det installda
bréannarlaget bestdammer funktionssattet.

Installning brannarlage

Anvandaren kan valja mellan lage 1 till 6 och lage 11 till 16. Lagena 11 till 16 innehaller samma funktions-
mojligheter som 1 till 6, dock utan snabbtrycksfunktion >se kapitel 5.6.1 for sankstrommen.

Funktionsmajligheterna i de olika lagena finns i tabellerna for resp. brannartyp.

Installning av brannarlage sker i aggregatkonfigurationsmenyn via parametern Brannarkonfiguration
> Brannarlage >se kapitel 5.12.

Endast de omnamnda lagena ar meningsfulla fér respektive brannartyp.

56
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Svetsbrannare (mandvreringsvarianter)

5.6.3 Stignings-/sankningshastighet
Funktionssatt
Tryck och hall in up-tryckknappen:
Stromokning tills max. vardet som ar instéllt pa stromkallan (huvudstrom) nas.
Hall in down-tryckknappen:
Stromminskning tills min. vardet nas.
Installningen av parametern stignings-/sankningshastighet sker i maskinkonfigurationsmenyn >se ka-
pitel 5.12 och bestdmmer hur snabbt en stromandring genomfors.
5.6.4 Stromhopp
Genom att klicka pa respektive avtryckare kan svetsstrommen tilldelas ett instéllbart hoppvarde. Varje
gang man trycker pa knappen hoppar svetsstréommen upp eller ner det installda vardet.
Parametern Stromhopp stalls in i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.12.
5.6.5 TIG standardsvetsbrannare (5-polig)
Standardbrannare med en avtryckare
Bild | Manéverdon | Teckenforklaring
5ON BRT1 = avtryckare 1 (svetsstrom fill/fran; sankstrém via
snabbtrycksfunktion)
Funktioner Lage Manoverdon
BRT 1
Svetsstrom till/fran i
1stdfabriksin- ¥
stéllning) BRT 1
Sankstrom (4-taktsdrift) i
Standardbréannare med tva avtryckare
Bild | Manéverdon | Teckenforklaring
5 @@5 BRT1 = avtryckare 1
Jo BRT2 = avtryckare 2
Funktioner Lage Manoverdon
BRT 1-/@@|
Svetsstrom till/fran 0
o eain. BRT 2
Sankstrom '“S'E'&f.?br.' ksin
stéllning) J
BRT 1@ @|
Sankstrom (snabbtrycksfunktion)/(4-taktsdrift) i
BRT1/00|
Svetsstrom till/fran 0
BRT 180
Sankstrom (snabbtrycksfunktion)/(4-taktsdrift) i
3 BRT 2
Up-funktion? 000
BRT 2
Down-funktion? 0
' >se kapitel 5.6.1
2 >se kapitel 5.6.3
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Fjarrmandvrering

Standardbréannare med en vippkontakt (vippkontakt, tva avtryckare)

Bild | Manéverdon | Teckenforklaring
5ON BRT 1 = avtryckare 1
BRT 2 = avtryckare 2
Funktioner Lage Manéverdon
[BRT1
Svetsstrom till/fran 4
1s|éﬁlfab-
Sankstrém riksin- @@BHT 2
stéllning) _
@ﬁ BRT 1
Sankstrom (snabbtrycksfunktion')/(4-taktsdrift) x4
| BRT1
Svetsstrom till/fran @}@ +
BRT 2

Sankstrom (snabbtrycksfunktion®)

Up-funktion?

Down-funktion?

Svetsstrom till/fran

Séankstrom (snabbtrycksfunktion')/(4-taktsdrift)

3
Up-funkti0n2 @@ﬁ @ BRT 2

Down-funktion? @BHT 2

1 >se kapitel 5.6.1
2 >se kapitel 5.6.3

5.7 Fjarrmanovrering

Fjarrstyrningarnas funktionssatt och installningsmaéjligheter beror direkt pad motsvarande svetsaggregats
resp. tradmatarenhets konfiguration. Omkopplare resp. installningar av specialparametrar (styrningsbero-
ende) definierar installningsmojligheterna.

Laget hos nyckelbrytaren mot obehérig anvandning har ocksa en direkt inverkan pa motsvarande
fjarrstyrnings funktionssatt.

Fjarrstyrningarna ansluts till det 19-poliga fjarrstyrningsuttaget (analogt).
5.71 RTF119POL

Funktioner

» Steglost stallbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pa vald huvudstrém pa
svetsaggregatet.

» Svetsningsforlopp Start / Stopp (TIG).

099-007030-EW506
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Fjarrmandvrering

5.71.1

RTF-startramp
Funktionen RTF-startramp férhindrar for snabb och hdg energi inféring direkt efter svetsstart om an-
vandaren trycker ner pedalen pa fjarrstyrningen for snabbt och hart.

Exempel:
Anvandaren staller in en huvudstréom pa 200 A pa svetsmaskinen. Anvandaren trycker snabbt ner peda-
len pa fjarrstyrningen ca 50 % av pedalstrackan.

* RTF tillkopplad: Svetsstrommen 6kar med en linjar (langsam) stigning upp till ca 100 A
» RTF frankopplad: Svetsstrommen hoppar direkt upp till ca 100 A

Funktionen RTF-startramp kopplas till och frAn med parametern i aggregatkonfigurationsme-
nyn >se kapitel 5.12.

-~y

Bild. 5.44
Symbol Betydelse

./§ Tryck pa fotkontrollen (starta svetsningen)

N/§ Mandvrera fotkontrollen (stéll in svetsstrommen allt efter anvandning)

‘/§ Slapp fotkontrollen (avsluta svetsningen)

Indikering Instéllning/Val
F F pu RTF-Startramp >se kapitel 5.7.1.1
LA R | Svetsstrommen stiger gradvis till den angivna huvudstrémmen (fabriksinstall-
ning)
------ Svetsstrommen gar direkt till den angivna huvudstrommen
Gasforstromningstid

Startstrom (i procent, beroende pa huvudstrommen)

==

(Y | D

Andkraterstrom
Installningsomrade procentuellt: huvudstromsberoende
Installningsomrade absolut: Imin till Imax.

Gasefterstromningstid

I'-r.

