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Allmanna hanvisningar
/A VARNING

- -| Las bruksanvisningen!

TT Bruksanvisningen informerar om sdker anvandning av produkterna.

* Las och fdlj bruksanvisningen fér samtliga systemkomponenter, i synnerhet sakerhets- och
varningsanvisningarna!

» Beakta foreskrifter om férebyggande 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, underhéllas 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 innebara 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.
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For Din sikerhet ev\;h-,
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 méjlig, 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 majlig, latt per-
sonskada.

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

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

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

» ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

2.2 Symbolfdrklaring

Symbol

Beskrivning Beskrivning

=

Beakta tekniska detaljer tryck och slapp (peka/tryck)

N

Koppla fran aggregatet Slapp

]
©

Koppla pa aggregatet Tryck och hall intryckt

N Bl B| B B8

® fel/ogiltig koppla
@ ratt/giltig vrid
_r' Ingang Siffervarde/installbart
L
Navigera L Signallampan lyser gront
-".D:
— . Vo . . .
- Utgang ‘D’ Signallampan blinkar gront
=l D)

099-00T405-EWS506
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For Din sakerhet

Del av den samlade dokumentationen

Symbol |Beskrivning Symbol |Beskrivning
Tidsvisning L Signallampan lyser rott
(exempel: vanta 4 s/tryck) ',(I'\'

—r4— |Avbrott i menyvisningen (ytterligare
installningsmajligheter majliga)

Signallampan blinkar rott

q-p Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verk-

Tf Verktyg nédvandigt/anvand verktyg

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.
=k

\

Bild. 2.1

Pos. [Dokumentation

A.1  |Ombyggnadsanvisning tillval

A.2 [Styrning

A.3 | Svetsstromskalla

A.4 [Kylenhet, spanningstransformator, verktygslada etc.

A.5 |Transportvagn

A.6 |Svetsbrannare

A.7  [Fjarrstyrning

A Samlad dokumentation

099-00T405-EW506
02.07.2020



Andamalsenlig anvdndning ev\;‘71

Anvandning och drift uteslutande med foljande aggregat

3

3.1

3.2

3.3

Andamalsenlig anvandning

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 éar 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!

Anvandning och drift uteslutande med foljande aggregat
» Tetrix 300 Smart 2.0 (T4.05)

«  Tetrix 351-551 Smart 2.0 (T4.11)

» Tetrix 200 Smart 2.0 (T4.13)

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

Programversion
Denna anvisning beskriver féljande programversion:
07.03F0

Man kan visa aggregatstyrningens programvaruversion i aggregatkonfigurationsmenyn (meny
Srv) >se kapitel 5.6.

099-00T405-EWS506
02.07.2020



ev\;h1 Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt 6ver styrningsomraden

4 Aggregatstyrning - Manoverdon

41  Oversikt 6ver styrningsomraden

Styrningen har delats upp i tva delomraden (A, B) for att gora beskrivningen sa overskadlig som
mojligt. Parametervardenas instéliningsomraden har sammanfattats i kapitlet
Parameteroéversikt >se kapitel 7.1.

E spotArc .
\ spotmatic

s @

+'+

1 |
. red. + Balance - .
. E .@j Cm/. E
oSmat20 el - AMDEICE
Bild. 4.1
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Styrningsomrade A
>se kapitel 4.1.1
2 Styrningsomrade B

>se kapitel 4.1.2

099-00T405-EW506 9
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Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt 6ver styrningsomraden

411 Styrningsomrade A

A1 @ V\

spotArc .
spof.man'c

@
]

Smart 2.0 AlMECE
Bild. 4.2

Pos. [Symbol [Beskrivning

1 700 | Svetsdatavisning (tresiffrig)
Visning av svetsparametrar och deras varden >se kapitel 4.2

Tryckknapp gaskontroll / spola slangpaket >se kapitel 5.1.1

4=

3 Tryckknapp driftsatt >se kapitel 5.1.4 / energisparlage >se kapitel 5.3
e 2-takt
rr - 4-takt
BT Punktsvetsning spotArc — signallampan lyser gront
whirig Punktsvetsning spotmatic — signallampan lyser rott
L Tryck lange pa knappen sa 6vergar aggregatet i energisparlage.

For ateraktivering racker det att trycka pa valfritt manéverdon
Tryckknapp for pulssvetsning
TIG ------ pulssvetsning >se kapitel 5.1.5
Manuell elektrodsvetsning pulssvetsning >se kapitel 5.2.5

A 4
5 v Tryckknapp for svetsmetod
v

e TIG-svetsning

.l N Manuell elektrodsvetsning (signallampan lyser gront)
. SN Instéllning Arcforce (signallampan lyser rott)
Tryckknapp for omkoppling av indikering

KW ------- Indikering av svetseffekt

V - Indikering av svetsspanning

Svetsdatavisning (tresiffrig)

Visning av svetsparametrar och deras varden >se kapitel 4.2
8 HE Signallampa for TIG-tandningsmetod

Signallampan lyser: Tandningsmetoden Liftarc aktiv/HF-tdndning frankopplad. Om-
koppling av tdndningsmetod sker via expertmenyn (TIG) >se kapitel 5.1.10.

~
3
C2
C3

9 Signallampa for funktionen 5l-tecken
S Indikerar att svetsning ar majlig i miljéer med forhojd elektrisk riskniva (t.ex. i pannor).
Om signallampan inte lyser ska du omedelbart kontakta kundtjanst.
10 Signallampa for kylmedelsfel
@ Signalerar tryckforlust eller for lite kylmedel i kylmedelskretsen.

1 VRD |Signallampa spanningsminskningsenhet (VRD) >se kapitel 5.5

10 099-00T405-EWS506
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ev\;h1 Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt 6ver styrningsomraden

Pos. |Symbol |Beskrivning

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

Temperaturvakterna i kraftenheten stanger av kraftenheten vid dvertemperatur och
kontrollampan Overtemperatur lyser. Efter avkylning géar det bra att svetsa igen, utan
att nagra ytterligare atgarder behdver vidtas.

13 I!_ Signallampa 6vertemperatur

14 h Signallampan for aktiv atkomststyrning
Signallampan lyser nar aggregatstyrningens atkomststyrning ar aktiv >se kapitel 5.4.

15 Utan funktion i det hiar aggregatutforandet.
41.2 Styrningsomrade B

@ activArc *‘?; ‘°/©
|
@ Freq. + Balance - u/@
@

o5 P=le

Menu

Bild. 4.3

Pos. |Symbol |Beskrivning

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

-

2 Q Styrningsknapp
y | Central styrningsknapp for mandévrering genom vridning och tryckning >se kapitel 4.3.

\d

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

4 maljaﬂi.er- Signallampa balans
Pulsbalans

5 & |Signallampa elektroddiameter

->'<- Tandoptimering (TIG)/grundinstalining kulbildning
6 I'_‘i"o Gasefterstromningstid
7 sec |Signallampa strémsankningstid

AMP% |Signallampa, tvafargad
sec |rod: sank- eller pulspausstrom (% av AMP)
grén: pulspaustid [E_2l/slope-tid (expertmeny)

9 AMP [Signallampa, tvafargad
sec |rdd: huvud- [ ‘eller pulsstrém
grén: pulstid £ /slope-tid (AMP till AMP%, expertmeny)

099-00T405-EW506 11
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Aggregatstyrning - Manoverdon ew

Apparatindikering

4.2

4.2.1

4.3
4.3.1

4.3.2

43.3

Pos. |Symbol |Beskrivning

10 sec Signallampa
Strémstigningstid (TIG)

11 activare | Signallampa activArc >se kapitel 5.1.6

12 Freq. |[Signallampa
ipigl
Apparatindikering

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

Vanster indikeringsruta

Parameter Fore svetsningen Under svetsningen Efter svetsningen
(b6rvarden) (arvarden) (hallvarden)
Svetsstrom 4]
Parametertider 4] O O
Parameterstrommar 4] O O

Hoger indikeringsruta

Svetseffekt O
Svetsspanning ™

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

M mojligt

O ej majligt

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.

