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Allmanna hanvisningar
A VARNING

Las bruksanvisningen!

IlllJl Bruksanvisningen informerar om saker anvidndning av produkterna.

» Las och folj bruksanvisningen for samtliga systemkomponenter, i synnerhet sdkerhets- och
varningsanvisningarna!

+ Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestdmmelser!

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

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 skotsel av aggregatet kan inte 6vervakas av tillverkaren.

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

© EWM GmbH

Dr. Giinter-Henle-Stralte 8
D-56271 Mundersbach - Tyskland
Tfn: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-post: info@ewm-group.com
wWww.ewm-group.com

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

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

Datasdkerhet

Anvandaren ar ansvarig for att alla andringar av fabriksinstallningarna sakerhetskopieras. Anvandaren
ansvarar sjalv fér borttagna personliga instéllningar. Tillverkaren har inget ansvar for detta.
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Information om anvandning av bruksanvisningen

2 For Din sakerhet
2.1 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 maéjlig, 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 anvdndaren maste beakta for att undvika skador pa egendom och maskin.

Indikeringar betraffande tillvagagangssatt samt upprakningar som visar dig steg fér 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.

099-002130-EW506 7
09.09.2024



For Din sakerhet
Symbolférklaring

ewn

2.2 Symbolforklaring

Symbol |Beskrivning

Beskrivning

Symbol
5> |Beakta tekniska detaljer @ Tryck och slapp (pekal/tryck)
/(I{\ Koppla fran aggregatet (=S |Slapp
l\é—/)ll
/(EQ\ Koppla pa aggregatet @ Tryck och hall intryckt
\:”/)/
® fel/ogiltig @ koppla
@ ratt/giltig OJFY | vrid
I_' o . . . .
_’I Ingang A Siffervarde/installbart
L
@ Navigera _~">'_ Signallampan lyser grént
4 1 N
— R V. . . R
I_’ Utgang 'O‘ Signallampan blinkar gront
. o e
¢ Tidsvisning : Signallampan lyser rott

¢ 4s ¥ |(exempel: vanta 4 s/tryck)

b‘,
ll\

—«— | Avbrott i menyvisningen (ytterligare in-
stallningsmajligheter mojliga)

¢

Signallampan blinkar rott

tyg

6
’, .
1

Signallampan lyser blatt

Verktyg nédvandigt/anvand verktyg

ﬁ% Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verk-
U

@

Signallampan blinkar blatt

099-002130-EW506
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2.3 Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

Olycksrisk vid ignorering av sakerhetsanvisningarna!

Ignorering av sakerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

+ Las sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

+ Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestdmmelser!

« Uppmana personer inom arbetsomradet att folja féreskrifternal

Risk for personskada pa grund av elektrisk spanning!

Elektrisk spé@nning kan vid beroéring leda till livsfarliga elektriska stétar och brannskador.

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

for en olycka.

* RO&r aldrig direkt vid spanningsforande delar, till exempel svetsstrémsuttag, stav-, volfram-,
eller tradelektroder!

* Placera alltid svetsbrannaren och/eller elektrodhéallaren pa isolerat underlag!

* Anvand fullstandig, personlig skyddsutrustning (anvandningsberoende)!

» Endast kompetent personal far 6ppna maskinen!

» Aggregatet far inte anvandas for upptining av ror!

Fara vid sammankoppling av flera stromkallor!

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

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

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

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

kerstalla att den tillatna tomgangsspanningen inte 6verskrids.

» Lat endast en utbildad fackman ansluta aggregaten!

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

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

Risk for personskador genom stralning och hetta!

Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och égon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor orsakar bréannskador.

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

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

+ Skydda utomstaende personer mot stralning och blandningsrisk med svetsdraperier eller
lampliga skyddsvaggar!

099-002130-EW506 9
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Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

Risk for personskador pga. olamplig kladsel!

Stralning, vdrme och elektrisk spanning ar riskkdllor som ska undvikas under ljusbags-

svetsning. Anvandaren ska vara utrustad med en fullstandig, personlig skyddsutrust-

ning. Skyddsutrustningen maste skydda mot foljande:

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

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

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

» Horselskydd mot skadligt buller.

Explosionsrisk!

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

» Avlagsna behéllare med brannbara eller explosiva vatskor fran arbetsomradet!

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

Brandrisk!

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

och het slagg kan leda till flambildning.

* Observera brandhardar inom arbetsomradet!

+ Medfor inga lattantandliga féremal som exempelvis téndstickor eller cigarettdndare.

» Ha lamplig slackningsutrustning tillganglig pa arbetsplatsen!

» Avlagsna noggrant brannbara &mnen fran arbetsstycket fére svetsningen.

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

10
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Sakerhetsforeskrifter

A OBSERVERA

Rok och gaser!

Rok och gaser kan leda till andnéd och forgiftning! Dessutom kan I6sningsmedelsangor

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

» Sakerstall tillracklig frisklufttillforsel!

» Hall I6sningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!

* Anvand ldmpligt andningsskydd vid behov!

» For att forhindra bildning av fosgen maste rester av klorerade 16sningsmedel pa arbetssty-
cken forst neutraliseras genom lampliga atgarder.

Bullerbelastning!

Buller som 6verskrider 70dBA kan orsaka bestaende horselskador!

* Anvand lampligt hérselskydd!

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

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

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

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

trom fran det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet. Vid sakerstallandet av den elektromag-

netiska kompabiliteten for aggregat enligt klass A kan svarigheter upptrada inom dessa

omraden, saval pga. ledningsbundna som stralade stérningar.

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

sive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet.

Installation och drift

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

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

varar for stérningar som utgar fran svetsningen.

Vid bedomningen av mojliga elektromagnetiska problem i omgivningen maste anvandaren ta

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

» Nat-, styr-, signal- och telekommunikationsledningar

+ Radio- och TV-apparater

+ Datorer och andra styranordningar

» Sakerhetsanordningar

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

+ Kalibrerings- och matanordningar

* Interferenstaligheten hos andra anordningar i omgivningen

» Den tid pa dagen nar svetsarbetena maste utforas

Rekommendationer for reducering av stérningsemissioner

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

» Underhall av ljusbagssvetsutrustningen

» Svetsledningarna ska vara sa korta som majligt och ligga tatt tilsammans och direkt utmed
golvet

» Potentialutjamning

« Jordning av arbetsstycket. | de fall, dar en direkt jordning av arbetsstycket inte &r méjlig, bor
forbindelsen ske genom ldmpliga kondensatorer.

» Avskarmning fran andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

Elektromagnetiska falt!

(("’)) Stromkallan kan alstra elektriska eller elektromagnetiska falt som kan stora funktionen

hos elektroniska anlaggningar som datorer, CNC-apparater, telekommunikationslednin-

gar, nat-, signalledningar, pacemaker och defibrillator.

[L. * Folj underhéllsanvisningarna >se kapitel 6!

Rulla av svetsledningarna helt!

Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar pa lampligt satt!

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

3
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Transport och uppstallining

24

A OBSERVERA

Foretagarens forpliktelser!

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

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

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

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

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

» Undervisa anvandaren regelbundet i sakerhetsmedvetet arbete.

* Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

Tillverkarens garanti upphdr att gélla vid aggregatskador pga. frammande komponenter!

» Anviénd endast systemkomponenter och tillval (stromkéllor, svetsbrdannare, elektrodhallare,
fjdrrstyrningar, reserv- och férslitningsdelar etc.) som ingar i vart leveransprogram!

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

Krav for anslutningen till det offentliga forsorjningsnatet

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

Transport och uppstallning

A VARNING
@ Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!

Felaktig hantering och otillrdcklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan leda till allvar-
liga personskador!

+ Folj gastillverkarens anvisningar gallande bestammelser for tryckgasbehallare!

» Fastsattning pa skyddsgasflaskans ventil ar inte tillaten!

» Undvik att varma upp skyddsgasflaskan!

12
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For Din sakerhet

Transport och uppstallning

&

)

A OBSERVERA

Risk for olycksfall pa grund av férsorjningsledningar!

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

» Koppla fran forsoérjningsledningar fére transport!

Risk for valtning!

Vid forflyttning och uppstallning kan aggregatet vilta och skada personer eller sjalva
aggregatet kan ta skada. Sdakerheten mot att valta ar siakerstalld upp till en vinkel pa 10°
(enligt IEC 60974-1).

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

» Sakra pabyggnadsdetaljer pa lampligt satt!

Risk for olycksfall pa grund av felaktigt dragna ledningar!

Felaktigt dragna ledningar (nét-, styrnings-, svetsledningar eller mellanslangpaket) kan
utgora snubbelrisk.

» Dra forsorjningsledningar plant pa golvet (undvik dglor).

» Undvik att dra ledningar pa gang- eller transportvagar.

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

Den anvanda kylvitska och dess anslutnings- resp. forbindelsepunkter kan varmas upp
kraftigt under drift (vattenkylt utférande). Nar kylmedelskretsarna 6ppnas kan kylmedel
som lacker ut orsaka skallning.

« Oppna endast kylmedelskretsarna nar stromkallan resp. kylaggregatet &r avstangt!

» Anvand korrekt skyddsutrustning (skyddshandskar)!

» Forslut 6ppnade anslutningar pa slangarna med lampliga pluggar.

Aggregaten &r konstruerade for drift i upprétt ldge!
Drift i ej tillatna ldgen kan leda till skador pa aggregatet.
* Transport och drift uteslutande i uppratt lage!

Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och strémkéllan skadas!

« Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas néar
svetsaggregatet ar avstingt.

e Utforliga beskrivningar framgar av motsvarande tillbeh6rskomponents bruksanvisning!
* Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av strémkéllan.

Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och salunda aggregatet mot nedsmutsning och

skador.

¢ Om ingen tillbehérskomponent dr ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara pasatt.
¢ Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket erséttas!

099-002130-EW506 13

09.09.2024



Andamalsenlig anvandning ev\;’r)
Anvandningsomrade

3

3.1

3.2

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Andamalsenlig anvandning

A VARNING

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

Anvandningsomrade

Ljusbagssvetsmaskin till manuell elektrodlikstromssvetsning och i sidoférfarande TIG-likstrdmssvetsning
med Liftarc (kontakttdndning).