29

ERSEE
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Fjarrmandvrering

5.71.2

5.7.2

5.7.3

RTF-svarsforhallanden

Med denna funktion styrs svetsstrommens svarsforhallande under huvudstrémfasen. Anvandaren kan
valja mellan linjart och logaritmiskt svarsférhallande. Den logaritmiska installningen ar sarskilt [amplig vid
svetsning med laga stréomstyrkor, t.ex. i tunnplatsomradet. Detta forhallande mojliggor battre dosering av
svetsstrommen.

Funktionen RTF-svarsférhallande kan kopplas om mellan linjart svarsférhallande och logaritmiskt
svarsforhallande (fabriksinstallning) i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.12.

% [A]
A
100 +
Frepiin 7

50

X §
100%

T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Bild. 5.45

RTF1 -, RT1 -, RTG1 19POL

+ Forvalj maximal svetsstrom pa svetsmaskinen.

+ Steglost instéllbar svetsstrom (0 %—100 %) beroende pa férvald huvudstrém pa svetsmaskinen.
» Arbetspunkten stalls in direkt pa svetsplatsen.

RTP1 19POL

» Forvalj maximal svetsstrom pa svetsmaskinen.

» Anslut fjarrstyrningen till svetsmaskinen (se standardbruksanvisningen for svetsmaskinen).
» Stéll in svetsmetod TIG eller manuell elektrodsvetsning.

« Stall in pulssvetsning, punktsvetsning eller standarddrift.

Driftsatt pulssvetsning

+ Stall in pulsstrom och pulspausstrom pa fjarrstyrningen.

Exempel med féljande instaliningar:

maximal svetsstrom pa svetsmaskinen: 120 A

Pulsstrém pa fjarrstyrningen: 50 %
Pulspausstrom pa fjarrstyrningen: 25%

Resultat:

Pulsstrém =60 A (120 A x 50 %)
Pulspausstrém =15A (120 A x 50 % x 25 %)

« Stallin pulstid t1 och pulspaustid t2.

60
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Energisparlage (Standby)

Driftsatt punktsvetsning

« Stall in punktstrdommen pa fjarrstyrningen.

+ Stéll in punkttiden (ratten har dubbel funktion, darfér ska det
installda vardet multipliceras med 10).

Exempel med foljande instaliningar:

Punkttid: 1,5 s.

Resultat:

1,5sx10 = punkttid 15 s.

Standarddrift
« Stall in svetsstrom 1
(0—100 % med ratten (AMP) péa svetsmaskinen)
« Stall in sdnkstrom 12 (0—100 % med ratten), 6ppnas med den andra avtryckaren.

5.8 Energisparlage (Standby)
Energisparlage kan antingen aktiveras genom en langre knapptryckning >se kapitel 4.3 eller genom att
stélla in en parameter i aggregatkonfigurationsmenyn (tidsberoende energisparlage ) >se kapi-
tel 5.12.
[: Vid aktivt energisparlage visas endast indikeringens mellersta tvarsiffra pa aggregatdisplay-
erna.
Genom godtycklig mandvrering av ett mandverdon (t.ex. vridning av ratt) inaktiveras energisparlaget och
aggregatet atergar still svetsberedskap igen.
59 Atkomststyrning
Som ett skydd mot obehérig eller oavsiktlig &ndring kan aggregatstyrningen lasas. Atkomstspérren fun-
gerar sa har:
» Parametrarna och deras installningar i aggregatkonfigurationsmenyn, expertmenyn och funktionsfor-
loppet kan bara visas, inte andras.
+ Svetsmetoder och svetsstrémspolaritet kan inte andras.
Parametern for installning av atkomstsparr ar installd i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.12.
Aktivera atkomstsparr
+ Tilldela atkomstkod for atkomstsparr: Valj parametern och val;j en sifferkod (0-999).
» Aktivera atkomstsparr: Stall in parametern pa Atkomstsparr aktiverad len .
Aktiveringen av atkomstsparren indikeras av signallampan Atkomstspérr aktiv >se kapitel 4.3.
Stanga av atkomstsparr
+ Ange atkomstkod for atkomstsparr: Valj parametern och ange den tidigare valda sifferkoden (0—
999).
» Avaktivera atkomstsparr: Stall in parametern pa Avaktivera atkomstsparr [oFFl. Atkomstsparren
kan bara avaktiveras med den tidigare valda sifferkoden.
099-007030-EW506 61
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Granssnitt for automatisering

5.10 Granssnitt for automatisering
A VARNING

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

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

Garantin upphor att gélla vid obehdriga ingrepp!

» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

==  Aggregatskador pga. felaktig anslutning!

Oldampliga styrledningar eller felaktig beldggning av in- och utgangssignaler kan férorsaka ag-
gregatskador.

* Anvand uteslutande avskdrmade styrledningar!

» Nér aggregatet drivs 6ver ledspdnningar maste anslutningen ske éver lampliga buffertfors-
térkare!

* FOr att styra huvud- resp. sdnkstrommen éver ledspdnningen, maste respektive ingangar
kopplas fria (se aktivering av ledspdnningsférinmatning).

099-007030-EW506
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Granssnitt for automatisering

5.10.1 Automatiseringsgranssnitt
Dessa tillbehorskomponenter ar endast tillgdngliga som "Tillval fran fabrik”.

A VARNING

De externa frankopplingsanordningarna (n6d-stopps-brytare) fungerar inte!
@ Om nodstoppskretsen realiseras genom en extern frankopplingsanordning 6ver auto-
matiseringsgranssnittet, maste aggregatet stéllas in motsvarande. Vid ignorering hdrav
kommer stromkallan att ignorera de externa frankopplingsanordningarna och inte kopp-
las fran!
+ Taavinsticksbrygga 1 (jumper 1) fran respektive styrningskretskort (far endast utféras av
sakkunnig servicepersonal)!