Svetsstrominstallning (absolut/procentuellt)
Svetsstromsinstallningen for startstrém, sankstréom, andstrom och hotstartstrom kan géras i procent i for-

hallande till huvudstrommen AMP eller absolut. Valet gors i aggregatkonfigurationsmenyn med parame-
tern >se kapitel 5.6.

Manovrering av apparatstyrningen
Huvudvy

Nar aggregatet har kopplats in eller efter en installning har avslutats évergar aggregatstyrningen fill
huvudvyn. Det innebar att de tidigare valda installningarna dvertas (ev. indikerat med signallampor) och
borvardet 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 funktionsforloppet eller
installningarna i de olika aggregatmenyerna.

Installning av svetsparametrar i funktionsforloppet

Instéllningen av en svetsparameter sker genom att trycka kort pa styrknappen (val av funktionsférlopp)
och darefter vrida pa knappen (navigering till 6nskad parameter). Genom att trycka en gang till sa valjs
den valda parametern for instaliningen (parametervarde och motsvarande signallampa blinkar). Du staller
in parametervardet genom att vrida pa knappen.

Under svetsparameterinstallningen 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

Tx] M = Oka parametervirde
] U For att uppna fabriksinstallningarna igen.

12
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Aggregatstyrning - Manoverdon

Mandvrering av apparatstyrningen

4.3.4

4.3.5

Indikering Betydelse
M ™ Fabriksinstéllning (exempelvarde = 20)
L (] Parametervardet ar optimalt installt.
M g /M| | Minska parametervérde
SI] -  LI]|For att uppna fabriksinstaliningarna igen.

Stalla in ytterligare svetsparametrar (expertmeny)

| expertmenyn finns funktioner och parametrar som inte kan stallas in direkt pa aggregatstyrningen eller
som inte behdver stéllas 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 styrnings-

knappen.

Andra grundinstillningarna (aggregatkonfigurationsmenyn)

| aggregatkonfigurationsmenyn kan du anpassa svetssystemets grundfunktioner. Installningarna far end-
ast andras av erfarna anvandare >se kapitel 5.6.
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Funktionsbeskrivning EV\;‘TI
TIG-svetsning

5

5.1
5.1.1

51.1.1

Funktionsbeskrivning

TIG-svetsning

Installning skyddsgasmangd (gaskontroll)/spola slangpaket
+ Oppna gasflaskans ventil langsamt.

+ Oppna tryckreduceringsventilen.

+ Sla pa stromkallan med huvudstrombrytaren.

+ Stall in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende pa anvandning.

+ Gaskontrollen kan utldsas genom att trycka pa tryckknappen "Gaskontroll/spolning”=’ pa aggre-
gatstyrningen >se kapitel 4.1.1.

Instéllning av skyddsgasmangden (gaskontroll)

Skyddsgas strommar i ungefar 20 sekunder eller tills man trycker pa tryckknappen igen.

Spola langa slangpaket (spolning)

» Tryck pa tryckknappen ca 5 s. Skyddsgas strémmar i ungefar 5 minuter eller tills man trycker pa tryck-
knappen igen.

Saval en for lag som dven en for hog skyddsgasinstillning kan leda luft till smaltbadet, vilket i sin

tur leder till porbildning. Anpassa mangden skyddsgas till svetsuppgiften!

Instéllningsanvisningar

Svetsmetod Rekommenderad skyddsgasmangd

MAG-svetsning Traddiameter x 11,5 = I/min

MIG-l6dning Traddiameter x 11,5 = I/min

MIG-svetsning (aluminium) Traddiameter x 13,5 = I/min (100 % argon)

TIG Gasmunstyckets diameter i mm motsvarar I/min gasfléde

Gasblandningar som ar rika pa helium kraver en hégre gasmangd!
Enligt foljande tabell bér den beraknade gasmangden ev. korrigeras:

Skyddsgas Faktor
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16

Information om anslutning av skyddsgasforsdrjningen och hantering av skyddsgasflaskan finns i
bruksanvisningen fér svetsstromkallan.

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 gasefterstromningsautomatik kan kopplas till eller fran pa maskinkonfigurati-
onsmenyn >se kapitel 5.6.

14
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ev\;")1 Funktionsbeskrivning
TIG-svetsning

5.1.2

Uppgiftsval manuell

Installningen av volframelektrodens diameter har direkt paverkan pa aggregatfunktionerna, TIG-
tandningsegenskaperna och minimalstromgréanserna. Tandningsenergin justeras beroende pa den in-
stéllda elektroddiametern. Vid liten elektroddiameter behdvs en lagre tdndningsstrédm 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. &r 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
sankstrommen. Genom dessa minimalstrémgranser garanteras en mycket hog ljusbagestabilitet vid den
aktuellt anvanda elektroddiametern och tandningsforhallandet framjas. Funktionen minimalstrémsbe-
gransning ar aktiverad fran fabrik, men kan avaktiveras i aggregatkonfigurationsmenyn under parametern
>se kapitel 5.6.

Vid fotkontrolldrift &r minimalstromgranserna huvudsakligen avaktiverade.

Foljande svetsuppgift ar ett anvandningsexempel:

(EXIT )

2]

Bild. 5.1
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Funktionsbeskrivning EV\;‘TI
TIG-svetsning

51.3

5.1.3.1

5.1.3.2

5.1.3.3

Ljusbagetidndning
Med parametern ¥ ] i Expert-menyn kan man vaxla tandningstyp mellan HF-tdndning (e~ _)) och Lift-
arc (oFFl) >se kapitel 5.1.10.

HF-tandning
[SRNAS
{
I || | |

Bild. 5.2

Ljusbagen tinds utan beréring med hégspanningstiandimpulser:

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

c) Startstrom flyter, svetsningen fortsatter med valt driftssatt.

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

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

Bild. 5.3

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
5 s efter svetsstart fldden ingen svetsstrom (tandfel).

* Under svetsfasen
Ljusbagen avbryts langre an 5 s (ljusbagsbrott).

>se kapitel 5.6

I maskinkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.6 kan man sténga av eller stalla in tiden for atertandning efter
ljusbagsbrott (parameter [ £R]).

Installningen anges for varje svetsuppgift (JOB) separat.

