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TT Bruksanvisningen informerar om saker anvdndning av produkterna.

* La&s och fdlj bruksanvisningen for samtliga systemkomponenter, i synnerhet sdkerhets- och
varningsanvisningarna!

» Beakta foreskrifter om forebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

» 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 aterférsaljare eller var kundservice pa +49 2680 181-0 om ni har frdgor angaende
installation, idrifttagande, anvandning, speciella omstandigheter pa anvandningsplatsen samt
andamalsenlig anvdndning .

En lista 6ver auktoriserade aterforsaljare 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 skoétsel av aggregatet kan inte dvervakas av tillverkaren.

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

» 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 majlig, 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 méijlig, latt per-
sonskada.

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

» Faran fértydligas genom ett piktogram i marginalen.

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

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

+ ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

099-00L104-EW506 5
10.03.2020
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2.2 Symbolforklaring

Symbol [Beskrivning Beskrivning

= |Beakta tekniska detaljer tryck och slapp (peka/tryck)

I/+> Koppla fran aggregatet Slapp

(4\ Koppla pa aggregatet Tryck och hall intryckt
=

fel/ogiltig koppla

vrid

Siffervarde/installbart

N Bl Bl B B3|

Ingang

@ ratt/giltig
=

-
L

Signallampan lyser gront

\é’
/I\

@ Navigera
1

I_' Utgang ..").. Signallampan blinkar gront
. e
\ | Tidsvisning ] Signallampan lyser rott

\é/
/I\

. 4s ¥ |(exempel: vanta 4 s/tryck)

—v«— |Avbrott i menyvisningen (ytterligare
installningsmajligheter majliga)

Signallampan blinkar rott

o

tyg

Verktyg nédvandigt/anvand verktyg

>Q-D< Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verk-
5
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For Din sakerhet

Del av den samlade dokumentationen

23

Del av den samlade dokumentationen

Denna bruksanvisning ar en del av den samlade dokumentationen och géller endast i kombination
med alla deldokument! Las och f6lj bruksanvisningarna fér samtliga systemkomponenter, i
synnerhet sdkerhetsanvisningarna!

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

Bild. 2.1
Pos. |Bruksanvisning
A.1 | Tradmatarenhet, medieskiljebox
A.2 [Ombyggnadsanvisning tillval
A.3 |Robotar
A.4 | Robotgranssnitt
A5 [Stromkalla
A6 [Styrning
A.7 | Fjarrstyrning
A.8 |Kollisionsskydd
A.9 |Svetsbrannare
A Totaldokumentation

099-00L104-EW506
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Andamalsenlig anvandning E\A;’T)

Anvandningsomrade

3

3.1

3.2

3.3

3.4

Andamalsenlig anvandning

A VARNING

Faror pa grund av felaktig anvdndning!

§ Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt géllande
regler och standarder fér anvdndning inom industri och annan kommersiell verksamhet.
Det ar endast avsett for svetsmetoden som anges pa typskylten. Vid felaktig anvand-
ning kan aggregatet utgora fara fér personer, djur och materiella varden. Garantin om-
fattar inte skador som ar ett resultat av felaktig anvéandning!
* Anvand aggregatet uteslutande enligt avsedd anvandning och endast av utbildad,

sakkunnig personal!

« Aggregatet far inte férandras eller byggas om pa felaktigt satt!

Anvandningsomrade

Aggregatstyrning fér multiprocess-svetsmaskiner for ljusbagsvetsning for féljande svetsmetoder:

Maskinserie Huvudférfarande MIG/MAG-svetsning
Standardljusbage Pulsljusbage
g g
g |3 <R 2 |g
0 |o |x [X |x |22 |3 |2 |z
< | <Z %) = 12 g o © a | §
S 1212151213 |2l |g |2
o |Q |= e | 0o S | |18 | 8
S |S [8 |8 |8 |8 |2 |8 |& |a
Titan XQR AC VW IV NI LI LIPS
Titan XQR V| VNV VNV VNV NV N® e

Anvandning och drift uteslutande med foéljande aggregat
Foljande systemkomponenter kan kombineras med varandra:
Denna beskrivning far bara anvandas for maskiner med maskinstyrning RC XQ Expert 2.0 Rob .

Aggregatstyrn- |RC XQ Expert 2.0 Rob [RC XQ Expert 2.0 Rob LG | RC XQ Expert 2.0 Rob WLG
ing

Beskrivning |utan natverksanslutning |Variant med LAN |Variant med Wi-Fi och LAN

Hanvisningar till standarder
» Bruksanvisningar till anslutna svetsmaskiner
* Dokument till utvidgningar som optioner

Programversion

Denna anvisning beskriver foljande programversion:
21.0.0

Aggregatstyrningens programversion visas pa startbildskdarmen under starten.

099-00L104-EW506
10.03.2020
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4 Snabboverblick

41 Aggregatstyrning - Manoverdon

\ 4.0m/Jrmin 1294
d'F I‘—]ﬁ 0.0lmin 21.0v

T sup Lo

mmin | 18 | AN
Pz\ . Eﬁl‘

EX-X0Q AMMEICE
Bild. 4.1
Pos. |Symbol [Beskrivning
1 ===l |Tryckknappen Systeminstallningar

= — Visning av system och konfiguration av systeminstallningar.

2 m Maskindisplay

=1 | Grafisk maskindisplay for visning av alla maskinfunktioner menyer, parametrar och
dess varden.

3 o-ev Tryckknappen USB-granssnitt
Mandvrering och instéllning av USB-granssnitt.

4 USB-granssnitt

Offline-datadverféring (mojlighet for anslutning av USB-minne — foretradesvis industri-
USB-minne).

5 = Ratt (Click-Wheel) svetseffekt

(Instéllningar kan goéras nar bakgrundsbelysningen ar tédnd.)

o L Instalining av svetseffekten
L Instélining av diverse parametervarden beroende av forval.
22

6 <3 Ratt (Click-Wheel) korrigering av ljusbagen

Instaliningar kan gdras nar bakgrundsbelysningen ar tand.

Gréanssnitt — Xbutton
ﬁ?ﬁ Svetsfrigivning med anvandardefinierade rattigheter for skydd mot obehdrig anvand-
ning.

o L Installning for korrigering av ljusbagslangd
L Installning av ljusbagedynamiken

8 | AB CD [Tryckknapparna A B C D (kontextberoende)

099-00L104-EW506 9
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Bildskdrmsymboler

Pos. |Symbol |Beskrivning

9 : Tryckknappen Arc
+ Utgangssituation huvudbildskarm: Vaxla mellan huvudskarmstyperna 1 och 2.

» Utgangssituation godtycklig undermeny: Visningen vaxlar tillbaka till huvudbildskar-
men.

» Tryck och hall intryckt: Efter 3 s vaxlar aggregatet till sparriaget.
Frigér genom att trycka in och halla intryckt i 3 s en gang till.

10 I. Tryckknappen Meny

4.2 Bildskarmsymboler
Symbol Beskrivning

Skyddsgas

Materialtyp

Tradinmatning

Tradreversering

Avancerade installningar

#§|do|db|oo|=x

Installningsdrift
B/ g

1T Driftsatt 2-takt

M, Driftsatt 2-takt-special

1Tt Driftsatt 4-takt

Driftsatt 4-takt-special

JOB Svetsuppagift

ZUp superPuls

superPuls frankopplad

Stérning

Temperaturfel

Materialtjocklek

Sparrad Vald funktion ar inte tillganglig med aktuella atkomstbehérigheter — kontrollera at-
komstbehdrigheterna.

suf
=0 Driftsatt punktsvetsning
e
mrm
)
I

Tradmatningshastighet

Korrigering av ljusbagslangden

Svetseffekt

Program (P0—-P15)

Kan vara ett forstadium till en stérning

Kabelbundet, lokalt natverk (LAN)

Anvandare inloggad

inte mojligt, kontrollera prioriteter

Xbutton-inloggning

b
kv
P
A
=
@ Tradlost, lokalt natverk (Wi-Fi)
)
7
)
(=

Xbutton-utloggning

10 099-00L104-EW506
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Apparatindikering

Symbol Beskrivning
Ljusbagedynamik

Versionsnummer for Xbutton inte kant

Avbryta forlopp

Fangt
7
&®
@ Bekrafta forlopp
6]
=
v

Traddiameter (tillsatsmaterial)

Menynavigation, en meny tillbaka

Menynavigation, utvidga innehallet i visningen

% Spara data pa USB-medium
Ladda data fran USB-minne

USB-datainspelning

Knappar omkoppling skarmbildstyp 3/4

Pulsbagssvetsning

Standardbagssvetsning

Svetsmetod

Uppdatera

Efter svetsningen visas de senast svetsade vardena (hallvarden) fran huvudprogrammet

Information

Svetsstrom

Svetsspanning

Motorstrém tradmatningsmotor

Svetstid

Plasmagas

Tradmatningshastighet

Varde korrekt eller lampligt

JE=R®hhee ok ERY

4.3 Apparatindikering

| apparatindikeringen visas alla texter och grafiska bilder med information som anvandaren behéver.
4.3.1 Arvirden, borviarden, hallvirden

Parameter fore svetsningen under svetsningen efter svetsningen
Boérvarde Arvirde Boérvarde Hallvarde | Borvarde

Svetsstrom M O M |

Materialtjocklek M O M | M

Tradmatningshastig- M O M |

het

Svetsspanning O M a
099-00L104-EW506 11
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Apparatindikering

4.3.2 Huvudbildskarm

Huvudbildskdrmen innehaller all information som &r nédvandig fore, under och efter svetsprocessen.
Dessutom ges standigt statusinformation om apparattillstandet. Belaggningen av de sammanhangsbero-
ende tryckknapparna visas ocksa i huvudbildskarmen.

Anvandaren har olika, fritt valbara huvudbildskarmar till sitt férfogande.
4.3.21 Arvirden

© -®
@_ |

_@

Bild. 4.2

Pos. [Symbol |Beskrivning

1 Informationer om valt svetsuppgift
JOB-nummer.

2 Indikeringsomrade for svetsdata
Svetsstrédm och -spanning, aktuell status for svetsforloppet.
3 Indikeringsomrade for processparameter
Tradmatningshastighet, driftsatt etc.
4 Indikeringsomrade for systemstatus

Natverksstatus, felstatus, etc.