Stift | Signalform | Bendmning Benamning
A Utgang PE Anslutning for kabelavskdrmning X6
B Utgang REGaus Endast for servicedndamal PE A
C Ingang SYN_E Synkronisering for Master-Slave-drift REGaus B )
D Ingang IGRO  Signal strom flyter I>0 (maximal belastning (
(u.C.) 20mA / 15V SYNE| C -
0V = svetsstrom flyter GRO| D >
E Ingang NOI:?_STQPP __NOI_I_)STOPP fér dverordnad Not/Aus E >
+ avstangning av stromkalla. ¢
R Utgang For att kunna utnyttja denna funktion maste jumper 1 ovf F -
tas bort pa kretskortet T320/1 i svetsaggregatet! Nnel o
Kontakt dppen = svetsstrdm bortkopplad - C
F Utgang ov Referenspotential Uist H (
G |- NC Icke belagd VSchweiss | J -
H Utgang Uar Svetsspéanning, matt mot Pin F, 0-10V (OV = SYN_A| K >
0V, 10V = 100V) str/Stp.| L -
J Vsvets Reserverat for anpassade anvandningar +15V M L3
K Ingang SYN_A Synkronisering fér Master-Slave-drift C
L Ingang Str/Stp  Start/Stop svetsstrém, motsvarar avtryckare 15V N C
Tillganglig endast i driftsatt 2-takt: +15V = Start, 0V = NC P -
Stopp Not/Aus| R
M Utgang +15V Spanningsforsorjning \
+15V, max. 75mA. | S,
N |Utgang -15V  Spanningsforsorining list| T -
-15V, max. 25mA. Nel u >
P - NC Icke belagd SYN_A OV v >
S Utgang ov Referenspotential L
T Utgang lar Svetsstréom, matt mot Pin F,
0-10V (OV = 0A, 10V = 1000A)
U NC
Vv Utgang SYN_A 0V Synkronisering for Master-Slave-drift
099-007030-EW506 63
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5.10.2 Anslutningskontakt for fjarrmanovrering, 19-polig

5.10.3

5.10.4

=)
=)
\ LCE'—@ 1>0
ow— G S — ,
C 0-10V - -7
N ____'_1_0;1995_510-1%“
Es 0-10V |
T¢c : :
ov LJ:E'—@ ------ b
+15V (max. 75mA) J(Z:%
oV max. ZomA —E-_? \START/STOP | AMP / AMPY%
Se_ (PULS)
H=—
e
D ]
Bild. 5.46
Pos. | Stift Signalform Benamning
1 A Utgang Anslutning for kabelavskdrmning (PE)
2 B/L Utgang Strém flyter signal 1>0, potentialfri (max. +- 15V / 100mA)
3 F Utgang Referensspanning for potentiometer 10V (max. 10mA)
4 C Ingang Ledspanningsférinmatning for huvudstrom, 0-10V (OV = Imin/ 10V = Imax)
5 D Ingang Ledspanningsférinmatning for sankstrom, 0-10V (0V = Imin/ 10V = Imax)
6 J/IU Utgang Referenspotential 0V
7 K Utgang Spanningsforsorjning +15V, max. 75mA
8 \Y, Utgang Spanningsforsorjning -15V, max. 25mA
9 R Ingang Svetsstrom Start / Stopp
10 H Ingang Omkoppling mellan huvud- och sankstrom (pulser)
11 M/N/P [Ingang Aktivering ledspanningsférinmatning
Lagg alla 3 signalerna till referenspotential OV, for att aktivera
ledspanningsférinmatning for huvud- och sénkstrom.
12 G Utgang Matvarde lsor (1V = 100A)

Robotinterface RINT X12

Det digitala standardgranssnittet for automatiserade tillampningar
(tillval, komplettering pa aggregatet eller externt hos kunden)

Funktioner och signaler:

» Digitala ingangar: start/stopp, driftssatt-, JOB- och programaktivering, inmatning, gastest
* Analoga ingangar: ledspanningar t.ex. for svetseffekt, svetsstrom m.fl.

» Relautgangar: processignal, svetsberedskap, anlaggningssummafel m.fl.

Industribussgranssnitt BUSINT X11

Loésningen for bekvam integration i automatiserade tillverkningsprocesser med t.ex.
» Profinet/Profibus

+ EnthernetlP/DeviceNet

+ EtherCAT

* Osv.
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5.11 PC-granssnitt

IS  Aggregatskador resp. storningar pga. felaktig PC-anslutning!

Att inte anvanda granssnittet SECINT X10USB leder till aggregatskador resp. stérningar pa sig-
naléverféringen. PC:n kan férstéras genom hégfrekventa tindimpulser.

* Mellan PC:n och svetsaggregatet maste grdnssnittet SECINT X10USB anslutas!
* Anslutningen far endast ske med den medlevererade kabeln (anvénd inga ytterligare férldang-

ningskablar)!
Svetsparameterprogramvara PC300.Net

Skapa alla svetsparametrar bekvamt pa PC:n och overfér dem enkelt till ett eller flera svetsmaskiner (till-
behdr, sats bestdende av programvara, granssnitt och anslutningsledningar)

* Administration av upp till 510 JOB

» Utvaxling av JOB fran och till svetsmaskinen

* Online—datautvaxling

» Uppgifter for svetsdatadvervakning

» Alltid uppdaterad tack vare uppdateringsfunktionen som ar standard for nya svetsparametrar
» Datasakring genom enkelt utbyte mellan stromkalla och dator

CoM

oo

®

Bild. 5.47

Pos. |Symbol |Beskrivning

1 Anslutningsuttag (9-poligt) — D-sub
=1 [PC-granssnitt >se kapitel 5.11

2 Anslutningskabel, 9-polig, seriell
3 SECINT X10 USB
4 USB-anslutning
Anslutning av en Windows-dator till SECINT X10 USB
5 Windows-PC
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5.12 Aggregatkonfigurationsmeny

Gor aggregatets grundinstallningar i aggregatkonfigurationsmenyn.
5.12.1 Parameterval, - andra och spara

( ENTER ) [ EXIT ) [ NAVIGATION )
e SR

J
Crg
L o A sy [ g [ cine e ey i J
trdf e FO A Fr A EPE T HAUE 5y
B B B B B
Eod | [AbS)| [(FEr)| CPAI| (FA)| (£
B B B B B
(£P5) | (2| [Fre)| (5Ro)| [ord]
J'B B lB J'B lB
wid)’| bd )| (5| (GRS)| (occe)
lB lB lB B ;
g )| (Pud)| (5t5)| [eid]
ord| FU| (5P
lB IB- -IB B
5tJ| FAJ| (]| (Ced
I I
PSO| (et ]
B B
(RS (56A)
lB lB
ReE) | (077
[ l’B [I :lsq
;'_l':u'u I
| |
Bild. 5.48
Indikering Instéllning/Val
L5
Enﬂi Eja(irtnna menyn
M bra konfi ti
L- r d In:tnéslllni:lznanva;vce,tr;t;?;nr:alrzas funktioner
L_ o L-l’ Brannarlage (fabriksinstallning 1) >se kapitel 5.6.2
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Indikering

Installning/Val

£F5

Alternativ svetsstart — snabbtryck

Galler fran brannarlage 11 och uppat (svetsslut med snabbtryck bibehalls).
------ Funktion aktiverad (fabriksinstallning)

------ Funktion frankopplad

11l Up/down-hastighet >se kapitel 5.6.3
oo Hogre varde > snabb stromandring
Lagre varde > langsam stromandring
/) Stromhopp >se kapitel 5.6.4
o Installning av strdbmhopp i ampere
- L" Aktivering JOB-nummer

Stall in maximalt antal valjbara JOBs (Installning: 1 till 128 (fran fabrik 10).
Ytterligare parameter efter aktivering av funktionen BLOCK-JOB.

