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Allmanna hanvisningar
A VARNING

Las bruksanvisningen!

IlllJl Bruksanvisningen informerar om sdker anvédndning av produkterna.

» Las och folj bruksanvisningen for 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 méste vara identifierbara och lasbara.

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

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

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

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 dvervakas av tillverkaren.

Ett felaktigt utforande av installationen kan leda till materiella skador och aven innebara att personer ut-
sattes for risker. Darfor overtar 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-Stralke 8
D-56271 Mundersbach - Tyskland
Tfn: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-post: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Upphovsratten till detta dokument forblir hos tillverkaren.

Kopiering, aven i form av utdrag, endast med skriftligt godk&nnande.

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

Datasidkerhet

Anvandaren &r ansvarig for att alla andringar av fabriksinstallningarna sékerhetskopieras. Anvandaren
ansvarar sjalv for borttagna personliga instéllningar. Tillverkaren har inget ansvar for detta.



ev\;h-) Innehalisforteckning
Information om anvandning av bruksanvisningen

1 Innehalisforteckning

1 INNEhAIISTOrECKNING ......ciiiiiei i 3

2 FOr Din SGKErhet ... 5

2.1 Information om anvandning av bruksanvisningen ............ccccociiiiiiie e 5

b Y 401 oo {04 4 F=1 41 oo [P 6

2.3 SAKerhetsfOreSKIfter. ... ....oo i e 7

2.4 Transport 0Ch UPPSLAIINING ...ccoeoiiiiiiiiiiiei e e e e e e 10

3 Andamalsenlig aNVANANING ......cccceeerceeiiieeciieeseeesesasssssesssssssssesssssssssessssssssssssssssssssssssesssssssssenns 12

3.1 Anvandning och drift uteslutande med féljande aggregat ..........ccoccoeeiriiii i 12

I ol r= 10 1YL= 1T o T PP 12

3.3 Hanvisningar till Standarder ...............ooi i 13

3.3.1 LCT= = o | (RSP PRP 13

3.3.2 Konformitetsdeklaration ... 13

3.3.3 Svetsning i en miljé med 6kade elektriska risker .........cccccovvvciiieeie e, 13

3.34 Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman) ...........ccccoccveiiiiieeenee 13

3.3.5 Kalibrering/Validering ........cooiueieie it 13

3.3.6 Del av den samlade dokumentationen .............ccoooveeiiiiiiie e 14

4 Aggregatstyrning - ManOverdon ... —————— 15

4.1 Oversikt Bver StyrNiNGSOMIAEN ...........ceeveuiieeeeeeeeeeeeee et aeeaeaeeeeae e 15

411 StYrNINGSOMIAAE A ...t e e et e e et ee e e e nnbaeeeeennes 16

4.1.2 StyrniNgSOMIAAE B .....oooeeeiiec e 18

41.3 StyrNiNGSOMIAAE C....oooeiiiiie et e e e e e a e e enbae e e e enees 20

S N oTo X | =Y Lo 1T [ T [ TP PRPPPR 21

4.3 Manovrering av apparatStyrNiNGEN ..........ccoii i a e e 21

4.3.1 HUVUAVY ..ttt e e e e e e e e e e e e e e enns 21

4.3.2 Svetsstrominstallning (absolut/procentuellt)...........cccocveiiiii i 21

4.3.3 Installning av svetsparametrar i funktionsforloppet...........ccoceeiviieieiiiiie e 21

4.3.4 Stalla in ytterligare svetsparametrar (eXpertmeny) ........cccocevecieeeniieeeecciiee e 22

4.3.5 Andra grundinstéllningarna (aggregatkonfigurationsmenyn) ............ccc.cccocuee...... 22

4.3.6 SPAMMTUNKLION ..o e 22

5 FunktionsbesKriVNiNg........ccoiiiiiiiir s s 23

Lo Tt B I (€ T V=Y £ o1 T PSP 23

5.1.1 Installning skyddsgasmangd (gaskontroll)/spola slangpaket .............cccceeviieeenne 23

5.1.1.1  Gasefterstromningsautomatik .............cccooiiiiiiie i 23

. Uppgiftsval Manuell......... ..o e 24

51.3 L= Lo o Ty o =1 4T To [P PRR 24

1.4 Manuell tANdINSTAIINING .....cooiiiiii e 25

5.1.4.1 Aterkommande svetsuppgifter (JOB 1-100) ..........ccoevevereeevererecerenenne. 26

5.1.5 V=T 7o) oo = o o [ RSP PPR 27

5.1.5.1  Val och inStaIINING ......oiiiiii e 27

5.1.5.2 Bestdmma max. anropbara program ..........cccccccueeerriiieeeeiieee e 27

5.1.6 (IO oT=To 1] =g To g 11T [PPSR 27

5.1.6.1  HF-TANANING .. 28

T LG I 1 = oSSR 28

5.1.6.3 Automatisk avstangning........ccccoveiiiiiiiiii e 28

51.7 Driftsatt (funktionSfOrOPP) ... .eeeieieiee e 29

5171 Teckenforklaring..........cuo i 29

B5.4.7.2  2-4aKt-drift ..o 30

5473 4-takt-drift ..o 30

574 SPOLAIC ...t 31

5175 SPOIMALIC ....eeiiiiiiiie e 32

5.1.7.6  2-taktsdrift, C-VersiON ........ccceeiiiiiiiiie i 34

5.1.8 WIG-aCtVAIC-SVEISNING ...cciii ittt e e errree e e e 35

5.1.9 TIG-ANLISHCK ...t s 35

5,110 PUISSVEISNING ..ooiiiiiieeec et e e a e e a e 36

5.1.10.1 MedelVardeSPuUISNING .........ccoiiiiiiiiiiie et 36

5.1.10.2 Termisk PUISNING ........ouviiiiieiiiieee e 37

5.1.10.3 Puls-automatik .........cccoooiiiiiiiiiiie 37

5.1.10.4 Pulssvetsning i Up-/DOWN-SIOPE ...........ccccuurriiiieeiiiiciiiiiiee e 38
099-00T501-EW506 3

24.07.2024



Innehalisforteckning ev\;’r)
Information om anvandning av bruksanvisningen

5.1.11  Svetsbrannare (mandvreringsvarianter) ............ccccoiiere i 38

5.1.11.1 SVetsbrannarl@ge ..o 38

5.1.11.2 Snabbtrycksfunktion (tryck pa avtryckaren) ...........cccoioiiiiiiiiininieenne 41

5.1.11.3 Stignings-/sankningshastighet ............ccccoci e, 41

51114 SHOMNOPD - et e e e e e 41

5.1.12  FOtKONTroll RTE 1 .ttt e e e e e aee e 42

5.1.12.1 ArbetSOMIAdE ... ..cooiiiiiiie e 42

5.1.12.2 SvarsfOrhallanden ............occoiiiiiiie e 42

5.1.12.3 StartPprogram ... s 43

5.1.12.4 SIUIPIOGIamM ...ceeeeii et 43

5.1.12.5 Start-/stopp-drift....... .o 44

5.1.13  EXPertmMeny (TIG) ...t 44

5.1.14  Kalibrering av ledningsmotstandet ............cooooiiiiiiiiiii e 45

5.2 Man. elektrodSVELSNING ......couuiiiiiiiii e 47

521 Uppgiftsval manuell ........ ... 47

522 HOESTAM . e 47

523 Val 0Ch INSEAIINING .....eeeii e 47

524 F (o3 o] o= T PP T P EP PP 48

5.2.5 ANTISHCK. .. 48

5.2.6 PUISSVEESNING . ..ot 49

5.2.6.1 MedelvardespulSning ..........cocueeieiiiiieiiiiee e 49

5.3 Begransning av l[jusbagens 1angd (USP) .........ooiiiiiiiiiieeeee e 49

5.3.1 JOB-AVOIEET ... e 49

5.3.1.1 Spara aktuella installningar i favorit ............cccoiiii e, 50

5.3.1.2 Ladda sparad favorit..........ccceeiiiiiieee e 50

5.3.1.3 Radera sparad favorit..........cccoiiiiiiiiii e 50

5.4  Organisera svetsuppgifter (JOB-Manager) .........occuueiiiiiiiiiiie e 51

5.4.1 Kopiera svetsuppgift (JOB).......oouuiiiiiiiiie e 51

5.4.2 Aterstalla svetsuppgift (JOB) till fabriksinstallNing .............cccveveveeeveveecereeeeeee. 51

5.5 Energisparlage (Standby) ........cooo i 51

ST T A (0o 111 1Y, 1T TSRO 52

5.7  SpaAnningsreduceriNgSENNET ...........ooi i s 52

5.8 Dynamisk effeKtanpassning ........ocueeiiiiiiiii s 52

5.9  AggregatkonfiguratioNSMENY ...........ooi i s 53

5.9.1 Parameterval, - andra 0Ch Spara.........ccccooeiiiiiiiii e 53

6 Underhall, skotsel och avfallshantering .........cccccveeeceirrccieirncsee e 59

8.1 AIIMANT ettt h e nan e naneas 59

6.2  Kalibrering/Validering..........oooi i i oottt e e e e e e e e e e e 59

6.3 Avfallshantering av aggregatet ..o 60

A N4 0V E= 11 o 3= N3 o] 4 01T e - 61

7.1 VarningsmMeddelanden ...........ooo i 61

7.2 Felindikeringar (STrOMKEIIA)..........eeeiiiiiiiiiiie e 63

7.3 Aterstalla svetsparametrarna till fabriksinstallNingen ..............coccovoeueeeeveceeeeeceee e 69

7.4 Maskinstyrningens programvarUVeErSION ............c.eeeeiuueeeeiiueeeeeiaieeeesareeeessbeeeessbeeeessnneeeeeaas 69

= 1 -V - S 70

8.1  Parameterdversikt — installNiNgSOMIAde...........oooiiiiiiiiiiieieee e 70

8.1.1 TIG-SVEISNING ..ot e e e e e e e e e e e e e s e e e e aae s 70

o T P e T e Y oY= T =10 0= = PN 71

8.1.2 Man. elektrodsSVetSnNiNg........cooeviviiiiiiiiiiieeee e 71

o T 2 I w1 ET oY= T =10 0= = RN 71

8.1.3 Globala Parametrar...........cccuviiiiii i 72

8.2 ALErfOrSAIArSOKNING ......covveee ettt ettt e e ee e e e n e 73
4 099-00T501-EW506

24.07.2024



e“;}n For Din sakerhet
Information om anvandning av bruksanvisningen

2 For Din sakerhet
21 Information om anvandning av bruksanvisningen

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

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

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

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

A OBSERVERA

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

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

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

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

» ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

099-00T501-EW506 5
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For Din sakerhet ev\;’r)
Symbolférklaring

2.2 Symbolforklaring

Symbol |Beskrivning Beskrivning

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

f\, Koppla fran aggregatet Slapp
%
ﬁ Koppla pa aggregatet Tryck och hall intryckt
©
fel/ogiltig koppla
vrid

N REEE

Ingang Siffervarde/installbart

@ ratt/giltig
—

=
L

Signallampan lyser gront

ll\

@ Navigera
—

Utgang

Signallampan blinkar gront

-
=
=)

Y | Tidsvisning Signallampan lyser rott

(exempel: vanta 4 s/tryck)

1
£
w
]
=1
N

—-«— |Avbrott i menyvisningen (ytterligare in- Signallampan blinkar rott

stallningsmajligheter majliga)

Signallampan lyser blatt

ﬁ.’
’, .
1

tyg

Verktyg nédvandigt/anvand verktyg Signallampan blinkar blatt

>Q-D< Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verk-
i

@

6 099-00T501-EW506
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ev\;h-) For Din sédkerhet
Sékerhetsforeskrifter

2.3 Sakerhetsforeskrifter

%

A VARNING

Olycksrisk vid ignorering av sdkerhetsanvisningarna!

Ignorering av sékerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

» La&s sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

» Beakta foreskrifter om forebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

* Uppmana personer inom arbetsomradet att félja foreskrifterna!

Risk for personskada pa grund av elektrisk spanning!

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

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

for en olycka.

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

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

* Anvand fullstandig, personlig skyddsutrustning (anvandningsberoende)!

» Endast kompetent personal far 6ppna maskinen!

» Aggregatet far inte anvandas for upptining av ror!

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 godkéannas for ljusbagssvetsning efter en kontroll, for att sa-

kerstilla att den tillatha tomgangsspanningen inte 6verskrids.

» Lat endast en utbildad fackman ansluta aggregaten!

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

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

Risk for personskador genom stralning och hetta!

Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och 6gon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor orsakar brannskador.

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

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

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

099-00T501-EW506 7
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For Din sakerhet ev\;’r)
Sékerhetsféreskrifter

—

e

A VARNING

Risk for personskador pga. olamplig kladsel!

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

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

ning. Skyddsutrustningen maste skydda mot féljande:

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

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

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

+ Horselskydd mot skadligt buller.

Explosionsrisk!