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

Man kan visa aggregatstyrningens programvaruversion i aggregatkonfigurationsmenyn (meny
Srv) >se kapitel 5.7.

Hanvisningar till standarder

Garanti

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

Konformitetsdeklaration
c Denna produkt uppfyller de EU-direktiv som listas i intyget vad galler konstruktion och utfor-
ande. Ett specifikt intyg om 6verensstammelse medfdljer i original till varje produkt.

Tillverkaren rekommenderar att utféra en sakerhetsteknisk kontroll var tolfte manad i enlighet
med nationella och internationella standarder och riktlinjer (fran forsta idrifttagningen).

Svetsning i en miljo med okade elektriska risker

Svetsstromkallor med denna markning kan anvandas fér svetsning i en omgivning med 6kad
S fara for elektrisk stot (t.ex. i pannor). For detta ska |ldmpliga nationella resp. internationella fo-
reskrifter beaktas. Sjalva stromkallan far inte placeras i riskomradet!

Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)

A VARNING

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

% For att forhindra personskador och maskinskador far maskinen endast repareras eller
modifieras av kvalificerade personer (auktoriserad servicepersonal)!

Vid obehdrigt ingrepp upphor garantin att galla!

» Anlita kvalificerade personer (auktoriserad servicepersonal) for reparationer!

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

Kalibrering/validering

Ett originalcertifikat medfdljer till produkten. Tillverkaren rekommenderar att kalibrering/validering utfors
med tolv manaders intervall (fran forsta idrifttagningen).

14
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Andamalsenlig anvandning

Hanvisningar till standarder

3.3.6 Del avden

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

samlade dokumentationen

sakerhetsanvisningarnal!
Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

| (Ez_JEn

<
(LI
A

Q

Bild. 3.1
Pos. Dokumentation
A1 Fjarrstyrning
A2 Stréomkalla
A3 Elektrodhallare
A Samlad dokumentation

099-002130-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\’h‘)

Sett framifran/bakifran

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
4.1  Sett framifran/bakifran

Bild. 4.1

16 099-002130-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett framifran/bakifran

Pos. | Symbol |Beskrivning

1 Transporthandtag med integrerade extrafunktioner
» Fack for forslitningsdelar >se kapitel 5.1.9
» Transportrem >se kapitel 5.1.1

2 Aggregatstyrning >se kapitel 4.2

3 ] Anslutningskontakt 19-polig
Fjarrmandvreringsanslutning

4 I Anslutningsuttag svetsstrom (+)
Tillbehorets anslutning ar metodberoende, f6lj anslutningsbeskrivningen for motsva-
rande svetsmetod >se kapitel 5.

5 Utgangsoppning kylluft

6 Huvudbrytare
Starta eller stdng av maskinen.

7 ‘g‘ Nitanslutningskabel >se kapitel 5.1.7

8 Intag kylluft
Smutsfilter tillval >se kapitel 9

9 — Anslutningskontakt svetsstréom (-)
Tillbehdrets anslutning ar metodberoende, f6lj anslutningsbeskrivningen fér motsva-
rande svetsmetod >se kapitel 5.

10 Skyddslucka >se kapitel 5.1.8

099-002130-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’r)

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.2 Aggregatstyrning - Manoverdon

4.21 Oversikt 6ver styrningsomraden
Styrningen har delats upp i tva delomraden (A, B) for att gora beskrivningen sa éverskadlig som
mojligt. Parametervardenas instéliningsomraden har sammanfattats i kapitlet
Parameterdversikt >se kapitel 10.1.

AMMICE

Rutile @
ECIa

Cel @B @ spofArc

Bild. 4.2
Pos. |Symbol |Beskrivning

1 Styrningsomrade A
>se kapitel 4.2.1.1

2 Styrningsomrade B
>se kapitel 4.2.1.2

3 Click-Wheel

Styrknapp for att manévrera parametrarna genom att vrida och trycka.

e Installning av svetseffekten
e Navigering i menyer och parametrar
® mmmmmmeeee Instéllning av diverse parametervarden beroende av forval.

4 v Tryckknapp elektrodkurva MMA

For anpassning av svetsegenskaperna till respektive elektrodtyp.
Rutila  Rutila elektrodtyper
Basic Basiska elektrodtyper

Cel Cellulosa-elektrodtyper

5 v Tryckknapp svetsprocedur
TSiia =mmmmmm Manuell elektrodsvetsning
o e TIG-svetsning

SPOtAre --spotArc (punktsvetsning)

18 099-002130-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Manéverdon

4211 Styrningsomrade A

. | Symbol

Bild. 4.3

Beskrivning

i
oy

Maskindisplay

Pa maskindisplayen visas primart svetseffekten stromborvarde. Ytterligare maskin- och
svetsparametrar och deras varden visas beroende pa den aktuella mandvrerin-

gen >se kapitel 10.1.

Signallampan for aktiv atkomststyrning
Signallampan lyser nar aggregatstyrningens atkomststyrning ar aktiv >se kapitel 5.5.

N |

Signallampa évertemperatur

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

Utan funktion i det har aggregatutférandet.

Utan funktion i det har aggregatutférandet.

Signallampa indikeringsvérde i enheten sekund

kHz

Signallampa indikeringsviérde i enheten kilohertz

Hz

Signallampa indikeringsvérde i enheten hertz

O |IN(o|o| >

%

Signallampa indikeringsvéarde i enheten procent

Signallampa Svetsstrom
Visar svetsstrommen i ampere.

099-002130-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’r)

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.2.1.2 Styrningsomrade B

Pos.

Bild. 4.4

Beskrivning

Signallampa hotstartstrom

Signallampa hotstarttid

Signallampa arcforce - svetskarakteristiskdiagram >se kapitel 5.2.4

AIWIN=

Signallampa pulssvetsning manuell elektrodsvetsning >se kapitel 5.2.6, TIG-
svetsning >se kapitel 5.3.7

Lyser inte: Funktion frankopplad

Lyser gront: Medelvardespulsning tillkopplad

lyser rott: Automatisk pulsning tillkopplad

Signallampa huvudstrom

20
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ev\;‘r) Apparatbeskrivning - snabboversikt

Mandvrering av apparatstyrningen

4.3 Manovrering av apparatstyrningen

4.3.1 Huvudvy
Nar maskinen har tillkopplats eller nar en installning har slutférts vaxlar maskinstyrningen till huvudvyn.
Det innebar att de tidigare valda installningarna sparas (ev. indikerat med signallampor) och bérvardet for
stromstyrka (A) visas pa svetsdatavisningen. Maskinstyrningen vaxlar till huvudvyn efter 4 sekunder.

4.3.2 Instédllning av svetsparametrar i funktionsforloppet
Instéllningen av en svetsparameter i funktionsférloppet sker genom att man trycker (valjer) och vrider (gar
till 6nskad parameter) med Click-Wheel. Tryck en gang till for att stalla in den valda parametern (parame-
tervarde och motsvarande signallampa blinkar). Vrid darefter for att stalla in parametervardet.

4.3.3 Stalla in ytterligare svetsparametrar (expertmeny)
| expertmenyn finns funktioner och parametrar som inte kan stallas in direkt pa aggregatstyrningen eller
som inte behdver stallas in regelbundet. Parametrarnas antal och hur de visas beror pa vilket svets-
forfarande eller vilka funktioner som tidigare har valts.
Oppna dessa genom att halla in Click-Wheel (> 2 s). Valj 6nskad parameter/menypunkt genom att vrida
(navigera) och trycka pa Click-Wheel.
Vid inaktivitet (4 s) vaxlar styrningen fran Expert-parametrarna tillbaka till huvudvyn. Om parameter har
valts for installning vaxlar man tillbaka till huvudvyn antingen genom att man trycker lange pa Click-Wheel
eller efter 30 s inaktivitet.

4.3.4 Andra grundinstillningarna (aggregatkonfigurationsmenyn)
| aggregatkonfigurationsmenyn kan du anpassa svetssystemets grundfunktioner. Instaliningarna far end-
ast andras av erfarna anvandare >se kapitel 5.7.
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r)

Transport och uppstallining

5 Uppbyggnad och funktion
A VARNING

Risk for personskada genom elektrisk spanning!
6 Kontakt med stromforande delar, t.ex. stromanslutningar, kan vara livsfarlig!
» lakttag sakerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!
 Idrifttagning uteslutande genom personer, som férfogar 6ver tillrackliga kunskaper gallande
hantering av strémkallor!
» Forbindelse- eller stromledningar ansluts vid frankopplat aggregat!

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

5.1  Transport och uppstallning
A VARNING

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

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

mp

SR

Bild. 5.1
Maskinen kan antingen baras mitt pa transporthandtaget (1) eller med transportremmen (2).