St

Start-JOB
Stall in forsta aktiverbara JOB (Installning: 129 till 256 (fran fabrik 129).

cFi

Aggregatkonfiguration
Installningar for aggregatfunktioner och parametervisning

AbS

Absolutvardesinstillning (start-, siank-, slut- och hotstartstrom) >se kapitel 4.4.7

------ Svetsstromsinstalining, absolut
—————— Svetsstromsinstalining, procentuell beroende av huvudstrommen (fabriksinstall-
ning)

My
r‘r-
M

2-taktsdrift (C-version) >se kapitel 5.3.8.1
------ Funktion aktiverad
------ Funktion frankopplad (fabriksinstallning)

o
c.

RINT X12, JOB-styrning for automatiseringslésningar
------ till
------ fran (fran fabrik)

Q
g
2

TIG-pulsning (termisk)
------ Funktion aktiverad (fabriksinstallning)
------ Uteslutande for speciella anvandningar

TIG-medelvardespulsning
------ Medelvardespulsning aktiv
------ Medelvardespulsning avaktiverad (fabriksinstallning)

FHuU

TIG-medelvardespulsning
------ Medelvardespulsning aktiv
------ Medelvardespulsning avaktiverad (fabriksinstalining)

PSL

TIG-pulsning (termisk) i stromstignings- och stromsankningsfasen >se kapi-
tel 5.5.3

------ Funktion aktiverad (fabriksinstallning)

------ Funktion frankopplad

£AS

TIG-Antistick >se kapitel 5.3.3
------ Funktion tillkopplad (fran fabriken).
------ Funktion frankopplad.

AEEL

Visa varningsmeddelanden >se kapitel 7.1
------ Funktion frankopplad (fabriksinstallning)
------ Funktion aktiverad

LEn

Instdllning mattsystem
------ Langdenheter i mm, m/min (metersystem)
------ Langdenheter i tum, ipm (brittiskt mattsystem)

ckc

Aggregatkonfiguration (andra delen)
Installningar for aggregatfunktioner och parametervisning

099-007030-EW506
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Indikering Installning/Val
F F P RTF-Startramp >se kapitel 5.7.1.1
------- Svetsstrommen stiger gradvis till den angivna huvudstrémmen (fabriksinstall-
ning)
------- Svetsstrommen gar direkt till den angivna huvudstrommen
C - }_ RTF-svarsforhallanden >se kapitel 5.7.1.2
! S R I Linjart reaktion
L glj-mmmmmm Logaritmisk reaktion (fabriksinstallning)
5 'l‘l F,J Driftsatt spotmatic >se kapitel 5.3.8
Tandning genom berdéring av arbetsstycket
------- Funktion aktiverad (fabriksinstallining)
------- Funktion frankopplad
5‘4__ 5 Instéllning punktningstid >se kapitel 5.3.8
------- Kort punktningstid, installningsomrade 5-999 ms, i steg om 1 ms (fabriksinstall-
ning)
------- Lang punktningstid, installningsomrade 0,01-20,0 s, i steg om 10 ms
5 S P Installning processaktivering >se kapitel 5.3.8
——————— Processaktivering separat (fabriksinstallning)
——————— Processaktivering permanent
0 Lage svetsbrannarkylning
Lo IS Automatisk drift (fabriksinstallning)
------- Permanent aktiverad
------- Permanent frankopplad

_ Brannarkylning, eftergangtid
L Instéllning 1-60 min. (fabriksinstallning 5 min)
5b F'j Tidsberoende energisparfunktion >se kapitel 5.8
== ) |Tid tills energisparlaget aktiveras nar maskinen inte anvands.
Installning = frankopplad eller siffervarde 5-60 minuter.
r Omkoppling av driftsatt via granssnittet for automatisk svetsning
U 5 T - 2-takt
B 2-takt special
! t F'l Atertindning efter ljusbagsbrott >se kapitel 5.3.2.3

------- Tid JOB-beroende (fran fabrik 5 s).
------- Funktion frankopplad eller siffervarde 0,1 s-5,0 s.

E Fi ": Expertmeny

E Fi ED Gasefterstromningsautomatik >se kapitel 5.1.7.4

= ) |lbn - Funktion till

------- Funktion fran (fabriksinstallning)

S th'; Felutmatning pa granssnitt for automatisk svetsning, kontakt SYN_A
------- AC-synkronisering eller hettrad (fabriksinstallning)

------- Felsignal, negativ logik

F5P) e Felsignal, positiv logik

------- Anslutning AVC (Arc voltage control)

55]5 Gasovervakning

Beroende pa gassensorns lage, anvandning av en gasdysa och évervakningsfasen i

svetsprocessen.

------- Funktion frankopplad (fabriksinstallning).

(I S Overvakar svetsprocessen. Gassensor mellan gasventil och svetsbrannare
(med gasdysa).

------- Overvakar fére svetsprocessen. Gassensor mellan gasventil och svetsbrannare
(utan gasdysa).

------- Overvakar standigt. Gassensor mellan skyddsgasflaska och svetsbrénnare
(med gasdysa).
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Indikering

Installning/Val

lcl!