4.3.2.2 Borvarden

——‘—

@ N ETED

— — —

@z
—0
ﬁ— PE_—_—_—_—__ . —
RN
|
: m/min
PO | 6.0
Bild. 4.3
Pos. [Symbol |Beskrivning
1 Informationer om valt svetsuppgift
JOB-nummer.
2 Indikeringsomrade for processparameter
Tradmatningshastighet, driftsatt etc.
3 Instdllningsomrade for processparametrar
Driftsatt, spanningskorrektur, program, svetsmetod, etc.
4 Indikeringsomrade for systemstatus
Natverksstatus, felstatus, etc.
4.3.2.3 Huvudskarmbildsvarianter
Huvudskarmstyp 1 | Huvudskarmstyp 2
12 099-00L104-EW506
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Snabboverblick

Apparatindikering

JOB 207

IR e
' 4.0m min 1294
e > /
E’J:‘:‘——l_r _]E 0 .|:||I|'n-“r| 21.0¢
I 1
Su

JL

0.0kWw

| m/min
4.0

P2

6.6

P_ 494
7

Bild 4-4

Valet av motsvarande variant (huvudskarmstyp) gors i menyn Aggregatkonfiguration (system) . Det gar
ocksa att skifta mellan huvudskarmstyperna 1 och 2 direkt i huvudfénstret (knapparna uppe till vanster i

fonstret eller med

4.3.3

trycknappen Arc).

Startbildskarm

Under startférloppet visas pa bildskarmen styrningsnamn, programversion och sprakval.

o
Onr

Deutsche

Fe

_®
_@

Bild. 4.5
Pos. [Symbol |Beskrivning
1 Beteckning pa apparatstyrningen
2 Forloppsindikator
Visar laddningsférloppet under starten
3 Visning av valt systemsprak
Systemspraket kan andras under starten.
4 Version av styrningsprogramvaran

099-00L104-EW506
10.03.2020
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4.3.3.1

44

Andra systemspraket

Anvandaren kan under startférloppet for aggregatstyrningen vélja eller vaxla systemsprak.

+ Koppla fran och till aggregatet.

* Under startfasen (skrift WELDING 4.0 visas) trycker man pa den sammanhangsberoende tryckknap-

pen [D].

+ Valj 6nskat sprak genom att vrida pa styrningsknappen.

» Bekrafta valt sprak genom att trycka pa styrningsknappen (anvandaren kan ocksa lamna menyn ge-

nom att trycka pa den sammanhangsberoende knappen [A] utan andringar).

»Deutsch

EHE”Sh

ltaliano
Latviski

»Deutsch

Enillsh

laliano
Latviski

5 P

Bild. 4.6

Manovrering av apparatstyrningen
Den primara mandvreringen sker med den centrala styrningsknappen under apparatdisplayen.

Valj 6nskad menypunkt genom att vrida (navigera) och trycka (bekrafta) den centrala styrningsknappen.
Dessutom resp. alternativt kan de sammanhangsberoende tryckknapparna under apparatdisplayen

avvandas for bekraftelse.

14
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441 Instédllning av svetseffekten
Instéllningen av svetseffekten gérs med ratten (Click-Wheel) Svetseffekt. Dessutom kan du anpassa pa-
rametrarna i funktionsférloppet eller instéliningarna i de olika aggregatmenyerna.
Installning av MIG/IMAG
Svetseffekten (varmeintrangningen i materialet) kan andras genom instaliningen av féljande tre para-
metrar:
« Tradmatningshastighet &
* Materialtjocklek <=
» Svetsstrom A
Dessa tre parametrar ar beroende av varandra och andras alltid gemensamt. Den avgérande storheten ar
tradmatningshastigheten i m/min. Denna tradmatningshastighet kan justeras i steg om 0,1 m/min
(4,0 ipm). Tillhérande svetsstrom och tillhérande materialtjocklek faststélls av tradmatningshastigheten.
Den visade svetsstrommen och materialtjockleken ska ses som riktvarde fér anvandaren och avrundas fill
hela amperetal och till 0,1 mm materialtjocklek.
En andring av tradmatningshastigheten, till exempel med 0,1 m/min leder beroende av vald svetstraddi-
ameter till en stdrre eller mindre stor andring av svetsstrommen eller materialtjockleken. Den visade
svetsstrommen och materialtjockleken ar beroende av den valda traddiametern.
Till exempel leder en andring av tradmatningshastigheten pa 0,1 m/min och en vald traddiameter pa
0,8 mm till en mindre andring av strdmmen respektive materialtjockleken an vid en andring av tradmat-
ningshastigheten pa 0,1 m/min och en vald traddiameter pa 1,6 mm.
Beroende av traddiametern som ska svetsas ar det majligt att det upptréader mindre eller stérre hopp i
visningen av materialtjocklek eller svetsstrommen, eller sa blir inte &ndringarna synliga forran efter flera
"klick” pa ratten. Enligt beskrivning ovan ar orsaken till detta att &ndringen av tradmatningshastighet gérs
med 0,1 m/min per klick och detta leder till en strdbm- resp. materialtjockleksandring som ar beroende av
den forvalda svetstradsdiametern.
Man maste aven beakta att riktvardet for svetsstrommen som visas fore svetsningen kan avvika fran rikt-
vardet under svetsningen pa grund av faktisk stickout (fri tradande som svetsningen sker med).
Orsaken ligger i svetsstrommens forvarmning av den fria tradanden. Till exempel 6kar férvarmningen av
svetstraden vid langre stickout. Om stickouten (den fria tradanden) 6kar minskas den faktiska svets-
strommen pa grund av stérre férvarmning i traden. Om den fria trddanden minskar 6kas den faktiska
svetsstrommen. Darmed ar det mojligt for svetsaren att inom vissa granser paverka varmeintrangningen i
komponenten genom att &ndra avstandet till svetsbrannaren.
Installning av TIG/manuell elektrodsvetsning:
Svetseffekten stélls in med parametern "Svetsstrom”, vilken kan justeras i steg om 1 ampere.

4.5 Direktvalsknappar
Till héger och vanster om indikeringen finns diverse tryckknappar for direktval av de viktigaste menyerna.

4.6 Sammanhangsberoende tryckknappar
De undre tryckknapparna ar sa kallade sammanhangsberoende mandverdon. Valmdjligheterna for dessa
tryckknappar anpassas till de respektive bildskarmsinnehallen.
Om symbolen =2 visas i displayen kan anvandaren hoppa en menypunkt tillbaka (ofta belagt med tryck-
knapp [A)).

4.7 Andra grundinstallningarna (aggregatkonfigurationsmenyn)
| aggregatkonfigurationsmenyn kan du anpassa svetssystemets grundfunktioner. Installningarna far end-
ast andras av erfarna anvandare.

4.7.1 Sparrfunktion
Sparrfunktionen fungerar som skydd mot oavsiktlig justering av maskininstallningarna.
Anvandaren kan aktivera eller avaktivera spérrfunktior}en genom att halla knappen for respektive aggre-
gatstyrning eller tillbehérskomponent med symbolen Q.

099-00L104-EW506 15
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Apparatkonfiguration (system)

4.8 Apparatkonfiguration (system)

I menyn System kan anvandaren géra grundladggande apparatkonfiguration.

Atkomst av meny:

System

4.8.1 Energisparlage (Standby)

Energisparlaget kan aktiveras med en installbar parameter i konfigurationsmenyn (tidsberoende energis-
parlage). Nar energisparlaget ar aktiveras blir displayen till aggregatstyrningen Expert XQ 2.0 mérk och
pa displayen till tradmatarenheten visas endast den mellersta tvarsiffran. Genom godtycklig mandvrering
av ett mandverdon (t.ex. genom att peka pa avtryckaren) avaktiveras energisparlaget och aggregatet

atergar till svetsberedskap igen.

Menypunkt/parameter Véarde Anmarkning
Tidsautomatik [min.] Fran Funktion frankopplad
5-60 Tid tills energisparlaget aktiveras nar maskinen
inte anvands.
Logga ut anvandare i standby ja Anvandaren loggas ut vid aktivt energisparlage.
nej Anvandaren loggas inte ut vid aktivt energis-

parlage.

16
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4.8.2

4.8.2.1

4.8.2.2

Atkomstbehérighet (Xbutton)

For att sparra obehorigt tilltrade eller oavsiktlig andring av svetsparametrar, finns det i svetssystemet tva

mojligheter:

1 Nyckelbrytare (finns beroende pa apparatutférande). | nyckellage 1 ar alla funktioner och parametrar
obegransat installbara. | lage 0 kan férinmatade svetsparametrar resp. funktioner inte férandras (se
respektive dokumentation).

2 Xbutton. Man kan tilldela atkomstbehdrighet till varje anvandare for fria definierbara omraden i appa-
ratstyrningen. Hartill behéver anvandaren en digital nyckel (Xbutton) for att logga in pa apparaten via
Xbutton-granssnittet. Konfigurationen av denna nyckel gérs av systemanvandaren (svetsférman).

Vid aktiverad Xbutton-funktion blir nyckelbrytaren och dess funktioner avaktiverade.

Bild. 4.8

For att aktivera Xbutton-rattigheterna kravs féljande steg:

1. Nyckelbrytare i lage 1.

2. Inloggning med en Xbutton inkl. administratérsrattigheter,
3. Menypunkten "Xbutton-rattigheter aktiva:" stalls in pa "ja".

Detta tillvdgagangssatt forhindrar att man av misstag laser ut sig, utan att ha en Xbutton med admi-
nistratdrsrattigheter.

Anvandarinformation

Anvandarinformationer som t.ex. foretagsID, anvandarnamn, grupp etc. visas
Aktivering Xbutton-beh.