16
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5.1.4 Driftsatt (funktionsforlopp)

5.1.4.1 Teckenforklaring
Symbol |Betydelse

7 & Tryck pa avtryckare 1

) & Slapp avtryckare 1
Strém
Tid

Gasforstromning

Startstrom
Starttid

Stromstigningstid
Punkttid
Huvudstrém (minimal till maximal strom)

GG GRIERIE
c=| || ||w 'quﬂ —_
- & ] ] s

AMP
Séankstrém
AMP%
Pulsstrom

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

Andkraterstréom
Andkratertid

Gasefterstromning

[ [ i == i el e ==
3| [ EE @ | (=] =] | (e
= || AR SRR AR

Balans

Frekvens

=
-
)|
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Funktionsbeskrivning

TIG-svetsning

5.1.4.2 2-takt-drift

Val
Bild. 5.4
Forlopp
< 1. - g
¢\ AMP ' &
I 4 LM AMPY |
Lo P i
B |
<CPr-ESEM-EDP  <ES D ~ESS  HEda--EEDSTPEM  t
Bild. 5.5
1:a takten:

» Tryck in avtryckare 1 och hall den intryckt.
» Gasforstromningstiden I6per ut.
» HF-tandimpulser hoppar over till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen tands.

+ Svetsstrommen flyter och dkar direkt upp till det installda vardet for startstrommen [_5£].

* HF stangs av.

 Svetsstrommen okar till huvudstrommen [ (AMP) med den instéllda stromstigningstiden [ELP],

Om foérutom avtryckaren 1 dven avtryckaren 2 trycks in under huvudstromfasen, sjunker svetsstrémmen
med installd slope-tid till sénkstrommen (AMP%).

Nar avtryckaren 2 slapps, stiger svetsstrommen med installd slope-tid ater till huvudstrommen AMP.

Anpassa parametrarna och i expertmenyn (TIG) >se kapitel 5.1.10.

2:a takten:
» Slapp avtryckare 1.

* Huvudstrdmmen sjunker till den instéllda andkraterstrommen (minimal strdm) med den instéllda

strdmsankningstiden [Ednl,

Om man trycker pa den forsta avtryckaren under strdmsankningstiden stiger svetsstrommen igen till den

installda huvudstrommen AMP
* Huvudstrémmen uppnar andkraterstrommen och ljusbagen slocknar.

+ Den instéllda gasefterstromningstiden |6per ut.
Med ansluten fot-fiarrmandvrering kopplar aggregatet automatiskt om till 2-taktsdriftsatt. Up- och Down-

slope ar avstéangda.

18
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TIG-svetsning

Bild. 5.6
1 —— 2. — 4.3

Forlopp

Val

5.1.4.3 4-takt-drift

~{GP £ 5E)

19
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Funktionsbeskrivning EV\;‘TI
TIG-svetsning

5.1.4.4

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 5.1.10.

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 huvudstrémsfasen 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 pa 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 mas-
te parametern stallas in pa i maskinkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.6.

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.

g

Bild. 5.8

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

20
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Funktionsbeskrivning
TIG-svetsning

-X.

«—EdneEEDrieCPE t

(

Som exempel beskrivs forloppet med tandningssattet HF-tandning. Ljusbagstandning med Liftarc ar e-

mellertid ocksa mdjlig >se kapitel 5.1.3.

Forlopp:

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
» Gasforstromningstiden I6per ut.

» HF-tandimpulser hoppar over till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen ténds.
» Svetsstrommen flyter och 6kar direkt upp till det installda vardet for startstrommen

* HF stangs av.

+ Svetsstrommen okar med instélld 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.

099-00T405-EW506
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Funktionsbeskrivning EV\;‘TI
TIG-svetsning

5.1.4.5

spotmatic

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 aven permanent. Installningen styrs av parametern Pro-
cessaktivering i maskinkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.6:

 Processaktivering separat (557 > [on_J):
Svetsprocessen maste aktiveras igen fore varje ljusbagetéandning genom att trycka pa avtryckaren.
Processaktiveringen avslutas automatiskt efter 30 s inaktivitet.

» Processaktivering permanent (557 > FFl):
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 for punkttiden akti-
verat for spotmatic.

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

Installning av tidsintervallet sker i aggregatkonfigurationsmenyn via parametern >se kapitel 5.6

S

o
v,

Bild. 5.11
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TIG-svetsning

Som exempel beskrivs forloppet med tadndningssattet HF-tdndning. Ljusbagstandning med Liftarc ar e-
mellertid ocksa maojlig >se kapitel 5.1.3.

Valja processaktiveringssitt for svetsprocessen >se kapitel 5.6.

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

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

® Luta svetsbrannaren éver gasmunstycket tills avstandet mellan elektrodens spets och arbetsstycket ar
ca 2-3 mm. Skyddsgas strémmar med instélld gasforstromningstid EPrl. Ljusbagen ténds och den tidi-
gare instéllda startstrémmen flodar.

@ Huvudstrémfasen avslutas nar den installda punkttiden har passerat.

® Endast vid langtidspunkter (parameter = [oFFl):
Svetsstrommen sjunker med installd strémsankningstid till andkraterstrommen [ Ed,

® 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.

5.1.4.6 2-taktsdrift, C-version

[ 5E)> : : :
EH;,t“Pf Edn}—» «—  t

Bild. 5.12

1:a takten

» Tryck in avtryckare 1. Gasforstréomningstiden I6per ut.

» HF-tdndimpulser hoppar over till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen ténds.

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

2:a takten

+ Slapp avtryckare 1.

+ Svetsstrdmmen stiger till huvudstrémmen AMP med den instéllda stromstigningstiden [EL7).

Na&r du trycker pa avtryckare 1 borjar sénkningen fran huvudstrdémmen AMP till sénkstrémmen

AMP%. Nar du slapper avtryckaren bérjar 6kningen fran sankstrommen AMP% tillbaka till

huvudstrommen AMP. Detta kan upprepas hur manga ganger som helst.

Svetsningen avslutas med ljusbagsbrott i sankstrommen (svetsbréannaren dras undan fran arbetsstycket

tills ljusbagen slocknar, ljusbagen tands inte igen).

Slope-tiderna och kan stéllas in i Expert-menyn >se kapitel 5.1.10.
Detta driftsitt maste frikopplas (parameter Btc)) >se kapitel 5.6.
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Funktionsbeskrivning

TIG-svetsning

ewn

5.1.5

Medelvardespulsning

Nar pulsfunktionen har aktiverats lyser de réda signallamporna fér huvudstrém AMP och sankstrom
AMP% samtidigt. Vid medelvardespulsning sker en omkoppling mellan tva strdmmar i intervaller. Ett
strommedelvarde (AMP), en pulsstrdm (Ipuls), en balans (&AL)) och en frekvens (F-£)) ska anges. Det in-
stéllda strommedelvardet i ampere fungerar som riktvarde. Pulsstrommen (lpuls) stélls in via parame-
tern procentuellt till medelvardesstrdommen (AMP).
Pulspausstrommen (IPP) stélls inte in, utan detta varde beraknas av aggregatstyrningen sa att svets-
strdmmens medelvarde (AMP) uppratthalls. Strommen ar vid medelvardespulsning endast sank-
strdbmmen, som kan aktiveras via avtryckaren.