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

» Avlagsna behallare med brannbara eller explosiva vatskor fran arbetsomradet!

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

Brandrisk!

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

och het slagg kan leda till flambildning.

» Observera brandhardar inom arbetsomradet!

+ Medfér inga lattantandliga féremal som exempelvis tandstickor eller cigarettandare.

» Ha lamplig slackningsutrustning tillganglig pa arbetsplatsen!

» Avlagsna noggrant brannbara amnen fran arbetsstycket fore svetsningen.

+ Bearbeta svetsade arbetsstycken forrén de har svalnat. Lat de ej komma i kontakt med
brannbara material!

099-00T501-EW506
24.07.2024



ev\;h-) For Din sédkerhet
Sékerhetsforeskrifter

A OBSERVERA

9 R&k och gaser!
0 Rok och gaser kan leda till andnéd och forgiftning! Dessutom kan I6sningsmedelsangor
L (klorerat kolvate) omvandlas till giftigt fosgen genom ljusbagens ultravioletta stralning!
« Sakerstall tillracklig frisklufttillforsel!
» Hall Idsningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!
* Anvand lampligt andningsskydd vid behov!
» For att forhindra bildning av fosgen maste rester av klorerade I6sningsmedel pa arbetssty-
cken forst neutraliseras genom lampliga atgarder.

* Anvand lampligt horselskydd!

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

Enligt IEC 60974-10 delas svetsmaskiner upp i tva klasser for elektromagnetisk kompa-
((“’)) tibilitet (information om EMCklass finns i tekniska data):
L Klass A Aggregaten ar inte avsedda for anvandning inom bostadsomraden som far sin els-
ﬁ trédm fran det offentliga lagspanningsférsorjningsnatet. Vid sékerstallandet av den elektromag-

Bullerbelastning!
@ Buller som 6verskrider 70dBA kan orsaka bestaende horselskador!

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

omraden, savél pga. ledningsbundna som strélade stérningar.

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

sive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lagspanningsférsérjningsnatet.

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 storningar som utgar fran svetsningen.

Vid bedémningen av mdjliga elektromagnetiska problem i omgivningen maste anvandaren ta

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

» Nat-, styr-, signal- och telekommunikationsledningar

* Radio- och TV-apparater

+ Datorer och andra styranordningar

» Sakerhetsanordningar

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

» Kalibrerings- och matanordningar

* Interferenstaligheten hos andra anordningar i omgivningen

+ Den tid pa dagen nar svetsarbetena maste utféras

Rekommendationer fér reducering av stérningsemissioner

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

» Underhall av ljusbagssvetsutrustningen

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

* Potentialutjamning

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

* Avskarmning fran andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

Elektromagnetiska falt!

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

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

gar, nit-, signalledningar, pacemaker och defibrillator.

{L. + FOolj underhallsanvisningarna >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).

099-00T501-EW506 9
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For Din sikerhet ew}n
Transport och uppstallning

24

A OBSERVERA

Foretagarens forpliktelser!

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

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

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

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

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

+ Undervisa anvandaren regelbundet i sakerhetsmedvetet arbete.

* Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

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

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

Krav for anslutningen till det offentliga férsorjningsnétet

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

10
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For Din sakerhet

Transport och uppstalining

A OBSERVERA

Risk for olycksfall pa grund av forsorjningsledningar!

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

» Koppla fran forsorjningsledningar fore transport!

Risk for véltning!

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

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

+ Sakra pabyggnadsdetaljer pa 1ampligt satt!

Risk for olycksfall pa grund av felaktigt dragna ledningar!

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

» Dra forsorjningsledningar plant pa golvet (undvik églor).

* Undvik att dra ledningar pa gang- eller transportvagar.

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

Den anvdnda kylvatska 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 Iampliga pluggar.

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

Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och strémkéllan skadas!

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

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

Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och salunda aggregatet mot nedsmutsning och

skador.

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

099-00T501-EW506 11
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Andamalsenlig anvindning ev\;’r)
Anvandning och drift uteslutande med foljande aggregat

3

3.1

3.2

Andamalsenlig anvandning

§

A VARNING

Faror pa grund av felaktig anviandning!

Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt gallande

regler och standarder for anvandning inom industri och annan kommersiell verksamhet.

Det dr endast avsett for svetsmetoden som anges pa typskylten. Vid felaktig anvand-

ning kan aggregatet utgora fara for personer, djur och materiella varden. Garantin om-

fattar inte skador som ar ett resultat av felaktig anvandning!

* Anvand aggregatet uteslutande enligt avsedd anvandning och endast av utbildad,
sakkunnig personal!

» Aggregatet far inte forandras eller byggas om pa felaktigt satt!

Anvandning och drift uteslutande med foljande aggregat
+  Tetrix XQ 230 puls DC

Programversion

Man kan visa aggregatstyrningens programvaruversion i aggregatkonfigurationsmenyn (meny
Srv) >se kapitel 5.9.

12
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ev\;h-) Andamalsenlig anvindning
Hanvisningar till standarder

3.3 Hanvisningar till standarder
3.3.1 Garanti
Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration” liksom var information om garanti, under-
hall och kontroll pa www.ewm-group.com!
3.3.2 Konformitetsdeklaration
c Denna produkt uppfyller de EU-direktiv som listas i intyget vad géaller konstruktion och utfér-
ande. Ett specifikt intyg om dverensstdmmelse 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).
3.3.3 Svetsning i en miljéo med 6kade elektriska risker
Svetsstromkallor med denna markning kan anvandas for svetsning i en omgivning med 6kad
S fara for elektrisk stot (t.ex. i pannor). For detta ska [ampliga nationella resp. internationella f6-
reskrifter beaktas. Sjalva stromkallan far inte placeras i riskomradet!
3.3.4 Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)
A VARNING
Inga felaktiga reparationer och modifikationer!
6 For att forhindra personskador och maskinskador far maskinen endast repareras eller
modifieras av kvalificerade personer (auktoriserad servicepersonal)!
Vid obehorigt ingrepp upphor garantin att galla!
+ Anlita kvalificerade personer (auktoriserad servicepersonal) fér reparationer!
Kopplingsschemana bifogas apparaten i original.
Reservdelar kan bestallas hos vederbérande aterférsaljare.
3.3.5 Kalibrering/validering
Ett originalcertifikat medfdljer till produkten. Tillverkaren rekommenderar att kalibrering/validering utférs
med tolv manaders intervall (fran forsta idrifttagningen).
099-00T501-EW506 13
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Andamalsenlig anvandning

Hanvisningar till standarder

ewn

3.3.6 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 félj bruksanvisningarna till samtliga systemkomponenter, i sarskilt
sakerhetsanvisningarna!

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

Bild. 3.1
Pos. Dokumentation
A1 Transportvagn
A.2 Stromkalla
A3 Kylenhet
A4 Svetsbrannare
A.5 Fjarrstyrning
A.6 Styrning
A Samlad dokumentation

14
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ev\;h-) Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt dver styrningsomraden

4 Aggregatstyrning - Manoverdon

41  Oversikt 6ver styrningsomraden
Aggregatstyrningen har delats upp i tre delomraden (A, B, C) for att géra beskrivningen sa
overskadlig som mojligt. Parameterviardenas instéllningsomraden har sammanfattats i kapitlet
Parameteroversikt >se kapitel 8.1.

AMMEICE Comfort 3.0 T5.01

(= 1 \—‘ (=1) (=)

ts)

=t) (b= =

Are ‘\+M' ..j"LL.. ‘ " Arclorce

i
I
Tivi
JUL

spotArc

spotmatic

Bild. 4.1
Pos. |Symbol |Beskrivning

1 Styrningsomrade A

>se kapitel 4.1.1
2 Styrningsomrade B

>se kapitel 4.1.2
3 Styrningsomrade C

>se kapitel 4.1.3
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Aggregatstyrning - Manoverdon ev\;’r)

Oversikt 6ver styrningsomraden

411 Styrningsomrade A
AlECE Comfort 3.0

() (3¢ (3] () (30

spotArc

spotmatic

Bild. 4.2
Pos. |S

<
3
T
=3

Beskrivning

Tryckknapp system

---------- Snabb atkomst till olika konfigurationsparametrar for aggregatet. Komplett pa-
rameterlista, se aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.9

¢ - Sparrfunktion - skydd mot oavsiktlig justering >se kapitel 4.3.6

-—
]

2 5% Tryckknapp JOB-favoriter >se kapitel 5.3.1
*-mmmmmmnne Kort knapptryckning: Ladda favorit
O Lang knapptryckning (>2 s): Spara favorit
oo Lang knapptryckning (>12 s): Radera favorit
3 v Tryckknapp svetsmetod
o E—— TIG-svetsning
e~ Manuell elektrodsvetsning
- [— Manuell cellulosaelektrodsvetsning (karakteristik for cellulosaelektroder)
4 Click-Wheel
Styrknapp for att mandvrera parametrarna genom att vrida och trycka.
S Instéllning av svetseffekten
® mmmemeee Navigering i menyer och parametrar
e Installning av diverse parametervarden beroende av forval.
16 099-00T501-EW506
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ev\;h-) Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt dver styrningsomraden

Pos. |Symbol |Beskrivning

5 v Tryckknapp driftsatt >se kapitel 5.1.7
e 2-takt

AR - 4-takt

spotArc_-PunktsvetsningspotArc

spotmatic Punktsvetsningspotmatic

6 v Tryckknapp pulssvetsning >se kapitel 5.1.10
e Medelvardespulsning

% JL - Termisk pulsning

ave. L ---Pulsautomatik

7 }7 Tryckknapp gaskontroll / spola slangpaket >se kapitel 5.1.1

099-00T501-EW506 17
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Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt 6ver styrningsomraden

41.2 Styrningsomrade B

T@@@@@@@

AREER®

@

2 | D
Bild. 4.3
Pos. |Symbol |Beskrivning

1 HE Signallampa for TIG-tandningsmetod
Signallampan lyser: Tandningsmetoden Liftarc aktiv/HF-tandning frankopplad. Om-
koppling av tandningsmetod sker via expertmenyn (TIG) >se kapitel 5.1.6.

2 Hz Signallampa indikeringsvérde i enheten hertz

3 kHz |Signallampa indikeringsvérde i enheten kilohertz

4 S Signallampa indikeringsvérde i enheten sekund

5 % Signallampa indikeringsvarde i enheten procent

6 MM |Signallampa indikeringsvérde i enheten millimeter

7 inch |Signallampa indikeringsvarde i enheten tum

8 I! Signallampa 6vertemperatur
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 behéver vidtas.

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

10 A Signallampa Svetsstrém
Visar svetsstrommen i ampere.

11 Signallampa sparrfunktion >se kapitel 4.3.6

12 Signallampa fér funktionen El-tecken

S Indikerar att svetsning ar mojlig i miljoer med forhojd elektrisk riskniva (t.ex. i pannor).

Om signallampan inte lyser ska du omedelbart kontakta kundtjanst.

13 Hold |Signallampa statusindikering

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

18
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Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt dver styrningsomraden

Pos. |Symbol |Beskrivning
14 * Signallampan for aktiv atkomststyrning
Signallampan lyser nar aggregatstyrningens atkomststyrning ar aktiv >se kapitel 5.6.
15 Utan funktion i det har aggregatutférandet.
16 ‘I Signallampa for svetsspanning
Lyser nar svetsspanningen visas i volt.
17 Utan funktion i det har aggregatutforandet.
18 Utan funktion i det har aggregatutférandet.
19 kW Signallampa indikeringsvarde i enheten kilowatt
20 ipm Signallampa indikeringsvarde i enheten Inches per minute
21 o Signallampa indikeringsvérde i enheten meter per minut
22 VRD |Signallampa spanningsminskningsenhet (VRD) >se kapitel 5.7

099-00T501-EW506
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Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt 6ver styrningsomraden

4.1.3 Styrningsomrade C

Bild. 4.4
Pos. [Symbol [Beskrivning
1 I Signallampa huvudstrém [_/pulsstrém
2 tup Signallampa stromstigningstid
3 Ist Signallampa startstrom
4 z Signallampa elektroddiameter
5 @ Signallampa gasforstromningstid
6 ‘é‘ Signallampa tandoptimering (TIG)
7 JOB [Signallampa svetsuppgift (JOB)
8 tst Signallampa startstromtid
9 wetvare | Signallampa activAre >se kapitel 5.1.8
10 "'ﬁ;l-' Signallampa balans
11 t1 Signallampa pulstid
12 _';;LL Signallampa frekvens
13 t2 Signallampa pulstid
14 Ae Signallampa arcforce (svetskurva) >se kapitel 5.2.4
15 Prog Signallampa svetsprogram >se kapitel 5.1.5
Visar aktuellt programnummer pa svetsdatadisplayen.
16 ted Signallampa slutstromtid
17 @ Signallampa gasefterstromningstid
18 led Signallampa slutstrom
19 tan Signallampa stromséankningstid
20 I2 Signallampa sénkstrom