Menystyrning:

Menypunkt/parameter Varde Anmarkning

Xbutton-behorighet aktiv: ja Atkomstbehdrigheter aktiva

nej Nyckelbrytare aktiv

Aterstéalla Xbutton-konfig.: ja ForetagsID, grupp och atkomstrattigheter i
utloggat tillstand aterstalls till fabriksinstallnin-
garna och Xbutton-rattigheterna avaktiveras.

nej

099-00L104-EW506 17
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ewn

4.8.3 Statusinformationer
| denna meny kan anvandaren informera sig om aktuella systemstérningar och varningar.

4.8.3.1

Falt och varningar

I

®
3 Excess temberature

s

—2

allow machine to cool down (mains switch ko 'T').
®

= v e

PRY

Bild. 4.9
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Felnummer
2 Felsymboler
------- Varning (forstadium till en stérning)
I'I ------- Stoérning (svetsprocessen stoppas)
g" ------- Speciellt (exempel temperaturfel)
3 Utforlig felbeskrivning
4 _*— [Menynavigation
En meny tillbaka
" | €3 | ctastant von serseias
6 A 4 Menynavigering (om sadan finns)
Bladdra vidare till nasta sida resp. meddelande
7 Felnamn

18
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4.8.3.3

4.8.3.4

4.8.3.5

Snabbodverblick
Apparatkonfiguration (system)
Drifttimmar
Menypunkt/parameter Varde Anmarkning
Nollstallbar tillkopplingstid: 0:00 h Vardena kan nollstéllas genom att man trycker
Nollstallbar ljusbagstid: 0:00 h och vrider pa den centrala styrknappen
Total tillkopplingstid: 0:00 h
Total ljusbagstid: 0:00 h
Systemkomponenter
En lista med alla komponenter i systemet med ID-nummer, programversion och beteckning visas.
Temperaturer
Menypunkt/parameter Varde Anmaérkning
Hoélje invandigt - -
Transformator, sekundar - -
RCC-kylkropp - -
Kylmedelsretur - -
Primarkylkropp - -
Tradupppvarmning enhet 1 - Visar "---" om inte nagon traduppvarmning har
Tradupppvarmning enhet 2 - installerats
Temperatur 8 - ledig
Temperatur 9 - ledig
Temperatur 10 - ledig
Sensorvirde
Menypunkt/parameter Varde Anmarkning
Kylmedelsflode - -
Tradreserv enhet 1 0-100 % Visar "---" om inte nagon tradsensor har instal-

Tradreserv enhet 2

lerats eller om vardet inte kan faststallas an
(kraver minst ett rullvarv).

099-00L104-EW506
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4.8.4 Systeminstallningar
Har kan anvandare goéra ytterligare systeminstaliningar.
4.8.41 Datum
Menypunkt/parameter Varde Anmaérkning
Ar: 2014
Manad: 10
Dag: 28
Datumformat: DD.MM.AAAA
AAAA MM.DD
48.42 Tid
Menypunkt/parameter Varde Anmaérkning
Timmar: 0-24
Minuter: 0-59
Tidszon (UTC +/-): -12 htill +14 h
Sommartid: ja
nej
Tidformat: 24 h
12 h AM/PM
4.8.4.3 Vattenkylare
En permanent avstdngning av vattenkylningen kan leda till skador pa svetsbrannaren.
Menypunkt/parameter Vérde Anmarkning
Vattenkylareftergangstid [min.]: 1-60 min
Vattenkylarstyrning: Automatisk
Varaktighet-
TILL
Varaktighet-
FRAN
Felgrans temperatur 50-80 °C
Flédesbvervakning Till
Fran
Felgrans fléde 0.5-2.0 I/min
Aterstalining till fabriksinstalining nej
ja Aterstéller vattenkylarens parametrar till fab-
riksinstallningen.
4.8.4.4 Styrning
Menypunkt/parameter Varde Anmarkning
Drift mojlig utan tradmatare nej (fabriksin- | Tradmatarenheten kan bytas under drift.
(Med denna parameter styrs systemfor- |stélining) Drift inte maojlig utan ansluten trdédmatarenhet.
hallandena beroende av ansluten trad- |3 Svetssystemet kan anvandas utan ansluten

matarenhet)

tradmatarenhet.

20
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4.8.5

Manoverpanelinstalin.

Menypunkt/parameter Varde Anmaérkning
Huvudskarmstyp 1-2
Autom. val av svetseffekt Av-30 s
Displayljusstyrka: 0-100 %
Displaykontrast: 0-100 %
Display negativ: nej
ja
2-takt valbar nej
ja
2-takt special valbar nej
ja
Punktsvetsning kan valjas nej
ja
4-takt special valbar nej
ja
PO kan andras fran nej
RC XQ Expert 2.0 Rob :
ja
Medelvardesindikering vid superPuls: ja Vid aktiverad superPuls visas svetseffekten
som medelvéarde.
nej Svetseffekten visas aven vid aktiverad super-
Puls av program A.
Hallfunktion: Till
Fran
Sprak Tyska
Mattenheter metriska
brittiska
Numrera filerna I6pande nej
ja
RC XQ Expert 2.0 Rob Aterstilla till ja Endast parametrar som galler
fabriksinstallningar RC XQ Expert 2.0 Rob aterstalls (t.ex. indike-
ringsinstallningar, sprak och text). Detta galler
inte systemparametrar som t.ex. Xbutton —
aktivering eller JOB.
nej
Drift via granssnitt fér automatisk svets- |nej
ning
ja Drifts- och svetsmetod stalls om via

RC XQ Expert 2.0 Rob (robotgranssnitt e; till-
gangligt).

099-00L104-EW506
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4.8.6

Kalibrering av ledningsmotstandet

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

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

1 Férberedelse

» Stang av svetsmaskinen.

» Skruva av svetsbrannarens gasmunstycke.
» Kapa svetstraden jamnt med kontaktroret.

» Dratillbaka svetstraden ett stycke (ca 50 mm) pa tradmatarenheten (genom att trycka pa knapp B -
Tradreversering). Nu bor det inte finnas nagon svetstrad kvar i kontaktroret.

2 Konfigurering

» Starta svetsmaskinen

» Tryck pa tryckknappen "System”.

+ Valj parametern "Avstamn. ledningsmotst." med den centrala styrknappen. Parametern RL1 maste ka-
libreras vid alla aggregatkombinationer. Vid svetssystem med en andra stromkrets, nar t.ex. tva trad-
matarenheter kors pa en stromkalla, maste en andra kalibrering genomféras med parametern RL2.

For att aktivera den dnskade tradmatarenheten fér matningen maste man trycka pa avtryckaren pa
detta aggregat en kort stund.

3 Kalibrering/matning

» Tryck pa tryckknapp "D".

» Satt pa svetsbrannaren med kontaktréret med ett Iatt tryck pa ett rent, rengjort stélle pa arbetsstycket
och tryck i ca 2 s pa avtryckaren. For ett 6gonblick flyter en kortslutningsstrom, med vilken det nya
ledningsmotstandet bestams och visas. Vardet kan ligga mellan 0 mQ och 40 mQ. Det nyinstéllda

vardet sparas genast och kraver ingen ytterligare bekraftelse. Om inget varde visas pa displayen har
matningen misslyckats. Matningen maste upprepas.

» Tryck pa tryckknapp "A" efter matning med lyckat resultat.
4 Aterstillande av svetsberedskapen

+ Stang av svetsmaskinen.

» Skruva pa svetsbrannarens gasmunstycke igen.

* Koppla pa svetsmaskinen.

* Mata in svetstraden igen.

22
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DE - Abgleich Leitungswiderstand

EN - Cable resistance alignment

FR - Alignement résistance ligne

IT - Compensazione resistenza circuito

ES - Compensacion de la resistencia del cable
NL - Compensatie leidingsweerstand

SE - Kalibrering av ledningsmotstandet

PL - Poréwnanie rezystancji przewodu

RU - KomneHcaums conpoTUBNeHns NpoBogHMNKA

Cable resistance alignment
RL1: 9mQ RL2: 8mQ

Bild. 4.10
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4.8.7 Xnet-maskin

Xnet-aggregatet definierar de systemkomponenter som ar nédvandiga for drift av systemet Xnet som en
del av ett Expert 2.0 natverk/gateway for sammankoppling av svetsstromkallor, samt registrering av
svetsdata.

4.8.71 Koppla mobilaggregat
QR-kod for anslutning av mobila slutenheter. Efter lyckad anslutning visas svetsdata pa enheten.

Bild. 4.11

Pos. [Symbol |Beskrivning

1 QR-kod

2 =y [Menynavigation
En meny tillbaka

3 Aterstilla meddelande
'S

Meddelandet kan aterstéllas och en ny QR-kod kan begaras fran natverket.

4.8.7.2 Komponentidentifikation

Streckkoder som har fordefinierats ewm Xnet registreras med skannern. Komponentdata hamtas till
styrningen och visas.

Component identification

@_
DS 50O

Bild. 4.12

Pos. [Symbol |Beskrivning

1 Komponentdata

2 " |Menynavigation
En meny tillbaka

3 Aterstilla meddelande
'S

Meddelandet kan aterstallas

4.8.7.3 Komponentdetaljer

Zomponent details
[ﬁ@ Mo user logged in

4

_.gh_é)

Bild. 4.13
Pos. [Symbol |Beskrivning
1 Komponentdata
2 _*— |Menynavigation
En meny tillbaka
24 099-00L104-EW506
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4.8.7.4 Falt och varningar

En lista 6ver alla ewm Xnet-specifika fel och varningar visas med ID-nummer och beteckning.

4.8.7.5 Statusinformationer

Status information

Femainia capacity of swskem memory  100%
Bild. 4.14
4.8.7.6 Natverk

Network : Network : WiFi E

=Device-hame < Ftatus of network use iFi Status connected

[P address 004,003.002.001 DHCP-Configuration DHCP-PLUS SSID Metwork-Mame

Fubnet mask 208.192.176.160 DHCP-5katus DHCP-PLUS O, ESSI0 BS3ID-Mame

lGatewmay 139.122,111.094 _hannel number 23

A address 302 EL:FOE4 A 'iFi Firmivare Modulversion

v i T 4 A ) A

4.8.7.7 Radera systemminnet

Bild. 4.15

Aterstaller det interna systemminnet som anvéands for att spara svetsnings- och loggdata och raderar alla

data.

Alla svetsdata som har registrerats fram till denna tidpunkt, som annu inte har éverforts via
USB-minne/nétverk till Xnet-servern, kommer att raderas oaterkalleligt.

4.8.7.8

Aterstillning till instillning fran fabrik

Alla konfigurationsdata for Xnet som finns pa aggregatet aterstalls till fabriksinstaliningarna. Detta galler
inte systemminnets data, dvs. registrerade svetsnings- och loggdata bibehalls.

099-00L104-EW506
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4.9 Offline-datadverforing (USB)

3> Detta USB-granssnitt far endast anvandas for datautbyte med ett USB-minne. For att undvika
skador p& maskinen far inga andra USB-enheter, som tangentbord, harddiskar, telefoner, kamer-
or eller andra enheter anslutas. Dessutom har grénssnittet ingen laddningsfunktion.

Via USB-granssnittet kan data mellan aggregatstyrningen och ett USB-minnesmedium bytas ut.

Bild. 4.16

491 Lagrar JOB

Spara ett enskilt JOB, eller ett omrade (fran—till) av svetsuppgifter (JOB) fran svetsmaskinen och till ett
minnesmedium (USB).

49.2 Laddar JOB
Ladda ett enskilt JOB, eller ett omrade (fran—till) av svetsuppgifter (JOB) fran minnesmediet (USB) och till
svetsmaskinen.