5.1.1 Transportband
5.1.1.1 Installning av spannbandets lédngd

1

Bild. 5.2
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ev\;‘r) Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

5.1.2 Omgivningskrav
I Maskinen ma ikke brukes i Igse luften ( henge etter ledning og sveisekabel) men ma bare settes
opp og brukes pa en egnet, stabilt og plant underiag!!
* Foretagaren maste sérja for ett halksékert, jamnt golv och tillrdcklig belysning av arbetsplat-
sen.
* En sdker manévrering av aggregatet maste alltid vara sédkerstalld.
I=>> Skador pa aggregatet pa grund av nedsmutsning!
Ovanligt stora mdngder damm, syror, korrosiva gaser eller substanser kan skada aggregatet (folj
underhalisintervallen >se kapitel 6.2).
* Undvik stora mangder rék, svetssprut, anga, oljedimma, slipdamm och korrosiv omgivnings-
luft!
Under drift
Temperaturomrade for omgivningsluften:
+ -25°CHill +40 °C (-13 °F till 104 °F)
Relativ luftfuktighet:
» upp till 50 % vid 40 °C (104 °F)
« upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)
Transport och férvaring
Forvaring i slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
» -30 °C ill +70 °C (-22 °F till 158 °F)
Relativ luftfuktighet
» upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)
5.1.3 Aggregatkylning
>  Bristande ventilation leder till effektreduktion och skador pa aggregatet.
¢ Innehall omgivningsvillkoren!
e Hall in- och utloppséppningen for kylluft fri!
¢ Innehall minimalavstandet 0,5 m till hinder!
5.1.4 Arbetsstycksledning, allmant
/A OBSERVERA
Risk for brannskador vid icke fackmassig svetsstromsanslutning!
SSS Om svetsstromskontakter (anslutning till aggregat) inte ar férreglade eller om arbetssty-
— | ckets anslutningar ar nedsmutsade (féarg, korrosion) kan dessa anslutningar och lednin-
gar bli heta och leda till brannskador vid beréring!
» Kontrollera svetsstrdomsanslutningarna dagligen och férregla dem vid behov genom att
vrida at hoger.
» Rengodr arbetsstyckets anslutningsstalle noga och satt fast det ordentligt! Anvand inte kon-
struktionsdelar pa arbetsstycket for aterledning av svetsstrémmen!
5.1.5 Smutsfilter
Denna tillbehérskomponent kan laggas till i efterhand som extra tillval >se kapitel 9.
Vid anvandning av ett smutsfilter reduceras kylluftsgenomstromningen och darmed minskas aggregatets
intermittens. Intermittensen minskar nar filtrets nedsmutsning 6kar. Smutsfiltret maste regelbundet de-
monteras och rengdras genom att bldsa ur det med tryckluft (beroende av smutsansamlingarna).
099-002130-EW506 23
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Uppbyggnad och funktion ev\’h‘)

Transport och uppstallining

5.1.6 Anvisningar for placering av svetsstromsledningar
* Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!

® @

Bild. 5.3

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

® 1 |@

Bild. 5.4

5.1.7 Natanslutning

A FARA
6 Faror pa grund av felaktig natanslutning!

Felaktig natanslutning kan leda till personskador och materiella skador!

* Anslutningen (natkontakt eller kabel), reparations- eller styrningsanpassningen av aggrega-
tet maste utféras av en behdrig elektriker i enlighet med landets géllande lagar och f6-
reskrifter!

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

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

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

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

For drift med 120 V-nétanslutningsspédnning maste en behorig elektriker ta av den standardmon-
terade nétanslutningskontakten och ansluta en lamplig ndtanslutningskontakt >se kapitel 8.1.2.
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

5.1.7.1

Natform

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

dare.

Bild. 5.5
Teckenforklaring
Pos. Benamning Farg
L Ytterledare brun
N Neutralledare bla
PE Skyddsledare gul-gron

« Satt i natkontakten i ett lampligt uttag nar svetsmaskinen ar avstangt.
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallining

5.1.8 Skyddslucka, aggregatsty

rning

1

(3

mp e

..:_:—::’}T‘"'

+ Fall upp skyddskapan.

Bild. 5.6

+ Utova ett latt tryck pa vanster eller hdger forbindelsesteg (bild) tills skyddskapan kan tas av.

5.1.9 Fack for forslitningsdelar
| transporthandtaget pa denna aggregatserie finns ett fack for forvaring av vanliga forslitningsdelar. Fa-
cket stdngs med ett plastlock.
Bild. 5.7
26 099-002130-EW506
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ev\;‘r) Uppbyggnad och funktion

Man. elektrodsvetsning

5.2 Man. elektrodsvetsning
5.2.1 Anslutning av elektrodhallaren och arbetstycksstyrning

/A OBSERVERA

0 Risk for klam- och brannskador!

_? Det foreligger risk for klam- och brannskador vid byte av svetselektroder!

— * Anvand lampliga, torra skyddshandskar.

* Anvand en isolerad tang for att avidgsna gamla svetselektroder eller for att flytta svetsade
arbetsstycken.

Bild. 5.8

Pos. | Symbol |Beskrivning

1 (I Elektrodhallare

2 Svetsstromsledning

3 = Arbetsstycke

4 Styrning av arbetsstycke

» Satt i stickkontakten fran elektrodhallaren och aterledarkabeln i det anvandningsberoende svets-
stromsuttaget och las genom att vrida at hoger. Polariteten ska félja elektrodtillverkarens anvisningar
pa elektrodférpackningen.

5.2.2 Stall in svetsmetod

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

Bild. 5.9

5.2.3 Hotstart

Funktionen varmstart (hotstart) sérjer for sdker tandning av ljusbagen och tillracklig uppvarmning av det
annu kalla grundmaterialet vid starten av svetsningen. Tandningen sker med 6kad stromstyrka (hotstart-
strdm) under en bestamd tid (hotstarttid).

14 B = Hotstartstrém
= Hotstarttid
= Huvudstrém
& = Strém
* >t = Tid
Bild. 5.10
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Uppbyggnad och funktion

Man. elektrodsvetsning

5.2.3.1 Hotstartstrom

R

P¥in
b

spotArc

J

Installningen av hotstart-strdommen utférs med direktatkomst till maskinstyrningen.
Bild. 5.11

5.2.3.2 Hotstarttid

2R

T ¥ia
b

spotArc

Bild. 5.12
Installningen av hotstart-tiden utfors med direktatkomst till maskinstyrningen.

5.2.4 Arcforce
Under svetsningen férhindrar Arcforce genom stromokningar 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. 5.13
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Man. elektrodsvetsning

5.2.5 Antistick

Us Antistick forhindrar att elektroden fastnar.

Om elektroden skulle branna fast trots Arcforce kopplar aggregatet au-
tomatiskt om till minimalstrom inom ca 1 s. Utglédgningen av elektro-
den forhindras. Kontrollera installningen av svetsstrommen och korri-
gera den for den aktuella svetsuppgiften!

Antistick

Bild. 5.14

5.2.6 Medelvardespulsning
Det speciella vid medelvardespulsning ar att det forst forinmatade medelvardet alltid halls av svetsstroms-
kallan. Den ar darfor sarskilt lamplig for svetsning efter svetsanvisning.
Vid medelvardespulsning vaxlar systemet periodiskt mellan tva strommar varvid ett strommedel-
varde 1, en pulsstrom [L7L], en pulsbalans (EAL)) och en pulsfrekvens (F-£]) ska anges. Det installda
strommedelvardet i fungerar som riktvarde. Pulsstrdmmen anges som ett procentuellt varde av medelvar-
desstrommen.
Pulspausstrommen (IPP) stélls inte in. Detta varde berdknas av maskinstyrningen sa att medelvardet for
svetsstrommen halls.

VA,
[ PL) - g - - = - = - - = - - - - — - = = < =
[P >100%
IPP s f— =
: 5 >

BAL] X Tpuls Tpuls ts
Bild. 5.15

Instéllning av pulsstrom. pulsfrekvens och pulsbalans

Bild. 5.16

5.2.7 Begréansning av ljusbagens ldngd (USP)
Funktionen Begransning av ljusbagens langd [U57] stoppar svetsningen om en for hog ljusbagspanning
registreras (ovanligt stort avstand mellan elektrod och arbetsstycke). Funktionen kan kopplas till eller fran
i expertmenyn >se kapitel 5.2.8.
Begransningen av ljusbagens langd kan inte anvandas for Cel-karakteristik (i forekommande fall).

099-002130-EW506
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TIG-svetsning

5.2.8 Expertmeny (manuell elektrodsvetsning)
| expertmenyn finns instéllbara parametrar som inte kraver nagra regelbundna anpassningar. Antalet pa-
rametrar som visas kan begransas t.ex. genom en avaktiverad funktion.
Parametervardenas installningsomraden har sammanfattats i kapitlet Parameterdversikt >se kapitel 10.1.

Bild. 5.17
Indikering | Instéllning/Val
@ Begransning av ljusbagens langd >se kapitel 5.6
A LS T [ vy p— Funktionen tillkopplad
------ Funktionen frankopplad

5.3 TIG-svetsning

5.3.1 Anslutning av TIG-svetsbrannare med vridbar gasventil
Forbered svetsbrannaren motsvarande svetsarbetet (se bruksanvisning brannare).

A—

Bild. 5.18

Pos. |Symbol |Beskrivning
1 = Arbetsstycke

2 I Anslutningsuttag Svetsstrom (+)

Anslutning aterledarkabel

3 Tryckreduceringsventilens utgangssida

099-002130-EW506
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TIG-svetsning

Pos. | Symbol |Beskrivning
4 g= Svetsbrinnare med vridbar gasventil
o°°%
5 — Anslutningsuttag Svetsstrom (-)
Anslutning ledning for svetsstréom TIG-svetsbrannare

» Stick svetsbrannarens svetsstromkontakt i anslutningskontakten, svetsstrém ”-“ och sakra genom att
vrida at hoger.

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

» Skruva fast svetsbrannarens skyddsgasslang pa tryckreducerventilens utgangssida.

5.3.2 Skyddsgasforsorjning

A VARNING

Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor! g
@ Felaktig hantering eller otillracklig fastsattning av skyddsgasflaskor

kan leda till allvarliga personskador! L

+ Placera skyddsgasflaskan i avsedd 6ppning och sakra med sakringsele-

ment (kedja/rem)! @

» Fastsattningen maste goéras pa den 6vre halvan av skyddsgasflaskan!

+ Sakringselement maste ligga an stramt runt flaskan! g

—

I En obehindrad skyddsgasforsoérjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren dr en grundfo-
rutséttning for optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltippt skyddsgasférsérjning leda till
att svetsbrannaren forstors!

e Alla skyddsgasanslutningar skall utféras gastétt!