Minimalstrombegréansning (TIG) >se kapitel 5.3.1
Beroende av den instéallda volframelektroddiametern
------ Funktion frankopplad

—————— Funktion aktiverad (fabriksinstallning)

/ Atkomststyrning — 4tkomstskod
£ 90 | |nstalining: 000 till 999 (fabriksinstéllning 000)
! Atkomststyrning >se kapitel 5.9
LOC) |go)— Funktion aktiverad

------ Funktion frankopplad (fabriksinstallning)

AUE

Meny automatisering 3

FHU

Snabb ledspanningsoévertagning (automatisering) 2
------ Funktion aktiverad
------ Funktion frankopplad (fabriksinstallning)

= !'J Orbitalsvetsning 3
U= [ S Funktion frankopplad (fabriksinstallning)
------ Funktion aktiverad
Orbitalsvetsning 3
oCcC Korrigeringsvarde for orbitalstrom
S P Servicemeny
U Andringar i servicemenyn bér endast utféras efter 6verenskommelse med auktoriserad

servicepersonal!

Reset (aterstéllning till fabriksinstéllningar)
------ Frankopplad (fabriksinstéllning)

------ Aterstélining av vardena i aggregatkonfigurationsmenyn
------ Komplett aterstélining av alla varden och installningar

Aterstéliningen slutférs nar du lamnar menyn (Endl).

77 Forfragan programvaruniva (exempel)
AR 07.= - Systembuss-ID
34: 3 03c0=--- Versionsnummer
Systembuss-ID och versionsnummer avskilj med en punkt.
P L Avstamning av ledningsmotstandet >se kapitel 5.3.5
U O Det ar uteslutande kompetent servicepersonal som far andra parametrarna!
S ! Omkoppling TIG-HF-tdndning (hard/mjuk)
LI R s mjuk tdndning (fran fabriken).
------ hard tandning.
| B | Tandpulsbegransningstid
/L g Instéllning 0 ms-15 ms (1 ms-steg)
Kretskortversion — endast fér sakkunnig servicepersonal!
rEu

" Uteslutande vid aggregat for vaxelstromssvetsning (AC).
2 Uteslutande vid aggregat med extratrad (AW).
3 Uteslutande vid komponenter fér automatisk drift (RC).
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Allmant

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Underhall, skotsel och avfallshantering
Allmant

A FARA

Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!

Arbeten pa 6ppet aggregat kan leda till personskador med dédlig utgang!

Under drift laddas kondensatorer i aggregatet upp med elektrisk spanning. Denna span-
ning kvarstar upp till 4 minuter efter det att nitkontakten dragits ur.

1. Koppla fran aggregatet.

2. Drag ur natkontakten.

3. Vanta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

A VARNING
6 Felaktigt underhall, kontroll och reparation!

Underhall, kontroll och reparation av produkten far endast utféras av sakkunniga, kvalifi-

cerade personer. En kvalificerad person ar en person som tack vare sin utbildning, sin

kunskap och sin erfarenhet kan identifiera risker och tankbara féljdskador vid kontroll av

svetsstromkallor och vidta nédvandiga sdkerhetsatgarder.

» Folj underhallsanvisningarna >se kapitel 6.2.

+ Om aggregatet inte klarar alla nedanstaende kontroller far det inte tas i drift igen férran felet
har atgardats och en ny kontroll har utforts.

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

Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsférhallanden till stérsta delen un-
derhallsfritt och kraver endast ett minimum av skétsel.

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

Rengoring
» Rengor yttre ytor med en fuktig trasa (anvanda inga aggressiva rengéringsmedel).

» 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 meka-
niskt vid behov.

+ Kontrollera kylvaktskan 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 smut-
sansamlingarna).
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Underhallsarbeten, intervall

6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

Underhallsarbeten, intervall

Dagliga underhallsarbeten
Visuell kontroll

» Natkabel och dess dragavlastning
» Sakringselement for gasflaskor

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

» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)

» Kontrollera alla anslutningar och forslitningsdelar avseende handfast fastsattning och spann vid be-
hov.

» Kontrollera att elektrodbobinen ar ordentligt fastsatt.
» Transportrullar och deras sakringselement

» Transportelement (rem, lyftdglor, handtag)

+  Ovrigt, allméant tillstand

Funktionskontroll

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

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

» Sakringselement for gasflaskor

» Kontrollera att elektrodbobinen ar ordentligt fastsatt.

» Kontrollera att anslutningarnas och forslitningsdelarnas skruv- och stickférbindningar sitter fast or-
dentligt och spann dem vid behov.

» Ta bort vidhaftande svetssprut.
» Rengor tradmatningsrullarna regelbundet (beroende pa nedsmutsningen).

Underhallsarbeten varje manad

Visuell kontroll

» Skador pa hdljet (front-, bak-, och sidovéggar)

» Transportrullar och deras sakringselement

» Transportelement (rem, lyftdglor, handtag)

» Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa fororeningar

Funktionskontroll

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

Kontrollera att tradstyrningselementen (tradspolsupphéngning, inloppsmunstycke, tradstyrningsror) sitter
fast ordentligt. Rekommendation att byta ut trdédspolsuppangningen (eFeed) efter 2000 driftstimmar,
se slitagedelar).

» Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa fororeningar

» Kontrollera och rengoér svetsbrannaren. Kortslutningar kan uppsta och svetsresultatet kan férsdmras
genom avlagringar i brannaren och brannaren kan skadas till féljd harav!

Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)

En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll" maste ge-
nomféras. Folj forutom de har namnda foreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och f6-
reskrifterna.

Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration” liksom var information om garanti, under-
hall och kontroll pa www.ewm-group.com!
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Avfallshantering av aggregatet

6.3

Avfallshantering av aggregatet

Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla radmnen som bor tillféras atervinningen samt elektroniska
komponenter som maste avfallshanteras.

¢ Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna!

¢ 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 maste
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 fran 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 kommunforvaltning.

Dessutom ar aterlamning i hela Europa aven mojlig hos vederbérande EWM-aterférsaljare.
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Avhjalp av storningar

Varningsmeddelanden

7
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Avhjalp av storningar
Alla produkter genomgar stranga produktions- och slutkontroller. Om nagot trots detta inte fungerar, kan

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

Varningsmeddelanden
Ett varningsmeddelande visas enligt féljande beroende av aggregatdisplayens visningsmoéjligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning

Visning

Grafisk display

A

tva 7-segments-displayer

REL

en 7-segments-display ’C'i

De mdjliga orsakerna till varningen anges med motsvarande varningsnummer (se tabell).
Visningen av det méjliga varningsnumret beror pa aggregatets utférande (granssnitt/funktioner).