4.9.3 Spara konfiguration

49.31 System
Konfigurationsdata for stromkallans systemkomponenter.
49.3.2 Xnet-maskin
Master-konfiguration
Kérndata fér natverkskommunikation (aggregatoberoende).
Individ-konfiguration
Aggregatberoende konfigurationsdata som uteslutande passar den aktuella svetsstromkallan.

099-00L104-EW506
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494 Ladda konfiguration

4941 System
Konfigurationsdata for strémkallans systemkomponenter.

49.4.2 Xnet-maskin
Master-konfiguration
Kéarndata fér natverkskommunikation (aggregatoberoende).
Individ-konfiguration
Aggregatberoende konfigurationsdata som uteslutande passar den aktuella svetsstromkallan.

4.9.5 Laddar sprak och texter
Laddar ett sprak- och textpaket fran minnet (USB) till svetsmaskinen.

4.9.6 Inspelning pa USB-minne
Svetsdata kan spelas in pa ett minnesmedium och kan vid behov lasas ut med kvalitetsstyrningspro-
gramvaran Xnet och analyseras. Endast for aggregatvarianter med natverksstéd (LG/WLG).

4.9.6.1 Registrera USB-minne
For att identifiera och tilldela svetsdata mellan svetsstromkalla och minnesmedium skall detta registreras
sasom en engangsatgard. Det gors antingen genom att aktivera den respektive menypunkten "Registrera
USB-minne" eller genom att starta en inspelning av data. Den framgangsrika inspelningen markeras med
en hake efter respektive menypunkt.
Om minnesmediet ar anslutet vid start av svetsstromkallan och registrerat borjar automatiskt inspelningen
av svetsdata.

4.9.6.2 Inspelning start
Efter bekraftelsen for start av datainspelningen registreras minnesmediet i forek. fall (om det inte redan
gjorts innan). Datainspelningen bérjar och indikeras av att symbolen BB blinkar langsamt pa huvudbilds-
karmen.

4.9.6.3 Inspelning stopp
For att undvika forlust av data skall inspelningen avslutas med denna meny innan USB-minnet dras ut el-
ler aggregatet stangs av.
Svetsdata maste importeras till kvalitetsstyrningsprogramvaran Xnet med programvaran
XWDImport! Programvaran ar en del av Xnet installationen.

099-00L104-EW506 27
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410

4.10.1

4.10.2
4.10.2.1

4.10.2.2

4.10.2.3

Svetsuppgiftshantering (Menu)

| denna meny kan anvandaren genomféra alla uppgifter om organisationen for svetsuppgift (JOB).
Denna aggregatserie utmarker sig genom enkel mandvrering och omfattande funktioner.

» Ett stort antal svetsuppgifter (JOBs), bestaende av svetsmetod, materialtyp, trdddiameter och typ av
skyddsgas, ar redan forhandsdefinierade.

» Erforderliga processparametrar berdknas av systemet beroende pa den instéllda arbetspunkten (en-
knappsmandvrering via ratten for tradmatningshastighet).

* Ytterligare parametrar kan vid behov anpassas i aggregatstyrningen eller med svetsparameterpro-
gramvaran PC300.NET.

Atkomst av meny:

Bild. 4.17

JOB-val (mat./trad/gas)

Svetsuppgift (JOB) kan stallas in som tva olika typer:

a) Inmatning av respektive JOB-nummer. Varje svetsuppgift har tilldelats ett JOB-nummer (férdefinierade
JOB i bilagan eller etikett pa aggregatet).

b) Inmatning av grundsvetsparametrarna, bestdende av svetsmetod, materialtyp, traddiameter och typ av
skyddsgas.
JOB-hanterare

Kopiera JOB efter nr

Kopiera JOB till ett nummer i det fria minnesomradet (129-169)
Aterstilla aktuella JOB

Aterstall alla parametrar for det valda JOB pa fabriksinstéllningen.
Aterstilla alla JOB

Aterstalining av alla JOB till fabriksinstéliningen, med undantag fér JOB i det fria minnesomradet
(129-169).
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4.10.3

Programforlopp
Parametervirdenas instidllningsomraden har sammanfattats i kapitlet Parameteroversikt.

Under programforloppet kan svetsparametrar véljas och deras varden kan stallas in. Antalet visade pa-
rametrar varierar med det valda driftssattet.

Dessutom kan anvandaren 6ppna avancerade installningar och konfigurationslage.

Wire speed [fmin]
Li-carrection +1.2Y

8«1
I Duration 0,155
D B 8y

1

® ® ®

Bild. 4.18

7.4m

Pos. |Symbol |[Beskrivning

1 A Parameterposition
Indikering av aktuellt valda svetsparametrar i funktionsférloppet

2 3¢ | Avancerade instillningar
¥* For indikering och instéllning av avancerade processparametrar

3 4 |Installningsdrift
i) °

4.10.3.1

4 Instéllning av driftsatt

MIG/MAG-svetsning

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

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

1004

Wire speed [fin]

| J-correction +1.2Y

]
i)
I Curation 0.15s
o 8

Bild. 4.19

Pstart, P, OCh Pgyp ar relativprogram fran fabrik. De ar procentuellt beroende pa
tradmatningsvardena i huvudprogrammet P,. Dessa program kan dven stéllas in absolut vid
behov (se parametrarna fér absolutvirdesinstéllning).

Menypunkt/parameter Program Anmaérkning

Gasforstromningstid

Gasborvarde Tillval/utférande GFE (elektronisk gasmangds-
reglering) kravs

Tradmatning relativ PstarT Tradmatningshastighet, relativ

Tid Tid (startprogram)

U-korrigering Korrigering av ljusbagslangden

Slope-tid Slope-tid fran Pgrarr till Pa
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Menypunkt/parameter Program Anmarkning
Tradmatning [/min] Pa Tradmatningshastighet, absolut
U-korrigering Korrigering av ljusbagslangden
Tid Tid (punktningstid och superPuls-tid)
Slope-tid Slope-tid fran Py till Pg
Tradmatning relativ Ps Tradmatningshastighet, relativ
Tid Tid (forminskat huvudprogram)
U-korrigering Ljusbagslangdkorrigering, relativ
Slope-tid Slope-tid fran Pg till Py
Slope-tid Slope-tid fran Pg till Penp
Tradmatning relativ Penp Tradmatningshastighet, relativ
Tid Tid (slutprogram)
U-korrigering Ljusbagslangdkorrigering, relativ
Tradefterbrénning
Gasefterstromningstid
4.10.3.2 Ytterligare instéllningar
Menypunkt/parameter Varde Anmarkning
Metodomkoppling Fran -
Till
Startprogram pulsning Fran -
Till
Slutprogram pulsning Fran -
Till
Tradreverseringstandning Fran -
Liftarc (PP)
Liftarc
Slutpulstid 0,0-20 ms -
Grans U-korrigering 0,099V galler vid aktiv korrigeringsdrift
Grans tradkorrigering 0-30 %
N-takt programbegransning Fran -
1-15 RC XQ Expert 2.0 Rob
2-9 Expert 2.0
Slope mellan program (/100 ms) Fran -
0,1-2,0 m/min
waveArc Fran -
Till
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4.10.4 Instéllningsdrift

Setting mode

WE nominal walue 0.0/ rnin
_8_ W ackual value: 0.0 e rrin
Mokor current; 0.0s
ﬂ«i Gas nominal walue 17.00min
Gas Flow 0.0 i
5 B B T
O @ @
Bild. 4.20
Pos. |Symbol [Beskrivning
1 Tradreversering
Svetstraden dras tillbaka. Ju langre knappen halls in, ju hdgre blir trddmatningshastig-
het.
2 Tradinmatning
Svetstrdden matas in i slangpaketet. Ju langre knappen halls in, ju hogre blir tradmat-
ningshastighet.
3 Tryckknapp gaskontroll/spola slangpaket
et Gaskontroll:

Nar man har tryckt en gang pa

knappen strommar skyddsgas ut under ca

20 s (symbolen blinkar langsamt). Forloppet kan avbrytas i fortid genom att
man trycker ytterligare en gang pa knappen.

Spola slangpaket:

Tryck in tryckknappen ca 5 s: Skyddsgas strommar permanent (max. 300 s)
tills man trycker pa tryckknappen Gaskontroll igen (symbolen blinkar snabbt).
Alla funktioner utférs stromldst (instéllningsfas). Harigenom garanteras svetsaren god sakerhet eftersom
en oavsiktlig tandning av ljusbagen inte ar maojlig. Féljande parametrar kan 6vervakas under tradinstall-

ningen:

Menypunkt/parameter Véarde Anmarkning

Tradmatningsborvarde 0,0 m/min Endast med styrningen i trédmatarenheten
Tradmatningsarvarde 0,0 m/min

Motorstréom 0,0A

Gasborvarde 0,0 I/min Tillval/utférande GFE (elektronisk
Gasfléde 0.0 I/min gasmangdsreglering) kravs
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4.10.5 WPQR-svetsdataassistent

Avsvalningstiden, fran 800 °C till 500 °C, som ar viktig for svetsresultatet, aven kallad t8/5-tiden, kan be-
réknas med hjalp av inmatningsvarden i WPQR-svetsdataassistenten. Forutsattning ar att vdrmeintrang-
ningen forst har faststallts. Efter inmatning av vardet visas den giltiga t8/5-tiden med svart bakgrund.