VA,

Ipuls

AMP -

IPP

v

x Tpuls

'i'puls
Bild. 5.13

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

t/s

Val
S Y
| -'C.'\-
.
Bild. 5.14
Pulsstrom
[y 1O
o LA o U2
' ' I
@ _\d,_ ™ @ ..C"..
. J .
Bild. 5.15
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Pulsbalans

SR

_
o=
<

-0
r~

o5y

| [ER) L \

Eis O
. J . J
Bild. 5.16
Pulsfrekvens
g@ FrE BR [AH/‘:‘::]
SR \ G5y w
SN Xt
(. J (. J
Bild. 5.17

5.1.5.1 Pulssvetsning i up- och down-slope-fasen
Pulsfunktionen under stromstignings- och stromsénkningsfasen kan vid behov d@ven avaktiveras

(parameter [P5L)) >se kapitel 5.6.

|
PSL)=(oF 7]

A

P5L)=lon |

5.1.5.2 Puls-automatik

Y

Bild. 5.18

Pulsvarianten pulsautomatik aktiveras uteslutande i kombination med driftsatt spotArc vid likstromssvets-
ning. Genom den strémberoende pulsfrekvensen och -balansen stimuleras en vibration i sméaltbadet som
positivt paverkar luftspaltsdverbryggningsformagan. De nédvandiga pulsparametrarna anges automatiskt

av aggregatstyrningen. Vid behov
pulssvetsning.

kan funktionen aven avaktiveras genom att trycka pa tryckknappen for
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Funktionsbeskrivning

TIG-svetsning

5.1.6

5.1.7

5.1.8

5.1.8.1

ewmn
WIG-activArc-svetsning

EWM-activArc-metoden soérjer genom det dynamiska reglersystemet for att den tillférda effekten halls
konstant vid avstandsandringar mellan brannaren och smaltbadet, t.ex. vid manuell svetsning.
Spanningsforluster pa grund av en forkortning av avstandet mellan brannaren och smaltbadet
kompenseras genom en stromékning (Ampere per Volt - A/V) och tvartom. Harigenom férsvaras att
volframelektroden fastnar i smaltbadet och samtidigt reduceras volframinneslutningarna.

Val
o) [0FFHAR ] = [oFFHAA )
(EXIT )
&
) ’ Bil:j. 5.19 ’
Instéllning

Parameterinstéllning
ActivArc-parametern (reglering) kan anpassas individuellt for svetsningsuppdraget (plattjock-
lek) >se kapitel 5.1.10.

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 (pa-
rameter [£AS)) >se kapitel 5.6.

Svetsbrannare (manodvreringsvarianter)

Med detta aggregat kan olika brannarvarianter anvandas.
Mandverdonens funktioner, som avtryckare (BRT), vippkontakter eller potentiometrar kan anpassas indi-
viduellt dver brannarldgena.

Teckenforklaring Manéverdon:

Symbol Beskrivning
[ ®|BRT 1 Tryck avtryckaren
¢
[ @]BRT 1 Snabbtryck avtryckaren
|
(@®BRT 2 Snabbtryck avtryckaren och tryck igen
070

Snabbtrycksfunktion (tryck pa avtryckaren)
Snabbtrycksfunktion: Tryck Iatt pa aviryckaren for att astadkomma en funktionsandring. Det installda
brannarlaget bestammer funktionssattet.

26

099-00T405-EWS506
02.07.2020



ev\;")1 Funktionsbeskrivning
TIG-svetsning

5.1.8.2

5.1.8.3

5.1.8.4

Installning brannarlage

Anvandaren kan valja mellan lage 1 till 6 och lage 11 till 16. Lagena 11 till 16 innehaller samma funkti-
onsmojligheter som 1 till 6, dock utan snabbtrycksfunktion >se kapitel 5.1.8.1 fér sankstrémmen.

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

Instéllning av brannarlage sker i aggregatkonfigurationsmenyn via parametern Brannarkonfiguration
> Brannarlage >se kapitel 5.6.

Endast de omnamnda lagena ar meningsfulla for respektive brannartyp.
Stignings-/sdankningshastighet
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 maskinkonfigurationsme-
nyn >se kapitel 5.6 och bestammer hur snabbt en stromandring genomfors.
Stromhopp

Genom att klicka pa respektive avtryckare kan svetsstrommen tilldelas ett installbart hoppvarde. Varje
gang man trycker pa knappen hoppar svetsstrommen upp eller ner det installda vardet.

Parametern Strdmhopp stalls in i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.6.
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TIG-svetsning
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5.1.8.5 TIG standardsvetsbrannare (5-polig)
Standardbrannare med en avtryckare

Bild | Manéverdon | Teckenforklaring
o BRT1 = avtryckare 1 (svetsstrom till/fran; sankstrém via
snabbtrycksfunktion)
Funktioner Lage Manéverdon
‘BRT 1
Svetsstrom till/fran 0
1 (fabriksinstal -
Ining) -BRT 1
Sankstrom (4-taktsdrift) i
Standardbrannare med tva avtryckare
Bild Mandverdon Teckenforklaring
o BRT1 = avtryckare 1
BRT2 = avtryckare 2
Funktioner Lage Manéverdon
BRT 1
Svetsstrom till/fran 0
kcinets -BRT 2
Sankstrém 1 (fabr:|k5|nstal
Ining) g
; BRT 1{e®|
Sankstrom (snabbtrycksfunktion')/(4-taktsdrift) s
BRT 1-{@®
Svetsstrom till/fran 0
1 BRT 10 @]
Sankstrom (snabbtrycksfunktion')/(4-taktsdrift) 09
3 . I
o ‘BRT 2
Up-funktion 010
) -BRT 2
Down-funktion 0

' >se kapitel 5.1.8.1
2 >se kapitel 5.1.8.3
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Funktionsbeskrivning

TIG-svetsning

Standardbréannare med en vippkontakt (vippkontakt, tva avtryckare)

Bild | Manéverdon | Teckenforklaring
5OV BRT 1 = avtryckare 1
BRT 2 = avtryckare 2
Funktioner Lage Manoverdon
_BAT1
Svetsstrom till/fran ~
1 (fabriks
Sankstrém install- @@BRT 2
ning) —
1 J{BRT1
Sankstrom (snabbtrycksfunktion')/(4-taktsdrift) ~E
BRT 1
Svetsstrom till/fran @}@ +
BRT 2
. i .1 BRT 1
Sankstrom (snabbtrycksfunktion’) O+
BRT 2
2 (am | BRT 1
Up-funktion? =’"f@
Down-funktion? = @BRTZ
|| _1BRT 1
Svetsstrom till/fran =W@
. " .1 . w00 BRT 1
Sankstrom (snabbtrycksfunktion')/(4-taktsdrift) i
3
Up-funktion? @ o [ BAT2
Down-funktion? @@BRT 2
' >se kapitel 5.1.8.1
% >se kapitel 5.1.8.3
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5.1.8.6 TIG-up/down-svetsbrannare (8-polig)
Up/down-svetsbriannare med en avtryckare

Bild Mandverdon Teckenforklaring

® BRT 1 = avtryckare 1

Funktioner Lage Manoverdon
BRT 1
Svetsstrom till/fran i
BRT 1
Sankstrom (snabbtrycksfunktion1)/(4—taktsdrift) 1 (fabriks 04
install- °
Oka svetsstrommen (up-funktion?) ning) Eﬁ Up
Minska svetsstrommen (down-funktion?) @@ Bown
BRT 1
Svetsstrom till/fran 0
BRT 1
Sankstrom (snabbtrycksfunktion')/(4-taktsdrift) I
4
Oka svetsstrémmen via strémhopp® Er@ Up
Minska svetsstrdommen via str('imhopp3 @@ Down
' >se kapitel 5.1.8.1
2 >se kapitel 5.1.8.3
® >se kapitel 5.1.8.4
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Up/down-svetsbriannare med tva avtryckare