» Om flera varningar uppstar visas dessa efter varandra.

* Notera aggregatvarningarna och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.

Varningsnum-
mer

Mojlig orsak

Atgard

1

For hég aggregattemperatur

Lat aggregatet svalna

2 Halvvagsbortfall Kontrollera processparametrarna
3 Varning brannarkylning Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid
behov
4 Gasvarning Kontrollera gasforsdrjningen
5 Se varningsnummer 3 -
6 Storning tillsatsmaterial (tradelektrod) |Kontrollera tradmatningen (hos aggregat
med extratrad)
7 CanBus fungerar inte Kontakta service.
16 Skyddsgasvarning Kontrollera gasforsorjningen
17 Plasmagasvarning Kontrollera gasférsdrjningen
18 Formeringsgasvarning Kontrollera gasforsorjningen
20 Kylmedelstemperaturvarning Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid
behov
24 Kylmedelsflddesvarning Kontrollera kylmedelsférsorjningen och fyll
pa vid behov
28 Tradférradsvarning Kontrollera trédmatningen (hos aggregat
med extratrad)
32 Avkodar-felfunktion, drivning Kontakta service.
33 Drivningen kérs med 6verbelastning Anpassa mekanisk belastning
34 JOB okant Valj alternativ JOB
Aterstall meddelandena genom att trycka in en tryckknapp (se tabell):
Aggregatstyrning Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic
Comfort 2
Tryckknapp +
AmMP VoLT

© | ©

JoB

6 1713
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Felindikeringar
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7.2 Felindikeringar
Ett fel visas enligt féljande beroende av aggregatdisplayens visningsmojligheter:
Visningstyp — aggregatstyrning Visning
Grafisk display I'I
tva 7-segments-displayer E - r
en 7-segments-display D
Mojlig orsak till felet signaleras med tillhérande felnummer (se tabell). Vid ett fel stdngs kraftenheten av.
Visningen av det mdjliga felnumret beror pa aggregatets utférande (granssnitt/funktioner).

* Om flera fel uppstar visas dessa efter varandra.

* Notera felmeddelandena och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.

Fel Mojlig orsak Atgard

3 Varvraknarfel Kontrollera tradstyrningen/slangpaketet.
Tradmatarenheten ej ansluten Koppla fran kalltradsdriften i aggregatets konfigurati-

onsmeny (lage off). Anslut trddmatarenheten.

4 Temperaturfel Lat aggregatet svalna.

Fel nddstoppskrets (granssnitt for Kontroll av de externa frankopplingsanordningarna.
automatisk svetsning) Kontroll av insticksbrygga JP 1 (jumper) pa kretskor-
tet T320/1.

5 Overspanning . .

— Stang av aggregatet och kontrollera natspanningen.

6 Underspanning

7 Kylmedelsfel (endast vid ansluten Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid behov.
kylmodul).

8 Gasfel Kontrollera gasférsoérjningen.

9 Sekundar 6verspénning Stang av aggregatet och starta det igen. Kontakta

10 PE-fel kundtjanst om felet upprepas.

11 FastStop-lage Signalen "Kvittera fel” via robotgranssnittet (i forekom-

mande fall) flanken (0 till 1).

12 VRD-fel Stang av aggregatet och starta det igen. Kontakta

kundtjanst om felet upprepas.

16 Fel pilotljusbage Kontrollera svetsbrannaren.

17 Fel extratrad Kontroll av trédmatningssystemet (kontrollera och kor-
Overstrom eller avvikelse mellan rigera vid behov drivning, slangpaket, svetsbrannare,
tradens borvarde och arvarde. processtradmatningshastighet och robotens forflytt-

ningshastighet).

18 Plasmagasfel Kontrollera plasmagasforsorjningen (tathet, knackar,
Standardborvardet avviker betydligt | dragning, férbindelser, forslutning).
fran arvardet.

19 Skyddsgasfel Kontrollera plasmagasférsorjningen (tathet, knackar,
Standardbdrvéardet avviker betydligt |dragning, férbindelser, férslutning).
fran arvardet

20 Kylmedelsfléde Kontrollera kylkretsarna (kylmedelsniva, tathet, kna-
Kylmedelsflodet har underskridits ckar, dragning, forbindelser, forslutning).

22 Overtemperatur kylkretsar Kontrollera kylkretsarna (kylmedelsniva, temperatur-

borvarde).

23 Overtemperatur i HF-drossel Lat aggregatet svalna. Anpassa ev. bearbet-

ningscyklernas langd.

24 Pilotljusbage tandfel Kontrollera plasmasvetsbrannarens forslitningsdelar.

74 099-007030-EW506

18.08.2020



Avhjalp av storningar

Aterstalla svetsparametrarna till fabriksinstallningen

Fel Majlig orsak Atgird
32 Elektronikfel (I>0-fel)
33 Elektronikfel (Uar-fel) . )
34 Elektronikfel(A/D-kanalfel) Stang_ av aggregatet och starta det igen. Kontakta
kundtjanst om felet upprepas.
35 Elektronikfel (flankfel)
36 Elektronikfel (S-markt)
37 Elektronikfel (temperaturfel) Lat aggregatet svalna.
38 — Stang av aggregatet och starta det igen.
39 Eilr?g;ronikfel (sekundar Sverspan- Kontgkta kggdtj%nst om felet upprep?as.
40 Elektronikfel (I>0-fel) Kontakta service.
48 Tandfel Kontrollera svetsprocessen.
49 Ljusbagsbrott Kontakta service.
51 Fel nddstoppskrets (granssnitt for Kontroll av de externa frankopplingsanordningarna.
automatisk svetsning) Kontroll av insticksbrygga JP 1 (jumper) pa kretskor-
tet T320/1.
57 Fel tillsatsdrivning, varvraknarfel Kontrollera tillsatsdrivningen (varvtalsgivaren utan sig-
nal, M3.51 defekt > service).
59 Inkompatibla komponenter Byt komponenter.
7.3  Aterstilla svetsparametrarna till fabriksinstéllningen
Alla kundspecifikt sparade svetsparametrar ersatts av fabriksinstéllningarna.
Du kan aterstalla svetsparametrar eller aggregatinstaliningar till fabriksinstalining genom att valja parame-
tern i servicemenyn >se kapitel 5.12.
7.4 Visa aggregatstyrningens programvaruversion
Forfragan av programvarans nivaer ar endast avsedd for information for auktoriserad servicepersonal och
kan hamtas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.12!
7.5 Checklista for atgardande av fel
En grundldaggande forutsattning for felfri funktion ar en till det anvanda materialet och
processgasen passande aggregatutrustning!
Teckenforklaring Symbol Beskrivning
» Fel/Orsak
% Atgérd
Funktionsstorningar
Natsdkringen l6ser ut
~ Natsékringen I6ser ut — olamplig natsékring
~® Anvand rekommenderad natsakring >se kapitel 8.
» Alla signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
~ Inga signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
» Ingen svetseffekt
~® Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sakringarna)
» Anslutningsproblem
% Uppratta styrledningsférbindelserna resp. kontrollera att installationen ar korrekt.
# Losa svetsstromsanslutningar
X Spann strémanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
099-007030-EW506 75
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Checklista for atgardande av fel