5.3.2.1 Anslutning tryckreducerventil

Bild. 5.19
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Tryckreducerare
2 Tryckreduceringsventilens utgangssida
3 Skyddsgasflaska
4 Flaskventil

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

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

099-002130-EW506 31
09.09.2024



Uppbyggnad och funktion ev\;’r)

TIG-svetsning

5.3.3 Stall in svetsmetod

MMA

o~ @
spotArc

Bild. 5.20
5.3.4 Ljusbagetandning
5.3.4.1 Liftarc
a) b) c)
| | | |
Bild. 5.21

Ljusbagen tiénds vid beroringen av arbetsstycket:

a) Placera brannarens gasmunstycke och volframelektrodens spets forsiktigt pa arbetsstycket (Lift-
arc-strom flyter, oberoende av installd huvudstrom).

b) Vinkla svetsbrannaren dver brannarens gasmunstycke tills avstandet ar 2—-3 mm mellan elektrodens
spets och arbetsstycket (ljusbagen tands, strommen okar till installd huvudstrom).

c) Lyft upp svetsbrannaren och vrid den till normallage.
Avsluta svetsprocessen:

* Genom att kort tvinga fram en férhojd ljusbagspanning (storre avstand mellan arbetsstycke och svets-
brénnare), signaleras slutet pa svetsningen och stromkallan gar kontrollerat till slutstromfasen fram: till
frankoppling av svetsspanningen (downslope/slutstrom). Kansligheten fér parametern begransning av
ljusbagens langd >se kapitel 5.3.9 kan stéllas in i flera steg. Ju hdgre instéllt varde, desto storre
svetsbrannaravstand till identifiering.

» Ta bort brannaren fran arbetsstycket tills ljusbagen bryts (ndr parametern begransning av ljusbagens
langd ar frankopplad).

5.3.5 Driftsatt (funktionsforlopp)
5.3.5.1 Teckenforklaring

Symbol | Betydelse

Startstrom

Land

Starttid

Strémstigningstid

Punktningstid

Huvudstrém (min. till max. strém)

Strémsankningstid

Andkraterstrom

Slutstromtid

Pulsstrom (medelvardespulsning)

) | | () [ ) |[FF) |
P | T O O =8 Cz) [[wn
Lo I Y | O | (=N | =] o |7 |

Balans (medelvardespulsning)

)
N
my

Frekvens (medelvardespulsning)
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TIG-svetsning

5.3.5.2 spotArc
Processen kan anvandas for punktsvetsning.

F¥ia
f=

spotArc

Bild. 5.22

Vid aktivering av spotArc-funktionen tillkopplas dessutom pulsautomatiken. Vid behov kan pulssvetsnin-

medelvardespulsning eller automatikpulsning .

Fér att uppna ett effektivt resultat avaktiveras slopetiderna och efter att funktionen
spotArc har aktiverats. Vid behov kan aven slopetiderna aktiveras och visas med parametern i
det har driftsattet.

Exempelvisning med fabriksinstallningar av parametrarna:

« 1.

Y

L1

| St i ' L Ed
ESEPrie—EUPT «EEd t
= {£ P’, 12
Bild. 5.23
Pos. |Symbo| | Beskrivning
1 Liftarc
Kontakttandning
Forlopp:

» Satt pa nalen och dra bort.

+ Svetsstrommen flédar och 6kar direkt upp till det instéllda vardet for startstrommen [5E.

+ Startstrommen flodar under startstrémtiden [E5E]

» Svetsstrommen 6kar med den installda strémstigningstiden till huvudstrommen i,

» Efter att den instéllda spotArc-tiden har gatt ut, sjunker svetsstrommen med den installda
strémsankningstid till slutstrom [ Ed].

« Efter att slutstromtiden har gatt ut, avslutas svetsprocessen.

099-002130-EW506
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TIG-svetsning

5.3.6

5.3.7
5.3.7.1

TIG-Antistick

Funktionen forhindrar okontrollerad atertandning genom frankoppling av svetsstrommen om volframelekt-
roden har brant fast i smaltbadet. Dessutom reduceras slitaget pa volframelektroden.

Efter att funktionen har aktiverats kan svetsaren pabdrja en ny process genom att lyfta volframelektroden
och en ny Liftarc-kontakttandning. Funktionen kan till- och frankopplas av anvandaren (parameter

) >se kapitel 5.7.

Pulssvetsning

Medelvardespulsning

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

Vid medelvardespulsning vaxlar systemet periodiskt mellan tva strommar varvid ett strommedel-
varde [, en pulsstrom [_PZ], en pulsbalans (6AL]) och en pulsfrekvens (E-£]) ska anges. Det installda
strommedelvardet i fungerar som riktvarde. Pulsstrdmmen anges som ett procentuellt varde av medelvar-
desstrommen.

Pulspausstrommen (IPP) stélls inte in. Detta varde beraknas av maskinstyrningen sa att medelvardet for
svetsstrommen halls.

VA,
[ PL) - g - - - = - = = - - = - - - — - - = = = = =
[P > 100%
IPP s f—-
: 5 >

6AL x Tpuls Tpuls s
Bild. 5.24

Instéllning av pulsstrom. pulsfrekvens och pulsbalans

Bild. 5.25
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TIG-svetsning

5.3.7.2 Puls-automatik

5.3.8

5.3.8.1

Genom pulsfrekvensen och pulsbalansen, som beror pa strommedelvardet, stimuleras en vibration i
smaltbadet som positivt paverkar luftspaltséverbryggningsférmagan. De nédvandiga pulsparametrarna
anges automatiskt av maskinstyrningen.

Bild. 5.26

Fotkontroll RTF 1

Fjarrstyrningen anvands for steglds installning av svetsstrémmen (0 % till 100 %) beroende pa vald
huvudstrom [ pa svetsmaskinen.

Ytterligare individuella parameterinstallningar paverkar fjarrstyrningens beteende:

«  Omkoppling mellan linjart och logaritmiskt svarsforhallande E-£l,

» Startprogram for optimering av ljusbagestabiliteten.

» Start-/stopp-drift for att starta och avsluta svetsprocessen utan strominstallning via fjarrstyrningen.

Svarsforhallanden

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

Funktionen svarsforhallande kan kopplas om mellan linjart svarsférhallande och logaritmiskt svarsfor-
hallande (fran fabrik) i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.7.

% [A]
F 5

100 +
75 +

X E
100%

25 1

20 40 60 80 100
Bild. 5.27
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TIG-svetsning

5.3.8.2 Startprogram
Startprogrammet (571" kan kopplas till eller fran i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.7.
Startprogrammet tillkopplat
Startprogrammet sorjer for nédvandig ljusbagestabilitet fram tills att huvudstrommen "f__1" har uppnatts.
Startstrommen " S£P”, startstromtiden "ESEI" och rampen "ELF” kan anpassas individuellt efter svetsuppgif-
ten. | huvudprogrammet kan svetsstrommen stéllas in fritt med fotkontrollen (fran fabrik).
Startprogram frankopplat
Strémmen hoppar, utan startprogrammet, direkt till huvudstrémmen (efter fotkontrollens anvisningar).
Startstrommen " 5£” kan anvandas for en ljusbagsstabilisering. Darmed friges anvandning av fotkontrol-
len inte forrén startstrommen har Gverskridits. Innan dess motsvarar svetsstrommen startstrommen " 51",

: Ny 1y

Bild. 5.28

5.3.9 Expertmeny (TIG)

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

E P}USk}&SEP&UP}&dnkUEd%MEdPELaHﬂEPh
Bild. 5.29

Indikering Instéllning/Val
L' ,U Punktningstid
‘1 S & Startstrom i procent - beroende pa huvudstrommen
L' 5 L' Starttid - varaktighet startstrom
‘,: ! ;P Up-slope-tid pa huvudstrom
Lo

[} Downslopetid
Edn
36 099-002130-EW506
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TIG-svetsning

Indikering Installning/Val
! CCI’ Slutstrom i procent - beroende pa huvudstrommen
L

-
mm
D

Slutstromstid - varaktighet slutstrom

(M
I‘-u-
o

Slopetider (spotArc)

Slopetider(tup och tan Ednl)

------- Slopetider tillkopplade.

------- Slopetider frankopplade (dolda).

=
LM
Q

Begransning av ljusbagens langd >se kapitel 5.6

1-12------ Funktion tillkopplad (ju mindre vardet, desto tidigare borjar ljusbagsfrankopp-
lingen)

------- Funktion frankopplad

099-002130-EW506
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Fjarrmandvrering

5.4 Fjarrmandvrering
Fjarrstyrningarna ansluts till det 19-poliga fjarrstyrningsuttaget (analogt).

541 RTF-XTIG 19Pol

Funktioner

+ Stegl6st installbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pa vald huvudstrom pa
svetsaggregatet.
» Svetsningsforlopp start/stopp(TIG)

54.2 RTF-XTIGBT

Funktioner

» Stegl6st installbar svetsstrom (O till 100 %) beroende pa vald huvudstrom pa svets-
maskinen.

» Svetsprocess start/stopp(TIG)

» Radioférbindelse (BT)

5.43 RTF119POL

Funktioner

£ « Steglost stallbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende péa vald huvudstréom pa
svetsaggregatet.

» Svetsningsforlopp Start / Stopp (TIG).

544 RT119POL

Funktioner

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

5.4.5 RTG119POL

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

5.4.6

Funktioner

* Installning av svetsstréom (0 % till 100 %)

» Omkopplare for byte av polaritet. Endast aktiv vid maskiner med polvandarom-
kopplare (PWS).