Bild Manoverdon Teckenforklaring
Y ) BRT 1 = avtryckare 1 (vanster)
. BRT 2 = avtryckare 2 (hoger)
Funktioner Lage Manoverdon
BRT 1
Svetsstrom till/fran i
BRT 2
Sankstrém
4
. . . . 1 (fabriksi BRT 1
Sankstrom (snabbtrycksfunktion')/(4-taktsdrift) nstillning) 0t
Oka svetsstrommen (up-funktion?) @ Up
Minska svetsstrommen (down-funktion?)
& Down
Lagena 2 och 3 anvands inte resp. ar ej nédvandiga vid denna typ av avtryckare.
BRT 1
Svetsstrom till/fran i
BRT 2
Sankstrém
4
; BRT 1
Sankstrom (snabbtrycksfunktion') i
4 vl
Oka svetsstréommen via strémhopp® Er@ Up
Minska svetsstrommen via s’(rémhopp3
@ Down
BRT 2
Gaskontroll il
~ >3s
' >se kapitel 5.1.8.1
% >se kapitel 5.1.8.3
® >se kapitel 5.1.8.4
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TIG-svetsning

5.1.8.7 Potentiometersvetsbrannare (8-polig)
Svetsaggregatet konfigureras for drift med potibrannare >se kapitel 5.1.8.8.
Potentiometersvetsbrannare med en avtryckare

Bild | Manéverdon | Teckenfoérklaring
‘ BRT 1 = avtryckare 1
Funktioner Lage Mandverdon
BRT 1]-®
Svetsstrom till/fran 0 §
] BRT 1
Sankstrém (snabbtrycksfunktion') i $\
3 vl
s .
Oka svetsstrémmen cis
°
: i S
Minska svetsstrommen @ $
Potentiometersvetsbrannare med tva avtryckare
Bild | Manéverdon | Teckenforklaring
8 o0 BRT 1 = avtryckare 1
Bad f _
©00 BRT 2 = avtryckare 2
Funktioner Lage Mandverdon
BRT 10 @)
Svetsstrom till/fran 0 §
i ) @@ BRT 2
Sankstrom § i
; BRT 1
Sankstrém (snabbtrycksfunktion’) 3 o .§$
s .
.. &
Oka svetsstrommen @ §
°
Minska svetsstrommen < §

' >se kapitel 5.1.8.1

5.1.8.8 TIG Konfigurera potibrannarens anslutning

h

A FARA

Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!

Arbeten pa oppet aggregat kan leda till personskador med doédlig utgang!

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

1. Koppla fran aggregatet.

2. Drag ur natkontakten.

3. Vanta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

32
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TIG-svetsning

A VARNING

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

*  Genomfor test enligt IEC/DIN EN 60974-4!

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

svetsaggregatets inre.

Konfiguration av svetsbrannare Instéllning
Forberedd for TIG standard- resp. Up-Downsvetsbrannare (fabriksinstallning) JP27
Forberedd for potisvetsbrannare 0 JpP27

B2-

BT1[ Al T
BT2| B,
AN

oV

ov

uref.+10v| E;

10k

IH-Down

| e

Poti/UD ein

Bild. 5.20

For denna briannartyp maste svetsmaskinen stillas in pa svetsbriannarlage 3 >se kapitel 5.1.8.2.
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5.1.9
5.1.9.1

Fotkontroll RTF 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 huvudstrém 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 5.6.
N A

-y

HE

Bild. 5.21
Indikering Instéllning/Val

FF RTF-Startramp >se kapitel 5.1.9.1
r

------- Svetsstrdommen stiger gradvis till den angivna huvudstrommen (fabriksinstall-
ning)
------ Svetsstrommen gar direkt till den angivna huvudstrommen

Gasforstromningstid

[} 5& Startstrom (i procent, beroende pa huvudstrommen)

! E C’ Andkraterstrom
u Instaliningsomrade procentuellt: huvudstrémsberoende
Installningsomrade absolut: Imin till Imax.

~ Gasefterstromningstid
PL 9
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5.1.9.2 RTF-svarsforhallanden

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

Funktionen RTF-svarsforhallande kan kopplas om mellan linjart svarsforhallande och logaritmiskt
svarsforhallande (fabriksinstallning) i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.6.

%

A

0=
Fremiln §
75 + ’
50 + ““’E‘E
100%
25 +
I T T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Bild. 5.22
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5.1.10 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.

( e
Bild. 5.23
Indikering Instéllning/Val
E Fi & Expertmeny
r Gasforstromningstid
GPr

[} 5 & Startstrom
L Instaliningsomrade procentuellt: huvudstrémsberoende

Instéllningsomrade absolut: Imin till Imax.

b qt Slopetid (huvudstréom till sdnkstrém)

b q | Slopetid (huvudstrom till sankstrom)
P |

b qg Slopetid (huvudstréom till sdnkstrém)

I E E’ Andkraterstrom
U Installningsomrade procentuellt: huvudstrémsberoende
Installningsomrade absolut: Imin till Imax.
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TIG-svetsning

Indikering

Installning/Val

EEd

Slopetid (huvudstrom till sankstrom)

HAHF

Parameter activArc
Parametern kan stéllas in ytterligare efter aktivering av TIG-activArc-svetsning.

5.1.11

hF

Tandningsmetod (TIG)
------- HF-tandning aktiv (fabriksinstallning)

——————— Tandningsmetoden Liftarc aktiv

Kalibrering av ledningsmotstandet

Det elektriska ledningsmotstandet bor kalibreras pa nytt efter varje byte av en tillbehérskomponent som
t.ex. svetsbrannare eller mellanslangpaket (AW), for att sékerstélla optimala svetsegenskaper. Lednin-
garnas motstandsvarde kan stallas in direkt eller kalibreras med strémkallan. Vid leveransen ar strém-
kallornas ledningsmotstand installda optimalt. Vid &ndrade ledningslangder kravs en avstamning (span-
ningskorrigering) for att optimera svetsegenskaperna.

> < |
@ + 1] RT50 7POL o
>

J

T

Bild. 5.24
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5.2
5.2.1

1 Forberedelse

+ Stang av svetsmaskinen.

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

2 Konfigurering

* Vrid pa ratten C? och koppla samtidigt pa svetsmaskinen.
» Slapp ratten.

* Med ratten C} (vrid och tryck) kan du nu valja parameter >se kapitel 5.6.
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 6gonblick flyter en kortslutningsstréom, med vilken det nya
ledningsmotstandet bestams och visas. Vardet kan ligga mellan 0 mQ och 60 mQ. Det nyinstallda
vardet sparas genast och kraver ingen ytterligare bekraftelse. Om inget varde visas i hdger indike-
ringsruta har matningen misslyckats. Matningen maste upprepas.

4 Aterstallande av svetsberedskapen

+ Stang av svetsmaskinen.

» Fixera ater volframelektroden i spannhylsan.