Menypunkt/parameter Varde Anmaérkning
Foglangd: 1,0-999,9 cm
Svetshastighet: 1,0-

999,9 cm/min
Termisk verkningsgrad: 10-100 %
Varmeintrangning: kdJ/mm
Férvarmningstemperatur: 0-499 °C
Materialtjocklek: 1,0-999,9 mm
Fogfaktor: 0,01-1,5
Overgangstjocklek: mm
t8/5-tid: s
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4.10.6 Svetsovervakning

]

®
[
@ 3
@ [ — - 0.0]mfmin
[ 1.0V
® .
@ D ## ".-'\"F,'l':_'F'
Bild. 4.21
Pos. [Symbol |Beskrivning
1 Stréomtolerans
2 Tradmatningstolerans
3 Spéanningstolerans
4 I |Avancerade instillningar
¥ For indikering och installining av avancerade processparametrar
5 WPQR |WPQR-svetsdataassistent
Menypunkt/parameter Varde Anmarkning
Automatisk Nej
Ja Fonstret for svetsdvervakning automatiskt fran
huvudskarmen efter svetsstart. Huvudfonstret
Oppnas pa nytt automatiskt nar en ratt aktive-
ras.
Fel och varningar Fran
Varningar Efter att toleransgransen har éverskridits un-
der toleransreaktionstiden utléses varning 12.
Fel Efter att toleransgransen har éverskridits un-
der toleransreaktionstiden utléses fel 61.
OBS: Fel leder till direkt stopp av pagaende
svetsning!
Spanningstolerans 0-100 %
Stromtolerans 0-100 %
Toleransreaktionstid 0,00-20,0 s for spannings- och strémtolerans
Tradmatningstolerans 0-100 %
Max. tillaten motorstrém 0,0--50A
Toleransreaktionstid 0,00-20,0 s for tradmatningstolerans och motorstrém
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4.10.7 Processparametrar
4.10.7.1 Tandningsparameter
Menypunkt/parameter Varde Anmarkning
I-ign: 1-1000 A
WF-ign: 0,0-100,0 %
WF-ign 1: 0,0-
20,0 m/min
U-ign: 0,0-38,2V
T-ign: 0,1-20,0 ms
I-sense: 0-500 A
WF-sense: 0,0-
20,0 m/min
MI FRAN
TILL
4.10.7.2 Tradreverseringstindning
Menypunkt/parameter Varde Anmarkning
Tradreverseringstandning: FRAN
Liftarc (PP)
Liftarc
I-ign 1: 0-250 A
I-ign 2: 0-500 A
T-ign 2: 0,0-100,0 ms
TV-pro: 0-200 ms
WF-back: 5-150
TV-back: 0-250 A
4.10.7.3 TM-installningsomrade
Menypunkt/parameter Varde Anmarkning
WF-min: 0,0-
40,0 m/min
WF-max: 0,0-
40,0 m/min
4.10.7.4 Processsignalbehandling
Menypunkt/parameter Varde Anmarkning
TZ-ign: 0,00-5,00 s
TZ-libo: 0,00-5,00 s
TZ-set: 0-500 ms
TZ-reset: 0-500 ms
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4.10.8 JOB-indikeringsinst.

4.1

4111

4.11.2 Tradlost, lokalt natverk (WiFi)

Menypunkt/parameter Varde Anmaérkning
Text fér material: Standard
Alternativ
Text for gas: Standard
Alternativ
Absolutvardesinstallning: ja Start-, sénk- och andstrém stélls in och visas
absolut.
nej Start-, s@nk- och andstrém visas och stalls in
procentuellt av programmet A (fabriksinstall-
ning).

Online-datadverforing (natverkskoppling)
Endast for apparatvarianter med natverksstod (LG/WLG).

Natverkskopplingen ar avsedd fér utbyte av svetsdata frAn manuella och automatiserade svetsmaskiner.
Natverket kan utvidgas till 6nskat antal svetsmaskiner och datorer, varvid den samlade datan kan 6ppnas
fran en eller flera serverdatorer.

Programvaran Xnet mojliggor for anvandaren att gora realtidskontroll av alla svetsparametrar och/eller
analysera redan sparade svetsdata. Resultaten kan anvandas for processoptimering, svetsberakningar
eller for kontroll av svetstradsatser.

Beroende pa svetsmaskin skickas data via lokalt natverk/Wi-Fi till servern och kan dar éppnas via ett
webblasarfonster. Anvandargranssnittet och det webbaserade konceptet for programvaran méjliggér ana-
lys och dvervakning av svetsdata via en surfplatta.

Kabelbundet, lokalt natverk (LAN)

LAN-status:
Statusbeskrivning Statusvisning Expert XQ 2.0
Ingen fysisk anslutning till ett natverk Avaktiverad LAN-symbol

Anslutning till natverket, aggregatet har | Aktiverad LAN-symbol
konfigurerats, ingen datasandning
Anslutning till natverket, aggregatet har Blinkande LAN-symbol
konfigurerats och sander data
Ansluten till natverket, aggregatet har Blinkande LAN-symbol med angiven frekvens

konfigurerats och férsdker att ansluta till
dataservern

Wi-Fi-status:

Statusbeskrivning Statusvisning Ex- Status-LED Wi-Fi
pert XQ 2.0 (LAN/Wi-Fi-gateway)
Ingen fysikalisk anslutning till ett natverk | Avaktiverad Wi-Fi-symbol fran
Ansluten till natverket, ingen datasand- Aktiverad Wi-Fi-symbol varaktigt till
ning
Ansluten till natverket och sander data Blinkande Wi-Fi-symbol blinkar med 1 Hz
Ansluten till natverket, aggregatet konfi- | Blinkande LAN-symbol med | Grén, blinkar med féljande
gurerades och forsdker att ansluta till rytm som angivits rytm: 1 s fran, 0,2 s till
dataservern
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5 Svetsmetod

Svetsuppgift stélls in i menyn JOB-val (material/trdd/gas).

Grundinstallningarna i motsvarande svetsmetod som driftsatt eller korrektur av ljusbagslangden kan val-
jas direkt pa huvudskarmen i indikeringsomradet fér processparametrar.

Installningarna fér motsvarande funktionsfoérlopp goérs i menyn fér programfériopp.

51 MIG/MAG-svetsning

5.1.1 Driftsatt

Svetsparametrarna, t.ex. gasforstromning, fribrédnning etc., ér optimalt férinstallda for ett flertal
anvandningar (kan dock anpassas vid behov).

5.1.1.1 Tecken och funktionsfoérklaring
Symbol |Betydelse

ﬁi Svetsstart
ﬁ‘ Svetsslut

ﬁiﬂ Det kommer skyddsgas

| Svetseffekt

_8_ Tradelektroden matas

Tradinforsel

f Tradefterbranning

~1

Gasforstrdmning

on

ﬂ“ Gasefterstrémning
ne

1

n

2-takt

M, 2-takt special
t Tid
Pstart | Startprogram

Pa Huvudprogram

Penp Slutprogram
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2-takt-drift

v

i
ol
T
T

t
! P, B
: ! Pt
8 — i 5
. « ) ! ot
on. | ; #T no
Bild. 5.1
1:a takten
* Roboten ger startsignal till strémkallan.
* Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
+ Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".
* Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.
» Koppla om till férvald trddmatningshastighet (huvudprogram P,).
2:a takten
* Roboten ger stoppsignal till stromkallan.
» Tradmatningsmotorn stoppar.
» Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avioper.
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2-takt-drift med Superpuls
Uteslutande vid aggregatvarianter med

pulsbagssvetsmetod.

ot

1.

- A

5

"]

v

¢]

1:a takten

Roboten ger startsignal till strémkallan.

Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,

svetsstrom flyter.

Start av superpulsfunktionen som bérjar med huvudprogram Pa:

T\ t
i \—/ \—/ /] A
J i Tt
NN & L
Bild. 5.2

Svetsparametrarna vaxlar med de installda tiderna (t, und t3) mellan huvudprogram P, och det
forkortade huvudprogrammet Pg.

2:a takten
Roboten ger stoppsignal till stromkallan.
Superpulsfunktionen avslutas.
Tradmatningsmotorn stoppar.
Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstrdmningstiden avidper.
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2-takt-special

v

IOI\PSTART
PEND

-~

v
=h

v

T
»

oqi.i ﬁTI

Bild. 5.3

|
|
< »e& »

1:a takten

* Roboten ger startsignal till strémkallan.

* Det kommer skyddsgas (gasforstréomning).

+ Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

* Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Pgrart fOr tiden tgan).

» Slope pa huvudprogrammet Pa.

2:a takten

* Roboten ger stoppsignal till stromkallan.

» Slope till slutprogram Pgyp for tiden teng.

+ Tradmatningsmotorn stoppar.

» Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avidper.
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2-takt-special med Superpuls
Uteslutande vid aggregatvarianter med pulsbagssvetsmetod.

il

']

& |

< 1. > < 2—»|
o it |
| ad PSTART i ;t
® PB PEND ;
| p v .
T R
LN 7N

1:a takten

* Roboten ger startsignal till strémkallan.
* Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
+ Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

» Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Psrart) fOr tiden tgan).

» Slope pa huvudprogrammet Pa.

Bild. 5.4

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

2:a takten

* Roboten ger stoppsignal till strdmkallan.

» Superpulsfunktionen avslutas.

+ Slope till slutprogram Pgyp for tiden teng.

+ Tradmatningsmotorn stoppar.

* Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.

» Gasefterstromningstiden avidper.
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5.1.2 coldArc / coldArc puls

Varmeminimerad, sprutfattig kortbage for i det ndrmaste deformationsfri svetsning och 16dning av tunna

platar med utmarkt fogdverbryggning.

I \/ |
Bild. 5.5

Efter aktivering av coldArc-metoden &r egenskaperna tillgangliga:

* Mindre deformering och reducerade anlopningsfarger tack vare minimerad varmeintrangning

» Tydlig sprutreducering tack vare i stort sett effektlés &mnesdvergang

» Enkel svetsning av rotstrangar vid alla plattjocklekar och i alla positioner

» Perfekt fogdverbryggning aven vid varierande fogbredder

+ Manuella och automatiserade tillampningar

Efter aktivering av coldArc-metoden (se kapitel "Aktivering av MIG/MAG-svetsuppgift") star dessa egens-

kaper till férfogande.

Vid coldArc-svetsning maste man pa grund av de anvanda svetselektrodmaterialen vara sarskilt no-

ggrann med en god kvalitet hos tradmatningen!

+ Utrusta svetsbrannaren och bréannarslangpaketet motsvarande uppgiften! ( och svetsbrannarens

bruksanvisning)

Denna funktion kan endast aktiveras och bearbetas med hjalp av programvaran PC300.Net!

(Se programvarans bruksanvisning)
5.1.3 forceArc / forceArc puls

Varmeminimerad, riktningsstabil och tryckstark ljusbage med djup intréngning for det évre effektomradet.

AN
—
Bild. 5.6

» Mindre fogdppningsvinkel genom djup intrdngning och riktningsstabil ljusbage

» Enastaende rotbildning och flankbearbetning

» Saker svetsning aven med mycket langa tradandar (stickout)

* Reducering av intrangningsspar

* Manuella och automatiserade tillampningar

Efter aktivering av forceArc-metoden star dessa egenskaper till férfogande.

Liksom vid impulsljusbagssvetsning maste man vid forceArc-svetsning sorja for en sarsklid god

kvalitet hos svetsstromférbindelsen!

» Hall svetsstromledningarna sa korta som majligt och dimensionera ledningsareorna tillrackligt!

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

» Anvand svetsbrannare som ar anpassade till det hoga effektomradet, om mgjligt vattenkylda.

» Anvand svetstrad med tillracklig forkoppring vid svetsning av stal. Tradspolen bér uppvisa spolning i

lager.

Instabil ljusbage!