* Installning av Arcforce

099-002130-EW506
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Atkomststyrning

5.5 Atkomststyrning
Som sékerhet mot obehdrig eller oavsiktlig &ndring kan maskinstyrningen lasas. Atkomstspérren fungerar
sa har:
» Parametrarna och deras installningar i maskinkonfigurationsmenyn, expertmenyn och funktionsforlop-
pet kan bara visas, inte andras.
» Svetsproceduren kan inte kopplas om.
Parametern for installning av atkomstsparr ar installd i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.7.
Aktivera atkomstsparr
+ Tilldela atkomstkod for atkomstsparr: Valj parametern och valj en sifferkod (0-999).
 Aktivera atkomstsparr: Stall in parametern pa Atkomstsparr aktiverad lan .
Aktiveringen av atkomstspérren indikeras av signallampan Atkomstsparr aktiv >se kapitel 4.2.
Stdanga av atkomstsparr
* Ange atkomstkod for atkomstsparr: Valj parametern och ange den tidigare valda sifferkoden (0—
999).
+ Avaktivera atkomstsparr: Stall in parametern pa Avaktivera atkomstsparr [oFF). Atkomstsparren
kan bara avaktiveras med den tidigare valda sifferkoden.
5.6 Begransning av ljusbagens langd (USP)
Funktionen "begransning av ljusbagens langd” stoppar svetsprocessen om en fér hdg bagspanning
registreras (ovanligt stort avstand mellan elektrod och arbetsstycke). Funktionen kan anpassas i motsva-
rande Expert-meny, beroende pa anvand metod:
Elektrodsvetsning >se kapitel 5.2.8
TIG-svetsning >se kapitel 5.3.9
Begransningen av ljusbagens langd kan inte anvandas for Cel-karakteristik (i forekommande fall).
5.7 Aggregatkonfigurationsmeny
Gor aggregatets grundinstallningar i aggregatkonfigurationsmenyn.
5.7.1 Parameterval, - andra och spara
J
I— { {
g f A () C C L _ LAl T
End F 5—d 5-—Fr 15rursP
B 1B B
A Fri]el-E5]| [EAS])
B B I3
5Ff e Byt
[— B |
L _ Il|s
Lo
|
L _
Coc
B
Cc
5o
B
C_u
_ J
Bild. 5.30
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Aggregatkonfigurationsmeny

Indikering Installning/Val
E { Lamna menyn
E 0] | exit

F5

Menyn Svetsstromskalla

S6A

Tidsberoende energisparfunktion >se kapitel 7.7

Tid tills energisparlaget aktiveras nar maskinen inte anvands.
Instélining = frankopplad eller siffervarde 5-60 minuter.

dl 5

S ———

{ Atkomststyrning — atkomstskod
(£ OL0J  |instalining: 000 till 999 (fabriksinstalining 000)
! Atkomststyrning >se kapitel 5.5
LOC) | Funktion aktiverad

------ Funktion frankopplad (fabriksinstallning)
Menyn Aggregatindikering

rcd

£

Arvardesindikering for svetsstrom >se kapitel 4.3.1
------ Arvardesindikering
------ Borvardesindikering

Menyn Fjarrstyrning

FrE

Svarsforhallande >se kapitel 5.3.8.1

------ Linjart svarsférhallande
Lol| - Logaritmiskt svarsférhallande (fran fabrik)
g Startprogram fotkontroll >se kapitel 5.3.8.2
5Fr
= * J |lea leeem- Funktion tillkopplad (fran fabrik).
------ Funktion frankopplad.
S Servicemeny
== Andringar i servicemenyn bér endast utféras efter Gverenskommelse med auktoriserad
servicepersonal!
~ g S Reset (aterstallning till fabriksinstallningar)
U B ey — Frankopplad (fran fabrik)

—————— Aterstallning av alla varden och instéliningar
—————— Aterstalining av tillkopplingstiden

------ Aterstéllning av ljusbagstiden

------ Aterstallning av tillkopplings- och ljusbagstiden
Aterstéallningen utférs genom att trycka pa ratten.

c
P
=

Maskinstyrningens programvaruversion
Visning av programvaruversion (I6ptext).

n-
D

Tillkopplingstid/ljusbagstid (aterstallningsbar)

Eo | --mm-- Visning av den aterstallningsbara tillkopplingstiden i timmar och minuter (kan
aterstallas via parametern [-£5]).
[E7f]------ Visning av den aterstallningsbara ljusbagstiden i timmar och minuter (kan ater-

stéllas via parametern [-£5))

n-
(N
"y

Tillkopplingstid/ljusbagstid (totalt)
Eod|------ Visning av tillkopplingstiden i timmar och minuter (totalt)
(S E Visning av ljusbagstiden i timmar och minuter (totalt)

I‘n
g
oy

Dynamisk effektanpassning >se kapitel 7.5

Kalibrerings- och valideringslage >se kapitel 6.3
------ Funktion frankopplad (fran fabrik)
------- Funktion tillkopplad
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Aggregatkonfigurationsmeny

Indikering Installning/Val

S ] Menyn Specialparametrar
)

t ’q q TIG-Antistick >se kapitel 5.3.6

=" "= |len J-mmm-- Funktion tillkopplad (fran fabriken)

------- Funktion frankopplad

Tt Ljusbageidentifiering for svetsskyddshjilmar (TIG)
() Uppmodulerad vagighet for battre ljusbageidentifiering
------- Funktion frankopplad (fran fabrik)

N — Medelhdg intensitet

——————— Hég intensitet

099-002130-EW506 41
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Allmant

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Underhall, skotsel och avfallshantering
Allmant

A FARA

6 Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!

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

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

1. Koppla fr&n aggregatet.

2. Drag ur natkontakten.

3. Vanta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

A VARNING
6 Felaktigt underhall, kontroll och reparation!

Underhall, kontroll och reparation av produkten far endast utforas av kvalificerade perso-

ner (auktoriserad servicepersonal). En kvalificerad person dr en person som genom sin

utbildning, sin kunskap och sin erfarenhet kan identifiera risker och tankbara féljdskador

vid kontroll av svetsstromkallor och vidta nodvandiga sakerhetsatgarder.

* Fdlj underhallsanvisningarna >se kapitel 6.2.

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

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

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

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

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

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

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

Smutsfilter

Vid anvandning av ett smutsfilter reduceras kylluftsgenomstrdmningen och darmed minskas aggregatets
intermittens. Intermittensen minskar nar filtrets nedsmutsning 6kar. Smutsfiltret maste regelbundet de-
monteras och rengdras genom att blasa ur det med tryckluft (beroende av smutsansamlingarna).
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Underhallsarbeten, intervall

6.2 Underhallsarbeten, intervall

6.2.1 Dagliga underhallsarbeten
Visuell kontroll
» Natkabel och dess dragavlastning
» Sakringselement fér gasflaskor

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

» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)

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

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

» Transportelement (rem, lyftdglor, handtag)

+  Ovrigt, allmant tillstand

Funktionskontroll

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

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

» Sakringselement for gasflaskor

» Kontrollera att elektrodbobinen ar ordentligt fastsatt.

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

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

6.2.2 Underhallsarbeten varje manad
Visuell kontroll
» Skador pa holjet (front-, bak-, och sidovaggar)
» Transportrullar och deras sakringselement
» Transportelement (rem, lyftéglor, handtag)
» Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar

Funktionskontroll
«  Omkopplare, manéverdon, NODSTOPPS-anordningar spanningsreduceringsanordning signal- och
kontrollampor

» Kontrollera att tradstyrningselementen (tradspolsupphangning, inloppsmunstycke, tradstyrningsror)
sitter fast ordentligt. Rekommendation att byta ut tradspolsuppangningen (eFeed) efter 2000 drift-
stimmar, se slitagedelar).

+ Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar

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

6.2.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)
En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll" maste ge-
nomféras. Folj férutom de har ndmnda foéreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och f6-
reskrifterna.
Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration" liksom var information om garanti, under-
hall och kontroll pa www.ewm-group.com!
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Kalibrering/validering

6.3 Kalibrering/validering

| det har laget kan invertern startas och stangas av och strémmen stéllas in frAn minimum till maximum
utan att de svetstekniska processegenskaperna stors.

6.3.1 Aggregatstyrning - Mandverdon

C A [s]CE MMA Pro mi

Bild. 6.1
Pos. |Symbol |Beskrivning

1 Oonl | Indikering av strommens borvarde resp. arvarde
Strommen visas som boérvarde eller arvarde. Koppla om med ratten.

2 I Signallampa strom-drvarde
Signallampan blinkar nar strommen visas som arvarde.

3 Rutile |Signallampa inverter till/fran
Lyser nar invertern ar tillkopplad.

4 v Tryckknapp inverter till/fran
Nar man trycker pa den har knappen startas stromkallans inverter. Nar man trycker en
gang till stangs invertern av igen.

5 Cel Signallampa strom flédar
Lyser nar strom flodar.

6 Click-Wheel strominstéllning

Svetsstrdommen kan stallas in genom att vrida pa det. Stromindikeringen kan vaxla mel-

lan boér- och arvarde genom att trycka pa det.
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Kalibrering/validering

6.3.2 Aktivera kalibrerings- och valideringslage

Bild. 6.2
Indikering ‘ Installning/Val

Kalibrerings- och valideringslige >se kapitel 6.3.2
LU |gFAe Funktion frankopplad (fran fabrik)
------- Funktion tillkopplad
6.3.3 Starta eller stanga av stromkallans inverter

A VARNING

Risk for personskador pa grund av elektrisk spanning!
e Nar véaxelriktaren ar tillkopplad, ar svetsstromsuttagen spanningsférande!
» Vidror inte svetsstromsuttagen eller anslutna komponenter!

%

Rutile @O _‘)’_
Basic O Rutile
celO

Bild. 6.3

Nar det installda natsakringsvardet 6verskrids minskas maximal utstrom och signaleras genom
blinkande indikator [FiS. Mer information om detta finns i kapitlet ”"Dynamisk
effektanpassning” >se kapitel 7.5.
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Avfallshantering av aggregatet

6.3.4 Avaktivera kalibrerings- och valideringslage

Bild. 6.4

6.4 Avfallshantering av aggregatet

ﬁ Korrekt avfallshantering!
Aggregatet innehaller vardefulla radmnen som bor tillforas atervinningen samt elektroniska kom-
mmmmm ponenter som maste avfallshanteras.
» Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna!
* laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

Utover de nationella eller internationella féreskrifterna som namns nedan ska de aktuellt gallande lagarna
och foreskrifterna om avfallshantering i respektive land foljas.

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

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

| Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljévanlig avfallshantering av
elektriska och elektroniska apparater (ElektroG)) en gammal apparat |dmnas in till en insamling som &r
separerad fran de osorterade hushallssoporna. De offentliga avfallshanteringsorganisationerna (kommu-
nerna) har inrattat motsvarande uppsamlingsstallen, dar gamla apparater ur privata hushall mottages
utan kostnad.