Kylmedelsfel/inget kylmedelsflode
» Otillracklig kylmedelsfléde

% Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behévs
» Lufti kylmedelskretsen

X Avluftning av kylmedelskretsen

Porbildning
~ Otillrackligt eller avsaknad av gasskydd
~® Kontrollera skyddsgasinstallningen, byt ut skyddsgasflaskan vid behov
® Skarma av svetsplatsen med skyddsvaggar (luftdraget paverkar svetsresultatet)
X Anvand gaslins vid aluminiumanvandningar och héglegerade stalsorter
~ Opassande eller uppsliten svetsbrannarutrustning
X Kontrollera gasdysans storlek och byt ut vid behov
~ Kondensvatten (vate) i gasslangen
X Spola slangpaketet med gas eller byt ut det

Svetsbrannaren overhettad

# Loésa svetsstromsanslutningar
X Spann strdmanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
*® Skruva fast kontaktroret ordentligt

~ Overbelastning
® Kontrollera och korrigera svetsstromsinstaliningen
X Anvand svetsbrannare med hégre effekt

Pilotljusbagen tander men huvudljusbagen forblir slackt

~ For stort avstand mellan svetsbrannare och arbetsstycke
~® Minska avstandet till arbetsstycket

~ Arbetsstyckets yta férorenad

» Dalig stromoévertagning vid tdndningen

X Kontrollera installningen pa ratten "Volframelektroddiameter/tandoptimering" och 6ka vid behov
(mer tandenergi).

*® Stall in volframelektroden
~ Oférenliga parameterinstallningar
X Kontrollera resp. korrigera installningarna
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Tekniska data

Microplasma 25

8 Tekniska data

Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och férslithingsdelar!

8.1 Microplasma 25

Plasma TIG
Svetsstrom (l2) 0,3Atill20 A 2 Atill20 A
Instaliningsomrade svetsstrom (Uz) 25,0 V till 25,8 V 10,1 V till 10,8 V
Plasmastrom (pilotljusbage) 2-6 A
Intermittens vid 40° C 1
100 % 20 A
Tomgangsspanning (Uo) 95V
tandspanning (Up) 12 kV
Natspanning (Tolerancja ) 1x230V (-40 % till +15 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsékring 2 1x10A
Natanslutningsledning HO7RN-F3G2,5
max. Anslutningseffekt (S1) 1,2 kVA 0,6 kVA
Generatoreffekt (rek.) 2 kVA
cos fi 0,99
Skyddsklass / Overspanningsklass [ /10
Nedsmutsningsgrad 3
Isoleringsklass / Kapslingsklass H/IP 23
Jordfelsbrytare Typ B (rekommenderas)
Bullerniva ®! <70 dB(A)

Omgivningstemperatur ©

-25 °C till +40 °C

Aggregatkylning / brannarkylning

Flakt (AF) / Kylenhet, ext.

Aterledarkabel (min.) 16 mm?
EMC-klass A
Séakerhetsmarkning [s/Ce/HI

Tillampade normer

se intyg om dverensstdammelse (maskindokumentation)

Matt (I x b x h)

625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x 20.9 tum

Vikt

36,2 kg
79.8 Ib

(' Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus).
21 Smaltsakringar rekommenderas DIAZED xxA gG. Vid anvandning av automatséakringar ska ut-

I6sningskarakteristik "C" anvandas!
31" Bullerniva vid tomgang och under drift vid normlast enligt IEC 60974- 1 i maximal arbetspunkt.
4 Omgivningstemperaturen beroende av kylmedlet! Beakta kylmedelstemperaturen!
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Microplasma 55

8.2 Microplasma 55

Plasma TIG
Svetsstrom (l2) 0,3 Atill 50 A 2 Atill50 A
Installningsomrade svetsstrom (Uz) 250Vl 27,0V 10,1 V till 12,0V
Plasmastrom (pilotljusbage) 2-6 A
Intermittens vid 40° C M
100 % 50 A
Tomgangsspanning (Uo) 95V
tandspéanning (Ue) 12 kV
Natspanning (Tolerancja ) 1x230V (-40 % till +15 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsékring 2 1x16 A | 1x10 A
Natanslutningsledning HO7RN-F3G2,5
max. Anslutningseffekt (S1) 2,8 kVA | 1,3 kVA
Generatoreffekt (rek.) 4 kVA
cos fi 0,99
Skyddsklass / Overspanningsklass [ /10
Nedsmutsningsgrad 3
Isoleringsklass / Kapslingsklass H/IP 23
Jordfelsbrytare Typ B (rekommenderas)
Bullerniva Bl <70 dB(A)
Omgivningstemperatur -25 °C ill +40 °C
Aggregatkylning / brannarkylning Flakt (AF) / Kylenhet, ext.
Aterledarkabel (min.) 16 mm?
EMC-klass A
Séakerhetsmarkning [s/C€/HI
Tillampade normer se intyg om éverensstammelse (maskindokumentation)
Matt (I x b x h) 625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x 20.9 tum

Vikt 36,2 kg

79.8 Ib

[l Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus).

2 Smaltsakringar rekommenderas DIAZED xxA gG. Vid anvandning av automatsakringar ska ut-
I6sningskarakteristik "C" anvandas!