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

* Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
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514

5.1.5

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

A

Bild. 5.7

» Sprutreducering jamfért med standardkortbagen

* God rotbildning och saker flankbearbetning

* Manuella och automatiserade tillampningar

Instabil ljusbage!

Ej helt avrullade svetsstromledningar kan framkalla stérningar (flimtning) hos ljusbagen.

¢ Rulla av svetsstromledningar, svetsbriannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!

wiredArc

Svetsprocess med aktiv tradreglering for stabila och jamna intrangningsforhallanden och perfekt stabil
ljusbagslangd aven vid kravande tillampningar och svara lagen.

Vid en GMAW-ljusbage varierar svetsstrommen (AMP) vid férandrade stickout. Om stickout till exempel
forlangs forminskas svetsstrommen vid konstant tradmatningshastighet (DG). Darmed avtar varmein-
trangningen i arbetsstycket (smélta) och intrdngningen inte sa djup.

Gs)
A
DG HAl @Tl
_
AMP T
| " 4 -
)
Bild. 5.8

Vid EWM wiredArc ljusbage med tradreglering varierar svetsstrémmen (AMP) bara nagot nar stickout
forandras. Svetsstrdommen kompenseras genom en aktiv reglering av tradmatningshastigheten (DG). Om
till exempel stickout férlangs okas tradmatningshastigheten. Darmed blir svetsstrommen nastintill kon-
stant och darmed blir aven varmeintrangningen i arbetsstycket nastintill konstant. Detta leder till att aven
intréngningen endast varierar lite nar stickout varierar.

| Gl
6Jé\ |
DG HA———— JEiT
AMP Al B lT
N 7

Bild. 5.9
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5.1.6 acArc puls XQ

Genom vaxelstroms-svetsprocessen acArc puls XQ blir MIG-aluminiumsvetsning annu enklare i manuellt
och automatiskt omrade. Rena svetsfogar utan sotspar pa tunna platar, aven vid AIMg-legeringar, ar
majligt med acArc puls XQ.

Fordelar

Perfekt aluminiumsvetsning, sarskilt i tunna platar med hjélp av riktad varmereducering
Enastaende fogoverbryggning, framjar dven automatiserade tillampningar

Minimerad varmeintrangning — minskar risken fér genombranning

Mindre svetsroksemissioner

Renare svetsfogar genom kraftigt reducerad magnesiumutbranning

Enkel och saker hantering av ljusbagen fér manuell och automatiserad svetsning

Under processen sker stéandigt byte av polariteten (se foljande bild).

Darmed forskjuts varmeintrangningen fran materialet till tillsatsmaterialet och droppstorlekarna dkar tyd-
ligt (jamfort med likstromssvetsprocessen). Darmed Overbryggas luftspalterna enastadende och
svetsroksemissionerna reduceras.

4
oe

0 ® 0.0
!

Bild. 5.10
Pos. [Symbol |Beskrivning
1 Droppbildning under pulsfasen
2 Dropplossning efter pulsfasen
3 Grundstromsfas
4 Rengoring och forvarmning av traden under den negativa fasen
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Med ratten ”"Ljusbagedynamik” kan man paverka den negativa fasen under processen.

Dynamikinstéllning Svetsegenskaper
= Vanstervridning (mer minus), negativ fas | ---------- Mer energi till traden
D@D blir langre L Dropparnas volym &kar
R Processen blir kallare
= Hoégervridning (mer plus), negativ fas blir | -—-----—-—-- Mer energi till arbetsstycket
D@D kortare ¢ - Droppvolymen minskar
L Processen blir hetare

Grundlaggande forutsattning for optimala svetsresultat ar att tradmatarsystemet ar korrekt
utrustat efter anvandningen. For svetsprocessen acArc puls XQ ar hela tradmatarsystemet till
maskinserien Titan XQ AC fabriksutrustat med komponenter for aluminium-tillsatsmaterial!
Rekommenderade systemkomponenter:

¢ Svetsstromskalla typ Titan XQ 400 AC puls D

¢ Tradmatarenhet typ Drive XQ AC

¢ Svetsbrannarserie typ PM 551 W Alu

Foéljande utrustnings- resp. instdllningskriterier hos tradmatarsystemet ska beaktas:

¢ Tradmatarrullar (stéll in pressningstryck beroende av tillsatsmaterial och langd pa slangpake-
tet)

* Bréannarcentralanslutning (anvand styrningsror i stéllet for kapilarror)
¢ Kombitradledare (PA-tradledare med passande innerdiameter for tillsatsmaterialet)
* Anvand kontaktror med tvangskontaktering
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Avhjalp av storningar

Visa aggregatstyrningens programvaruversion

6 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 aterférsaljare.

6.1 Visa aggregatstyrningens programvaruversion

Identifieringen av apparatprogrammet ar basen till en snabb felsékning fér auktoriserad servicepersonal!
Versionsnumret visas under ca. 5 s pa startbildskarmen pa apparatstyrningen (koppla fran och till appara-

ten).

6.2 Varningsmeddelanden
Ett varningsmeddelande visas enligt féljande beroende av aggregatdisplayens visningsmajligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning

Visning

Grafisk display

A

tva 7-segments-displayer

REL

en 7-segments-display

A

De mdjliga orsakerna till varningen anges med motsvarande varningsnummer (se tabell).

Om flera varningar uppstar visas dessa efter varandra.
Notera aggregatvarningarna och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.

Nr Varning Mojlig orsak

1 Overtemperatur Risk for frankoppling pa grund av évertemperatur inom kort.

4 Skyddsgas Kontrollera skyddsgasforsorjningen.

5 Kylmedelsflode ! Fléde (< = 0,7 /min/< = 0,18 gal./min) /"

6 Lite trad Det ar bara lite trad kvar pa spolen.

7 CAN-bussen fungerar inte Tradmatarenheten ej ansluten, automatsakringen for tradma-
tarmotorn (aterstall den utlosta sakringen).

8 Svetsstromkrets Svetsstromkretsens induktans ar for hog for den valda svet-
suppgiften.

10 Delinverter En eller flera delinvertrar levererar ingen svetsstrom.

11 Overtemperatur kylmedel ©! Kylmedel (>= 65 °C/>= 149 °F) "

12 Svetsdvervakning Det faktiska vardet for en svetsparameter ligger utanfoér an-
givna toleranser.

13 Kontaktfel Motstandet ar for stort i svetsstromkretsen. Kontrollera jor-
danslutningen.

32 Varvraknarfel Stoérning av trddmatarenheten, varaktig éverbelastning av
tradmatningen.

33 DV-Overstréom Overstrom fér tradmatningens huvuddrivning.

34 JOB okant JOB-valet genomférdes inte eftersom JOB-numret ar okant.

35 DV-Qverstréom slave Overbelastning av slav-trddmatningsdrivningen (framre dri-
vning push/push-system eller mellandrivning).

36 Varvraknarfel slave Stoérning av trddmatningsdrivningen, varaktig éverbelastning
av slav-tradmatningsdrivningen (framre drivning push/push-
system eller mellandrivning).

37 FST-bussen fungerar inte Tradmatarenheten ej ansluten, automatsakringen for tradma-

" fabriksinstallning

@ tillval
endast maskinserie Titan XQ

[3]

tarmotorn (aterstall den utlosta sakringen).
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Felindikeringar

ewn

6.3

Felindikeringar

Ett fel visas enligt féljande beroende av aggregatdisplayens visningsmojligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning

Visning

Grafisk display

tva 7-segments-displayer

en 7-segments-display

n"l':r'l_l_
|
S

Mojlig orsak till felet signaleras med tillhérande felnummer (se tabell). Vid ett fel stangs kraftenheten av.
Visningen av det mdjliga felnumret beror pa aggregatets utférande (granssnitt/funktioner).

* Notera felmeddelandena och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.

* Om flera fel uppstar visas dessa efter varandra.

* Notera felmeddelandena och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.

* Om flera fel uppstar visas dessa efter varandra.

Teckenforklaring kategori (aterstéllning av fel)

a) Felindikeringen slocknar nar felet atgardats.

b) Felindikeringen kan aterstallas genom att trycka pa en sammanhangsberoende tryckknapp med sym-
bolen o .

c) Felindikeringen kan endast aterstallas genom frankoppling och ny tillkoppling av maskinen.

Kategori Fel Mbjlig orsak Atgard
a) |b) |c)
3|@ | @ |® |Varvraknarfel | Stdrning av tradmatarenhet Kontrollera férbindelsen (an-
slutningar, ledningar)
Varaktig 6verbelastning av Lagg inte tradledaren med
tradmatningen sma radier, kontrollera att
traden passerar latt genom
tradledaren
4| | @ | @ | Overtemperatur | Svetsstromskallan dverhettad | Lat svetsstromskallan svalna
(huvudbrytaren pa ”1”)
Flakten blockerad, smutsig eller | Kontrollera flakten, rengdr
defekt eller byt den
Luftinslapp eller -utslapp blo- Kontrollera luftinslapp och -
ckerat utslapp
5 @) | 3 | @ |Natoverspan- | Natspanningen &r for hog Kontrollera nétspanningen
ning och jamfér med svetsstroms-
6| () | 3 | @ |Natunderspén- | Natspanningen &r for lag kallans anslutningsspanningar
ning
7|®) | @ | 3 |Kylmedelsbrist | For lagt fléde (< = 0,7 I/min)/ | Kontrollera kylmedelsflodet,

(<= 0,18 gal./min) "B

rengor vattenkylaren, atgarda
knackar pa slangpaketet,
anpassa flodestroskeln

For lite kylmedel

Fyll pa kylmedel

Pumpen gar inte

Vrid runt pumpaxeln

Luft i kylmedelskretsen

Avlufta kylmedelskretsen

Slangpaketet ar inte helt fyllt
med kylmedel

Starta/stang av aggregatet
(pumpen gar i 2 min)
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Felindikeringar