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

Man. elektrodsvetsning

Uppgiftsval manuell

Det gar endast att andra grundsvetsparametrar nar svetsstrommen ar avstangd och eventuell
atkomststyrning ar avaktiverad >se kapitel 5.4.

Foljande val av svetsuppgift ar ett anvandningsexempel. | princip sker valet alltid i samma ordningsfoljd.
Signallamporna (LED) visar vald kombination.

5

- J

Bild. 5.25
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5.2.2 Hotstart
Funktionen varmstart (hotstart) sorjer for sdker tandning av ljusbagen och tillracklig uppvarmning av det
annu kalla grundmaterialet vid starten av svetsningen. Téandningen sker med 6kad stromstyrka (hotstart-
strdm) under en bestdmd tid (hotstarttid).
Parameterinstallning >se kapitel 5.2.6.
I+ .g. = Hotstartstrém

= Hotstarttid

= Huvudstrom
= Strom
| >t = Tid

kO

Bild. 5.26

5.2.3 Arcforce

Under svetsningen férhindrar Arcforce genom strdmokningar att elektroden branner fast i svetsbadet.
Detta underlattar sarskilt svetsning av i form av grova droppar smaltande elektrodtyper vid lag
stromstyrka med korta ljusbagar.

Bild. 5.27

5.2.4 Antistick

Uy Antistick forhindrar att elektroden fastnar.

Om elektroden skulle branna fast trots Arcforce kopplar aggregatet
automatiskt om till minimalstrdm inom ca 1 s. Utglédgningen av elekt-
roden forhindras. Kontrollera installningen av svetsstrommen och kor-
rigera den for den aktuella svetsuppgiften!

Antistick

v

Bild. 5.28
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Man. elektrodsvetsning

ewn

5.2.5 Medelvardespulsning

Vid medelvardespulsning sker en omkoppling mellan tva strommar i intervaller. Ett strommedelvarde
(AMP), en pulsstrom (Ipuls), en balans (EAL]) och en frekvens (Fr£]) ska stéllas in. Det instéllda strém-
medelvardet i ampere fungerar som riktvarde. Pulsstrdmmen (Ipuls) stélls in via parametern procen-
tuellt till medelvardesstrommen (AMP). Pulspausstrommen (IPP) behdver inte stallas in. Det har vardet
beraknas genom aggregatstyrningen, sa att svetsstrdommens medelvarde (AMP) foljs.

I/A

4

Ipuls

AMP -

IPP

AMP = Huvudstrom; t.ex. 100 A

x Tpuls Tpuls

Bild. 5.29

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

IPP = Pulspausstrom

Tpuls = En pulscykels langd = 1/F-El; t.ex. /1 Hz=1s

= Balans

v

t/s

Val
N
S SHY
. J
Bild. 5.30
Pulsstrom
|0
ER BR H! 'l'-]
@ ) @ '.C.'.‘ )
. J . J
Bild. 5.31
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Pulsbalans
=) AL ER) (HbLAL
DR NOR) . \
Eis O
\§ J \§ J
Bild. 5.32
Pulsfrekvens
- _C
ER BR [AH: / :_]
DR NTR) .
S0 %
(. J (. J

Bild. 5.33

5.2.6 Expertmeny (manuell elektrodsvetsning)

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

Parametervardenas installningsomraden har sammanfattats i kapitlet Parameteréversikt >se kapitel 7.1.

Bild. 5.34

Indikering | Instillning/Val

Expertmeny

099-00T405-EW506 41
02.07.2020




Funktionsbeskrivning EV\;‘TI
Energisparlage (Standby)

5.3

5.4

5.5

Indikering Instéllning/Val

', ‘L' !: Hotstartstrom

‘,: ‘L. & Hotstarttid
Energisparlage (Standby)

Energisparlage kan antingen aktiveras genom en langre knapptryckning >se kapitel 4 eller genom att
stélla in en parameter i aggregatkonfigurationsmenyn (tidsberoende energisparlage [557)) >se kapitel 5.6.
| - 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.

Atkomststyrning

Som ett skydd mot obehérig eller oavsiktlig andring kan aggregatstyrningen lasas. Atkomstsparren fun-
gerar sa har:

» Parametrarna och deras installningar i aggregatkonfigurationsmenyn, expertmenyn och funktionsfor-
loppet kan bara visas, inte andras.

+ Svetsmetoder och svetsstromspolaritet kan inte andras.

Parametern for installning av atkomstsparr ar installd i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.6.

Aktivera atkomstsparr

» Tilldela atkomstkod for atkomstsparr: Valj parametern och valj en sifferkod (0-999).

» Aktivera atkomstsparr: Stall in parametern pa Atkomstsparr aktiverad len_].

Aktiveringen av atkomstsparren indikeras av signallampan Atkomstspérr aktiv >se kapitel 4.

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 FF). Atkomstsparren
kan bara avaktiveras med den tidigare valda sifferkoden.

Spanningsreduceringsenhet

Det ar uteslutande aggregattyper med tillagget (VRD/SVRD/AUS/RU) som ar utrustade med spannings-
minskningsenhet (VRD). Den har som syfte att 6ka sakerheten sarskilt i farliga omgivningar (t.ex. inom
varvsindustrin, rérledningskonstruktion, bergsindustrin).

Spanningsminskningsenheten ar foreskriven i vissa lander och i manga féretagsinterna sakerhetsfo-
reskrifter for svetsstromkallor.

Signallampan VRD >se kapitel 4 lyser nar spanningsminskningsenheten fungerar felfritt och utgangs-
spanningen ar reducerad till de varden som faststalls i respektive standard (se tekniska data).
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5.6 Aggregatkonfigurationsmeny

Gor aggregatets grundinstallningar i aggregatkonfigurationsmenyn.
5.6.1 Parameterval, - andra och spara
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Bild. 5.35
Indikering Instéllning/Val
4| |La@mna menyn
End Exit
L_ i} Meny brannarkonfiguration
ro Installning av svetsbrannarens funktioner
L_ _f Brannarlage (fabriksinstillning 1) >se kapitel 5.1.8.2
o0
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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

11 Up/down-hastighet >se kapitel 5.1.8.3
uoug HoOgre varde > snabb strémandring
Lagre varde > langsam stromandring
CH Stromhopp >se kapitel 5.1.8.4

Installning av strémhopp i ampere

Aggregatkonfiguration
Installningar for aggregatfunktioner och parametervisning

Absolutvardesinstillning (start-, sank-, slut- och hotstartstrém) >se kapitel 4.2.1

------- Svetsstromsinstalining, absolut

------ Svetsstromsinstalining, procentuell beroende av huvudstrommen (fabriksin-
stallning)

2-taktsdrift (C-version) >se kapitel 5.1.4.6
------ Funktion aktiverad
------ Funktion frankopplad (fabriksinstallning)

Arvirdesindikering for svetsstrém >se kapitel 4.2
——————— Arvardesindikering
------- Borvardesindikering

PSL

TIG-pulsning (termisk) i stromstignings- och strémsankningsfa-
sen >se kapitel 5.1.5.1

------- Funktion aktiverad (fabriksinstallning)

—————— Funktion frankopplad

£AS

TIG-Antistick >se kapitel 5.1.7
------- Funktion tillkopplad (fran fabriken).
------ Funktion frankopplad.