20
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ev\;h-) Aggregatstyrning - Manoverdon

Apparatindikering

4.2 Apparatindikering
Foljande svetsparametrar kan visas fore (bérvarden), under (arvarden) eller efter svetsningen (hallvar-
den). Indikeringen av héllvarden visas med signallamporna @:
Parametrar Fore svetsningen Under svetsningen Efter svetsningen
(bOrvéarden) (arvarden) (hallvarden)
Svetsstrom @ @@ @B
Parametertider @ @ @
Parameterstrommar @ @ @
Frekvens, balans @ @ ®
JOB-nummer @ @ ®
Svetsspanning @n @ @
[ Inte vid manuell elektrodsvetsning
21 Arvardesindikering for svetsstrom for manuell elektrodsvetsning kan till- eller frankopplas med para-
metern [-cdl.
Bl Metod for hallvardesindikeringen kan bestdmmas med parametrarna for TIG och for manuell
elektrodsvetsning.
Installningarna sker i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.9.
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 pulsparametrar
stallas in i funktionsforloppet.
4.3 Manovrering av apparatstyrningen
4.3.1 Huvudvy
Nar aggregatet har tillkopplats eller nar en instalining har slutférts vaxlar aggregatstyrningen till huvudvyn.
Det innebar att de tidigare valda installningarna sparas (ev. indikerat med signallampor) och bérvardet fér
stromstyrka (A) visas pa vanster svetsdataindikering. | den hogra indikeringsrutan visas, beroende péa
forval, borvardet for svetsspanning (V). Styrningen vaxlar till huvudvyn efter 4 sekunder.
4.3.2 Svetsstrominstallning (absolut/procentuellt)
Svetsstrominstaliningen sker med styrningsknappen (Click-Wheel).
Installningen for svetstrom kan ske procentuellt (beroende av huvudstrém) eller absolut:
TIG: Start-, sénk- eller slutstrom och nedre grans for fotkontrollen.
Manuell elektrodsvetsning: Hotstartstrom.
Valet sker i aggregatkonfigurationsmenyn med parametern >se kapitel 5.9.
4.3.3 Instédllning av svetsparametrar i funktionsforloppet
Installningen av en svetsparameter i funktionsforloppet sker genom att man trycker (valjer) och vrider (gar
till 5nskad 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 stélla in parametervardet.
Vid svetsparameterinstéllningen blinkar parametervardet som ska stallas in pa vanster indikeringsruta. |
hoéger indikeringsruta visas en parameterforkortning eller en avvikelse fran det angivna parametervardet
uppat eller nedat med en symbol:
Indikering Betydelse
ol [ ) | Oka parametervirde
nJj W For att uppna fabriksinstallningarna igen.
anm - N _ | | Fabriksinstallning (exempelvarde = 20)
Ly L Parametervardet ar optimalt installt
17 J_ | | Minska parametervarde
JU] L _" Y] Foratt uppna fabriksinstaliningarna igen.
099-00T501-EW506 21
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Aggregatstyrning - Manoverdon ev\;’r)

Mandvrering av apparatstyrningen

434

43.5

4.3.6

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 énskad parameter/menypunkt genom att vrida
(navigera) och trycka pa Click-Wheel.

Andra grundinstéllningarna (aggregatkonfigurationsmenyn)

| aggregatkonfigurationsmenyn kan du anpassa svetssystemets grundfunktioner. Instaliningarna far end-
ast andras av erfarna anvandare >se kapitel 5.9.

Sparrfunktion
Sparrfunktionen fungerar som skydd mot oavsiktlig justering av aggregatinstaliningarna. Alla mandverdon

inaktiveras vid aktiv funktion och signallampan for sparrfunktion lyser. Hall in tryckknappen [= (> 2 ) for att
till- eller frankoppla funktionen.

22
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ev\;h‘) Funktionsbeskrivning
TIG-svetsning

5

Funktionsbeskrivning

5.1 TIG-svetsning
5.1.1 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 utlésas genom att trycka pa tryckknappen "Gaskontroll/spolning” ¥pa aggre-
gatstyrningen >se kapitel 5.1.1.
Installning av skyddsgasmangden (gaskontroll)
» Skyddsgas strommar i ungefar 20 minuter eller tills tryckknappen aktiveras 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 skyddsgasinstéllning kan leda luft till smaltbadet, vilket i sin
tur leder till porbildning. Anpassa mangden skyddsgas till svetsuppgiften!
Installningsinformation: Gasmunstyckets diameter i mm motsvarar gasflodet i I/min.
Gasblandningar som &r rika pa helium kraver en hégre gasmangd!
Enligt féljande 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 skyddsgasforsorjningen och hantering av skyddsgasflaskan finns i
bruksanvisningen for svetsstromkallan.
5.1.1.1 Gasefterstromningsautomatik
Nar funktionen ar aktiverad anpassas gasefterstromningstiden av aggregatstyrningen beroende pa effekt.
Den installbara gasefterstromningstiden beror pa strémkallans maximalt mojliga stromstyrka och avtar
motsvarande linjart.
Exempel: Vid aktiv gasefterstromningsautomatik har gasefterstromningstiden stéllts in pa 10 s. Detta in-
nebar att vid 230 A svetsstrom uppgar gasefterstromningstiden till 10 s. Vid 115 A svetsstrom reduceras
gasefterstromningstiden till 5 s.
Funktionen gasefterstrémningsautomatik kan till- eller frankopplas i aggregatkonfigurationsme-
nyn >se kapitel 5.9. Vid aktiverad funktion visas valet av gasefterstromningstid samt omvéaxlande para-
metrarna och for automatiken.
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Funktionsbeskrivning ev\;h‘)
TIG-svetsning

5.1.2

5.1.3

Uppgiftsval manuell

Genom instéllning av diametern for volframelektroden sker en optimal forinstallning av
TIG-tandningsegenskaperna (tandenergi), aggregatfunktionerna och minimalstrémgransen. Vid en
mindre elektroddiameter kravs t.ex. lagre tdndenergi an vid storre elektroddiameter.

Dessutom kan vid behov tdndenergin >se kapitel 5.1.3 anpassas till svetsuppgiften (t.ex. fér att reducera
tandenergin vid tunna platar). Valet av elektroddiameter bestdmmer minimalstrémgransen, som i sin tur
paverkar start-, huvud- och sénkstrdmmen. Minimalstrémgranserna férhindrar en instabil ljusbage vid o-
tillatet laga stromstyrkor. Minimalstrémgranserna kan vid behov inaktiveras i aggregatkonfigurationsme-
nyn med parametern >se kapitel 5.9. Vid fotkontrolldrift &r minimalstrémgranserna i princip alltid in-
aktiverade.

Bild. 5.1

Tandkorrigering

Tandenergi kan optimeras med parametern tandkorrigering for svetsuppgiften. Om tandenergin
maste stallas in utanfér de aktuella korrgeringsgranserna kan den aven konfigureras for tandstréommen
och tandstromtiden >se kapitel 5.1.4.

Bild. 5.2
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E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
TIG-svetsning

5.1.4 Manuell tandinstallning

Vid specialtdndning inaktiveras minimalstromgransernas beroende av elektroddiametern. Tandenergin
kan nu stéllas in oberoende med parametrarna tandstréom och tandtid [_£l. Instéliningen av tandtid
sker absolut i millisekunder. Instaliningen av tdndstrémmen skiljer sig vid installningsvarianterna och
5P
+ | varianten stalls tAndstrdmmen in absolut i ampere [A].
+ | varianten stalls tandstrémmen in procentuellt beroende pa installd huvudstrom.
Val och aktivering av parametrarna fér manuell installning av tandenergin sker i det vanstra andlaget ge-
nom instélining av elektroddiametern (minimalvarde > > [5P2)).
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TIG-svetsning

5.1.4.1 Aterkommande svetsuppgifter (JOB 1-100)
For att det ska vara majligt att varaktigt spara aterkommande resp. olika svetsuppagifter finns det ytterli-
gare 100 minnesplatser tillgangliga for anvandaren. Valj bara dnskad minnesplats (JOB 1-100) och stall
in svetsuppgiften enligt den tidigare beskrivningen.
Med JOB-Manager >se kapitel 5.4 kan svetsuppgifter kopieras till valfri minnesplats eller aterstallas fill
fabriksinstallning.
Dessutom kan énskat JOB kopplas till en snabbknapp (favoritknapp) >se kapitel 5.3.1.
Ett JOB kan endast kopplas om nar ingen svetsstrom flyter. Strdmstignings- och stromsankningstiden for
2-takt och 4-takt ar separat installbara.
Val

Bild. 5.4

Vid val eller om en av de aterkommande svetsuppgifterna har valts lyser signallampan JOB.
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51.5

5.1.5.1

Svetsprogram

Funktionen svetsprogram ar frankopplad fran fabrik och maste vid anvandning aktiveras i aggregatkonfi-
gurationsmenyn med parametern >se kapitel 5.9.

| varje vald svetsuppgift (JOB), >se kapitel 5.1.2 kan 16 program stéllas in, sparas och aktiveras. | pro-
grammet "0" (standardinstallning) kan svetsstrémmen stéllas in stegldst for hela omradet. | program 1-15
kan 15 olika svetsstrommar (inklusive driftldge och pulsfunktion) definieras.

Svetsaggregatet har 16 program. Dessa kan vaxlas under svetsprocessen.
Andringar i de dvriga svetsparametrarna paverkar alla program pa samma sitt.
En @ndring av svetsparametrarna sparas omedelbart i JOB!

Exempel:
Programnummer Svetsstrom Driftsatt Pulsfunktion
1 80A 2-takt Pulsning Till
2 70A 4-takt Pulsning Fran

Driftsattet kan inte &ndras under svetsningen. Startas med program 1 (driftsatt 2-takt) évertar program 2
trots instalining installning 4-takt installningen av startprogrammet 1 och anvands till svetsprocessens
slut.

Pulsfunktionen (pulsning till, pulsning fran) och svetsstrommarna 6vertas frn motsvarande program.

Val och installning

Prog

Bild. 5.5

5.1.5.2 Bestimma max. anropbara program

Anvandaren kan med denna funktion bestimma maximalt antal aktiverbara program (galler
uteslutande for svetsbrannaren). Fran fabrik ar alla 16 programmen aktiverbara. Vid behov kan
dessa begréansas till ett visst antal.

Svetsstrommen for ndsta, icke anvanda program maste stallas in pa 0 A for att kunna begransa

programmens antal. Om t.ex. endast program 0 till 3 anvédnds, stalls svetsstrommen i program 4
pa 0 A. Nu kan maximalt program 0 till 3 aktiveras med svetsbrannaren.

5.1.6 Ljusbagetandning
Tandningssatt (parametern [hF_J) kan stéllas in i systemmenyn (tryckknappen (= ). HF-intensiteten (para-
metern [-£L]) kan vid behov anpassas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.9.
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5.1.6.1

5.1.6.2

5.1.6.3

HF-tandning

N

Bild. 5.6

Ljusbagen tands beroringsfritt med hdgspanningstandimpulser:

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

c) Svetsstrom flodar, beroende pa valt driftsatt, med installd start- eller huvudstrém.

Avsluta svetsningen: Slapp avtryckaren, eller tryck och slapp, beroende pa valt driftsatt.

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

Bild. 5.7

Ljusbagen tands i och med berdringen av arbetsstycket:

a) Placera bréannarens 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. huvudstrémmen.

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).

I maskinkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.9 kan man sténga av eller stalla in tiden for atertandning efter
ljusbagsbrott (parameter [ £A]).

28
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5.1.7 Driftsatt (funktionsforlopp)
5.1.7.1 Teckenforklaring

Betydelse

Tryck pa avtryckare 1

Slapp avtryckare 1

Strom

Tid

Gasforstrdmning

»
HEEae-|-(j2eE

Startstréom
Starttid

ELP Strémstigningstid

Punkttid

1 Huvudstrém (minimal till maximal strém)

AMP

Sankstrom/pulspausstrém

AMP%

Pulstid

Pulspaustid

Pulsstrom

Driftsatt 4-takt: Slope-tid fr&n huvudstrém (AMP) till sdnkstrom (AMP %)
TIG-pulsning (termisk): Slope-tid fran pulsstrém till pulspausstrom

Driftsatt 4-takt: Slope-tid fran sénkstrom (AMP%) till huvudstrém (AMP)
TIG-pulsning (termisk): Slope-tid fran pulspausstrém till pulsstrom

Stréomsankningstid

i Ed Andkraterstrém

Andkratertid

) Gasefterstrémning

(

bAL Balans

FrE Frekvens
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TIG-svetsning

5.1.7.2 2-takt-drift

51.7.3

Forlopp
- 1.
4, |
| J:l : :
T
~GPr)-~ESE-EDP- ~Edn-EED--TPEN

Bild. 5.8

Forsta takten:

Tryck pa avtryckare 1 och hall den intryckt.

Gasforstromningstiden I6per ut (skyddsgas floédar).