Kategori Fel Méjlig orsak Atgird
a) (b) |c)
Drift med gaskyld svetsbréanna- | Anslut kylmedelstilloppet och
re kylmedelsreturen (anvand
slangbrygga), avaktivera vat-
tenkylaren
Automatsakring har 16st ut Y Aterstall automatséakringen
genom att trycka pa den
8| @ | @ | @ |Skyddsgasfel ™ |Ingen skyddsgas Kontrollera skyddsgasfors-
orjningen
Fortrycket for lagt Atgarda knéackar pé slangpa-
ketet, borvarde: 4-6 bar
fortryck
9| @) | @ | @ |Sek. bverspan- | Overspanning vid utgangen: Informera kundtjanst
ning Inverterfel
10 @ @ @ Jordslutning Forbindelse mellan svetstrad Koppla fran den elektriska
(PE-fel) och aggregathdljet forbindelsen
1| @ | | @ | Snabb- Borttagning av den logiska Atgérda fel pa den éverlag-
frankoppling signalen "Robot redo” under rade styrningen
processen
22 @ @ @ Overtemperatur | Kylmedlet éverhettat Lat svetsstromskallan svalna
kylmedel ©! (>=70 °C/>=158 °F) M yppmatt i (huvudbrytaren pa "1”)
kylmedelsreturen
Flakten blockerad, smutsig eller | Kontrollera flakten, rengor
defekt eller byt den
Luftinslapp eller -utslapp blo- Kontrollera luftinslapp och -
ckerat utslapp
32|(®)|®|@|Fel1>0" Informera kundtjanst
33| ®) | ®) | @ |Fel U-AR D Kortslutning i svetsstromkretsen | Ta bort kortslutning i svets-
fore svetsning strdmkretsen, ta bort extern
givarspanning
38 @ @ @ Fel I-AR P! Kortslutning i svetsstromkretsen | Ta bort kortslutning i svets-
fore svetsning stromkretsen
48| ®) | @ | ®) | Tandfel Under en processtart med au- | Kontrollera tradmatningen.
tomatiserat aggregat skedde Kontrollera anslutningarna av
ingen tandning lastkabeln i svetsstromkrets-
en. Rengo6r vid behov korro-
derade ytor pa arbetsstycket
fore svetsningen
49 @ @ @ Ljusbagsbrott | Under svetsning med en auto- | Kontrollera trddmatningen,
matiserad anlaggning intraffade | anpassa svetshastigheten.
ett ljusbagsbrott
51| @ | ®) | @) | Nédstopp Svetsstromskallans nédstopps- | Avaktivera ater aktiveringen
krets aktiverades. av nodstoppskretsen (frige
skyddskretsen)
52 @ @ @ Ingen tradmata- | Ingen tradmatarenhet identifie- | Kontrollera resp. anslut

renhet

rades efter tillkoppling av den
automatiserade anlaggningen

styrledningarna till trdadmata-
renheterna. Korrigera ID-
nummer for den automatiska
tradmatarenheten (vid 1DV:
sakerstall nummer 1, vid 2DV
ska en tradmatarenhet ha
nummer 1 och en trddmata-
renhet ha nummer 2)
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Kategori Fel Mojlig orsak Atgird
a) |b) |c)
53| ®) | @ | @) | Ingen tradmata- | Tradmatarenhet 2 ej identifierad | Kontrollera resp. anslut
renhet 2 styrledningarna till tradmata-
renheterna
54 @ @ @ VRD-fel 2 Fel tomgangsspanningsreduce- | koppla ev. fran extern enhet
ring fran svetsstromkretsen, kon-
takta service
55| %) | @ DV-6verstrom | Overstrém registrerad pa trad- | Lagg inte tradledaren med
matningsdrift sma radier, kontrollera att
traden passerar latt genom
tradledaren
56 | (%) | @) | @ | Bortfall natfas | Avbrott pa en fas i natspannin- | Kontrollera nétanslutning,
gen natkontakt och natsakringar
57| ®) | @ | @) | Varvraknarfel | Storming av tradmatarenheten | Kontrollera anslutningar, led-
slave (Slave-drift) ningar, férbindelser
Varaktig 6verbelastning av Lagg inte tradledaren med
tradmatningen (Slave-drift) sma radier, kontrollera att
traden passerar latt genom
tradledaren
58 | (%) | @ | @®) | Kortslutning Kontrollera svetsstromkretsen | Kontrollera svetsstrémkrets-
avseende kortslutning en, lagg bort svetsbrannaren
isolerat
59 @ @ @ Inkompatibelt Ett aggregat som ar anslutet till | Koppla fran det inkompatibla
aggregat systemet ar inte kompatibelt aggregatet fran systemet
60 | (®) | @) | @ | Inkompatibel Programvaran till ett aggregat | Informera kundtjanst
programvara ar inte kompatibel
61| () | @ | @) | Svetsdverva- | Det faktiska vérdet fér en svet- | Hall toleranserna, anpassa
kning sparameter ligger utanfor an- svetsparametrarna
givna toleranser
62| (®) | @) | @ | Systemkompo- | Systemkomponenter hittades | Informera kundtjanst
nenter ! inte
" fran fabrik
@ tillval

31
[41

6.4

endast maskinserie Titan
ej maskinserie Titan

Aterstilla ett jobb (svetsuppdrag) till fabriksinstéllningen

Alla kundspecifikt sparade svetsparametrar ersatts av fabriksinstéllningarna.
Aterstalining av svetsuppgifterna (JOB) till fabriksinstallningarna beskrivs i kapitlet JOB-hanterare.
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Parameterdversikt — instéllningsomrade

Bilaga

Parameteroversikt — installningsomrade

Parameter

Instdllningsomrade

Anmaérkning

2 e %
6 | € E
MIG/MAG
Gasforstromningstid s 0 |-] 20
Gasborvarde I/min Tillval GFE
Startprogram Pgrart
Tradmatarenhet relativ % 1 -| 200
Tid s 0,00 | -1 20,0
U-korrigering 99 (-] 99

Slope-tid

S 0,00 20,0

Huvudprogram Py

Tradmatarenhet [/min]

m/min | 0,00 [ - | 20,0

U-korrigering

V -99 |- 99

Tid s 0,00 | -| 20,0
Slope-tid s 0,00 (- 20,0
Sankningsprogram Pg

Tradmatarenhet relativ % 0 [-| 200
Tid s 0,0 | -] 20,0
U-korrigering V 991-1 99
Slope-tid S 0,00 | -] 20,0
Slope-tid s 0,00 (- 20,0
Slutprogram Pgynp

Tradmatarenhet relativ % 0 [-| 200
Tid s 0,0 | -] 20,0
U-korrigering V 991-1 99
Tradefterbranning 0 499
Gasefterstromningstid s 0,0 20,0
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JOB-List
7.2 JOB-List
JOB-nr |Metod Material Gas Diameter
[mm]
1 GMAW-standard G3Si1/G4Si1 100 % CO2 0,8
2 GMAW-standard G3Si1/G4Si1 100 % CO2 0,9
3 GMAW-standard G3Si1/G4Si1 100 % CO2 1,0
4 GMAW-standard G3Si1/G4Si1 100 % CO2 1,2
5 GMAW-standard G3Si1/G4Si1 100 % CO2 1,6
6 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
7 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9
8 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
9 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
10 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
11 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,8
12 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,9
13 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
14 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
15 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,6
26 GMAW-standard/puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
27 GMAW-standard/puls CrNi 19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
28 GMAW-standard/puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
29 GMAW-standard/puls CrNi 19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
30 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
31 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
32 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
33 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
34 GMAW-standard/puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
35 GMAW-standard/puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
36 GMAW-standard/puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
37 GMAW-standard/puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
38 GMAW-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
39 GMAW-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
40 GMAW-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
41 GMAW-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
42 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
43 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
44 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
45 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
46 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 0,8
47 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,0
48 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,2
49 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,6
50 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
50 099-00L104-EW506