AEE

Visa varningsmeddelanden >se kapitel 6.1
------ Funktion frankopplad (fabriksinstallning)
------- Funktion aktiverad

LER

cFc

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

Aggregatkonfiguration (andra delen)
Installningar for aggregatfunktioner och parametervisning

FFr

RTF-Startramp >se kapitel 5.1.9.1

------- Svetsstrommen stiger gradvis till den angivna huvudstrémmen (fabriksinstall-
ning)
------ Svetsstrommen gar direkt till den angivna huvudstrommen

FrE

RTF-svarsforhallanden >se kapitel 5.1.9.2
------ Linjart reaktion
Lol) - Logaritmisk reaktion (fabriksinstallning)

rr
|

Driftsatt spotmatic >se kapitel 5.1.4.5
Tandning genom berdring av arbetsstycket
——————— Funktion aktiverad (fabriksinstallning)
------ Funktion frankopplad

55

Instéllning punktningstid >se kapitel 5.1.4.5

------- Kort punktningstid, installningsomrade 5-999 ms, i steg om 1 ms (fabriksin-
stallning)

—————— Lang punktningstid, installningsomrade 0,01-20,0 s, i steg om 10 ms
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Funktionsbeskrivning

Aggregatkonfigurationsmeny

Indikering

Installning/Val

55F

Instéllning processaktivering >se kapitel 5.1.4.5
------- Processaktivering separat (fabriksinstéllning)

oFFfememem- Processaktivering permanent

T, Lage svetsbrannarkylning

(] [T pe— Automatisk drift (fabriksinstalining)
——————— Permanent aktiverad
oFFJmemee Permanent frankopplad

™
[

Brannarkylning, eftergangtid
Instéllning 1-60 min. (fabriksinstalining 5 min)

LS
o
0

Tidsberoende energisparfunktion >se kapitel 5.3
Tid tills energisparlaget aktiveras nar maskinen inte anvands.
Installning = frankopplad eller siffervarde 5-60 minuter.

al'l

Omkoppling av driftsatt via granssnittet for automatisk svetsning
------- 2-takt
| E—— 2-takt special

l‘l-|
0

|

Atertindning efter ljusbagsbrott >se kapitel 5.1.3.3
——————— Tid JOB-beroende (fran fabrik 5 s).
——————— Funktion frankopplad eller siffervarde 0,1 s-5,0 s.

= |
i
[

Expertmeny

-..
3
I'-v-.

AC-medelvirdesreglering '
------- Funktion aktiverad (fabriksinstéllning)
------- Funktion frankopplad

:D|
N
Q

Rekonditioneringspuls (kulstabilitet) '
Rengoringseffekten for kulan vid slutet av svetsningen.
------- Funktion aktiverad (fabriksinstallning)

------- Funktion frankopplad

Gasefterstromningsautomatik >se kapitel 5.1.1.1
------- Funktion till
------- Funktion fran (fabriksinstalining)

|

o || L
n| [-.3
|

activArc spanningsmatning
------- Funktion aktiverad (fabriksinstallning)
------- Funktion frankopplad

U‘]|
ul
0

Felutmatning pa granssnitt for automatisk svetsning, kontakt SYN_A
------- AC-synkronisering eller hettrad (fabriksinstéllning)

------- Felsignal, negativ logik

F5P e Felsignal, positiv logik

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

~ ’q C Gasovervakning
UL Beroende pa gassensorns lage, anvandning av en gasdysa och 6vervakningsfasen i
svetsprocessen.
------- Funktion frankopplad (fabriksinstallning).
------- Overvakar svetsprocessen. Gassensor mellan gasventil och svetsbrannare
(med gasdysa).
------- Overvakar fore svetsprocessen. Gassensor mellan gasventil och svetsbrannare
(utan gasdysa).
------- Overvakar standigt. Gassensor mellan skyddsgasflaska och svetsbrannare
(med gasdysa).
AC-kommuteringsoptimering '
I C0) | Funktion aktiverad

------- Funktion frankopplad (fabriksinstallning)
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Funktionsbeskrivning ew
Aggregatkonfigurationsmeny

Indikering

Installning/Val

icl!

Minimalstrombegréansning (TIG) >se kapitel 5.1.2
Beroende av den installda volframelektroddiametern
------ Funktion frankopplad

------- Funktion aktiverad (fabriksinstallining)

/ Atkomststyrning — atkomstskod
(£ 00 |instalining: 000 till 999 (fabriksinstallning 000)
I Atkomststyrning >se kapitel 5.4
L OC) | Funktion aktiverad

—————— Funktion frankopplad (fabriksinstallning)

AUE

Meny automatisering 3

FHU

Snabb ledspanningsévertagning (automatisering) °
------- Funktion aktiverad
------ Funktion frankopplad (fabriksinstalining)

Orbitalsvetsning *

ﬂ ------ Funktion frankopplad (fabriksinstallning)
------- Funktion aktiverad
Orbitalsvetsning *

oCcC

=~ = = Korrigeringsvérde for orbitalstrom

S5ru

Servicemeny
Andringar i servicemenyn bor endast utféras efter verenskommelse med auktoriserad
servicepersonal!

rts

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

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

Aterstallningen slutfors nér du lamnar menyn (End)).

Driftsatt automat/manuell (rC on/off) 3

Val av aggregatmandvrering/funktionsstyrning
------ med externa ledspanningar/signaler eller
------ med aggregatstyrning

7710 Forfragan programvaruniva (exempel)
oo 07.=------ Systembuss-ID
<5 I 03c0= --- Versionsnummer
Jou Systembuss-ID och versionsnummer avskilj med en punkt.
u l'_ Avstiamning av ledningsmotstandet >se kapitel 5.1.11
!'_l' a Det ar uteslutande kompetent servicepersonal som far andra parametrarna!
5 ! Omkoppling TIG-HF-tiandning (hard/mjuk)
L T oo mjuk tdndning (fran fabriken).
ofFl e hard tandning.
Pl Tandpulsbegransningstid
UL OJ |instalining 0 ms-15 ms (1 ms-steg)
Kretskortversion — endast for sakkunnig servicepersonal!
rEu

! Uteslutande vid aggregat for vixelstromssvetsning (AC).

2 anvands inte

® Uteslutande vid komponenter for automatisk drift (RC).
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ev\;h1 Avhjalp av storningar
Varningsmeddelanden

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 aterforsaljare.

6.1 Varningsmeddelanden
Ett varningsmeddelande visas enligt fdljande beroende av aggregatdisplayens visningsmdjligheter:
Visningstyp — aggregatstyrning Visning
Grafisk display A
tva 7-segments-displayer
oments<iply AEE
en 7-segments-displa
g play ,C"
De mdijliga 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- | Méjlig orsak Atgird
mer
1 For hdg aggregattemperatur Lat aggregatet svalna
2 Halvvagsbortfall Kontrollera processparametrarna
3 Varning brannarkylning Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid
behov
4 Gasvarning Kontrollera gasférsdrjningen
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
20 Kylmedelstemperaturvarning Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid
behov
24 Kylmedelsflddesvarning Kontrollera kylmedelsférsérjningen och fyll
pa vid behov
28 Tradférradsvarning Kontrollera tradmatningen (hos aggregat
med extratrad)
32 Avkodar-felfunktion, drivning Kontakta service.
33 Drivningen kérs med 6verbelastning Anpassa mekanisk belastning
34 JOB okant Valj ett alternativt JOB.
Aterstéll meddelandena genom att trycka in en tryckknapp (se tabell):
Aggregatstyrning Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic
Comfort 2
Tryckknapp et
AMP VOLT
voLr KW JOB
JOB ‘I v PROG
® © @ || ®
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Avhjalp av storningar

Felindikeringar

ewn

6.2

Felindikeringar
Ett fel visas enligt féljande beroende av aggregatdisplayens visningsmojligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning

Visning

Grafisk display

h

tva 7-segments-displayer

Err

en 7-segments-display

i

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).