Ljusbagen téands (HF-tandning).

Startstréom flédar under starttiden (HF-tandning kopplar fran).
Svetsstrommen 6kar under upslope-tiden till huvudstrémmen [,

Andra takten:

Slapp avtryckare 1.

Huvudstrommen [ minskar under downslope-tiden till slutstrommen [ €4,
Om man trycker pa den forsta avtryckaren under downslope-tiden [Edx],
Okar strommen igen till huvudstrommen [,

Slutstrommen flédar under slutstromtiden [EEd].
Ljusbagen slacks.
Gasefterstromningstiden I0per ut (skyddsgas stangs av).

4-takt-drift
Forlopp

Ne./

[
I
i
! ]

1
! ]

]
i

]
! ]

]
! ]

i
: ]

]
! ]
i

]
1

]
! ]

]
.

]
! ]

“CP--ESEM-EDPN  =ES M  ~ESI-
Bild. 5.9

A J
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Forsta takten

» Tryck pa avtryckare 1

+ Gasférstromningstiden I6per ut (skyddsgas flédar).

* Ljusbagen tands (HF-tandning).

+ Startstrém flyter s& lange avtryckaren halls intryckt, dock minst under starttiden (HF-tdndning
sténgs av).

Andra takten

« Slapp avtryckare 1.

» Svetsstrommen 6kar under upslope-tiden till huvudstrommen [,

Under huvudstrémfasen kan omkoppling goras till tva typer av sankstrém _2l: Tryck antingen pa
avtryckare 1 eller avtryckare 2 och hall den intryckt. Sédnkningen till sdnkstrommen sker under
slope-tiden E5 .

Om man trycker pa avtryckare 1 eller slapper avtryckare 2 6kar svetsstrommen ater med slope-tiden
till huvudstrommen [__{. Instéllningen av slope-tiderna och utfors i expertmenyn >se kapi-

tel 5.1.13).

Tredje takten

» Tryck pa avtryckare 1.

+ Huvudstrémmen minskar under downslope-tiden till slutstrommen [E4].

Fjarde takten

» Slapp avtryckare 1.

* Ljusbagen slacks.

+ Gasefterstromningstiden I6per ut (skyddsgas sténgs av).

Alternativ svetsstart (snabbtryck-start):

Funktionen snabbtryck-start maste kopplas till innan den anvands. Vid alternativ svetsstart bestdms
tiden fran férsta och andra takten uteslutande av de instéllda processtiderna (tryck pa avtryckaren i gas-
forstromningsfasen GFr)).

Alternativt svetsslut (snabbtryck-slut):

Vid alternativt svetsslut avslutas processen direkt genom att trycka pa avtryckaren i huvudstromfasen
(gasefterstromningstiden |6per ut).

Funktionen snabbtryck-slut maste kopplas till innan den anvands (da avaktiveras tryck pa sankstrém-
men).

5.1.7.4 spotArc

Metoden kan anvandas for haftning eller fér sammanfogning av platar av stal och CrNi-legeringar upp fill
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 évre platen av ljusbagen och den undre smalts pa.
Flata finfjalliga svetspunkter bildas, som inte behéver nagon eller endast ringa efterbearbetning inom syn-
liga omraden.

H %

V) p |0 _

nn ! spotArc '-”

spotArc ,

spotmatic

Bild. 5.10
For att fa ett effektivt resultat maste up- och downslopetiderna sta pa ”0”.
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5.1.7.5

i« L »
I '.r' "‘
] SE}—bgmm======1 i R <+ Ed
0P} re{E SEpie—ELP e—{Ldn} et Egpie{iPE]
i) < > i
Bild. 5.11

Exempelvisning med fabriksinstallningar av parametrarna:

Forlopp:

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

+ Gasforstromningstiden avloper.

+ HF-tdndimpulser hoppar fran elektroden till arbetsstycket och ljusbagen tands.

* HF stangs av.

« Svetsstrommen flodar och 6kar direkt upp till det installda vardet for startstrommen [ 5&].

 Startstrommen flodar under startstromtiden [ESE],

+ Svetsstrommen 6kar med den installda stromstigningstiden till huvudstrommen (7.

* Processen avslutas nar den installda spotArc-tiden utgar eller genom att avtryckaren slapps i
fortid.

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.

spotmatic

Till skillnad fran driftsattet spotArc startas ljusbagen inte som vanligt med ett tryck pa avtryckaren, utan

genom att satta ner volframelektroden en kort stund pa arbetsstycket. Avtryckaren anvands for att

aktivera svetsprocessen. Aktiveringen signaleras genom att signallampan spotArc/spotmatic blinkar. Som

standard ar den separata processaktiveringen och det korta installningsomradet for punkiti-

den aktiverat for spotmatic.

i
I . O .
L]
ity > °
L spotmatic

Bild. 5.12
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Exempelvisning med fabriksinstaliningar av parametrarna:

®

)
®

A

@

@O ® |6
I, £48 O

GPE t
Bild. 5.13

Tryck snabbt pa svetsbrannarens avtryckare for att aktivera svetsprocessen.
Placera forsiktigt svetsbrannarens gasmunstycke och volframelektrodens spets pa arbetsstycket.

Luta svetsbrannaren 6ver gasmunstycket tills avstdndet mellan elektrodspetsen och arbetsstycket ar
ca 2-3 mm. Skyddsgas flodar med den instéllda gasférstromningstiden [G7-]. Ljusbagen tands och den
tidigare installda huvudstrommen flodar.

Huvudstrémfasen avslutas nar den instéllda punkttiden har passerat.
Gasefterstromningstiden I6per ut och svetsprocessen avslutas.

Foljande parametrar kan anpassas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.9:

Processaktivering separat (55°] > [on J):
Svetsprocessen maste aktiveras igen genom att trycka pa avtryckaren fore varje ljusbagetandning.
Processaktiveringen avslutas automatiskt efter 30 s inaktivitet.

Processaktivering permanent (557 > [oFF)):

Svetsprocessen aktiveras genom att trycka en gang pa avtryckaren. Efterfoljande ljusbagetandningar
inleds genom en kort satta ner volframelektroden. Processaktiveringen avslutas antingen genom att
trycka upprepade ganger pa avtryckaren eller efter 30 s inaktivitet.

Processtart genom att satta ner volframelektroden (577 > [on ).
Processtart med avtryckaren (577 > [oFF)).
Kort instaliningsomrade for punkttiden (5E5 > [on ).

Langt instéliningsomrade fér punkttiden (5&5l > [oFF)).
| det har fallet forhaller sig férloppet som for spotArc.

099-00T501-EW506 33

24.07.2024



Funktionsbeskrivning ev\;h‘)
TIG-svetsning

5.1.7.6 2-taktsdrift, C-version

1 T

P P!
I A - E

!-Il‘r

Bild. 5.14

Forsta takten

» Tryck in avtryckare 1 och hall den intryckt. Gasforstrémningstiden [Oper ut.

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

» Svetsstrommen startar och gar direkt upp till det valda startstrémvardet (sOkljusbage vid minimal
installning). HF-tandningen kopplas fran.

Andra takten

» Slapp avtryckare 1.

 Svetsstrommen okar till huvudstrommen [ under den instéllda upslope-tiden [E57].

Nar du trycker pa avtryckare 1 bérjar sankningen fran huvudstrommen [ till sankstrommen 2.
Nar du slapper avtryckaren bérjar 6kningen fran sankstrémmen tillbaka till huvudstrommen 1.
Detta kan upprepas hur manga ganger som helst.

Svetsningen avslutas med ljusbagsbrott i sdnkstrémmen (svetsbrannaren dras undan fran arbetsstycket
tills ljusbagen slocknar, ingen atertdndning av ljusbagen).

Slope-tiderna och kan stéllas in i Expert-menyn >se kapitel 5.1.13.
Detta driftsitt maste frikopplas (parameter [2tc]) >se kapitel 5.9.
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5.1.8 WIG-activArc-svetsning

EWM-activArc-metoden sérjer 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 stromokning (Ampere per Volt - A/V) och tvartom. Harigenom férsvaras att
volframelektroden fastnar i smaltbadet och samtidigt reduceras volframinneslutningarna.

Val

Bild. 5.15

Instéllning
Parameterinstéllning

ActivArc-parametern (reglering) kan anpassas individuellt for svetsningsuppdraget (plattjocklek) >se kapi-
tel 5.1.13.

5.1.9 TIG-Antistick
Funktionen férhindrar okontrollerad atertandning genom frankoppling av svetsstrémmen om wolframelekt-
roden har brant fast i smaltbadet. Dessutom reduceras forslitningen av wolframelektroden.
Nar funktionen har 16st ut vaxlar aggregatet omedelbart till processfasen gasefterstromning. Svetsaren

startar den nya processen med den 1:a takten. Funktionen kan till- och frankopplas av anvandaren (para-
meter [LAS)) >se kapitel 5.9.
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5.1.10

5.1.10.1

Pulssvetsning
Féljande pulsvarianter kan valjas:

« %JL Termisk pulsning
« a7 Pulsautomatik

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 intermittent mellan tva strémmar. Har ska strdommedelvarde
(AMP), pulsstrém (Ipuls), pulsbalans (EAL]) och en pulsfrekvens (E-£)) stéllas in. Det instéllda strdmmedel-
vardet i ampere fungerar som riktvarde. Pulsstrémmen (Ipuls) stalls in via parametern procentuellt i
forhallande till medelvardesstrommen (AMP).

Pulspausstrommen (IPP) stélls inte in. Vardet berdknas av aggregatstyrningen sa att medelvardet for
svetsstrommen (AMP) foljs.

Via parametern i expertmenyn kan kurvformen for pulsen anpassas till den aktuella svetsuppgiften.
Sarskilt i det nedre frekvensomradet ger de installbara pulsformerna en effekt pa ljusbagens karakteristik
(endast TIG-DC).

Fr'A“
[ P ~{rmmg- < = = == = = - - g« - = = = =
1 PLl =100%
PP e s —— =
: i >
BAL] x Tpuls Tpuls s
Bild. 5.16

Instéllning pulsfrekvens och pulsbalans

Bild. 5.17
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5.1.10.2 Termisk pulsning
Funktionsférloppen ar i stort sett desamma som vid standardsvetsning, men dessutom sker en aterkom-
mande vaxling mellan huvudstrém AMP (pulsstrém) och sankstrém AMP% (pulspausstrém) vid de in-
stallda tiderna. Puls- och paustider samt pulsflanker (57 och [£52]) anges i styrningen i sekunder.

Stall in pulsflankerna och i expertmenyn (TIG) >se kapitel 5.1.13.

IJL
7

v <% :I: : o tr
ESY) [ 2 &SI [E 1
Bild. 5.18

F

&
v

Instéllning puls- och pulspaustid

Bild. 5.19

5.1.10.3 Puls-automatik
Pulsvarianten pulsautomatik aktiveras endast i kombination med driftsatt spotArc vid likstromssvetsning.
Genom pulsfrekvensen och pulsbalansen, som beror pa strommedelvardet, stimuleras en vibration i
smaltbadet som positivt paverkar luftspaltséverbryggningsférmagan. De nédvandiga pulsparametrarna
anges automatiskt av aggregatstyrningen. Vid behov kan funktionen &ven avaktiveras genom att trycka

pa tryckknappen for pulssvetsning.

099-00T501-EW506
24.07.2024 37



Funktionsbeskrivning ev\;h‘)
TIG-svetsning

5.1.10.4 Pulssvetsning i Up-/Down-slope

Pulsfunktionen under stromstignings- och stromsankningsfasen kan vid behov aven avaktiveras
(parameter [F5L)) >se kapitel 5.9.

Y

Bild. 5.20

5.1.11 Svetsbrannare (manodvreringsvarianter)

5.1.11.1 Svetsbriannarlage

Mandéverdonen (avtryckare eller vippkontakter) och dess funktion kan anpassas individuellt i olika
brannarlagen. Det finns upp till sex lagen. Funktionsmdjligheterna beskriver tabellerna for motsvarande

brannartyp.

Symbolforklaring svetsbrannare:

Symbol

Beskrivning

l

Tryck pa avtryckaren

0

Tryck snabbt pa avtryckaren

IR

Tryck snabbt pa avtryckaren och hall in den

BRT 1, 2 Avtryckare 1 eller 2
UP Avtryckare UP - 6ka vardet
DOWN Avtryckare DOWN - minska vardet

Installning av brannarldge sker i aggregatkonfigurationsmenyn via parametern Brannarkonfiguration "e-d”
> Brannarlage "Eod” >se kapitel 5.9.