10.03.2020



ewm Bilaga
JOB-List

JOB-nr |Metod Material Gas Diameter
[mm]
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66 coldArc-16dning CusSi Ar-100 (11) 0,8
67 coldArc-16dning CusSi Ar-100 (I1) 1,0
68 coldArc-16dning CusSi Ar-100 (11) 1,2
70 coldArc-l6dning CuAl Ar-100 (11) 0,8
71 coldArc-16dning CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc-16dning CuAl Ar-100 (I1) 1,2
74 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
75 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
76 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
77 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
78 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 0,8
79 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 1,0
80 GMAW:-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,2
81 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 1,6
82 GMAW-standard/puls AISi Ar-100 (I1) 0,8
83 GMAW-standard/puls AISi Ar-100 (11) 1,0
84 GMAW:-standard/puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
85 GMAW-standard/puls AISi Ar-100 (11) 1,6
86 GMAW-standard/puls AISi Ar-70/He-30 (13) 0,8
87 GMAW:-standard/puls AISi Ar-70/He-30 (13) 1,0
88 GMAW-standard/puls AISi Ar-70/He-30 (13) 1,2
89 GMAW-standard/puls AISi Ar-70/He-30 (13) 1,6
90 GMAW-standard/puls Al99 Ar-100 (I1) 0,8
91 GMAW:-standard/puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
92 GMAW-standard/puls Al99 Ar-100 (I1) 1,2
93 GMAW-standard/puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
94 GMAW-standard/puls Al99 Ar-70/He-30 (13) 0,8
95 GMAW:-standard/puls Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,0
96 GMAW-standard/puls Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,2
97 GMAW-standard/puls Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,6
98 GMAW:-standard/puls CusSi Ar-100 (11) 0,8
99 GMAW:-standard/puls CusSi Ar-100 (I11) 1,0
100 | GMAW-standard/puls CusSi Ar-100 (11) 1,2
101 GMAW:-standard/puls CusSi Ar-100 (I11) 1,6
102 | GMAW-standard/puls CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
103 | GMAW-standard/puls CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
104 | GMAW-standard/puls CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
105 | GMAW-standard/puls CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
106 GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (11) 0,8
107 GMAW:-standard/puls CuAl Ar-100 (11) 1,0
108 | GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (11) 1,2
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JOB-List
JOB-nr |Metod Material Gas Diameter
[mm]
109 GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (11) 1,6
110  |L6dning/hardlédning CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
111 Lédning/hardlddning CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
112  |L6dning/hardlédning CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 | LAdning/hardlédning CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
114  |L6dning/hardlédning CuSi Ar-100 (11) 0,8
115 Lédning/hardlédning CusSi Ar-100 (11) 1,0
116  |L6dning/hardlédning CusSi Ar-100 (I1) 1,2
117 Lédning/hardlédning CusSi Ar-100 (11) 1,6
118 |L6dning/héardlédning CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
119 | LAdning/hardlédning CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
120 |L6dning/hardiédning CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 Lédning/héardlddning CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
122 | LAdning/hardlédning CuAl Ar-100 (11) 0,8
123  |L6dning/hardlédning CuAl Ar-100 (I1) 1,0
124 | LAdning/hardlddning CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 |L6dning/hardlédning CuAl Ar-100 (I1) 1,6
126 Mejsling
127 |TIG Liftarc
128 Manuell elektrodsvetsning
129 | Special-JOB 1 Special Special Spezial
130 Special-JOB 2 Special Special Spezial
131 Special-JOB 3 Special Special Spezial
132 Ledigt JOB
133 Ledigt JOB
134 Ledigt JOB
135 Ledigt JOB
136 Ledigt JOB
137 Ledigt JOB
138 Ledigt JOB
139 Ledigt JOB
140 Block 1/JOB1
141 Block 1/JOB2
142 Block 1/JOB3
143 Block 1/JOB4
144 Block 1/JOB5
145 Block 1/JOB6
146 Block 1/JOB7
147 Block 1/JOB8
148 Block 1/JOB9
149 Block 1/JOB10
150 Block 2/JOB1
151 Block 2/JOB2
152 Block 2/JOB3
153 Block 2/JOB4
154 Block 2/JOB5
155 Block 2/JOB6
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156 Block 2/JOB7
157 Block 2/JOB8
158 Block 2/JOB9
159 Block 2/JOB10
160 Block 3/JOB1
161 Block 3/JOB2
162 Block 3/JOB3
163 Block 3/JOB4
164 Block 3/JOB5
165 Block 3/JOB6
166 Block 3/JOB7
167 Block 3/JOB8
168 Block 3/JOB9
169 Block 3/JOB10
171 coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
172 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
173 | rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
174 | rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
179  |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
182 | coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183 | coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184 | coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 GMAW Non-Synergic Special Special Spezial
189 |[forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
190 |[forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
192 coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,9
193 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
195 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
197 coldArc-l6dning AlISi Ar-100 (11) 1,0
198 | coldArc-16dning AISi Ar-100 (I1) 1,2
201 coldArc-l6dning ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 | coldArc-l6dning ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
204  |rootArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
207 rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
208 coldArc — Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (13) 1,2
209 coldArc — Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (13) 1,6
212 | Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod |CO2-100 (C1) 1,2
213 Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod [C0O2-100 (C1) 1,6
216 GMAW:-standard/puls AlMg3 Ar-100 (11) 1,0
217 GMAW-standard/puls AlMg3 Ar-100 (11) 1,2
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218 | GMAW-standard/puls AlMg3 Ar-100 (I1) 1,6
220 |coldArc — St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
221 coldArc — St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
224  |coldArc — St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
225 |coldArc — St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,2
229 |Rortrad-metall FCW CrNi — metall Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 |Rortrad-metall FCW CrNi — metall Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
233 | Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod |Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
234 Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod [Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
235 |Rortrad-metall FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
237 |Rortrad-metall FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
238 |Rortrad-metall FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
239 |Rortrad-metall FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
240 |Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod |Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
242 | Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod |Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
243 | Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod |Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
244 | Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod |Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
245  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
248 forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249  |forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
252  [forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253 [forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
254  |[forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
255  [forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
256 |[forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
258 | GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
259 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
260 |Rortrad-rutilelektrod FCW stal — rutilelekt- |CO2-100 (C1) 1,2
rod
261 Rértrad-rutilelektrod FCW stal — rutilelekt- |C0O2-100 (C1) 1,6
rod
263 |Rortrad-metall Hoghallfasta Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
stal/special
264 |Rortrad-basisk FCW stal — basisk Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
268 Fyllnadssvetsning NiCr 6617/2.4627 Ar-70/He-30 (13) 1,2
269 Fylinadssvetsning NiCr 6617/2.4627 Ar-70/He-30 (13) 1,6
271 Fylinadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (13) 1,0
272 Fyllnadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (13) 1,2
273 Fylinadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (13) 1,6
275 |Fylinadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,0
276 |Fylinadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,2
277 | Fylinadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,6
279 | GMAW-standard/puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
280 |GMAW-standard/puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
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282 | GMAW-standard/puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
283 | GMAW-standard/puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
284 | GMAW-standard/puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
285 | GMAW-standard/puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
290 [forceArc / forceArc puls FCW stal — metall Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
Rortrad-metall
291 forceArc / forceArc puls FCW stal — metall Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
Rortrad-metall
292 |[forceArc / forceArc puls FCW stal — metall Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
Rortrad-metall
293 [forceArc / forceArc puls FCW stal — metall Ar-82/C02-18 (M21) 1,6
Rortrad-metall
303 [forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
304 [forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
305 [forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
307 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
308 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
309 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
312  [forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
313  [forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
315 [forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
316  [forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
317  |forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
319 [forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 |forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
323 |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
324  |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
325 |[forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
326 coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
327 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
328 |[coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
330 |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
332 | coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
334  |coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
335 | coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
336 |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
338 coldArc / coldArc puls CrNi 229 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
3/1.4462/Duplex
339 |[coldArc / coldArc puls CrNi229 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
3/1.4462/Duplex
340 coldArc / coldArc puls CrNi 229 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
3/1.4462/Duplex
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350 |Sjalvskyddande roértrad FCW stal — rutilelekt- |Ingen gas 0,9
rod
351 Sjalvskyddande roértrad FCW stal — rutilelekt- |Ingen gas 1,0
rod
352 [Sjalvskyddande rortrad FCW stal — rutilelekt- [Ingen gas 1,2
rod
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc / wiredArc puls | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc / wiredArc puls |CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  [CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
384 |wiredArc / wiredArc puls | AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls | AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
386 |Fylinadssvetsning Co-baserad Ar-100 (11) 1,2
387 Fylinadssvetsning Co-baserad Ar-100 (11) 1,6
388 |Fylinadssvetsning CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
389 |Fylinadssvetsning CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
391 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
392 |acArc puls " AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
393 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
394 |acArc puls " AISi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 |acArc puls " AISi Ar-Rest/02-0,03 1,2

M Endast aktiv vid maskinserien Titan XQ AC.

56

099-00L104-EW506
10.03.2020



eV\;f'n Bilaga
Aterférsaljarsokning

7.3  Aterférsiljarsékning

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"

099-00L104-EW506
10.03.2020 o7



	Allmänna hänvisningar
	1 Innehållsförteckning
	2 För Din säkerhet
	2.1 Information om användning av bruksanvisningen
	2.2 Symbolförklaring
	2.3 Del av den samlade dokumentationen

	3 Ändamålsenlig användning
	3.1 Användningsområde
	3.2 Användning och drift uteslutande med följande aggregat
	3.3 Hänvisningar till standarder
	3.4 Programversion

	4 Snabböverblick
	4.1 Aggregatstyrning - Manöverdon
	4.2 Bildskärmsymboler
	4.3 Apparatindikering
	4.3.1 Ärvärden, börvärden, hållvärden
	4.3.2 Huvudbildskärm
	4.3.2.1 Ärvärden
	4.3.2.2 börvärden
	4.3.2.3 Huvudskärmbildsvarianter

	4.3.3 Startbildskärm
	4.3.3.1 Ändra systemspråket


	4.4 Manövrering av apparatstyrningen
	4.4.1 Inställning av svetseffekten

	4.5 Direktvalsknappar
	4.6 Sammanhangsberoende tryckknappar
	4.7 Ändra grundinställningarna (aggregatkonfigurationsmenyn)
	4.7.1 Spärrfunktion

	4.8 Apparatkonfiguration (system)
	4.8.1 Energisparläge (Standby)
	4.8.2 Åtkomstbehörighet (Xbutton)
	4.8.2.1 Användarinformation
	4.8.2.2 Aktivering Xbutton-beh.

	4.8.3 Statusinformationer
	4.8.3.1 Fält och varningar
	4.8.3.2 Drifttimmar
	4.8.3.3 Systemkomponenter
	4.8.3.4 Temperaturer
	4.8.3.5 Sensorvärde

	4.8.4 Systeminställningar
	4.8.4.1 Datum
	4.8.4.2 Tid
	4.8.4.3 Vattenkylare
	4.8.4.4 Styrning

	4.8.5 Manöverpanelinställn.
	4.8.6 Kalibrering av ledningsmotståndet
	4.8.7 Xnet-maskin
	4.8.7.1 Koppla mobilaggregat
	4.8.7.2 Komponentidentifikation
	4.8.7.3 Komponentdetaljer
	4.8.7.4 Fält och varningar
	4.8.7.5 Statusinformationer
	4.8.7.6 Nätverk
	4.8.7.7 Radera systemminnet
	4.8.7.8 Återställning till inställning från fabrik


	4.9 Offline-dataöverföring (USB)
	4.9.1 Lagrar JOB
	4.9.2 Laddar JOB
	4.9.3 Spara konfiguration
	4.9.3.1 System
	4.9.3.2 Xnet-maskin

	4.9.4 Ladda konfiguration
	4.9.4.1 System
	4.9.4.2 Xnet-maskin

	4.9.5 Laddar språk och texter
	4.9.6 Inspelning på USB-minne
	4.9.6.1 Registrera USB-minne
	4.9.6.2 Inspelning start
	4.9.6.3 Inspelning stopp


	4.10 Svetsuppgiftshantering (Menu)
	4.10.1 JOB-val (mat./tråd/gas)
	4.10.2 JOB-hanterare
	4.10.2.1 Kopiera JOB efter nr
	4.10.2.2 Återställa aktuella JOB
	4.10.2.3 Återställa alla JOB

	4.10.3 Programförlopp
	4.10.3.1 MIG/MAG-svetsning
	4.10.3.2 Ytterligare inställningar

	4.10.4 Inställningsdrift
	4.10.5 WPQR-svetsdataassistent
	4.10.6 Svetsövervakning
	4.10.7 Processparametrar
	4.10.7.1 Tändningsparameter
	4.10.7.2 Trådreverseringständning
	4.10.7.3 TM-inställningsområde
	4.10.7.4 Processsignalbehandling

	4.10.8 JOB-indikeringsinst.

	4.11 Online-dataöverföring (nätverkskoppling)
	4.11.1 Kabelbundet, lokalt nätverk (LAN)
	4.11.2 Trådlöst, lokalt nätverk (WiFi)


	5 Svetsmetod
	5.1 MIG/MAG-svetsning
	5.1.1 Driftsätt
	5.1.1.1 Tecken och funktionsförklaring

	5.1.2 coldArc / coldArc puls
	5.1.3 forceArc / forceArc puls
	5.1.4 rootArc/rootArc puls
	5.1.5 wiredArc
	5.1.6 acArc puls XQ


	6 Avhjälp av störningar
	6.1 Visa aggregatstyrningens programvaruversion
	6.2 Varningsmeddelanden
	6.3 Felindikeringar
	6.4 Återställa ett jobb (svetsuppdrag) till fabriksinställningen

	7 Bilaga
	7.1 Parameteröversikt – inställningsområde
	7.2 JOB-List
	7.3 Återförsäljarsökning