Det ar slutanvandarens ansvar att radera personliga uppgifter.
Lampor och batterier maste tas ut innan apparaten avfallshanteras och avfallshanteras separat. Batterity-
pen och dess sammansattning ar markt pa ovansidan (typ CR2032 eller SR44). Féljande EWM-produkter
kan innehalla batterier:
+ Svetshjalmar
Batterier kan enkelt tas ut fran LED-kassetten.
* Aggregatstyrningar
Batterier finns pa baksidan i respektive socklar pa ménsterkortet och kan enkelt tas av. Styrningarna
kan demonteras med vanliga verktyg.
Information om aterlamning eller uppsamling av gamla apparater far ni hos motsvarande stads- eller kom-
munférvaltning. Det ar aven mdjligt att Iamna in uttjanta produkter hos respektive EWM-aterforsaljare i
hela Europa.
Mer information om @mnet ElektroG finns pa var webbsida under: https://www.ewm-group.com/de/nach-
haltigkeit.html.
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7 Avhjalp av storningar
Alla produkter genomgar stranga produktions- och slutkontroller. Om nagot trots detta inte fungerar, kan
du kontrollera produkten med hjalp av foljande lista. Leder ingen av de beskrivna atgérderna till att pro-
dukten fungerar igen, ber vi dig kontakta auktoriserad aterforséljare.
71 Maskinstyrningens programvaruversion
Forfragan av programvarans nivaer ar endast avsedd for information for auktoriserad servicepersonal och
kan hamtas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.7!
7.2  Felindikeringar (stromkalla)
Visningen av mdéjliga felnummer ar beroende av aggregatserien och dess utférande!
Ett fel visas enligt féljande beroende av aggregatdisplayens visningsmdjligheter:
Visningstyp — aggregatstyrning Visning
Grafisk display I'I
tva 7-segments-displayer
g play E -
en 7-segments-display E
Mojlig orsak till felet signaleras med tillhérande felnummer (se tabell). Vid ett fel stdngs kraftenheten av.
* Notera felmeddelandena och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.
» Om flera fel uppstar visas dessa efter varandra.
Aterstill fel (forklaring kategori)
A Felindikeringen slacks nar felet atgardats.
B Felindikeringen kan aterstéllas genom att trycka pa tryckknappen 4.
Alla 6vriga felindikeringar kan endast aterstallas genom frankoppling och atertillkoppling av aggregatet.
Fel 3: Varvridknarfel
Kategori A, B
~ Stérning pa tradmatarenheten.
%) Kontrollera elektriska forbindelser (anslutningar, ledningar).
» Varaktig 6verbelastning pa tradmatningen.
X Dra inte tradledare med snava radier.
% Kontrollera att traden gar latt i tradledaren.
Fel 4: Overtemperatur
Kategori A
» Stromkallan dverhettad.
% Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
~ Kontrollera flakten, rengor eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
X Kontrollera luftinslapp och -utslapp.
Fel 5: Natoverspanning
Kategori A [']
» Natspanningen for hog.
® Kontrollera natspanningen och jamfér med strémkallans anslutningsspanning.
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Fel 6: Natunderspanning
Kategori A "]
~ Natspanningen for l1ag.
% Kontrollera natspanningen och jamfér med stromkallans anslutningsspanning.

Fel 7: For lite kylmedel
Kategori B
~ Lagt flode.
X Fyll pa kylmedel.
*® Kontrollera kylmedelsflédet — atgarda knackar pa slangpaketet.
%«  Anpassa flodestroskeln 1.
X Rengor kylaren.
~ Pumpen roterar inte.
% Vrid runt pumpaxeln.
» Lufti kylmedelskretsen.
X Lufta kylmedelskretsen.
~ Slangpaketet ar inte helt fyllt med kylmedel.
X Stang av aggregatet och starta det igen > pumpen gar > pafylining.
~ Drift med gaskyld svetsbrannare.
%  Avaktivera brannarkylningen.
% Anslut kylmedelstillopp och -retur med slangbrygga.

Fel 8: Skyddsqgasfel
Kategori A, B

~ Ingen gas.
X Kontrollera gasférsorjningen.
~ Fortrycket for lagt.
X Atgérda knéckar pa slangpaketet (bérvarde: 4-6 bar fortryck).

Fel 9: Sekundar 6verspanning
~ Overspanning pa utgangen: Inverterfel.
®K  Tillkalla kundtjanst.

Fel 10: Jordslutning (skyddsledarfel)
~ Forbindelse mellan svetstrad och aggregathdljet.
X Koppla fran den elektriska anslutningen.
~ Forbindelse mellan svetsstromkrets och aggregathdljet.
X Kontrollera anslutning och dragning av aterledarkabel/svetsbrannare.

Fel 11: Snabbfrankoppling

Kategori A, B

~ Borttagning av den logiska signalen "Robot redo” under processen.
%  Atgarda fel pa den éverordnade styrningen.
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Fel 16: Pilotljusbagstromkailla samlingsfel
Kategori A
~ Den externa néd-stopps-kretsen har brutits.
X Kontrollera néd-stopps-kretsen och atgarda orsaken till felet.
~ Stromkallans ndd-stopps-krets har aktiverats (kan konfigureras internt).
X Avaktivera ater nod-stopps-kretsen.
» Stromkalla dverhettad.
X Lat tillkopplat aggregat svalna.
» Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
< Kontrollera flakten, rengdr eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
< Kontrollera luftinslapp och -utslapp.
» Kortslutning pa svetsbrannare.
< Kontrollera svetsbrannaren.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 17: Kalltradsfel
Kategori B
» Stoérning pa tradmatarenheten.
® Kontrollera elektriska forbindelser (anslutningar, ledningar).
~ Varaktig Overbelastning pa trddmatningen.
X Dra inte tradledare med snava radier.
% Kontrollera att tradledaren gar Iatt.

Fel 18: Plasmagasfel
Kategori B
~ Ingen gas.
® Kontrollera gasfoérsdrjningen.
A Fortrycket for lagt.
® Atgarda knackar pa slangpaketet (bérvarde: 4-6 bar fortryck).

Fel 19: Skyddsgasfel
Kategori B
» Ingen gas.
~ Kontrollera gasforsorjningen.
» Fortrycket for lagt.
< Atgarda knackar pa slangpaketet (bérvarde: 4-6 bar fortryck).
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Fel 20: For lite kylmedel
Kategori B
~ Lagt fléde.
%  Fyll pa kylmedel.
*® Kontrollera kylmedelsflodet — atgarda knackar pa slangpaketet.
%«  Anpassa flodestroskeln 1.
% Rengor kylaren.
» Pumpen roterar inte.
% Vrid runt pumpaxeln.
» Lufti kylmedelskretsen.
% Lufta kylmedelskretsen.
~ Slangpaketet ar inte helt fyllt med kylmedel.
% Sténg av aggregatet och starta det igen > pumpen gar > pafylining.
» Drift med gaskyld svetsbrannare.
% Avaktivera brannarkylningen.
X Anslut kylmedelstillopp och -retur med slangbrygga.

Fel 22: F6r hog kylmedelstemperatur
Kategori B
» Kylmedel 6verhettat [,
% Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
% Kontrollera flakten, rengdr eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
~ Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 23: Overtemperatur
Kategori A
~ Externa komponenter (t.ex. HF-tdndenhet) éverhettad.
» Strémkalla éverhettad.
% Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
*® Kontrollera flakten, rengér eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
*® Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 24: Pilotljusbage téndfel
Kategori B
» Pilotljusbagen kan inte ténda.
X Kontrollera svetsbrannarens utrustning.

Fel 25: Formeringsgasfel
Kategori B
~ Ingen gas.
® Kontrollera gasférsorjningen.
~ Fortrycket for lagt.
*® Atgarda knéckar péa slangpaketet (bdrvarde: 4-6 bar fortryck).
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Fel 26: Overtemperatur pilotljusbagsmodul
Kategori A
» Stromkalla dverhettad.

® Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.

x Kontrollera flakten, rengdr eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.

< Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 32: Fel I>0
» Strémregistrering defekt.
%  Tillkalla kundtjanst.

Fel 33: Fel UIST
» Spanningsregistrering defekt.
X Atgarda kortslutning i svetsstréomkretsen.

® Ta bort extern givarspanning.
® Tillkalla kundtjanst.

Fel 34: Elektronikfel
~ A/D-kanalfel

% Stang av aggregatet och starta det igen.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 35: Elektronikfel
~ Flankfel

% Stang av aggregatet och starta det igen.
® Tillkalla kundtjanst.

» [Elvillkor féljs inte.

% Stang av aggregatet och starta det igen.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 37: Overtemperatur/elektronikfel

» Stromkalla 6verhettad.

X Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.

X Kontrollera flakten, rengdr eller byt den.
» Luftinslapp eller -utslapp blockerat.

x Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 38: Fel lIST
» Kortslutning i svetsstromkretsen fére svetsning.

® Atgarda kortslutning i svetsstromkretsen.
® Tillkalla kundtjanst.

Fel 39: Elektronikfel
» Sekundar éverspanning

% Stang av aggregatet och starta det igen.
® Tillkalla kundtjanst.
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Fel 40: Elektronikfel

~ Fel pa elektronikens spanningsforsorjning
% Tillkalla kundtjanst.

Fel 47: Radioforbindelse (BT)

Kategori B
~ Anslutningsfel mellan svetsaggregat och kringutrustning.
% Beakta medfdljande dokumentation for datagranssnittet med tradlos overforing.

Fel 48: Tandfel

Kategori B
# Ingen tandning vid processtart (automatiserade maskiner).
X Kontrollera trddmatningen
* Kontrollera lastkabelns anslutningar till svetsstrémkretsen.
*® Rengor vid ev. korroderade ytor pa arbetsstycket fére rengoringen.

Fel 49: Ljusbagsbrott

Kategori B

~ Under svetsning med en automatiserad anlaggning intraffade ett ljusbagsbrott.
% Kontrollera trddmatningen.
*® Anpassa svetshastigheten.

Fel 50: Programnummer

Kategori B
» Internt fel.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 51: Nod-stopp

Kategori A

~ Den externa ndd-stopps-kretsen har brutits.
< Kontrollera ndd-stopps-kretsen och atgarda orsaken fill felet.

~ Strémkallans ndd-stopps-krets har aktiverats (kan konfigureras internt).
< Avaktivera ater nod-stopps-kretsen.

Fel 52: Ingen DViradmatarenhet

» Ingen trddmatarenhet (DV) identifierades efter tillkoppling av den automatiserade anldggningen.
*® Kontrollera resp. anslut styrledningarna till tradmatar-enheterna.