Endast de omnamnda lagena ar meningsfulla for respektive brannartyp.
Svetsbrannare med en avtryckare

BRT 1O
Bild 5-21
Funktion Manovrering Lage
Svetsstrom till/fran I}
BRT 1 — 1
Sankstrém (vid 4-taktsdrift) 3
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Svetsbriannare med tva avtryckare eller vippknapp

e
BRT 1-OO7BRT 2

BRT 1
BRT 2
Bild 5-22
Funktion Manovrering Lage
Svetsstrom till/fran BRT 1 Q
Sankstrom (vid 4-taktsdrift) BRT 2 Q 1
Sankstrém (vid 4-taktsdrift) BRT 1 il
Svetsstrom till/fran BRT 1 !
Oka svetsstrom (stignings-/sankningshastighet) BRT 2 Il
— 3
Minska svetsstrom (stignings-/sankningshastighet) BRT 2 Q
Sénkstrém (vid 4-taktsdrift) BRT 1 i)
Svetsbriannare med en avtryckare och stignings-/sankningstryckknappar
BRT ‘E|—O
uP |
DOWN ]
Bild 5-23
Funktion Manévrering Lage
Svetsstrom till/fran I}
BRT 1 —
Sankstrom (vid 4-taktsdrift) 1150}
" — 1
Oka svetsstrom (stignings-/sankningshastighet) UP Q
Minska svetsstrom (stignings-/sankningshastighet) DOWN Q
Svetsstrom till/fran I}
BRT 1 —
Sankstrém (vid 4-taktsdrift) 15l
. — 4
Oka svetsstrommen stegvis (strdmhopp) UP Q
Minska svetsstrommen stegvis (stromhopp) DOWN Q
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Svetsbriannare med tva avtryckare och stignings-/sénkningstryckknappar

BRT 17OOBRT 2
uP ]
DOWN ]
Bild 5-24

Funktion Manévrering Lage
Svetsstrom till/frén I}

BRT 1 —
Sankstrdm (vid 4-taktsdrift) I
Sénkstrom (vid 4-taktsdrift) BRT 2 ! 1
Oka svetsstréom (stignings-/sénkningshastighet) UP Q
Minska svetsstrom (stignings-/sénkningshastighet) DOWN Q
Svetsstrom till/frén I}

BRT 1 —
Sénkstrém (vid 4-taktsdrift) I
Sankstrom (vid 4-taktsdrift) BRT 2 ﬂ-
" = 4
Oka svetsstrommen stegvis (strdmhopp) UP Q
Minska svetsstrommen stegvis (stromhopp) DOWN Q
Gaskontroll BRT2 | l3¢
TIG-funktionsbrannare, Retox XQ

I:I|
CBRT 1
UP -
DOWN—E |
Bild 5-25

Funktion Manévrering Lage
Svetsstrom till/fran I}

BRT 1 —
Sénkstrém (vid 4-taktsdrift) 3
Sankstrém (vid 4-taktsdrift) BRT 2 ! 1
Oka svetsstréom (stignings-/séankningshastighet) UP Q
Minska svetsstrom (stignings-/sankningshastighet) DOWN Q
Svetsstrom till/fran !

BRT 1 —
Sénkstrém (vid 4-taktsdrift) 1)
Sankstrom (vid 4-taktsdrift) BRT 2 Q
Oka svetsstrémmen stegvis (stromhopp) UP Q
Minska svetsstrommen stegvis (strémhopp) DOWN Q 4
Omkoppling mellan strdmhopp och JOB BRT 2 m
Oka JOB-numret upP Q
Minska JOB-numret DOWN !
Gaskontroll BRT 2 Q 3s
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Funktion Manévrering Lage
Svetsstrom till/fran I}
BRT 1 —
Sankstrom (vid 4-taktsdrift) 3
Sankstrom (vid 4-taktsdrift) BRT 2 Q
Oka programnummer UP !
Minska programnummer DOWN Q 5
Omkoppling mellan program och JOB BRT 2 m
Oka JOB-numret §]= Q
Minska JOB-numret DOWN !
Gaskontroll BRT 2 Q 3s
Svetsstrom till/fran I}
BRT 1 —
Sankstrém (vid 4-taktsdrift) 1)
Sankstrom (vid 4-taktsdrift) BRT 2 !
Oka svetsstrdmmen steglést (stignings-/sankningshastighet) upP Q
Minska svetsstrommen stegldst (stignings-/sankningshastighet) DOWN Q 6
Omkoppling mellan stigning-/sankning-hastighet och JOB-nummer BRT 2 m
Oka JOB-nummer UP !
Minska JOB-nummer DOWN Q
Gaskontroll BRT 2 lag
5.1.11.2 Snabbtrycksfunktion (tryck pa avtryckaren)
Snabbtrycksfunktion: Tryck Iatt pa avtryckaren for att astadkomma en funktionsandring. Det installda
brannarlaget bestdammer funktionssattet.
Snabbtryckfunktionen kan valjas separat for svetsstart via parametern och for svetsstopp via para-
metern for varje brannarlage. Nar parametern ar aktiverad bortfaller tryck pa sankstrémmen.
5.1.11.3 Stignings-/sdnkningshastighet
Funktionssatt
Tryck och hall in up-tryckknappen:
Stromokning tills max. vardet som ar instéllt pa stromkallan (huvudstrom) nas.
Hall in down-tryckknappen:
Stromminskning tills min. vardet nas.
Installningen av parametern stignings-/sankningshastighet sker i maskinkonfigurationsmenyn >se ka-
pitel 5.9 och bestammer hur snabbt en strémandring genomfors.
5.1.11.4 Stréomhopp
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 Strdomhopp stalls in i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.9.
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TIG-svetsning

5.1.12 Fotkontroll RTF 1
Nar fotkontrollen har anslutits géller féljande grundinstalining:
» Driftsatt 2-takt aktiveras (driftsatten 4-takt, spotArc och spotmatic ar sparrade).
e Start-stopp-drift och slutprogrammet kopplas fran.
» Startprogrammet kopplas till.

5.1.12.1 Arbetsomrade

Fotkontrollens arbetsomrade kan definieras fritt inom stromkallans grénser. Den nedre gréansen "EZ7” an-
vands for instéllning av startpunkten och den 6vre gransen (huvudstrom "i__f") for instéllning av fotkon-
trollens slutpunkt. Hela pedalvagen fordelas efter de installda granserna. Med parametern Installning for
svetsstrom "B65" kan den nedre gransen stéllas in som ett procentvarde av den 6vre gréansen (fran fabrik)
eller som ett absolutvarde.

Anvandningsexempel:

Nedre grans Ovre grins Arbetsomrade fotkontroll 0 %-100 %
60 % 100 A mellan 60 A och 100 A
60 % 200 A mellan 120 A och 200 A

5.1.12.2 Svarsforhallanden
Med denna funktion styrs svetsstrdommens svarsférhallande under huvudstrémfasen. Anvandaren kan
valja mellan linjart och logaritmiskt svarsforhallande. Den logaritmiska installningen 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 5.9.

% [A]
F 5
100 +
75 +
50 - D“"E‘%
100%
25 +
: T T T T > [%]
20 40 60 80 100
Bild. 5.26
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TIG-svetsning

5.1.12.3

5.1.12.4

Startprogram

Startprogrammet "5F " kan kopplas till eller fran i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.9.
Startprogrammet tillkopplat

Startprogrammet sorjer for nédvandig ljusbagestabilitet fram tills att huvudstrommen "__1" har uppnatts.
Startstrommen "5t startstromtiden "ESE]” och rampen "ELPI" kan anpassas individuellt efter svetsuppgif-
ten. | huvudprogrammet kan svetsstrommen stallas in fritt med fotkontrollen (fran fabrik).

Startprogram frankopplat

Strdmmen hoppar, utan startprogrammet, direkt till huvudstrémmen (efter fotkontrollens anvisningar).
Startstrommen "L 5LI" kan anvandas for en ljusbagsstabilisering. Darmed friges anvandning av fotkontrol-
len inte forran startstrommen har 6verskridits. Innan dess motsvarar svetsstrommen startstrmmen "I 5E]".

B

EEd lErp); ¢

' GP-) | [E5E] HtuPl

i et

Edn)

Bild. 5.27

Slutprogram

Slutprogrammet "EF~” kan kopplas till eller fran i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.9.
Slutprogram tillkopplat

Det ar lampligt att aktivera slutprogrammet vid justering av arbetsomradet (den nedre gransen forhojd) for
andkraterfylining. Down-slope-tiden "Edal”, slutstrbmmen " E4” och slutstromtiden "EEd” kan anpassas
individuellt. Slutprogrammet startar med Down-slope-tiden efter att regleringen med fotkontrollen har slut-
forts (slappts).

Slutprogram frankopplat

Nar slutprogrammet ar avaktiverad avslutas svetsprocessen (fran fabrik) nar fotkontrollen slappts, i enlig-
het med installd nedre grans.

=

!
!
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oA
|
!
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Bild. 5.28
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5.1.12.5 Start-/stopp-drift

5.1.13

Start-/stoppdrift FEo” kan kopplas till eller fran i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.9.

Start-/stopp-drift tillkopplad

Fotkontrollen anvands inte langre for att ange svetsstrommen utan startar eller avslutar svetsprocessen
(imf avtryckare). Svetsstrommen anges, som i normaldrift, med styrningen av stromkallan eller via svets-
brannaren med Up-/Down-funktionen. Alla driftsatt (2-takt, 4-takt osv.) kan valjas.

Start-/stopp-drift frankopplad

Svetsstrommen anges med fotkontrollen. Vid denna instéllning ar endast driftsattet 2-takt maojligt. (fran
fabrik).

Expertmeny (TIG)
| expertmenyn finns installbara parametrar som inte kraver nagra regelbundna anpassningar. Antalet pa-
rametrar som visas kan begransas t.ex. genom en avaktiverad funktion.
—
-
i

Bild. 5.29

Indikering Instéllning/Val

Slope-tid - huvudstrom till sankstrom

[
L

Slopetid - sankstrom till huvudstrom

Parametern activArc >se kapitel 5.1.8
Installning av intensiteten

3
23|(|w
||

P g Pulsform
) hr g Hart, fyrkantsformat stromforlopp, hog ljusbage, som emellertid ger ett starkt
ljusbagsljud (fran fabrik)
——————— Fyrkantsformat stromférlopp med avrundningar, svagare ljusbagsljud, for uni-
versella svetsuppgifter
SFE |- Kraftigt avrundat strémforlopp, lagre ljusbagstryck och svagt ljusbagsljud

Fjarrstyrning nedre stromgrans >se kapitel 5.1.12.1

-
~3
-3
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5.1.14 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 sakerstalla optimala svetsegenskaper. Ledningar-
nas motstandsvarde kan stéllas in direkt eller kalibreras med strémkallan. Vid leveransen ar strémkallor-
nas ledningsmotstand installda optimalt. Vid &ndrade ledningslangder kravs en avstamning (spannings-
korrigering) for att optimera svetsegenskaperna.

Bild. 5.30
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1 Férberedelse

+ Stang av svetsmaskinen.

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

» Tillkoppla svetsaggregatet.

2 Konfiguration

+  Tryck pa tryckknappen [=.

+ Vrid ratten och valj parametern =L 1.

3 Kalibrering/matning

+ Satt pa svetsbrannaren med spannhylsan med ett latt tryck pa ett rent, rengjort stalle pa arbetsstycket
och tryck i ca 2 s pa avtryckaren. For ett 6gonblick flyter en kortslutningsstrom, med vilken det nya led-
ningsmotstandet bestams och visas. Vardet kan ligga mellan 0 mQ och 60 mQ. Det nyinstallda vardet
sparas genast och kraver ingen ytterligare bekraftelse. Om inget varde visas i hoger indikeringsruta
har matningen misslyckats. Matningen maste upprepas.

4 Aterstillande av svetsberedskapen

» Stang av svetsmaskinen.

+ Fixera ater volframelektroden i spannhylsan.

» Skruva pa svetsbrannarens gasmunstycke igen.
+ Tillkoppla svetsmaskinen.
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Man. elektrodsvetsning

5.2
5.2.1

5.2.2

5.2.3

Man. elektrodsvetsning

Uppgiftsval manuell

Det gar endast att &ndra grundsvetsparametrar nar svetsstrommen ar avstangd och eventuell
atkomststyrning ar avaktiverad >se kapitel 5.6.

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

=R

fom.
~
i)

Bild. 5.31

Hotstart
Funktionen varmstart (hotstart) sorjer for saker tdndning av ljusbagen och tillrécklig uppvarmning av det
annu kalla grundmaterialet vid starten av svetsningen. Tandningen sker med 6kad stromstyrka (hotstart-
strdm) under en bestamd tid (hotstarttid).
14 .g. = Hotstartstrom
= Hotstarttid
= Huvudstréom

= Strém

>t = Tid

4_
Mol

Bild. 5.32

Bild. 5.33
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524

Arcforce

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

Arcforce

Arcforce

Bild. 5.34

5.2.5 Antistick

U

.

Antistick

Antistick forhindrar att elektroden fastnar.

Om elektroden skulle bréanna fast trots Arcforce kopplar aggregatet au-
tomatiskt om till minimalstrdm inom ca 1 s. Utglddgningen av elektro-
den foérhindras. Kontrollera installningen av svetsstrémmen och korri-
gera den for den aktuella svetsuppgiften!