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 trédmatarenheten.

4 Temperaturfel Lat aggregatet svalna.

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

5 Overspanning N .

— 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 Sekundér 6verspanning Stang av aggregatet och starta det igen. Kontakta

10 PE-fel kundtjanst om felet upprepas.

1 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 Strém for pilotbage 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 plasmagasférsorjningen (tathet, knackar,
Standardborvardet avviker betydligt |dragning, forbindelser, forslutning).
fran arvardet.

19 Skyddsgasfel Kontrollera plasmagasférsoérjningen (tathet, knackar,
Standardborvardet avviker betydligt | dragning, forbindelser, forslutning).
fran arvardet

20 Kylmedelsfloéde Kontrollera kylkretsarna (kylmedelsniva, tathet, knack-
Kylmedelsflodet har underskridits ar, dragning, férbindelser, forslutning).

22 Overtemperatur kylkretsar Kontrollera kylkretsarna (kylmedelsniva, temperatur-

bérvarde).

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

ningscyklernas langd.

24 Pilotljusbage tandfel Kontrollera plasmasvetsbrannarens forslitningsdelar.
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Avhjalp av storningar

Aterstélla svetsparametrarna till fabriksinstéliningen

Fel Majlig orsak Atgird
32 Elektronikfel (I>0-fel)
33 Elektronikfel (Uar-fel) . )
34 Elektronikfel(A/D-kanalfel) Etang_ av aggregatet och starta det igen. Kontakta
undtjanst 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 Eilsg;tronikfel (sekundar Gverspan- Kontgkta kggdtj%nst om felet upprep%s.
40 Elektronikfel (I>0-fel) Kontakta service.
48 Tandfel Kontrollera svetsprocessen.
49 Ljusbagsbrott Kontakta service.
51 Fel nédstoppskrets (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.
6.3  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 5.6.
6.4 Visa aggregatstyrningens programvaruversion

Forfragan av programvarans nivaer ar endast avsedd for information for auktoriserad servicepersonal och
kan hamtas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.6!
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Parameterdversikt — installningsomrade

7 Bilaga

7.1 Parameteroversikt — installningsomrade

711 TIG-svetsning
Namn Visning Install-

ningsomrade
<
< | B3| . g
< c
S|a|&| ¢ £

Huvudstrom AMP, beroende av stromkallan - A - - -
Gasforstromningstid 0,5 S 0 - 20
Startstrom, procentuell av AMP 20 % 1 - 200
Startstrom, absolut, beroende av stromkallan - A - - -
Starttid 0,01 s | 0,01 - 20,0
Stromstigningstid tuR | 1,0 S 00 - 200
Pulsstrom 140 | % 1 200
Pulstid ! 001 s | 000 - 20,0
Slope-tid (tid fran huvudstrom AMP till sankstrom AMP%) 0,00| s | 0,00 - 20,0
Sdnkstrom, procentuell av AMP 50 % 1 200
Sankstrom, absolut, beroende av stromkallan - A - -
Pulspaustid "! 001| s | 000 - 200
Slope-tid (tid fran huvudstrom AMP till sankstrom AMP%) 0,00 0,00 - 20,0
Stromsankningstid 1,0 S 00 - 20,0
Slutstrom, procentuell av AMP 20 % 1 - 200
Slutstrom, absolut, beroende av stromkallan - A - - -
Slutstromtid 0,01 s | 0,01 - 20,0
Gasefterstromningstid 8 0,0 - 40,0
Elektroddiameter, metrisk 2,4 | mm 1,0 - 40
Elektroddiameter, brittisk AdA | 92 | mil 40 - 160
spotArc-tid 2 S 0,01 - 20,0
spotmatic-tid (S5l > o2 ) 200 [ ms 5 - 999
spotmatic-tid (55 > [FF) 2 s [ 001 - 200
AC-kommuteringsoptimering "> % &I 250 5 - 375
AC-balans (JOB 0) " % | -30 - +30
AC-balans (JOB 1-100) ¥ 65 | % | 40 - 90
Strémhopp ! 1 A 1 - 20
Stromhopp 11 A 1 - 10
Atertindning efter ljusbagsbrott ™! 5 | s | 01 5
AC-frekvens ! - | Hz | 50 - 200
AC-frekvens (JOB 0) "M & BBl - | Hz | 30 - 300
AC-frekvens (JOB 1-100) ['> @ 50 | Hz | 30 - 300
Pulsbalans BAL) | 50 % 1 - 99
Pulsfrekvens (medelvardespulsning, likspdnning) 28 | Hz | 0,2 - 2000
Pulsfrekvens (medelvirdespulsning, vixelspianning) ™ 28 | Hz| 02 - 5
Pulsfrekvens (metallurgisk pulsning) ™ 50 | Hz 50 - 15000
Pulsfrekvens (metallurgisk pulsning) 4] 50 | Hz 5 - 15000
activArc, beroende av huvudstrommen AAF 0 - 100
Amplitudbalans "> 2 B 70 - 130
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Parameterdversikt — installningsomrade

71.2

Dynamisk effektanpassning !

1
[2
[3]
[41

Aggregat med styrning Comfort 2.0.
Aggregat for vaxelstromssvetsning (AC).
Aggregatserie Tetrix 300.

Aggregatserie Tetrix 230.

Man. elektrodsvetsning

[Fm ] 6] A] 10 / 16

Namn Visning Install-
ningsomrade
e
o § E : X
¢ | 8|58 &
Huvudstrom AMP, beroende av stromkallan - A - - -
Hotstartstrom, procentuell av AMP rEl | 120 % 1 - 200
Hotstartstrém, procentuell av AMP ! 150 % 1 - 150
Hotstartstrom, absolut, beroende av stromkallan - A - - -
Hotstarttid 0,5 s [00 - 10,0
Hotstarttid " 0,1 s |00 - 50
Arcforce 0 -40 - 40
AC-frekvens 21 £F [100 | Hz | 30 - 300
AC-balans 4! 60 % | 40 - 90
Pulsstrom 142 - 1 - 200
Pulsfrekvens 1,2 Hz | 0,2 - 50
Pulsfrekvens (DC) 1,2 Hz | 0,2 - 500
Pulsfrekvens (AC) 4! 1,2 Hz |02 - 5
Pulsbalans war] (30 - 1 - 99
Dynamisk effektanpassning " e |16 A 10 / 16

(11
[2]
131

Aggregatserie Tetrix 230.
Aggregatserie Tetrix 300.
Aggregat for vaxelstromssvetsning (AC).
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7.2  Aterférsiljarsékning

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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