X Korrigera ID-nummer for den automatiserade trddmatarenheten (vid 1DV: sakerstall nummer 1,
vid 2DV ska en tradmatarenhet ha nummer 1 och en trddmatarenhet ha nummer 2).

Fel 53: Ingen tradmatarenhet 2

Kategori B
» Tradmatarenhet 2 inte identifierad.
*® Kontrollera styrledningarnas forbindelser.

Fel 54: VRD-fel

~ Fel pa spanningsreduceringsenheten.
® Franskilj ev. extern enhet fran svetsstromkretsen.
X Tillkalla kundtjanst.
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Fel 55: Overstrom tradmatningsdrift

Kategori B

~ Overstrém registrerad pa tradmatningen.
~® Dra inte tradledare med snava radier.
~ Kontrollera att tradledaren gar latt.

Fel 56: Bortfall natfas
~ Avbrott pa en fas i natspanningen.
X Kontrollera natanslutning, natkontakt och natsakringar.

Fel 57: Varvriknarfel slave
Kategori B
» Stoérning tradmatarenhet (slave-drift).
x Kontrollera férbindelser (anslutningar, ledningar).
~ Varaktig dverbelastning pa tradmatningen (slave-drift).
X Dra inte tradledare med snava radier.
X Kontrollera att tradledaren gar Iatt.

Fel 58: Kortslutning
Kategori B
~ Kortslutning i svetsstromkretsen.
® Atgarda kortslutning i svetsstromkretsen.
~® Lagg alltid ifran dig svetsbrannare pa isolerat underlag.

Fel 59: Inkompatibelt aggregat

» Ett aggregat som ar anslutet till systemet ar inte kompatibelt.
*x Koppla bort inkompatibelt aggregat fran systemet.

Fel 60: Inkompatibel programvara

» Programvaran for ett aggregat ar inte kompatibel.
~ Koppla bort inkompatibelt aggregat fran systemet
% Tillkalla kundtjanst.

Fel 61: Svetsévervakning

~ Arvirdet fér en svetsparameter ligger utanfor angivna toleranser.
X Fdlj toleranserna.
*x Anpassa svetsparametrarna.

Fel 62: Systemkomponenter

» Systemkomponenter hittades inte.
%  Tillkalla kundtjanst.

Fel 63: Fel ndtspdnning

~ Drifts- och natspanning ar inkompatibla.
X Kontrollera och anpassa vid behov drifts- och natspanningen.

[ endast Picotig 220 puls
1 Varden och/eller troskelvarden, se Tekniska data >se kapitel 8.
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7.3

Varningsmeddelanden
Ett varningsmeddelande visas enligt féljande beroende av aggregatdisplayens visningsméjligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning

Visning

Grafisk display

A

tva 7-segments-displayer

ALE

en 7-segments-display

A

De mojliga 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.

Varning Mojlig orsak/atgard
1|Overtemperatur Inom kort hotar avstangning pa grund av 6vertemperatur.
2|Halvvagsbortfall Kontrollera processparametrarna.
3|Varning brannarkylning Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid behov.
4|Skyddsgas Kontrollera skyddsgasférsoérjningen.
5|Kylmedelsfléde Kontrollera min. fléde.
6|Tradreserv 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 svetsup-
pgiften.
9| Tradmatar-konfiguration Kontrollera trdédmatarkonfigurationen.
10{Delinverter En av flera delinvertrar levererar ingen svetsstrom.
11|Overtemperatur kylmedel [ Kontrollera temperatur och kopplingstrosklar. @

12

Svetsdvervakning

Det faktiska vardet for en svetsparameter ligger utanfér angivna
toleranser.

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

14|Konfigurationsfel Stang av aggregatet och starta det igen. Kontakta service om
felet kvarstar.

15|Natsakring Natsakringens effektgrans har uppnatts och svetseffekten
minskar. Kontrollera sakringens installning.

16|Skyddsgasvarning Kontrollera gasférsérjningen.

17|Plasmagasvarning Kontrollera gasférsoérjningen.

18|Formeringsgasvarning Kontrollera gasforsorjningen.

19|Gasvarning 4 Reserverad

20|Kylmedelstemperaturvarning  [Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid behov.

21|Overtemperatur 2 Reserverad

22|Overtemperatur 3 Reserverad

23|Overtemperatur 4 Reserverad
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Checklista for atgardande av fel

Varning

Mojlig orsak/atgard

24

Kylmedelflodesvarning

Kontrollera kylmedelsférsérjningen.
Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid behov.
Kontrollera flode och kopplingstrésklar. 2!

25|Flode 2 Reserverad

26|Flode 3 Reserverad

27|Flode 4 Reserverad

28| Tradférradsvarning Kontrollera trddmatningen.

29|Tradbrist 2 Reserverad

30(Tradbrist 3 Reserverad

31|Tradbrist 4 Reserverad

32|Varvraknarfel Storning av trddmatarenheten — varaktig 6verbelastning av trad-
matningen.

33|Overstrém tradmatarmotor Overstromsidentifiering trdadmatarmotor.

34

JOB oként

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

35

Overstrom tradmatarmotor
slave

Overstromsidentifiering trddmatarmotor slave (push/push-sys-
tem eller mellandrivning).

36|Varvraknarfel slave Storning av tradmatarenheten — varaktig 6verbelastning av trad-
matningsenheten (push/push-system eller mellandrivning).

37|FAST-bussen fungerar inte Tradmatarenheten ej ansluten (aterstall tradmatarmotorns auto-
matsakring).

38| Ofullstandig detaljinformation  [Kontrollera Xnet-komponentadministration.

39|Nat-halvvagsbortfall Kontrollera matningsspanningen.

40|Svagt elnat Kontrollera matningsspanningen.

41|Kylmodul inte identifierad En vétskekyld svetsbréannare har anslutits, dock har ingen ky-

lenhet identifierats.
» Kontrollera anslutningen fér kylenheten
* Anvand gaskyld svetsbrannare

47

Batteri (fjarrstyrning, typ BT)

[ Uteslutande pa aggregatserie XQ
1 varden och/eller troskelvarden, se tekniska data >se kapitel 8.

7.4

Lag batteriniva (byt batteri)

Checklista for atgardande av fel

En grundldggande forutsattning for felfri funktion ar en till det anvdnda materialet och
processgasen passande aggregatutrustning!

Teckenforklaring Symbol Beskrivning
4 Fel/Orsak
x Atgérd

Natsdkringen Ioser ut

» Natsékringen l6ser ut — oldmplig natsakring
Anvand rekommenderad natsakring >se kapitel 8.
Anpassa stromkallan till natsdkringen >se kapitel 7.5.

X
X
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Avhjalp av storningar ev\;’r)
Dynamisk effektanpassning

7.5

Funktionsstérningar
~ Diverse parametrar kan inte stéllas in (aggregat med atkomstsparr)
%) Inmatningsnivan sparrad, koppla fran atkomstsparren >se kapitel 5.5
~ Alla signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
~ Inga signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
~ Ingen svetseffekt
X Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sékringarna)
~ Anslutningsproblem
~ Uppratta styrledningsférbindelserna resp. kontrollera att installationen ar korrekt.
A Losa svetsstromsanslutningar
% Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
*® Skruva fast kontaktroret ordentligt

Dalig ljusbagstandning
~ Materialinneslutningar i volframelektroden pga. beréring av elektrodmaterial eller arbetsstycke.
*® Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den

Svetsbrannaren éverhettad

A Lobsa svetsstromsanslutningar
% Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
X Skruva fast kontaktroret ordentligt

~ Overbelastning
X Kontrollera och korrigera svetsstromsinstallningen
*® Anvand svetsbrannare med hogre effekt

Ojamn ljusbage

» Materialinneslutningar i volframelektroden pga. berdring av elektrodmaterial eller arbetsstycke.
X Slipa till volframelektroden pé nytt eller byt ut den

~ Ofdrenliga parameterinstallningar
X Kontrollera resp. korrigera instéllningarna

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

Dynamisk effektanpassning
Forutsattning ar ett korrekt utforande av natsakringen.
Beakta uppgifterna angaende natsakringen >se kapitel 8!

Med denna funktion kan aggregatet anpassas efter platsens sakringar pa natanslutningen. Harmed kan
man motverka att natsakringen standigt I6ser ut. Aggregatets maximala upptagningseffekt begransas
med ett exemplariskt varde fér den befintliga natsékringen (flera steg mdjliga).

Vardet kan forvéljas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.7 med parametern [ELS]. Det valda var-
det visas i 2 sekunder efter inkoppling av aggregatet i indikeringen pa displayen.

Funktionen reglerar automatiskt svetseffekten till en niva som inte ar for hog for respektive natsakring.

=" Vid anvédndning av en 20 A-nédtsdkring maste en lampad nétkontakt anslutas av behorig elektri-

ker.

56
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ev\;‘r) Avhjalp av storningar
Aterstélla svetsparametrarna till fabriksinstallningen

7.6

7.7

Aterstilla svetsparametrarna till fabriksinstillningen

Alla kundspecifikt sparade svetsparametrar ersatts av fabriksinstéllningarna.

Du kan aterstalla svetsparametrar eller aggregatinstallningar till fabriksinstallning genom att valja parame-
tern i servicemenyn >se kapitel 5.7.

Energisparlage (Standby)

Energisparlaget kan tidsinstéllas eller avaktiveras med parametern i aggregatkonfigurationsme-
nyn >se kapitel 5.7.

B N&r energisparlaget ar aktivt visas endast den mittersta tvarsiffran pa displayen.

Genom att godtyckligt trycka pa ett mandverdon (t.ex. vrida en ratt) upphavs energisparlaget och aggre-
gatet vaxlar tillbaka till svetsberedskap.