Bild. 5.35
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Begransning av ljusbagens langd (USP)

5.2.6 Pulssvetsning

5.2.6.1 Medelvardespulsning
Vid medelvardespulsning sker en omkoppling mellan tva strdmmar i intervaller. Ett strommedelvarde
(AMP), en pulsstrém (Ipuls), en balans (6AL]) och en frekvens (F-£]) ska stéllas in. Det instéllda strém-
medelvardet i ampere fungerar som riktvarde. Pulsstrémmen (Ipuls) stalls in via parametern procen-
tuellt till medelvardesstrommen (AMP). Pulspausstrommen (IPP) behdver inte stallas in. Det har vardet
berdknas genom aggregatstyrningen, sa att svetsstrdmmens medelvarde (AMP) f0ljs.

i
{ P - g - = e - - —
PL] >100%
T B T
IPP e f—— - -
: i >
bAL] x Tpuls Tpuls t's
Bild. 5.36

AMP = Huvudstrom; t.ex. 100 A

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

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

= Balans

5.3 Begransning av ljusbagens langd (USP)
Funktionen Begransning av ljusbagens langd stoppar svetsforloppet om en for hdg ljusbagspanning
registreras (ovanligt stort avstand mellan elektrod och arbetsstycke). Funktionen kan till- eller frankopplas
beroende pa metod >se kapitel 5.9.

5.3.1 JOB-favoriter

Favoriter ar extra minnesplatser dar man kan till exempel kan spara ofta anvanda svetsuppgifter, program
och dess installiningar och vid behov 6ppna dem. Status for favoriter (laddad, andrad, inte laddad) visas
med signallampor.

» Det finns totalt 5 favoriter (minnesplatser) tillgangliga for valfria installningar.
« Atkomststyrningen kan vid behov anpassas med nyckelbrytaren eller Xbutton-funktionen.

1*7 [2*] {3*] [4*] [5*]

®—.'- ® o o o

Bild. 5.37
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 5% Tryckknapp JOB-favoriter >se kapitel 5.3.1
e Kort knapptryckning: Ladda favorit
e Lang knapptryckning (>2 s): Spara favorit
e Lang knapptryckning (>12 s): Radera favorit
2 Signallampan Favoritstatus
oo Signallampan lyser gront: Favorit laddad, instéllningar fér favorit och aktuella
maskininstallningar ar identiska
R Signallampan lyser rétt: Favorit laddad men instéllningar for favoriten och de
aktuella maskininstallningarna ar inte identiska (t.ex. arbetspunkten har and-
rats)
------------ Signallampan lyser inte: Favorit inte laddad (t.ex. JOB-nummer andrat)

099-00T501-EW506
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5.3.1.1 Spara aktuella instéllningar i favorit

BR)
e

+ Hall tryckknappen Favoritminnesplats intryckt i 2 s (signallampan Favoritstatus lyser gront).

-0: D

Bild. 5.38

5.3.1.2 Ladda sparad favorit

Iy "),
N

SR

Bild. 5.39

» Tryck pa tryckknappen Favoritminnesplats (signallampan Favoritstatus lyser gront).

5.3.1.3 Radera sparad favorit

Bild. 5.40

» Tryck in och hall tryckknappen Favoritminnesplats intryckt.
efter 2 s lyser signallampan Favoritstatus gront
efter ytterligare 5 s blinkar signallampan rott
efter ytterligare 5 s slacks signallampan

» Slapp tryckknappen Favoritminnesplats.
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Organisera svetsuppgifter (JOB-Manager)

5.4 Organisera svetsuppgifter (JOB-Manager)

5.4.1 Kopiera svetsuppgift (JOB)
Med funktionen kopieras JOB-data for aktuellt valt JOB till en valfri destinationJOB.

Bild. 5.41

5.4.2 Aterstilla svetsuppgift (JOB) till fabriksinstillning
Med funktionen aterstalls JOB-data for en valfri svetsuppgift (JOB) till fabriksinstallningarna.

Bild. 5.42

5.5 Energisparlage (Standby)
Energisparlaget kan tidsinstallas eller avaktiveras med parametern i aggregatkonfigurationsme-
nyn >se kapitel 5.9.

_ Nar 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.
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5.6

5.7

5.8

Atkomststyrning

Som ett skydd mot obehérig eller oavsiktlig &ndring 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 5.9.

Aktivera atkomstsparr

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

+ Aktivera atkomstspéarr: Stall in parametern pa Atkomstsparr aktiverad lon .

Aktiveringen av atkomstsparren indikeras av signallampan Atkomstsparr aktiv >se kapitel 4.1.2.

Stinga av atkomstsparr

* Ange atkomstkod for atkomstsparr: Valj parametern och ange den tidigare valda sifferkoden (0—
999).

+ Avaktivera atkomstsparr: Stall in parametern pa Avaktivera atkomstsparr [aFFl. Atkomstsparren
kan bara avaktiveras med den tidigare valda sifferkoden.

Spanningsreduceringsenhet

Spanningsminskningsenheten (VRD) anvands for att 6ka sakerheten sarskilt i farliga omgivningar (t.ex.
varvsindustri, rorledningskonstruktion, gruvindustri).

Spanningsminskningsenheten maste anvandas i vissa I&nder och enligt manga féretagsinterna saker-
hetsforeskrifter for svetsstromkallor.

Signallampan VRD >se kapitel 4.1.2 lyser nar spanningsminskningsenheten fungerar korrekt och ut-
gangsspanningen ar reducerad till i respektive standard fastlagda varden (se tekniska data).

Dynamisk effektanpassning
Forutsattning ar ett korrekt utforande av natsakringen.
Beakta uppgifterna angaende natsakringen!

Med denna funktion kan aggregatet anpassas efter platsens sakringar pa natanslutningen. Harmed kan
man motverka att natsakringen ofta |0ser ut. Aggregatets maximala effektforbrukning begransas med ett
exempelvarde for den befintliga natsakringen (steglost installbar).

Vardet kan férvéljas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.9 med parametern [FL5].
Funktionen reglerar automatiskt svetseffekten till en niva som inte ar for hog for respektive natsakring.

g Vid anvédndning av en 25 A-natsékring madste en lampad néatkontakt anslutas av behérig elektri-

ker.
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Aggregatkonfigurationsmeny

5.9 Aggregatkonfigurationsmeny

Gor aggregatets grundinstaliningar i aggregatkonfigurationsmenyn.
5.9.1 Parameterval, - andra och spara
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Bild. 5.43
Indikering Instéllning/Val
E f Lamna menyn
A0) |exit
Till- och frankoppla aggregatet
ofF gures

Kravs for att spara diverse konfigurationsparametrar

(-ﬁ

Menyn Svetsstromskalla

hF

Omkoppling tdndningsmetod
------ HF-tandning

------ Liftarc
h C HF-intensitet
I L 5&d]-m-mm- Standard: Maximalt varde fér hdgspannings-tandimpulsen Up

—————— Reducerat: Minskat varde for hdgspannings-tandimpulsen Up

r-r-
|

Atertindning efter ljusbagsbrott >se kapitel 5.1.6.3
------ Tid JOB-beroende (fran fabrik 5 s)
------ Funktion frankopplad eller siffervarde 0,1 s-5,0 s
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Indikering

Installning/Val

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

——————— Funktion frankopplad

5o/

Omkoppling TIG-HF-tdndning (hard/mjuk)
------- mijuk tandning (fran fabriken)
------- hard tédndning

Tandpulsdynamik
------- Funktion tillkopplad (fran fabrik)
------- Funktion frankopplad

(]
-

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

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

Tidsberoende energisparfunktion >se kapitel 5.5
Tid tills energisparlaget aktiveras nar maskinen inte anvands.
Installning = frankopplad eller siffervarde 5-60 minuter.

Avstamning av ledningsmotstandet >se kapitel 5.1.14

Atkomststyrning — atkomstskod
Installning: 000 till 999 (fabriksinstallning 000)

Atkomststyrning >se kapitel 5.6
------- Funktion aktiverad
------- Funktion frankopplad (fabriksinstallning)

Menyn Driftlage

Programlage
------- Funktion frankopplad (fran fabrik)
------- Funktion tillkopplad

Programsparr (P0)

Programmet PO sparras vid lasning med nyckelbrytaren. Det gar endast att koppla om
mellan programmen P1 till P15.

------- Funktion frankopplad (fran fabrik)

------- Funktion tillkopplad

Mandvreringsprincip
------ Synergisk parameterinstallning (fran fabrik)
------ Konventionell parameterinstalining

Menyn Aggregatindikering

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

Absolutvardesinstillning (start-, sank-, slut- och hotstartstrom) >se kapitel 4.3.2
------- Svetsstromsinstalining, absolut

------- Svetsstromsinstallning, procentuell beroende av huvudstrommen (fabriksinstall-
ning)
L) }_ Hallvarde (TIG)
NMLLC) |ende Hallvardet visas till andring med ratten eller svetsstart (fran fabrik)
RUE|-mmmemm Hallvardet visas endast under en definierad tid

------- Funktion frankopplad
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Aggregatkonfigurationsmeny

Indikering

Installning/Val

hiE

Hallvarde (manuell elektrodsvetsning)
AUE| -mmme- Hallvardet visas endast under en definierad tid (fran fabrik)
------ Funktion frankopplad

ID _ Menyn Process

U=
In x| Driftsatt spotmatic >se kapitel 5.1.7.5
[ 1

Tandning genom berdring av arbetsstycket
------ Funktion aktiverad (fabriksinstallning)
------ Funktion frankopplad

5tS

Instéllning av punkttid >se kapitel 5.1.7.5
------ Kort punkttid (fran fabrik)
------ Lang punkttid

55F

Installning processaktivering >se kapitel 5.1.7.5
------ Processaktivering separat (fabriksinstalining)
ofFf—mmeee Processaktivering permanent

P5L

Pulssvetsning i Up-/Down-slope >se kapitel 5.1.10.4
—————— Funktion tillkopplad (fran fabrik)
------ Funktion frankopplad

.

cCo

Kommuteringsoptimering (AC) '
------ Funktion tillkopplad
—————— Funktion frankopplad (fran fabrik)

Kurvformsautomatik (AC) '

------ Manuell instalining av kurvformen (fran fabrik)
[T p—— Synergetiskt mot stromstyrkan (villkor: Xconnect)

I FA

Kurvform (AC) — utdkad '
------ Funktion frankopplad (fran fabrik)
------ Funktion tillkopplad

LPA

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

5P

Begransning av ljusbagens langd >se kapitel 5.3
------ Funktionen tillkopplad
------ Funktionen frankopplad

‘,: / Meny brannarkonfiguration
U=} Installning av svetsbrannarens funktioner
‘,: o D’ Brannarlage (fabriksinstallning 1) >se kapitel 5.1.11.1

£F5

Alternativ svetsstart — snabbtryck

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

------ Funktion frankopplad

b P E Alternativt svetsslut — snabbtryck slut >se kapitel 5.1.7.3

=" =) |lbn ] Funktion tillkopplad.
------ Funktion frankopplad (fran fabrik).

11 Up/down-hastighet >se kapitel 5.1.11.3

CGA=E=] Hogre varde > snabb strémandring

Lagre varde > langsam stromandring
11 Stromhopp >se kapitel 5.1.11.4

.U'_. Installining av strémhopp i ampere

[_ _ 4] |Hamta JOB-nummer

.m_u. Stall in maximalt antal valbara JOB for funktionsbrannaren Retox XQ (installning: 1 till

100, fran fabrik 10).
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Funktionsbeskrivning ev\;’r)
Aggregatkonfigurationsmeny

Indikering

Installning/Val

S5t

-]

Start-JOB
Stall in forsta 6ppningsbara JOB (installning: 1 till 100, fran fabrik 1).

Menyn Fjarrstyrning

Frlk

Svarsforhallande >se kapitel 5.1.12.2

------- Linjart svarsforhallande
Lol)-mmmmm- Logaritmiskt svarsférhallande (fran fabrik)

5F,

Startprogram fotkontroll >se kapitel 5.1.12.3
------- Funktion tillkopplad (fran fabrik).
------- Funktion frankopplad.

EF-

Slutprogram fotkontroll >se kapitel 5.1.12.4
------- Funktion tillkopplad.
——————— Funktion frankopplad (fran fabrik).

Flo

Start-/stopp-drift >se kapitel 5.1.12.5
------- Funktion tillkopplad.
——————— Funktion frankopplad (fran fabrik).