31 Bullerniva vid tomgang och under drift vid normlast enligt IEC 60974- 1 i maximal arbetspunkt.
4 Omgivningstemperaturen beroende av kylmedlet! Beakta kylmedelstemperaturen!
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Tekniska data

Microplasma 105

8.3 Microplasma 105

Plasma TIG
Svetsstrom (l2) 0,3 Atill 100 A 2 A till 100 A
Installningsomrade svetsstrom (U2) 25,0 V ill 29,0 V 10,1 Vil 14,0 V
Plasmastrom (pilotljusbage) 2-6 A
Intermittens vid 40° C (1]
100 % 70 A 100 A
60 % 100 A -
Tomgangsspanning (Uo) 95V
tadndspanning (Up) 12 kV
Natspanning (Tolerancja ) 1x 230V (-40 % till +15 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring 2 1x20A | 1x16 A
Natanslutningsledning HO7RN-F3G2,5
max. Anslutningseffekt (S1) 5,8 kVA | 2,9 kVA
Generatoreffekt (rek.) 8 kVA
cos fi 0,99
Skyddsklass / Overspanningsklass [ /10
Nedsmutsningsgrad 3
Isoleringsklass / Kapslingsklass H/IP 23
Jordfelsbrytare Typ B (rekommenderas)
Bullerniva Bl <70 dB(A)

Omgivningstemperatur

-25 °C till +40 °C

Aggregatkylning / brannarkylning

Flakt (AF) / Kylenhet, ext.

Aterledarkabel (min.) 16 mm?
EMC-klass A
Sakerhetsmarkning (s /ce/HI

Tilldampade normer

se intyg om dverensstammelse (maskindokumentation)

Matt (I x b x h)

625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x 20.9 tum

Vikt

36,2 kg
79.8 Ib

[l Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus).
21 Smaltsakringar rekommenderas DIAZED xxA gG. Vid anvandning av automatsakringar ska ut-

I6sningskarakteristik "C" anvandas!
31 Bullerniva vid tomgang och under drift vid normlast enligt IEC 60974- 1 i maximal arbetspunkt.

4 Omgivningstemperaturen beroende av kylmedlet! Beakta kylmedelstemperaturen!

099-007030-EW506
18.08.2020

79



Tillboehor

Kylning av svetsbrannaren
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9 Tillbehor

Effektberoende tillbeh6rskomponenter som svetsbrannare, aterledarkablar, elektrodhallare eller
mellanslangpaket far du hos din aterforsaljare.

9.1 Kylning av svetsbran

naren

Typ Benamning ArtikelInummer

Cool 50 MPW50 Kylmodul med cirkulationspump 090-008818-00502
RK1 Returkylenhet 094-002283-00000
KF 23E-5 Kylvatska till -10 °C (14 °F), 51 094-000530-00005
KF 23E-200 Kylvétska (-10 °C), 200 liter 094-000530-00001
KF 37E-5 Kylvatska till -20 °C (4 °F), 51 094-006256-00005
KF 37E-200 Kylvéktska (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Frostskyddsprovare 094-014499-00000
HOSE BRIDGE UNI Slangbrygga 092-007843-00000
UKV4SET 4M Slanganslutningsset 092-000587-00000

9.2 Transportsystem

Typ Benamning Artikelnummer

Trolly 55-6 DF Transportvagn, monterad 090-008826-00000
9.3 Fjarrstyrning och tillbehor

Typ Benamning Artikelnummer

RTF1 19POL 5 M Fotkontroll strém med anslutningskabel 094-006680-00000

RT1 19POL Fjarrmandvrering strém 090-008097-00000

RTG1 19POL 5m

Fjarrstyrning, strém

090-008106-00000

RTG1 19POL 10m

9.3.1 Anslutnings- och forlang
Typ

Fjarrstyrning, strém

ningskabel
Benamning

090-008106-00010

Artikelnummer

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

9.4 Alternativ
Typ

Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning

Benamning

092-001470-00020

Artikelnummer

ON Filter
TG.0004/TG.0009/K.0002

Smutsfilter for luftinslapp

092-002698-00000

ON WAK TG.0003/TG.0004/

Hjulmonteringssats

TG.0009/ K.0002
9.5 Allmant tillbehor

092-001356-00000

Typ Benamning Artikelnummer
Maxex AR/MIX 200bar 30m*® | Tryckreducerventil 096-000000-00000
G1/4"

Maxex Hydrogen 200bar 30m? | Tryckreducerventil 096-000001-00000
G3/8"L

2M-G1/4"+G3/8"/DIN EN 559 |Gasslang, 2 m 092-000525-00001
GH 2X1/4" 2M Gasslang 094-000010-00001
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10 Bilaga
10.1 Parameteroversikt — instidllningsomrade
Namn Visning Install-

ningsomrade

°
S| 28] . ><'
< c

S| & | & |E £
Huvudstrém AMP, beroende av stromkallan - A - - -
Gasforstromningstid 0,5 S 0O - 20
Startstrom, procentuell av AMP T GE 20 % 1 - 200
Startstrém, absolut, beroende av stromkallan - A - - -
Starttid 0,01 0,01 - 20,0
Stromstignings-tid ELP 1,0 0,0 - 20,0
Pulsstrém 140 | % 1 200
Pulstid 0,01 s [0,00 - 20,0
Slope-tid (tid fran huvudstrém AMP till sdnkstrém AMP%) 000| s (0,00 - 20,0
Sankstrom, procentuell av AMP 50 % 1 200
Sankstrom, absolut, beroende av stromkallan ] - A - -

Pulspaustid 0,01 s |0,00 - 20,0
Slope-tid (tid fran huvudstrom AMP till sdnkstrom AMP%) 0,00 0,00 - 20,0
Strémsankningstid 1,0 s |00 - 200
Slutstrém, procentuell av AMP 20 % 1 - 200
Slutstrédm, absolut, beroende av stromkallan [ Ed - A - - -
Slutstromtid 0,01 s (0,01 - 20,0
Gasefterstromningstid 8 s | 0,0 - 400
Elektroddiameter, metrisk oA 24 |[mm| 10 - 40
Elektroddiameter, brittisk 92 mil | 40 - 160
spotArc-tid 2 s (0,01 - 20,0
spotmatic-tid (GE5] > [on ) 200 | ms | 5 - 999
spotmatic-tid (5£5] > [aFF)) 2 s [0,01 - 20,0
Pulsbalans LAL 50 % 1 - 99
Pulsfrekvens FrE 50 Hz 5 - 15000
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