099-002130-EW506 57
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Tekniska data

Pico 200 cel puls

ewn

8 Tekniska data

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

8.1 Pico 200 cel puls
8.1.1 Natspanning 230V

TIG Manuell elektrodsvetsning
Svetsstrom Iz 5Atill 220 A 5 A till 200 A
Installningsomrade svetsstrom U: 10,2 Vil 18,8 V 20,2 V till 28,0 V
Intermittens vid 40° C [ 220 A (40 %) 200 A (30 %)
190 A (60 %) 155 A (60 %)
160 A (100 %) 125 A (100 %)
Tomgangsspanning Uo 97V
Natspanning (Tolerancja ) 1x230V (-40 % till +15 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring @ 1x16 A
Natanslutningsledning HO7RN-F3G2,5
max. Anslutningseffekt S+ 4,9 kVA 6,7 kVA
rek. Moc pradnicy 6,6 kVA 9,0 kVA
Upptagen effekt P; I 10W
cos fi / Verkningsgrad 0,99/84 %
Skyddsklass I
Overspanningskategori 11
Nedsmutsningsgrad 3
Isoleringsklass / Kapslingsklass H/IP 23
Jordfelsbrytare Typ B (rekommenderas)
Bullerniva # <70 dB(A)
Omgivningstemperatur -25 °C till +40 °C
Aggregatkylning Flakt (AF)
brannarkylning gas
Aterledarkabel (min.) 35 mm?
EMC-klass A
Typgodkannandemarke [CE/H/E8

Tillampade normer

se intyg om dverensstammelse (maskindokumentation)

Matt (I x b x h)

454 x 165 x 321 mm
17.9x6.5x12.6 tum

Vikt

10,0 kg
22.0 b

[ Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus). AC-strémkallor: 50 Hz -

kurvform = fyrkant.

1 Smaltsékringar rekommenderas DIAZED xxA gG. Vid anvandning av automatsékringar ska ut-

I6sningskarakteristik "C" anvandas!

Bl Effekt i vilolage utan extern eller intern periferiutrustning.
4 Bullerniva vid tomgang och under drift vid normlast enligt IEC 60974- 1 i maximal arbetspunkt.
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Pico 200 cel puls

8.1.2 Natspanning 120 V

De har effektuppgifterna géller enheter med flera varianter av natanslutningsspanning
(flerspanningskompatibilitet). Beakta uppgifterna pa tillhérande typskyit.

[ Pa grund av férhéjd stromforbrukning vid ldgre nétanslutningsspdnning maste en lamplig nét-
anslutningskontakt monteras >se kapitel 5.1.7.

TIG Manuell elektrodsvetsning

Svetsstrom Iz 5Atill 170 A 5Atill 120 A
Installningsomrade svetsstrom U: 10,2 Vil 16,8 V 20,2 Vil 24,8 V
Intermittens vid 40° C [ 170 A (40 %) 120 A (40 %)

150 A (60 %) 100 A (60 %)

120 A (100 %) 85 A (100 %)
Tomgangsspanning Uo 97V
Natspanning (Tolerancja ) 1x120V (-15 % till +15 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring @ 1x20 A
Natanslutningsledning HO7RN-F3G2,5
max. Anslutningseffekt S+ 3,4 kVA 3,5 kVA
rek. Moc pradnicy 4,6 kVA 4,7 kKVA
Upptagen effekt P; B! 10W
cos fi / Verkningsgrad 0,99/84 %
Skyddsklass |
Overspanningskategori I
Nedsmutsningsgrad 3
Isoleringsklass / Kapslingsklass H/IP 23
Jordfelsbrytare Typ B (rekommenderas)
Bullerniva “l <70 dB(A)
Omgivningstemperatur -25 °C ill +40 °C
Aggregatkylning Flakt (AF)
brannarkylning gas
Aterledarkabel (min.) 35 mm?
EMC-klass A
Typgodkénnandemérke /CE/H/ER
TillAmpade normer se intyg om 6verensstdmmelse (maskindokumentation)
Matt (I x b x h) 454 x 165 x 321 mm

17.9x6.5x12.6 tum
Vikt 10,0 kg
22.01b

' Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus). AC-strémkallor: 50 Hz -
kurvform = fyrkant.

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

Bl Effekt i vilolage utan extern eller intern periferiutrustning.
“ Bullerniva vid tomgang och under drift vid normlast enligt IEC 60974- 1 i maximal arbetspunkt.
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Tillbehor

Svetsbrannare
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9

Tillbehor

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

9.1 Svetsbrannare
Typ Benamning Artikelnummer
TIG 26 GDV 4m TIG-svetsbrannare, vridbar gasventil, gaskyld, de- |094-511621-00100
central
TIG 26 GDV 8m TIG-svetsbrannare, vridbar gasventil, gaskyld, de- [094-511621-00108
central
9.2 Skyddsgasforsorjning
Typ Bendmning Artikelnummer
Proreg Ar/CO2 230bar 151 D | Tryckreducerventil med manometer 394-008488-10015
Proreg Ar/CO2 230bar 30l D | Tryckreducerventil med manometer 394-008488-10030
DM 842 Ar/CO2 230bar 15| D | Tryckreducerventil med manometer 394-002910-00015
GH 2X1/4" 2M Gasslang 094-000010-00001
GH 2x1/4" 3m Gasslang 094-000010-00003
GH 2X1/4" 5m Gasslang 094-000010-00005
GH2 X 1/4 tum 10 m Gasslang 094-000010-00011
GH 2X1/4" 15m Gasslang 094-000010-00015
9.3 Transportsystem
Typ Benamning Artikelnummer
Trolly 35-1 Transportvagn 090-008629-00000
9.4 Fjarrstyrning, 19-polig
Typ Benamning Artikelnummer
RT1 19POL Fjarrmandvrering strém 090-008097-00000
RTG1 19POL 5m Fjarrstyrning, strom 090-008106-00000
RTG1 19POL 10m Fjarrstyrning, strom 090-008106-00010
RTF1 19POL5 M Fotkontroll strom med anslutningskabel 094-006680-00000
RTF-X TIG 19pol 5 m Fotmandévrering, strdm med anslutningskabel 090-008855-00005
RTA PWS2 Fjarrstyrning, installning av svetsstrom (0 % till 090-008856-00000
100 %), polvandaromkopplare (byte av polaritet), in-
stallning av Arcforce
RTF-X TIG BT Fotmandvrering, strom, Wireless 090-008854-00000
Typ Benamning Artikelnummer
DONGLE BT 19POL Dongel 090-005702-00000
9.4.1 Anslutningskablar
Typ Benamning Artikelnummer
RA5 19POL 5M Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning 092-001470-00005
RA10 19POL 10m Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning 092-001470-00010
RA20 19POL 20m Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning 092-001470-00020
9.5 Tillval for eftermontering
Typ Benamning Artikelnummer
ON Filter TG.12 Smutsfilter for luftintag 092-004516-00000
ONTG Barrem 092-004310-00000
ON AL D13/27 Tackkapa for lasthylsor 092-003282-00000
60 099-002130-EW506
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Allmant tillbehor

9.6 Allmant tillbehor

Typ

Benamning

Artikelnummer

SKGS 16A 250V CEE7/7,
DIN 49440/441

Skyddskontakt, helgummi

094-001756-00000

32A 5POLE/CEE

Aggregatstickkontakt

094-000207-00000

ADAP CEE16/SCHUKO

Jordad koppling/kontakt CEE16A

092-000812-00000

KLF-L1-N-PE-NETZ

Dekal pa natkabeln

094-014869-00001
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10 Bilaga
10.1 Parameteroversikt — installningsomrade
10.1.1 Man. elektrodsvetsning

Parameter/funktion Installningsomrade
[ © Y- e
< 55 ||| 3|2
£ n L = = |w
It [Hotstartstrém 120 1 |-] 200 | %
tt |Hotstarttid 0,5 01 -]1200]| s
[+ |Huvudstrém 100 5 -] 200 | A
4% [Pulssvetsning (F=L)) off off | - -
Pulsfrekvens 1,2 0,2 | -] 500 | Hz
Pulsbalans 30 1 -1 99 %
Pulsstréom 142 1 -1 200 | %
(@ |[Korrektur Arcforce 0 -10 | -| 10 -
5P |Begransning av ljusbagens langd off off |-| on -
10.1.2 TIG-svetsning
Parameter/funktion Instdllningsomrade
g
g S| || . lE
© 8 - £ ® |'c
£ ne = = (W
Startstréom 50 1 -1 200 | %
Starttid 0 0 20 s
0P |Stromstigningstid 0 [-] 20 s
Strémsankningstid 0,1 0 20 s
TE4) |Slutstrém 20 1 200 | %
£Ed) |Slutstromtid 0 0 20 s
I+ |Huvudstrém 100 5 -] 220 | A
-2 |Pulssvetsning (AuL/RGE)) off off | -| [AUE -
Pulsfrekvens — (medelvardespulsning [AuLl) 2,0 0,2 | -{2000| Hz
Pulsbalans — (medelvardespulsning [AuL)) 50 1 -1 99 %
Pulsstrom — (medelvardespulsning FuLl) 140 1 |-] 200 | %
Slopetider (spotArc) off off |-| on -
Punktningstid — spotArc 2,0 0,1 |-1] 20,0 S
55P |Begransning av ljusbagens langd 8 off | -] 12 -
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10.1.3 Grundparametrar (oberoende av metod)

09.09.2024

Parameter/funktion Instdllningsomrade
o =)
£ T s
g s | .|| . |3
° 8 -® £ s |
£ ne = = (W
Tidsberoende energisparfunktion off off | -| 60 | min
Dynamisk effektanpassning (230 V) 16 10 (-| 20 A
Dynamisk effektanpassning (120 V) 20 10 (-| 20 A
Omkoppling strémvisning off off | -] on -
Fjarrstyrning svarsférhallande LoG Lin | - | LoG -
Startprogram fjarrstyrning on off | -| on -
Antistick for TIG on off | -| on -
oPE) |Ljusbagsidentifiering for svetsskyddshjalmar (TIG) 0 0 |-| 2 -
.o |Kalibrerings- och valideringslage off off | -| on -
10.2 Genomsnittlig skyddsgasforbrukning
Gasmunstyckesnummer 4 5 6 7 8 10
= @ mm 6,5 8,0 9,5 11 12,5 16
@ tum 0,26 0,31 0,37 0,43 0,5 0,63
I/min 6 8 10 12 15
gal/min 1,58 2,11 2,64 3,17 3,96
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10.3 Aterforsiljarsokning

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide™
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