Omkoppling av svetsstréomspolaritet '
------- Polaritetsbyte pa fiarrstyrningen RT PWS 1 19POL (fabriksinstallning)
L Polaritetsbyte pa svetsmaskinens styrning

Menyn Svetsbrannarkylnin
col d yining
T Lage svetsbrannarkylning
Lo RGE)-mmmv Automatisk drift (fabriksinstallning)
------- Permanent aktiverad
------- Permanent frinkopplad
T Brannarkylning, eftergangtid
L Installning 1-60 min. (fabriksinstallning 5 min)
L'T Temperatur felgrans
L L ] |instalining 50 - 80 °C/122 - 176 °F (fran fabrik 70 °C/158 °F)
F'_ Flédesévervakning
" LO] |pFfe Funktion frankopplad

------- Funktion tillkopplad (fran fabrik)

FLE

Flode felgrans
Instéllning 0,5 I - 2,0 /0,13 gal - 0,53 gal (fran fabrik 0,6 1/0,16 gal)

5 Aterstillning kyla
U ) R { e S Funktion tillkopplad
------- Funktion frankopplad (fran fabrik)
5 Servicemeny
==} Andringar i servicemenyn bér endast utféras efter 6verenskommelse med auktoriserad

servicepersonal!

r£s

Reset (aterstéllning till fabriksinstéllningar)
------- frankopplad (fran fabrik)

------- Aterstéllning av vardena i menyn aggregatkonfiguration
------- Komplett aterstalining av alla varden och installningar
------- Aterstallning av tillkopplingstiden

[ S— Aterstéllning av ljusbagstiden

tal - Aterstélining av tillkopplings- och ljusbagstiden

Aterstaliningen utférs du lamnar menyn (End)).

Avlasa programvaruversion
Systembuss-ID och versionsnummer avskiljs med en punkt.
Exempel: 07.0040 = 07 (systembuss-ID) 0.0.4.0 (versionsnummer)
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Funktionsbeskrivning

Aggregatkonfigurationsmeny

Indikering

Installning/Val

Fol

Tillkopplingstid/ljusbagstid (aterstillningsbar)

Ea {]------ Visning av den aterstallningsbara tillkopplingstiden i timmar och minuter (kan
aterstéllas via parametern [-£5)).
[/ {------ Visning av den aterstallningsbara ljusbagstiden i timmar och minuter (kan ater-

stallas via parametern [F£5))

Eocd

Tillkopplingstid/ljusbagstid (totalt)

tad|------ Visning av tillkopplingstiden i timmar och minuter (totalt)
[ Visning av ljusbagstiden i timmar och minuter (totalt)
M Sensorlista
Cog

Abfrage diverser Geratesensoren (c00-c31)

AEEL

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

AELF

Varning sakringsskydd
------ Funktion frankopplad (fran fabrik)
------ Funktion tillkopplad

Dynamisk effektanpassning >se kapitel 5.8

Kalibrerings- och valideringslage >se kapitel 6.2
------ Funktion frankopplad (fran fabrik)
------ Funktion tillkopplad

Meny automatisering 3

Driftsatt automat/manuell (rC on/off) 3

~C Val av aggregatmandvrering/funktionsstyrning
------ med externa ledspanningar/signaler eller
------ med aggregatstyrning
InlE| Omkoppling av driftsatt via granssnittet for automatisk svetsning
=N B [T 2-takt

L - 2-takt special

Felutdata (rela) 3

Potentialfri relakontakt

------ Relakontakt 6ppen vid felindikering (fran fabrik)
------ Relakontakt stadngd vid felindikering

r-

Instéllning av pulspausstréom 12 3

Pulspausstrémmen (12) stélls varken in relativt eller absolut fran huvudstrémmen (11).
------ Installining procentuell (fran fabrik)

Ab5)------ Installning absolut

Funktionsutgang 3

Spanningssatt Open Drain-utgang, som kan avge olika, installbara signaler genom aktiv-
low-nivan.

------ frankopplad (fabriksinstalining)

------ anslutning AVC (Arc voltage control)

------ AC-synkronisering eller hettrad

------ Meddelande, kortslutning givarspanning

Yy
Q

Menyn Specialparametrar

0
{ N
[y

Visning och frigivning av automatiseringsparametrar
of Fl-mmme- Funktion frankopplad (fran fabrik)
------ Funktion tillkopplad
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Funktionsbeskrivning ev\;’r)
Aggregatkonfigurationsmeny

Indikering

Installning/Val

ctc

2-taktsdrift (C-version) >se kapitel 5.1.7.6
------- Funktion aktiverad
------- Funktion frankopplad (fabriksinstallning)

Arvirdesindikering for svetsstrom >se kapitel 4.2
------- Arvardesindikering
------- Bdrvardesindikering

IC“ 1 TIG-pulsning (termisk)
LU [ ey Funktion aktiverad (fabriksinstallning)
------- Uteslutande for speciella anvandningar
) Extratradssvetsning, driftsatt 2
(my Y] ETrES Extratradsdrift for automatiserade anvandningar, trad matas nar strém flyter

——————— Driftsatt 2-takt (fabriksinstallning)
------- Driftsatt 3-takt
------- Driftsatt 4-takt

N
:
N

TIG-Antistick >se kapitel 5.1.9
——————— Funktion tillkopplad (fran fabriken)
——————— Funktion frankopplad

3
i

Medelvardesregulator (AC)
------- Funktion tillkopplad (fran fabrik)
——————— Funktion frankopplad

0

Rl

—
—t

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

-'..I
5 3
c

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

! IU Svetsprocedur DC+ (TIG)
oc Skydd mot oavsiktligt val av polaritet DC+ och darmed férenad forstorelse av volfra-
melektroden (fran fabrik).
------- Polaritetsomkoppling till DC+ mdjlig.
------- Polaritetsomkoppling sparrad (fran fabrik).
r ’q C Gasovervakning
o

Beroende pa gassensorns lage, anvandning av en gasdysa och ¢vervakningsfasen i
svetsprocessen.
------- Funktion frankopplad (fabriksinstalining).

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

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

------- Overvakar standigt. Gassensor mellan skyddsgasflaska och svetsbrénnare

(med gasdysa).

oFkE

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

(I Medelhég intensitet

------- Hog intensitet

" Uteslutande vid aggregat for vaxelstromssvetsning (AC).
2 Uteslutande vid aggregat med extratrad (AW).

3 endast for aggregat med granssnitt for automatisk svetsning samt motsvarande automatiseringskompo-
nenter.
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ev\;h-) Underhall, skotsel och avfallshantering

Allmant

6

Underhall, skotsel och avfallshantering

6.1 Allmant
A FARA
Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!
6 Arbeten pa 6ppet aggregat kan leda till personskador med dédlig utgang!
Under drift laddas kondensatorer i aggregatet upp med elektrisk spanning. Denna span-
ning kvarstar upp till 4 minuter efter det att niatkontakten dragits ur.
1. Koppla fran aggregatet.
2. Drag ur natkontakten.
3. Vanta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!
A VARNING
Felaktigt underhall, kontroll och reparation!

6 Underhall, kontroll och reparation av produkten far endast utféras av kvalificerade perso-
ner (auktoriserad servicepersonal). En kvalificerad person ar en person som genom sin
utbildning, sin kunskap och sin erfarenhet kan identifiera risker och tankbara foljdskador
vid kontroll av svetsstromkallor och vidta nédvandiga sakerhetsatgarder.

+ FOolj underhallsanvisningarna.

+ Om aggregatet inte klarar alla nedanstaende kontroller far det inte tas i drift igen forran felet

har atgardats och en ny kontroll har utforts.
Reparations- och underhallsarbeten far endast utféras av utbildad, auktoriserad personal, annars upphor
garantin att galla. Kontakta principiellt alltid din aterforsaljare, leverantéren av aggregatet, i alla
servicedrenden. Atersandning vid garantifall kan endast ske via din aterforséljare. Anvand endast
reservdelar i original vid byte av delar. Ange alltid aggregattyp, aggregatets serienummer och
artikelnummer, reservdelens typbeteckning och artikelnummer vid bestallning 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. Rengdringsintervallerna ska anpassas
efter de aktuella omgivningsvillkoren och den nedsmutsning som aggregatet utsatts for (dock minst en
gang per halvar).
6.2 Kalibrering/validering
| kalibrerings- och valideringslaget kan strommen stéllas in fran minimum till maximum utan att de
svetstekniska processegenskaperna stors. Aktiveringen utfors i aggregatkonfigurationsmenyn pa >
> >se kapitel 5.9. Efter en omstart avaktiveras funktionen igen.
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Avfallshantering av aggregatet

6.3

H

Avfallshantering av aggregatet

Korrekt avfallshantering!
Aggregatet innehaller vardefulla radmnen som bor tillféras atervinningen samt elektroniska kom-

mmmm ponenter som maste avfallshanteras.

* Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna!
* laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

Utdver de nationella eller internationella féreskrifterna som ndmns nedan ska de aktuellt géllande lagarna
och foreskrifterna om avfallshantering i respektive land foljas.

» Uttjanta elektriska och elektroniska apparater far enligt europeiska bestdmmelser (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 ldmnas in till harfér avsett system fér sorterat avfall.

| Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljévanlig avfallshantering av
elektriska och elektroniska apparater (ElektroG)) en gammal apparat lamnas in till en insamling som ar
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 innehélla 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 majligt att Iamna in uttjanta produkter hos respektive EWM-aterforsaljare i
hela Europa.
Mer information om amnet ElektroG finns pa var webbsida under: https://www.ewm-group.com/de/nach-
haltigkeit.html.
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Avhjalp av storningar

Varningsmeddelanden

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 atgarderna till att pro-
dukten fungerar igen, ber vi dig kontakta auktoriserad aterforsaljare.

71

Varningsmeddelanden

Ett varningsmeddelande visas enligt féljande beroende av aggregatdisplayens visningsmoéjligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning

Visning

Grafisk display

A

tva 7-segments-displayer

REL

en 7-segments-display

A

De mdijliga 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 évertemperatur.
2|Halvvagsbortfall Kontrollera processparametrarna.
3|Varning brannarkylning Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid behov.
4|Skyddsgas Kontrollera skyddsgasforsorjningen.
5|Kylmedelsflode Kontrollera min. flode.
6|Tradreserv Det ar bara lite trad kvar pa spolen.
7|CAN-bussen fungerar inte Tradmatarenheten ej ansluten, automatsakringen for tradma-
tarmotorn (aterstall den utldsta sakringen).
8|Svetsstromkrets Svetsstromkretsens induktans ar for hdg for den valda svetsup-
pgiften.
9|Tradmatar-konfiguration Kontrollera tradmatarkonfigurationen.
10|Delinverter En av flera delinvertrar levererar ingen svetsstrom.
11|Overtemperatur kylmedel ['! Kontrollera temperatur och kopplingstrosklar. 2!

12(Svetsdvervakning Det faktiska vardet for en svetsparameter ligger utanfor angivna
toleranser.

13|Kontaktfel 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 instalining.

16|Skyddsgasvarning Kontrollera gasforsorjningen.

17|Plasmagasvarning Kontrollera gasforsoérjningen.

18|Formeringsgasvarning Kontrollera gasforsoérjningen.

19(Gasvarning 4 Reserverad

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

21|Overtemperatur 2 Reserverad
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Varningsmeddelanden

ewn

Varning Mojlig orsak/atgard
22|Overtemperatur 3 Reserverad
23|Overtemperatur 4 Reserverad

24

Kylmedelflédesvarning

Kontrollera kylmedelsférsorjningen.
Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid behov.
Kontrollera flode och kopplingstrosklar. 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 tradmatarenheten — varaktig 6verbelastning av trad-
matningen.

33|Overstrom tradmatarmotor Overstromsidentifiering tradmatarmotor.

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

35|Overstréom tradmatarmotor Overstromsidentifiering trddmatarmotor slave (push/push-sys-

slave tem eller mellandrivning).

36|Varvraknarfel slave Stérning av tradmatarenheten — varaktig éverbelastning av trad-
matningsenheten (push/push-system eller mellandrivning).

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

38|Ofullstandig detaljinformation |Kontrollera Xnet-komponentadministration.

39|Nat-halvvagsbortfall Kontrollera matningsspanningen.

40|Svagt elnat Kontrollera matningsspanningen.

41|Kylmodul inte identifierad En vatskekyld svetsbrannare har anslutits, dock har ingen ky-

lenhet identifierats.
« Kontrollera anslutningen for kylenheten
* Anvand gaskyld svetsbrannare

47

Batteri (fjarrstyrning, typ BT)

[l Uteslutande pa aggregatserie XQ
21 Varden och/eller troskelvarden, se tekniska data.

Lag batteriniva (byt batteri)
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ev\;h-) Avhjalp av storningar
Felindikeringar (strémkalla)

7.2  Felindikeringar (stromkalla)
Visningen av mojliga felnummer ar beroende av aggregatserien och dess utférande!
Ett fel visas enligt foljande beroende av aggregatdisplayens visningsmojligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning Visning

Grafisk display

tva 7-segments-displayer

Err
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 aterstallas genom att trycka pa tryckknappen <.
Alla 6vriga felindikeringar kan endast aterstéllas genom frankoppling och atertillkoppling av aggregatet.
Fel 3: Varvraknarfel
Kategori A, B
~ Storning pa tradmatarenheten.
X Kontrollera elektriska forbindelser (anslutningar, ledningar).
» Varaktig 6verbelastning pa tradmatningen.
x Dra inte trddledare med snava radier.
*® Kontrollera att traden gar Iatt i tradledaren.

Fel 4: Overtemperatur
Kategori A
» Stromkalla dverhettad.
X Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
X Kontrollera flakten, rengér eller byt den.
» Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
X Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 5: Natoverspanning
Kategori A I']
» Natspanningen for hog.
~® Kontrollera natspanningen och jamfor med stromkallans anslutningsspanning.

Fel 6: Natunderspanning
Kategori A [l
» Natspanningen for 1ag.
~® Kontrollera natspanningen och jamfor med stromkallans anslutningsspanning.
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Felindikeringar (stromkalla)

Fel 7: For lite kylmedel

Kategori B
» Lagt fléde.
%  Fyll pa kylmedel.
*® Kontrollera kylmedelsflodet — atgarda knackar pa slangpaketet.
%  Anpassa flodestroskeln 12,
® Rengor kylaren.
A~ Pumpen roterar inte.
® Vrid runt pumpaxeln.
~ Luft i kylmedelskretsen.
X Lufta kylmedelskretsen.
» Slangpaketet ar inte helt fyllt med kylmedel.
x Sténg 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 gasférsoérjningen.
» Fortrycket for lagt.
X Atgérda knéckar pa slangpaketet (bérvarde: 4-6 bar fortryck).

Fel 9: Sekundar 6verspanning

~ Overspanning pa utgangen: Inverterfel.
® Tillkalla kundtjanst.

Fel 10: Jordslutning (skyddsledarfel)

» Forbindelse mellan svetstrad och aggregathdljet.
~® Koppla fran den elektriska anslutningen.
» Forbindelse mellan svetsstromkrets och aggregatholjet.

~® 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 dverordnade styrningen.

64

099-00T501-EW506
24.07.2024



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

Fel 16: Pilotljusbagstromkilla samlingsfel
Kategori A

~ Den externa n6d-stopps-kretsen har brutits.
~® Kontrollera ndd-stopps-kretsen och atgarda orsaken till felet.
» Stromkallans ndd-stopps-krets har aktiverats (kan konfigureras internt).
~® Avaktivera ater ndéd-stopps-kretsen.
» Stromkalla éverhettad.
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.
® Tillkalla kundtjanst.

Fel 17: Kalltradsfel
Kategori B

~ Storning pa tradmatarenheten.

X Kontrollera elektriska forbindelser (anslutningar, ledningar).
» Varaktig 6verbelastning pa tradmatningen.

X Dra inte trddledare med snava radier.

*® Kontrollera att tradledaren gar Iatt.

Fel 18: Plasmagasfel
Kategori B

» Ingen gas.
X Kontrollera gasférsoérjningen.
» Fortrycket for lagt.
X Atgérda knéckar pa slangpaketet (borvarde: 4-6 bar fortryck).

Fel 19: Skyddsgasfel
Kategori B
» Ingen gas.
~® Kontrollera gasforsorjningen.
» Fortrycket for lagt.
~® Atgarda knéckar péa 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 12,
® Rengor kylaren.
A~ Pumpen roterar inte.
® Vrid runt pumpaxeln.
» Lufti kylmedelskretsen.
X Lufta kylmedelskretsen.
» Slangpaketet ar inte helt fyllt med kylmedel.
x Sténg av aggregatet och starta det igen > pumpen gar > pafylining.
~ Drift med gaskyld svetsbrannare.
® Avaktivera brannarkylningen.
® Anslut kylmedelstillopp och -retur med slangbrygga.

Fel 22: F6r hog kylmedelstemperatur
Kategori B
» Kylmedel 6verhettat 121,
X Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
X Kontrollera flakten, rengér eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
X Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

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

Fel 24: Pilotljusbage tandfel
Kategori B
» Pilotljusbagen kan inte téanda.
X Kontrollera svetsbréannarens utrustning.

Fel 25: Formeringsgasfel
Kategori B
» Ingen gas.
~® Kontrollera gasforsorjningen.
» Fortrycket for lagt.
X Atgarda knéckar pa slangpaketet (bérvarde: 4-6 bar fortryck).

099-00T501-EW506
66 24.07.2024



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

Fel 26: Overtemperatur pilotliusbagsmodul
Kategori A

» Stromkalla 6verhettad.

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

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

~® Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 32: Fel I>0
» Stromregistrering defekt.
® Tillkalla kundtjanst.

Fel 33: Fel UIST

» Spanningsregistrering defekt.
% Atgarda kortslutning i svetsstromkretsen.
X Ta bort extern givarspanning.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 34: Elektronikfel

~ A/D-kanalfel
X Stang av aggregatet och starta det igen.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 35: Elektronikfel
~ Flankfel

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

Fel 36: [5l-fel

» Elvillkor foljs inte.
X Stang av aggregatet och starta det igen.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 37: Overtemperatur/elektronikfel
~ Stromkalla dverhettad.
X Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
X Kontrollera flakten, rengér eller byt den.
» Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
X Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 38: Fel lIST
~ Kortslutning i svetsstromkretsen fore svetsning.

X 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 >0
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 47: Radioforbindelse (BT)

Kategori B
~ Anslutningsfel mellan svetsaggregat och kringutrustning.
*® Beakta medféljande dokumentation for datagranssnittet med tradlds 6verforing.

Fel 48: Tandfel

Kategori B
# Ingen tandning vid processtart (automatiserade maskiner).
X Kontrollera tr&dmatningen
X Kontrollera lastkabelns anslutningar till svetsstromkretsen.
~® Rengor vid ev. korroderade ytor pa arbetsstycket fére rengéringen.

Fel 49: Ljusbagsbrott

Kategori B

~ Under svetsning med en automatiserad anlaggning intraffade ett ljusbagsbrott.
X Kontrollera tradmatningen.
%  Anpassa svetshastigheten.

Fel 50: Programnummer

Kategori B
» Internt fel.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 51: Nod-stopp

Kategori A

~ Den externa néd-stopps-kretsen har brutits.
x Kontrollera ndd-stopps-kretsen och atgarda orsaken till felet.

» Stromkallans ndd-stopps-krets har aktiverats (kan konfigureras internt).
x Avaktivera ater nod-stopps-kretsen.

Fel 52: Ingen DVtradmatarenhet

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

x Korrigera ID-nummer fér den automatiserade trddmatarenheten (vid 1DV: sékerstall 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 férbindelser.

Fel 54: VRD-fel

~ Fel pa spanningsreduceringsenheten.
*® Franskilj ev. extern enhet fran svetsstromkretsen.
%  Tillkalla kundtjanst.

Fel 55: Overstrom tradmatningsdrift

Kategori B

~ Overstrom registrerad pa tradmatningen.
~® Dra inte tradledare med snava radier.
% Kontrollera att tradledaren gar Iatt.
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7.3

7.4

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

Fel 57: Varvriaknarfel slave
Kategori B
» Storning trddmatarenhet (slave-drift).
*® Kontrollera forbindelser (anslutningar, ledningar).
~ Varaktig 6verbelastning pa tradmatningen (slave-drift).
® Dra inte tradledare med snava radier.
% Kontrollera att tradledaren gar latt.

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

Fel 59: Inkompatibelt aggreqgat
» 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.
X Koppla bort inkompatibelt aggregat fran systemet
% Tillkalla kundtjanst.

Fel 61: Svetsovervakning

~ Arvardet for en svetsparameter ligger utanfér angivna toleranser.
X Folj toleranserna.
~® Anpassa svetsparametrarna.

Fel 62: Systemkomponenter
» Systemkomponenter hittades inte.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 63: Fel niatspanning
~ Drifts- och natspanning ar inkompatibla.
~® Kontrollera och anpassa vid behov drifts- och natspanningen.

[l endast Picotig 220 puls
21 Varden och/eller troskelvarden, se Tekniska data.

Aterstilla svetsparametrarna till fabriksinstillningen
Alla kundspecifikt sparade svetsparametrar ersatts av fabriksinstéallningarna.
Du kan aterstalla svetsparametrar eller aggregatinstaliningar till fabriksinstallning genom att valja parame-

tern i servicemenyn >se kapitel 5.9.
Maskinstyrningens programvaruversion

Forfragan av programvarans nivaer ar endast avsedd for information for auktoriserad servicepersonal och
kan hamtas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.9!
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8 Bilaga
8.1 Parameteroversikt — installningsomrade
8.1.1 TIG-svetsning

Namn Visning Instdllningsomrade
e
° § E’ : X
¢ |8 & |E :
Gasforstromningstid 0,5 S 0 - 20
Elektroddiameter (metrisk) 24 mm 1,0 - 4,8
Elektroddiameter (brittisk) 93 mil 40 - 187
Tandoptimering 100 % 25 - 175
Startstrém (procent av [__{) I 5t 50 % 1 - 200
Startstrom (absolut, beroende pa stromkallan) | GF - A - - -
Starttid 0,01 s 0,01 - 200
Slope-tid (tid fran till ) 0,00 s 0,00 - 20,0
Huvudstrom (beroende pa stromkalla) ] - A - - -
Slope-tid (tid fran till ) 0,00 s 0,00 - 200
Slope-tid (tid fran till 7)) 0,00 s 0,00 - 200
Siankstrom (procent av [ /) 50 % 1 200
Sankstrom (absolut, beroende pa stromkalla) - A - -
Slope-tid (tid fran till [ £d)) 0,00 s 0,00 - 20,0
Slutstrém (procent av ) T Ed 20 % 1 - 200
Slutstrom (absolut, beroende pa stromkalla) ' Ed - A - - -
Slutstromtid 0,01 s 0,01 - 200
Gasefterstromningstid 8 S 0,0 - 40,0
activArc (beroende pa huvudstrom) RAP 0 - 100
Svetsuppgifter (JOB) 1 1 - 100
spotArc-tid 2 S 0,01 - 20,0
spotmatic-tid (5£5] > [an ) 200 ms 5 - 999
spotmatic-tid (5t5) > [oFF) 2 s 0,01 - 200
JOB-minnesplatser P - 1 100
70 099-00T501-EW506
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Bilaga

Parameteroversikt — installningsomrade

8.1.1.1 Pulsparametrar

Namn Visning Installningsomrad
e
e
3 -
[Ty .
3| § £ | £ s
g | & o | E £
Pulsstrom (medelvardespulsning) 140 % 1 200
Pulstid (termisk pulsning) 0,01 s 0,00 - 20,0
Pulspaustid (termisk pulsning) 0,01 S 0,00 - 20,0
Pulsbalans (medelvardespulsning) 50,0 % 0,1 - 999
Pulsfrekvens (medelvardespulsning) FrEl | 2,00 Hz 0,0 - 20000
8.1.2 Man. elektrodsvetsning
Namn Visning Installningsomrade
°
3 -
@ .
T |8 < | £ s
g |& & | E £
Hotstartstrém (procent av [__i) 120 % 1 - 200
Hotstartstrom (absolut, beroende pa stromkalla) FhE - A - - -
Hotstarttid 0,5 s 0,0 - 10,0
Huvudstrom (beroende pa stromkalla) i - A - - -
Arcforce Arc 0 -40 - 40
JOB-minnesplatser - 101 - 108
JOB-minnesplatser (CEL) cPU - 109 - 116
8.1.2.1 Pulsparametrar
Namn Visning Instéllningsomrade
e
S -
[T .
3 |§ £ | £ s
e | o | E £
Pulsstrom (medelvardespulsning) 142 1 - 200
Pulsbalans (medelviardespulsning) 30 % 0,1 - 99,9
Pulsfrekvens (medelvardespulsning, DC) FrE 1,2 Hz 0,1 - 500
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Parameteroversikt — installningsomrade

8.1.3 Globala parametrar

Namn Visning Installningsomrad
e
e
I 8 | . g
= c
S |3 & |E £
Standby 20 m 5 - 60
Atertindning efter ljusbagsbrott Job S 0,1 - 5
Brannarlage 1 - 1 - 6
Stignings-/sdnkningshastighet LUd 10 - 1 1 100
Stromhopp 1 A 1 - 20
Aktivera JOB-nummer rd 100 - 1 - 100
Start-JOB 1 1 100
Svetsbrannarkylning, eftergangstid 7 - 1 - 60
Svetsbrannarkylning, temperatur felgrans 70 C 50 - 80
Svetsbrannarkylning, temperatur felgrans (brittisk) 158 F 122 - 176
Svetsbrannarkylning, flode felgrans 0,6 | 0,5 - 2,0
Svetsbrannarkylning, flode felgréns (brittisk) Fio) | 0.16 gal 013 - 0.53
Dynamisk effektanpassning 16 - 10 - 32
Ljusbageidentifiering for svetshjalmar (TIG) oPE 0 - 0 - 2
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8.2  Aterférsiljarsékning

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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